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RESUMEN

En el presente proyecto técnico de integracion curricular se realiz6 un plan de mantenimiento
usando la metodologia de “mantenimiento centrado en la confiabilidad” (RCM), para las
méaquinas y equipos de la empresa EcuaMASTER, ubicada en la ciudad de Milagro. En
cumplimiento de los objetivos, primero, se realiz6 el diagndstico de la gestion actual del
mantenimiento, dando como resultado, una gestién del mantenimiento regular con un porcentaje
promedio de 45% dentro de la industria. Como segunda etapa se desarrollo el levantamiento del
inventario técnico, con sus respectivas codificaciones de 114 equipos y 10 maéquinas
industriales, asi como también el andlisis de criticidad a nivel de maquinas usando un método
cualitativo. Posteriormente se aplico la metodologia (RCM), se obtuvo dos hojas importantes; la
primera llamada “Hoja de informacion del RCM 0 AMEF” y la segunda llamada “Diagrama de
decisién del RCM” con las que se establecio, funciones, fallas funcionales, modos de falla,
efectos de falla, tareas proactivas y frecuencias de cada uno de los 114 equipos de la empresa,
obteniendo 200 tareas de mantenimiento, para cada tarea se definid la logistica de
mantenimiento que consiste en determinar los materiales, repuestos, equipos, herramientas y
mano de obra. La informacién recopilada fue ingresada a un “Gestor de mantenimiento asistido
por ordenador” (GMAO) y finalmente el personal de la empresa fue capacitado sobre la
metodologia RCM vy la utilizacién del GMAO. En conclusion, el plan de mantenimiento
desarrollado permitird mejorar el porcentaje de la gestion del mantenimiento, tener una mejor
organizacion de activos, y aumentara la eficiencia frente al desarrollo de tareas proactivas
gracias a la logistica de mantenimiento previamente planificada. Se recomienda realizar una
evaluacion anual de la gestion del mantenimiento, adoptar indicadores que permitan controlar
de mejor manera el plan de mantenimiento, y capacitar al personal sobre la metodologia
aplicada y el GMAO.

Palabras clave: <PLAN DE MANTENIMIENTO>, <MANTENIMIENTO CENTRADO EN
LA CONFIABILIDAD>, <HOJA DE INFORMACION>, <HOJA DE DECISION>,
<CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO>, <LOGISTICA DE MANTENIMIENTO>,
<GESTOR DE MANTENIMIENTO ASISTIDO POR ORDENADOR >.
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SUMMARY

In the present technical project of curricular integration, a maintenance plan was carried out
using the "reliability-centered maintenance”™ (RCM) methodology, for the machines and
equipment of the EcuaMASTER company, located in the city of Milagro. In compliance with
the objectives, first, the diagnosis of the current maintenance management was carried out,
resulting in a regular maintenance management with an average percentage of 45% within the
industry. As a second stage, the survey of the technical inventory was developed, with their
respective codes of 114 pieces of equipment and 10 industrial machines, as well as the
criticality analysis at the machine level using a qualitative method. Subsequently, the
methodology (RCM) was applied, two important sheets were obtained; the first called "RCM
Information Sheet or AMEF" and the second called "RCM Decision Diagram" with which it
was established, functions, functional failures, failure modes, failure effects, proactive tasks and
frequencies of each of the 114 teams of the company, obtaining 200 maintenance tasks, for each
task the maintenance logistics was defined, which consists of determining the materials, spare
parts, equipment, tools and labor. The information collected was entered into a "Computer
Aided Maintenance Manager" (CMMS) and finally the company's staff was trained on the RCM
methodology and the use of CMMS. In conclusion, the maintenance plan developed will
improve the percentage of maintenance management, have a better organization of assets, and
increase efficiency against the development of proactive tasks thanks to previously planned
maintenance logistics. It is recommended to carry out an annual evaluation of maintenance
management, adopt indicators that allow better control of the maintenance plan, and train

personnel on the applied methodology and the CMMS.

Keywords: <MAINTENANCE PLAN>, <RELIABILITY FOCUSED MAINTENANCE>,
<INFORMATION SHEET>, <DECISION SHEET>, <MAINTENANCE SCHEDULE>,
<MAINTENANCE LOGISTICS>, <COMPUTER AIDED MAINTENANCE MANAGER>.
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INTRODUCCION

El mantenimiento a nivel industrial se ha consolidado como uno de los departamentos mas
importantes dentro de la empresa, tanto asi que hoy por hoy se le denomina, la mano derecha
del departamento de produccidn. El objetivo predominante del departamento de mantenimiento
es proporcionar las medidas necesarias, para que las maquinas y equipos, tengan siempre un alto
porcentaje de disponibilidad, con la finalidad de que, dentro de la empresa, no se genere

perdidas de produccién o altos costos por mantenimiento.

En el afio 2020 la empresa EcuaMASTER, se establecié como empresa en el &mbito de disefio e
inyeccion de moldes de plastico, uniéndose asi a mas de 600 empresas acorde a esta rama,
dentro del pais. A esta empresa, se hace un diagndstico de la situacion actual del mantenimiento

para conocer las ausencias y falencias que tiene actualmente la empresa.

Una de estas ausencias y probablemente la mas importante es el plan de mantenimiento, el cual
se desarrolla para las areas de produccion y molienda, basado en la metodologia, Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad (RCM), el cual tiene como objetivo reducir costos de
mantenimiento correctivo, y de esta manera asegurar el correcto funcionamiento de los activos

durante su vida util.

Para una mejor gestion del plan de mantenimiento, existen herramientas informéticas que
ayudan en su aplicacion. El gestor de mantenimiento asistido por ordenador (GMAO), es un
software que ofrece beneficios, como organizacién, base de datos, y logistica de informacion

para llevar a cabo nuestro plan de mantenimiento.



CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1, Antecedentes

A nivel del Ecuador existen varias empresas de inyeccién de plastico, generalmente
concentradas en las ciudades mas productivas del pais, como son Guayaquil, Quito y Ambato
entre otras, y poco a poco estas fabricas o talleres de inyeccidn van tomando presencia dentro de
la produccion del pais, tanto asi que hoy en dia, el plastico lo podemos encontrar en la mayoria

de los productos que compramos u ocupamos en la vida cotidiana.

Ante esto, el Gerente y duefio de la empresa EcuaMASTER, Amir Joris Mora Rivera, se ha
vinculado a los emprendedores del afio 2020, y su empresa se encuentra de forma fisica, ya
establecida en la ciudad de Milagro, Provincia de Guayas, con las debidas maquinas para el
disefio de moldes para inyeccion e inyeccion de plastico, con la finalidad de integrarse a las
lineas de produccion del Ecuador.

Sin embargo, la empresa cuenta con algunas falencias a nivel industrial, como la
indisponibilidad de maquinas, falta de un plan de mantenimiento, y esto genera complicaciones
a la industria, por ende, el mantenimiento actual de la empresa es seguir un lineamiento
netamente correctivo, y basado en inspecciones aleatorias, echas por técnicos contratados de
otras ciudades por ciertos dias, esto al final genera costos altos por mantenimiento en las

méaquinas de la industria y no ofrece la disponibilidad constante que deberian tener los activos.

Debido al funcionamiento de esta empresa, es necesario llevar un control de mantenimiento
preventivo de todas las maquinas y equipos del establecimiento, aplicando asi un Plan de
Mantenimiento basado en la metodologia RCM dentro de la empresa, esto logrard mejorar la
disponibilidad, confiabilidad, y la organizacion, en los equipos y maquinas, de esta manera al
aplicar el plan de mantenimiento se espera reducir los costos por mantenimiento correctivo, lo

cual, para la empresa resulta muy beneficioso al momento de iniciar.

1.2. Planteamiento del problema

La empresa ECuaMASTER, en el presente afio ha iniciado su emprendimiento de formarse

como empresa activa, por lo cual en un principio cuenta con dos areas basicas e importantes
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como son; produccion y molienda, dentro de las cuales cuenta con diez (10) maquinas y

diferentes equipos como, soldadoras, amoladoras, taladros, etc.

Las maquinas que mas destacan para la produccién son; inyectora NISSEI, inyectora VAN
DORN 120, torno de 3 ejes HARDINGE torno de 4 ejes HARDINGE, centro de mecanizado
KITAMURA, electroerosionadora HANSVEDT EDM, puente gria, compresor CRAFTSMAN
150 PSI y para el &rea de molienda esta la trituradora de plastico CUMBERLAND vy la sierra
horizontal JET, el problema radica en que, respecto a la gestion del mantenimiento actual de la
empresa segun un andlisis realizado, tenga como resultado una gestion regular y provoque a
realizar generalmente, mantenimiento correctivo para devolverlas a que cumplan su funcién
requerida. Los costos por este tipo de mantenimiento son muy elevados ya que, en el mes de
octubre de 2020, se realiz6 mantenimiento correctivo por un técnico contratado y el valor por 3
dias de revision, inspeccion y reparacion fue de 840$.

Segun el blog realizado por la empresa especializada en motores, Motorex, asegura que la falta
de un plan de mantenimiento afecta en tres aspectos importantes; mayor riesgo de averia,

reduccidn de la vida util y encarecimiento de las reparaciones. (Motorex, 2019)

En los paises subdesarrollados dentro de la industria es dificil cambiar la mentalidad de, “actuar
frente a una falla una vez que ocurrio la averia”, es decir que en estos paises lo que se aplica
mas, es el mantenimiento correctivo y en su minoria el mantenimiento preventivo, por esta
razon es que cuando una empresa se establece, es adecuado contar desde el principio con un
plan de mantenimiento. Debemos tener en cuenta que en las empresas de menor tamafio es mas
facil llevar un control eficaz de activos y ahorrar en costos de mantenimiento, siempre que la

administracion siga un plan de mantenimiento adecuado.

Trabajos similares como el que hizo el Mg. Ing. Melendres, Docente de Gestion Integral de
Mantenimiento Filial Cusco, con el titulo “Mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM)”,
donde explico que, aplicando la metodologia RCM, podemos encontrar los beneficios del
mantenimiento, como son: equipos mas seguros, reducciones de costos, mejora en calidad del

producto, mayor cumplimiento de normas de seguridad y medio ambiente. (Melendres, 2019 pag.
19)

Al aplicar el plan de mantenimiento con la metodologia RCM, se debe tomar en cuenta de
hacerlo adecuadamente, pues de lo contrario no beneficiaria, este mantenimiento mal planteado
tiene consecuencias como explica, el Mag. José Campos Barrientos, perteneciente al Colegio de

Ingenieros de Perti (CIP) quien en su trabajo titulado ‘“Mantenimiento Centrado en la
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Confiabilidad (RCM), dice; “Un mantenimiento inadecuado, limita los volimenes de
produccién, afecta la calidad, deteriora el servicio al cliente, condiciona accidentes y dafio al
medio ambiente, origina costos indirectos que superan largamente el costo tradicional del

mantenimiento”. (Campos, 2004 pag. 9)

En consecuencia, de esta problematica y tomando en cuenta las recomendaciones anteriormente
propuestas por las diferentes referencias, se toma la iniciativa y se propone un desarrollo de un
plan de mantenimiento siguiendo las lineas del RCM, debido a que su metodologia es adecuada
para la mayoria de las empresas, y asegura en un gran porcentaje, resultados beneficiosos para
las industrias grandes y pequefias.

1.3. Justificacion y actualidad

“La industria de plastico en Ecuador innova, investiga, genera empleo y exporta, de acuerdo con
estadisticas de la Asociacion Ecuatoriana de Plasticos (Aseplas), el sector esta compuesto por
unas 600 empresas, de las cuales 120 pertenecen a la Asociacion. Las empresas productoras se

ubican en su mayoria en Guayaquil”. (Revista Lideres, 2018)

“Seguin Aseplas, esta industria representa el 1,2% del PIB nacional, es decir cerca de USD 1200
millones. Actualmente genera mas de 19000 empleos directos y 120000 indirectos, segun

Alfredo Hoyos, presidente del gremio. Ademas, produce unas 500000 toneladas anuales”.
(Revista Lideres, 2018)

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

mediano y largo plazo evita gastos innecesarios en la reparacion o dafio total de sus equipos.”

“Desde sus origenes, el RCM ha sido utilizado en muchas industrias y en casi todos los paises

industrializados en el mundo”. (SAE International JA 1011, 2009)

Es por esto por lo que, en la actualidad, varias empresas han optado por dejar atras viejos
paradigmas administrativos que no valoran o desconocen todos los beneficios que acarrea tener
un departamento y un plan de mantenimiento, bien dotado de equipos, organizado, capacitado y

con un presupuesto de trabajo suficiente, dependiendo las necesidades de la empresa.

Pese a esto, existe mucha confusion y desconfianza en el personal de la empresa, sobre la
correcta participacion dentro de la metodologia RCM, por lo que, debido a este inconveniente,

se propone dar capacitaciones al personal, para el correcto desenvolvimiento, con la finalidad de
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aplicarlos de manera adecuada y que permitan incrementar la organizacion y el compromiso

dentro de la empresa.

Segun las normas SAE JA 1011 y SAE JA 1012, el primer paso a realizar para un proceso RCM
es “Delimitar el contexto operativo, las funciones y los estindares de desempefio deseados
asociados al activo™ (Sifonte, 2019), es decir debemos definir su contesto operacional y las
funciones requeridas de cada maquina, para esto debemos recolectar la informacién brindada

por el personal de la empresa para establecer nuestro primer paso.

Por tal motivo es adecuado llevar a cabo este proyecto técnico, ya que es de suma importancia
para una empresa, tener en sus filas una organizacion y los respectivos beneficios, desde los
inicios de su emprendimiento, y que sirva de base para los demas futuros sectores industriales
que se incorporaran a lo largos de los afios.

El presente proyecto técnico, se relaciona directamente con las lineas de investigacion de la
ESPOCH, denominadas Administracion y Economia, en su programa Gestién del
Mantenimiento Industrial, y Procesos Tecnoldgicos Artesanales e Industriales, en su
programa Herramientas para el mantenimiento.

1.4. Objetivos

1.4.1.  Objetivo general

Desarrollar un plan de mantenimiento para las areas de produccion y molienda en la empresa

EcuaMASTER, aplicando la metodologia de mantenimiento centrado en la confiabilidad.

1.4.2.  Objetivos especificos

Establecer el diagndstico de la situacion actual del mantenimiento en la empresa.

Elaborar el inventario técnico y el analisis de criticidad de los activos a mantener en la empresa.

Desarrollar el plan de mantenimiento aplicando la metodologia, RCM.

Sistematizar el plan de mantenimiento en un Software.

Capacitar al personal de la empresa sobre la metodologia RCM vy la utilizacién del Software.
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CAPITULO II

2. MARCO CONCEPTUAL Y TEORICO

2.1. Generalidades del mantenimiento

El mantenimiento dentro de la industria es el motor de la produccidn, sin mantenimiento no hay

produccién eficiente. (Castillo, 2014)

Posiblemente uno de los departamentos méas importantes e imprescindibles dentro de la
industria es el de produccion, pero, hoy en dia, el departamento de mantenimiento va de la mano
de produccion, es decir, el mantenimiento se ha convertido en la mano derecha de este
departamento, si mantenimiento falla, produccion pierde, y esto no es nada beneficioso para

ninguna empresa.

Se define habitualmente mantenimiento como el conjunto de técnicas destinado a conservar
equipos e instalaciones industriales en servicio durante el mayor tiempo posible (buscando la
mas alta disponibilidad) y con el méximo rendimiento. (Garcia, 2012 pég. 1)

2.2. Evaluacion de la gestion actual del mantenimiento

Tomando en cuenta que la empresa EcuaMASTER es nueva y se establecid en el afio 2020, la
gestion del mantenimiento desde la instalacién de las maquinas hasta la actualidad ha sido
netamente correctivo, es decir se han dedicado a reparar después de la presencia de la falla, esto

ha provocado maquinas no disponibles y altos costos por mantenimiento correctivo.

Para dar solucion a lo mencionado anteriormente, se procede a utilizar la metodologia de
Mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM), usada para elaborar nuestro plan de
mantenimiento, ya que podemos obtener beneficios como; mayor disponibilidad y confiabilidad
de la planta, mejor calidad del producto, mayor eficiencia del mantenimiento (costo-
efectividad), vida més larga de los equipos caros, mayor motivacion de los individuos, mejor

trabajo en equipo. (Moubray, 2004 pags. 314-320)

Para la gestion actual del mantenimiento se ha utilizado una evaluacion cualitativa que nos
permitird conocer las condiciones actuales de la empresa, evaluandolas bajo criterios y

subcriterios, que conoceremos mas adelante.



En esta evaluacion el gerente y personal de la empresa nos colaboraran evaluando los ocho

subcriterios que se muestran en la Tabla 1-2.

Tabla 1-2: Subcriterios de evaluacion para la gestion de mantenimiento

Ne Subcriterios a evaluar
Organizacion general del mantenimiento
Meétodos y sistema de trabajo
Control técnico de instalaciones y equipos
Gestion de la carga de trabajo
Compra, logistica de repuestos y equipos
Organizacion del taller de mantenimiento
Técnicas del plan de mantenimiento

8 Personal y formacion
Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pags. 104-112)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

N0~ WIN|-

De los anteriores subcriterios, se realizaran preguntas referentes al subcriterio a evaluar, para
mayor comprension observaremos el ejemplo en la Tabla 2-2, que hace referencia al subcriterio

“Qrganizacion general de mantenimiento”.

Tabla 2-2: Preguntas referente al subcriterio “Organizacion general de mantenimiento”

Calificacion (1-10) |Cualificacion
A|B|C|D|Prom

Organizacién general de mantenimiento

La organizacion y responsabilidades del departamento de mantenimiento
e encuentran definidas y aprobadas

Las responsabilidades y tareas de los trabajadores estan definidas
claramente

3 [Existe un presupuesto establecido para el &rea de mantenimiento

4 Se planifican las tareas de mantenimiento

Cuenta la empresa con hojas de detalle de funciones y responsabilidades
para cada uno de sus trabajadores

El personal de operacion tiene instrucciones para llevar a cabo actividades
de mantenimiento seguin un cronograma establecido.

Para las actividades correctivas y preventivas se usa adecuadamente las
prdenes de trabajo

El departamento de compras tiene en cuenta de forma activa a
Imantenimiento en nuevos proyectos

Se realiza reuniones para dar seguimiento a la calidad del servicio de

9 - .
mantenimiento y revision del plan

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag 104)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Para la valoracion de los subcriterios primero debemos conocer los intervalos de evaluacion,
que se muestran en la Tabla 3-2, de los cuales, el gerente y personal de la empresa calificara

segln su propio criterio.



Tabla 3-2: Intervalos de evaluacion de subcriterios

Calificacion de intervalo Nivel Cualificacion
10-8 Alto
7-5 Medio
4-1 Bajo

Fuente: (Guanga Quishpe y Medina Vifian, 2017 pag. 36)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

De esta manera se evaluara todos los ocho subcriterios que se representaran por un promedio
general que seguidamente serd transformado en porcentaje el cual nos ayudard a definir el

resultado de la evaluacion, se muestra en la Tabla 4-2.

Tabla 4-2: Promedio y porcentaje de la calificacion general de los subcriterios

Resultado por cédigo de

Subcriterios Calificacién 10/10 Porcentaje colores

Organizacion general de mantenimiento
Métodos y sistema de trabajo

Control técnico de instalaciones y equipos
Gestion de la carga de trabajo

Compra, logistica de repuestos y equipos
Organizacion del taller de mantenimiento
Técnicas del plan de mantenimiento.
Personal y formacion

Fuente: (Guanga Quishpe y Medina Vifian, 2017 pag. 36)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Una vez ejecutada esta evaluacion, obtendremos un indice de conformidad dado en porcentaje
(%). Si el indice de conformidad esta por debajo del de 50%, nos indicaria que la gestion de
mantenimiento esta siendo deficiente y que se necesitan mejoras, de lo contrario que, si resulta
un indice de conformidad de mas del 75%, la gestion de mantenimiento esta siendo eficiente

para la empresa, los valores se muestran en la Tabla 5-2.

Tabla 5-2: Intervalos de evaluacion para el resultado de la gestion de mantenimiento

Cualificacién Calificacion Cadigo de colores
Excelente > 75% y <100%
Bueno >50%y<75%
Regular < 50% ]

Fuente: (Guanga Quishpe y Medina Vifian, 2017 pag. 36)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.3. Inventario técnico y niveles jerarquicos

El inventario que se va a realizar se tomd a base de la norma 1SO 14224 establece las bases para
la jerarquizacion de equipos. La norma realiza una division en dos grupos, el primero permite
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identificar la ubicacion del equipo y el segundo grupo permite ver los subniveles, como se

muestra en la Figura 1-2. (ISO 14224, 2016 pég. 2).

En este trabajo se toma como referencia los seis niveles jerarquicos como se indica en la norma

ISO 14224, en la Tabla 1-2 se muestra los niveles aplicados a esta industria.

Q LOCALIZACION
[\
N°3 INSTALACION

. PLANTA /
N4 UNIDAD
7l
N°S [sscc:()zv

= USO / UBICACION

/ )/
EQUIPO
\ SUBUNIDAD
/ N8 \ COMPONENTE

/ N9 \[F\

|_SUB NIVELES
DE EQUIPOS

Figura 1-2: Niveles Jerarquicos

Fuente: ISO 14224
Realizado por: Cabezas Bryan, 2022

Tabla 6-2: Niveles Jerarquicos ISO 14224 y adaptacion a la empresa

NORMA 1SO 14224 ADAPTACION A LA EMPRESA _
NIVEL 1SO 14224 NIVEL ADAPTACION

1 Localizacién
2 Categoria de negocio
3 Instalacion 1 Empresa
4 Planta
5 Sistema / Seccion 2 Area
6 Unidad de equipo 3 Sistema / Maquina
7 Sub-unidad 4 Equipo
8 Componente 5 Componente
9 Pieza 6 Elemento

Fuente: (1ISO 14224, 2016)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.3.1.  Codificacion de equipos

Una vez elaborada la lista de equipos es muy importante identificar cada uno de los equipos con
un codigo Unico. Esto facilita su localizacion, su referencia en 6rdenes de trabajo, en planos,
permite la elaboracion de registros histéricos de fallas e intervenciones, permite el calculo de

indicadores referidos a areas, equipos, sistemas, elementos, etc. (Garcia, 2003, p 13)
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En la Figura 2-2, se observa las especificaciones de codificacidon para cada uno de los niveles

jerarquicos.

EECEEE

=

Nivel 4. Equipas: 5 Dlgiros - | Digha para
familia da squipas - 2 Dighos pava tipo de
equipo - 2 Digltos numiiricos svenmcinle.

Nl 1. Planta: 2 Digitos - 1 Digito

Nivel 3. Mdquimsz 2 Dighos minwrieos. cornuporndon af nimer o de oubguinas doro do coda wren

Nivel 2. Area: | Diglto alfabético. corrapondo a la inictal dol nowbre del dro

alfabdrico - 1 Digito Nuntérico, corrwspanaon a ln inicinl dol nowlre do In cmprma v al N do planta

Figura 2-2: Forma de codificacion de la empresa

Fuente: Ing. Sergio Villacrés Parra. Ms.C

Para la codificacion del Nivel 4, el primer digito correspondera a la “Familia de equipos”, 10s

dos siguientes digitos dependera al tipo de equipos que se encuentran dentro de una familia de

equipos, tal y como se observa en la Tabla 7-2.

Tabla 7-2: Familia y tipo de equipos industriales
FAMILIA DE EQUIPOS MECANICOS (M)

CODIGO DESCRIPCION CODIGO DESCRIPCION CODIGO | DESCRIPCION

AA Aire Acondicionado EQ Valvulas, tuberias y PR Prensa
accesorios
BA Baroladora ES Ensacadora RD Reductor
BB Bomba FG Fragua RE Rectificadora
BN Brufidora FR Fresadora RO Roscadora
BR Brochadora HH Horno SO Soldadora
CA Cabina IC Intercambiador de calor SP Separador
CE Cepilladora LI Limadora ST Transmision de
movimiento
CH Caldero LP Limpiador de sacos SuU Suspension
CL Colector de polvo MA Mandriladora TA Taladro
CcO Cobrador MC Motor de combustion TO Torno
CP Compresor MH Motor hidraulico TR Triturador
CR Cortadora MM Molino TT Transportador de
material
DM Damper MN Motor neumatico TU Turbina de vapor
DO Dobladora MO Mortajadoras VA Valvula
DP Depésito MP Martillo de percusion VI Vibradores
DT Conductos MQ Maquina cosedora \AY Ventilador
EC Equipos de carga / Elevacion PA Pantografo
ul Unidad de inyeccion uc Unidad de cierre
Siguiente
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Continua

FAMILIA DE EQUIPOS ELECTRICOS (E) FAMILIA DE EQUIPOS CIVILES (C)

CODIGO DESCRIPCION CODI'GO DESCRIPCION

Al Aislador AG Conduccion de agua

CB B.Condensadores/B.Baterias/B.Resistencias AL Alcantarilla

cC Centro de Carga BA Base 0 apoyo

CcO Centro de Control CA Calles y caminos

DI Disyuntor CB Cubiertas

GE Generador Cl Cimentacion

IL Luminaria Cco Columnas

ME Motor Eléctrico Cs Caseta

PA Pararrayo /Descargador de Sobretension Cu Cunetas

SE Seccionador ED Edificio

TA Tablero/Equipo de control ES Estructuras de soporte

TR Transformador EV Estructura de la via

GR Gradas, plataformas y pasamanos

Fuente: (SisMac, 2018 péags. 1-2)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.3.2. Ficha técnica

Documento donde se registran las caracteristicas mas importantes de los sistemas, equipos,

componentes y elementos, como; fabricante, codigo, modelo nimero de serie etc.

En la Tabla 8-2 se muestra el formato que se utilizara para las diferentes maquinas y equipos.

Tabla 8-2: Ficha Técnica

FICHA TECNICA

Descripcion Fotografia equipo

Cddigo
Ao de fabricacion
Proveedor

Datos Técnicos

Modelo
Marca
N.° Serie

Condiciones Generales

Afios de servicio Fotografia placa

Estado Actual
Criticidad
Principales componentes

Observaciones

Dimensiones

Ancho
Largo
Altura

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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2.4, Andlisis de criticidad para maquinas industriales

No todos los equipos tienen la misma importancia en una planta industrial. Es un hecho que

unos equipos son Mas importantes que otros. (Garcia, 2003 péag. 24)

Todos los equipos son necesarios, dentro de las empresas industriales, pero hay maquinas,
equipos y herramientas, unos mas importantes que otros, ya que, dependiendo la importancia,
unos equipos nos ocasionarian mayores pérdidas que otros en caso de una falla, por esta razon
es muy necesario un analisis de criticidad. Para nuestro caso de estudio se realiz6 este andlisis

de criticidad en las maquinas o sistemas de la empresa.

2.4.1. Método de analisis de criticidad cualitativo

Existen cuatro diferentes formas de analisis de criticidad, estos son; Analisis de criticidad
semicuantitativo o “CTR” (Criticidad Total por Riesgo), Analisis de criticidad semicuantitativo
o “MCR” (Matriz de Criticidad por Riesgo), Analisis de criticidad cuantitativo o “AHP”
(Proceso de Analisis Jerarquico) y Analisis de Flujograma Cualitativo, (Parra y Crespo, 2012, pp 57-

65), este Ultimo es el que se utilizd para nuestro analisis de criticidad.

\
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M A 1B
A o
I}
- Modloamblonte: : : - : : !
[P S v, (. S w Ko D i F S M
d ! Seguridad ' Calidad z : Entrega ' Fiabilidad ' Mantenibilidad'

Figura 3-2: Modelo de Flujograma de criticidad cualitativo
Fuente: (Parra 'y Crespo, 2012 pég. 59)

2.4.1.1. Jerarquizacion de criticidad

El método de criticidad cualitativo, de la Figura 3-2, hace referencia a tres niveles de criticidad
finales, siendo A, el tipo de equipos con mayor prioridad “Imprescindible”, B con prioridad

media-alta “Importante” y C el de mas baja prioridad “Prescindible”.
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2.4.1.2. Parametros para la evaluacién de criticidad

Los parametros de evaluacion para el método de andlisis de criticidad cualitativo se basan en los
siguientes siete criterios, que nos llevaran a los tres niveles de jerarquizacién posibles, A, B o C,

las cuales nos ayudaran a caracterizar a nuestro equipo. (Parray Crespo, 2012)

1. Medio Ambiente (E)
Categoria “A”: Si una falla del activo puede provocar que la empresa tenga que
recurrir a dar aviso a las autoridades publicas por problemas que pudiesen afectar a la
salud de las personas y del medio ambiente.
Categoria “B”: Si una falla del activo provocase una contaminacion o afeccion que
pudiera gestionarse en el interior de la empresa.
Categoria “C”: Si una falla del activo no produjese ningun tipo de contaminacion

medioambiental.

2. Seguridad (S)
Categoria "A": Seran aquellos cuyas fallas pueden producir accidentes que provocan
absentismo laboral temporal o permanente en el lugar de trabajo.
Categoria "B": Podria causar dafios menores a la gente en el trabajo, no producen la
ausencia de trabajo.
Categoria "C": Son activos cuyas fallas no pueden crear consecuencias relacionadas

con la seguridad de las personas.

3. Calidad (Q):
Categoria “A”: A los activos que pudieran sufrir fallas de calidad que puedan producir
un importante impacto externo, 0 una imagen muy negativa de la compafiia en el
mercado, al detectarse un fallo después de llegar el producto al cliente final.
Categoria "B": Serian los activos que, cuando no se mantienen adecuadamente, podria
sufrir fallas que producen s6lo una consecuencia interna.

Categoria "C": Que no ocasionan ningin impacto.

4. Tiempo de trabajo (W):
Categoria "A": Los activos que trabajan a tres turnos y que requieren una gran
cantidad de horas extras para ser reparados.
Categoria "B": Los activos con dos turnos de trabajo.
Categoria "C": Cuando los activos de produccién tienen en programacion un solo
turno de trabajo al dia.
13



5. Entrega (D):
Categoria "A": Son los activos que producen un paro en toda la empresa cuando
fallan.
Categoria “B”: Pueden dejar sdlo una linea de produccion parada al fallar.
Categoria "C": Los activos que no producen una interrupcion significativa de la

produccién.

6. Fiabilidad (F):
Categoria "A": los activos con frecuencia de falla menor de 5 horas.
Categoria "B": Los activos con frecuencias de falla mayor de 5 horas y menor de 10
horas

Categoria "C": Para activos con frecuencias de falla superiores a 10 horas.

7. Mantenibilidad (M):
Categoria "A": Los activos que requieren un tiempo medio de reparacién de mas de 90
minutos se catalogan como "A".
Categoria "B": Entre 45 y 90 minutos entran en categoria B.
Categoria "C": Por altimo, aquellos cuyo tiempo medio de reparacion es inferior a 45

minutos.

2.5. Mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM)

Inicialmente desarrollada para el sector de aviacion, donde los altos costes derivados de la
sustitucion sistematica de piezas amenazaban la rentabilidad de las compafiias aéreas, fue
trasladada posteriormente al campo industrial, después de comprobarse los excelentes resultados

que habia dado en el campo aeronautico. (Garcia, 2003 pag. 37)

Es un proceso utilizado para determinar qué se debe hacer para asegurar que cualquier activo

fisico continGe haciendo lo que sus usuarios quieren que haga en su contexto operacional actual.
(Moubray, 2004 pag. 7)

Como uno de los aspectos principales de esta metodologia, es que se obtiene dos hojas
importantes, la primera llamada “Hoja de informacion RCM” y la otra llamada “Diagrama de
decisiéon” las cuales se encargan de recolectar detalladamente la informacion necesaria de los

criterios que se detallan a continuacion, para la aplicacion del plan de mantenimiento.

14



2.5.1.

Criterios a seguir para un plan de mantenimiento basado en (RCM) segiin SAE JA
1011y SAE JA 1012

Para el plan de mantenimiento basado en el RCM, la norma SAE JA 1011 establece seguir en

orden los siete siguientes criterios. (SAE Interational JA 1011, 2009 pag. 12)

o o~ w

Delimitar el contexto operativo, las funciones y los estdndares de desempefio deseados
asociados al activo (contexto operacional y funciones).

Determinar como un activo puede fallar en el cumplimiento de sus funciones (fallas
funcionales).

Definir las causas de cada falla funcional (modos de falla).

Describir qué sucede cuando ocurre cada falla (efectos de falla).

Clasificar los efectos de las fallas (consecuencias de la falla).

Determinar qué se debe realizar para predecir o prevenir cada falla (tareas e intervalos
de tareas).

Decidir si otras estrategias de gestion de fallas pueden ser méas efectivas (cambios de

una sola vez).

De estos siete criterios, realizaremos las siguientes preguntas como se muestra en la Tabla 9-2.

Tabla 9-2: Siete preguntas del RCM

SIETE PREGUNTAS DEL RCM

Preguntas Requerimientos

; Cuales son las funciones y los estandares deseados asociados al

desempefio de los activos en su contexto operacional actual?

Contexto operacional y funciones

¢ De qué manera falla en el cumplimiento de sus funciones Fallas funcionales

; Qué provoca cada falla funcional? Modos de falla

; Qué sucede cuando ocurre cada falla? Efectos de falla

;En qué modos afecta cada falla? Consecuencias de falla

; Qué debiera hacerse para predecir o impedir cada falla? Tareas proactivas e intervalos de tareas

; Qué debe hacerse si no se puede encontrar una tarea proactiva adecuada? |Acciones por defecto o predeterminadas

Fuente: (SAE International JA 1011, 2009 pag. 12 )
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.5.2.

Contexto operacional

Antes de determinar el plan de mantenimiento, es necesario un entendimiento claro de las

funciones del activo junto con sus pardmetros de funcionamiento en su contexto operacional, es
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por eso por lo que el RCM empieza preguntando, ¢Cuales son las funciones y los parametros de

funcionamiento del activo fisico en su contexto operacional actual?.(Moubray, 2004 pag. 22)

Los aspectos para definir el contexto operacional los observaremos en la siguiente Tabla 10-2.

Tabla 10-2: Aspectos para la descripcidn del contexto operacional

ASPECTOS DESCRIPCION

Describe el proceso de trabajo de una empresa ya que puede ser que las maquinas
lestén interconectadas o trabajen de modo independiente

Representa el nimero de activos para cumplir una misma funcién, se lo conoce
también como medios de produccion alternativa

Pueden dar lugar a descripciones diferentes de funciones de maquinas (nivel de corte,
acabado, rugosidad, etc.) que de otra manera serian idénticas

El medio ambiente es muy importante ya que se controlara el proceso de
biodegradabilidad de detergentes hasta los contenidos de gases de escape

Forma parte importante en la descripcion del contexto operacional de un equipo ya
que siempre se buscara el bienestar de un trabajador

Proceso por lotes y continuos

Redundancia

Niveles de calidad

Impacto al medio ambiente

Riesgos de seguridad

[Turnos de trabajo Se describe los dias de trabajo al igual que el turno laboral
) - Se detalla la velocidad con la que es tratado el fallo o la averia. Esta influenciado

Tiempo de reparacion directamente con la disponibilidad de repuestos y herramientas adecuadas
Repuesto Es una razén muy importante al momento de disminuir los tiempos de

P indisponibilidad de un equipo y sus consecuencias de fallo.
Demanda de mercado Se detalla las veces que presenta variaciones en la demanda de un producto.
Provision de materia prima  [Se detallan los procesos de actividad intensa de cosecha y los tiempos inactivos.
Documentar el contexto Es muy importante que todas las personas que estén involucradas con el plan
operacional conozcan y entiendan el contexto operacional de los activos

Fuente: (Moubray, 2004)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

En términos generales podemos decir que el contexto operacional define un entorno fisico,
ambiental y organizacional de un activo o un sistema, es decir las condiciones que se encuentran
alrededor de él, para poder desempefiar la funciéon que se le solicita, sin sobrepasar o

sobrecargar por encima de las caracteristicas de disefio.

En un ejemplo, consideremos una situacién para un camion(activo) utilizado para transportar
material desde Ambato a Otavalo. Antes de que puedan definirse las funciones y los estandares
de funcionamiento asociados a ese vehiculo, el personal que estd4 desarrollando el programa
necesita asegurarse exhaustivamente de comprender el contexto operacional. Por ejemplo,
¢Cudl es la distancia entre Ambato y Otavalo? ;Qué tipo de terrenos y caminos transitara el
camién? ¢Cuéles son las peores condiciones climéticas y de trafico de esta ruta? ;Qué tipo de
carga esta llevando el camion (fréagil, corrosiva, abrasiva, explosiva)? ¢Qué limites de velocidad

u otras restricciones se aplican a esta ruta? ;Cuéntas gasolineras existen en esta ruta?

16



Tabla 11-2: Contexto operacional del ejemplo anterior

ASPECTOS DESCRIPCION
Proceso por lotes y continuos [Transportar material metalico desde la ciudad de Ambato a Otavalo
Redundancia Existen dos camiones encargados de esta ruta

El material transportado se fija con tensadores y material que absorbe la vibracion
para prevenir fisuras o roturas del material

Normalmente el camién emite CO2 y en caso de accidente o fugas, el activo causaria
un impacto alto al medio ambiente
Normalmente el camidn no tiene riesgo para la salud al personal, pero en caso de
accidente o fugas se veria afectado gravemente e incluso perdidas mortales.

Se transporta el material tres veces a la semana, lunes, miércoles y viernes, en un
lapso de 14 horas al dia.

Niveles de calidad

Impacto al medio ambiente

Riesgos de seguridad

Turnos de trabajo

Tiempo de reparacion El tiempo de reparacion en caso de falla es de 2 horas
Repuesto Los repuestos son de provisionamiento medio, se tarde 1 hora en conseguirlos
Demanda de mercado La demanda es de una media alta, se transporta 3 veces por semana.

Provision de materia prima  |Cualquier tipo de material se puede transportar dependiendo el contratante
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

El contexto no solo afecta drasticamente las funciones y las expectativas de funcionamiento,
sino que también afecta la naturaleza de los modos de fallas que pueden ocurrir, sus efectos y

consecuencias, la periodicidad con la que pueden ocurrir y que debe hacerse para manejarlas.
(Moubray, 2004 pag. 30)

2.5.3. Las funciones

La definicion de una funcion consiste de: un verbo, un objeto y el estandar de funcionamiento

deseado por el usuario. (Moubray, 2004 pag. 23)

Por lo general todo activo tiene mas de una funcién, por lo que, si queremos que el plan de
mantenimiento haga cumplir éstas otras funciones, lo primero que deberiamos hacer es
identificarlas junto con los parametros de funcionamiento, para que de esta manera poder

conocer todas las funciones primarias y secundarias.

Funciones principales: Suelen ser faciles de reconocer, la mayoria de las veces el nombre del

activo se basa en su funcién primaria.

o Velocidad

o Rendimiento

o Capacidad de transporte o0 almacenamiento
o Calidad del producto

o Servicio al cliente
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Funciones secundarias: Son funciones menos obvias que las primarias, son todas esas otras

funciones que no son primarias y se las puede identificar mediante las siguientes categorias.

o Ecologia - integridad ambiental

o Seguridad - integridad estructural
o Control/contencion/ confort

o Apariencia

o Proteccion

. Eficiencia, /economia

Siguiendo con nuestro ejemplo del vehiculo para definir la funcidn primaria de este vehiculo
seria: "Transportar hasta 40 toneladas de planchas de acero a velocidades de hasta 90 Km por
hora (promedio de 70 Km/h) desde Ambato hasta Otavalo con un tanque de combustible". Y
dentro de las funciones secundarias, el clima puede demandar el uso de aire acondicionado,
alguna reglamentacion especial puede requerir mayor iluminacion, y la lejania de Otavalo

quizéas implique llevar repuestos especiales a bordo del camidn, etc.

2.5.4. Fallas funcionales

Una falla funcional se define como la incapacidad de cualquier activo fisico de cumplir una

funcidn, segin un pardmetro de funcionamiento aceptable para el usuario. (Moubray, 2004 pag. 50)

En el mundo de RCM, los estados de falla son conocidos como fallas funcionales, porque
ocurren cuando un bien es incapaz de cumplir una funcién a un nivel de desempefio que sea

aceptable por el usuario. (Moubray, 2004 pag. 9)

En el ejemplo de nuestro caso, la falla funcional es, que el camién no transporta el material a
una velocidad promedio de 70 Km/h, y que en el trayecto se utilice mas de un tanque de

combustible.

Las fallas funcionales se los identifica de las dos siguientes maneras:

1. Identificando qué circunstancias llevaron a un estado fallido
2. Investigando qué situaciones son las causantes de que un bien caiga en ese estado de
falla.
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2.5.5. Modos de falla

Un modo de falla es cualquier evento que causa una falla funcional. (Moubray, 2004 pag. 56).
Después de identificar las fallas funcionales, el siguiente paso es encontrar los hechos que de
manera razonablemente posible pueden haber causado cada estado de falla, estos hechos se

denominan modos de falla. (Moubray, 2004 pag. 9)

o Modos de falla que han ocurrido en equipos iguales o similares operando en el mismo
contexto.
o Modos de falla que actualmente estdn siendo prevenidas por regimenes de

mantenimiento existentes.

o Modos de falla que no han ocurrido, pero son considerables altamente posibles.
o Modos de falla causados por deterioro o desgaste por uso normal.
o Modos de falla causados por errores humanos (operadores y personal de

mantenimiento).

o Modos de falla por errores de disefio.

Es de suma importancia identificar la causa en detalle de modo que no se desperdicien tiempo ni
esfuerzo en tratar sintomas en lugar de causas. Por otro lado, es también de suma importancia
asegurar que el tiempo no se desperdicia en el analisis mismo, por concentrase en demasiados

detalles. (Moubray, 2004 pag. 83)

Los modos de falla que se detallan deben por lo menos contener un sustantivo y un verbo, y la
descripcion debe ser lo suficientemente detallada para que posibilite la adecuada comprensién,
pero a la vez no demasiado detallada para que no tome demasiado tiempo en atacar al modo de

falla.

Siguiendo con nuestro ejemplo del camidn(activo), los modos de falla podrian ser, una
obstruccién moderada en el filtro de admision de aire y por esa razén no puede ir a una
velocidad promedio de 70Km/h, y que tenga una ligera fuga por goteo en la manguera del filtro
de combustible y esto provoque que se utilice mas de un tanque de gasolina en el recorrido

planificado.

2.5.6. Efectos de falla

Los efectos de falla describen qué pasa cuando ocurre un modo de falla. (Moubray, 2004 pag. 76)
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Se debe realizar una lista de lo que de echo sucede al producirse cada modo de falla, teniendo en

cuenta que, al describir el efecto de falla, debe constar lo siguiente.

o Evidencia (si la hubiera) de que se ha producido una falla.
o Maneras (si las hubiera) en que la falla supone una amenaza para la seguridad o el

medio ambiente.

o Manera (si las hubiera) en que afecta a la produccion o a las operaciones.
o Los dafios fisicos (si los hubiera) causados por la falla.
o Que debe hacerse para reparar la falla.

El proceso de identificar funciones, fallas funcionales, modos y efectos de las fallas conlleva a
obtener oportunidades sorprendentes de mejorar el desempefio y seguridad, y de eliminar lo

innecesario.(Moubray, 2004 pag. 83)

Los modos de falla mencionados anteriormente producirian que el motor sufra
sobrecalentamiento en el caso del primer modo de falla, y que al desperdiciarse el combustible

genere costos mas altos de lo normal para el segundo modo de falla.

2.5.7. Consecuencias de falla

Efecto de falla no es lo mismo que consecuencia de falla, un efecto de falla responde a la
pregunta ¢Qué ocurre?, mientras que una consecuencia de falla responde a la pregunta ;Qué

importancia tiene? (Moubray, 2004 pag. 77)

Los efectos de fallo generan consecuencias donde ocasionaran problematicas en la calidad del
producto, servicio al cliente, seguridad del medioambiente. generando gasto de tiempo y dinero

para repararlas. (Moubray, 2004 pag. 83)

A relacién de lo mencionado anteriormente podemos afirmar que, si reducimos los efectos de

falla en términos de frecuencia y/o severidad, estaremos reduciendo sus consecuencias. (Moubray,
2004 pag. 95)

La naturaleza y la gravedad de estos efectos son los que definen a las consecuencias, es decir
definen la manera en la que los duefios o usuarios de los equipos creeran cuan importante
resulta una falla. En palabras mas simples los efectos de la falla describen qué sucede cuando

ocurre una falla, mientras que las consecuencias describen como y cuanto importa.
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Tabla 12-2: Tipos de consecuencias

CONSECUENCIAS DE UN FALLO

Seguridad y El RCM considera las repercusiones
medio ambiente [que tiene cada fallo sobre la
seguridad y el medio ambiente, por
ejemplo: si la falla ocurre puede
causar heridas graves o muerte, a una
0 varias personas, al igual que, si se e Dispositivos
llegase a romper reglas ambientales
lya sean estas regionales, nacionales o
mundiales, incluso, estas e Dispositivos de proteccion incapaz de
reaccionar en los parametros establecido
por el fabricante.
e Dispositivos de emergencia incapaz de

consecuencias se evallan antes de
considerar las cuestiones de
funcionamiento.

EVIDENTES

Operacionales  |Afecta directamente a la operacion
(capacidad, calidad del producto,
servicio al cliente o costos
adicionales al de reparacion) como
son perdidas a produccion por hora
de parada del equipo.

OCULTAS

No operacionales [Estas consecuencias no afectan a la
seguridad y medio ambiente ni
tampoco a la produccion sino
afectando a los costos de
mantenimiento puesto que lo Unico
que se generan son los gastos directos
de los costos de reparacion.

Un fallo oculto es aquel que no se evidencia en
condiciones normales de trabajo, por lo general
se los relaciona con los fallos en los dispositivos
de control como:

de alerta incapaces de

advertir a los operarios en condiciones
anormales de trabajo.

suspender el proceso de un activo para
prevenir situaciones que afecten a Ia
seguridad

Fuente: (Moubray, 2004)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Para el primer efecto de falla podemos decir que se trata de una consecuencia operacional, ya

que esta incapacitando al camidn (activo), se desarrolle dentro de sus capacidades normales.

Mientras que el segundo efecto de falla trata de una consecuencia no operacional, ya que genera

altos costos por combustible desperdiciado.

2.5.8.  Técnicas para el manejo de fallas

Son todas las actividades que se realiza a los activos para prevenir o reducir los fallas que

pueden ocurrir dentro de su vida Util, con el objetivo de minimizar las consecuencias que puede

ocasionar dentro de la empresa.

Segun (Moubray, 2004 pag. 133), estas técnicas se dividen en:

o Tareas proactivas

. Acciones a falta de
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2.5.8.1. Tareas proactivas

Estas tareas se llevan a cabo antes que ocurra una falla, con el objetivo de prevenir que el
componente llegue a un estado de falla. Abarcan lo que comunmente se denomina
mantenimiento  “predictivo”  “preventivo”, aunque RCM utiliza los términos

reacondicionamiento ciclico, sustitucién ciclica y mantenimiento a condicion. (Moubray, 2004 pég.
133)

Tabla 13-2: Tareas proactivas y su factibilidad

TAREAS PROACTIVAS

TIPO DE TAREA DESCRIPCION FACTIBILIDAD

Mantenimiento en Llamadas asi porque los elementos e Si es posible definir una condicién clara de

condicion que se inspeccionan se dejan en falla potencial.
servicio bajo la condicién de que e Si el intervalo P-F es razonablemente
continlen  cumpliendo con log consistente o estable.
parametros  de  funcionamientol o  S;j resulta practico monitorear el elemento 4
especificados. intervalos menores al intervalo P-F.
Este tipo de tareas se consideran en e Si el intervalo P-F neto es lo
primer lugar en el proceso de suficientemente largo o duradero como para)
seleccion de estas. actuar a fin de reducir o eliminar las

consecuencias de la falla funcional.

Reacondicionamiento [El  reacondicionamiento  ciclico e Si hay una edad identificable en la que el

ciclico consiste en  reacondicionar 0 elemento muestra un rapido incremento en
reestablecer la capacidad de un la probabilidad condicional de falla.
elemento o componente antes, o en el e Silamayoria de los elementos sobreviven
limite de edad definida (vida util), esta edad
independientemente de su condicionl e  Sj se restaura la resistencia original del
en ese momento. elemento a la falla

Sustitucion ciclica La sustitucion ciclica consiste en e Si hay una edad identificable en la que el
descartar o desechar un elemento o elemento muestra un rapido incremento en
componente antes, o en el imite de la probabilidad condicional de falla
edad  definida  (vida  (til), e Sila mayorfa de los elementos sobreviven g
independientemente de su condicion esta edad

en ese momento.

Fuente: (Moubray, 2004)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.5.8.2. Acciones a falta de

Si no puede hallarse una tarea proactiva que sea técnicamente factible y que merezca la pena ser
realizada para un modo de falla de un activo determinando, la accion “a falta de” que debe
llevarse a cabo esta regida por las consecuencias de la falla y se detallan en la siguiente Tabla
14-2.
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Tabla 14-2: Acciones “a falta de”

Acciones “a falta de”

e  Si no puede encontrarse una tarea proactiva que reduzca el riesgo de la
falla multiple asociada con la funcién oculta a un nivel tolerablemente
bajo, entonces debe realizarse periédicamente una tarea de busqueda de

Busqueda de falla falla.

e Si no puede encontrarse una tarea de bisqueda de falla apropiada, la
decision” a falta de” puede resultar en la posibilidad de redisefio.

e  Sino puede encontrarse una tarea proactiva que reduzca el riesgo de una|
falla que podria afectar a la seguridad o al medio ambiente a un nivel
tolerablemente  bajo, obligatoriamente se debe redisefiar el
componente o cambiar el proceso.

Redisefio

e Si no puede encontrarse una tarea proactiva que cueste menos, em un
periodo de tiempo que una falla que tiene consecuencias operacionales,
la decision a falta inicial es no realizar mantenimiento programado (Si
esto no funciona y las consecuencias operacionales siguen siendo
inaceptables entonces la decision “a falta de ” secundaria es nuevamente|

Mantenimiento no programado el redisefio)

e Si no puede encontrarse una tarea proactiva que cueste menos, en un
periodo de tiempo, que una falla tiene consecuencias no operacionales, la
decisidn a falta de inicial es no realizar mantenimiento programado, Y
si los costos de reparacion son demasiados altos la decision “a falta de’
secundaria es nuevamente el redisefio

Fuente: (Moubray, 2004)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.5.9. Hojade informacién RCM o0 AMEF

El nombre de AMEF tiene su origen en las siglas de su nombre en espafiol, que proviene de su

nombre en el idioma inglés (Potential Failure Mode And Effect Analysis). (Montalban y Loyola,
2015 péag. 2)

Un AMEF se puede definir como un procedimiento para la deteccion de riesgos a partir del
analisis de fallas potenciales, lo que permite la implementacion de acciones que eviten que las

fallas se presenten y se mejore la calidad. (Betancourt, 2020 pég. 1)

Un estudio mas cientifico asegura que el AMEF resulta ser un registro sistematico y
disciplinado de observaciones y consideraciones, orientadas a “identificacion y evaluacion de
fallas potenciales de un producto o proceso, junto con el efecto que provocan éstas, con el fin de
establecer prioridades y decidir acciones para reducir las posibilidades de rechazo y, por el

contrario, favorecer la confiabilidad del producto o proceso”. (Montalban y Loyola, 2015 pag. 2)

A continuacién, observaremos un formato AMEF, también conocido como, hoja de informacién

del RCM, el cual se muestra en la Tabla 15-2.
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Tabla 15-2: Formato de Hoja de Informacion o AMEF

Hoja
Hoja de informacion RCM (AMEF) N.©:
De:
Sistema: Cadigo: Facilitador: Fecha inicio:
Equipo: Cadigo: Responsable: Fecha fin:
Funcion Falla Funcional Modo de falla Efecto de falla Consecuencias

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.5.10.

Hoja de decision

Es un proceso de decisién en una estructura estratégica Unica, en las cuales se integran

parametros cOmo consecuencias y tareas las cuales responden a las Ultimas tres de las siete

preguntas planteadas por el RCM, el formato se observa en la Tabla 16-2.

Tabla 16-2: Formato de hoja de decision

Hoja de [Sistema: Cadigo: Facilitador: Fecha: Hoja N.2
decision |Equipo: Cadigo: IAuditor: Fecha: De:
RCM
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 [Acciones a falta| Pasos a seguir para | Frecuencia |A realizar
de las de aplicar las tareas Inicial por:
. .| S1]S2|S3
Informacion|consecuencias Propuestas
01|02 |03
FIFF|FM|H|S|E|O H4 | H5 | S4
N1 | N2 | N3

Fuente: (Moubray, 2004 pag. 203)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Para llenar el formato de la hoja de decision del RCM, es necesario conocer los siguientes pasos

mostrados a continuacion:

En las 3 primeras columnas F, FF, FM corresponden a la referencia en la cual se

llenara con el codigo que se asignd a la funcion, fallo funcional y modo de fallo

previamente en la hoja de informacion, por medio de este cddigo se identifica el modo

de falla en la hoja de informacidn y decision.
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o En las siguientes 4 columnas H, S, E, O se indica el tipo de consecuencia que presenta
el modo de fallo colocando una S en donde sea afirmativa la respuesta y una N cuando
sea negativa.

o En las siguientes columnas donde encontramos las familias de, H1..., S1..., O1..., N1,
se registran las tareas proactivas (si hubiese) colocando de la misma manera una S en,
la tarea asignada y una N en el caso contrario.

. Las columnas H4, H5, S4 correspondientes a la basqueda de acciones “a falta de”. se
las llenara al no existir una tarea proactiva adecuada.

o Las ultimas 3 columnas corresponden asignar la tarea de mantenimiento, frecuencia y

el personal encargado de realizar dicha actividad

En la Figura 9-2 podemos encontrar el diagrama de decision que nos ayudara a rellenar nuestra

hoja de informacion.

2.5.11. Intervalo P-F para tareas a condicién

Hablaremos del intervalo P-F, el cual nos ayuda a determinar con qué frecuencia deben
realizarse las tareas a condicién. Si queremos detectar la falla potencial antes de que se

convierta en falla funcional, la frecuencia de las tareas debe ser menor al intervalo P-F.

El intervalo P-F muestra como comienza la falla, como se deteriora al punto en que puede ser
detectada (punto P), y luego si no es detectada y corregida, continla deteriorandose

generalmente a una tasa acelerada, hasta que llega al punto de falla funcional (Punto F).

Punto en que la falla comienza a Punto en el que podemos

producirse (no necesariamente detectar que esta fallando

relacionado con la edad) \ (“falla potencial™)
—— .

Punto en el que
falla (“talla
/ funcional™)

F

Condicion —»

Tiempo —»=

Figura 4-2: Intervalo P-F
Fuente: (Moubray, 2004 pag. 148)

El intervalo P-F también es conocido como el periodo de advertencia, el tiempo que lleva hasta
la falla o el periodo de desarrollo de la falla. Puede ser medido en cualquier unidad que provea
una indicacion de la exposicion al esfuerzo como puede ser: tiempo en funcionamiento,
unidades de produccion, ciclos parada-arranque, etc. Pero por razones practicas, generalmente

es medido en términos de tiempo transcurrido. (Moubray, 2004 péag. 150)
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Debemos tomar en cuenta qué si se realiza una tarea a condicidn a intervalos que son mas largos
que el intervalo P-F hay una gran posibilidad de que pasemos totalmente por alto la falla. Pero
por otro lado si realizamos la tarea a intervalos demasiado cortos respecto al intervalo P-F,
desperdiciaremos recursos en el proceso de chequeo. En la préctica generalmente basta con
seleccionar una frecuencia de tarea a la mitad (1/2) o a un tercio (1/3) del intervalo P-F, esto
asegurara que las inspecciones detectaran la falla potencial antes que ocurra la falla funcional,
mientras brinda una cantidad de tiempo razonable para hacer algo al respecto, esto nos lleva al
siguiente punto.

2.5.11.1. Intervalo P-F Neto

El intervalo P-F neto es el intervalo minimo que es probable que transcurra entre la deteccion de
una falla potencial y la ocurrencia de la falla funcional. En la Figura 5-2, muestra un intervalo
P-F de nueve meses, con una frecuencia de inspeccion mensual y un intervalo P-F neto de 8

meses, el cual es el tiempo para poder tomar accion frente a la falla antes de que ocurra.

Intervalo de Intervalo P-F:
. .= -
inspeccion: 1 mes 9 meses
Intervalo
[ I 8 O I l<—P-F neto: —
8 meses

Tiempo . —.- '

Figura 5-2: Intervalo P-F neto A
Fuente: (Moubray, 2004 pag. 150)

Por otra parte, en la Figura 6-2, se muestra el mismo intervalo P-F de nueve meses, pero con
una frecuencia semestral, esto resulta en un intervalo P-F neto de solamente 3 meses, en los

cuales se deberia tomar accion inmediatamente.

Intervailo P-F:

Intervalo de 9 meses
inspeccitn:
i Intervalo
6 meses P P-F neto]-<——
- _3 meses

Tiempo —m

Figura 6-2: Intervalo P-F neto B
Fuente: (Moubray, 2004 pag. 151)
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Entonces, en el primer caso la cantidad minima de tiempo disponible para hacer algo con
relacién a la falla es cinco meses mayor que en el segundo caso, pero la tarea de inspeccién

debe ser realizada seis meses mas a menudo.

En conclusion, el intervalo P-F neto determina la cantidad de tiempo disponible para tomar

cualquier accién que sea necesaria para reducir o eliminar las consecuencias de la falla como

pueden ser:

o Tiempo de parada

o Costos de reparacion
o Seguridad

2.5.11.2. Determinacion del intervalo P-F

Segun (Moubray, 2004 pag. 167), revela que hay cinco posibilidades de determinar el intervalo P-F,

pero solo la cuarta y quinta son las que tienen algin mérito.

1. Observacién continua: Tedricamente es posible, pero en la practica resulta no viable, ya que
resulta demasiado cara y aparte deberiamos estar esperando a que se produzca un indicio para

determinar el punto P y luego esperar a que falle funcionalmente para determinar el punto F.

2. Comenzar con un intervalo corto y extenderlo gradualmente: Podria ser aconsejable sin
embargo si analizamos més a fondo, nos dariamos cuenta de que el intervalo “corto” propuesto

arbitrariamente al principio, no tiene una garantia de que vaya a ser menor que el intervalo P-F.

3. Intervalos arbitrarios: Teorias parecidas a la anterior estableciendo un intervalo arbitrario
“corto” pero para todas las tareas a condicion, recaemos nuevamente en el problema de que no
sabemos si es intervalo arbitrario vaya a resultar menor que el intervalo P-F, y también no
sabemos si el intervalo P-F, vaya a ser mucho mayor al intervalo arbitrario, de esta manera se

termina haciendo la tarea mucho mas seguido de lo necesario.

4. Investigacion: La mejor manera de establecer un intervalo P-F preciso, es simulando la falla
de tal manera que no haya consecuencias serias cuando eventualmente ocurra, es decir realizar
un ensayo controlando el momento preciso del momento de ocurrencia de los puntos P y F, no
obstante este ensayo de laboratorio es costoso y toma tiempo obtener resultados, con lo cual esta
posibilidad vale la pena solo cuando se tiene un gran nimero de componentes que estan en

riesgo y que las consecuencias sean muy serias.
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5. Un enfoque racional: La mejor manera de establecer un intervalo P-F acertado con una
precisién sorprendente, después de haber visto los casos anteriores, es de una manera totalmente
practica basados en el criterio y la experiencia del personal técnico y especialista de los equipos
a analizar, para lo cual debemos proceder a preguntar ¢Cuénto tiempo pasa desde el momento
en el que la falla potencial se vuelve detectable hasta el momento en el que alcanzan el estado
de falla funcional?, el segundo paso es preguntar a la gente correcta , que tiene un conocimiento

profundo del activo, la forma en la que falla y los sintomas de cada falla.

2.5.11.3. Ecuaciones para la determinacion de intervalo P-F seglin condicion

En su articulo de (west, 2016, p 4), nos habla de que el Comando Naval de Sistemas Aéreos, tiene
un programa RCM para sus aviones en servicio y su equipo de apoyo, dentro de sus directrices
establece que los intervalos de tareas segtin condicion para los modos de fallas relacionados con
la seguridad y el medio ambiente pueden ser calculados usando estas dos ecuaciones:

I=P-F/n Q)
| = intervalo de inspeccion
P-F = intervalo de falla potencial

n = numero de inspecciones en el intervalo P-F

N =1In (Pac) / In (1-0) 2
n = numero de inspecciones en el intervalo P-F
0 = probabilidad de detectar una falla potencial con una ocurrencia de la tarea segiin condicion
propuesta, asumiendo que se produce la falla potencial

Pacc = probabilidad aceptable de falla

L 9
a
o 8
S 7
=
2 6
£
5 5
= .4
&
< 3
S
o 2 ——————
O
@ 1 —
o -~
w
B 0
@ N o0 r~ O w < on o~ —t o N 0 r~ O w s 8 o o~ — o0 o o0 ~~ O v
o o o (=3 o N o N o N o (=) o0 o0 o0 0 = o0 o0 o0 o r~ r~ r~ ~ r~
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Probabilidad de Detectar la Condicion P-F (6)
Pacc=.00001 Pacc=.0001 Pacc=.001 Pacc=.01 - Pacc=.1

Figura 7-2: Namero de inspecciones (n) versus la probabilidad de detectar el P-F(0)
Fuente: (West, 2016 pég. 4)
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En la Tabla 17-2, se muestra una guia subjetiva para determinar Pacc, basada en la criticidad del

activo analizado.

Tabla 17-2: Guia subjetiva para definir Pacc

Guia para definir el Pacc

Pacc Probabilidad Equipos de criticidad
Pacc =0.1 Probabilidad de que el modo de falla ocurra entre 1 a 5 afios C
Pacc =0.01 Probabilidad de que el modo de falla ocurra entre 5 a 15 afios B
Pacc = 0.001 Probabilidad de que el modo de falla ocurra entre 15 a 30 afios B
Pacc = 0.0001 Probabilidad de que el modo de falla ocurra entre 30 a 50 afios A
Pacc = 0.00001 Probabilidad de que el modo de falla ocurra >50 afios A

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Como habiamos hablado anteriormente para determinar el intervalo P-F, se basaba en el criterio
y la experiencia del personal técnico y especialista de los equipos, de igual forma el Pac
(probabilidad aceptable de falla), lo determina el duefio o especialista del equipo, dando a
conocer gque un Pacc de 0.00001 sugiere que razonablemente no se espera que este modo de falla
ocurra nunca a lo largo de un periodo de 50 afios, de otra manera para determinar el 6
(probabilidad de detectar la condicion P-F), que se encuentra entre un intervalo maximo de 0
hasta 0.99, en donde un 6 de 0.90, deberia ser considerado un valor razonable para una técnica

basada en los sentidos humanos.
Dependiendo el tipo de técnica que se realice el indice de 6 (probabilidad de detectar la
condicion P-F), aumentara segun se considere, en la Tabla 18-2 se presenta las diferentes

técnicas para determinar 6.

Tabla 18-2: Técnicas para detectar 0

Técnicas Acerca de:

Basado en los sentidos humanos [Sentidos como: vista, oido, olfato, tacto

Monitoreo dindmico IAndlisis de vibracion, andlisis ultrasonico, etc
Monitoreo de particula Ferrografia y analisis de particulas, etc
Monitoreo quimico Deteccidn quimica de contaminantes fluidos, espectroscopia de luz ultravioleta, etc

Monitoreo de efectos fisicos Ultrasonido, tintas penetrantes, rayos X, monitoreo de viscosidad, etc

Monitoreo térmico Scanner, infrarrojo, termografia, etc

Monitoreo eléctrico Rebobinado, megado, monitoreo de factor de potencia, etc

Fuente: (Moubray, 2004 pags. 365-420)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Debemos considerar un criterio muy importante y es que, los valores de Pacc y 6, son subjetivos

ya gue va a depender del criterio del especialista que tome los valores y de las circunstancias

para detectar el modo de fallo.

2.5.12. Distribucion Exponencial y modelo de Weibull para tareas ciclicas

Con la ayuda de la distribucién Exponencial y el modelo de Weibull podemos definir la

frecuencia con la que deben realizarse las tareas de reacondicionamiento y sustitucion ciclica,

antes de que comience la etapa de envejecimiento en los diferentes equipos, para esto

necesitamos las siguientes ecuaciones.

D = Disponibilidad
MTBF = Tiempo medio entre fallos
MTTR = Tiempo medio para reparar

A= Tasa de fallo

R(t) = Fiabilidad

F(t) = Infiabilidad

f(t) = densidad

A(t) = Tasa instantanea de fallo

MTBF

D= MTBFMTTR 100%
A= —
MTBF
R(t) = ¢
Fity=1—¢™
f&) = xe™
_ f®
() = 1-F(t)
A e—7\t
() = 1-(1—e7At)
7\6_Zt
A(t) = 1-1+ ¢7At)
x —At
i) = #
t
Ao = £2
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La tasa instantanea de fallos es el instante en el que nosotros podemos determinar cuando un
equipo o componente pasa a la etapa de envejecimiento y asi determinar su frecuencia para que

no llegue a ocurrir un fallo funcional, la tasa instantanea de fallos esta expresado en fallos/hora.

En la Figura 6-2, podemos observar la curva de la bafiera, la cual es la méas representativa para

las distintas etapas que tiene un equipo dentro de su vida util.

sSp— Zonal ——-+—— Zona 2 e Zona 3
Zona de Zona de
mortalidad Zona de fallos aleatorios desgaste
infantil

@
[ —— D t

Figura 8-2: Curva de la bafiera
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

La manera como podemos visualizar la frecuencia con la que se realizan las tareas de
reacondicionamiento y sustitucion ciclica, es por medio del modelo de Weibull, distribucion
exponencial y con la grafica llamada “Curva de la bafera”, en donde se presenta las tres etapas
que caracterizan a la gréfica, zona de mortalidad infantil, zona de fallos aleatorios y zona de
desgaste, es en esta Ultima zona donde la Ecuacion 8, que se refiere a la Tasa instantanea de
fallos 4(#), se hace primordial para la deteccion, puesto a que, a medida que la tasa de fallos
comience a incrementar y a base de estadisticas de los tiempos de fallos por la distribucion de
exponencial, sabremos el punto de desgaste, es decir el punto D, que es en donde podremos

realizar tareas de reacondicionamiento o sustitucion ciclica.

2.6. Logistica de mantenimiento

Provision de recursos, servicios y gestion necesarios para realizar el mantenimiento. (UNE-EN,
2018 pag. 23)

Nota: Esta provision puede incluir, por ejemplo, personal, equipos de ensayo, talleres,

repuestos, documentacion, herramientas, etc. (UNE-EN 13306, 2018 pag. 23 ). Ver Tabla 19-2.
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Tabla 19-2: Elementos de la logistica de mantenimiento

ELEMENTOS DE LA LOGISTICA DE MANTENIMIENTO

Mano de obra

Es el recurso humano que realiza una tarea de
mantenimiento, de acuerdo con la educacion,
competencia y experiencia.

Repuestos y materiales

Los repuestos son piezas reemplazables de un
activo. Los materiales son elementos utilizados|
durante la ejecucion de una actividad de
mantenimiento.

Herramientas y equipos

Las herramientas y equipos son instrumentos|
que  permiten realizar las tareas de
mantenimiento. Es importante disponer para el
trabajo herramientas de: presion, corte, golpe,
etc. Ademads, contar con instrumentos como:
flexémetro, taladro, etc.

Instrucciones o procedimientos

Las instrucciones o procedimientos son un
conjunto de acciones 0 pasos a seguir, que
facilitar&n y permitirdn la realizacion de una
tarea de mantenimiento de la manera correcta.
Los procedimientos deben constar de:
Instrucciones de Seguridad Industrial
Instrucciones sobre cuidados medio ambientales
Instrucciones del procedimiento de ejecucion

Manuales técnicos

Los manuales técnicos son aquellos que van
dirigidos al personal técnico, para que realicen
las actividades de mantenimiento de una forma
adecuada.

Estos documentos deben estar vinculados a cadal
tarea de mantenimiento preventivo, para que
sirvan como una fuente de consulta.

Planos

Los planos son documentos que indican Ia
ubicacion, detalles constructivos, detalles del
proceso, especificaciones y capacidades de log
equipos o sistemas dentro de la planta. De igual
manera, esta documentacion debe estar|
\vinculada con las actividades de mantenimiento,

para servir como fuente de consulta.

Fuentes: (Yerbabuena y Ashqui, 2019 pégs. 26-28)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.7. Plan de mantenimiento

Conjunto estructurado y documentado de tareas que incluyen las actividades, los

procedimientos, los recursos y la duracion necesaria para realizar el mantenimiento. (UNE-EN,

2018 pag. 7)

En la Tabla 20-2, se muestra los elementos de la logistica de mantenimiento, dentro de un

formato de plan de mantenimiento que se utilizard, para recopilar la informacion deseada.
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Tabla 20-2: Formato del plan de mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO

Equipo o
Activo

Tareas de

Mantenimiento

Frecuencia Logistica de Mantenimiento
Calendario | UOPS | Mano [Repuestos y| Herramientas | Procedimientos | Manual | Planos
de obra| Materiales | 'y equipos Técnico

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.8.

Calculo de UOPS

Los UOPS son las frecuencias que se calculan para una méaquina o equipo en el lapso de una

semana, ya que generalmente estas estan descritas en horas, kilometros, toneladas, etc, para su

comprension debemos tener en cuenta tres aspectos importantes.

Horas de funcionamiento por dia: Son las horas en el que el equipo 0 maquina

funciona en el lapso de un dia 0 24 horas.

Dias de funcionamiento por semana: Son los dias en el que el equipo 0 maquina

funciona en el lapso de una semana o 7 dias.

UOPS: Es la multiplicacion de las horas de funcionamiento en un dia, por los dias de

funcionamiento en el lapso de una semana, se expresa en horas/semana.

2.9. Cronograma de mantenimiento

El cronograma de mantenimiento es un documento tipo calendario donde destacan aspectos

importantes como, coédigo del activo, nombre del activo, tareas y frecuencia, para poder

determinar cuantas veces se realizan las tareas de mantenimiento generalmente programadas a

un afo natural. Ver Tabla 21-2.

Tabla 21-2: Cronograma de Mantenimiento

Cddigo

Activo

Tareas

Ultimo

Contador

Frecuencia

Calendario |UOPS

Ene

Feb

Mar

Abr

May

Jun

Jul

Ago

Sep

Oct

Nov

Dic

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Fuente: (Moubray, 2004)




2.10. Documentacion de mantenimiento

Son instrumentos de caracter técnico y administrativo que suministran informacion, la cual
permite el control y organizacion para los diferentes requerimientos dentro de la industria, con
el objetivo de contar con evidencias e informacion de valiosa importancia, como es la

recopilacion de los indicadores de mantenimiento.

2.10.1. Solicitud de trabajo

Este documento lo generan las personas que operan los equipos y maquinas, que reportan las
situaciones anormales que fueron detectadas en los mismos. Posteriormente el documento se
dirige al departamento de mantenimiento para su respectiva atencion. (Yerbabuena y Ashqui, 2019
pag. 29)

Tabla 22-2: Formato de solicitud de trabajo

SOLICITUD DE TRABAJO IN.C:
Nombre del Solicitante:
Maguina: Fecha: |
Cddigo: Prioridad
Area: Alta:( ) |  Media:( ) | Normal:( )
Descripcidn del problema
Firma Solicitante: Recibido:

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.10.2. Orden de trabajo (OT)

Documento que tiene toda la informacion relativa a una operacion de mantenimiento y las

referencias a otros documentos necesarios para llevar a cabo el trabajo de mantenimiento. (NTE
INEN-EN: 13460, 2010)

Este documento es emitido por el departamento de mantenimiento, cuando sea necesario
realizar una accion de mantenimiento preventiva o correctiva, en el cual se llenard las
especificaciones pertinentes que pide la siguiente tabla, la orden de trabajo siempre deberé
contar con las firmas de quien Aprueba, Emite y Cierra, y posteriormente deberd ser archivada

como documento de mantenimiento.

En la Tabla 23-2, se muestra el formato a utilizarse dentro de la empresa ECUaMASTER.
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Tabla 23-2: Formato de orden de trabajo

ORDEN DE TRABAJO N.°:

Equipo:

Codigo de equipo:

Ubicacion:

Técnico Ejecutante:

Cddigo VEIN

Vital

Esencial

Importante

Normal

I

Descripcidn del trabajo:

Fecha programada

Fecha y hora inicio

Fechay hora fin

Tareas:

Tipo de mantenimiento

Mantenimiento Correctivo:

Mantenimiento Preventivo:

Observaciones de Seguridad:

Observaciones Generales

Emite:

IAprueba:

Cierra:

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.10.3.

Solicitud de materiales

Es un documento dirigido a bodega para la peticion de provisién de materiales, para la

realizacién de tareas de mantenimiento.

Los principales campos de la solicitud de materiales son: fecha de entrega, el tipo de trabajo en

que se utilizaran los materiales, cantidad, descripcion del material, costo unitario y firmas de

autorizacion. (Garcia, 2012 pags. 307-310)

En la Tabla 24-2 se define el formato de solicitud de materiales para la empresa ECuaMASTER.

Tabla 24-2: Formato de solicitud de materiales

SOLICITUD DE MATERIALES

N.° de Requisicion:

Fecha: de emision:

[Tipo de trabajo:

Cantidad

Descripcion

Costo unitario

Costo Total

Autoriza:

Despacha:

Recibe:

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.10.4.

Historial de mantenimiento

Es un documento de recoleccion de informacion de todos los trabajos preventivos y correctivos

que se han realizado, o se realizaran durante todo el periodo de utilizacion del activo.
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Tabla 25-2: Formato de historial de mantenimiento

HISTORIAL DE MANTENIMIENTO
N.°. OT [Cddigo deFecha deTipo de mantenimiento|DescripcionTiempo deNombre |[EspecialidadN. de
sistema  ojgjecucion de tarea  [ejecucion (del técnico(del técnico [solicitud de
equipo Preventivo |Correctivo materiales

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2.11. Gestion de mantenimiento asistido por computadora (GMAO)

También denominado en ocasiones como CMMS, acrénimo de Computerized Maintenance
Management System. En la practica, un sistema GMAO es, en esencia, un Programa
Informéatico (Software), que permite la gestion de mantenimiento de los equipos y/o
instalaciones de una o mas empresas. Basicamente es una base de datos que contiene

informacién sobre la empresa y sus operaciones de mantenimiento. (Balsa y Brocal, 2009 pag. 51)

2.12. Capacitacion al personal de la empresa

La capacitacion como gasto genera una limitante en las organizaciones de menor tamafio, sin
embargo, un andlisis profundo determinara en el mediano y largo plazo que los resultados que
puede ofrecer una estrategia de capacitacion al personal que compone la organizacion

redundaran en resultados positivos y aumento de la productividad y calidad en el trabajo.
(Jamaica, 2015 pag. 9)

PRODUCTIVIDAD Y
N CALIDAD DEL RENTABILIDAD ALTA MORAL
INTERNA TRARAIO
ESTABILIDAD ¥ PREVENCION DE REDUCCION
FLEXIBILIDAD DE LA ACCIDENTES NIVELES DE 5::.:::2: ::
ORGANIZACION LABORALES SUPERVISION
REDUCE ADOPCION DE
REDUCCION DE IDENTIDAD CONSULTORIA POLITICAS Y
COSTOS EMPRESARIAL e DESARROLLO DE
PROMOCION

Figura 10-2: Beneficios de la capacitacion al personal
Fuente: (Jamaica, 2015 péag. 9)
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2.12.1. Tipo de capacitacion aplicados

Capacitacion para el trabajo: es de caracter escolarizado y se refiere a la ensefianza y
aprendizaje de los conocimientos, habilidades, actitudes y destrezas que requiere el individuo

para incorporarse al sistema productivo en una ocupacion especifica. (A.M.T.E, 2019)
Capacitacion en el trabajo: se imparte en los centros de trabajo y persigue el propdésito concreto

de desarrollar los conocimientos, habilidades, actitudes y destrezas de los trabajadores para

incrementar su desempefio en un puesto o en un area de trabajo especifica. (A.M.T.E, 2019)
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CAPITULO Il

3. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PARA LA EMPRESA
ECUAMASTER APLICANDO EL RCM.

3.1. Gestidn actual de mantenimiento en la empresa

La empresa EcuaMASTER, consta de diez activos industriales, los cuales contienen mas de
doscientos equipos que son los que se utilizaran en el estudio.

Segun declaraciones del personal técnico de la empresa, los activos se han sometido Unicamente
a mantenimiento correctivo, ya que no se cuenta con un plan de mantenimiento. Las maquinas
sometidas a mantenimiento correctivo en los Gltimos meses fueron: el centro de mecanizado
KITAMURA, torno de tres ejes HARDINGE, y torno de cuatro ejes HARDINGE, entre otras,
dando un resultado no esperado para la empresa, por esta misma razon se procede a realizar la

siguiente evaluacién a los especialistas, técnicos y operarios de las maquinas.

3.1.1. Evaluacion de la gestién actual del mantenimiento

Como mencionamos en el capitulo anterior para la gestién actual del mantenimiento se ha
utilizado un tipo de evaluacion cualitativa, debido que la planta no tiene informacion en cuanto
al historial del mantenimiento, es por eso que se evaluara bajo los criterios presentados en la

Tabla 1-2 y 2-2, y de los subcriterios en la tabla 3-2 del Capitulo II.

Para la evaluacion debemos conocer el personal que sera evaluado, en este caso en la Tabla 1-3,

se presenta al personal y los cargos que desempefian.

Tabla 1-3: Personal encuestado

Cadigo Nombre Cargo a desempefiar
A Tlgo. Joris Mora Gerente
B Ing. Maria Fernanda Silva Disefiadora
o Tlgo. Henrry Medina Técnico/ Operario
D Tlgo. Rolando Cabezas Técnico/ Operario

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Tabla 2-3: Organizacion general de mantenimiento

Calificacion (1-10)

Cualificacion

Organizacién general de mantenimiento

A|B|C|D|Prom

1 La organizacién y responsabilidades del departamento de mantenimiento 3l3ls]s 4
e encuentran definidas y aprobadas

9 Las responsabilidades y tareas de los trabajadores estan definidas olalola 3
claramente

3 [Existe un presupuesto establecido para el area de mantenimiento 314]|5 4

4 [Se planifican las tareas de mantenimiento 11111 1

5 Cuenta la empresa con hojas de detalle de funciones y responsabilidades 213l3]a 3
para cada uno de sus trabajadores

6 E| personal de operacion tiene instrucciones para llevar a cabo actividades ACIIE 5
de mantenimiento segln un cronograma establecido.
Para las actividades correctivas y preventivas se usa adecuadamente las

7 . 1(1)11(1] 1
prdenes de trabajo

8 El depa.rta.mento de compras tiene en cuenta de forma activa a 71514ala 5
mantenimiento en nuevos proyectos

9 Se realiza reuniones para dar seguimiento a la calidad del servicio de alelsls!| s
mantenimiento y revision del plan

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 104)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Tabla 3-3: Métodos y sistemas de trabajo

Calificacion (1-10)

Cualificacion

Métodos y sistemas de trabajo

A|B|C |D |Prom

1 [Se planifica las intervenciones importantes 6|7(8|7| 7
2 Se dispone de métodos de operacion para trabajos complejos 416|5|5| 5
3 [Existen procedimientos por escrito para trabajos que conlleven riesgos 113131 2 [
4 Se archivan los trabajos de preparacion y planificacion para las alelslsl s

intervenciones grandes
5 [Existen métodos normalizados para realizar reparaciones 21222 2
6 La _documentaci(’)n de mantenimiento esta debidamente clasificada y es de 1l3l2l2] 2

facil acceso
7 PPriorizan las actividades en base a criticidad 516|5|4| 5

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 105)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Tabla 4-3: Control técnico de instalaciones y equipos

Calificacion (1-10)

Cualificacion

Control técnico de instalaciones y equipos

A |B|C|D|Prom
1 [Se cuenta con un inventario de ubicacion de los equipos 413123 3
2 [Cuenta cada equipo con su respectiva codificacion 21413|3| 3
3 Se registra las modificaciones en los equipos e instalaciones (eje: cambio de 6ls5lslal 5
circuito eléctrico, duplicado de contactos, etc.)
Cuentan con un archivo informatico o escrito de la vida de los equipos
4 . . . 51412 3
donde se refleje cada actividad realizada desde su compra
5 |Los equipos cuentan con analisis de criticidad: AMEF o RCM. 313|3|3] 3
6 Se dispone de informacion de horas hombre y repuestos que se invierten en alolalal 3
el mantenimiento correctivo y preventivo

||

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 106)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Tabla 5-3: Gestion de la carga de trabajo

Gestion de la carga de trabajo

Calificacion (1-10)

Cualificacion

A|B|C|D|Prom
1 [Disponen de un plan de mantenimiento preventivo 314123 3
2 Disponen de check list 213(3|4
3 Existe L{na persona responsable de las acciones de mantenimiento alalala 4
preventivo
4 |Los operadores realizan a sus equipos el mantenimiento de rutina 9(171(8]|7 8
5 [Se cuenta con un sistema de registro para las solicitudes de trabajo 51421 3
6 [Se establecen reglas para dar prioridad a los trabajos 3 5 6
Se retinen periddicamente para realizar la distribucion semanal de los
7 . 5/5(4|6| 5
trabajos
8 Se r.espetan las ordenes de trabajo antes de realizar una intervencion en el slalsls 3
equipo

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 107)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Tabla 6-3: Compra, logistica de repuestos y equipos

Compra, logistica de repuestos y equipos Calificacion (1-10) | Cualificacion
' A|B|C|D |Prom
1 [Cuentan con un almacén exclusivo de mantenimiento 86|68 7
2 |Los operarios tienen libre acceso para articulos y piezas de uso habitual 8(6|7(7| 7
3 Disponen de una base de datos accesible donde se refleje el nimero de 21221
articulos o repuestos en stock
4 |Disponen de la identificacion y codificacién de los repuestos 413123
5 [El procedimiento de aprovisionamiento de repuestos es rapido 413|415
6 |Disponen de servicio externo rapido y eficaz de reparacion de equipos 716|615
7 Se coordina adecu(:idzf\mente el servicio de compras entre el departamento de 3121314
compras y mantenimiento
8 Los procedimientos administrativos y operativos para solicitar un repuesto 51533
son rapidos

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 108)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Tabla 7-3: Organizacidn del taller de mantenimiento

Organizacién del taller de mantenimiento Calificacion (1-10) [Cualificacion
A |B|C|D|Prom

1 [El espacio asignado al departamento de mantenimiento es suficiente 4(5|5|6| 5

) Todos los actores del departamento de mantenimiento tienen libre acceso 6lalslal s
para consultar las instrucciones operativas

3 Las oficinas del departamento de mantenimiento se encuentran cerca del alelsls| s
area de produccion

4 |La ubicacion del almacén de herramientas y repuestos es la adecuada 4(5|5|6| 5

5 Dispone_zn de las herrgmientas adecuadas para realizar actividades alslels| s
preventivas y correctivas
Disponen de un lugar adecuado donde se encuentren los elementos

6 . 415134 4
averiados

7 Dispon_en de un encargado para la verificacion y calibracion periddica de las sl1l213] 2
herramientas

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 110)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Tabla 8-3: Documentacion técnica

Documentacion técnica

Calificacion (1-10)

Cualificacion

A|B|C|D Prmo
1 |Disponen de planos de las instalaciones mecanicas y eléctricas 9191|717 8 _
Cuentan con un manual de instrucciones técnicas para las
2 - 86 |8|6 7
actividades de mantenimiento.
Disponen de planos de despiece de los equipos con su respectiva
3 e 213|143 3
codificacion
4 |Los planos de las instalaciones son de facil acceso e interpretacion| 5 | 4 [ 6 | 5 5 ]
5 [Existe un procedimiento para archivar las modificaciones de los 41352 4
equipos o instalaciones
Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 112)
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
Tabla 9-3: Personal y formacion
Personal v formacion Calificacion (1-10) Cualificacion
y A| B |C|D Prom
1 [Existe un buen ambiente de trabajo 719188 8 _
’ Los trabajos de los operarios son adecuadamente supervisados por 614 lsls 5
KUS superiores
li i li | incl |
3 Se rea-lzan reuniones para analizar problemas, incluyendo a los 9ol ogl7l7 8
operarios
4 Se realizan reuniones periddicas para fomentar la participacion y 7191710 8
el didlogo entre el personal directivo y operativo
Existe la predisposicion de realizar una actividad fuera del horario
5 . 9|16 (8|7 7
de trabajo
6 |Considera usted que la induccién hacia el personal es satisfactoria| 6 | 4 | 5| 5 5
Recibe el personal, induccidn en cuanto a seguridad y prevencion
7 ; 6|6 (4|4 5
(e accidentes de forma permanente

Fuente: (Gonzales Fernandez, 2010 pag. 113)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Tabla 10-3: Resultado de la evaluacion de la gestion de mantenimiento

Subcriterios Calificacion 10/10 Porcentaje Cualificacion
Organizacion general de mantenimiento 311 31.1%
Métodos y sistema de trabajo 4 40%
Control técnico de instalaciones y equipos 3.33 33.3%
Gestion de la carga de trabajo 4.36 43.6%
Compra, logistica de repuestos y equipos 45 45%
Organizacion del taller de mantenimiento 4.42 44.2%
Técnicas del plan de mantenimiento. 5.4 54%
Personal y formacion 6.5 65%

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Los resultados de la evaluacion de la gestion de mantenimiento observados en la Tabla 10-3,

muestran que los primeros seis criterios respecto al mantenimiento se encuentran muy por

debajo de lo esperado, con calificaciones inferiores al 46%, y cabe recalcar que el criterio de

“Organizacion general de mantenimiento”, arrojé una calificacion de 31.1% la cual es

42



inaceptable y a la vez totalmente justificable para realizar un plan de mantenimiento con la
metodologia RCM.

3.2. Levantamiento de inventario técnico y jerarquico

Los datos recopilados a continuacion, se basaron en una inspeccion en las areas anteriormente
mencionadas, y gracias a la informacién por parte del técnico encargado. Los activos de la

empresa ECUaMASTER, pertenecen netamente al ambito industrial.

Nivel 1. Empresa

En el presente nivel se identifica a la empresa en donde se realizara el estudio.

. EcuaMASTER Plantal

Nivel 2. Areas

Dentro de la empresa ECUaMASTER, las &reas de analisis son:

. Produccion

. Molienda

Nivel 3. Sistema

En este nivel jerarquico, se evidencia las maquinas que corresponden a las areas mencionadas

anteriormente. En la Tabla 11-3, se muestra las maquinas o sistemas de la empresa.

Tabla 11-3: Méaquinas industriales de la empresa

AREA SISTEMAS
Inyectora NISSEI

Inyectora VAN DORN 120

Torno de tres ejes

Torno de cuatro ejes

Produccion -
Centro de mecanizado
Compresor
Electroerosionadora
Puente grda
. Trituradora de plastico
Molienda P

Sierra horizontal

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Nivel 4. Equipos

En el presente nivel jerarquico, se enlista todos los equipos que contiene cada sistema o
méaquina, En la Tabla 12-3, se muestra la lista de equipos correspondientes a los diferentes

sistemas dentro de la empresa.

Tabla 12-3: Equipos para los sistemas: inyectora NISSEI, sierra horizontal y puente grda

AREA SISTEMA EQUIPOS
Tolva de recepcion de polimeros

Unidad de inyeccién al molde

Unidad de cierre del molde

PLC de control de parametros de inyeccién

Motor hidraulico de unidad de inyeccion y cierre

Bomba hidraulica de lubricacion del sistema

Intercambiador de calor

Produccion Inyectora NISSEI Depdsito de aceite

Bomba de agua externa

Deposito de agua externa

\Valvulas, tuberias, accesorios de agua

Unidad de refrigeracion de agua (Chiller)

Valvulas, tuberias, accesorios de aceite

IAccesorios de seguridad de inyectora

Tablero eléctrico de control de inyectora

Motor eléctrico de sierra cinta

Transmisién por banda motor-sierra cinta

Transmisién de sierra cinta por poleas

Depdsito de refrigerante

. . . Bomba de refrigeracion
Molienda Sierra Horizontal g

\Valvulas, tuberias y accesorios de refrigeracién

Cilindro hidraulico X-Y

Unidad de alineacion y limpieza por rodamientos

Depdsito de recoleccion de viruta

Centro de control de motor y refrigeracion

Estructura de soporte metalico

Guia de carril de movimiento y soporte

Produccién Puente gria
Carro transversal

Equipo de carga/ elevacion (Tecle)

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

En el ANEXO A, se muestra el inventario jerarquico de todos los equipos.

3.2.1.  Codificacién de maquinasy equipos

Las codificaciones se realizaran jerarquicamente, como observamos en la Tabla 6-2, del

Capitulo 1, y se muestra de la siguiente manera.
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Nivel 1. Empresa

Tabla 13-3: Codificacion Nivel 1: Empresa

Nivel 1

Cddigo

Empresa

El

EcuaMASTER Planta 1

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Nivel 2. Areas

Tabla 14-3: Codificacion Nivel 2: Areas

Nivel 1 Nivel 2
Cddigo Empresa Cddigo Area
B Produccién
El EcuaMASTER Planta 1 -
M Molienda
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
Nivel 3. Maquina/ Sistema
Tabla 15-3: Codificacion Nivel 3: Maquina/Sistema
Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3
Cédigo Empresa Cédigo Area Cédigo Sistema
01 Inyectora NISSEI
Inyectora VAN
02
DORN 120
03 Torno de tres ejes
) 04 Torno de cuatro ejes
P Produccién
Centro de
EcuaMASTER Planta 05 _
E1 mecanizado
1 06 Compresor
07 Electroerosionadora
08 Puente grua
Trituradora de
01 o
M Molienda plastico
02 Sierra horizontal

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Nivel 4. Equipos

Tabla 16-3: Codificacion Nivel 4: Equipos

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3 Nivel 4 Caddigo Final
Codigo] Empresa [Codigo] Area | Cédigo | Sistema | Cddigo Equipos
MDPoy | Tolva de recepcion | g4 p og Mppoy
de polimeros
MUl [Unidad de inyeccion| £4 5 51-MmuUt01
al molde
MUCo1 |Unidad de cierre del | 4 5 01_MucoL
molde
PLC de control de
ECO01 pardmetros de E1-P-01-ECO01
inyeccion
Motor hidréaulico de
MMHO1| unidad de inyeccion |E1-P-01-MMHO01
y cierre
Bomba hidréulica de
MBHO1| lubricacion del E1-P-01-MBHO01
sistema
Intercambiador de
E1 EcuaMASTER P |produccionl 01 Inyectora Micol calor E1-P-01-MICO1
Planta 1 oduccio NISSEI | MDPO02 | Deposito de aceite | E1-P-01-MDP02
mBBo1| Bombadeagua | g4 p o1 \vBBOL
externa
MDpo3| Depositodeagua | g4 p g1 Mppo3
externa
MEQO1 Valvulas, tuberias, E1-P-01-MEQO1
accesorios de agua
Unidad de
MUROL1 |refrigeracion de agua| E1-P-01-MURO01
(Chiller)
MEQo2 | Valvulas, tuberias, | g1 b g1 \MEQO2
accesorios de aceite
Accesorios de
MASO01 seguridad de E1-P-01-MASO01
inyectora
ETA01 | Tableroeléctricode | =1 5 01 ETA0L
control de inyectora
cEsor | Estucturade gy p g cEgpy
soporte metélico
Guia de carril de
E1 EcuaMASTER P IProduccionl 01 Pue,nte CGMO01| movimientoy |E1-P-01-CGMO01
Planta 1 grua soporte
MCTO1| Carro transversal |E1-P-01- MCTO01
MECo1 | EQuipo de cargal gy 5 o1 pEcog
elevacion (Tecle)
EmEo |Motor eléctrico de| gy vy 55 s
sierra cinta
Transmisién por
MSTO1 |banda motor-sierra| E1-M-02-MSTO01
cinta
EcuaMASTER . Sierra Transmision de
L Plantat M | Molienda |02 1\ i ontal | MSTO2 | sierra cinta por | E1-M-02-MST02
poleas
MpPo1| Depositode gy v 65 MDPOL
refrigerante
MBRo1| Bombade g\ 65 vBROL
refrigeracion
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Continua

MEQOL1 [Valvulas, tuberias y
accesorios de

refrigeracion

E1-M-02- MEQO1

MCHO01 | Cilindro hidraulico

X-Y

E1-M-02- MCHO1

MULO01 Unidad de
alineaciony
limpieza por

rodamientos

E1-M-02- MULO1

MDP02 Deposito de
recoleccion de

viruta

E1-M-02- MDP02

EMOO01| Centro de control
de motor y

refrigeracion

E1-M-02- EMOO01

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

La codificacién completa para todos los equipos de las respectivas areas, se muestran en el

ANEXO A.

3.3.2. Fichas técnicas

En la Tabla 17-3, se muestra un ejemplo aplicativo de la ficha técnica de la méaquina conocida

como inyectora NISSEI, y en la Tabla 18-3, se muestra la ficha técnica para el equipo conocido

como motor eléctrico.

Tabla 17-3: Ficha técnica del sistema Inyectora NISSEI

FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

Descripcion Inyectora NISSEI FS Fotografia equipo
Codigo E1-P-01
IAfo de fabricacion 1994
NISSEI PLASTIC INDUSTRIAL
Proveedor CO,LTD
Datos Técnicos
Modelo PSI1180S36ASE
Marca NISSEI
N.° Serie S18P015
Condiciones Generales
Afios de servicio 2
Estado Actual Operativa
Criticidad Critico (A)

Principales componentes

Unidad de inyeccion, Unidad de cierre, Motor eléctrico, Motor hidraulico, Bomba,
Unidad de refrigeracion. Tuberias, Valvulas

Observaciones

Dimensiones
lAncho 1.28 m
Largo 6.24m
Altura 2.06 m

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Tabla 18-3: Ficha técnica del motor eléctrico

FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Descripcion Motor eléctrico Fotografia equipo
Cddigo E1-P-01-EMEO1
IAfio de fabricacion
Proveedor World Energy
Datos Técnicos

Modelo 3 Phase induction motor
Marca Toshiba
N.° Serie 3074-677
\Volts 230/460
Amp 96/48
Hz 60
Polos 4
Kw 30
RPM 1745

Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Rotor, Estator, Bornes,
Principales componentes Rodamientos, Eje
Observaciones

Dimensiones et BEARING LS. D3
IAncho 60 cm
Largo 40 cm
Altura 40 cm

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Las fichas técnicas, para todas las maquinas y equipos se muestran en el ANEXO B.

3.3.2.1. Descripcion del contexto operacional

El régimen de trabajo para la empresa depende de las maquinas que tiene a su disposicion, en la

Tabla 19-3, observaremos el contexto operacional de la maquina inyectora NISSELI.

Tabla 19-3: Aspectos de descripcién de contexto operacional

ASPECTOS DESCRIPCION

Funcionamiento El funcionamiento es totalmente hidraulico, posee una bomba hidraulica para todo el
sistema y un motor hidraulico especificamente para empujar y retraer el cafion de
inyeccion, inyecta principalmente polipropileno.

IAspectos climaticos La inyectora se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a unal
temperatura ambiental de 25°C, por lo cual antes de encender el chiller debe bajar Ia
temperatura a 10°C para comenzar a funcionar

Procesos y Operacion La maquina estd asociada a dos equipos importantes, el reservorio de agua y el
sistema de refrigeracion (Chiller), los dos equipos son indispensables para el
funcionamiento de la inyectora

Redundancia La inyectora VAN DORN 120, es el reemplazo de la INYECTORA NISSEI, en caso
de parada puede recuperar la produccion siempre y cuando las dimensiones del molde
sean compatibles con la otra inyectora.

Continua
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Siguiente

Niveles de calidad Existen dos maquinas en el proceso de inyeccion que utilizan la misma materia prima,
les posible dividir el trabajo dependiendo la necesidad de inyeccién ya que cuentan
con capacidades de inyeccion diferentes.

Impacto al medio ambiente  [En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente ya que cuentan con 4
sensores de seguridad.

Riesgos de seguridad Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de muerte.

Tiempo de parada El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor a 24 horas
operativas

Perdida de produccién La pérdida por produccion por hora se estima en 124.20 $

[Turnos de trabajo Los turnos de trabajo son de lunes a sdbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacion Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es > a 3 horas

Repuesto Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 50 %, ya que existen

elementos mecénicos que tardan entre 1y 2 dias para obtenerlos.
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

3.4. Analisis de criticidad para maquinas industriales

Para este método, se emplea el flujograma mostrado en la Figura 4-2 del Capitulo I, que de
forma ordenada y dependiendo la respuesta para cada uno de los siete criterios, nos ayudara a

caracterizar nuestra criticidad.

En la Figura 1-3, se muestra un ejemplo para la utilizacion del flujograma y la forma de c6mo se
caracteriza la criticidad de las maquinas; Inyectora NISSEI (Color Amarillo), Compresor (Color
Azul) y Electroerosionadora (Color Rojo), segun los criterios mencionados anteriormente, y en
la Tabla 20-3, se observa la criticidad para las méaquinas de las areas de produccion y molienda.
Cabe recalcar que, para el andlisis de los criterios, se los realizo juntamente con el operario

encargado dentro de la empresa.

Equipos Prioritarios

Figura 1-3: Ejemplo de utilizacion de flujograma
Fuente: (Parray Crespo, 2012, p 4)
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Tabla 20-3: Criticidad de maquinas para las areas de produccién y molienda

CRITICIDAD DE MAQUINAS DE LA EMPRESA EcuaMASTER

AREAS SISTEMAS CRITICIDAD
Inyectora NISSEI Imprescindible
Inyectora VAN DORN 120 Imprescindible
Torno de tres ejes Imprescindible
y Torno de cuatro ejes Imprescindible
Produccion _ —
Centro de mecanizado Imprescindible
Compresor Importante
Electroerosionadora Prescindible
Puente grda Prescindible
) Trituradora de pléstico Prescindible
Molienda
Sierra horizontal Prescindible
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
3.5. Recopilacion de informacion para el RCM

3.5.1. Determinacion de la Funcion

Las funciones del equipo “Tolva de recepcion de polimero” de la maquina “Inyectora NISSEI”,

se muestran a continuacion.

o Funcion principal: Contener 40 Kg de polimero (polipropileno) limpio, en buen estado y
sin fugas.

o Funcioén secundaria: Permitir el paso de polimero hacia el tornillo sin fin.

3.5.2. Determinacion de Fallo funcional

Las fallas funcionales del equipo “Tolva de recepcion de polimero” de la maquina “Inyectora

NISSEI”, se muestran a continuacion.

o Falla funcional A de la funcion principal: No contener los 40Kg del polimero.

o Falla funcional B de la funcion principal: No contiene el polimero limpio ni en buen
estado.

o Falla funcional C de la funcidn principal: No contiene el polimero dentro de la tolva.

o Falla funcional A de las funcione secundaria: No permitir el paso del polimero hacia el

tornillo sin fin.
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3.5.3. Determinacion de los modos de falla

Los modos de falla del equipo “Tolva de recepcion de polimero” de la maquina “Inyectora

NISSEI”, se muestran a continuacion.

o Modo de falla A de la funcién principal: Dimensién de la tolva menor a la nominal.

o Modo de falla B de funcidn principal: Presencia de polvo e impurezas en el entorno de
latolva.

o Modo de falla C de funcidn principal: Fisuras en la tolva de recepcién.

o Modo de falla A de funcion secundaria: Obstruccion de la placa de paso del polimero.

3.5.4. Determinacion de los efectos de falla

3.5.4.1. Efectos de falla A de la funcién principal

o Evidencia de falla: La tolva no almacena 40Kg de polipropileno.

o Afectaciones a la seguridad: No existe afectaciones a la seguridad.

o Afectaciones al medio ambiente: Si existe afectaciones al medio ambiente.
o Tiempo de parada: 0.1 horas de diagnostico

0.75 horas para desmontar tolva
1 hora para cambiar tolva
Total: 1.85 horas
o Costo de parada: Costo de trabajo: 50 $
Mano de obra: 20 $/h

Repuesto de tolva: 300 $

Total: 387%
. Tarea correctiva: Cambio de tolva.
o Consecuencia: Operacional.

3.5.4.2. Efectos de falla B de la funcién principal

o Evidencia de falla: Presencia de impurezas mezcladas con el polimero.

o Afectaciones a la seguridad: No existe afectaciones a la seguridad.

o Afectaciones al medio ambiente: No existe afectaciones al medio ambiente.
o Tiempo de parada: 0.1 horas de diagndstico.

2 horas para limpiar
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1 hora para montar la tolva
Total: 3.1 horas

o Costo de parada: Costo de trabajo: 10 $
Mano de obra: 5 $/h
Total: 25.5 $
o Tarea correctiva: Limpieza de polipropileno.
o Consecuencia: Operacional.

3.5.4.3. Efectos de falla C de la funcién principal

o Evidencia de falla: Presencia de polipropileno desbordadas por las fisuras de a tolva.
o Afectaciones a la seguridad: No existe afectaciones a la seguridad.

o Afectaciones al medio ambiente: Si existe afectaciones al medio ambiente.

o Tiempo de parada: 0.1 horas de diagnostico.

1 horas para desmontar la tolva
2 hora para cambiar la tolva
Total: 3.1 horas
o Costo de parada: Costo de trabajo: 20 $
Mano de obra: 20 $/h
Repuesto de tolva: 300 $

Total: 382 $
. Tarea correctiva; Cambio de tolva.
o Consecuencia: Operacional.

3.5.4.4. Efectos de falla de funcion secundaria

o Evidencia de falla: Atascamiento en la placa de paso que permite ingresar al polimero

al tornillo sin fin.

o Afectaciones a la seguridad: No existe afectaciones a la seguridad.
o Afectaciones al medio ambiente: No existe afectaciones al medio ambiente.
o Tiempo de parada: 0.1 horas de diagndstico.

0.30 horas para desmontar tolva
1 hora para limpiar impurezas
Total: 1.4 horas
o Costo de parada: Costo de trabajo: 45 $
Mano de obra: 5 $/h
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Total: 52$
o Tarea correctiva: Desmontaje de tolva y limpieza de impurezas en la placa de paso.

o Consecuencia: Operacional.

3.5.5.  Hojas de informacién y decision

En la Tabla 21-3 se muestra la hoja de informacidn para el equipo “tolva de recepcion”.

Tabla 21-3: Hoja de informacion de tolva de recepcion

Hoja N.&:
De:

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Sistema: Inyectora
NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Tolva de
recepcion de
polimero Cddigo: MDPO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla:
La tolva no almacena 40Kg de polipropileno
IAfectaciones a la seguridad:
No existe afectaciones a la seguridad.
IAfectaciones al medio ambiente:
Si existe afectaciones al medio ambiente.
Tiempo de parada: Consecuencia
:\(‘)CS’ zgrllt;ndeerl Dimensién de [0-1 horas de diagnostico para la

’ 1 |la tolva menor [0.75 horas para desmontar tolva seguridad y
polimero. . . .
alanominal |1 hora para cambiar tolva medio

Total: 1.85 horas ambiente
Costo de parada:
Costo de trabajo: 50 $
Mano de obra: 20 $/h
Contener un Repuesto de tolva: 300
maximo de 40 Total: 387$
Kg,de [Tarea correctiva: Cambio de tolva
polimero Evidencia de falla:

limpioy en . .
buen estado Presencia de impurezas mezcladas con la

(polipropileno) materia prima (polipropileno)
IAfectaciones a la seguridad:

No existe afectaciones a la seguridad.
IAfectaciones al medio ambiente:
No existe afectaciones al medio ambiente.
Tiempo de parada:

0.1 horas de diagnostico

2 horas para limpiar

1 hora para montar la tolva

Total: 3.1 horas

Costo de parada:

Costo de trabajo: 10 $

Mano de obra: 5 $/h

Total: 25.5 $

Tarea correctiva:

Limpieza de polipropileno

Presencia de
polvo e
1 [impurezas en
el entorno de
la tolva

No contiene
el polimero
limpio ni en
buen estado

Operacional

Siguiente
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tolva

: No contiene
el polimero
dentro de la

Fisuras en
la tolva de
recepcion

Evidencia de falla:

Presencia de polipropileno desbordadas por las|
fisuras de a tolva

IAfectaciones a la seguridad:

No existe afectaciones a la seguridad.
IAfectaciones al medio ambiente:

Si existe afectaciones al medio ambiente.
Tiempo de parada:

0.1 horas de diagnostico

1 horas para desmontar la tolva

2 hora para cambiar la tolva

Total: 3.1 horas

Costo de parada:

Costo de trabajo: 20 $

Mano de obra: 20 $/h

Repuesto de tolva: 300 $

Total: 382 $

Tarea correctiva:

Cambio de tolva

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

paso de

2 |polimero hacia
el tornillo sin

fin

Permitir el

A

fin

No permitir el
paso del
polimero
hacia el
tornillo sin

Obstruccion
por
particulas de
polimero en
la placa de
paso

Evidencia de falla

I/Atascamiento en la placa de paso que permite
el paso del polimero al tornillo sin fin
IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.30 horas para desmontar tolva

1 hora para limpiar impurezas

Total: 1.4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 45

Mano de obra: 5$/h

Total: 52

Tarea correctiva

Desmontaje de tolva y limpieza de impurezas
en la placa de paso

Operacional

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Mientras que en la Tabla 22-3 se muestra la hoja de decision para el mismo equipo.

Tabla 22-3: Hoja de decision de tolva de recepcion

Hoja de
decisién

Sistema: Inyectora NISSEI

Cddigo: P-01

Facilitador:
2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

RCM

Equipo: Tolva de recepcién
de polimero

Cddigo: MDPO1

IAuditor:

2021

Fecha: 25-01-

De:

Referencia
de
Informacion

Evaluacion de
las
consecuencias

H1

H2

H3

S1

S2

S3

Acciones a falta

de Tareas Propuestas

F |FF|FM

H|S|E|O

o1

02

03 | H4

Inicial

H5 | S4

N1

N2

N3

Frecuencia

A realizar
por:
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Cambio de tolva a las Ing
1|/A|1]|S|N|S S dlmensm_nesno_r[unales 156 semanas |mantenimi
para la inyeccion de ento
plastico
Limpieza de la materia
prima (polipropileno), . .
1{B| 1 |S|N|N|S filltrar impurezas y 1 Dia Operario
sedimentos
Cambio de tolva de Ing
1/c|1]|S|N|S S recepcion con refuerzo | 156 semanas |mantenimi
de ldmina de aluminio ento
Limpieza de la placa de
2|/A| 1 |S|N|N|S paso hacia el tornillo sin 1 Dia Operario
fin

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

En la tabla 23-3 se muestra otro ejemplo de hoja de informacién del equipo “bomba hidraulica”

Tabla 23-3: Hoja de informacion de bomba hidraulica de lubricacion

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.°:

De:

Sistema: Inyectora NISSEI

Cddigo: P-01

Facilitador:

Fecha inicio: 26-01-2021

Equipo: Bomba

55

hidraulica de
lubricacion Cddigo: MBHO01 Responsable: Fecha fin: 26-01-2021
Funcion Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Motor 1 hora de diagnostico
quemado 8 horas para conseguir las refacciones Operacional
Bombear No bombea (cortocircuito) (3 hor?s para reparar _
aceite hacia los| |aceite hacia Total: 12 horas operativas
equipos, los equipos, Costo de parada
Unidad de Unidad de Costo de trabajo 300$
! cierre, Motor A cierre, Motor Costo de mano de obra 12$/h
Hidraulico, Hidraulico, Total: 444$
Intercambiador|  |Intercambiad Tarea correctiva
de calor or de calor Desmontar y cambiar bomba hidraulica
By Evidencia de falla
Inter_rupcmn_(’ie Protecciones de bomba accionadas
la alimentacion . .
del motor Afectaciones a la seguridad
(sobrecarga  [NO presenta afectaciones al ser humano
por IAfectaciones al medio ambiente Operacional
accionamiento |No presenta afectaciones al medio ambiente
de las Tiempo de parada
Protecciones 1 hora de diagnostico
del motor) - .
2 horas para conseguir las refacciones
Siguiente
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1 horas para reparar

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h
Total: 38%

Tarea correctiva

Cambio de protecciones de bomba
(breakers)

Rodamientos
desgastados
(deficiente
lubricacion)

Evidencia de falla

Elementos rodantes producen mucho ruido
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para conseguir las refacciones

3 horas para reparar

Total: 4.1 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 38.1%

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Operacional

Contener el
aceite por las
lineas de
conducto

No contiene
el aceite en
las lineas de
conductos

Abrazaderas de
conductos mal
rotas

Evidencia de falla

Fugas por goteo en los terminales de
conductos y presencia de aceite dentro de la
carcasa de inyectora

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para conseguir las refacciones

1 horas para reparar

Total: 2.5 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 35$

Tarea correctiva

Cambio de abrazaderas

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Evidencia de falla

Presencia de aceite dentro de la carcasa de
inyectora

Afectaciones a la seguridad

Consecuencia

Conductos de [NO Presenta afectaciones al ser humano para la
aceite rotos  |Afectaciones al medio ambiente seguridad y
Si presenta afectaciones al medio ambiente arrr?t?i(?a Ir?te
Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico
4 horas para conseguir las refacciones
Siguiente
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3 horas para reparar
Total: 7.5 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 80$

Costo de mano de obra 8$/h
Total: 140$

Tarea correctiva

Cambio de conductos de aceite

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Mientras que en la Tabla 24-3, se muestra la hoja de decision para el equipo “bomba hidraulica”

Tabla 24-3: Hoja de decision de bomba hidraulica de lubricacion

Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25- [Hoja
decision 01-2021 |N.°:
RCM  [Equipo: Bomba hidraulica de itor: - 25-|De:
q _p 5 Codigo: MBHO1 IAuditor: Fecha: 25- De:
lubricacion 01-2021
Referencia [Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta| Tareas Propuestas |Frecuenci| A realizar
de las de a Inicial or:
- .| S1]S2]S3 P
Informacién|consecuencias
F (FF{FM|H SEOOl 02103 H4 | H5 | S4
N1 | N2 | N3
Medicién de parametros b4 semanas Ing
1A S|IN|N|S S eléctricos de la bomba Mantenimiento
hidréaulica (aislamiento)
Controlar la carga de
trabajo asignada a la Ing
LIA SININYS TS bomba hidraulica (carga 4 semanas Mantenimiento|
de inyeccidn inicial)
1A SIN|N|S S Lubrlcaleon de 4 semanas In_g .
rodamientos Mantenimiento
Inspeccion de
abrazaderas en los
terminales de conductos Ing
2 1A SINIS S de aceite (Observar si 5 semanas Mantenimiento|
existe fugas por mal
ajuste de abrazaderas)
Inspeccion de los Ing
N sinls S conducto§ de aceite |5 semanas Mantenimiento
(Observar fisuras en los
terminales de conductos)

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022

Las hojas de informacion y decision, de los demas equipos se detallan en el ANEXO C.
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3.6. Factibilidad econdmica
Después de recolectar la informacion debemos tener en cuenta la factibilidad econdémica de cada
tarea proactiva, por medio de este método sabremos si es factible o no realizar la tarea, y si debe

incluirse o no dentro de nuestro cronograma de mantenimiento.

Tabla 25-3: Costo Correctivo del modo de falla 1A1 para el equipo “Bomba hidraulica de

lubricacion”
Mantenimiento Correctivo

Modo de fallo Motor quemado (cortocircuito)
Indirectos Perdida de parada al dia (12 h) 576 $
Directos Repuesto del motor 3750 $
Imprevistos 100 $
Materiales 75 %

Total, correctivo 4501 $

Probabilidad de que ocurra al afio [El modo de fallo ocurre 1 vez cada 3 afios, es decir 1/3 veces al afio

Costo de correctivo al afio El modo de fallo con un costo de 4501 $ cada 3 afios, es decir 1500.3 $ al afio

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022

Tabla 26-3: Costo Preventivo del modo de falla 1A1 para el equipo “Bomba hidraulica de

lubricacion”
Mantenimiento Preventivo
Mode de fallo Motor quemado (cortocircuito)
Tarea Medicion de parametros eléctricos de la bomba hidraulica (aislamiento)
Horas Hombre 4 HH
Indirectos Perdida de parada 192 $
Directos Megado del motor 130 $
Mano de obra 50 $
Materiales y Herramientas 20 $
Total, preventivo 392 $
Frecuencia de realizar la tarea al afio 2 veces al afio
Costo de preventivo al afio 392x2=784%

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022

Tabla 27-3: Costo Correctivo del modo de falla 1A3 para el equipo “Bomba hidraulica de

lubricacion”

Mantenimiento Correctivo
Modo de fallo Rodamientos desgastados (deficiente lubricacion)
Indirectos Perdida por 4 h de parada 192 $
Directos Repuesto de rodamientos 3 $
Imprevistos 10 $
Materiales 5%

Siguiente
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Total, correctivo

R15$

Probabilidad de que ocurra al afio

Cada 3750 horas (equivalente a 1 vez al afio)

Costo de correctivo al afio

215 $ al afio

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022

Tabla 28-3: Costo Preventivo del modo de falla 1A3 para el equipo “Bomba hidraulica de

lubricacion”
Mantenimiento Preventivo
Mode de fallo Rodamientos desgastados (deficiente lubricacion)
Tarea Lubricacion de rodamientos
Horas Hombre 1.5 HH
Indirectos Perdida de parada (costo de trabajo + mano de obra) 72 $
Directos Lubricacién de rodamientos 83
Mano de obra 4%
Materiales 259%
Total, preventivo 86.5 $

Frecuencia de realizar la tarea al afio

2 veces al afio

Costo de preventivo al afio

86.5x2=173%

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022

3.7. Calculo de UOPS de maquinas

El célculo de UOPS de las maquinas de la empresa EcuaMASTER se detallan en la siguiente

Tabla 29-3.

Tabla 29-3: Calculo de UOPS

Maquinas Horas de funcionamiento por Dias de funcionamiento por UOPS
dia semana

Inyectora NISSEI 12h 6 dias 72h /semana
Inyectora VAN DORN 120 12h 6 dias 72h /semana
Torno de tres ejes 10h 6 dias 60h /semana
Torno de cuatro ejes 10h 6 dias 60h /semana
Centro Mecanizado 10h 6 dias 60h /semana
Compresor 10 h 6 dias 60h /semana
Electroerosionadora 5h 6 dias 30h /semana
Puente grda 5h 6 dias 30h /semana
Trituradora de pléstico 4h 6 dias 24h /semana
Sierra horizontal 6h 6 dias 36h /semana

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022
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3.8.

Logistica del plan de mantenimiento

En la Tabla 30-3 observamos la logistica de mantenimiento que abarca lo que utilizaremos para realizar cada una de las tareas de mantenimiento,

Tabla 30-3: Formato de plan de mantenimiento

LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Inyectora NISSEI

Equipos | Tareas de Mantenimiento | Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnti Mano de obra | Horas | Repuestos y [Herramientas y equipos |Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Inspeccién visual del 0.05 EPP 0.05 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccidn antes de encender la
polimero dentro de la tolva 1brocha 2 in maquina
(observar que esté libre de| 1 Dia 1 (Operario Compresor Limpiar con brochas y desmontar la NO
Tolvade| impurezas que puedan tolva solo si es necesario.
recepcion|  afectar a la calidad)
de Inspeccién visual de la 0.05 EPP 0.05 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccidn antes de encender la
polimero| placa de paso de polimero 1brocha 2 in maquina
(observar que este limpioy| 1 Dia 1 (Operario Compresor \Verificar obstruccion y limpiar la NO
sin interrupciones en la placa, Verificar su funcionamiento
placa de paso)
Inspeccion del sensor de 0.10 EPP Ing 0.10 HH Multimetro Identificar los sensores de avance
. avance de la unidad de 1 Dia 1 . Medir voltajes y continuidad de los Sl
Unidad . L mantenimiento L
de inyeccion. circuitos
inyecciénInSpeCCién técnica de la 0.75 EPP 1 fing 0.10 HH Termometro. Desatornillar los pernos de sujecion
calibracion de el sensor de 4 . Comparativo realizar la inspeccion comparativa
al molde mantenimiento ] S
termocupla semanas Multimetro con la termocupla base.
Hexagonal 10

Siguiente
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Continua

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cntl Mano de obra| Horas |Repuestosy| Herramientasy equipos [Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
. L, 0.1 EPP 0.01 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccion antes de encender la  |[NO
Unidad de |Inspeccion de fugas de p. . ,p .
. I, . 1brocha 2 in |Destornillador estrella maquina
cierre del aceite hidraulicoy (1 semana 1 |Operario . .
Limpiar con brochas y guaipes y
molde empaques o
\verificar fugas
PLC de Inspeccion de cables 1 EPP 1HH Multimetro Identificar los sensores de avance |[NO
control de por medio de 6 1 Ing Destornillador estrella Medir voltajes y continuidad de
pardmetros |mediciones basicas con| semanas mantenimiento Descarga estatica los circuitos
de inyeccion el multimetro
Motor ., 0.1 EPP 0.1 HH | 2 Ib Guaipe |Destornillador estrella Inspeccionar los conductos a nivel NO
S Inspeccion de . P -
hidraulico de 1brocha 2 in hidraulico, y limpiar con brochas
. conductos y 4 . . L
unidad de . 1 |Operario las impurezas alrededor, verificar
inveccion abrazaderas a nivel del| semanas fuaas
y . y sistema hidraulico g
cierre
Medicién de 4 EPP 4 HH Multimetro Desmontar la bomba hidraulicay [NO
pardmetros eléctricos 24 1 Ing Destornillador estrella aplicar megado.
de la bomba hidraulica| semanas mantenimiento /Allen 10, 14
(aislamiento Megger
Bomba | Controlar la carga de 0.5 EPP 1HH Destornillador estrella Desmontar el PLC de controly ~ [NO
hidréulica de| trabajo asignada a la Hexagonal 10 proceder a realizar el control de
L T 4 Ing ) L
lubricacion | bomba hidréulica 2 o Multimetro carga inicial
. . .. |semanas mantenimiento
del sistema | (carga de inyeccion
inicial)
S 15 EPP 1.5HH | 0.5ggrasa [Hexagonal 8 Desmontar los rodamientos de NO
Lubricacion de 4 . . .
. 1 (Operario W80 Santiago bomba, lubricarlos y montarlos de
rodamientos semanas .
1 Ib Guaipe nuevo

Siguiente
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Continua

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cntl Mano de obra| Horas | Repuestosy Materiales |Herramientas y|Procedimientos Manual
Hombre equipos 'Técnico
Inspeccion visual de 0.15 EPP 0.15 HH 1 Ib Guaipe Destornillador (Inspeccionar todas las abrazaderas
abrazaderas en los Abrazaderas de tubo de [estrella de los conductos de aceite, con la
terminales de 5 25in maquina apagada
conductos de aceite semanas 1 |Operario NO
Bomba (Observar si existe
hidraulica de(fugas por mal ajuste de
lubricacion abrazaderas)
del sistema | Inspeccion visual de 0.15 EPP 0.15 HH 1 Ib Guaipe Destornillador |Inspeccionar todos los conductos
los conductos de aceite estrella del sistema hidraulico, observar
. 5 . . .
(Observar fisuras en 1 |Operario fisuras con la maquina apagada, NO
. semanas
los terminales de
conductos
Limpieza interna del 2 EPP 1 In 4 HH | EscobillaPZ de 8 mm |Llave Realizar la limpieza con maquina
Intercambiad intercambiador 4 g _ 1 Ib Guaipe hexagonal 10 [apagada, esencialmente en las
. mantenimiento . . A . . NO
or de calor | esencialmente en las |semanas . Y L Aceite lubricante \varillas de zinc lubricar elementos
- . 1 (Operario o
varillas de zinc WD 40 de movimiento.
Inspeccién del estado 0.15 EPP 0.15 HH| Escobilla PZ de 16 mm Con la maquina apagada
de deposito de aceite . 1Brocha lin inspeccionar todo el depdsito en
. S 1 semana 1 (Operario . . . .. . NO
(verificar oxidacion y % L Pintura niquelada caso de oxido, lijar y pintar
- corrosion) Lija N8
Deposito de - -
aceite 72h 1 EPP 1 % Ib Guaipe Llave Con la maquina apagada proceder
. . por Filtro de aceite tipo  |hexagonal 8  |a destornillar y desmontar el filtro
Cambio de filtro de seman Ing - . . .
N 1 o rejillade 1% in de aceite, cambiarlo y volver a NO
aceite hidraulico a mantenimiento i ..
Reservorio para depdsito montarlo
de aceite

Siguiente
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Continua

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |[Cntl Mano de obra| Horas Repuestos y Herramientasy Procedimientos Manual
Hombre Materiales equipos Técnico
Cambio de 72h 2 EPP 2HH 1 Ib Guaipe Destornillador Maquina apagada, desmontar los
Bomba de . por Ing 1Rodamiento tipo |estrella rodamientos, los rodamientos
rodamientos de la lseman 1 - . . : NO
agua externa mantenimiento rueda 2 in Santiago nuevos deben ser lubricados y
bomba de agua a
Allen 10 montados nuevamente
. o . 2 EPP 1 [Ing 4 HH Escoba Lave hexagonal 10|Maguina apagada, desmontar el
Depdsito de | Limpieza de depdsito | 24 mantenimiento 1 Ib Guaipe reservorio si es necesario, limpiar NO
aguaexterna|  deaguaexterna  |semanas 1 |operario Insumos de limpieza por dentro, y montarlo de nuevo
. 0.15 EPP 0.15 HH Y Guaipe Destornillador l/Antes y durante el encendido
Vélvulas, L ) . .
. Inspeccion de EscobillaPZ  festrella revisar la presencia de fugas y
tuberias, - , . . . S
. accesorios, valvulasy | 1 Dia 1 |Operario 16mm,8mm Allen 10 anomalias por el circuito de agua. NO
accesorios de . .
abrazaderas Teflon Industrial
agua
Inspeccion de las 0.1 EPP 0.01 HH Y2 Guaipe Envase de toma de[Tomar muestras con la maquina
propiedades de |1 semana 1M muestra encendida a diferentes NO
refrigerante mantenimiento temperaturas, y compararlo
Inspeccion de los 0.20 EPP 0.20 HH Y Guaipe Allen 8 l/Antes y durante el encendido
conductos de . . Llave inglesa 13 [revisar presencia de fugas en el
i . . . 1D 1 rar . N
Urf'dad Qe refrigeracion (verificar 'a Operario Chiller. ©
refrigeracion| presencia de fugas)
de agua . 72h 2 EPP 4 HH 1 Ib Guaipe Destornillador Maquina apagada, desmontar los
(Chiller) Cambio de or 1 |ing : _ _ _
. p L. 1Rodamiento tipo |estrella rodamientos, los rodamientos
rodamientos de la seman mantenimiento . . . NO
bomba de agua 1 loverario rueda 2 in Santiago nuevos deben ser lubricados y
g a P Allen 10  |montados nuevamente
N . 1 EPP 1HH Llave de tubo Desmontar el filtro de
Limpieza de filtro de 8 Ing - AN .
. . 1 . /Allen 8 recirculacion, limpiarlo con aire, y NO
agua de recirculacion |semanas mantenimiento
Compresor montarlo de nuevo

Siguiente
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Continua

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnt) Mano de obra| Horas |Repuestosy| Herramientasy equipos [Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Vélvulas, L 0.20 EPP 0.20 HH| % Guaipe [Destornillador estrella IAntes y durante el encendido
. Inspeccion de . . .
tuberias, . , . . Escobilla PZ Allen 10 revisar la presencia de fugas y
. accesorios, valvulasy | 1 Dia 1 (Operario . L NO
accesorios de 8mm anomalias por todo el circuito de
. abrazaderas .
aceite aceite
S 0.25 EPP 0.5HH | 10grde |[Llave hexagonal 10 Con la maquina encendida, probar
Inspeccién Limites de 1 |ing o .
. - grasa los limites de carrera de seguridad
carrera 'y 1 Dia mantenimiento S - NO
ACCesorios . ) sintetica de las puertas de proteccion
comprobacién 1 (Operario
de seguridad SHC100
de inyectora |Inspeccion de paros de 0.50 EPP 1 [Ing 1HH Destornillador estrella Con la maquina encendida simular
emergencia y 1 Dia mantenimiento L lave hexagonal 6 el paro_dg emergencia, realizar el NO
comprobacion 1 Operario procedimiento 3 veces
15 EPP 1.5HH Camara termografica El tablero debe estar con los
Termografia de tablero| 24 1 Ing contactos cerrados para proceder NO
Tablero de control semanas mantenimiento hacer el barrido de los breakers de
eléctrico de la maquina
control de - 1 EPP 1HH |1 m de cable|Destornillador estrella  [Uno por uno se debe ir revisando o
inyectora | Inspeccion de cables 1 semana 1 [Operario 10 AWG ajustando los conectores del NO
del tablero circuito de la maquina.

Realizado por:

Cabezas, Bryan 2022

Las tablas para la logistica de mantenimiento de todos los equipos industriales se encuentran en el ANEXO D.
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3.9.

Cronograma de tareas con frecuencia UOPS

En la Tabla 31-3, se observa un ejemplo del calculo UOPS para las tareas expresadas en horas, de los equipos de dos maquinas de la empresa.

Tabla 31-3: Cronograma con frecuencia UOPS

._|Frecuencial
Caddigo Equipo Tarea UOPS Fr(ﬁgf:ga en Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto |Septiembre| Octubre [NoviembreDiciembre
semanas
Inyectora NISSEI
Cambio de Inicio
E1-P-01-| Deposito de filtro de 56 X
MDPQ2 aceite aceite 72h/semana | 4000 h semanas Primera
hidréaulico semana
Cambio de Inicio
E1-P-01-| Bomba de agua |rodamientos 208 X
MBBO01 externa de la bomba 72h /semana | 15000 h semanas | Cuarta
de agua semana
. Cambio de Inicio
E1-por.| Unidadde |y mientos 208 X
refrigeracion de 72 h /semana | 15000 h .
MBBO01 - de la bomba semanas Primera
agua (Chiller) d
e agua semana
Centro de mecanizado
Intercambiador . Inicio
EL-P-05-| " 1o calor del | CAMPIOde [ or 1 comana | 3000 h 50 .X
MICO01 - refrigerante semanas Primera
sistema
semana
Depdsito de . Inicio
. Cambio de
E1-P-05- refrlgerant_e Pard) filtro de | 60 h /semana | 4000 h 67 =
MDPO1 | el mecanizado - semanas Cuarta
de pi depdsito
e pieza semana
Bomba de Cambio de Inicio
E1-P-05-refrigerante paral “gy ' 4o | 60 h fsemana | 4000 h 67 .X
MBROL1 | el mecanizado b semanas Primera
- omba
de piezas semana

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022
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3.10. Cronograma de mantenimiento

Para cada tarea es conveniente una fecha de mantenimiento por lo que en la Tabla 32-3, observamos un ejemplo del cronograma que se llevara a cabo durante

un afo para los equipos de la maquina “Inyectora NISSEI”

Tabla 32-3: Cronograma de mantenimiento

Inspeccion del sensor de
avance de la unidad de 1Dia XXXX XX XXXX
inyeccion.
EL-P-01-MUI0L Unidad de inyeccion al o
molde Inspeccion técnica de la
calibracion de el sensor
de termocupla para | 4 semanas
temperatura de
resistencias
. . Inspeccion de fugas de
E1-P-01-MUCO1 Un|dadnt]1§|;|eerre del aceite hidraulico y 1 semana X X| X X
empagues
PLC de control de Ins[]e;:';z dd|z zaebles
EL-P-OLECO0L|  parémetros de Pormedio 6 semanas X
) ) mediciones bésicas con
inyeccion .
el multimetro
Motor hidraulico e | 'SPeccion de
BLP-OL- | idad de inyeccion conductos y 4 semanas X
MMHO01 . y y abrazaderas a nivel del
cierre . o
sistema hidraulico

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022

El cronograma completo de todos los equipos se encuentra en el ANEXO E.




En el cronograma de la Tabla 32-3, se puede observar cuantas veces al afio se realizan las tareas,
es indispensable para la empresa saber cual es el costo anual de las tareas de mantenimiento

para cada una de las maquinas, estos costos se muestran en la Tabla 33-3.

Tabla 33-3: Costos de mantenimiento preventivo al afio

Costos de mantenimiento preventivo

Sistemas Costos preventivos al afio
Inyectora NISSEI 13887.10 $
Inyectora VAN DORN 120 14566.50 $
Torno de tres ejes 15761.20 $
Torno de cuatro ejes 16539.20 $
Centro de mecanizado 15236.75 $
Compresor 4769.00 $
Electroerosionadora 8201.50 $
Puente gria 168.50 $
Trituradora de pléstico 4367.97 $
Sierra horizontal 5605.00 $
Total 99102.72 $

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022

Los costos de mantenimiento preventivo completos, para todos los equipos de estudio se
detallan en el ANEXO F.

3.11. Sistematizacién del plan de mantenimiento en un software GMAO

3.11.1. Introduccion al GMAO

El software GMAO es un sistema informatico muy Util para empresas, organizaciones,
compaiiias, las cuales requieran planificar, programar y ejecutar actividades de mantenimiento
de forma organizada y eficiente., funciona en versiones de escritorio y en linea.

3.11.2. Ingreso al Software

Para el ingreso al software se necesita disponer de una computadora y conexién a internet, y en

nuestro navegador preferido ubicamos la siguiente direccion, https://cloud.sismac.net , y se

procede a llenar los campos de usuario y contrasefia de la empresa.
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https://cloud.sismac.net/

@] SERVER

Log on

ecuamaster

ecuaglaster

Figura 2-3: Ingreso a SisMAC
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

3.11.3. Ingreso de datos

3.11.3.1. Ingreso del inventario técnico al Software

La informacién recolectada anteriormente, es la que se ingres6 al software de mantenimiento,

siguiendo la jerarquizacion de cada uno de los niveles. (ingreso de inventario)

[=] ~ ECUAMASTER

? [ ax|s/o
= EENgUZ_ INYECTORA VAN DORN:120
x MURO1 UNIDAD DE RECEPCION DE POLIMEROS

B i MUIDN  UNIDAD DE INYECCION AL MOLDE
{~xfr MUCO1  UNIDAD DE CIERRE DEL MOLDE

«fx ECOO1  PLC DE CONTROL DE PARAMETROS DE INYECCION
(it MMHO1 MOTOR HIDRAULICO DE UNIDAD DE INYECTION Y CIERRE
= MBHOT BOMBA HIDRAULICA DE LUBRICACION DEL SISTEMA
|-ufix MICO1  INTERCAMBIADOR DE CALOR
(—«fr MDP02 DEPOSITO DE ACEITE

=$x MBBO1 BOMBA DE AGUA EXTERNA
=@ MDPO3  DEPOSITO DE AGUA EXTERNA

‘ic E1-P_-02__ INYECTORA VAN DORN 120

Cédigo 1 Descripeion 1

e
™

el EQUIFOS <19
BL=Y 4CoDIGODE ITEM DESCRIPOON DEITEM
e PLC DE CONTROL DE PARAMETROS DE INYECCION
e [EEED TABLEROD ELECTRICO DE CONTROL DE INYECTORA
i MASOT ACCESORIOS DE SEGURIDAD DE INYECTORA
= | Msa0 BOMBA DE AGUA EXTERNA
= [MEHo BOMBA HIDRAULICA DE LUBRICACION DEL SISTEMA
+— [ |=MDPO2 DEPOSITO DE ACEITE
‘aryl ITMbPo3 DEPDSITO DE AGUA EXTERNA
iz | | MEQoT VALVULAS. TUBERIAS, ACCESORIOS DE AGUA
@ [ |2Ea02 VALVULAS. TUBERIAS, ACCESORIOS DE ACEITE
—= {1 -Mico1 INTERCAMBIADOR DE CALOR
5§ [Siron MOTOR HIDRAULICO DE UNIOAD DE INYECCION Y CIERRE
MUCO1 UNIDAD DE CIERRE DEL MOLDE
-MUIOT UNIDAD DE INYECCION AL MOLDE
T S e e r

Figura 3-3: Ingreso de inventario Nivel IV
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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3.11.3.2. Ingreso de fichas técnicas

Gracias al software, que tiene la capacidad de poder disefiar las fichas de acuerdo con las

capacidades de las maquinas, se realiz6 fichas técnicas para maquinas y equipos

Datos Generales Dimenciones y capacidades

Largo. m [6.24
Ancho. m l]_za

Descripcién | Inyectora NISSEI
Cédigo [P-01
Afo de

Alo. m [2.06

[1994
Modelo [PS1180S36ASE

Marca [NISSEI Tipo de aceite [Hidraulico

N* Serie |518P015 Materia Prima [Polietileno. Polipropileno

Afos de servicio I 20

]
|
]
ci::u‘e. Tdo.;! 1132 }
]
]
|

Observaciones [

Estado actual 'Dpelaliva Principal
SR Unidad de inyeccién. Unidad de cierre. Motor
08 ©® |eléctiico, Motor hidraulico. Bomba, Chiller

Criticidad lc. itico (A)

Imagen

Figura 4-3: Fichas técnicas de SisMAC
Realizado por: Cab4zas, Bryan, 2022

DATOS TECNICOS

D ipcié [“ b idrauli de lubri i6n del si

Cédigo [ E1-P-01-MBHO1

Ao de fabricacién [

Proveedor [World Energy

Modelo [3 Phase induction motor

Marca | Toshiba

N serie [3074-677

Voltaie (2307460

Intensidad l230[480 A

Frecuencia [so

Polos [4

Potencia [30 Kwe

Revoluciones (1745 RPM

CONDICIONES GENERALES

Afos de servicio [2 ] = Grafico

Estado actual |l:| perativo ]

Rotor. Estator. Bornes. Rodamientos. Eje

Observaciones

DIMENSIONES

Ancho. m [0.60 ]
Largo. m [0.40 ]
Altura. m |0.4IJ ]

Figura 5-3: Fichas técnicas de SisMAC

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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3.11.3.3. Ingreso de tareas y frecuencias

Para el ingreso de las tareas, en primer lugar, se debe realizar un banco de tareas para cada uno
de los equipos de cada maguina, las tareas se asignan en el cuarto nivel, a continuacion, se

puede observar en la siguiente figura.

.- MBHO1 BOMBA HIDRAULICA DE LUBRICACION DEL SISTEMA
- MICO1  INTERCAMBIADOR DE CALOR

o MDP02 DEPOSITO DE ACEITE

-k MBBO1 BOMBA DE AGUA EXTERNA

-t MDPO3 DEPOSITO DE AGUA EXTERNA

E1-P_-01__-MBHO1 BOMBA HIDRAULICA DE LUBRICACION DEL SISTEMA

S m|B é'

ITEMS <5>
0 D 0D. TAR D P DE TAREA : :
, T.4002 Lubricacién de rodamientos 45em.
= T:B003 Controlar |2 carga de iabajo asignada ala bomba hidiédulica (cargs de inpece 45em.
'__ T:B004 Inspeccion de abrazaderas en los terminales de conductos de aceite (Obser 55em.  §
=T T:B005 Inspeccicn de los conductos de aceite [Observar fisuras en los terminales de| 55em.
T T:C00 Medicidn de pardmetros de aislamiento (megado) 245em.

Figura 6-3: Tareas y frecuencias asignadas de SisMAC
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

3.11.3.4. Cronograma de mantenimiento en GMAO

En el cronograma de mantenimiento se puede observar las rutinas y rutas de trabajo que estan

planificadas para la empresa.

Rutina programada

1 |SUBRUTA P1DEPOSITOS I~ Activa
" - - , -Fecha de ejecucion-
utina (MT0/1  Rutinas de trabajo de Produccién
uafMT0/1  RUTA DE DEPOSITO _:J Ult'l |
R PIO‘l
@ Ciclica  c/Parada Nivel |4 j No. cuadrillas[5_

Programacién ciclica en sub rutas :

1| DEPOSITOS NISSEI 45 1

2| DEPOSITOS VAN DORN 120 45 2 ]

3|DEPQSITOS TORNO DE TRES EJES 45 8 ]

4| DEPOSITOS TORNOD DE CUATRO 45 9 =

5{DEPOSITOS DEL CENTRO DE 4s 15 ]

6| DEPOSITOS COMPRESOR 8s 16 ]
7|DEPOSITOS 88§ 17 —

Figura 7-3: Rutinas y rutas para produccion — depdsitos
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
3.11.3.5. Documentos de mantenimiento
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En el software, en la seccion de mantenimiento-ingreso, existe un apartado donde podemos
ingresar los datos para generar los documentos de mantenimiento como pueden ser; solicitud de

trabajo (ST), ordenes de trabajo (OT) y solicitud de materiales.

1. Solicitud de trabajo: Para el documento de mantenimiento denominado ST, debemos registrar

los siguientes campos: descripcion ST, ejecuta, solicita, motivo, prioridad y descripcién.

TERMOGRAFIA DE TASLERO TR
| Daloe adicioralos | Estado| Referencias do ojecucidn|
&ELE 01__ETA0! TABLERC ELECTRICO CE CONTROL DE INYECTESPO
< MANTENIMIERTO > F‘ ) F:—I

CTENTENMENTD > ED| | mECanica (2

an dis Mantenmisnto
: 6 u ui‘ L

C.jequu plan de rr;anle@

Figura 8-3: Solicitud de trabajo
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

2. Orden de trabajo correctivo: Documento enviado por los responsables de cada area al
departamento de mantenimiento por medio de una solicitud de trabajo donde receptan y generan

las ordenes de trabajo.

Descripcion (Trabajo a ejecutar) #0.7|
| Tolva en mal estadol I | ns2o21 1221
Datos basicos | Datos adicionales | Programaciéon| Costeo| Reporte o |
-Aprobacién - =
| & nitid  MApob C B Anulac \ efecucian  WCenada L~
| & BEmiida ®apeobada B Anulada BE sjecucid BCenad ‘ =
Estado Por Fecha
Emitida E5 B2 || 11/05/2021 12:33 =
- VI'.n.nL. — — —
N ivel de parada totivo de parada -
& Fk Mantenimiento F ‘
Fecha inicio = || Hora | |Fecha fin r= || Hora Tiempo
11/05/2021 12:21 11/05/2021 12:21 0:0 ‘
Fall
I,.t d Tipo de falla E"‘, Motivo de falla E
- jecucion
Conformidad
RB|le £
Fecha inicio ‘...m Fecha fin Hora Tiempo
11/06/2021 12:21 11/05/2021 12:21 0:0 ‘
¥ OTs generadas el Gitimo trimestre para E1-P_-01 MDPO1 TOLVA DF ;;‘tu_._-_u_m_u

Figura 9-3: Orden de trabajo correctiva
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
3. Orden de trabajo preventivo: Generada por el departamento de mantenimiento, a base del

plan de mantenimiento, tomando en cuenta las fechas establecidas.
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Origen

’mj Tmes v|Mayo j V' Dpto/Sece |MT0 vl ¥| R Ubicacin EPO1_MBHOT ﬂ &
Rutinas ciclicas ‘ r De&ctipci6n| W Inchir anteriores
Famiia /Tipo  /Clase  /Subclase de Equipo [V Inclur generada:
Rutinas de servicio ‘ M v [BB Bomba j [V Auto marcar cichcas
| Tareas piogramadas v T0D0S (" EEqu @ Tpo  Clase © Subolase r 1!

Tareas programadas

[~ PorEmpleado [~ UnasolaOT | TotalOTs a generar: 0

‘ Agupar tareas enlamisma 0T: [ PorArea [ Por Sistema I Por Equpa

Figura 10-3: Orden de trabajo preventiva
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

3.11.4. Capacitacion al personal de la empresa

3.11.4.1. Modalidad de la capacitacion

La capacitacién se desarrollé mediante una presentacion por PowerPoint, donde se explicaron
temas acerca de los beneficios del RCM, y sobre la utilizacion del software (GMAO), con la

duracion promedio de 1 hora y 15 minutos cada uno, dirigida al personal de la empresa.

3.11.4.2. Cronograma de capacitacién

Los temas de la capacitacion se muestran en las Tabla 34-3, con los nombres del personal y

fecha de capacitacion.

Tabla 34-3: Cronograma de capacitacion

Cargo Nombres Fecha Tema: Beneficios del RCM

Gerente Tlgo. Joris Mora 23/01/2021 | Qué es el RCM y como se aplica
Disefiadora Ing. Maria Fernanda Silva 7 preguntas del RCM

Operario 1 Tlgo. Henrry Medina Posturas de los miembros de la empresa
Operario 2 Tlgo. Rolando Cabezas Ventajas y/o beneficios del RCM

Coémo mantener un plan de mantenimiento
basado en el RCM

Cargo Nombres Fecha Tema: Sistematizacion en GMAO
Gerente Tlgo. Joris Mora 13/02/2021 | Introduccién del GMAO
Disefiadora Ing. Maria Fernanda Silva Afiadir inventario

Operario 1 Tlgo. Henrry Medina Codificacidn de activos

Operario 2 Tlgo. Rolando Cabezas Disefio de fichas técnicas

Ingreso de tareas

Frecuencias

Logistica de mantenimiento
Cronograma de mantenimiento

Realizado por: Cabezas, Bryan 2022
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Para la veracidad de la capacitacion, el gerente emitié un certificado de haber realizado la

capacitacion respecto a los temas mencionados anteriormente, en la empresa EcCuaMASTER en
la ciudad de Milagro.

Certificado de capacitacién en la empresa

Tlgo. Amir Joris Mora Rivera
Gerente de EcuaMASTER

De mi consideracién, certifico que el pasante BRYAN ALEXIS CABEZAS OROZCO, con cédula CI:
060459875-5, realizé la capacitacién pertinente de su tema de tesis, al personal de la empresa
FcuaMASTER en las fechas; 23 de enero de 2021 con el tema de “Beneficios del RCM” y el 13 de
febrero de 2021 con el tema de “Sistematizacion en GMAO™ que tuvo lugar de manera presencial en
la ciudad de Milagro, pongo en consideracién lo emitido para la validacién de este documento y

tramites pertinentes.

pfg;zﬂ,.m )ﬁum

Tlgo. Amir Joris Mora Rivera

Figura 11-3: Certificado de capacitacion
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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CAPITULO IV

4, RESULTADOS

4.1. Gestidn actual de mantenimiento en la empresa

Los resultados de la gestion actual del mantenimiento dieron a conocer los siguientes datos
evaluados y que se reflejan en la Tabla y en el Gréfico 1-4.

Tabla 1-4: Resultado de la evaluacion de la gestion de mantenimiento

N Subcriterios Calificacion 10/10 Porcentaje Cualificacion
1 Organizacion general de mantenimiento 3.11 31.1%

2 Métodos y sistema de trabajo 4 40%

3 Control técnico de instalaciones y equipos 3.33 33.3%

4 Gestion de la carga de trabajo 4.36 43.6%

5 Compra, logistica de repuestos y equipos 45 45%

6 Organizacién del taller de mantenimiento 4.42 44.2%

7 Técnicas del plan de mantenimiento. 5.4 54%

8 Personal y formacion 6.5 65%

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Evaluacion de la gestion de mantenimiento

70,0% 65,0%
60,0% 54,0%
50,0% 43.6% 45,0% 44.2%
40,0%
40,0%
o 31,1% 33,3%

30,0%
20,0%
10,0%

0,0%

1 2 3 4 5 6 7 8

® Subcriterios de evaluacion

Grafico 1-4: Gestion actual del mantenimiento
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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4.2. Inventario y codificacion de maquinas y equipos

Para la codificacién y levantamiento de inventario, se inicio desde la planta, areas, maquinas y

finalmente equipos, cuyos datos se reflejan en la Tabla 2-4 y Gréficas 2-4, 3-4, 4-4.

Tabla 2-4: Resultado de la codificacion de la empresa

Codificacion de la empresa ECUaMASTER
Planta Areas Maquinas Equipos

1 2 10 110
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

- Areas
Produccion

97; 88%

Molienda
13; 12%
= Producciéon = Molienda
Gréfico 2-4: Levantamiento de inventario a nivel de areas
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
Maquinas
Torno de cuatro ejes
: 17; 15%
Torn;)GO'leltsr((Je/s ejes Centro de
1 297 mecanizado
14; 13%

A Compresor; 8; 7%

Electroerosionadora;
"’ 8 7%

Puente grua; 4; 4%

Inyectora .
VanDorn120;
15; 14% »
Inyectora NISSE|;~' -'

. Trituradora de
15; 14% Sierra horizontal; £ ot
' lastico; 6; 5%
7, 6% L ’
= Inyectora NISSEI = Inyectora VanDorn120 = Torno de tres ejes = Torno de cuatro ejes
= Centro de mecanizado = Compresor = Electroerosionadora = Puente grua

= Trituradora de plastico = Sierra horizontal

Grafico 3-4: Levantamiento de inventario a nivel de maquinas
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Equipos

Equipos eléctricos;
32;29%

Equipos mecanicos;
76; 69%

7
4

Equipos civiles; 2;
2%

= Equipos mecénicos = Equipos eléctricos = Equipos civiles

Graéfico 4-4: Levantamiento de inventario a nivel de equipos
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

4.3. Criticidad de maquinas

La criticidad se lo realiz6 a nivel de tercer nivel, es decir se lo realiz6 para todas las maquinas
que existen en la empresa, dichos resultados se muestran en el Grafico 5-4.

Criticidad de maquinas

Prescindible; 4; 40%

Imprescindible;
5; 50%

.

Importante; 1; 10%

= Imprescindible = Importante = Prescindible

Gréfico 5-4: Levantamiento de inventario a nivel de equipos
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022



4.4, Levantamiento de fichas técnicas

Para el levantamiento de las fichas técnicas se tomé en cuenta dos caracteristicas; fichas
técnicas a nivel de maquinas y fichas técnicas a nivel de equipos, de estos Gltimos se tomo en
cuenta los equipos méas importantes e indispensables para la maquina, lo resultados se muestran

en el Grafico 6-4.

Fichas Técnicas

40
35
30
25
20
15
10

Fichas Técnicas; 34

Fichas Técnicas; 10

Fichas Técnicas

m Fichas técnicas de maquinas m Fichas técnicas de equipos

Graéfico 6-4: Levantamiento de inventario a nivel de equipos
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

45, Tareas ingresadas

En el Gréfico 7-4 se observa todas las tareas de mantenimiento ingresadas para la empresa a

nivel de areas, produccion y molienda, en total se registraron 200 tareas a nivel general.

Tareas Ingresadas

Molienda
19
10%

Produccion
181
90%

= Produccion = Molienda

Graéfico 7-4: Consecuencias operacionales vs tareas

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Para los resultados de las tareas propuestas se tomara en cuenta las consecuencias operacionales
(142), no operacionales (2) y finalmente consecuencias para la seguridad o medio ambiente

(56), dando un total de 200 tareas propuestas que se muestran en los Graficos 8-4, 9-4, 10-4.

Consecuencias operacionales

Tareas de sustitucion

C|cI|ca Tareas a cond|C|on
5% 33%
Tareas de
reacondicionamiento
CIC|ICO
52%

= Tareas a condicion = Tareas de reacondicionamiento ciclico = Tareas de sustitucion ciclica

Gréfico 8-4: Consecuencias operacionales vs tareas
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Consecuencias no operacionales

Tareas de
reacondicionamiento Tareas de sustitucion
ciclico ciclica
0 0
0% 0%
Tareas a condicion
2
100%

= Tareas a condicion = Tareas de reacondicionamiento ciclico = Tareas de sustitucion ciclica

Gréfico 9-4: Consecuencias no operacionales vs tareas
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022
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Consecuencias para la seguridad o medio ambiente

Tareas de
reacondicionamiento
ciclico
Tareas a condicion 2
43 3%
7%

Tareas de sustitucion
ciclica
11
20%

= Tareas a condicion = Tareas de reacondicionamiento ciclico = Tareas de sustitucion ciclica

Gréfico 10-4: Consecuencias para la seguridad o medio ambiente vs tareas
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

4.6. Sistematizacién en el software de mantenimiento

Dentro del software se ingresé y codifico el inventario jerarquico, con un total de, 1planta, 2
areas, 10 maquinas y 114 equipos divididos en mecanicos, eléctricos y civiles.

Inventario en GMAOQO
90
80
80
70
60
50
40
30

20

10
10
0 I I

mPlanta ®WAreas ®Maquinas ®Equipos mecanicos ® Equipos Eléctricos m Equipos Civiles

Gréfico 11-4: Inventario en GMAO
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Las fichas técnicas que se ingresaron al software fueron un total de (10) a nivel de maquinay a
nivel de equipos se ingresaron (34), datos que se muestran en los Gréaficos 12-4 y 13-4.
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Fichas Técnicas de Maquinas
8
I |

m Produccién m Molienda

o P N W s~ 01O N 0 ©

Graéfico 12-4: Fichas técnicas para maquinas en GMAO
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Fichas técnicas de equipos

8
7
7
6 6
6
5
4
4
3
3
2 2 2
2
1 1

1 H B
0

| Inyectora NISSEI m [Inyectora VAN DORN 120 = Torno de tres ejes

® Torno de cuatro ejes m Centro de mecanizado = Compresor

m Electroerosionadora m Puente grua m Trituradora de plastico

m Sierra Horizontal
Graéfico 13-4: Fichas técnicas para equipos en GMAO

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

Las 200 tareas de mantenimiento que se ingresaron para cada uno de los equipos con sus
respectivas frecuencias se distribuyeron para las 10 maquinas de la empresa, en el Grafico 14-4,

se muestra las tareas ingresadas.

80



Trituradora de

Tareas ingresadas al GMAO

plastico Sierra horizontal
Puente grua 8 11
4 4% 6%
0,
2% Inyectora NISSEI
Electroerosionadora 29
13 14%
0,
% Inyectora VAN
DORN 120
Comlpgresor ~ 31
7% Centro de - 15%
mecanizado T d -
25 Torno de cuatro ejes orno de tres ejes
12% 34 32
17% 16%

= Inyectora NISSEI

= Torno de cuatro ejes
= Electroerosionadora
= Sierra horizontal

Grafico 14-4: Tareas ingresadas al GMAO
Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

= Inyectora VAN DORN 120
= Centro de mecanizado
= Puente grua

= Torno de tres ejes
= Compresor
= Trituradora de pléstico

4.7. Capacitacion al personal de la empresa

Los resultados de la comprension de los temas expuestos se los obtuvo mediante una encuesta
por Google Forms, y se presenta en la siguiente Tabla 3-4.

Tabla 3-4: Resultado de la capacitacion en la empresa

Nivel de
Temas Tlgo. Joris Ing. Mari.a Tlgo. H.enrry Tlgo. Rolando | comprension de
Mora Fernanda Silva | Medina Cabezas los temas

expuestos

Qué es el RCM y como se aplica 8 8 8 9

7 preguntas del RCM 9 9 9 9

Posturas de los miembros de la 10 9 10 10

empresa

Ventajas y/o beneficios del RCM 9 8 9 8

Como mantener un plan de

mantenimiento basado en el RCM 10 9 9 9

Introduccion del GMAO 10 10 8 9

IAfadir inventario 9 9 9 9

Codificacién de activos 9 9 8 9

Disefio de fichas técnicas 8 8 8 8

Ingreso de tareas y frecuencias 8 9 9 8

Logistica de mantenimiento 8 8 9 9

Cronograma de mantenimiento 9 9 9 9

Fuente: Google, Forms

Realizado por: Cabezas, Bryan, 2022

La encuesta del nivel de comprension en la plataforma Google Forms se encuentra en el
ANEXO G.
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CONCLUSIONES

Tal y como hemos podido observar el analisis de la situacién actual del mantenimiento nos
permitio conocer que la gestion que se estaba ejecutando en la empresa, dio como resultado un
promedio de 45%, de los ocho subcriterios evaluados, dando como resultado una gestién regular

a nivel general de la planta.

Gracias a la norma I1SO 14224, se logr6 adoptar la jerarquizacion de los niveles para realizar
nuestro inventario técnico de forma méas organizada, ademas podemos afirmar que el método de
codificacién propuesto es totalmente compatible para la codificacion de nuevos equipos
adquiridos por la empresa.

Para la aplicacion del plan de mantenimiento basado en el RCM, recurrimos a dos hojas
importantes, la primera Ilamada hoja de informacion y la segunda llamada hoja de decision,
estas dos hojas nos permitieron recopilar informacién muy valiosa desde, la descripcion de la
funcidn hasta las tareas proactivas de cada uno de los 114 equipos dandonos como resultado 200

tareas de mantenimiento a nivel general.

Después de ingresar al GMAOQ, el inventario, codificacion, tareas, frecuencias y cronograma de
mantenimiento, pudimos observar un aumento del nivel de organizacién y de la gestion del

mantenimiento dentro de la empresa.

De la capacitacion al personal que se llevd a cabo, se realiz6 una evaluacion del nivel de
comprension de los temas sobre el mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM), y sobre
la utilizacién del software de mantenimiento (GMAO), del cual podemos manifestar que los

resultados fueron claramente satisfactorios con una calificacion promedio de 8.81/10.

82



RECOMENDACIONES

Para conocer si la gestion del mantenimiento es adecuada para la empresa, una vez al afio se
debe realizar una evaluacion para conocer las fortalezas y debilidades respecto al

mantenimiento.

Los indicadores de mantenimiento son esenciales para la empresa, por lo tanto, ya que los
equipos no cuentan con un historial de mantenimiento, es indispensable adoptar indicadores
como: (D) Disponibilidad, (MTBF) Tiempo medio entre fallos, (MTTR) Tiempo medio para
reparar, (1) Tasa de fallo, (A(t)) Tasa instantanea de fallo, que nos ayudaran a recopilar

informacion valiosa que ayudara a una mejor gestion del mantenimiento.

El inventario jerarquico al igual que el software GMAO, debe ser actualizado periédicamente

para tener un control total de los activos y mantener una gestion del mantenimiento adecuada.
Todo personal nuevo debe ser debidamente capacitado antes de iniciar con sus labores dentro de

la empresa, asi mismo las capacitaciones deben ser constantes para todo el personal de la

empresa, estas deben ser realizadas por el departamento o encargado de mantenimiento.
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ANEXOS

ANEXO A: INVENTARIO JERARQUICO Y CODIFICACION DE EQUIPOS

DR A A [
entario de equlipos de la € esa a R
a de dIseno € s 0 oldes de pla O
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 .
CODIGO _ |[PLANTA CODIGO _|AREA CODIGO _|SISTEMAS CODIGO EQUIPOS CODIGO FINAL
MDPO1 Tolva de recepcion de polimeros E1-P-01-MDPO1
MUIO1 Unidad de inyeccion al molde E1-P-01-MUIO01
MUCO01 Unidad de cierre del molde E1-P-01-MUCO01
ECOO01 PLC de control de parametros de inyeccion | E1-P-01-ECOO01
Motor hidraulico de unidad de inyeccion y E1-P-01-
Wbk o cierre MMHO1
MBHO1 Bomba hldraullf:a de lubricacién del E1-P-01-MBHO1
sistema
MICO01 Intercambiador de calor E1-P-01-MICO01
E1l ECUaMASTE P Produccién 1 Inyectora NISSEI
R Planta 1

MDPO02 Depésito de aceite E1-P-01-MDPO02
MBBO1 Bomba de agua externa E1-P-01-MBBO01
MDPO03 Depdsito de agua externa E1-P-01-MDPO03
MEQO1 Vélvulas, tuberias, accesorios de agua E1-P-01-MEQO1
MURO1 Unidad de refrigeracion de agua (Chiller) [E1-P-01-MURO1
MEQO02 Valvulas, tuberias, accesorios de aceite |[E1-P-01-MEQO02
MASO01 Accesorios de seguridad de inyectora E1-P-01-MASO01
ETAO1 Tablero eléctrico de control de inyectora | E1-P-01-ETAO01




El

EcuaMASTER
Planta 1

Produccion

Inyectora VAN DORN 120

MURO01 Unidad de recepcion de polimeros E1-P-02-MURO01
Mulo1 Unidad de inyeccion al molde E1-P-02-MUI01
MUCO01 Unidad de cierre del molde E1-P-02-MUCO01
ECO01 PLC de control de parametros de inyeccion E1-P-02-ECO01
MMHO01 Motor hidraulico de unidad de inyeccion y cierre E1-P-02-MMHO01
MBHO01 Bomba hidraulica de lubricacion del sistema E1-P-02-MBHO01
MICO01 Intercambiador de calor E1-P-02-MICO01
MDP02 Depésito de aceite E1-P-02-MDP02
MBB01 Bomba de agua externa E1-P-02-MBB01
MDPO03 Deposito de agua externa E1-P-02-MDP03
MEQO1 Vélvulas, tuberias, accesorios de agua E1-P-02-MEQO1
MURO01 Unidad de refrigeracion de agua (Chiller) E1-P-02-MURO01
MEQO02 Valvulas, tuberias, accesorios de aceite E1-P-02-MEQ02
MAS01 Accesorios de seguridad de inyectora E1-P-02-MASO01
ETAO01 Tablero eléctrico de control de inyectora E1-P-02-ETA01




El

EcuaMASTE
R Planta 1

Produccién

Torno de tres ejes

PLC de centro de control de mando del

ECO01 . E1-P-03-ECO01
sistema

EMEOQ1 Servomotor de eje z1 del sistema E1-P-03-EMEO1

EMEO2 Servomotor de eje z2 del sistema E1-P-03-EMEO2

EMEO3 Servomotor de eje x1 del sistema E1-P-03-EMEO3

EMEO04 flotor eléctrico DC de movimiento del mandn E1-P-03-EME04

i isi imi I
MSTO1 Unidad de transm_lsmn de movimiento a E1-P-03-MSTO1
mandril por correa
METOL Unidad de filtros de ven_tllauon de control E1-P-03-MFETO1
electronico

MDPOL Deposito de acglte de lubriccion del E1-P-03-MDPOL

sistema
B Hidrauli lubricaci6 I

MBHO1 omba Hidrau |_ca de lubricacion de E1-P-03-MBHOL1
sistema

MDP02 Deposito de .refrlgenrar-lte para el E1-P-03-MDP02

mecanizado de pieza
B fri I i

MBRO1 omba de re rlgerant_e para el mecanizado E1-P-03-MBRO1
de piezas

MICO01 Banco de intercambiadores de calor E1-P-03-MICO01

MEQOL Valvulas, tuberias,aa}tr;;:esorios de aceite y E1-P-03-MEQOL

MASO01 Accesorios de seguridad del sistema torno | E1-P-03-MAS01

MUBOL Unidad de aire compriido y lubricacion al E1-P-03-MUBOL

sistema

ETAO1

Panel de control electrico del sistema

E1-P-03-ETAO1




El

EcuaMASTE
R Planta 1

Produccién

Torno de cuatro ejes

PLC de Centro de control de mando del

ECO01 . E1-P-04-ECO01
sistema

EMEO1 Servomotor de eje z1 del sistema E1-P-04-EMEO1

EMEO2 Servomotor de eje z2 del sistema E1-P-04-EMEO2

EMEO3 Servomotor de eje x1 del sistema E1-P-04-EMEOQ3

EMEO04 Servomotor de eje x2 del sistema E1-P-04-EMEO4

EMEOQ5 Motor eléctrico DC de movimiento del madri E1-P-04-EMEQ5

MSTOL Unidad de transm.|5|on de movimiento al E1-P-04-MSTO1

mandril por correa
METO1 Unidad de filtros de ven_tllacmn de control E1-P-04-MFETO1
electronico

MDPOL Deposito de acglte de lubriccion del E1-P-04-MDPOL
sistema

MBHO1 Bomba H|drauI|.ca de lubricacién del E1-P-04-MBHO1
sistema

MDP02 Deposito de_refrlgeran_te parael E1-P-04-MDP02

mecanizado de pieza

MBROL Bomba de regrlgeran'Fe para el mecanizado E1-P-04-MBROL
de piezas

MICO01 Banco de intercambiadores de calor E1-P-04-MIC01

Valvulas, tuberi ios d it

MEQOL alvulas, tu erlas,aa:tr:gesorlos e aceite y E1-P-04-MEQOL

MASO01 Accesorios de seguridad del sistema torno | E1-P-04-MAS01

MUBOL Unidad de aire cor_nprudo y lubricacion al E1-P-04-MUBO1
sistema

ETAO1 Panel de control electrico del sistema E1-P-04-ETAO1




El

EcuaMASTER
Planta 1

Produccion

Centro de mecanizado

ECO01 PLC de Centro de control de mando del sistema E1-P-05-ECO01
EMEO1 Motor electrico DC de movimiento de husillo E1-P-05-EMEO1
MSTo1 Unidad de transmision de movimiento por al husillo por E1-P-05-MSTO1
correa
EMEOQ2 Servomotor de eje Z del sistema E1-P-05-EME02
EMEO3 Servomotor de eje Y del sistema E1-P-05-EMEO3
EME04 Servomotor de eje X del sistema E1-P-05-EMEO4
MFTO01 Unidad de filtros de ventilacion de control electronico E1-P-05-MFTO01
MICO01 Intercambiador de calor del sistema E1-P-05-MICO01
MDPO01 Deposito de refrigerante para el mecanizado de pieza E1-P-05-MDP01
MBRO1 Bomba de regrigerante para el mecanizado de piezas E1-P-05-MBRO1
MUBO01 Unidad de aire comprimido y lubricacion al sistema E1-P-05-MUBO01
MEQO1 Valvulas, tuberias, accesorios de aceite y aire E1-P-05-MEQO1
MASO01 Accesorios de seguridad del sistema torno E1-P-05-MAS01

ETAO01

Panel de control electrico del sistema

E1-P-05-ETA01




EMEO1 Motor electrico AC del compresor E1-P-06-EMEO1
MCPO1 Compresor de impulsion directa E1-P-06-MCPO1
MFTO1 Toma y filtro de aire E1-P-06-MFTO01
MMNO1 Manometros de presion de tanque y de salida| E1-P-06-MMNO1
El EcuaMASTER Produccién Compresor
Planta 1 oduccio ompreso MDPO1 Deposito de aire comprimido E1-P-06-MDPO1
MUBO1 Unidad de Lubricacion FRL E1-P-06-MUBO01
MEQO1 Valvulas y accesorios de seguridad E1-P-06-MEQO1
ETAO1 Panel de control electrico del sistema E1-P-06-ETA01
EMEO1L Motor eléctrico DC.cIJeI husillo de E1-P-7-EMEO1
penetracion
MDPO1 Deposito de fluido diaeléctrico E1-P-07-MDPO1
MBBO1 Bomba de fluido diaeléctrico E1-P-07-MBBO01
MEQO1 Valvulas y conchth?tosI 'd(: Fransporte de fluido E1-P-07-MEQO1
EcuaMASTER - . taerectrico
El Planta 1 Produccién Electroerosionadora
MICO01 Intercambiador de calor por ventilacion E1-P-07-MICO01
ECO01 Centro de control del sistema GAP POWER | E1-P-07-ECO01
ECO 02 PLC de control de movimiento Xy Y E1-P-07-ECO 02
ETAO1 Panel de control electrico del sistema E1-P-07-ETAO01
CESO01 Estructura de soporte metalico E1-P-08-CESO01
EcuaMASTER L, , CGMO01 Gufa de carril de movimiento y soporte E1-P-08-CGMO1
El Planta 1 Produccién Puente graa
MCTO01 Carro transversal E1-P-08- MCTO01
MECO01 Equipo de carga/ elevacion (Tecle) E1-P-08- MECO1




MDPO01

Tolva de recepcién de PET

E1-M-01-MDPO1

EMEO1 Motor eléctrico de trituradora de pléastico | E1-M-01-EMEO1
MSTOL Unidad de translml.suc)jn de n;ﬂ\lnento por E1-M-01-MSTO1
E1l EcuaMASTER Molienda Trituradora de plastico R T AR B
Planta 1 MCHOL Unidad de herramlentgs de trituracion de E1-M-01-MCHO1
material
MDP02 Tolva de descarga de material PET E1-M-01-MDPO02
ETAO01 Panel de control electrico del sistema E1-M-01-ETA01
EMEO1 Motor eléctrico de sierra cinta E1-M-02-EMEO01
MSTO01 Transmision por banda motor-sierra cinta | E1-M-02-MST01
MSTO02 Transmision de sierra cinta por poleas E1-M-02-MST02
MDPO01 Deposito de refrigerante E1-M-02-MDPO01
MBRO1 Bomba de refrigeracion E1-M-02-MBRO1
EcuaMASTER . . .
El Molienda Sierra horizontal . . .
Planta 1 MEQO1 Valvulas, tuberias y accesorios de E1-M-02- MEQO1

refrigeracion

MCHO01

Cilindro hidraulico X-Y

E1-M-02- MCHO1




ANEXO B: FICHAS TECNICAS Y CONTEXTO OPERACIONAL

FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

Descripcion Inyectora NISSEI FS Fotografia equipo
Cddigo E1-P-01
IAfio de fabricacion 1994
NISSEI PLASTIC INDUSTRIAL

Proveedor CO,LTD

Datos Técnicos
Modelo PSI1180S36ASE
Marca NISSEI
N.° Serie S18P015

Condiciones Generales

Afios de servicio 2
Estado Actual Operativa
Criticidad Critico (A)

Principales componentes

Bomba hidraulica, Unidad de refrigeracion de agua(chiller), Bomba de agua externa,
Intercambiador de calor.

Observaciones

Dimensiones
IAncho 1.28 m
Largo 6.24 m
Altura 2.06 m
Descripcion del contexto operacional de la inyectora NISSEI
ASPECTOS DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento es totalmente hidraulico, posee una bomba hidraulica para todo el
sistema y un motor hidraulico especificamente para empujar y retraer el cafion de
inyeccion, inyecta principalmente polipropileno.

IAspectos climaticos

La inyectora se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a una
temperatura ambiental de 25°C, por lo cual antes de encender el chiller debe bajar Ia
temperatura a 10°C para comenzar a funcionar

Procesos y Operacion

La maquina est4 asociada a dos equipos importantes, el reservorio de agua y el
sistema de refrigeracion (Chiller), los dos equipos son indispensables para el
funcionamiento de la inyectora

Redundancia

La inyectora VAN DORN 120, es el reemplazo de la INYECTORA NISSEI, en caso
de parada puede recuperar la produccién siempre y cuando las dimensiones del molde
sean compatibles con la otra inyectora.

Niveles de calidad

Existen dos maquinas en el proceso de inyeccion que utilizan la misma materia prima,
les posible dividir el trabajo dependiendo la necesidad de inyeccidn ya que cuentan
con capacidades de inyeccidn diferentes.

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente ya que cuentan con 4
sensores de seguridad.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de muerte.

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor a 24 horas
operativas

Perdida de produccién

La pérdida por produccion por hora se estima en 124.20 $

[Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sabados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacién

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es > a 3 horas

Repuesto

Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 50 %, ya que existen

elementos mecénicos que tardan entre 1 y 2 dias para obtenerlos.




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Bomba hidraulica de lubricacion

Condiciones Generales

Descripcion del sistema Fotografia equipo

Codigo E1-P-01-MBHO01

IAfio de fabricacién

Proveedor World Energy
Datos Técnicos

Modelo 3 Phase induction motor

Marca Toshiba

N.° Serie 3074-677

\Volts 230/460

Amp 96/48

Hz 60

Polos 4

Kw 30

RPM 1745

Principales componentes

Rotor, Estator, Bornes,
Rodamientos, Eje

Observaciones

/Afios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Condiciones Generales

Dimensiones
IAncho 60 cm
Largo 40 cm
Altura 40 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Unidad de refrigeracion (Chiller) Fotografia equipo
Codigo E1-P-01-MURO1 PG L
Afio de fabricacion 2003 }
Proveedor World Temp Nature Controller
Datos Técnicos
Modelo STM 120
Marca SHINI
N.° Serie 2178-96-63
\Volts 220/240
Amp 40
Hz 60
HP 2

Fotografia placa

IAf0s de servicio 2
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Bomba de agua, condensador,

valvulas
Observaciones
Dimensiones
lAncho 60 cm
Largo 100 cm
Altura 80 cm

FICHA TECNICA PARA EQUIPOS




Principales componentes

Rotor, Estator, Bornes,
Rodamientos

Observaciones

Descripcion Bomba de agua externa Fotografia equipo
Codigo E1-P-01-MBB01
IAfio de fabricacion 2020
Proveedor SHIMGE
Datos Técnicos

Modelo 5HF m 5AM
Marca SHIMGE
N.° Serie 19121723739
\Volts 120/140
Amp 9.4
Hz 60
HP 2
RPM 3450

Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Varillas de Zinc, Entrada y salida
de aceite, Entrada y salida de agua

Observaciones

Dimensiones
lAncho 15cm
Largo 60 cm
Altura 15cm

MODELINO:, OR-60
Shell Side Pressure: _1.0MPa

Tube Side Pressure: 0.5MPa

MAX OIL: 60
Tube Side Cleaning: Twice/Ayear

Dimensiones
lAncho 30 cm 2
Largo 35cm
Altura 30 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Intercambiador de calor Fotografia equipo
Cddigo E1-P-01-MICO1
IAfio de fabricacion 2020
Proveedor GOGO PARTS HUDRAULIC
Datos Técnicos
Modelo OR-60
Marca SHIMGE
N.° Serie 00011
Aceite Max 60L/min
Presion de lado carcasa 1 Mpa
Presion de lado de tuberia 0.5 Mpa
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

L/MIN

FICHA TECNICA PARA MAQUINAS




Descripcion Inyectora VAN DORN 120 Fotografia equipo
Cadigo E1-P-02
Afio de fabricacion 1994

VAN DORN DEMAG

Proveedor CORPORATION
Datos Técnicos
Modelo 120-HT-8F
Marca VAN DORN 120
N.° Serie 547
Condiciones Generales
Afos de servicio 1
Estado Actual Operativa
Criticidad Critico (A)
Principales Bomba Hidraulica de refrigeracion, Chiller, Bomba de agua externa, Intercambiador de calor
componentes ' ' '
Observaciones
Dimensiones
Ancho 1.10m
Largo 4.m
Altura 2.70m

Descripcion del contexto operacional de la Inyectora VAN DORN 120

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento es totalmente hidraulico, posee una bomba hidraulica para todo el
sistema y un motor hidraulico especificamente para empujar y retraer el cafién de
inyeccion, inyecta principalmente polipropileno, en su Tolva posee un dosificador, el
cual permite controlar la cantidad de polipropileno por cada molde diferente.

IAspectos climéticos

La inyectora se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a und
temperatura ambiental de 25°C, por lo cual antes de encender el chiller debe bajar Ia
temperatura a 10°C para comenzar a funcionar

Procesos y Operacion

La maquina estd asociada a dos equipos importantes, el reservorio de agua y el
sistema de refrigeracion (Chiller), los dos equipos son indispensables para el
funcionamiento de la inyectora

Redundancia

La inyectora NISSEI, es el reemplazo de la inyectora VAN DORN 120, en caso de
parada puede recuperar la produccion siempre y cuando las dimensiones del molde
sean compatibles con la otra inyectora.

Niveles de calidad

Existen dos maquinas en el proceso de inyeccion que utilizan la misma materia prima,
les posible dividir el trabajo dependiendo la necesidad de inyeccion ya que cuentan
con capacidades de inyeccion diferentes. (la inyectora Van Dorn 120 gracias a su
dosificador tiene una calidad de producto mas definido).

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente ya que cuentan con 6
sensores de seguridad.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de muerte.

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor a 24 horas
operativas

Perdida de produccién

La pérdida por produccién por hora se estima en 320.60 $

Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sdbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacién

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es > a 4 horas

Repuesto

Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 50 %, ya que existen

elementos mecénicos que tardan entre 1y 2 dias para obtenerlos.

FICHA TECNICA PARA EQUIPOS




Bomba hidraulica de lubricacion

Principales componentes

Rotor, Estator, Bornes,
Rodamientos

Observaciones

Descripcion del sistema Fotografia equipo

Cddigo E1-P-02-MBHO01

IAfio de fabricacién 2012

Proveedor Serravalle Pse PT (ITALIA)

Datos Técnicos

Modelo 3 Phase induction motor

Marca MGM motori electtrici SpA

N.° Serie 011211

\Volts 400/480

Amp 5/5

Hz 50/60

Polos 4

Kw 2.2/2.6
Condiciones Generales

Afios de servicio 2

Estado Actual Operativo

Criticidad

IAfo de fabricacion

2015

Shenzhen Hero-Tech Refrigeration

Dimensiones
lAncho 60 cm
Largo 45 cm
Altura 45 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Unidad de refrigeracion (Chiller) Fotografia equipo
Codigo E1-P-02-MURO1 I —

Principales componentes

Bomba de agua, condensador,

valvulas
Observaciones
Dimensiones
lAncho 44 cm
Largo 85 cm
Altura 90 cm

Proveedor Equipment Co., Ltd.
Datos Técnicos
Modelo HTI-2A, 5A, 8AD, 10AD, 15AD 1
Marca HERO TECH
N.° Serie 8418692090
Volts 380 L /
Hz 50 HERo-TecH
Condiciones Generales e
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

FICHA TECNICA PARA EQUIPOS




Principales componentes

Varillas de Zinc, Entrada y salida
de aceite, Entrada y salida de agua

Observaciones

Descripcion Intercambiador de calor Fotografia equipo
Codigo E1-P-02-M1C01
IAfio de fabricacion 2020
OMAX HIDRAULICS
Proveedor INDUSTRIALS
Datos Técnicos
Modelo OR-60
Marca OMAX
N.° Serie 09488
Aceite Max 80L/min
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2
Estado Actual Operativo
Criticidad

Dimensiones
IAncho 20 cm
Largo 80 cm
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA MAQUINAS
Descripcioén Torno de tres ejes Fotografia equipo
Cadigo E1-P-03-MUBO1
grl;cr)igaecién 1994
Proveedor HARDINGE
Datos Técnicos
Modelo SB3-GN
Marca HARDINGE
N.° Serie SB3-293
Condiciones Generales
Aﬁo_s (_je 1
Servicio
Estado Actual Operativa
Criticidad Critico (A)
Principales Unidad de aire cpmprimidc_) y lubricacién al sistemg, Servomc_)tor de eje z1 dellsisyema,
componentes Servpmotor de eje z2 d_el sistema, S_er\{omotor de eje xl_ gel swtgma, Motor eléctrico DC de
movimiento del mandril, Bomba Hidraulica de lubricacion del sistema
Observaciones
Dimensiones
Ancho 1.52m
Largo 3,06 m
Altura 1.82m

Descripcion del contexto operacional del torno de 3 ejes.




ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento es en su mayoria, mecanico y eléctrico, posee un motor DC para el
movimiento del mandril y servomotores que se encargan de mover los 3 ejes, posee
una bomba de lubricacion y también tarjetas electrdnicas, drivers, que controlan
electronicamente los comandos generados desde la pantalla de mando, ya que es un
torno CNC

IAspectos climaticos

La inyectora se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a una
temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La méaquina estd asociada al compresor, ya que requiera de aire comprimido para
mover generalmente las herramientas a utilizar

Redundancia

El torno de 4 ejes es el reemplazo del torno de 3 ejes, en caso de parada puede
recuperar la produccidn en més horas de trabajo.

Niveles de calidad

Existen 3 maquinas en el proceso de mecanizado, las 3 maquinas por tener un proceso
alfanumérico controlado por computadora es decir CNC, tienen muy altas calidades
del producto

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente ya que cuentan con 6
sensores de seguridad.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de lesiones graves

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor a 24 horas
operativas

Perdida de produccion

La pérdida por produccién por hora se estima en 40 $

Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sdbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacion

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
empresa, el tiempo para una reparacion es > a 5 horas

Repuesto Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 50 %, ya que existen
elementos mecénicos que tardan entre 1 y 2 dias para obtenerlos.
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Unidad de aire comprimido y
Descripcion lubricacion al sistema Fotografia equipo
Cddigo E1-P-03-MUBO01
IAfio de fabricacion 2005
Proveedor SDPC
Datos Técnicos
Marca SDPC
N.° Serie 360-55
Manémetro 1-180 PSI
Purga de condensado Manual
Presion optima 80 PSI
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Filtro, Regulador y Lubricador

Observaciones

Dimensiones
lAncho 20 cm
Largo 7cm
Altura 20 cm

FICHA TECNICA PARA EQUIPOS




Descripcion Servomotor de eje z1 del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-03-EMEQ1
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor Fagor Automation S COCP-SPAIN
Datos Técnicos

Modelo A075-S30C1-E01
Marca FAGOR
N.° Serie 72502553568256
\Volts 400/180
Amp 16.4/66
Hz 50/60
RPM 3000

Condiciones Generales
/Afios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Dimensiones
lAncho 20 cm
Largo 35cm
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Servomotor de eje z2 del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-03-EMEQ2
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor Fagor Automation S COCP-SPAIN
Datos Técnicos
Modelo FKM 66.30%.E3.110.11
Marca FAGOR
N.° Serie 128005219080127
\Volts 400/180
Amp 16.4/66
Hz 50/60
RPM 3000
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Observaciones

AC BRUSHLESS SERVOMOTOR C
J

FAGOR 3 Fagor Automation S. Coo

San Andres Auzoa 19, 20500 Arrasate-Mendragsn
S R R Made in Span

Type FKM66.30A.E3.110.11

Mo 235 Nm o 164 A Nn3000rpm Vn: 3~400/480V Pn:3.83 kW &

Dimensiones
IAncho 20cm
Largo 35cm
Altura 20 cm

SN: 128005219080127
Mmax 94 Nm_ Imax 66 A IP 64 Weight: 23.2kg Isol CI:F b
Cam s

TOAVE 24 un, i




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Descripcion Servomotor de eje x1 del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-03-EME03
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor Fagor Automation S COCP-SPAIN
Datos Técnicos

Modelo 57N-DHT-A6TD1
Marca FAGOR
N.° Serie 202005060238
\Volts 400/180
Amp 16.4/66
Hz 50/60
RPM 3000

Condiciones Generales
/Afios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Model: S7N-DHT-A6TDA1

IN: 80V, 8.4A, 3Ph OUT: 0.4kW, 1

& Oynamic Mofor mefion AC SERVO MOT
Technoiogy Corporation

\

Dimensiones “
/Ancho 20 cm Ins. F IP65 0118FC57
Largo 35 cm L SNR: 99507C wmotos
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Motor eléctrico DC de movimiento
Descripcion del mandril Fotografia equipo
Codigo E1-P-03-EME04
IAfio de fabricacion
Proveedor Siemens
Datos Técnicos
Modelo 4AA10
Marca Siemens
N.° Serie UD0108/040336-019-0001
\Volts 230/400
LAmp 4.4/25
Hz 60
Kw 11
RPM 1715
Condiciones Generales
IAfOS de servicio 2
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Bornes,
Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
lAncho 30cm
Largo 60 cm
Altura 40 cm




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Bomba hidraulica de lubricacion
Descripcion del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-03-MBHO01
IAfio de fabricacién 2015
Proveedor Wintin
Datos Técnicos
Modelo CKD6180D-17001
Marca Wintin
N.° Serie 3356-5586/8
\Volumen de Tanque 140 L
Presion 4Mp
Velocidad 16L/min
Kw 2.2
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad
Principales componentes Motor, Manometros, Valvulas
Observaciones
Dimensiones
IAncho 60 cm
Largo 60 cm
Altura 40 cm
FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

Descripcion Torno de cuatro ejes Fotografia equipo

Cddigo E1-P-04

ggcr)ig:cién 2000

Proveedor HARDINGE

Datos Técnicos

Modelo SB 4 -GN

Marca HARDINGE i

N.° Serie SB4-766 e

Condiciones Generales

Aﬁo_s (_je 2

Servicio

Estado Actual Operativa

Criticidad Critico (A)

Principales Uni(giad de aire_ comprimido y Iubricaci_én al siste_ma, Servomotor de eje 2_1 del sistema, Servomotor

componentes de, eje z2 del sistema, St_arvomotor de eje x1 del S|st§ma}, S_ervomotor_ de eje X2 dejl sistema, Motor

eléctrico DC de movimiento del mandril, Bomba Hidraulica de lubricacion del sistema
Observaciones
Dimensiones

Ancho 1.52m

Largo 3,06 m

Altura 1.82m




Descripcion del contexto operacional del torno de 4 ejes.

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento es en su mayoria, mecanico y eléctrico, posee un motor DC para el
movimiento del mandril y servomotores que se encargan de mover los 4 ejes, posee
una bomba de lubricacion y también tarjetas electrénicas, drivers, que controlan
electronicamente los comandos generados desde la pantalla de mando, ya que es un
torno CNC

IAspectos climaticos

La inyectora se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a una
temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La maquina estd asociada al compresor, ya que requiera de aire comprimido para
mover generalmente las herramientas a utilizar

Redundancia

El torno de 3 ejes es el reemplazo del torno de 4 ejes, en caso de parada puede
recuperar la produccion en més horas de trabajo, siempre y cuando no sobrepase las
exigencias del elemento a mecanizar.

Niveles de calidad

Existen 3 maquinas en el proceso de mecanizado, las 3 maquinas por tener un proceso
alfanumérico controlado por computadora es decir CNC, tienen muy altas calidades
del producto

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente ya que cuentan con 6
sensores de seguridad.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de lesiones graves

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor a 24 horas
operativas

Perdida de produccion

La pérdida por produccion por hora se estima en 40 $

Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sdbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacion

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
empresa, el tiempo para una reparacion es > a 5 horas

Repuesto Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 50 %, ya que existen
elementos mecénicos que tardan entre 1y 2 dias para obtenerlos.
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Unidad de aire comprimido y
Descripcion lubricacion al sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-04-MUBO1 R
IAfio de fabricacion 2005
Proveedor SDPC
Datos Técnicos
Marca SDPC
N.° Serie 360-55
Manémetro 1-180 PSI
Purga de condensado Manual
Presion optima 80 PSI
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad
Principales componentes Filtro, Regulador y Lubricador
Observaciones
Dimensiones
lAncho 20 cm
Largo 7cm
Altura 20 cm




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Descripcion Servomotor de eje z1 del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-04-EMEQ1
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor Fagor Automation S COCP-SPAIN
Datos Técnicos

Modelo A075-S30C1-E01
Marca FAGOR
N.° Serie 72502553568256
\Volts 400/180
Amp 16.4/66
Hz 50/60
RPM 3000

Condiciones Generales
/Afios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
lAncho 20 cm
Largo 35cm
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Servomotor de eje z2 del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-04-EMEQ2
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor Fagor Automation S COCP-SPAIN
Datos Técnicos
Modelo FKM 66.30%.E3.110.11
Marca FAGOR
N.° Serie 128005219080127
\Volts 400/180
Amp 16.4/66
Hz 50/60
RPM 3000

Condiciones Generales

IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

AC BRUSHLESS SERVOMOTOR
F A S. P C

ts tion S. Coo
FAGOR 3 ., oo Avomation S s

Made in Span

Type FKM66.30A.E3.110.11 SN: 128005219080127
Mo 235 Nm o 164 A Nn3000rpm Vn: 3~400/480V Pn:3.83 kW &

Dimensiones
IAncho 20cm
Largo 35cm
Altura 20 cm

Mmax 94 Nm_ Imax 66 A 1P 64 Weight: 23.2kg Isol CI:F 3
i

GOAVE 24 un, g




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Descripcion Servomotor de eje x1 del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-04-EMEQ3
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor Fagor Automation S COCP-SPAIN
Datos Técnicos

Modelo 57N-DHT-A6TD1
Marca FAGOR
N.° Serie 202005060238
\Volts 400/180
Amp 16.4/66
Hz 50/60
RPM 3000

Condiciones Generales
/Afios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

& Oynamic Mofor mefion AC SERVO MOT
Technoiogy Corporation

Model: S7N-DHT-A6TDA1
IN: 80V, 8.4A, 3Ph OUT: 0.4kW, 1

\

Condiciones Generales

Dimensiones
/Ancho 20 cm Ins. F IP65 0118FC57
Largo 35 cm L SNR: 99507C wmotos
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Servomotor de eje x2 del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-04-EMEO4
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor Fagor Automation S COCP-SPAIN
Datos Técnicos
Modelo 570-DHT-A7TD1
Marca FAGOR
N.° Serie 203521489631
\Volts 400/180
Amp 16.4/66
Hz 50/60
RPM 3000

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
IAncho 20cm
Largo 35cm
Altura 20 cm

IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Motor eléctrico DC de movimiento
Descripcion del mandril Fotografia equipo
Codigo E1-P-04-EMEQ5
IAfio de fabricacién
Proveedor Siemens
Datos Técnicos
Modelo 4AA10
Marca Siemens
N.° Serie UD0108/040336-019-0001
\Volts 230/400
LAmp 4.412.5
Hz 60
Kw 11
RPM 1715
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2
Estado Actual Operativo
Criticidad

Rotor, Estator, Bornes,
Principales componentes Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
IAncho 30 cm
Largo 60 cm
Altura 40 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Bomba hidraulica de lubricacion
Descripcion del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-04-MBHO01
IAfio de fabricacion 2015
HANGZHOU TOP HYDRAULIC
Proveedor CO.LTD
Datos Técnicos
Modelo CKD6180D-17001
Marca Hangzhou
N.° Serie 352/6214-785
\VVolumen de Tanque 160 L
Presion 4Mp
Velocidad 18L/min
Kw 2.5
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad
Principales componentes Motor, Manometros, Valvulas
Observaciones
Dimensiones
IAncho 60 cm
Largo 60 cm
Altura 40 cm




FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

Descripcion Centro de mecanizado Fotografia equipo
Cadigo E1-P-05
Afio de
fabricacion 1998
Proveedor KITAMURA MACHINERY
CO.LTD
Datos Técnicos

Modelo MY CENTER 1-B
Marca KITAMURA B1
N.° Serie 1798

Condiciones Generales
Aﬁo_s Qe 2
Servicio
Estado Actual Operativa
Criticidad Critico (A)
Principales Unidad de aire cgmprimid_o y lubricacién al sistem_a, Servor_notor deeje X de] si_stema,
componentes Servomotor de eje Y del sistema, Servomotor de eje Z del sistema, Motor eléctrico DC de

movimiento del spindle, Bomba Hidraulica de lubricacion del sistema

Observaciones

Dimensiones
Ancho 1.98m
Largo 2.14m
Altura 250 m

Descripcion del contexto operacional del centro de mecanizado

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento es en su mayoria, mecénico y eléctrico, posee un motor DC para el
movimiento del spindle y servomotores que se encargan de mover los 3 ejes, posee
una bomba de lubricacion y también tarjetas electrénicas, drivers, que controlan
electronicamente los comandos generados desde la pantalla de mando, ya que es un
torno CNC

IAspectos climaticos

El centro de mecanizado se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a|
una temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La maquina esta asociada al compresor, ya que requiera de aire comprimido para
mover generalmente las herramientas a utilizar

Redundancia

El centro de mecanizado no tiene otra maquina que la reemplace en caso de averia, si
lesto sucediera existiria perdidas de produccion

Niveles de calidad

Existen 3 maquinas en el proceso de mecanizado, las 3 maquinas por tener un proceso
alfanumérico controlado por computadora es decir CNC, tienen muy altas calidades
del producto

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente ya que cuentan con 5
sensores de seguridad.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de lesiones graves

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor a 24 a 36
horas operativas

Perdida de produccién

La pérdida por produccion por hora se estima en 60 $

Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sabados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacién

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es > a 5 horas

Repuesto

Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 50 %, ya que existen

elementos mecénicos que tardan entre 1y 2 dias para obtenerlos.




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Unidad de aire comprimido y

Descripcion lubricacion al sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-05-MUBO1
IAfio de fabricacién 1998
Proveedor Kitamura
Datos Técnicos

Marca Kitamura B1
N.° Serie 4308-7
Manoémetro 1-200 PSI
Purga de condensado Manual
Presion optima 85 PSI

Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Filtro, Regulador y Lubricador

Observaciones

Dimensiones
lAncho 30cm
Largo 10 cm
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Servomotor de eje z del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-05-EMEQ2
IAfio de fabricacion 2005
Proveedor FANUC LTD
Datos Técnicos
Modelo A06B-0653-B
Marca FANUC
N.° Serie M-552816
\Volts 210/320
Amp 24
Hz 50/60
Recorrido del eje 460 mm
IPM 472
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
lAncho 21 cm
Largo 43 cm
Altura 21 cm




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Descripcion Servomotor de eje Y del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-05-EMEOQ3
IAfio de fabricacién 2005
Proveedor FANUC LTD
Datos Técnicos

Modelo A03B-2589-B
Marca FANUC
N.° Serie M-527990
\Volts 210/320
Amp 24
Hz 50/60
Recorrido del eje 430 mm
IPM 787

Condiciones Generales
/Afios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
SAncho 20 cm
Largo 40 cm
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Servomotor de eje X del sistema Fotografia equipo
Codigo E1-P-05-EME04
IAfio de fabricacion 2005
Proveedor FANUC LTD
Datos Técnicos
Modelo A03B-2459-B
Marca FANUC
N.° Serie M-986869
\Volts 210/320
Amp 24
Hz 50/60
Recorrido del eje 585 mm
IPM 787
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
lAncho 20 cm
Largo 40 cm
Altura 20 cm




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Motor eléctrico DC de movimiento

Principales componentes

Rotor, Estator,

Observaciones

Descripcion del husillo Fotografia equipo
Codigo E1-P-05-EMEQ1
IAfio de fabricacion 2010
Proveedor FANUC LTD
Datos Técnicos

Modelo A06B-0754-B190
Marca FANUC
N.° Serie C916J1510
\Volts 200/240/ AC
LAmp 22/31
Hz 50/60
HP 10
RPM 20/10000

Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Criticidad

Principales componentes

Motor, Manometros, Valvulas

Observaciones

Dimensiones
lAncho 20cm
Largo 10cm
Altura 15cm

Dimensiones
I Ancho 25cm
Largo 47cm
Altura 25cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Bomba de refrigerante para el
Descripcion mecanizado de piezas Fotografia equipo
Codigo E1-P-05-MBRO1
IAfio de fabricacion 2000
Proveedor VMC
Datos Técnicos
Modelo D6780D-101
Marca VMC
N.° Serie 352/6214-785
\VVolumen de Tanque 50 L
Presion 4Mp
Velocidad 5L/min
Kw 0.5
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo




FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

fabricacion

Descripcion Compresor Fotografia equipo
Caodigo E1-P-06
Afio de 2015

SEARS BRANDS MANAGEMENT

Proveedor CORPORATION
Datos Técnicos
Modelo 921 164710
Marca CRAFTSMAN
N.° Serie
Condiciones Generales
Afos de 1
Servicio
Estado Actual Operativa
Criticidad Importante (B)
Eém;fﬁéﬁstes Deposito de aire comprimido, Motor eléctrico AC, Compresor
Observaciones
Dimensiones
Ancho 0.48 m
Largo 0.48 m
Altura 1,16 m

Descripcion del contexto operacional del compresor

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento es en su mayoria, neumatico y eléctrico, posee un motor AC para
el movimiento y arranque del compresor que se encarga de la compresion del aire.

IAspectos climaticos

El compresor se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a una
temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La maquina no esta asociada a ninguna otra maquina dentro del proceso de
produccién

Redundancia

El Compresor no tiene otra maquina que la reemplace en caso de averia, si esto
sucediera existiria perdidas de produccion

Niveles de calidad

El nivel de calidad del compresor es alto ay que cuenta con trampas de condensado
desfogue en los puntos bajos y ademas tiene un filtro.

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a mas de 1 persona de lesiones graves.

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor a 8 a 12
horas operativas.

Perdida de produccion

La pérdida por produccién por hora se estima en 500 $, ya que esta maquina provee
de aire comprimido a 3 maquinas dentro de la produccion

Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sdbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacion

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es > a 1 hora

Repuesto

Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 75 %, ya que existen

elementos mecanicos que tardan 1 dia en obtenerlos.




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Principales componentes

Rotor, Estator, Encoders, Drivers
Rodamientos

Observaciones

Descripcion Motor eléctrico AC del compresor Fotografia equipo
Codigo E1-P-06-EMEQ1
IAfio de fabricacion 2018
Proveedor WEG
Datos Técnicos

Modelo D26719
Marca WEG
N.° Serie Z-D26719
\Volts 120 .
Amp 22/31 o ad
HP 6
Hz 50/60
RPM 3450

Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Filtro, Regulador y Lubricador

Observaciones

Dimensiones
lAncho 20 cm
Largo 7cm
Altura 20 cm

Dimensiones
lAncho 25cm
Largo 45 cm
Altura 25cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Unidad de Lubricacién FRL Fotografia equipo
Codigo E1-P-06-MUBO1 v O
IAfio de fabricacion 2005
Proveedor SDPC
Datos Técnicos
Marca AFR2000
N.° Serie AL2000
Mpa/ Kgf 0,95/9,5
Purga de condensado Manual
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad




FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

Descripcién Electroerosionadora Fotografia equipo
Caodigo E1-P-07
Afio de
fabricacion 2008
Proveedor SEARS BRANDS MANAGEMENT
CORPORATION
Datos Técnicos
Modelo 921 164710
Marca CRAFTSMAN
N.° Serie
Condiciones Generales
Afios de 1
Servicio
Estado Actual NO Operativa
Criticidad Prescindible (C)
Principales Servomotor de eje X del sistema, Servomotor de eje Y del sistema, Motor eléctrico DC de
componentes | movimiento del husillo, Bomba de refrigeracion del sistema.
Observaciones
Dimensiones
Ancho 1,70 m
Largo 0,96 m
Altura 1,96 m

Descripcion del contexto operacional de la electroerosionadora

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento de esta maquina es netamente por penetracion de electrolisis sobre
una placa de metal, en donde se puede realizar moldes para diferentes utilizaciones.

IAspectos climaticos

La electroerosionadora se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a
una temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La maquina no estd asociada a ninguna otra maquina dentro del proceso de
produccion

Redundancia

La electroerosionadora no tiene otra maquina que la reemplace en caso de averia, si
lesto sucediera existiria perdidas minimas de produccion ya que no es una maquina
imprescindible.

Niveles de calidad

El nivel de calidad de la electroerosionadora es medio alto, ya que cuenta con un
servomotor que hace las penetraciones en la plancha milimétricas.

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de lesiones no graves.

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo mayor 4 horas
operativas.

Perdida de produccion

La pérdida por produccién por hora se estima en 6 $, ya que esta maquina es
prescindible para la produccion

[Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias

Tiempo de reparacion

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es > a 1 hora

Repuesto

Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 80 %, ya que existen
elementos mecanicos que tardan menos de 1 dia en obtenerlos.




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Motor eléctrico DC del husillo de

Principales componentes

Rotor, Estator,, Rodamientos

Observaciones

Descripcion penetracion Fotografia equipo
Codigo E1-P-7-EMEQ1
IAfio de fabricacién 2017
Proveedor FANUC LTD
Datos Técnicos

Modelo U835T-012
Marca FANUC
N.° Serie 060606719
\Volts 210/320
LAmp 55
Hz 50/60
RPM 3000

Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
lAncho 20 cm
Largo 40 cm
Altura 20 cm

Dimensiones
IAncho 20 cm
Largo 40 cm
Altura 20 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Bomba de fluido dieléctrico Fotografia equipo
Codigo E1-P-07-MBBO01
IAfio de fabricacion 2017
Proveedor HYDROMAX
Datos Técnicos
Modelo 0228G5
Marca hYDROMAX
N.° Serie DL568
\Volts 210/320
Amp 20
Hz 50/60
RPM 1500
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad




FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

Descripcion Puente grda Fotografia equipo
Caodigo E1-P-08
Ano_de - 2020
fabricacion
Proveedor Ecuamaster
Datos Técnicos
Modelo Propio de la empresa
Marca Propio de la empresa
N.° Serie
Condiciones Generales

Afios de 1
Servicio
Estado Actual Operativa
Criticidad Prescindible (C)

Principales Carro transversal, Equipo de carga/ elevacion (Tecle)
componentes
Observaciones

Dimensiones

Ancho 2,72m
Largo 2,68 m
Altura 3,84 m

Descripcion del contexto operacional del puente gria

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento de esta maquina se lo realiza para el levantamiento y transporte de
los moldes y planchas de acero, o de aluminio que se utilizan para mecanizar o para la
inyeccion de plastico.

IAspectos climaticos

El puente gria se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a una
temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La méquina facilita el levantamiento de moldes y planchas para el uso de las
maquinas de produccién

Redundancia

El puente grda no tiene otra maquina que la reemplace en caso de averia, si esto
sucediera existiria la problematica de tiempo, al no poder levantar y transportar mas
rapido los moldes y planchas.

Niveles de calidad

El nivel de calidad del puente griia es medio alto, ya que cuenta con un tecle y
lestructura gue soporta un peso de hasta 2 Toneladas.

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de lesiones graves.

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo menor a 3 horas
operativas.

Perdida de produccion

La pérdida por produccion por hora se estima en 3 $, ya que esta maquina es
prescindible para la produccion

Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sdbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias dependiendo su utilizacién

Tiempo de reparacion

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es < a 1 hora

Repuesto

Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 90 %, ya que existen

elementos mecanicos que tardan menos de 1 dia en obtenerlos.




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Criticidad

Cadenas de eslabones, Carter de
engranajes, Freno de carga

Descripcion Equipo de carga/ elevacion (Tecle) Fotografia equipo
Codigo E1-P-08- MECO1 :
Afio de fabricacion 2017
Proveedor CHAIN BLOCK
Datos Técnicos

Modelo HS TYPE
Marca CHAIN BLOCK
[Toneladas 2

Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo

Principales componentes automatico
Observaciones
Dimensiones
IAncho 22 cm
Largo 10 cm
Altura 30 cm
FICHA TECNICA PARA MAQUINAS
Descripcion Granuladora de “plastico Fotografia equipo
Cadigo E1l-M-01
Afio de
fabricacion 2008
Proveedor Cumberland Engineering Providence
Datos Técnicos
Modelo D-99050
Marca Cumberland
N.° Serie 29100-855117
Condiciones Generales
Afios de 1
servicio
Estado Actual Operativa
Criticidad Prescindible (C)
Principales Motor eléctrico de trituradora de plastico
componentes
Observaciones
Dimensiones
Ancho 0,70 m
Largo 1,17 m
Altura 1,61 m




Descripcion del contexto operacional de la trituradora de plastico

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento de esta maquina consiste en obtener de nuevo la materia prima a
raiz de los residuos del plastico de la inyeccion previa.

IAspectos climaticos

La trituradora de plastico se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a
una temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La maquina facilita la obtencién de materia prima, al ser una maquina trituradora
granuladora de plastico, todo esto se obtiene de los residuos de la inyeccion.

Redundancia

La trituradora de plastico no tiene otra maquina que la reemplace en caso de averia, si
lesto sucediera existiria la problematica de no reutilizar los residuos de plastico, pero
no se produce perdidas en produccién.

Niveles de calidad

El nivel de calidad de la trituradora de plastico es medio alto, ya que cuenta con unas
cuchillas que granulan el residuo hasta un punto muy parecido a la de materia prima.

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de lesiones no graves.

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo menor a 5 horas
operativas.

Perdida de produccion

La pérdida por produccion por hora se estima en 5 $, ya que esta maquina es
prescindible para la produccion

Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sbados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias dependiendo su utilizacion

Tiempo de reparacion

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
empresa, el tiempo para una reparacion es < a 3 hora

Repuesto Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 70 %, ya que existen
elementos mecanicos que tardan menos de 1 dia en obtenerlos.
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Motor eléctrico de trituradora de
Descripcion plastico Fotografia equipo
Codigo E1-M-01-EMEO1
IAfio de fabricacion 2018
Proveedor SIEMENS
Datos Técnicos
Modelo SM1
Marca WEG
N.° Serie 1RF3 257-2YC44
\Volts 127/220
LAmp 18.2/9.7
HP 2
Hz 60
RPM 3520/3500
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad 3 SIEMENS
MOTOR ELECTRICODEC.A MONOFASICO| O
Principales componentes Rotor, Estator,Rodamientos [orma NEMA a5 .
Observaciones
Dimensiones
lAncho 25¢cm
Largo 45 cm
Altura 25 cm




FICHA TECNICA PARA MAQUINAS

Descripcion Sierra horizontal Fotografia equipo
Caodigo E1-M-02 T
Afio de 2001
fabricacion
Proveedor King Brand Electric CO, LTD
Datos Técnicos

Modelo 0300(1),3-04
Marca JET Equipment & Tools
N.° Serie 2995

Condiciones Generales
Afos de 1
Servicio
Estado Actual Operativa
Criticidad Prescindible (C)
Principales P . - - L
componentes Motor eléctrico de sierra cinta, Bomba de refrigeracion
Observaciones

Dimensiones

Ancho 1.22m
Largo 0,42 m
Altura 0,86 m

Descripcion del contexto operacional de la sierra horizontal

ASPECTOS

DESCRIPCION

Funcionamiento

El funcionamiento de esta maquina consiste en cortar a la medida correcta la materia
prima de los moldes de aluminio.

IAspectos climaticos

La sierra cinta se encuentra bajo cubierta, sin presencia de aguas lluvias y a una
temperatura ambiental de 25°C.

Procesos y Operacion

La méquina facilita la medida correcta de los moldes de aluminio para que de esta
manera poder trabajar en ellos.

Redundancia

La sierra cinta no tiene otra maquina que la reemplace en caso de averia, si esto
sucediera existiria la problemética de no obtener las medidas correctas y se tendria
que cortar en otro lugar, pero no se produce perdidas en produccion.

Niveles de calidad

El nivel de calidad de la sierra cinta es medio, ya que es una maquina para cortes
bésicos y no siempre puede cumplir con lo esperado.

Impacto al medio ambiente

En caso de falla no presentan riesgo hacia el medio ambiente.

Riesgos de seguridad

Si la maquina fallara afectaria a 1 persona de lesiones no graves.

Tiempo de parada

El tiempo de parada cuando ocurre un fallo, se estima en un tiempo menor a 3 horas
operativas.

Perdida de produccion

La pérdida por produccién por hora se estima en 2 $, ya que esta maquina es
prescindible para la produccion

[Turnos de trabajo

Los turnos de trabajo son de lunes a sabados en 2 turnos diarios (08:00 a 14:00) y
(14:00 a 20:00) dando un total de 12 horas diarias dependiendo su utilizacién

Tiempo de reparacion

Segun la experiencia de los operadores ya que no existe un historial de fallos en la
lempresa, el tiempo para una reparacion es < a 1 hora

Repuesto

Los repuestos tienen un porcentaje de accesibilidad de 90 %, ya que existen
elementos mecanicos que tardan menos de 1 dia en obtenerlos.




FICHA TECNICA PARA EQUIPOS

Descripcion Motor eléctrico de sierra cinta Fotografia equipo
Codigo E1-M-02-EMEQ1
IAfio de fabricacion 2001
KING BRAND ELECTRIC
Proveedor CO.LTD
Datos Técnicos
Modelo OCP 03/04
Marca JET
N.° Serie 01/03/8/04
\Volts 127/220
LAmp 12/6
HP 0.75
Hz 60
RPM 1720
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
I Ancho 35¢cm
Largo 45 cm
Altura 30 cm
FICHA TECNICA PARA EQUIPOS
Descripcion Bomba de refrigeracion Fotografia equipo
Codigo E1-M-02-MBB01
IAfio de fabricacion 2015
Proveedor MAQUICENTER
Datos Técnicos
Modelo JK569
Marca MAQUICENTER
N.° Serie GH/896
\Volts 210/380
HP 1/8
Amp 0.2
Hz 50/60
RPM 2800
Condiciones Generales
IAfios de servicio 2 Fotografia placa
Estado Actual Operativo
Criticidad

Principales componentes

Rotor, Estator, Rodamientos

Observaciones

Dimensiones
IAncho 15cm
Largo 15cm
Altura 25 cm

R.P.M.

%mm’f H

MADE in TAIWAN




ANEXO C: HOJAS DE INFORMACION Y DECISION RCM

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Inyectora
NISSEI

Cddigo: P-01

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Tolvade
recepcion de

polimero

Cdodigo: MDP0O1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Contener un
maximo de 40
Kg de
polimero
limpioy en
buen estado
(polipropileno)

No contener
los 40Kg del
polimero
limpio y en
buen estado.

Impurezas
mezcladas con
el polimero
dentro de la
tolva

Evidencia de falla

Presencia de impurezas en moldes de
inyeccion y deficiencia de inyeccion
IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.30 horas para desmontar tolva

1 hora para limpiar impurezas

Total: 1.4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 45

Mano de obra: 5%/h

Total: 52%

Tarea correctiva

Desmontaje de tolva y limpieza de
impurezas dentro de la misma.

Operacional

Permitir el
paso de
polimero hacia
el tornillo sin
fin

No permitir el
paso del
polimero

A |hacia el
tornillo sin
fin

Obstruccion
por particulas
1 |de polimero en
la placa de
paso

Evidencia de falla

I/Atascamiento en la placa de paso que
permite ingresar al polimero al tornillo sin
fin

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.30 horas para desmontar tolva

1 hora para limpiar impurezas

Total: 1.4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 45

Mano de obra: 5%/h

Total: 52%

Tarea correctiva

Desmontaje de tolva y limpieza de

impurezas en la placa de paso

Operacional




Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Tolva de recepcion | .. .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
de polimero Codigo: MDPO1 b021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o110z | O3 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
Inspeccion visual del
polimero dentro de la
1/A|1|S|N|N|S| S tqlva(ob_servarqueeste 1 Dia Operador
libre de impurezas que
puedan afectar a la
calidad)
Inspeccidn visual de la
placa de paso de
2|A| 1 [S|N|N|S]| S polimero (observar que | 4 | Gerarig
este limpio y sin
interrupciones en la
placa de paso)
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Inyectora

NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad

de inyeccién al

molde Cddigo: MUI01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Realizar el
avance del

inyeccion

1 |cafion para la

No realiza el
avance del
cafion (se
queda
lestatico)

Sensor de
avance en mal
estado 0 mal
calibrado

Evidencia de falla

Sensor quemado, Y tiene golpes en la
superficie.

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.2 horas para desmontar el sensor
0.8 hora para repuestos y montaje
Total: 1.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 5

Mano de obra: 5%/h

Total: 10.5%

Tarea correctiva

Cambiar el sensor de avance

Operacional

Calentar el
2 |polimero a
154°C

polimero a
154° C

No calentar el

Termocupla
descompuesta

Evidencia de falla

Sensor de termocupla quemado (sefiales
falsas)

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 hora para desmontar

1 hora de repuestos y montaje

Operacional




Total: 42.5%

Total: 2.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 30
Mano de obra: 5%/h

Tarea correctiva
Cambiar termocuplas

Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Unidad de inyeccion| .. . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
a1 molde Cdodigo: MUIO1 b021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia |A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o110z O3 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
Inspeccion del sensor de
avance de la unidad de
1Al 1]S|N|N|[S]| S inyeccion. 1Dia | Operador
Inspeccién técnica de la Ing.
2|A| 1 [S|N|N|S| S calibracion de el sensor | 4 semanas |mantenimi
de termocupla ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e

Sistema: Inyectora

NISSEI Cddigo: P-01

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de cierre del molde|Cédigo: MUCO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

. No realizar el
Realizar el .
cierre de

cierre de molde a.un
1 |molde aun A 1

golpe de 80T golpe de 80T

Falta de
presion de
aceite
hidraulico

Evidencia de falla

Presion de aceite bajo y fuga de aceite en el

piso

IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad de
lesiones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para reconocer fugas

1.5 hora para repuestos y montaje de
conductos

Total: 3 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 50

Mano de obra: 5%/h

Total: 65$

Tarea correctiva

Cambiar conductos rotos y empaques de
aceite

Para la
seguridad o
medio
ambiente




Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Unidad de cierre del | ., . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
molde Codigo: MUCO01 b021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o102 03 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
Inspeccion de fugas de
aceite hidraulico y
1/A|1|S|S S empaques 1semana | Operador
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
NISSEI Cadigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: PLC de
control de
pardmetros de
inyeccion Cddigo: ECO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Pantalla de pardmetros se prende y se apaga,
0 se queda totalmente apagada
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
e | hocirmie ) lcaes - [Tempodeparada
e | " ‘et circuitados del [0-1 horas de diagnostico
1 [€l0s A [C€ Parameros panel de 0.5 horas de toma de mediciones Operacional
parametros de de inyeccion .
in < control 1.5 hora para repuestos y montaje de panel
yeccion
de control
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 15
Mano de obra: 5%/h
Total: 25,5%
Tarea correctiva
Cambiar cables del panel de control
Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: PLC de control de | .. . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
parametros de inyeccion Codigo: ECO01 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 yencia |A realizar
o102 03 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | HE | S4




Inspeccion de cables por
medio de mediciones Ing
1/A| 1 |S|NIN|S| S basma:s con el 6 semanas |Mantenimi
multimetro
ento
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Motor
hidraulico de
unidad de
inyeccion y cierre |Cédigo: MMH01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Malas conexiones de los conductos de aceite
hidraulico-
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad de
lesiones no graves.
IAfectaciones al medio ambiente
bermmite ol diro Nifrlopggnlte el Baja presion E>_<|ste afectaciones al medio ambiente
del tornillogsin ?ornillo sin interna, no Tiempo de parada
. : i 1 horas de diagnostico i
1 fin para carga e A fin para carga 1 ::rg;?ecéﬁa?ngirtga b h as 129 Stl | . Operacional
inyeccion. e inyeccion. oras para encon_ rar ma _as conexiones
2 hora para corregir conexiones.
Total: 5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 30
Mano de obra: 5$/h
Total: 55$
Tarea correctiva
Cambiar abrazaderas y conductos rotos
Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Motor hidraulicode | ., . Auditor: Fecha: 25-01- De:
unidad de inyeccion y cierre [C0di90: MMHO1 0021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
F|FF|IFM|H E o1 0203 H4 | H 4 e P
SIEIOI NI N2 N3 5|5
Inspeccién de conductos
y abrazaderas a nivel del
sistema hidraulico Ing -
1{A| 1 |[S|ININ|S| S 4 semanas |Mantenimi
ento




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.°:

De:

NISSEI

Sistema: Inyectora

Cadigo: P-01

Facilitador:

Fecha inicio: 26-01-2021

Equipo: Bomba
hidraulica de
lubricacion

Cddigo: MBHO1

Responsable:

Fecha fin: 26-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Bombear

equipos,
Unidad de
cierre, Motor
Hidraulico,

de calor

aceite hacia los

Intercambiador

Motor
quemado
(cortocircuito)

Evidencia de falla

Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

8 horas para conseguir las refacciones
3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h

Total: 444$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba hidraulica

Operacional

No bombea
aceite hacia
los equipos,
Unidad de
cierre, Motor
Hidréaulico, | o
Intercambiad
or de calor

Interrupcién de
la alimentacion
del motor
(sobrecarga
por
accionamiento
de las
protecciones
del motor)

Evidencia de falla

Protecciones de la bomba accionadas y
bomba parada

\Afectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

2 horas para conseguir las refacciones
1 horas para reparar

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 38$%

Tarea correctiva

Cambio de protecciones de bomba
(breakers)

Operacional

Rodamientos
desgastados
(deficiente
lubricacion)

Evidencia de falla

Elementos rodantes producen mucho ruido
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para conseguir las refacciones

3 horas para reparar

Total: 4.1 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Operacional




Total: 38.1%
Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Contener el
aceite por las
lineas de
conducto

No contiene
el aceite en

las lineas de
conductos

rotas

Evidencia de falla
Fugas por goteo en los terminales de

carcasa de inyectora

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente

\Abrazaderas de[Tiempo de parada
1 |conductos mal

0.5 horas de diagnostico

1 horas para conseguir las refacciones
1 horas para reparar

Total: 2.5 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 35$

Tarea correctiva

Cambio de abrazaderas

conductos y presencia de aceite dentro de la

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

aceite rotos

Conductos de

Evidencia de falla

Presencia de aceite dentro de la carcasa de
inyectora

\Afectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

4 horas para conseguir las refacciones

3 horas para reparar

[Total: 7.5 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 80$

Costo de mano de obra 8%/h

Total: 140$

Tarea correctiva

Cambio de conductos de aceite

Consecuencia
para la
sequridad y
medio
ambiente

Hoja de
decision

RCM

Sistema: Inyectora NISSEI

Codigo: P-01

Facilitador:
01-2021

Fecha: 25-

Hoja
N.©:

lubricacion

Equipo: Bomba hidraulica de

Codigo: MBHO1

IAuditor:
01-2021

Fecha: 25-

De:

Referencia

de

Evaluacion de
las

Informacién|consecuencias

H1

H2 | H3

S1

S2 | S3

Acciones a falta

Tareas Propuestas

de a Inicial

F

FF

FM|H|{S{E{O

o1

02 | O3

N1

H4

N2 | N3

H5 | S4

Frecuenci

A realizar
por:

Medicion de pardmetros
eléctricos de la bomba
hidréaulica (aislamiento)

24 semanas

Ing
Mantenimiento|

Controlar la carga de
trabajo asignada a la
bomba hidraulica (carga

4 semanas

Ing
Mantenimiento|




de inyeccion inicial)
1/A| 3 |S|N|N|S| N | S LubrlcaFlon de 4 semanas In.g .
rodamientos Mantenimiento
Inspeccién visual de
abrazaderas en los
slal1lsIns S termma_les de conductc_>s 5 semanas In_g _
de aceite (Observar si Mantenimiento|
existe fugas por mal
ajuste de abrazaderas)
Inspeccion visual de los Ing
slal2lsIns S conductog de aceite |5 semanas Mantenimientol
(Observar fisuras en los
terminales de conductos)

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Inyectora

NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:

Intercambiador de

calor Cddigo: MICO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Intercambiador caliente se evidencia
suciedad
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Deficiencia  Tiempo de parada
E_nfriar_aceite No_enfrl’a el operativa, no 0.5 horas de diagnostico )
1 h'dréu“CO por | A a(_:elt'e . 1 enf_rig lo 2 horas para desmontaje de varillas Operacional
medio de agua hidraulico suficiente P . ! .
2 hora para montaje de varillas
Total: 4.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 20
Mano de obra: 5$/h
Total: 42.5%
Tarea correctiva
Cambio de varillas de zinc
Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Cédigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.©:
RCM (I:Eat?grlpo. Intercambiador de Cédigo: MICO1 lAuditor: gggrl]a; 25-01- |De:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor?r?acién conse(I:?Jsencias S1|s2|s3 e Tareas Propuestas | grecuencia |A realizar
o102 03 Inicial por:
F|FFIFM|(H|S|E|O N1 N2 | N3 H4 | H5 | S4
Limpieza interna del
intz_ercambiador Ing
1/A|] 1 |S|N|NJ|S S esenu_almente en las 4 semanas |Mantenimi
varillas de zinc ento




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Inyectora
NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Deposito
de aceite Cdodigo: MDP02 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Liqueo de aceite hidraulico del sistema
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Contener el No contiene Oxidacion y -5 horas de diagnostico ConpS:fauf;Cia
1 faceite del A lel aceite del |1 (c:jggr:)rgssilt%n en el ger;c;r;iopara sangrado y limpieza del seguridad y
sistema sistema L . medio
2 hora para reparacion del deposito ambiente
(soldadura)
Total: 5.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 500
Mano de obra: 5%/h
Total: 557.5%
Tarea correctiva
Soldadura de deposito de aceite
Evidencia de falla
Impurezas dentro del aceite hidraulico
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Mantener el No mantiene Tiempo de parada Consecuencia
ficeite libre de el a_ceite libre| |Filtro de aceite |1 1oras de diagnostico para la
2 |impurezas A |de impurezas | 1 |en mal estado . . seguridad y
dentro del dentro del (roto) 3 horas para cambiar el filtro medio
sistema sistema Total: 4 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 80
Mano de obra: 5%/h
Total: 100$
Tarea correctiva
Cambio de filtro
Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Depésito de aceite Cédigo: MDP02 IAuditor: gggr;a: 25-01- |De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:?Jsencias S1|s2|s3 e Tareas Propuestas | ¢recuencia |A realizar
o1 o203 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 | N2 | N3 H4 | H5 | S4




Inspeccion del estado de
deposito de aceite
1/A| 1 |S|N|S S (verificar ox_lldamon y 1semana | Operario
corrosion)
Cambio de filtro de
aceite hidraulico
Ing
2|/A| 1 |S|N|S S 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

NISSEI

Sistema: Inyectora

Cddigo: P-01

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Bomba
de agua externa

Cddigo: MBBO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Evidencia de falla

Rodamientos soldados al eje por falta de
lubricacion

\Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

No bombea Rodamientos ; ;
0.1 horas de diagnostico
1 Bor_nbear agua | o lagua al 1 |desgastados g . - Operacional
al sistema sistema 1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5%
Tarea correctiva
Cambio de rodamientos
Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Bomba de agua I Auditor: Fecha: 25-01- |De:
oxterna Caodigo: MBB01 b021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
o1loz 03 Inicial por:
FFFFMHSEON1N2N3H4H584
Cambio de rodamientos Ing _
1/A|] 1 |S|N|NJ|S S 15000 horas |Mantenimi
de la bomba de agua ento




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Inyectora
NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Deposito
de agua externa  |Cddigo: MDP03 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Sedimentos dentro del depésito del agua
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Suciedad Tiempo de parada
Recolectar No recolectar | |, & el 0.1 horas de diagnostico .
1 |agua limpia A jagua limpia |1 . . . Operacional
bara el sistema el sistema deposito 2 hora para trabajo correctivo
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 10
Mano de obra: 5$/h
Total: 20.5 $
Tarea correctiva
Limpieza de deposito
Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision 2021 N.O:
RCM eEggrlrﬁ);. Deposito de agua Cédigo: MDPO3 IAuditor: ggg?a: 25-01- De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Informacion|conseauencias| S1 | 2 | §3 de Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
o1loz 03 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O[[\1 N2 N3 | H4 | HE | S4
Limpieza de deposito de Ing -
1{A| 1 [S|N|N|S S 24 semanas |[Mantenimi
agua externa ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Inyectora
NISSEI Cadigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Vélvulas,
tuberias, accesorios

0.1 horas de diagnostico
2 hora para desmontaje de conductos
3 horas para repuestos y tareas correctivas

de agua Cddigo: MEQO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
Controlar y No mantiene SondléCtOS No existe afectaciones a la seguridad Conseculenua
mantener el el agua dentro| , | 211a00SY — Iafectaciones al medio ambiente para la
1 A 1 [abrazaderasen | . . . . seguridad o
agua dentro de de los Existe afectaciones al medio ambiente -
los conductos conductos mal estado Tiempo de parada me_dlo
p p ambiente




Total: 5.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 100

Mano de obra: 5%/h

Total: 125.5$

Tarea correctiva

Cambio de conductos y abrazaderas

Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM [Equipo: Valvulas, tuberias, . itor: - 95.01- IDe:
ac(?:esgrios de agun Cédigo: MEQOL IAuditor: ggg?a. 25-01- De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjneacién conserlzis:encias Sl |S2|s3 e Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
o102 (03 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 N2 | N3 H4 | H5 | S4
Inspeccidn de fisuras en
1/A|1]|S|N|S S accesorios, valvulas y 1 Dia Operario
abrazaderas
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Inyectora
NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad
de refrigeracion de
agua (Chiller) Cddigo: MURO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
No baja la temperatura del agua de
recirculacién del sistema
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
Las IAfectaciones al medio ambiente
propiedades de|No existe afectaciones al medio ambiente
transferencia Tiempo de parada
_ 1 ﬂgﬁﬁ;gr del 1 horas de diagndstico y verificacion Operacional
Refrigerar y rI:Iio n:ZLrtli?ef\rea’el refrigerante se 3 horés para repuestos y tareas correctivas
mantener el hqua han Total: 4 horas
1 jagua a una A deteriorado  [Costo de parada
temperatura temperatur% Costo de trabajo: 80
menor a 12
menora 12°C | |~ Mano de obra: 5$/h
Total: 100 $
Tarea correctiva
Cambio de refrigerante del sistema
Evidencia de falla
Fugas en los conductos de refrigeracion
Fuga de IAfectaciones a la seguridad .
2 refrigerante  |No existe afectaciones a la seguridad Operacional
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente




Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de conductos
3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 5.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 80

Mano de obra: 5%/h

Total: 107.5$

Tarea correctiva

Cambio de conductos de refrigeracion

Bombear el
agua de
recirculacion
dentro del
chiller

A

No bombea el
lagua de
recirculacion
dentro del
chiller

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos soldados al eje por falta de
lubricacion

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Mano de obra: 5%/h

Total: 17.5%

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Operacional

Filtro de agua
blogueado u
obstruido

Evidencia de falla

Se escucha que la bomba esta prendida pero
no recircula el agua

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje de filtro

1 hora para repuestos y tarea correctiva
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 80

Mano de obra: 5$/h

Total: 90.5 $

Tarea correctiva

Limpieza de filtro de agua

Operacional




Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Unidad de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
refrigeracion de agua Codigo: MURO1 2021
(Chiller)
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
o102 103 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 | Nz | N3 | H4 | HS sS4
Inspeccion de las Ing
1A SIN|N|S| S propiedades de 1semana |mantenimi
refrigerante ento
Inspeccion de los
1A S|IN|N|S| S _cond_u,ctosde__ 1 Dia Operario
refrigeracion (verificar
presencia de fugas)
Cambio de rodamientos Ing_ .
2 1A S|IN|N|S S 15000 horas |mantenimi
de la bomba de agua
ento
Limpieza de filtro de Ing
21 A SIN|N|S| S - - 8 semanas |mantenimi
agua de recirculacion
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Inyectora
NISSEI

Cadigo: P-01

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Vélvulas,
tuberias, accesorios

de aceite

Cddigo: MEQO2

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

de los

Controlar y
mantener el
1 Jaceite dentro | A 1

conductos

No mantiene
el aceite
dentro de los
conductos

Evidencia de falla

IAfectaciones a la seguridad

Tiempo de parada

Conductos 10,1 horas de diagnostico

fisurados y
abrazaderas en

mal estado
Total: 8.1 horas

Costo de parada
Costo de trabajo: 250
Mano de obra: 5%/h
Total: 290.5 $

Tarea correctiva

abrazaderas

Fugas en los conductos y en las abrazaderas
Existe afectaciones a la seguridad

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente

3 hora para desmontaje de conductos
5 horas para repuestos y tareas correctivas

Cambio de conductos (fisurados) y

Consecuencia
para la
seguridad o
medio
ambiente




Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Cédigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Vélvulas, tuberias, . itor: - 95.01- IDe:
ac?:es?)rios de aceite Cédigo: MEQO2 puditor: ggg?a. 2501 De:
Referencia |[Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjneacién conserlzis:encias Sl |S2|s3 e Tareas Propuestas | erecuencia [A realizar
o1l o2 03 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 N2 | N3 H4 | H5 | S4
1lal1lsINls s Inspecci()n de accesorios, 1 Dia Operario
vélvulas y abrazaderas
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Inyectora
NISSEI Cddigo: P-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
IAccesorios de
seguridad de
inyectora Caodigo: MASO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Finales de carrera no dan la sefial hacia los
sensores
/Afectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Limitas de Tiempo de parada Consecuencia
carrera 0.1 horas de diagnostico para la
1 ” . seguridad o
averiados 2 hora para desmontaje de conductos medio
2 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
Total: 5.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Proteger y No proteger Mano de obra: 5%/h
preservar la ni preservar Total: 50.5 $
1 |vida del ser A Jlavida del_ ser Tarea correctiva
humano y de Ia| humano ni de . .
maquina. la maquina Cambio de limites de carrera
Evidencia de falla
Botoneras de paros de emergencia se traba al
pulsar
/Afectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente Consecuencia
Parosde N existe afectaciones al medio ambiente para la
2 lemergencia sin|_. seguridad o
funcionamientoTIempo de pqrada . medio
0.1 horas de diagnostico ambiente
1 hora para desmontaje de conductos
3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $




Mano de obra: 5$/h

Total: 45.5 $

Tarea correctiva

Cambio de paros de emergencia

Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Accesorios de e Auditor: Fecha: 25-01- |De:
seguridad de inyectora Codigo: MAS01 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
s S o1l o203 < Inicial por:
F|FF|IFM|H E N1 | N2 N3 | H4|HS | S4
Inspeccion Limites de . .
1{A| 1 |SIN|N|S| S carrera y comprobacion 1 Dia Operario
Inspeccidn de paros de
1{A| 2 |S|IN|N|S| S emergenciay 1 Dia Operario
comprobacién
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e

Sistema: Inyectora
NISSEI

Cddigo: P-01

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Tablero
eléctrico de control
de inyectora

Cadigo: ETA01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Controlar y
suministrar
energia al
sistema

No

suministrar
energia al
sistema

Cables
quemados

Evidencia de falla

Olor a quemado y cables negros
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de conductos

2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 455 $

Tarea correctiva

Cambio cables del tablero

Operacional

Cables
desajustados

Evidencia de falla

Cables sueltos en los bornes de panel de
control

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente

Operacional




Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje de conductos
1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 35.5$

Tarea correctiva

Ajustar los cables del tablero

Hoja de [Sistema: Inyectora NISSEI |Codigo: P-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Tablero eléctricode | ., .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
control de inyectora Codigo: ETAOL 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 [Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | oo encia |A realizar
S S o1l 0203 < Inicial por:
F|FF|FM|H E N1 | N2 | N3 | H4 | HS5 | S4
1{A| 1 |S|IN|N|S S Termografia de tablero 24 semanas | Operario
de control
Inspeccion de cables del .
1/A| 2 |S|NIN|S| S tablero 1 semana Operario
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de recepcion de

polimeros Cddigo: MURO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

\/Almacenar y
receptar 40 Kg
polimero de
inyeccion
limpioy en
buen estado

No contener
los 40Kg del
polimero
limpioy en
buen estado

Impurezas
mezcladas con
el polimero
dentro de la
tolva

Evidencia de falla

Presencia de impurezas en moldes de
inyeccion y deficiencia de inyeccion
IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.30 horas para desmontar tolva

1 hora para limpiar impurezas

Total: 1.4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 45

Mano de obra: 5$/h

Total: 52%

Tarea correctiva

Desmontaje de tolva y limpieza de
impurezas dentro de la misma.

Operacional




paso de

fin

Permitir el

polimero hacia| A
el tornillo sin

fin

No permitir el
paso del
polimero
hacia el
tornillo sin

1

Obstruccion
por particulas
de polimero en
la placa de

paso

fin

Evidencia de falla
I/Atascamiento en la placa de paso que
permite ingresar al polimero al tornillo sin

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico
0.30 horas para desmontar tolva
1 hora para limpiar impurezas
Total: 1.4 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 45
Mano de obra: 5%/h
Total: 52%

Tarea correctiva
Desmontaje de tolva y limpieza de
impurezas en la placa de paso

Operacional

Dosificar el
material para | A
cada molde

No dosifica la
materia prima
para cada
molde

Fisuras en la
boquilla de

paso

Evidencia de falla
Presencia de fisuras en las paredes de la
boquilla, boquilla rota
IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico
1 hora para desmontar la boquilla
2 hora para repuestos e instalacion
Total: 3.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 45
Mano de obra: 5$/h
Total: 60.5%

Tarea correctiva
Cambio de boquilla

Operacional

Hoja de

d

ecision
RCM

Sistema: Inyectora VAN

DORN 120

Cadigo: P-02

Facilitador:

Fecha: 25-01-
2021

Hoj
N.°:

Equipo: Tolva de recepcion

de polimero

Cddigo: MDPO1

IAuditor:

Fecha: 25-01-
2021

De:

Referencia

de

Evaluacion de
las

Informacion|consecuencias

H1

H2

H3

S1

S2

S3

Acciones a falta
de

F

FF

FM|H|S|E|O

O1

02

03

N1

N2

N3

H4 | H5 | S4

Tareas Propuestas

Frecuencia
Inicial

A realizar
por:

Inspeccién visual del
polimero dentro de la
tolva (observar que esté
libre de impurezas que
puedan afectar a la

calidad)

1 Dia

Operador

Inspeccidn visual de la
placa de paso de
polimero (observar que
este limpio y sin
interrupciones en la

1 Dia

Operario




placa de paso)

Inspeccidn visual de
fisuras dentro y fuera de
la boquilla de paso de
dosificador

1 Dia

Operario

Hoja de informacién RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Inyectora

VAN DORN 120 [Cédigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad

de inyeccion al

molde Codigo: MUI01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Realizar el
avance del

inyeccion

1 |cafion para la

No realiza el
avance del
cafion (se
queda
lestatico)

Sensor de
avance en mal
1 lestado o mal
calibrado

Evidencia de falla

Sensor quemado, y tiene golpes en la
superficie.

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.2 horas para desmontar el sensor
0.8 hora para repuestos y montaje
Total: 1.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 5

Mano de obra: 5%/h

Total: 10.5%

Tarea correctiva

Cambiar el sensor de avance

Operacional

Calentar el
2 |polimero a
154° C

polimero a
154° C

No calentar el

Termocupla
descompuesta

Evidencia de falla

Sensor de termocupla quemado (sefiales
falsas)

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 hora para desmontar

1 hora de repuestos y montaje

Total: 2.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 30

Mano de obra: 5$/h

Total: 42.5%

Tarea correctiva

Cambiar termocuplas

Operacional




Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Unidad de inyeccion| . .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
a1 molde Cdodigo: MUIO1 b021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o110z | O3 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
Inspeccion del sensor de
1|A|1|S|N|IN|S| S avance de la unidad de 1 Dia Operador
inyeccion.
Inspeccion técnica de la Ing.
2|/A| 1 |S|N|N|S| S calibracion de el sensor | 4 semanas |mantenimi
de termocupla ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad
de cierre del molde|Cddigo: MUCO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Presion de aceite bajo y fuga de aceite en el
piso
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad de
lesiones no graves
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Realizar el Zgriacljlezar el Falta de Tiempo de pa}rada ) Para la
cierre de - olde 2 un presion de 0.5 horas de diagnostico sequridad o
1 |molde a un A 1 [aceite 1 horas para reconocer fugas gund
golpe de 80T S . medio
golpe de 80T hidraulico 1.5 hora para repuestos y montaje de ;
ambiente
conductos
Total: 3 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 50
Mano de obra: 5$/h
Total: 65$
Tarea correctiva
Cambiar conductos rotos y empaques de
aceite
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Unidad de cierre del | . . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
molde Cddigo: MUCO01 b021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | rocjencia |A realizar
o1l o203 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N1 Th2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Inspeccidn de fugas de
1Al 1]|S]sS S aceite hidraulico y 1semana | Operador
empaques




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Inyectora
VAN DORN 120

Cddigo: P-02

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: PLC de

introduccion
de los

introduccion
de parametros

Cables

circuitados del

Tiempo de parada
0.1 horas de diagnostico

control de

parametros de

inyeccion Cddigo: ECO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Pantalla de parametros se prende y se apaga,
0 se queda totalmente apagada
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Permite la No permite la

1 parametros de A de inyeccion 1 |panel de 0.5 horas de toma de medmoneg Operacional
in i control 1.5 hora para repuestos y montaje de panel
yeccion
de control
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 15
Mano de obra: 5$/h
Total: 25,5%
Tarea correctiva
Cambiar cables del panel de control
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Codigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decisién [DORN 120 2021 N.°:
RCM  [Equipo: PLC de control de | .. . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
parametros de inyeccion Codigo: ECOO01 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
o1loz 03 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O[[y1 N2 N3 | H4 | HE | S4
Inspeccion de cables por
medio de mediciones Ing
1/A| 1 |S|NIN|S| S basma:s con el 6 semanas |Mantenimi
multimetro
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Motor

hidraulico de
unidad de
inyeccion y cierre |Cédigo: MMH01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
bermite e qi No permite el| [Baja presion |[Fvidencia de falla )
ermite el giro iro del i Malas conexiones de los conductos de aceite
del tornillo sin giro ge interna, no
1| A tornillo sin | 1 |inyecta o carga hidraulico- Operacional
fin para carga e i . .
inyeccion. in para carga correctamente |Afectaciones a la seguridad
€ Inyeccion. Existe afectaciones a la seguridad de




lesiones no graves.

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnostico

2 horas para encontrar malas conexiones
2 hora para corregir conexiones.
Total: 5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 30

Mano de obra: 5%/h

Total: 55$

Tarea correctiva

Cambiar abrazaderas y conductos rotos

Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Codigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision [DORN 120 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Motor hidraulicode | ., . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
unidad de inyeccion y cierre Codigo: MMHO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 [Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
S S o1l 02103 < Inicial por:
F |FF|FM|H E N1 N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Inspeccién de conductos
y abrazaderas a nivel del Ing
1/A| 1 |S|N|N|S| S sistema hidraulico 4 semanas [Mantenimi
ento
Hoja N.°:
Hoja de informacion RCM (AMEF)
De:
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 26-01-2021

Equipo: Bomba

hidraulica de
lubricacion Cddigo: MBHO1 Responsable: Fecha fin: 26-01-2021
Funcion Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Bombear No bombea No presenta afectaciones al medio ambiente

aceite hacia los| |aceite hacia Tiempo de parada

equipos, los equipos, Motor 1 hora de diagnostico

1 Unidad de A Unidad de 1 [quemado 8 horas para conseguir las refacciones Operacional

cierre, Motor cierre, Motor L

Hidraulico, Hidraulico, (cortocircuito) |3 horas para reparar .

Intercambiador|  |Intercambiad Total: 12 horas operativas

de calor or de calor Costo de parada
Costo de trabajo 300$
Costo de mano de obra 12$/h
Total: 444$
Tarea correctiva
Desmontar y cambiar bomba hidraulica




Interrupcién de
la alimentacion

Evidencia de falla

Protecciones de la bomba accionadas y
bomba parada

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

del motor
(sobrecarga |1 hora de diagnostico
por 2 horas para conseguir las refacciones Operacional
accionamiento [1 horas para reparar
de las Total: 4 horas operativas
protecciones  -ogto de parada
del motor) Costo de trabajo 30$
Costo de mano de obra 2$/h
Total: 38%
Tarea correctiva
Cambio de protecciones de bomba
(breakers)
Evidencia de falla
Elementos rodantes producen mucho ruido
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Rodamientos | 1 horas de diagnostico
desg_agtados 1 hora para conseguir las refacciones Operacional
(def!mer.lt,e 3 horas para reparar
lubricacion)

Total: 4.1 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h
Total: 38.1$

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Contener el
aceite por las
lineas de
conducto

No contiene
el aceite en
las lineas de
conductos

Abrazaderas de
conductos mal
rotas

Evidencia de falla

Fugas por goteo en los terminales de
conductos y presencia de aceite dentro de la
carcasa de inyectora

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para conseguir las refacciones

1 horas para reparar

Total: 2.5 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 35$

Tarea correctiva

Cambio de abrazaderas

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Conductos de
aceite rotos

Evidencia de falla
Presencia de aceite dentro de la carcasa de
inyectora

Consecuencia
para la
sequridad y
medio




IAfectaciones a la seguridad ambiente
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico
4 horas para conseguir las refacciones
3 horas para reparar
Total: 7.5 horas operativas
Costo de parada
Costo de trabajo 80$
Costo de mano de obra 8$/h
Total: 140$
Tarea correctiva
Cambio de conductos de aceite
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Codigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25- [Hoja
decision [DORN 120 01-2021 |N.°:
RCM  [Equipo: Bomba hidraulica de itor: - 25-|De:
q _p 5 Codigo: MBHO1 IAuditor: Fecha: 25- De:
lubricacion 01-2021
Referencia [Evaluaciéon de| H1 | H2 | H3 [Acciones a falta| Tareas Propuestas |Frecuenci| A realizar
de las de a Inicial or:
i .| S1]S2|S3 P
Informacion|consecuencias
F{FF{FM|H SEOOl 02| 03 H4 (H5 | S4
N1 | N2 | N3
Medicion de pardmetros b4 semanas Ing
1/A| 1 |S|N|N|S| S eléctricos de la bomba Mantenimiento
hidraulica (aislamiento)
Controlar la carga de
trabajo asignada a la Ing
1/A| 2 |S|NIN|S| S 4 semanas o
bomba hidraulica (carga Mantenimiento|
de inyeccion inicial)
Lubricacién de Ing
1/A| 3 [S|N|NIS| N | S . 4 semanas o
rodamientos Mantenimiento|
Inspeccién visual de
abrazaderas en los
terminales de conductos Ing
ZIAL LS INGS S de aceite (Observar si 5 semanas Mantenimiento|
existe fugas por mal
ajuste de abrazaderas)
Inspeccion visual de los Ing
slal 2 1siInls s conductog de aceite |5 semanas Mantenimiento
(Observar fisuras en los
terminales de conductos)
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
Intercambiador de
calor Cddigo: MICO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
. . . Deficiencia  |[Evidencia de falla
Enfriar aceite No enfria el operativa. no . . . .
1 |hidraulico por | A faceite 1 [oPer: . Intercambiador caliente se evidencia Operacional
- S enfria lo iedad
medio de agua hidraulico - sucieda
suficiente




IAfectaciones a la seguridad

Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico

Total: 4.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 20

Mano de obra: 5$/h

Total: 42.5%

Tarea correctiva

Cambio de varillas de zinc

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente

2 horas para desmontaje de varillas
2 hora para montaje de varillas

Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Codigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisiéon [DORN 120 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Intercambiador de | . .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
calor Codigo: MICO01 h021.
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
F|FF|IFM|H E o1 0203 H4 | H 4 el Per
SIE|ONL N2 N3 5|5
Limpieza interna del
intercambiador Ing
1/{A| 1 |S|IN|N|S S esenu_almente en las 4 semanas |Mantenimi
varillas de zinc
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Inyectora
VAN DORN 120

Cddigo: P-02

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Deposito
de aceite

Cddigo: MDP02

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Contener el
aceite del
sistema

No contiene
el aceite del
sistema

A

Oxidacion y

! depdsito

corrosion en el

Evidencia de falla

Liqueo de aceite hidraulico del sistema
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

3 horas para sangrado y limpieza del
deposito

2 hora para reparacion del depdsito
(soldadura)

Total: 5.5 horas

Costo de parada

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente




Costo de trabajo: 500

Mano de obra: 5$/h

Total: 557.5%

Tarea correctiva

Soldadura de deposito de aceite

Evidencia de falla

Impurezas dentro del aceite hidraulico
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

\Afectaciones al medio ambiente

Existe afectaciones al medio ambiente

Mantener el No mantiene Tiempo de parada Consecuencia
gceite libre de el qceite libre | [Filtro de aceite | horas de diagnostico para la
2 |impurezas A |de impurezas | 1 |en mal estado - . seguridad y
3 horas para cambiar el filtro -
dentro del dentro del (roto) ) medio
sistema sistema Total: 4 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 80
Mano de obra: 5$/h
Total: 100$
Tarea correctiva
Cambio de filtro
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Deposito de aceite . itor: - 25-01- |De:
quip posi I Codigo: MDPO2 Auditor: gg;?a. 25-01- De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
o1l 02103 Inicial por:
FIFFIFM|H|S|E|O N1 N2 N3 H4 | H5 | S4
Inspeccidn del estado de
depdsito de aceite
1/A|1]|S|N|S S (verificar ox_lgacmn y 1semana | Operario
corrosion)
Cambio de filtro de
aceite hidraulico
Ing
2|/A| 1 |[S|N|S S 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Bomba
de agua externa

Caodigo: MBBO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Bombear agua
al sistema

A

No bombea
lagua al
sistema

1

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos soldados al eje por falta de
lubricacion

IAfectaciones a la seguridad

Operacional




No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Mano de obra: 5%/h

Total: 17.5%

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Codigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Bomba de agua A IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
externa Cdodigo: MBB01 b021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | prociencia |A realizar
s S o1l o203 < Inicial por:
F |FF|FM|H E N1 N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
1A 1]s|N|N|S S Cambio de rodamientos | ¢ oo oo
de la bomba de agua
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Inyectora
VAN DORN 120

Cadigo: P-02

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Deposito
de agua externa

Cddigo: MDPO03

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Recolectar
1 fagua limpia
para el sistema

No recolectar
A fagua limpia
del sistema

Suciedad
dentro del

! deposito

Evidencia de falla

Sedimentos dentro del depdsito del agua
IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

2 hora para trabajo correctivo

Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 10

Mano de obra: 5%/h

Total: 20.5 $

Tarea correctiva

Limpieza de deposito

Operacional




Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Cadigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Deposito de agua C IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
oxterna Cddigo: MDPO03 b021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢roqjencia |A realizar
o1l o2 03 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N1 Thnz [n3 | H4 | H5 | s4
Limpieza de depésito de Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S 24 semanas |Mantenimi
agua externa
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 [Cédigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Valvulas,
tuberias, accesorios

de agua Cddigo: MEQO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
\Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Controlar y No mantiene C;onductos [ iemeo de pgrada i Consecuencia
fisuradosy |01 horas de diagnostico para la
1 mantener el A el agua dentro 1 [abrazaderas en [2 hora para desmontaje de conductos seguridad o
agua dentro de | =" de los mal estado |3 horas para repuestos y tareas correctivas medio
los conductos conductos h
Total: 5.1 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 100
Mano de obra: 5$/h
Total: 125.5$
Tarea correctiva
Cambio de conductos y abrazaderas
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Codigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Valvulas, tuberias, L itor: - 95.01- IDe-
ac(?:esrc))rios de agun Cédigo: MEQOL IAuditor: gggrlm. 25-01- |De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:Elleencias Sl|sz2|s3 e Tareas Propuestas | ¢ eqencia [A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H| S |E|O 1 N2 N3] H4 | H5 | s4
Inspeccidn de
1{A| 1 |S|IN|S S accesorios, valvulas y 1 Dia Operario
abrazaderas




Hoja N.2:

Hoja de informacion RCM (AMEF)

De:

Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cédigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de refrigeracion de
agua (Chiller) Cddigo: MURO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
No baja la temperatura del agua de
recirculacién del sistema
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
Las IAfectaciones al medio ambiente
propiedades de|No existe afectaciones al medio ambiente
transferencia Tiempo de parada
1 ﬂglfi:gr el 1 horas de diagnostico y verificacion _ Operacional
refrigerante se 3 horas para repuestos y tareas correctivas
han Total: 4 horas
deteriorado  [Costo de parada
Costo de trabajo: 80
Mano de obra: 5$/h
Refri No refrigera, Total: 100 3 .

efrigerary ni mantiene el Tarea correctiva
mantener el agua Cambio de refrigerante del sistema

1 jaguaa una A temperatura Evidencia de falla

temperatura . .
menoral2eC | [nenoral2e Fugas en los conductos de refrigeracion

C IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico
2 hora para desmontaje de conductos Operacional
3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 5.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 80
Mano de obra: 5%/h
Total: 107.5$
Tarea correctiva
Cambio de conductos de refrigeracion

Fuga de
refrigerante

Evidencia de falla

Rodamientos soldados al eje por falta de

lubricacion

IAfectaciones a la seguridad

Bombear el No bombea el No eX|st_e afectamone_s ala sggurldad

agua de agua de ) IAfectaciones al medio ambiente

. L - .. | 1 |Rodamientos ; ; ; ; -

2 |recirculacion | A frecirculacion No existe afectaciones al medio ambiente Operacional
desgastados .

dentro del dentro del Tiempo de parada

chiller chiller 0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos

2 hora para montaje de nuevos rodamientos

Total: 3.5 horas

Costo de parada




Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5%

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Evidencia de falla

Se escucha que la bomba esta prendida pero
no recircula el agua

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Filtro de agua |y 1 horas de diagnostico

2 g:ggfiz%o Y"1t hora para desmontaje de filtro Operacional
1 hora para repuestos y tarea correctiva
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 80
Mano de obra: 5%/h
Total: 90.5 $
Tarea correctiva
Limpieza de filtro de agua
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Codigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisiéon [DORN 120 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Unidad de _ Auditor: Fecha: 25-01- |De:
refrigeracion de agua Cddigo: MURO1 2021
(Chiller)
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | .. encia [A realizar
F|FF|IFM|H E o1 0203 H4 | H 4 e P
SIEIOI NI N2 N3 5|5
Inspeccién de las Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S| S propiedades de 1semana |mantenimi
refrigeracion ento
Inspeccidn de los
1Al 2 |s|N[NlS]| s _conductos de | 1Dia | Operario
refrigeracion (verificar
presencia de fugas)




Cambio de rodamientos Ing. .
2/A| 1 |S|N|N|S S de la bomba de aqua 15000 horas |mantenimi
g
ento
Limpieza de filtro de Ing -
2|A| 2 [S|IN|N|S| S - . 8 semanas |mantenimi
agua de recirculacion
ento
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cédigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Valvulas,
tuberias, accesorios
de aceite Cddigo: MEQO2 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Controlar y No mantiene | |cOnductos 0.1 horas de diagnostico Consecuencia
mantener el el aceite fisuradosy I3 pora para desmontaje de conductos para la
1 |aceite dentro | A dentro de los 1 jabrazaderas en 5 horas para repuestos y tareas correctivas segurld_ad °
de los conductos mal estado Total: 8.1 horas medio
conductos O ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 250
Mano de obra: 5$/h
Total: 290.5 $
Tarea correctiva
Cambio de conductos (fisurados) y
abrazaderas
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.°:
RCM  |Equipo: Valvulas, tuberias, . itor: - 25-01- |De:
ac?:es‘())rios de aceite Codigo: MEQO2 puditor: gggila' 2501 e
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjr?acién conse(I:?Jsencias S1|sz|ss e Tareas Propuestas | precuencia |A realizar
o1loz2 03 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N Thn2 [ N3 | H4 | H5 | s4
1lal1lsINls s Inspeccic’)n de accesorios, 1 Dia Operario
vélvulas y abrazaderas




Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) -
Sistema: Inyectora
VAN DORN 120 |Cédigo: P-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
IAccesorios de
seguridad de
inyectora Cdodigo: MAS01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Finales de carrera no dan la sefial hacia los
sensores
/Afectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Limitas de Tiempo de parada Consecuencia
carrera 0.1 horas de diagnostico para la
! averiados 2 hora para desmontaje de conductos Segrﬁggi%d °
2 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
Total: 5.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 50.5 $
Proteger y No proteger Tarea correctiva
preservar la ni preservar Cambio de limites de carrera
1 ida del ser A llavida del_ ser Evidencia de falla
humano y de laj  |humano ni de .
maquina. la méquina Botoneras de paros de emergencia se traba al
pulsar
/Afectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada Consecuencia
Parosde 51 horas de diagnostico para la
2 lemergencia sin . seguridad o
funcionamientol hora para desmontaje de conductos _ medio
3 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
Total: 4.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 45.5 $
Tarea correctiva
Cambio de paros de emergencia
Hoja de [Sistema: Inyectora VAN Cddigo: P-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [DORN 120 2021 N.°:
RCM  |[Equipo: Accesorios de - itor: : 25-01- |De:
setz]ur‘i)dad de inyectora Codigo: MAS01 puditor: gg;?a- 2501 e
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:?Jsencias S1|8S2]|8S3 % Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
o1 o203 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 N2 | N3 H4 | H5 | S4
1A 1|s|N|N|S| s Inspeccion Limitesde |y i, | gperario
carrera y comprobacion




Inspeccidn de paros de
emergenciay
comprobacion

1 Dia

Operario

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

Sistema: Inyectora
VAN DORN 120

Cadigo: P-02

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Tablero
eléctrico de control
de inyectora

Cddigo: ETA0L

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Controlar y
suministrar
energia al
sistema

No

Cables
quemados

Evidencia de falla

Olor a quemado y cables negros
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de conductos

2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 45.5 $

Tarea correctiva

Cambio cables del tablero

Operacional

suministrar
energia al
sistema

Cables
desajustados

Evidencia de falla

Cables sueltos en los bornes de panel de
control

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje de conductos

1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 35.5$

Tarea correctiva

Ajustar los cables del tablero

Operacional

Hoja de

decisién [DORN

Sistema: Inyectora VAN

120

Codigo: P-02

Facilitador:

Fecha: 25-01-
2021

Hoj
N.°:

RCM

Equipo: Tablero eléctrico de
control de inyectora

Codigo: ETAO1

IAuditor:

Fecha: 25-01-
2021

De:

Referencia
de
Informacion

Evaluacién de

consecuencias

H1 | H2

H3

las

S1 | S2

de
S3

Acciones a falta

F|FF|FM|H

S

Ol | 02

03

E|O

N1 | N2

H4 | H5

N3

S4

Tareas Propuestas

Frecuencia
Inicial

A realizar
por:




1{A| 1 [S|N|N|S S Termografia de tablero 24 semanas | Operario
de control
1{A| 2 |S|IN|N|S| S Inspeccion de cables del 1semana | Operario
tablero
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: PLC de
centro de control deg
mando del sistema |Codigo: ECO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Error en la pantalla de programacién, no
ejecuta las funciones
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente
_ No existe afectaciones al medio ambiente
. | No programar Pr!foS 0 Tiempo de parada
rogramar f0s | o arjetas 2 horas de diagnosticol )
1 |pardmetros de | A arametros de 1 |electrénicas en 1 hora para desmontaie de drivers Operacional
mecanizado P - mal estado P ) .
mecanizado 3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 6 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 130 $
Tarea correctiva
Cambio de drivers
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: PLC de centro de P IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
control de mando del sistema Codigo: ECO01 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFM|H | S|E|O N1 N2 N3 H4 | H5 | S4
Inspeccion de drivers de
1{A| 1 |S|IN|N|S S control de PLC 6 semanas | Operario
(Pardmetros eléctricos)
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:

Servomotor de eje

z1 del sistema

Cddigo: EMEOQL

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021




Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje z1

No permitir el
movimiento
programado
del eje z1

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Mano de obra: 5$/h

Total: 17.5$

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Operacional

Devanado
defectuoso

Evidencia de falla

Motor no arranca

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje de motor

5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 250 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 285 $

Tarea correctiva

Reacondicionamiento de devanado

Operacional

d

Hoja de

ecision

Sistema: Torno de tres ejes

Cddigo: P-03

Facilitador:
2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

RCM
z1 del sistema

Equipo: Servomotor de eje

Codigo: EMEO1

IAuditor:

2021

Fecha: 25-01-

De:

Referencia

Informacion

Evaluacién de
las
consecuencias

de

H1

H2

H3 |Acciones a falta

S1

S2

de
S3

F

FFIFM|IH|S|E|O

o1

02

03

N1

N2

H4 | H5 | S4

N3

Tareas Propuestas

Inicial

Frecuencia

A realizar
por:

Al 1 |S|IN|N|S

Termografia en los
rodamientos del

servomotor

24 semanas

Ing
mantenimi
ento

Megado de motor

24 semanas

Ing
mantenimi
ento

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

Sistema: Torno de
tres ejes

Cddigo: P-03

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo:
Servomotor de eje

Cdodigo: EMEQ2

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021




z2 del sistema

Funcion Falla Funcional

Modo de falla Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje z2

No permitir el
movimiento
programado
del eje z2

Evidencia de falla

/Afectaciones a la seguridad

Tiempo de parada
Rodamientos [0-5 horas de diagnostico

desgastados

Total: 3.5 horas

Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Rodamientos extremadamente calientes

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos

Operacional

Evidencia de falla
Motor no arranca
/Afectaciones a la seguridad

Tiempo de parada

1 horas de diagnostico
Devanado

defectuoso

Total: 7 horas

Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $

Tarea correctiva

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente

1 hora para desmontaje de motor
5 horas para repuestos y tareas correctivas

Reacondicionamiento de devanado

Operacional

Hoja de
decisién

Sistema: Torno de tres ejes

Codigo: P-03 Facilitador:

Fecha: 25-01-
2021

Hoj
N.°:

RCM  [Equipo: Servomotor de eje

z2 del sistema

Cédigo: EMEO2 Auditor:

Fecha: 25-01-
2021

De:

Referencia |Evaluacion de| H1 | H2

H3 |Acciones a falta

de las

Informacion|consecuencias| S1

S2

s3 de Tareas Propuestas

01|02

03

F|IFF[FM|H|S|E|O

N1 | N2

H4 | H5 | S4

N3

Frecuencia
Inicial

A realizar

por:

1/A|1

Termografia en los
rodamientos del
servomotor

24 semanas

Ing

mantenimi

ento

Megado de motor

24 semanas

Ing

mantenimi

ento

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

Sistema: Torno de
tres ejes

Cadigo: P-03

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021




Equipo:
Servomotor de eje
X1 del sistema

Cddigo: EMEQ3

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje x1

No permitir el
movimiento
programado
del eje x1

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla
Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico
1 horas para desmontaje de rodamientos

2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Operacional

Devanado
defectuoso

Evidencia de falla

Motor no arranca
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico
1 hora para desmontaje de motor

5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas

Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $

Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado

Operacional

Hoja de
decisién

RCM

Sistema: Torno de tres ejes

Cddigo: P-03

Facilitador:

2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

Equipo: Servomotor de eje

X1 del sistema

Cddigo: EMEO3

IAuditor:

2021

Fecha: 25-01-

De:

Referencia

de

Evaluacion de
las

Informacion|consecuencias

H1

H2

H3

S1

S2

S3

Acciones a falta
de

F

FF

FM|H|S|E|O

O1

02

03

N1

N2

N3

H4 | H5 | sS4

Tareas Propuestas

Frecuencia
Inicial

A realizar
por:

A

Termografia en los
rodamientos del

servomotor

24 semanas

Ing
mantenimi
ento

Megado de motor

24 semanas

Ing
mantenimi
ento




Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) -
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Motor
eléctrico DC de
movimiento del
mandril Cdodigo: EMEO4 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Rodamientos |0.5 horas de diagnostico
desgastados |1 horas para desmontaje de rodamientos Operacional
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5%
Permitir el No permitir el Tarea correctiva
1 [movimiento | , movimiento | Cambio de rodamientos
programado programado Evidencia de falla
del eje x1 del eje x1 Motor no arranca
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
1 horas de diagnostico
Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes  |[Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  |[Equipo: Motor eléctrico DC | _, . itor: - 95.01- De:
dgmgvimiento del mandril  |C0digo: EMEO4 puditor: gggl]a- 201 be:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:?Jsencias S1|8S2]|8S3 % Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
o1 o203 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 | N2 | N3 H4 | H5 | S4
Termografia en los Ing
1A SIN|N|S S rodamientos del 24 semanas |mantenimi
servomotor ento
Ing
21 A SIN[N|S S Megado de motor 24 semanas |[mantenimi
ento




Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) -
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad
de transmision de
movimiento al
mandril por correa |Codigo: MST01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Sonido de la banda de transmision
deteriorada
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Transmitir No transmitir Desgaste de la Tiempo de parada
movimiento movimiento banda de 0.5 horas de diagnostico )
1 desgie el motor | A (desde el e transmision |1 horas para desmontaje de banda Operacional
al eje del motor al eje .
mandril del mandril 2 horas para montaje de nueva banda
Total: 3.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$
Tarea correctiva
Cambio de banda
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Unidad de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
transmision de movimiento al|Codigo: MST01 2021
mandril por correa
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Informacicn|conseauencias| S1 | $2 | 3 de Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFM|H|S|E|O N1 N2 N3 H4 | H5 | S4
Cambio de banda de Ing
1/A] 1 |S|N|NJ|S S . 15000 horas |mantenimi
transmision
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad
de filtros de
\ventilacién de
control electronico |[Codigo: MFT01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Retener las No retener las Presencia de polvo e impurezas dentro de los
impurezas del impurezas del|  [Filtros bancos de drivers
1 faire, hacia los | A faire, hacia los| 1 [fisurados . . No operacional
drivers de drivers de Afectz_amones a Ia_ seguridad .
control control No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente




No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.5 horas para desmontaje de filtro
1 horas para montaje de nuevo filtro
Total: 1.6 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 10

Mano de obra: 5$/h

Total: 8%

Tarea correctiva

Cambio filtro de ventilacion

Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Unidad de filtros de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
\ventilacion de control Codigo: MFTO01 2021
electrénico
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Inforcrjr?acion consecl:iséncias S1|S2|S3 de Tareas Propuestas Frecuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 N2 | N3 | H4 | HS sS4
Limpieza de filtros de Ing
1/A| 1 |S|NIN|IN| S S 2 semanas |mantenimi
ventilacion
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Torno de
tres ejes Cadigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Deposito
de aceite de
lubricacion de
sistema Cddigo: MDPO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Liqueo de aceite hidrdulico del sistema
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
_ Oxidaciony ~[0-5 horas de diagnostico Consecuencia
Contener el No contiene corrosion en el [3 horas para sangrado y limpieza del para la
1 a_celte del A e_I aceite del |1 Jenbsito 4enosito segurld_ad y
sistema sistema P P _, L. medio
2 hora para reparacion del depdsito ambiente
(soldadura)
Total: 5.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 500
Mano de obra: 5%/h
Total: 557.5$
Tarea correctiva
Soldadura de deposito de aceite




Evidencia de falla
Impurezas dentro del aceite hidraulico
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves
IAfectaciones al medio ambiente
Mantener el No mantiene Existe afectaciones al medio ambiente Consecuencia
aceite libre de el aceite libre|  [Filtro de aceite [Tiempo de parada para la
2 limpurezas A |de impurezas | 1 |en mal estado |1 horas de diagnostico seguridad y
dentro del dentro del (roto) 3 horas para cambiar el filtro medio
sistema sistema Total: 4 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 80
Mano de obra: 5$/h
Total: 100$
Tarea correctiva
Cambio de filtro
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes  |[Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  |[Equipo: Deposito de aceite - itor: - 25-01- |De:
dglul?ricacic’?n de sistema Codigo: MDPO1 puditor: 58223' 201 be:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Informacion|conseauencias| S1 | 2 | §3 de Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
o1l 02103 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1l N2 | N3 | H4|HS sS4
Inspeccion del estado de
depdsito de aceite
1{A| 1 |S|IN|S S (verificar ox_l,dacmn y 1semana | Operario
corrosion)
Cambio de filtro de
aceite hidraulico
Ing
2/A| 1 |[S|IN|S S 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.°:
Hoja de informacion RCM (AMEF)
De:
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 26-01-2021
Equipo: Bomba
hidraulica de
lubricacion del
sistema Cddigo: MBHO1 Responsable: Fecha fin: 26-01-2021
Funcion Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Bombear No bombea Bobinado del motor quemado
aceite hacia los aceite hacia IAfectaciones a la seguridad
equipos, los equipos, Motor No presenta afectaciones al ser humano
1 Unidad de A Unidad de 1 jquemado IAfectaciones al medio ambiente Operacional
clerre, Motor cletre, Motor (cortocircuito) [No presenta afectaciones al medio ambiente
Hidraulico, Hidraulico, )
Intercambiador|  |Intercambiad Tiempo de parada
de calor or de calor 1 hora de diagnostico
8 horas para conseguir las refacciones




3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h

Total: 444%

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba hidraulica

Interrupcién de
la alimentacion

Evidencia de falla

Protecciones de la bomba accionadas y
bomba parada

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
\Afectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

del motor
(sobrecarga |1 hora de diagnostico
por 2 horas para conseguir las refacciones Operacional
accionamiento [1 horas para reparar
de las Total: 4 horas operativas
protecciones  ostg de parada
del motor) Costo de trabajo 30$
Costo de mano de obra 2$/h
Total: 38$
Tarea correctiva
Cambio de protecciones de bomba
(breakers)
Evidencia de falla
Elementos rodantes producen mucho ruido
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Rodamientos | 1 horas de diagnostico
desg_agtados 1 hora para conseguir las refacciones Operacional
(def!uer_]t,e 3 horas para reparar
lubricacidn)

Total: 4.1 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h
Total: 38.1$

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Contener el
aceite por las
lineas de
conducto

No contiene
el aceite en
las lineas de
conductos

Abrazaderas de
conductos mal
rotas

Evidencia de falla

Fugas por goteo en los terminales de
conductos y presencia de aceite dentro de la
carcasa de inyectora

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para conseguir las refacciones

1 horas para reparar

Total: 2.5 horas operativas

Costo de parada

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente




Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h
Total: 35$

Tarea correctiva

Cambio de abrazaderas

Evidencia de falla
Presencia de aceite dentro de la carcasa de
inyectora

IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
\Afectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Consecuencia

Conductos de 0.5 horas de diagnostico para la
2 . - . seguridad y
aceite rotos |4 horas para conseguir las refacciones medio
3 horas para reparar ambiente
Total: 7.5 horas operativas
Costo de parada
Costo de trabajo 80$
Costo de mano de obra 8%/h
Total: 140$
Tarea correctiva
Cambio de conductos de aceite
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes  |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25- [Hoja
decision 01-2021  |N.°:
RCM :Equ_ipo:_ Bomba hidraulica de Codigo: MBHO1 IAuditor: Fecha: 25-|De:
ubricacién del sistema 01-2021
Referencia [Evaluaciéon de| H1 | H2 | H3 [Acciones a falta| Tareas Propuestas |Frecuenci| A realizar
de 5 las 1|2 ss de a Inicial por:
Informacién|consecuencias
F{FF{FM|H E o102 08 H4 (H 4
S © N1 | N2 | N3 5|5
Medicion de pardmetros b4 semanas Ing
1/A| 1 |S|NIN|S| S eléctricos de la bomba Mantenimiento
hidraulica (aislamiento)
Controlar la carga de
trabajo asignada a la Ing
LIAL 2 |SININIS| S bomba hidraulica (carga 4 semanas Mantenimiento|
de inyeccion inicial)
Lubricacién de Ing
1/A| 3 [S|N|NIS| N | S . 4 semanas o
rodamientos Mantenimiento
Inspeccién visual de
abrazaderas en los
terminales de conductos In
ZIATLISINGS S de aceite (Observar si S semanas Manteni?niento
existe fugas por mal
ajuste de abrazaderas)
Inspeccion visual de los Ing
slal 2 lsiInls S conducto; de aceite |5 semanas Mantenimiento
(Observar fisuras en los
terminales de conductos)




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

tres ejes

Sistema: Torno de

Cddigo: P-03

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

el mecanizado de
pieza

Equipo: Deposito
de refrigerante para|

Cdodigo: MDP02

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Contener el

sistema

1 refrigerante del

No contiene
el refrigerante| 1
del sistema

Oxidacion y
corrosion en el |3 horas para sangrado y limpieza del
deposito

Evidencia de falla

Liqueo de refrigerante del sistema
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

\Afectaciones al medio ambiente

Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

deposito

2 hora para tareas correctivas
Total: 5.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 200

Mano de obra: 5$/h

Total: 357.5%

Tarea correctiva

Soldadura de depdsito de aceite

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Mantener el
refrigerante
libre de
impurezas
dentro del
sistema

No mantiene
el refrigerante
libre de
impurezas
dentro del
sistema

Filtro

(roto)

de

refrigerante en
mal estado

Evidencia de falla

Impurezas dentro del refrigerante
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnostico

3 horas para cambiar el filtro

Total: 4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 80

Mano de obra: 5$/h

Total: 100$

Tarea correctiva

Cambio de filtro

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Hoja de
decisién

Sistema: Torno de tres ejes

Cddigo: P-03

Facilitador:
2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

RCM

Equipo: Deposito de
refrigerante para el
mecanizado de pieza

Codigo: MDP02

IAuditor:
2021

Fecha: 25-01-

De:

Referencia
de

Evaluacion de
las
Informacion|consecuencias| S1 | S2

H1 | H2

H3

S3

Acciones a falta
de

Tareas Propuestas

F|FF|FM|H

01|02

03

E|O

N1 | N2

N3

H4

H5 | S4

Frecuencia
Inicial

A realizar
por:




Inspeccion del estado de )
Al l]|S|N|S S deposito de refrigerante | 1semana | Operario
Cambio de filtro de Ing
Al 1 |S|N|S S refrigerante 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) .

Sistema: Torno de
tres ejes

Cadigo: P-03

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Bomba
de refrigerante para|
el mecanizado de

piezas

Cddigo: MBRO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Bombear
refrigerante
para la
recirculacion
de refrigerante

No bombear
refrigerante
para la
recirculacion
de
refrigerante

Motor

1 |quemado
(cortocircuito)

Evidencia de falla

Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

8 horas para conseguir las refacciones
3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h

Total: 444$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba

Operacional

Filtro de

2 Irefrigerante

obstruido

Evidencia de falla

Filtro lleno de impurezas, retencion de
recirculacion de agua

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

2 horas para conseguir las refacciones
1 horas para reparar

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 100$

Costo de mano de obra 5$/h

Total: 120$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar el filtro

Operacional




Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Bomba de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
refrigerante para el Codigo: MBRO1 2021
mecanizado de piezas
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
o102 103 Inicial por:
FFFFMHSEONl N2 | N3 | H4 | HS sS4
Megado de motor
1/A| 1 |S|N|S S 24 semanas | Operario
Cambio de filtro de Ing
2/A| 1 |[S|IN|S S refrigerante 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Banco de
intercambiadores
de calor Cddigo: MICO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla

Los ventiladores no giran, estan estaticos
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Ventiladores |1 hora de diagnostico

1 |obstruidos por [2 horas para conseguir las refacciones Operacional
desalineacion |1 horas para montaje
Total: 4 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 200$
Costo de mano de obra 5%/h
Total: 220$

Refrigerar el No refrigerar Tarea correctiva

aceite y el aceite y IAlineacion del eje de ventilacién

1 |mantenerloa | A jmantenerlo a Evidencia de falla
temperaturas temperaturas -
ho altas ho altas Cables dafiados o quemados

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano

IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente

Tiempo de parada

No llega sefial |1 hora de diagnostico

para Ia_ . 2 horas para conseguir las refacciones Operacional

activacion de .

\entiladores 1 horas para cambio QE cables
Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 100$

Costo de mano de obra 5$/h

Total: 120$

Tarea correctiva

Cambio de cales eléctricos




Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Banco de P IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
intercambiadores de calor Cddigo: MICO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O oL 0203 H4 | H5 | S4 el Por
N1 [ N2 | N3
Limpieza de ventiladores Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S de refrigeracion 5 semanas |mantenimi
ento
Termografia de circuito Ing
2|/A| 1 |S|IN|N|S S eléctricos de control de | 24 semanas |mantenimi
la ventilacion ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Torno de
tres ejes Cadigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Vélvulas,
tuberias, accesorios

de refrigerante Cddigo: MEQO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Controlar y No mantiene | [cOnductos Tiempo de parada Consecuencia
mantener el ol refrigerantel  [isuradosy [0 horas de diagnostico para la
1 [refrigerante | A dentro%e los | L abrazaderas en [2 hora para desmontaje de conductos seguridad y
dentro de los mal estado 3 horas para repuestos y tareas correctivas medio
conductos h
conductos Total: 5.1 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 100
Mano de obra: 5$/h
Total: 125.5 $
Tarea correctiva
Cambio de conductos y abrazaderas
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Valvulas, tuberfas, | . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
accesorios de refrigerante Cédigo: MEQO1 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H| S |E|O 1T N2 [ N3 | H4 | HE | s4
ilal1lslInls s Inspeccién de accesorios, 1 Dia Operario

vélvulas y abrazaderas




Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Valvulas,
tuberias, accesorios
de aceite Cdodigo: MEQO2 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Controlar y No mantiene Conductos 0.1 horas de diagnostico Consecuencia
mantener el el aceite fisuradosy i3 hora para desmontaje de conductos para la
1 jaceite dentro | A dentro de los 1 jabrazaderas en 5 horas para repuestos y tareas correctivas segurld_ad y
de los conductos mal estado Total: 8.1 horas me_dlo
conductos O ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 250
Mano de obra: 5$/h
Total: 290.5 $
Tarea correctiva
Cambio de conductos (fisurados) y
abrazaderas
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Vélvulas, tuberias, L itor: -925_01- IDe-
acclesgrios de aceite Codigo: MEQO2 puditor: gg;?a' 25-01- be:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infororlr?acién consecl:?;ncias S1|8S2]|s3 e Tareas Propuestas | ¢recencia [A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 N2 | N3 H4 | H5 | S4
1lal1lsINls s Inspeccic’)n de accesorios, 1 Dia Operario
vélvulas y abrazaderas
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
IAccesorios de
seguridad Caodigo: MAS01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Finales de carrera no dan la sefial hacia los
sensores
Proteger y No proteger Limitasde  [Afectaciones a la seguridad Consecuencia
Dl | (i | o it econes sl | el
humanoy de la|  jhumano ni de averiados Afecte_tcmnes al r_nedlo amble_nte _ medio
maquina. la maquina No existe afectaciones al medio ambiente ambiente
Tiempo de parada
0.1 horas de diagnostico
2 hora para desmontaje de conductos




2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 5.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 50.5 $

Tarea correctiva

Cambio de limites de carrera

Evidencia de falla

pulsar

IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Botoneras de paros de emergencia se traba al

Consecuencia

) Parosde 51 horas de diagnostico par_z;llaa
emergenclasiny . para desmontaje de conductos seguridad o
funcionamiento . medio
3 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
Total: 4.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 45.5 $
Tarea correctiva
Cambio de paros de emergencia
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Accesorios de A IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
seguridad Codigo: MAS01 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N T2 N3 | H4 | H5 | s4
1|Al1]s]s s Inspeccion Limites de 1Dia | Operario
carrera’y comprobacion
Inspeccidn de paros de
1/A| 2 |S|S S emergenciay 1 Dia Operario
comprobacién
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
tres ejes Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de aire comprimido
y lubricacion al

sistema Cddigo: MUBO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Proporcionar la|  [No Motor d Evidencia de falla o
mezcla de aire | |proporcionar otor de No circula el aceite para la combinacion con
. lubricacion del ; .
1 |y aceite para | A [lamezclade |1 sistema FRL el aire Operacional

Iubrlca_cmn de aire y aceite en mal estado Afectguones a Ia} seguridad _
mecanismos para No existe afectaciones a la seguridad




lubricacion IAfectaciones al medio ambiente

de ) No existe afectaciones al medio ambiente
mecanismos Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje FRL

1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 35.5$

Tarea correctiva

Cambio de FRL

Evidencia de falla

No existe presion en el manémetro
IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Entrada de aire|0-1 horas de diagnostico

2 |comprimido |1 hora para desmontaje de conductos Operacional
taponado 1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 35.5

Tarea correctiva

Cambio de conductos de aire

Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes  |[Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Unidad de aire _ IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
comprimido y lubricacion al |C6digo: MUBO1 2021
sistema
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | prociencia |A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O O1102103 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
1|A|1]S|IN[N|S s Limpieza de filtro de 1Dia | Operario
FRL
Limpieza de conductos Ing
1{A| 2 |[S|N|N|S S - 6 semanas |mantenimi
de aire (cebado)
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
tres ejes Cadigo: P-03 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Tablero
eléctrico de control|Codigo: ETAQ01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional | Modo de falla I Efecto de falla Consecuencia




Controlar

energia al
sistema

suministrar

y No

sistema

suministrar
energia al

Cables
quemados

Evidencia de falla

Olor a quemado y cables negros
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de conductos

2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 45.5 $

Tarea correctiva

Cambio cables del tablero

Operacional

Cables

desajustados

Evidencia de falla

Cables sueltos en los bornes de panel de
control

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje de conductos

1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 35.5$

Tarea correctiva

/Ajustar los cables del tablero

Operacional

Hoja de
decisién

Sistema: Torno de tres ejes

Codigo: P-03

Facilitador:
2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

RCM
CO

ntrol

Equipo: Tablero eléctrico de

Codigo: ETAO1

IAuditor:
2021

Fecha: 25-01-

De:

Referencia
de
Informacion

Evaluacion de

H1

H2

H3

las
consecuencias

S1

S2

S3

Acciones a falta

de Tareas Propuestas

F |FF|FM

0o1

02

03

H|S|E|O

N1

N2

N3

H4

H5 | S4

Frecuencia
Inicial

A realizar
por:

11A|1

S|IN|N|S

S

Termografia de tablero
de control

24 semanas

Operario

Inspeccion de cables del
tablero

1 semana

Operario

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

cuatro ejes

Sistema: Torno de

Cddigo: P-04

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: PLC de
centro de control deg
mando del sistema

Cddigo: ECO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional| Modo de falla |

Efecto de falla

Consecuencia




Programar los

No programari
los

Drivers o
tarjetas

Evidencia de falla

Error en la pantalla de programacion, no
ejecuta las funciones

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

2 horas de diagnosticol

1 |pardmetros de | A . 1 |electrénicas en - . Operacional
: pardmetros de 1 hora para desmontaje de drivers
mecanizado : mal estado .
mecanizado 3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 6 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 130 $
Tarea correctiva
Cambio de drivers
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [ejes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: PLC de centro de A IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
control de mando del sistema |09190: ECO01 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
S S o1l 0203 < Inicial por:
F|FF|FM|H E N1 | N2 | N3 H4 | H5 | S4
Inspeccion de drivers de
1{A| 1 |S|IN|N|S| S control de PLC 6 semanas | Operario
(Pardmetros eléctricos)
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo:

z1 del sistema

Servomotor de eje

Cddigo: EMEOQ1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje z1

No permitir el
movimiento
programado
del eje z1

1

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Mano de obra: 5$/h

Total: 17.5%

Operacional




Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Evidencia de falla

Motor no arranca

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision jes 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Servomotor de eje | .. . IAuditor: Fecha: 25-01- De:
z1 del sistema Codigo: EMEOL 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢ rociencia |A realizar
F|FF|IFM|H E o1 0203 H4 | H 4 el Per
SIEIOI NI N2 [ N3 5|5
Termografia en los Ing
1/A| 1 [S|N|N|S S rodamientos del 24 semanas |[mantenimi
servomotor ento
Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S Megado de motor 24 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cadigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo:
Servomotor de eje

22 del sistema Cddigo: EMEQ2

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje z2

No permitir el
movimiento
programado
del eje z2

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Operacional




Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Evidencia de falla

Motor no arranca

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnéstico

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [ejes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Servomotor de eje | . .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
z2 del sistema Codigo: EMEQ2 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
S S o1l 0203 < Inicial por:
F|FF|FM|H E N1 | N2 | N3 H4 | H5 | S4
Termografia en los Ing
1|A| 1 [S|N|N|S S rodamientos del 24 semanas |[mantenimi
servomotor ento
Ing
2|/A| 1 |S|N|N|S S Megado de motor 24 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cadigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo:
Servomotor de eje
X1 del sistema

Cddigo: EMEQ3

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje x1

No permitir el
movimiento
programado
del eje x1

1

desgastados

Rodamientos

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Operacional




Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$%

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Evidencia de falla

Motor no arranca

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision [ejes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Servomotor de eje | . .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
X1 del sistema Codigo: EMEO3 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
o1l 02103 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O [N N2 N3 | H4 | H5 | s4
Termografia en los Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S rodamientos del 24 semanas |mantenimi
servomotor ento
Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S Megado de motor 24 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo:
Servomotor de eje
X2 del sistema

Cdodigo: EMEO4

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje x2

No permitir el
movimiento
programado
del eje x2

desgastados

Rodamientos

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Operacional




Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$%

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Evidencia de falla

Motor no arranca

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision [gjes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Servomotor de eje | . .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
x2 del sistema Codigo: EMEO4 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
o1l 02103 Inicial por:
FIFFIFMIH|S|E|O N1 N2 N3 H4 | H5 | S4
Termografia en los Ing
1/A| 1 [S|N|N|S rodamientos del 24 semanas |[mantenimi
servomotor ento
Ing
2|A| 1 |S|N|N|S Megado de motor 24 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
tres ejes Cadigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Motor
eléctrico DC de
movimiento del
mandril

Cddigo: EMEQ5

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

Permitir el No permitirell |5\ iotos [NO existe afectaciones a la seguridad

1 [novimiento movimiento |, desgastados  |Afectaciones al medio ambiente Operacional

prog(amado programado No existe afectaciones al medio ambiente

del eje x1 del eje x1 )
Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico
1 horas para desmontaje de rodamientos




2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Mano de obra: 5$/h

Total: 17.5$%

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Evidencia de falla

Motor no arranca

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decisién 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Motor eléctrico DC |, .. IAuditor: Fecha: 25-01- De:
de movimiento del mandril  [c0digo: EMEOS 0021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
F|FF|IFM|H E o1 0203 H4 | H 4 e P
SIEIONL N2 [ N3 5|5
Termografia en los Ing
1|/A|] 1 |S|N|NJ|S S rodamientos del 24 semanas |mantenimi
servomotor ento
Ing
2|A| 1 |S|N|NJ|S S Megado de motor 24 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Torno de
cuatro ejes

Cadigo: P-04

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de transmision de
movimiento al
mandril por correa

Cddigo: MSTO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Transmitir No transmitir |  [Desgaste de la [EVidencia de falla
1 |movimiento | A movimiento | 1 |banda de Sonido de la banda de transmision Operacional
desde el motor desde el transmision  (deteriorada




al eje del motor al eje /Afectaciones a la seguridad
mandril del mandril No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico
1 horas para desmontaje de banda
2 horas para montaje de nueva banda
Total: 3.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5%
Tarea correctiva
Cambio de banda
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [gjes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Unidad de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
transmision de movimiento al |Codigo: MSTO1 2021
mandril por correa
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Informacion|conseauencias| S1 | 2 | §3 de Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
o102 103 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 N2 | N3 | H4|HS sS4
Cambio de banda de Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S L 15000 horas |mantenimi
transmision
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cadigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de filtros de
\ventilacion de
control electronico

Cddigo: MFTO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Retener las
impurezas del
1 Jaire, hacia los
drivers de
control

No retener las|
impurezas del
aire, hacia los| 1
drivers de
control

A

Filtros
fisurados

Evidencia de falla

Presencia de polvo e impurezas dentro de los|
bancos de drivers

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.5 horas para desmontaje de filtro

1 horas para montaje de nuevo filtro
Total: 1.6 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 10

Mano de obra: 5$/h

Total: 8%

Tarea correctiva

Cambio filtro de ventilacion

No operacional




Hoja de [Sistema: Torno de tres ejes |Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Unidad de filtros de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
\ventilacion de control Codigo: MFT01 2021
electronico
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | crocencia |A realizar
o102 103 Inicial por:
FFFFMHSEON1N2N3H4HSS4
Limpieza de filtros de Ing_ .
1/A| 1 |SIN|IN[N| S S, 2 semanas |mantenimi
ventilacion
ento
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Deposito
de aceite de
lubricacion de
sistema

Cddigo: MDPO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Contener el
aceite del
sistema

No contiene
el aceite del
sistema

A

1

Oxidacion y
corrosion en el
deposito

Evidencia de falla

Liqueo de aceite hidrdulico del sistema
\Afectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

3 horas para sangrado y limpieza del
deposito

2 hora para reparacion del deposito
(soldadura)

Total: 5.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 500

Mano de obra: 5%/h

Total: 557.5%

Tarea correctiva

Soldadura de deposito de aceite

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Mantener el
aceite libre de
impurezas
dentro del
sistema

No mantiene
el aceite libre
de impurezas
dentro del
sistema

A

1

Filtro de aceite
en mal estado
(roto)

Evidencia de falla

Impurezas dentro del aceite hidraulico
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnostico

3 horas para cambiar el filtro

Total: 4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 80

Mano de obra: 5%/h

Total: 100$

Tarea correctiva

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente




Cambio de filtro

Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [gjes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Depdsito de aceite |, .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
de lubricacion de sistema Codigo: MDPO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | crecuencia |A realizar
o102 03 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N Thnz [n3 | H4 | H5 | s4
Inspeccion del estado de
deposito de aceite
1/A|1]|S|N|S S (verificar ox_l,dacmny 1semana | Operario
corrosion)
Cambio de filtro de
aceite hidraulico Ing
2|/A| 1 |S|N|S S 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.°:
Hoja de informacion RCM (AMEF)
De:

Sistema: Torno de
cuatro ejes

Cddigo: P-04

Facilitador:

Fecha inicio: 26-01-2021

Equipo: Bomba

hidréaulica de
lubricacion del
sistema Cddigo: MBHO1 Responsable: Fecha fin: 26-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Motor 1 hora de diagnostico
Bombear No bombea | 1 [quemado 8 horas para conseguir las refacciones Operacional
aceite hacia los|  [aceite hacia (cortocircuito) (3 horas para reparar
equipos, los equipos, Total: 12 horas operativas
1 U_nidad de A U_nidad de Costo de parada
clerre, Motor clerre, Motor Costo de trabajo 300$
Hidraulico, Hidraulico,
Intercambiador|  |Intercambiad Costo de mano de obra 12$/h
de calor or de calor Total: 444%
Tarea correctiva
Desmontar y cambiar bomba hidraulica
Interrupcién de|Evidencia de falla
la alimentacion|Protecciones de la bomba accionadas y
del motor bomba parada )
2 ésg)rbrecarga IAfectaciones a la seguridad Operacional
accionamiento [NO Presenta afectaciones al ser humano
de las IAfectaciones al medio ambiente




protecciones
del motor)

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

2 horas para conseguir las refacciones
1 horas para reparar

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 38$

Tarea correctiva

Cambio de protecciones de bomba
(breakers)

Rodamientos
desgastados
(deficiente
lubricacion)

Evidencia de falla

Elementos rodantes producen mucho ruido
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para conseguir las refacciones

3 horas para reparar

Total: 4.1 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 38.1%

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Operacional

Contener el
aceite por las
lineas de
conducto

No contiene
el aceite en
las lineas de
conductos

Abrazaderas de
conductos mal
rotas

Evidencia de falla

Fugas por goteo en los terminales de
conductos y presencia de aceite dentro de la
carcasa de inyectora

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para conseguir las refacciones

1 horas para reparar

Total: 2.5 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 35

Tarea correctiva

Cambio de abrazaderas

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Conductos de
aceite rotos

Evidencia de falla

Presencia de aceite dentro de la carcasa de
inyectora

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

Si presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

Consecuencia
para la
seqguridad y
medio
ambiente




3 horas para reparar

Costo de parada
Costo de trabajo 80$

Total: 7.5 horas operativas

Costo de mano de obra 8%/h
Total: 140$

Tarea correctiva

Cambio de conductos de aceite

4 horas para conseguir las refacciones

Hoja de
decisién

ejes

Sistema: Torno de cuatro

Codigo: P-04

Facilitador:

Fecha: 25-
01-2021

Hoja
N.©:

RCM

Equipo: Bomba hidraulica de
lubricacién del sistema

Codigo: MBHO1

IAuditor:

Fecha: 25-
01-2021

De:

Referencia

Informacion

Evaluacién de
las
consecuencias

de

H1 | H2 | H3

Acciones a falta

S1|S2|S3

de

F

FF{IFM{H|{S|E{O

01|02 |03

N1 | N2 | N3

H4 (H5 | S4

Tareas Propuestas

Frecuenci
a Inicial

A realizar
por:

Medicién de parametros
eléctricos de la bomba
hidréaulica (aislamiento)

24 semanas|

Ing
Mantenimiento|

Controlar la carga de
trabajo asignada a la
bomba hidraulica (carga
de inyeccion inicial)

4 semanas

Ing
Mantenimiento

Lubricacién de
rodamientos

4 semanas

Ing
Mantenimiento

Inspeccién visual de
abrazaderas en los
terminales de conductos
de aceite (Observar si
existe fugas por mal
ajuste de abrazaderas)

5 semanas

Ing
Mantenimiento|

Inspecciodn visual de los
conductos de aceite
(Observar fisuras en los
terminales de conductos)

5 semanas

Ing
Mantenimiento

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

Sistema: Torno de
cuatro ejes

Cadigo: P-04

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Deposito
de refrigerante para|
el mecanizado de
pieza

Cddigo: MDPO02

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional | Modo de falla |

Efecto de falla

| Consecuencia




Contener el
refrigerante del
sistema

A

No contiene
el refrigerante| 1
del sistema

Oxidacion y
corrosion en el
deposito

Evidencia de falla

Liqueo de refrigerante del sistema
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

3 horas para sangrado y limpieza del
deposito

2 hora para tareas correctivas

Total: 5.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 200

Mano de obra: 5%/h

Total: 357.5%

Tarea correctiva

Soldadura de depdsito de aceite

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Mantener el
refrigerante
libre de
impurezas
dentro del
sistema

No mantiene
el refrigerante
libre de
impurezas
dentro del
sistema

Filtro de
refrigerante en
mal estado
(roto)

Evidencia de falla

Impurezas dentro del refrigerante
\Afectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnostico

3 horas para cambiar el filtro

Total: 4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 80

Mano de obra: 5$/h

Total: 100$

Tarea correctiva

Cambio de filtro

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Hoja de
decisién

ejes

Sistema: Torno de cuatro

Cddigo: P-04

Facilitador:
2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

RCM

Equipo: Dep6sito de
refrigerante para el
mecanizado de pieza

Codigo: MDP02

IAuditor:
2021

Fecha: 25-01-

De:

Referencia

Informacion

de

Evaluacion de

las

consecuencias

H1 | H2

H3

S1 | S2

S3

Acciones a falta
de

Tareas Propuestas

F

FF{FM|H

S

E

01|02

03

(0]

N1 | N2

N3 H4

H5

Inicial
S4

Frecuencia

A realizar
por:

All

S

Inspeccidn del estado de
depdsito de refrigerante

1 semana

Operario

Cambio de filtro de
refrigerante

4000 horas

Ing
mantenimi
ento




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Torno de
cuatro ejes

Cddigo: P-04

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Bomba
de refrigerante para|
el mecanizado de
piezas

Cdodigo: MBRO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

para la

Bombear
refrigerante

recirculacion
de refrigerante

para la

de

No bombear
refrigerante

recirculacion

refrigerante

Evidencia de falla
Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad

Tiempo de parada
Motor 1 hora de diagnostico
quemado
(cortocircuito) (3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h
Total: 444$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba

No presenta afectaciones al ser humano
\Afectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente

8 horas para conseguir las refacciones

Operacional

Evidencia de falla

recirculacion de agua
IAfectaciones a la seguridad

Tiempo de parada

Filtro de 1 hora de diagnostico

refrigerante

obstruido
1 horas para reparar

Total: 4 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 100$

Costo de mano de obra 5$/h
Total: 120$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar el filtro

Filtro lleno de impurezas, retencion de

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente

2 horas para conseguir las refacciones

Operacional

Hoja de
decisién

RCM

Sistema: Torno de cuatro

ejes

Cddigo: P-04 Facilitador:

Fecha: 25-01-
2021

Hoj
N.°:

Equipo: Bomba de
refrigerante para el

mecanizado de piezas

IAuditor:
Codigo: MBRO1

Fecha: 25-01-
2021

De:

Referencia

de

Informacién|consecuencias

Evaluacion de

H1

H2

H3 |Acciones a falta

las

S1

S2

s3 de Tareas Propuestas

F

FF

FM|H| S |E

o1

02

03

o

N1

N2

H4 | H5 | sS4

N3

Frecuencia
Inicial

A realizar
por:

All

S|IN|S S

Megado de motor

24 semana

Operario




Cambio de filtro de
refrigerante

4000 horas

Ing
mantenimi
ento

Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

Sistema: Torno de
cuatro ejes

Cadigo: P-04

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Banco de
intercambiadores
de calor

Cddigo: MIC01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

aceite y

no altas

Refrigerar el

mantenerlo a
temperaturas

A

No refrigerar
el aceite y
mantenerlo a
temperaturas
no altas

Ventiladores
obstruidos por
desalineacion

Evidencia de falla

Los ventiladores no giran, estan estaticos
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

2 horas para conseguir las refacciones

1 horas para montaje

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 200$

Costo de mano de obra 5$/h

Total: 220$

Tarea correctiva

)Alineacion del eje de ventilacion

Operacional

No llega sefial
para la
activacion de
\ventiladores

Evidencia de falla

Cables dafiados o quemados
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

2 horas para conseguir las refacciones
1 horas para cambio de cables

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 100$

Costo de mano de obra 5$/h

Total: 120$

Tarea correctiva

Cambio de cales eléctricos

Operacional

Hoja de
decisién

Sistema: Torno de cuatro

ejes

Cddigo: P-04

Facilitador:
2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

RCM

Equipo: Banco de

intercambiadores de calor

Cddigo: MICO1

IAuditor:

2021

Fecha: 25-01-

De:

Referencia

de

Informacion

Evaluacion de
las
consecuencias

H1 | H2

H3

S1 | S2

S3

Acciones a falta
de

Tareas Propuestas

F

FF

FM

H|S|E|O

01|02

03

N1 | N2

N3 H4

H5

Inicial
S4

Frecuencia

A realizar
por:




Limpieza de ventiladores Ing

1{A| 1 |S|IN|N|S S de refrigeracion 5 semanas |mantenimi
ento
Termografia de circuito Ing

2|/A| 1 |S|IN|N|S S eléctricos de control de | 24 semanas |mantenimi
la ventilacion ento
Hoja N.2:

Hoja de informacion RCM (AMEF)

De:

Sistema: Torno de
cuatro ejes Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Valvulas,
tuberfas, accesorios
de refrigerante Cdodigo: MEQO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla

Fugas en los conductos y en las abrazaderas
\Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

Existe afectaciones al medio ambiente
Conductos Tiempo de parada

No mantiene ; 0.1 horas de diagnostico
el refrigerante fisurados y ]

Controlar y
mantener el

1 [refrigerante A 1 |abrazaderas en [2 hora para desmontaje de conductos Operacional
dentro de los .
dentro de los mal estado 3 horas para repuestos y tareas correctivas
conductos
conductos Total: 5.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100
Mano de obra: 5$/h
Total: 125.5$
Tarea correctiva
Cambio de conductos y abrazaderas
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision jes 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Vélvulas, tuberfas, |, . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
accesorios de refrigerante  [©00190: MEQOL 0021

Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3

FlErlrm|H ]| s |E| o P2 108 1 il s | sa
SIEIOI'NL N2 [ N3 518

Tareas Propuestas . .
P Frecuencia |A realizar

Inicial por:

Inspeccién de accesorios,

1/A|1]|S|N|S S )
valvulas y abrazaderas

1 Dia Operario




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

Sistema: Torno de
cuatro ejes Cadigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Valvulas,
tuberfas, accesorios
de aceite Cddigo: MEQO2 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Controlar y No mantiene Conductos 0.1 horas de diagnostico Consecuencia
mantener el el aceite fisuradosy i3 hora para desmontaje de conductos para la
1 jaceite dentro | A dentro de los 1 jabrazaderas en 5 horas para repuestos y tareas correctivas segurld_ad y
de los mal estado medio
conductos conductos Total: 8.1 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 250
Mano de obra: 5$/h
Total: 290.5 $
Tarea correctiva
Cambio de conductos (fisurados) y
abrazaderas
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro  |Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision [ejes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Valvulas, tuberias, L itor: - 95.01- IDe:
ac?:esrérios de aceite Cédigo: MEQO2 puditor: gggrfa' 201 IDe:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
informacion|consensencias| S1 | 2 | 3 de Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 | N2 | N3 H4 | H5 | S4
1lal1lsINls s Inspeccic’)n de accesorios, 1 Dia Operario
vélvulas y abrazaderas
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cddigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
IAccesorios de
seguridad Cadigo: MAS01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Proteger y N_o proteger Limitas de Evidencia de falla Consecuencia
preservar la ni preservar Finales de carrera no dan la sefial hacia los para la
1 |vida del ser A |la vida del ser| 1 [2"¢"@ sensores seguridad o
humano y de la)]  [humano ni de averiados - . medio
L . /Afectaciones a la seguridad h
maquina. la maquina ambiente




Existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de conductos

2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 5.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 50.5 $

Tarea correctiva

Cambio de limites de carrera

Evidencia de falla

Botoneras de paros de emergencia se traba al
pulsar

/Afectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Consecuencia

Parosde g 1 horas de diagnostico para la
2 lemergencia sin 1 hora para desmontaje de conductos seguridad o
funcionamiento P ! . medio
3 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
Total: 4.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 45.5 $
Tarea correctiva
Cambio de paros de emergencia
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision jes 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Accesorios de I Auditor: Fecha: 25-01- |De:
sequridad Cddigo: MASO1 b021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O O1102103 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
1A 1]|S|N|s s Inspeccion Limites de 1Dia | Operario
carrera 'y comprobacion
Inspeccién de paros de
1{A| 2 |S|IN|S S emergenciay 1 Dia Operario
comprobacion
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Torno de
cuatro ejes Cadigo: P-04 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

sistema

Equipo: Unidad
de aire comprimido
y lubricacion al

Cddigo: MUBO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021




Funcién Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla

No circula el aceite para la combinacion con
el aire

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Motor de Tiempo de parada

lubricacion del [0-1 horas de diagnostico .
! sistema FRL, |1 hora para desmontaje FRL Operacional
en mal estado (1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

No Mano de obra: 5$/h
Proporcionar la| proporcionar Total: 355 %
mezcla de aire | |12 Mmezcla de Tarea correctiva
1 |y aceite para | A ;gfay aceite Cambio de FRL
Iubrlca_cmn de lubricacion Ewde_nua de falla
mecanismos de No existe presion en el mandmetro
mecanismos IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Entrada de aire|0-1 horas de diagnostico
2 |comprimido |1 hora para desmontaje de conductos Operacional
taponado 1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 35.5
Tarea correctiva
Cambio de conductos de aire
Hoja de [Sistema: Torno de cuatro Codigo: P-04 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision jes 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Unidad de aire IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
comprimido y lubricacion al |Cdédigo: MUBO1 2021
sistema
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjr?acién conse(I:?JSencias S1|S2|s3 e Tareas Propuestas | ¢recencia [A realizar
o1loz 03 Inicial por:
F|FFIFM|{H|S|E|O NI | N2 | N3 H4 | H5 | S4
1Al 1]|s|N[N|s S Limpieza de filtro de 1Dia | Operario
FRL
Limpieza de conductos Ing -
1{A| 2 |S|N|N|S S de aire (cebado) 6 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:

Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Torno de |Codigo: P-04 ’Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021




cuatro ejes

Equipo: Tablero
eléctrico de control

Cdodigo: ETA01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Controlar y
suministrar
energia al
sistema

No
suministrar
energia al
sistema

Cables
quemados

Evidencia de falla

Olor a quemado y cables negros
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de conductos

2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 45.5 $

Tarea correctiva

Cambio cables del tablero

Operacional

Cables
desajustados

Evidencia de falla

Cables sueltos en los bornes de panel de
control

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje de conductos

1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 35.5$

Tarea correctiva

/Ajustar los cables del tablero

Operacional

Hoja de
decisién

RCM

Sistema: Torno de cuatro
ejes

Codigo: P-04

Facilitador:
2021

Fecha: 25-01-

Hoj
N.°:

Equipo: Tablero eléctrico de
control

Cddigo: ETA0L

IAuditor:

2021

Fecha: 25-01-

De:

de

Referencia

Informacion

Evaluacion de

consecuencias

H1

H2

H3

las
S1

S2

S3

Acciones a falta
de

Tareas Propuestas

F

FF

FM

H

o1

02

03

S|E|O

N1

N2

N3 H4

H5

S4

Frecuencia
Inicial

A realizar
por:

A

S

N[N|S

S

Termografia de tablero
de control

24 semanas

Operario

Inspeccion de cables del
tablero

1 semana

Operario




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Centro de
mecanizado Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: PLC de
centro de control de
mando del sistema |Cédigo: ECO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Error en la pantalla de programacién, no
ejecuta las funciones
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Programar los No programa g;}gg: ° Tiempo de parada
s los > 2 horas de diagnosticol .
1 |parametros de | A pardmetros de 1 |electronicas en 1 hora para desmontaje de drivers Operacional
mecanizado : mal estado .
mecanizado 3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 6 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 130 $
Tarea correctiva
Cambio de drivers
Hoja de [Sistema: Centro de Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.°:
RCM  |[Equipo: PLC de centro de . itor: - 25-01- |De:
coqntrgl de mando del sistema [C0di90: ECO01 puditor: gg;?a' 25-01- be:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infororlr?acién consecl:?;ncias Sl|sz2|s3 e Tareas Propuestas | erecuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | H5 | S4
Inspeccion de drivers de
1{A| 1 |S|IN|N|S| S control de PLC 6 semanas | Operario
(Parametros eléctricos)
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Centro de
mecanizado Cadigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Motor
eléctrico DC de
movimiento del
mandril

Cddigo: EMEQ1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
1 |movimiento
del spindle

movimiento
del spindle

No permitir el

1

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos

Operacional




Total: 3.5 horas

Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$%

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

2 hora para montaje de nuevos rodamientos

Evidencia de falla

Motor no arranca

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Centro de Codigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decisién |mecanizado 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Motor eléctrico DC |, .. IAuditor: Fecha: 25-01- De:
de movimiento del mandril  |c0digo: EMEOL 0021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia [A realizar
F|FF|IFM|H E o1 0203 H4 | H 4 e P
SIEIOI NI N2 [ N3 5|5
Termografia en los Ing
1|/A|] 1 |S|N|NJ|S S . 20 semanas |mantenimi
rodamientos del motor
ento
Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S Megado de motor 20 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Centro de
mecanizado

Cadigo: P-05

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de transmision de

movimiento al
spindle por correa [Cddigo: MSTO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Tran_sm_itir No t_ran_smitir Desgaste d la jonlc_io dz la banda de transmision
movimiento movimiento banda de etEI’IOI’E_I a _ _
1 (desde el motor | A |desde el 1 - /Afectaciones a la seguridad Operacional
. . transmision . . .
al eje del motor al eje No existe afectaciones a la seguridad
spindle del spindle IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente




Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico

Total: 3.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$

Tarea correctiva
Cambio de banda

1 horas para desmontaje de banda
2 horas para montaje de nueva banda

Hoja de [Sistema: Centro de Codigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Unidad de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
transmision de movimiento al|Codigo: MST01 2021
spndle por correa
Referencia |[Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Inforcrjr?acion consecl:iséncias S1|S2|S3 de Tareas Propuestas Frecuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 N2 | N3 | H4 | HS sS4
Cambio de banda de Ing -
1/A|1|S|N|N|S S s 15000 horas |mantenimi
transmision
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Centro de
mecanizado Cadigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
Servomotor de eje
Z del sistema Cddigo: EMEQ2 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcioén Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Rodamientos [0-5 horas de diagnostico
Permitir el No permitir el| 1 desgastados |1 horas para desmontaje de rodamientos Operacional
movimiento movimiento 2 hora para montaje de nuevos rodamientos
! programado A programado Total: 3.5 horas
del eje z1 del eje z1 Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5%
Tarea correctiva
Cambio de rodamientos
Evidencia de falla
2 Devanado Motor no arranca Operacional
defectuoso . .
/Afectaciones a la seguridad




No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnéstico

1 hora para desmontaje de motor

5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 250 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 285 $

Tarea correctiva

Reacondicionamiento de devanado

Hoja de [Sistema: Centro de Codigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Servomotor de eje Z| ., .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
del sistema Codigo: EMEQ2 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recencia [A realizar
S S o102 03 < Inicial por:
F|FF|FM|H E N1 | N2 | N3 | H4 | H5 | S4
Termografia en los Ing
1/A|1|S|N|N|S rodamientos del 20 semanas |mantenimi
servomotor ento
Ing
2/A| 1 |S|N|N|S Megado de motor 20 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

mecanizado

Sistema: Centro de

Cddigo: P-05

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo:

Y del sistema

Servomotor del eje

Cddigo: EMEQ3

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje z2

movimiento
programado
del eje z2

No permitir el

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Mano de obra: 5$/h

Total: 17.5%

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Operacional




Evidencia de falla

Motor no arranca

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico

Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Centro de Codigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién |mecanizado 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Servomotor del eje | . .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
Y del sistema Codigo: EMEO3 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢ rocencia |A realizar
S S o1l 02103 < Inicial por:
F|FF|IFM|H E N1 N2 | N3 H4 | H5 | S4
Termografia en los Ing
1A SIN[IN|S S rodamientos del 20 semanas |mantenimi
servomotor ento
Ing
21 A SIN|N|S S Megado de motor 20 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Centro de
mecanizado

Cddigo: P-05

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo:

Servomotor de eje

X del sistema

Cdodigo: EMEO4

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Permitir el
movimiento
programado
del eje x1

movimiento
programado
del eje x1

No permitir el

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Rodamientos extremadamente calientes
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 60

Mano de obra: 5$/h

Total: 17.5%

Tarea correctiva

Operacional




Cambio de rodamientos

Evidencia de falla
Motor no arranca
/Afectaciones a la seguridad

Tiempo de parada
1 horas de diagndstico

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Centro de Codigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision |mecanizado 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Servomotor de eje X| . .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
del sistema Codigo: EMEO4 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
F|FF|IFM|H E o102 03 H4 | H 4 el P
SIE|OTNT N2 [ N3 5|8
Termografia en los Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S rodamientos del 20 semanas |mantenimi
servomotor ento
Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S Megado de motor 20 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Centro de
mecanizado Cadigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad
de filtros de
\ventilacion de
control electronico |[Codigo: MFT01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Evidencia de falla
Presencia de polvo e impurezas dentro de los
bancos de drivers

Retener las
impurezas del

No retener las|
impurezas del

Filtros
fisurados

/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No operacional

1 faire, hacia los | A [aire, hacia los| 1
drivers de drivers de
control control

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

0.5 horas para desmontaje de filtro

1 horas para montaje de nuevo filtro

Total: 1.6 horas




Costo de parada

Costo de trabajo: 10

Mano de obra: 5$/h

Total: 8%

Tarea correctiva

Cambio filtro de ventilacion

Hoja de [Sistema: Centro de Codigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién |mecanizado 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Unidad de filtros de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
\ventilacion de control Codigo: MFT01 2021
electronico
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
o102 03 Inicial por:
FFFFMHSEONl N2 | N3 H4 | H5 | S4
Limpieza de filtros de Ing. .
1/A| 1 [S|N|N|N| S S 2 semanas |mantenimi
ventilacion
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De-
Sistema: Centro de
mecanizado Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
Intercambiador de
calor del sistema |Cddigo: MICO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Refrigerar el

No refrigerar

aceite y el aceite y no

1 |mantenerloa | A |mantenerlo a
temperaturas temperaturas
bajas bajas

Conductos de
1 [refrigerante
obstruidos

Evidencia de falla

Impurezas e los conductos de refrigeracion
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

1 horas para conseguir las refacciones

1 horas para tareas correctivas

Total: 3 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 80$

Costo de mano de obra 5$/h

Total: 85$

Tarea correctiva

Limpieza de filtro y de los conductos de
refrigeracion

Operacional

Perdida de las
2 |propiedades
del refrigerante

Evidencia de falla

No refrigera adecuadamente el aceite
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

1 horas para conseguir las refacciones

1 horas para cambio de refrigerante

Total: 3 horas operativas

Operacional




Costo de parada

Costo de trabajo 100$
Costo de mano de obra 5%/h
Total: 115$

Tarea correctiva

Cambio de refrigerante

Hoja de [Sistema: Centro de Codigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.°:
RCM ipo: i T . .
Ea(?;]:%(éi Isri]stfer;aamblador de Cédigo: MICO1 IAuditor: gg;?a. 25-01- |De:
Referencia |[Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjr?acién conse(I:?Jchias S1|Ss2|s3 e Tareas Propuestas | ¢recuencia |A realizar
o1l o203 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O[N\1 N2 N3 | H4 | HE | S4
Limpieza de filtro de Ing
1/A|1|S|N|N|S S refrigeracion 5semanas |mantenimi
ento
Cambio de refrigerante Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S 3000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Centro de
mecanizado Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Deposito
de refrigerante para|
el mecanizado de
pieza Cddigo: MDPO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Liqueo de refrigerante del sistema
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
_ Oxidaciony  [0-5 horas de diagnostico Consecuencia
Contener el No contiene | |- cién en el [3 horas para sangrado y limpieza del para la
1 rgfrlgerante del| A Jel ref_rlgerante 1 Jenbsito 4eposito segurld_ad y
sistema del sistema P P . medio
2 hora para tareas correctivas ambiente
Total: 5.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 200
Mano de obra: 5$/h
Total: 357.5%
Tarea correctiva
Soldadura de depdsito de aceite
Evidencia de falla
Mantener el No mantiene Impurezas dentro del refrigerante _
refrigerante el refrigerante|  [Filtro de Afectaciones a la seguridad Conseculenua
, libre de A [libre de | Irefrigerante en Existe afectaciones a la seguridad riesgo de para la
. N . seguridad y
impurezas impurezas mal estado afectaciones no graves medio
dentro del dentro del (roto) IAfectaciones al medio ambiente ambiente
sistema sistema Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada




1 horas de diagnostico

3 horas para cambiar el filtro
Total: 4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 80

Mano de obra: 5%/h

Total: 100$

Tarea correctiva

Cambio de filtro

Hoja de [Sistema: Centro de Cadigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Depbsito de _ IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
refrigerante para el Cddigo: MDPO1 2021
mecanizado de pieza
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
F|FF|FM|H E o110z O3 H4 | H 4 el P
SIE|ONT N2 [ N3 5|8
Inspeccion del estado de )
1{A| 1 |S|IN|S S deposito de refrigerante | 1semana | Operario
Cambio de filtro de Ing
2|/A| 1 |S|N|S S refrigerante 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Centro de
mecanizado Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Bomba
de refrigerante para|
el mecanizado de

recirculacion

de refrigerante de

refrigerante

recirculacion

(cortocircuito)

3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h
Total: 444%

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba

piezas Cddigo: MBRO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente

Bombear No bombear Tiempo de parada

refrigerante refrigerante Motor 1 hora de diagnostico

1 |parala A Para la 1 |quemado 8 horas para conseguir las refacciones Operacional




Evidencia de falla

Filtro lleno de impurezas, retencion de
recirculacion de agua

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Filtro de 1 hora de diagnostico )
2 Irefrigerante - . Operacional
. 2 horas para conseguir las refacciones
obstruido
1 horas para reparar
Total: 4 horas operativas
Costo de parada
Costo de trabajo 100$
Costo de mano de obra 5$/h
Total: 120$
Tarea correctiva
Desmontar y cambiar el filtro
Hoja de [Sistema: Centro de Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién |mecanizado 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Bomba de _ Auditor: Fecha: 25-01- |De:
refrigerante para el Codigo: MBRO1 2021
mecanizado de piezas
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
F|FF|IFM|H E o102 03 H4 | H 4 el P
SIEIOTNL [ N2 [ N3 5| S
Megado de motor
1{A| 1 |S|IN|N|S S 24 semana | Operario
Cambio de filtro de Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S refrigerante 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Centro de
mecanizado Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de aire comprimido
y lubricacion al

sistema Cddigo: MUBO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcioén Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
No circula el aceite para la combinacion con
el aire
No IAfectaciones a la seguridad
Proporcionar la| P! o - 1" ,I:?e:;tiiiescrllcr::;isoaalri;?S:tr:adad
mezcla de aire la mezcla de Motor de 3 ! . )
. aire y aceite lubricacion del [No existe afectaciones al medio ambiente .
1 |y aceite para | A 1. . Operacional
N para sistema FRL, [Tiempo de parada
Iubrlca_uon de lubricacion en mal estado (0.1 horas de diagnostico
mecanismos :
de . 1 hora para desmontaje FRL
Mecanismos 1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $




Mano de obra: 5$/h
Total: 35.5$
Tarea correctiva
Cambio de FRL

Evidencia de falla
No existe presion en el manémetro
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Entrada de aire(0-1 horas de diagnostico

2 lcomprimido |1 hora para desmontaje de conductos Operacional
taponado 1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 35.5$
Tarea correctiva
Cambio de conductos de aire
Hoja de [Sistema: Centro de Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Unidad de aire _ IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
comprimido y lubricacion al |Cédigo: MUBO1 2021
sistema
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFM[H | S|E|O N1 TNz N3 | H4 | H5 | s4
1A 1|s|N[N|S S Limpieza de filtro de 1Dia | Operario
FRL
Limpieza de conductos Ing
1{A| 2 |S|IN|N|S S piez 6 semanas [mantenimi
de aire (cebado)
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Centro de

mecanizado Cadigo: P-05

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Vélvulas,
tuberias, accesorios

de refrigerante Cddigo: MEQO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

0.1 horas de diagnostico
2 hora para desmontaje de conductos
3 horas para repuestos y tareas correctivas

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
Conirolar yl No mantiene SondléCtOS No existe afectaciones a la seguridad Conseculenua
mantener el refrigerante| , | o0 ac0SY  |Afectaciones al medio ambiente para la
1 [refrigerante A 1 [abrazaderasen | . . . . seguridad y
dentro de los Existe afectaciones al medio ambiente .
dentro de los conductos mal estado i medio
conductos Tiempo de parada ambiente




Total: 5.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100
Mano de obra: 5$/h
Total: 125.5 $

Tarea correctiva

Cambio de conductos y abrazaderas

Hoja de [Sistema: Centro de Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision |mecanizado 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Vélvulas, tuberfas, | . Auditor: Fecha: 25-01- [De:
accesorios de refrigerante Codigo: MEQO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢ recyencia [A realizar
S S o1l 02103 < Inicial por:
F|FF|FM|H E N1 N2 | N3 H4 | H5 | S4
ilal1lslInls s Inspeccnon de accesorios, 1 Dia Operario
valvulas y abrazaderas
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De-
Sistema: Centro
de mecanizado Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Valvulas
tuberias, accesorios
de aceite Cddigo: MEQO2 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Conirolar yI No mantiene ]gondléctos 0.1 horas de diagnostico Conseculenua
mantener € el aceite ISurados’y 13 hora para desmontaje de conductos para fa
1 |aceite dentro | A 1 [abrazaderas en . seguridad y
dentro de los 5 horas para repuestos y tareas correctivas -
de los conductos mal estado ) medio
conductos Total: 8.1 horas ambiente |
Costo de parada
Costo de trabajo: 250
Mano de obra: 5$/h
Total: 290.5 $
Tarea correctiva
Cambio de conductos (fisurados) y
abrazaderas
Hoja de [Sistema: Centro de Cadigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision |mecanizado 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Vélvulas, tuberfas, | .. . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
accesorios de aceite Codigo: MEQO2 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | prociencia [A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o102 | 03 H4 | H S4 el P
N1 | N2 | N3 5




Inspeccion de accesorios,

1A S|IN|S S , 1 Dia Operario
valvulas y abrazaderas
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) -
Sistema: Centro de
mecanizado Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
IAccesorios de
seguridad Cdodigo: MAS01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Finales de carrera no dan la sefial hacia los
sensores
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Limitas de Tiempo de parada Consecuencia
carrera 0.1 horas de diagnostico para la
! averiados 2 hora para desmontaje de conductos Segrﬁggi%d °
2 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
Total: 5.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 50.5 $
Proteger y No proteger Tarea correctiva
preservar la ni preservar Cambio de limites de carrera
1 ida del ser A llavida del_ ser Evidencia de falla
humano y de laj  |humano ni de .
magquina. la maquina Botoneras de paros de emergencia se traba al
pulsar
/Afectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada Consecuencia
Parosde 51 horas de diagnostico para la
2 lemergencia sin . seguridad o
funcionamientol hora para desmontaje de conductos _ medio
3 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
Total: 4.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 45.5 $
Tarea correctiva
Cambio de paros de emergencia
Hoja de [Sistema: Centro de Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.°:
RCM sEetz]lLJJ:"i)(?édAccesonos de Cédigo: MASO1 IAuditor: gggr;a: 25-01- |De:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:?Jsencias S1|8S2]|8S3 % Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
o1loz2 03 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | HS | S4




1/al1]s|N]s s Inspeccion Limites de 1Dia | Operario
carrera’y comprobacion
Inspeccion de paros de
1/A| 2 |S|IN|S S emergenciay 1 Dia Operario
comprobacién
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) .

Sistema: Centro de
mecanizado

Cadigo: P-05

Facilitador:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Tablero
eléctrico de control

Cddigo: ETA0L

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Controlar y
suministrar
energia al
sistema

No
suministrar
energia al
sistema

Cables
quemados

Evidencia de falla

Olor a quemado y cables negros
/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de conductos

2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 45.5 $

Tarea correctiva

Cambio cables del tablero

Operacional

Cables
desajustados

Evidencia de falla

Cables sueltos en los bornes de panel de
control

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontaje de conductos

1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $

Mano de obra: 5$/h

Total: 35.5$

Tarea correctiva

/Ajustar los cables del tablero

Operacional




Hoja de [Sistema: Centro de Cddigo: P-05 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |mecanizado 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Tablero eléctricode | ., . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
control Codigo: ETA0L b021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o110z | O3 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
1|A| 1 [S|N|N|S S Termografia de tablero 24 semanas | Operario
de control
1/A| 2 |S|NIN|S| S Inspeccion de cables del 1 semana Operario
tablero
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) v
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Motor
eléctrico AC del
compresor

Cdédigo: EMEO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Transformar
energia
eléctrica en
1 energia
mecanica de
cilindro de
impulsion

No
transformar
energia
eléctrica en

Motor
quemado
(cortocircuito)

Evidencia de falla

Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

8 horas para conseguir las refacciones
3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h

Total: 444$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba

Operacional

energia
mecénica de
cilindro de
impulsion

Rodamientos
desgastados

Evidencia de falla

Elementos rodantes producen mucho ruido
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para conseguir las refacciones

3 horas para reparar

Total: 4.1 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 38.1%

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Operacional




Compresor de
impulsion directa

Cddigo: MCPO1

Responsable:

Hoja de [Sistema: Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.0:
RCM  [Equipo: Motor eléctrico AC |, . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
del compresor Codigo: EMEO1 b021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o110z | O3 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
Megado de motor
1{A| 1 [S|N|N|S S 24 semanas | Operario
Cambio de rodamientos Ing
2|/A| 1 |S|IN|N|S S 15000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De-
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Se evidencia fuga de aire comprimido
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
C_omprim_ir el No _comprime Compresion 1 hora de diagnostico _ _
1 faire, mediante | A el aire, se 17 .. |1 horas para desmontaje Operacional
L . baja, del piston
piston lescapa el aire 24 horas para reparar motor
Total: 26 horas operativas
Costo de parada
Costo de trabajo 70$
Costo de mano de obra 5%/h
Total: 200$
Tarea correctiva
)Anillo de compresion fisurado
Hoja de [Sistema: Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM ipo: P . .
c ﬁﬁ&ﬂ?&f&%ﬂ?or de Cédigo: MCPO1 IAuditor: gggrlm. 25-01- De:
Referencia |[Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infororlr?acién conse(I:?Jsencias S1|8S2]|s3 & Tareas Propuestas | grecuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N1 Thn2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Cambio de anillo de Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S compresion 4000 horas |mantenimi
ento




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

Manometros de
presion de tanque y|
de salida

Cddigo: MMNO1

Responsable:

De:
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Tomay
filtro de aire Cdodigo: MFT01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Se evidencia obstruccion y suciedad de filtro
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No No presenta afectaciones al medio ambiente
Proporcionar laj  |proporcionar Tiempo de p_arada )
mezcladeaire | flamezclade | ..o 0.5 hora de diagnostico
1 |puro, haciael | A Jaire puro, 1 1 horas para desmontaje Operacional
O . en mal estado .
interior del hacw} el 2 horas para tareas correctivas
tanque interior del Total: 3.5 horas operativas
tanque Costo de parada
Costo de trabajo 30$
Costo de mano de obra 5$/h
Total: 47.5%
Tarea correctiva
Cambio de filtro de ingreso de aire
Hoja de [Sistema: Compresor Cadigo: P-06 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Tomay filtro de aire : o PP
quip ay mnitr ! Codigo: MFTO1 Auditor: gg;?a. 25-01- De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFM|H | S|E|O [N\ N2 N3 H4 | H5 | S4
Limpieza de filtro de Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S ingreso de aire 4 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:

Fecha fin: 25-01-2021

seleccionados

seleccionados

roto

Tiempo de parada

0.5 hora de diagnostico
3 horas para repuestos y desmontaje de
manometros
1 horas para cambio de mandmetro

Funcién Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Se evidencia obstruccion y suciedad de filtro
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
Medir la No medir la Orin de sello  /Afectaciones al medio ambiente
1 E;?Z'r?]grgi los Ez:'izlr?]gtggslos 1 |de manémetro [No presenta afectaciones al medio ambiente | Operacional




Total: 4.5 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 5%/h
Total: 55.5$

Tarea correctiva

Cambio de orin de manémetro

Hoja de [Sistema: Compresor Cadigo: P-06 Facilitador: Fecha: 25-Hoja
decision 01-2021 |N.°:
RCM  [Equipo: Man6metros de L IAuditor: Fecha: 25-|De:
presion de tanque y de salida Codigo: MFTO1 01-2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | cocyenci| A realizar
o102 (03 a Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N1 Tn2 N3 | H4 | H5 | s4
1Al 1]s|N[N|S s Cambio de Orin de sello}, y oo~ INQ
de aire del manémetro mantenimiento
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Deposito
de aire comprimido

Cdédigo: MDPO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Se evidencia agua con oxido en las lineas de
salida de aire del compresor
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente
Retener el aire | | cener el Tiempo de parada
puro y limpio @alre puro'y Condensado eny 5 1or, de diagnostico )
1 libre de A [limpio libre | 1 |el deposito del b3 horas para desmontaje y repuestos Operacional
de tanque .
condensado ondensado 3 horas para cambio tanque
Total: 26.5 horas operativas
Costo de parada
Costo de trabajo 200$
Costo de mano de obra 5$/h
Total: 332.5%
Tarea correctiva
Cambio de tanque de compresor
Hoja de [Sistema: Compresor Codigo: P-06 Facilitador: Fecha: 25-Hoja
decision 01-2021 |N.°:
RCM EOQ;F')F;?M%?)DOS“O de aire Cédigo: MDPO1 IAuditor: glef:zhgz:lzs- De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:?Jsencias S1|Ss2|s3 e Tareas Propuestas | crecyenci| A realizar
o1 o203 a Inicial por:
F|FFIFM|{H| S|E|O N1 | N2 | N3 H4 | H5 | S4
Purgar del tanque ) Ing
LIALLT|SININGS S condensado 1D | antenimiento




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad
de lubricacion FRL|Cédigo: MUBO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Suciedad en el filtro
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No No existe afectaciones al medio ambiente
Proporcionar la| i)ar?ﬁgzrgll;)réz;r Tiempo de pgrada ]
mezcla de aire | |- y aceite Entrada de aire 0.1 horas de diagnostico _
1 y aceite para | A 1 [comprimido |1 hora para desmontaje de conductos Operacional
lubricacion de ﬁft;?icacién taponado 1 horas para repuestos y tareas correctivas
mecanismos de Total: 2.1 horas
mecanismos Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5%/h
Total: 35.5 $
Tarea correctiva
Cambio de FRL
Hoja de [Sistema: Compresor Cddigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM ipo: Uni o . .
E%?ig%ié%nlﬁig de Cédigo: MUBO1 IAuditor: gg;?a. 25-01- |De:
Referencia |[Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Informacidn|conseauencias| S1 | $2 | 3 de Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFM|H | S|E|O [N\ N2 N3 H4 | H5 | S4
Limpieza filtro de FRL Ing -
1/A| 1 [S|N|N|S 6 semanas |mantenimi
(purga) ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
IAccesorios de
seqguridad Cdodigo: MEQO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Oxidacion en la véalvula de alivio
IAfectaciones a la seguridad
Existe afectaciones a la seguridad
Proteger la :\10_ proteger IAfectaciones al medio ambiente Consecuencia
integridad de aintegridad |\ . o0 INo existe afectaciones al medio ambiente para la
1 la maquina A (de lamaquina) 1 alivio atascada [Tiempo de parada segund_ad °
Y ly del ser P P . . medio
del ser humano| o0 0.1 horas de diagnostico ambiente
1 hora para desmontaje de valvula
2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 3.1 horas
Costo de parada




Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h

Total: 40.5$

Tarea correctiva

Cambio de valvula de alivio

Evidencia de falla

Paro de emergencia desajustado
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

Consecuencia

Paro de para la
2 lemergencia |1 hora para desmontaje de conductos seguridad o
disfuncional |1 horas para repuestos y tareas correctivas medio
Total: 2.1 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 35.5$
Tarea correctiva
Cambio de paro de emergencia
Hoja de [Sistema: Compresor Codigo: P-03 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision 2021 N.°:
RCM sEe(z;llJJIrFi)gaidAccesonos de Cédigo: MUBO1 IAuditor: ggg?a: 25-01- |De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Informacion|conseauencias| S1 | 2 | §3 de Tareas Propuestas | procuencia |A realizar
o1l 02103 Inicial por:
F|FFIFM|H| S|E|O NI | N2 N3 H4 | H5 | S4
Verificacion de valvula . Ing_ .
1/A| 1 |S|N|S S L. 1 Dia mantenimi
de alivio
ento
Verificacion de paro de . Ing
1/A] 2 |S|N]|S S . 1 Dia mantenimi
emergencia ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) e
Sistema:
Compresor Cddigo: P-06 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Tablero
eléctrico de control|Codigo: ETA01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Olor a quemado y cables negros
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
Controlar y No /Afectaciones al medio ambiente
suministrar suministrar Cables No existe afectaciones al medio ambiente .
1 . A . 1 [guemados . Operacional
energia al energia al Tiempo de parada
sistema sistema 0.1 horas de diagnostico
2 hora para desmontaje de conductos
2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas
Costo de parada




Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 45.5 $

Tarea correctiva
Cambio cables del tablero

Evidencia de falla

Cables sueltos en los bornes de panel de
control

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Electroerosionadorg

Cadigo: P-07

Facilitador:

9 Cables 0.1 horas de diagnostico o ional
desajustados |1 hora para desmontaje de conductos peraciona
1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 35.5$
Tarea correctiva
/Ajustar los cables del tablero
Hoja de [Sistema: Compresor Codigo: P-06 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  Equipo: Tablero eléctricode | . . Auditor: Fecha: 25-01- |De:
control Codigo: ETAOL b021.
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
oLlo2 o3 Inicial por:
FIFFIFM[H | S|E|O N1 N2 N3 | H4 | H5 | s4
1{A| 1 |S|IN|N|S Termografia de tablero 24 semanas | Operario
de control
1/A| 2 |S|N|N|S| S Inspeccion de cables del 1semana | Operario
tablero
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Motor
eléctrico DC del

husillo de
penetracion Cddigo: EMEOQ1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Rodamientos extremadamente calientes
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
Permitir el No permitir el  |Rodamientos [Afectaciones al medio ambiente
1 |movimiento | A [movimiento |1 [desgastados [No existe afectaciones al medio ambiente Operacional
del spindle del spindle Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico
1 horas para desmontaje de rodamientos
2 hora para montaje de nuevos rodamientos
Total: 3.5 horas




Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5%

Tarea correctiva
Cambio de rodamientos

Evidencia de falla

Motor no arranca

IAfectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagndstico

2 Devanado 1 hora para desmontaje de motor Operacional
defectuoso .
5 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 7 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 250 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 285 $
Tarea correctiva
Reacondicionamiento de devanado
Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Motor eléctricoDC | ., .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
del husillo de penetracion Codigo: EMEO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
o1l 02103 Inicial por:
FIFFIFMIH|S|E|O N1 N2 N3 H4 | H5 | S4
Termografia en los Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S . 20 semanas |mantenimi
rodamientos del motor
ento
Ing
2|A| 1 |S|N|N|S Megado de motor 20 semanas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
ElectroerosionadorgCddigo: P-07 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Deposito
de fluido dieléctricg

Cddigo: MDPO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico
3 horas para sangrado y limpieza del

deposito

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Liqueo de fluido dieléctrico del sistema
IAfectaciones a la seguridad
ontener el No contiene oxidacion y EfX|stte gfectacmnes a la seguridad riesgo de Consecuencia
fluido el fluido corrosion en el e leciactanes o graves : para la
R I Al oo 1 o IAfectaciones al medio ambiente seguridad y
d_|electr|co del dIEIE-CmCO deposito Existe afectaciones al medio ambiente medio
sistema del sistema ambiente




2 hora para tareas correctivas

Total: 5.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 200

Mano de obra: 5$/h

Total: 357.5%

Tarea correctiva

Soldadura de depdsito de refrigerante

Evidencia de falla

Impurezas dentro del fluido dieléctrico
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente

Mantener el No mantiene Existe afectaciones al medio ambiente
fI.UIdIO ) e! ﬂ%]ldo Filtro de fluido Tiempo de parada Consecuencia
dieléctrico dieléctrico S ; ; para la
. ! dieléctrico en |1 horas de diagnostico A
2 |libre de A llibre de 1 - - seguridad y
h A mal estado 3 horas para cambiar el filtro -
impurezas impurezas (roto) e otal: 4 medio
dentro del dentro del otal: 4 horas ambiente
Sistema Sistema Costo de parada
Costo de trabajo: 80
Mano de obra: 5$/h
Total: 100$
Tarea correctiva
Cambio de filtro
Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Deposito de fluido | ., . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
dieléctrico Codigo: MDPO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢ rocencia |A realizar
F|FFIFM|H| S|E|O o102 | O3 H4 | H5 | S4 el P
N1 [ N2 | N3
Inspeccion del estado de
1{A| 1 |[S|IN|S S deposito de fluido 1semana | Operario
dieléctrico
Cambio de filtro de Ing
2|A| 1 |S|N|S S fluido dieléctrico 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
ElectroerosionadorgCaédigo: P-07 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Bomba dg
fluido dieléctrico

Cddigo: MBB01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

recirculacion
de refrigerante

recirculacion
de
refrigerante

(cortocircuito)

IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente

Tiempo de parada

Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Bombear No bombear Bobinado del motor quemado
refrigerante refrigerante Motor IAfectaciones a la seguridad
1 |parala A para la 1 [qguemado No presenta afectaciones al ser humano Operacional




1 hora de diagnostico

8 horas para conseguir las refacciones
3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h

Total: 444%

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba

Filtro de fluido

Evidencia de falla

Filtro lleno de impurezas, retencion de
recirculacion de fluido dieléctrico
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

ElectroerosionadorgCddigo: P-07

Facilitador:

2 (dieléctrico - - Operacional
- 2 horas para conseguir las refacciones
obstruido
1 horas para reparar
Total: 4 horas operativas
Costo de parada
Costo de trabajo 100$
Costo de mano de obra 5$/h
Total: 120$
Tarea correctiva
Desmontar y cambiar el filtro
Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Bomba de fluido A IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
dieléctrico Codigo: MBBO1 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | rocjencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM[H|S|E|O[ N1 N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Megado de bomba
1{A| 1 [S|N|N|S S 20 semanas | Operario
Cambio de filtro de Ing
2|/A| 1 |S|IN|N|S S fluido dieléctrico 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:

Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Vélvulas,
tuberias, accesorios

de fluido dieléctricqCédigo: MEQO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Controlar y No mantiene Conductos Evidencia de falla Consecuencia
mantener el el fluido fisuradosy  |Fugas en los conductos y en las abrazaderas para la

1 |fluido A (dieléctrico 1 jabrazaderas en |afectaciones a la seguridad seguridad y
dieléctrico dentro de los mal estado No existe afectaciones a la seguridad me_dlo
dentro de los conductos ambiente




conductos IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
0.1 horas de diagnostico
2 hora para desmontaje de conductos
3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 5.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100
Mano de obra: 5$/h
Total: 125.5$
Tarea correctiva
Cambio de conductos y abrazaderas
Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Vaélvulas, tuberias, IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
accesorios de fluido Codigo: MEQO1 2021
dieléctrico
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Inforcrjr‘?acién conse(lz?féncias S1|sSz2|ss e Tareas Propuestas | grecuencia [A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFMIH | S|E|O [\ N2 N3 H4 | H5 | S4
1lal1lsINls s Inspeccic’)n de accesorios, 1 Dia Operario
vélvulas y abrazaderas
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De-
Sistema:
ElectroerosionadorgCddigo: P-07 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
Intercambiador de
calor por
ventilacion Cddigo: MIC01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Refrigerar el No refrigerar

fluido el fluido
dieléctrico y A dieléctrico y
mantenerlo a mantenerlo a
temperaturas temperaturas
no altas no altas

'Ventiladores
obstruidos por
desalineacion

Evidencia de falla

Los ventiladores no giran, estan estaticos
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

2 horas para conseguir las refacciones

1 horas para montaje

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 200$

Costo de mano de obra 5%/h

Total: 220$

Tarea correctiva

)Alineacion del eje de ventilacion

Operacional

No llega sefial
para la
activacion de

Evidencia de falla
Cables dafiados 0 quemados
IAfectaciones a la seguridad

Operacional




\ventiladores

1
2
1

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

hora de diagnostico
horas para conseguir las refacciones
horas para cambio de cables

Total: 4 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 100$
Costo de mano de obra 5%/h
Total: 120$

Tarea correctiva

Cambio de cales eléctricos

Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision lejes 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Intercambiador de |, .. IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
calor por ventilacion Codigo: MIC01 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recencia [A realizar
S S o102 03 < Inicial por:
F|FF|FM|H E N1 | N2 | N3 | H4 | H5 | S4
Limpieza de ventiladores Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S de refrigeracion 5semanas |mantenimi
ento
Termografia de circuito Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S eléctricos de control de | 24 semanas |mantenimi
la ventilacion ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
ElectroerosionadorgCaodigo: P-07 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Centro de
control del sistema

funcionamiento

de control

Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 15
Mano de obra: 5$/h
Total: 25,5%

Tarea correctiva

Cambiar cables del panel de control

GAP POWER Codigo: ECO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
Pantalla de parametros se prende y se
apaga, o se queda totalmente apagada
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente

!:’ermite |a_1’ No permiFg la Cables Tiempo de parada

|ntr0du/m|0n de| |ntr9ducmon de| circuitados del [0-1 horas de diagnostico

1 los parametros A [parametros de 1 panel de 0.5 horas de toma de mediciones Operacional
de funcionamiento| -
control 1.5 hora para repuestos y montaje de panel




Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:
RCM  Equipo: Centro de control . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
del sistema GAP POWER  |C0digo: ECO01 b021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | erecuencia [A realizar
o1l o2 03 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | HE | S4
Inspeccion de cables por
medio de mediciones Ing L
1{A| 1 |S|IN|N|S| S P 6 semanas [Mantenimi
basicas con el
; ento
multimetro
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema:
ElectroerosionadorgCaédigo: P-07 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: PLC de
control de
movimiento X y Y |Cddigo: ECO02 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Pantalla de parametros se prende y se apaga,
0 se queda totalmente apagada
\Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
rnetrrgnc;tjec::ailén de No permite la| [Cables Tiempo de pgrada .
los parametros |  [ntroduccion | ircuitados del 0.1 horas de diagnostico
1 paral A |de parametros| 1 panel de 0.5 horas de toma de mediciones Operacional
de los ejes X 'y " . .
v e los ejes X control 1.5 hora para repuestos y montaje de panel
yY de control
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 15
Mano de obra: 5$/h
Total: 25,5$
Tarea correctiva
Cambiar cables del panel de control
Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: PLC de control de | .. . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
movimiento Xy Y Cédigo: ECOO02 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 jencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H| S |E|O N1 T N2 [ N3 | H4 | HE | s4
Inspeccion de cables por
medio de mediciones Ing -
1A SIN[N|S| S - 6 semanas |Mantenimi
basicas con el
; ento
multimetro




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:
Sistema:
ElectroerosionadorgCédigo: P-07 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Panel de
control eléctrico de
sistema Cddigo: ETA01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Olor a quemado y cables negros
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Cables 0.1 horas de diagnostico
1 [quemados 2 hora para desmontaje de conductos Operacional
2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 4.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 45.5 $
Tarea correctiva
Controlar y No Cambio cables del tablero
1 erjl?rlg;':gf ' A erjl?rg}':gf r Evidencia de falla
sistemna Sistemna Cables sueltos en los bornes de panel de
control
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Cables 0.1 horas de diagnostico .
2 desajustados |1 hora para desmontaje de conductos Operacional
1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 35.5$
Tarea correctiva
IAjustar los cables del tablero
Hoja de [Sistema: Electroerosionadora|Codigo: P-07 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  |[Equipo: Panel de control L itor: - 95.01- De:
elgctrFi)co del sistema Cédigo: ETA01 puditor: gggrfa' 201 De:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
|nf0r?r?acién conse(I:?Jsencias S1|S2|S3 e Tareas Propuestas Frecuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFMIH|S|E|O N1 N2 N3 | H4 | HE | S4
1{A| 1 [S|N|N|S S Termografla de tablero 24 semanas | Operario
e control
1/A| 2 |S|N|N|S| S Inspeccion de cables del 1semana | Operario
tablero




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:

Sistema: Puente
grda Cddigo: P-08 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:
Estructura de
soporte metdlico  |Cédigo: CESO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Color amarillento y corrosion de la
estructura
IAfectaciones a la seguridad
Si existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No No existe afectaciones al medio ambiente
Transportar los|  ftransportar Oxido y Tiempo de parada Consecuencia
mglde_s paralas| [los moldes orrosion en la 0.5 horas de diagnostico para la
1 maguinas de | A para I_as ! estructura del |2 hora para desmontaje de estructura segurld_ad y
inyeccion y maquinas de . . medio
CNC inyeccion y puente gria |2 horas para repuestos y tareas correctivas ambiente
CNC Total: 5.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100 $
Mano de obra: 5%/h
Total: 125.5 $
Tarea correctiva
Soldar nuevas vigas de estructura metélica
Hoja de [Sistema: Puente gria Cddigo: P-08 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM ipo: T . .
sEoc:J%Irrt)ghw Iii;rllgura de Cédigo: CESO1 IAuditor: gggr;a 25-01- |De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infororlr?acién consecl:?;ncias Sl|sz2|s3 e Tareas Propuestas | erecuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | H5 | S4
Limpieza de oxido y
1{A| 1 |S|IN|N|S S pintar la estructura 32 semanas | Operario
metalica
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De:
Sistema: Puente
grua Cadigo: P-08 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Guia de
carril de
movimiento de
carro transversal

Cddigo: CGMO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
Corrosion en la guia, se traba el carro
transversal

Permite la No permite la|  (Oxidaciony  |afectaciones a la seguridad

1 movilidad del A movilidad del 1 [corrosion en la No existe afectaciones a la seguridad Operacional

carro carro guia de carro IAfectaci | medi bient

transversal transversal transversal ec a_luones a me 1oam |e_n € .
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
0.5 horas de diagnostico




2 hora para desmontaje de guia

2 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 5.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 100 $

Mano de obra: 5%/h

Total: 125.5$

Tarea correctiva

Cambio de guia para carro transversal

Hoja de [Sistema: Puente gria Codigo: P-08 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Guia de carril de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
movimiento de carro Codigo: CGMO01 2021
transversal
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FFFFMHSEON1N2N3H4H5S4
Lubricacion de guia para .
1{A| 1 [S|N|N|S S carro transversal 8 semanas | Operario
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Puente
grla Cddigo: P-08 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Carro
transversal Cddigo: MCTO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Rodamiento oxidado en mal estado
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
] ) Tiempo de parada
Permite el No permite el| | .\ oo en 0.5 horas de diagnostico
1 m0\_/|m|ento A m0\_/|m|ento 1 fel rodamiento [2 hora para desmontaje de guia Operacional
horizontal del horizontal del L .
de movimiento |2 horas para repuestos y tareas correctivas
tecle tecle
Total: 5.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 125.5 $
Tarea correctiva
Cambio rodamiento de movimiento
Hoja de [Sistema: Puente gria Codigo: P-08 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Carro transversal itor:
quipo: Carro transversa Codigo: MCTO1 Auditor: gggffa. 25-01- De:
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | rociencia |A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o1 0203 H4 | H S4 e P
NL | N2 | N3 5




Lubricacién de

1{A| 1 |S|IN|N|S S rodamiento de 12 semanas | Operario
movimiento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) .
Sistema: Puente
grda Cadigo: P-08 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Equipo de
carga/ elevacién
(Tecle) Cdédigo: MECO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Friccion de los eslabones
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Elevar los Noelevarlos| | Tiempo de parada
moldes moldes adena ae | 0.5 horas de diagnostico
1 |mediante la A mediantela |1 (r:T?(ggr;:e(r:\rtlcj)JZSIa 2 hora para desmontaje de guia Operacional
cadena de cadena de elevacion 2 horas para repuestos y tareas correctivas
carga carga Total: 5.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 100 $
Mano de obra: 5%/h
Total: 125.5 $
Tarea correctiva
Cambio de los eslabones de carga
Hoja de [Sistema: Puente gria Cddigo: P-08 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Equipo de carga/ P IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
elevacion (Tecle) Codigo: MECO1 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | prociencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | H5 | S4
Lubricacion de los Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S eslabones de carga 'y 24 semanas |mantenimi
cadena ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
Trituradora de
plastico Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Tolva de
recepcion de PET

Cddigo: MDPO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla

Permitir el No permitir el IAtascamiento en la placa de paso que

paso de Paf? de Obstruccién  [permite ingresar el polimero a las cuchillas

1 |polimero hacia| A Egclir:fz:: 1 |por particulas [Afectaciones a la seguridad Operacional

Ia_s cucr_]illlas de cuchillas de de basuras No existe afectaciones a la seguridad

trituracion trituracion IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente




Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para desmontar tolva

1 hora para limpiar impurezas
Total: 2.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 45

Mano de obra: 5%/h

Total: 55.5$

Tarea correctiva

impurezas en la placa de paso

Desmontaje de tolva y limpieza de

Hoja de [Sistema: Trituradora de Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |plastico 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Tolva de recepcion | . . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
de PET Codigo: MDPO1 b0l
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recencia [A realizar
S S o1l 02103 < Inicial por:
F |FF|FM|H E N1 N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Limpieza y filtracion de
1{A| 1 |S|IN|N|S S los residuos de polimero 1 Dia Operario
para evitar basuras
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
Trituradora de
plastico Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Motor
eléctrico AC de la
trituradora de

No presenta afectaciones al ser humano

IAfectaciones al medio ambiente

plastico Cddigo: EMEQ1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcioén Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad
No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
No Motor 1 hora de diagnostico

Transformar transformar | 1 lquemado 8 horas para conseguir las refacciones Operacional

energia energia (cortocircuito) (3 horas para reparar

eléctrica en eléctrica en Total: 12 horas operativas

! energia A energia Costo de parada

mecanica para mecanica .

el movimiento | |para el Costo de trabajo 300%

de la correa movimiento Costo de mano de obra 12$/h

de la correa Total: 444$
Tarea correctiva
Desmontar y cambiar motor
Evidencia de falla
. Elementos rodantes producen mucho ruido
2 Rodamientos  |atectaciones a la seguridad Operacional
desgastados




No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.1 horas de diagnostico

1 hora para conseguir las refacciones
3 horas para reparar

Total: 4.1 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 30$

Costo de mano de obra 2$/h

Total: 38.1$

Tarea correctiva

Cambio de rodamientos

Hoja de [Sistema: Trituradora de Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |plastico 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Motor eléctrico AC |, . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
de la trituradora de plastico Codigo: EMEO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | prociencia |A realizar
S S o1l 02103 < Inicial por:
F |FF|FM|H E N1 N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Megado de motor
1{A| 1 [S|N|N|S S 24 semanas | Operario
Cambio de rodamientos Ing
2|A| 1 |S|N|N|S S 15000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
Trituradora de
plastico Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Unidad
de transmision de
movimiento por
correa al eje de

Total: 3.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5%

Tarea correctiva
Cambio de banda

cuchillas Cddigo: MST01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
Sonido de la banda de transmision
(deterioro)
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
\Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente

Transmitir N transmitir Desgaste de la [T1empo de parada

movimiento movimiento banda de 0.5 horas de diagnostico .

1 A |por correaal |1 - - Operacional
por correa a}l cie de transmision |1 horas para desmontaje de banda
eje de cuchillas |0 oo 2 horas para montaje de nueva banda




Hoja de [Sistema: Trituradora de Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |plastico 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Unidad de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
transmision de movimiento  |Cédigo: MSTO1 2021
por correa al eje de cuchillas
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor?r?acién conse(I:?Jchias S1|S2|sS3 e Tareas Propuestas | ¢recuencia |A realizar
o102 103 Inicial por:
F|FFIFM|H|S|E|O N1 | Nz | N3 | H4 | HS sS4
Cambio de banda de Ing -
1/A|] 1 |S|N|NJ|S S o 15000 horas |mantenimi
transmision
ento
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) -
Sistema:
Trituradora de
plastico Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Unidad
de herramientas de
trituracion de
material Cddigo: MCHO1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
El polimero no es correctamente triturado
/Afectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Triturar el No triturar el | |Desgaste de |0 5 horas de diagnostico
1 pollmero que | A POI'mem que CQCh'”"?S, de g horas para desmontaje de banda Operacional
ingresa desde ingresa desde | ~ (trituracion bh taie d band
la tolva la tolva oras para montaje de nueva banda
Total: 3.5 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 60
Mano de obra: 5$/h
Total: 17.5$
Tarea correctiva
Cambio de cuchillas de trituracion
Hoja de [Sistema: Trituradora de Codigo: M-01 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision |plastico 2021 N.O:
RCM  [Equipo: Unidad de IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
herramientas de trituracion de|Cddigo: MCHO1 2021
material
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:?Jsencias S1|8S2]|8S3 % Tareas Propuestas | ¢rociencia |A realizar
o102 03 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | HE | S4
Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S Re afilado de cuchillas | 52 semanas |mantenimi
ento




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.&:

De:
Sistema:
Trituradora de
plastico Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Tolvade
descarga de PET  |Cddigo: MDP02 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcién Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Presencia de oxido en las paredes de la tolva
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada
Receptar el No receptar el|  |Oxido 0.1 horas de diagnostico
1 polimero libre A polimero libre 1 mezcllado €ON Y hora para desmontar tolva Operacional
de de el polimero h limpiar i
contaminantes contaminantes  [triturado ora para fimpiar Impurezas
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 45
Mano de obra: 5$/h
Total: 55.5%
Tarea correctiva
Desmontaje de tolva y limpieza de 6xidos
Hoja de [Sistema: Trituradora de Codigo: M-01 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision |plastico 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Tolva de descarga | ., . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
de PET Codigo: MDP02 h021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
o1l 0203 Inicial por:
FIFFIFMIH|S|E|O N1 N2 N3 H4 | H5 | S4
Limpieza y pintura Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S niquelada de la tolva de | 15 semanas |mantenimi
recepcion ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema:
Trituradora de
plastico Cddigo: M-01 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Panel de
control eléctrico de
sistema

Cddigo: ETA01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién Falla Funcional| Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla
Olor a quemado y cables negros
/Afectaciones a la seguridad

Controlar y No Cables No exist_e afectacione_s ala sgguridad

suministrar suministrar \Afectaciones al medio ambiente .

1 . A p 1 |quemados . . . . Operacional

energia al energia al No existe afectaciones al medio ambiente

sistema sistema Tiempo de parada
0.1 horas de diagnostico
2 hora para desmontaje de conductos
2 horas para repuestos y tareas correctivas




Total: 4.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 45.5 $

Tarea correctiva
Cambio cables del tablero

Evidencia de falla

Cables sueltos en los bornes de panel de
control

/Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
/Afectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

9 Cables 0.1 horas de diagnostico o onal
desajustados |1 hora para desmontaje de conductos peraciona
1 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 2.1 horas
Costo de parada
Costo de trabajo: 25 $
Mano de obra: 5$/h
Total: 355 $
Tarea correctiva
/Ajustar los cables del tablero
Hoja de [Sistema: Trituradora de Codigo: M-01 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision |plastico 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Panel de control . Auditor: Fecha: 25-01- |De:
eléctrico del sistema Cédigo: ETAO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia [A realizar
F|FF|IFM|H E o1 0203 H4 | H 4 e P
SIEIOI NI N2 [ N3 5|5
Termografia de tablero Ing
1|/A|] 1 |S|N|NJ|S S 24 semanas |mantenimi
de control
ento
Inspeccion de cables del Ing
1/A| 2 |S|IN|NIS| S P 1semana |mantenimi
tablero
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Sierra
horizontal Cddigo: M-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Motor
eléctrico de sierra

cinta Cddigo: EMEOQ1 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

No Evidencia de falla

Transformar .

energia transformar Bobinado del motor quemado

aléctrica en eln’ertg!a Mot IAfectaciones a la seguridad

energia electrica en otor No presenta afectaciones al ser humano .

1 P energia 1 |quemado . - . Operacional
mecénica para : - .~ . |Afectaciones al medio ambiente
O mecanica (cortocircuito) . . .

el movimiento ara el No presenta afectaciones al medio ambiente

de la sierra para el ]

cinta movimiento TlempO de pal’ada
de la sierra 1 hora de diagnostico




cinta

8 horas para conseguir las refacciones
3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h

Total: 444$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar motor

Rodamientos

Evidencia de falla

Elementos rodantes producen mucho ruido
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
\Afectaciones al medio ambiente

Tiempo de parada
0.1 horas de diagnostico

No presenta afectaciones al medio ambiente

Transmision por

banda motor-sierra

2 desgastados 1 hora para conseguir las refacciones Operacional
3 horas para reparar
Total: 4.1 horas operativas
Costo de parada
Costo de trabajo 30$
Costo de mano de obra 2$/h
Total: 38.1%
Tarea correctiva
Cambio de rodamientos
Hoja de [Sistema: Sierra horizontal  |Codigo: M-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:
RCM  [Equipo: Motor eléctrico de . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
sierra cinta Codigo: EMEO1 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | recuencia |A realizar
o1l 0203 Inicial por:
F|FFIFM|H| S|E|O NI N2 N3 H4 | H5 | S4
Megado de motor Ing
1{A| 1 |S|IN|N|S S 24 semanas |mantenimi
ento
Cambio de rodamientos Ing
2|A| 1 |S|N|N|S S 15000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Sierra
horizontal Cddigo: M-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo:

cinta Cddigo: MST01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia

Evidencia de falla

Transmitir No transmitir Se evidencia excesivo ruido en la correa de

movimiento movimiento Correa_d_e' transmision )

1 (desde el motor | A |desde el 1 [transmision . . Operacional
. . . - IAfectaciones a la seguridad

al eje de sierra motor al eje fisurada .

cinta de sierra cintal No prese_)nta afectauo_nes al s_er humano
IAfectaciones al medio ambiente




Tiempo de parada
1 hora de diagnostico

1 horas para montaje

Total: 4 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 50$

Costo de mano de obra 5$/h
Total: 70$

Tarea correctiva

Cambiar correa

No presenta afectaciones al medio ambiente

2 horas para conseguir las refacciones

Hoja de [Sistema: Sierra horizontal  |Codigo: M-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.°:

RCM  [Equipo: Transmision por L IAuditor: Fecha: 25-01- |De:

banda motor-sierra cinta Codigo: MST01 2021
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | o0 encia |A realizar
S S o1l 02103 < Inicial por:
F |FF|FM|H E N1 N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Inspeccion de banda de Ing
1A SIN[N|S| S transmision 1semana |mantenimi
ento
Hoja N.&:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:

Sistema: Sierra
horizontal Cddigo: M-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Sierra
cinta de corte

Cdodigo: MST02

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Cortar material
por sierra cinta

A

No cortar
material por |1
sierra cinta

Evidencia de falla

desgastada
IAfectaciones a la seguridad

Tiempo de parada

] ) 1 hora de diagnostico
Sierra cinta

desgastada . .
sierra cinta

1 horas para montaje

Total: 3 horas operativas
Costo de parada

Costo de trabajo 50$

Costo de mano de obra 5$/h
Total: 65$

Tarea correctiva

Cambiar correa

Se evidencia los dientes de sierra cinta

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente
No presenta afectaciones al medio ambiente

1 horas para conseguir las refacciones de

Operacional




Hoja de [Sistema: Sierra horizontal  |Codigo: M-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.0:

RCM  [Equipo: Transmision de . IAuditor: Fecha: 25-01- |De:

sierra cinta por poleas Codigo: MST02 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | ¢recuencia [A realizar
F|FFIFM|H|S|E|O o102 03 H4 | H5 | S4 el P
N1 | N2 | N3
Inspeccion de sierra cintal Ing
1|A| 1 |S|NIN|S| S 1semana |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) .

Sistema: Sierra
horizontal Cddigo: M-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Deposito
de refrigerante

Cdédigo: MDPO01

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

Contener el
refrigerante del
sistema

No contiene
A
del sistema

el refrigerante

1

Oxidacion y
corrosion en el
depdsito

Evidencia de falla

Liqueo de refrigerante del sistema
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

0.5 horas de diagnostico

3 horas para sangrado y limpieza del
deposito

2 hora para tareas correctivas

Total: 5.5 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 200

Mano de obra: 5%/h

Total: 357.5%

Tarea correctiva

Soldadura de deposito de aceite

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente

Mantener el
refrigerante
libre de
impurezas
dentro del
sistema

No mantiene

libre de
impurezas
dentro del
sistema

el refrigerante

Filtro de
refrigerante en
mal estado
(roto)

Evidencia de falla

Impurezas dentro del refrigerante
IAfectaciones a la seguridad

Existe afectaciones a la seguridad riesgo de
afectaciones no graves

IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 horas de diagnostico

3 horas para cambiar el filtro

Total: 4 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 80

Mano de obra: 5$/h

Total: 100$

Tarea correctiva

Cambio de filtro

Consecuencia
para la
seguridad y
medio
ambiente




Hoja de [Sistema: Sierra horizontal  |Co6digo: M-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decision 2021 N.O:

RCM  [Equipo: Depésito de C IAuditor: Fecha; 25-01- |De:

refrigerante Cédigo: MDPO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | erecuencia [A realizar
o1l o2 03 Inicial por:
FIFFIFMIH | S |E|O N1 N2 N3 | H4 | HE | S4
Inspeccion del estado de )
1|/A| 1 |S|N]|S S deposito de refrigerante 1 semana Operario
Cambio de filtro de Ing
2|A| 1 |[S|IN|S S refrigerante 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) De-

Sistema: Sierra
horizontal Cadigo: M-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Bomba
de refrigeracion

Cddigo: MBRO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcién

Falla Funcional

Modo de falla

Efecto de falla

Consecuencia

1 |parala

Bombear
refrigerante

recirculacion
de refrigerante

de

No bombear
refrigerante
para la
recirculacion

refrigerante

Motor
quemado
(cortocircuito)

Evidencia de falla

Bobinado del motor quemado
IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

8 horas para conseguir las refacciones
3 horas para reparar

Total: 12 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 300$

Costo de mano de obra 12$/h

Total: 444$

Tarea correctiva

Desmontar y cambiar bomba

Operacional

Filtro de
refrigerante
obstruido

Evidencia de falla

Filtro lleno de impurezas, retencion de
recirculacion de agua

IAfectaciones a la seguridad

No presenta afectaciones al ser humano
IAfectaciones al medio ambiente

No presenta afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

1 hora de diagnostico

2 horas para conseguir las refacciones
1 horas para reparar

Total: 4 horas operativas

Costo de parada

Costo de trabajo 100$

Costo de mano de obra 5$/h

Total: 120$

Tarea correctiva

Operacional




Desmontar y cambiar el filtro

Hoja de [Sistema: Sierra horizontal  |Co6digo: M-02 Facilitador: Fecha: 25-01- [Hoj
decisién 2021 N.©:
RCM  [Equipo: Bomba de P IAuditor: Fecha: 25-01- |De:
refrigeracion Cédigo: MBRO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | prociencia |A realizar
o102 03 Inicial por:
FIFFIFM[H|S|E|O N Thnz [n3 | H4 | H5 | s4
Megado de homba Ing
1/A| 1 [S|N|N|S S 24 semanas |[mantenimi
ento
Cambio de filtro de Ing
2/A| 1 |S|N|N|S S refrigerante 4000 horas |mantenimi
ento
Hoja N.2:
Hoja de informacion RCM (AMEF) 5
e:
Sistema: Sierra
horizontal Cddigo: M-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021

Equipo: Valvulas,
tuberias, accesorios
de refrigerante

Cddigo: MEQO1

Responsable:

Fecha fin: 25-01-2021

Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
Fugas en los conductos y en las abrazaderas
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
Existe afectaciones al medio ambiente
Controlar y No mantiene | [cOnductos Tiempo de parada Consecuencia
1 [refrigerante | A demro%e los | 1 abrazaderas en [2 hora para desmontaje de conductos seguridad y
dentro de los onductos mal estado 3 horas para repuestos y tareas correctivas medio
conductos Total: 5.1 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 100
Mano de obra: 5$/h
Total: 125.5 $
Tarea correctiva
Cambio de conductos y abrazaderas
Hoja de [Sistema: Sierra horizontal |Cédigo: M-02 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decisién 2021 N.°:
RCM  |[Equipo: Vélvulas, tuberias, | . . Auditor: Fecha: 25-01- |De:
accesorios de refrigerante Codigo: MEQO1 2021
Referencia |Evaluacion de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
de las de
Informacion|consecuencias| S1 | S2 | S3 Tareas Propuestas | prociencia [A realizar
o1l 02103 Inicial por:
F|FFIFM|H| S |E|O 1T N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
1lal1lslInls s Inspecmon de accesorios, 1 Dia Operario
valvulas y abrazaderas




Hoja de informacion RCM (AMEF)

Hoja N.2:

De:

Sistema: Sierra

horizontal Cddigo: M-02 Facilitador: Fecha inicio: 25-01-2021
Equipo: Cilindro
hidraulico X-Y Cddigo: MCHO01 Responsable: Fecha fin: 25-01-2021
Funcion Falla Funcional | Modo de falla Efecto de falla Consecuencia
Evidencia de falla
No amortigua la unidad de corte
IAfectaciones a la seguridad
No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente
No existe afectaciones al medio ambiente
Perdida de Tiempo de parada Consecuencia

I/Amortiguar la
unidad de corte
X-Y

No
amortiguar la
unidad de
corte X-Y

A

propiedades de
aceite

0.1 horas de diagnostico

2 hora para desmontaje de unidad

3 horas para repuestos y tareas correctivas
Total: 5.1 horas

Costo de parada

Costo de trabajo: 50

Mano de obra: 5%/h

Total: 75.5$

Tarea correctiva

Cambio de aceite hidraulico

para la
seguridad y
medio
ambiente

Evidencia de falla

Fuga de aceite hidraulico
\Afectaciones a la seguridad

No existe afectaciones a la seguridad
IAfectaciones al medio ambiente

No existe afectaciones al medio ambiente
Tiempo de parada

Consecuencia

Empaque de 0.1 horas de diagnostico para la
rete_nedor~de 2 hora para desmontaje de conductos seguridad y
aceite dafiado 3 horas para repuestos Yy tareas correctivas medio
Total: 5.1 horas ambiente
Costo de parada
Costo de trabajo: 50
Mano de obra: 5%/h
Total: 75.5
Tarea correctiva
Cambio de retenedor de aceite hidraulico
Hoja de [Sistema: Sierra horizontal |Cddigo: M-02 Facilitador: Fecha: 25-01- |Hoj
decision 2021 N.°:
RCM )E((_:1$|po. Cilindro hidraulico Cédigo: MCHO1 lAuditor: gggr;a; 25-01- |De:
Referencia |Evaluacién de| H1 | H2 | H3 |Acciones a falta
Infor(rjrfacién conse(I:?Jsencias S1|S2]|sS3 % Tareas Propuestas | prociencia [A realizar
oiloz o3 Inicial por:
F|FFIFM|H| S |E|O 1T N2 [ N3 | H4 | H5 | s4
Cambio de aceite Ing_ .
1|/A| 1 |S|N]|S S s 40 semanas |mantenimi
hidréulico
ento
Inspeccién de cilindro
2/A| 1 |S|N|S S hidraulico, verificar 1 Dia Operario
fugas




ANEXO D: LOGISTICA DE MANTENIMIENTO

LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Inyectora NISSEI

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnt Mano de obra | Horas Herramientas y equipos |Procedimientos Manual
Repuestos y .
Hombre ] Técnic
Materiales o
Inspeccion visual 0.10 EPP 0.10 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccion antes de encender la maquina
del polimero 1 brochas Limpiar con brochas y desmontar la tolva
dentro de la tolva solo si es necesario.
(obs'er_var que 1 Dia 1 (Operario NO
esté libre de Compresor
impurezas que
., _|puedan afectar a
Tolva de recepcion P .
de polimero la calidad)
P Inspeccion visual 0.10 EPP 0.05 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccion antes de encender la maquina
de la placa de 1 brochas \Verificar obstruccion y limpiar la placa,
paso de polimero \Verificar su funcionamiento
(observar que | 1 Dia 1 (Operario Compresor NO
este limpio y sin
interrupciones en
la placa de paso)
Inspeccién del 0.10 EPP 0.10 HH Identificar los sensores de avance
sensor de avance . Ing Multimetro Medir voltajes y continuidad de los
. 1 Dia 1 - . SI
de la unidad de mantenimiento circuitos
. inyeccion.
Unidad de — - —
. . Inspeccion 0.75 EPP 0.10 HH . Desatornillar los pernos de sujecion
inyeccion al molde| , " Termoémetro . . L .
técnica de la 1 |ing . realizar la inspeccion comparativa con la
o 4 - comparativo
calibracion de el mantenimiento . termocupla base. Sl
semanas Multimetro
sensor de
Hexagonal 10
termocupla
Unidad de cierre | Inspeccion de |1 semana] 0.1 EPP 1 (Operario 0.01 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccion antes de encender la maquina | NO




del molde fugas de aceite 1 brocha | Destornillador estrella |Limpiar con brochas y guaipes y verificar
hidréaulico y fugas
empaques
Inspeccion de 1 EPP 1HH Multimetro Identificar los sensores de avance NO
PLC de control de |cables por medio 6 In Destornillador estrella  [Medir voltajes y continuidad de los
parametros de | de mediciones g - Descarga estatica  [circuitos
. g " semanas mantenimiento
inyeccion bésicas con el
multimetro
Inspeccién de 0.1 EPP 0.1 HH | 2 Ib Guaipe | Destornillador estrella [Inspeccionar los conductos a nivel NO
Motor hidraulico | conductosy 4 1 brocha hidraulico, y limpiar con brochas las
de unidad de abrazaderas a semanas Operario impurezas alrededor, verificar fugas
inyeccion y cierre [nivel del sistema
hidréaulico
Medicién de 4 EPP 4 HH Multimetro Desmontar la bomba hidraulica y aplicar NO
pardmetros 24 In Destornillador estrella  |megado,
eléctricos de la g - Descarga estatica
.. . |semanas mantenimiento
bomba hidraulica Megger
(aislamiento
Controlar la 0.5 EPP 1HH Destornillador estrella  |[Desmontar el PLC de control y procedera | NO
carga de trabajo Hexagonal 10 realizar el control de carga inicial
asignada a la 4 Ing Multimetro
bomba hidraulica semanas mantenimiento
carga de
Bomba hidraulica |. ( . ’g S
de lubricaci6n del [TY2ccion inicial)
. Lubricacion de 4 1.5 EPP . 1.5 HH| 0.5 g grasa [Hexagonal 8 Desmontar los rodamientos de bomba, NO
sistema . Operario . . .
rodamientos |semanas 1 Ib Guaipe Santiago lubricarlos y montarlos de nuevo
Inspeccioén visual
de abrazaderas
en los terminales
de conductos de .
aceite (Observar 5 1 1b Guaipe Inspeccionar todas las abrazaderas de los
.. 0.15 EPP Operario  |0.15 HH P Destornillador estrella conductos de aceite, con la maquina NO
si existe fugas |semanas Abrazaderas
. apagada
por mal ajuste de
abrazaderas)
Inspeccién visual| 5 0.15 EPP Operario 0.15 HH| 1 Ib Guaipe [Destornillador estrella  |Inspeccionar todos los conductos del NO




de los conductos | semanas sistema hidraulico, observar fisuras con la
de aceite maquina apagada,
(Observar fisuras
en los terminales
de conductos
Limpieza interna 2 EPP 4HH | Escobilla |Lave hexagonal 10 Realizar la limpieza con maquina apagada,
del In 1 Ib Guaipe esencialmente en las varillas de zinc
Intercambiador de | intercambiador 4 g _ ¥ L Aceite lubricar elementos de movimiento.
. mantenimiento . NO
calor esencialmente en|semanas . lubricante
. Operario
las varillas de
zinc
Inspeccién del 0.15 EPP 0.15 HH| Escobilla Con la méaquina apagada inspeccionar todo
estado de Brocha el depdsito en caso de oxido, lijar y pintar
deposito de . % L Pintura
. o 1 semana Operario . NO
aceite (verificar P Lija N8
oxidacion y
Deposito de aceite corrosion)
P 4000 1 EPP 1 % Ib Guaipe [Llave hexagonal 8 Con la maquina apagada proceder a
. . horas Filtro de destornillar y desmontar el filtro de aceite,
Cambio de filtro . .
. Ing aceite cambiarlo y volver a montarlo
de aceite - . NO
S mantenimiento Reservorio
hidraulico .
para depdsito
de aceite
Cambio de 1500 2 EPP 2HH | 1Ib Guaipe |Destornillador estrella  [Maquina apagada, desmontar los
Bomba de agua . 0 Ing Rodamientos Santiago rodamientos, los rodamientos nuevos
rodamientos de - . NO
externa horas mantenimiento Allen 10 deben ser lubricados y montados
la bomba de agua
nuevamente
. 2 EPP 4 HH Escoba |Lave hexagonal 10 Maquina apagada, desmontar el reservorio
- Limpieza de Ing - ] AT
Deposito de agua L 24 A 1 Ib Guaipe si es necesario, limpiar por dentro, y
deposito de agua mantenimiento NO
externa semanas . Insumos de montarlo de nuevo
externa Operario -
limpieza
Inspeccién de 0.15 EPP 0.15 HH| % Guaipe [Destornillador estrella |Antes y durante el encendido revisar la
Vélvulas, tuberias,| accesorios, . . Escobilla Allen 10 resencia de fugas y anomalias por el
. . 1 Dia Operario p p_ . gasy P NO
accesorios de agua| valvulasy Teflon circuito de agua.

abrazaderas




Inspeccion de las 0.1 EPP In 0.01 HH| % Guaipe [Envase de toma deTomar muestras con la maquina encendida
propiedades de |1 semana| g _ muestra a diferentes temperaturas, y compararlo NO
. mantenimiento
refrigerante
Inspeccion de los 0.20 EPP 0.20 HH| % Guaipe Allen 8 IAntes y durante el encendido revisar
conductos de Llave inglesa 13 presencia de fugas en el Chiller.
refrigeracion . .
(\r/lgrifice:r 1 Dia Operario NO
Unidad de -
. L presencia de
refrigeracion de
agua (Chiller) fugas)
g Cambio de 1500 2 EPP In 4 HH |1 Ib Guaipe |Destornillador estrella  |Maquina apagada, desmontar los
. 0 g _ Rodamientos Santiago rodamientos, los rodamientos nuevos
rodamientos de mantenimiento . NO
horas . Allen 10 deben ser lubricados y montados
la bomba de agua Operario
nuevamente
Limpieza de 1 EPP 1HH Llave de tubo Desmontar el filtro de recirculacion,
. 8 Ing - .
filtro de agua de o IAllen 8 limpiarlo con aire, y montarlo de nuevo NO
. .. |semanas mantenimiento
recirculacion Compresor
. . Inspeccién de 0.20 EPP 0.20 HH| % Guaipe [Destornillador estrella  |Antes y durante el encendido revisar la
Vaélvulas, tuberias, . . . .
. accesorios, . . Escobilla Allen 10 presencia de fugas y anomalias por todo el
accesorios de . 1 Dia Operario L . NO
. valvulas y circuito de aceite
aceite
abrazaderas
Inspeccion 0.25 EPP In 0.5HH | 10grde |[Llave hexagonal 10 Con la maquina encendida, probar los
Limites de . g _ grasa limites de carrera de seguridad de las
1 Dia mantenimiento ., NO
. carreray . puertas de proteccion
Accesorios de -, Operario
seguridad de comprobacién
inyectora Inspeccién de 0.50 EPP Ing 1HH Destornillador estrella  |Con la maquina encendida simular el paro
paros d_e 1 Dia mantenimiento Llave hexagonal 6 de emergencia, realizar el procedimiento 3 NO
emergencia y . \veces
L/ Operario
comprobacién
15 EPP 1.5HH Camara termografica  |El tablero debe estar con los contactos
Termografia de 24 Ing cerrados para proceder hacer el barrido de NO
Tablero eléctrico tablerode  |semanas mantenimiento los breakers de la maquina
de control de control
inyectora Inspeccion de 1 EPP 1 HH |1 mde cable Destornillador estrella  {Uno por uno se debe ir revisando o
P 1 semana Operario 14 ajustando los conectores del circuito de la | NO

cables del tablero

maquina.




LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Inyectora VAN DORN 120

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnti Mano de obra | Horas | Repuestos y [Herramientas y equipos |Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Inspeccioén visual 0.05 EPP 0.05 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccidn antes de encender la
del polimero 1 brochas maquina
dentro de la tolval Limpiar con brochas y desmontar la
(obs'er_var que 1 Dia 1 (Operario tolva solo si es necesario. NO
esté libre de Compresor
impurezas que
puedan afectar a
la calidad)
Inspeccion visual 0.05 EPP 0.05 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccion antes de encender la
.. | delaplacade 1 brochas maquina
Tolva de recepcion . . L N
de polimero paso de polimero _ _ \Verificar o_b_struccmn ynllmpla_r la
(observar que | 1 Dia 1 (Operario Compresor placa, Verificar su funcionamiento NO
este limpio y sin
interrupciones en
la placa de paso)
Inspeccioén visual 0.1 0.1HH | % Guaipe Revisar toda la boquilla antes y
de fisuras dentro 1 brochas después de usar la maquina
y fL_Jera de la 1 Dia 1 (Operario NO
boquilla de paso
de dosificador
Inspeccion del 0.10 EPP 0.10 HH Identificar los sensores de avance
Unidad de sensor de' avance 1 Dia 1 Ing o Multimetro I\{Iedl.r voltajes y continuidad de los S|
. ., de la unidad de mantenimiento circuitos
inyeccion al molde| . L
inyeccion.
Inspeccion 4 0.75 EPP 1 |ing 0.10 HH Termémetr.comparativo [Desatornillar los pernos de sujecién Sl




técnicade la |semanas mantenimiento Multimetro realizar la inspeccion comparativa
calibracion de el Hexagonal 10 con la termocupla base.
sensor de
termocupla
Inspeccién de 0.1 EPP 0.01 HH| 1 Ib Guaipe Inspeccion antes de encender la NO
Unidad de cierre | fugas de aceite . 1 brocha | Destornillador estrella |maquina
L 1 semana Operario L .
del molde hidraulico y Limpiar con brochas y guaipes y
empaques \verificar fugas
Inspeccién de 1 EPP 1HH Identificar los sensores de avance NO
PLC de control de |cables por medio 6 In Multimetro Medir voltajes y continuidad de los
pardmetros de | de mediciones g _ Destornillador estrella [circuitos
. - . semanas mantenimiento "
inyeccion bésicas con el Descarga estatica
multimetro
Inspeccién de 0.1 EPP 0.1 HH | 2 Ib Guaipe | Destornillador estrella |Inspeccionar los conductos a nivel NO
Motor hidraulico | conductosy 4 1 brocha hidraulico, y limpiar con brochas las
de unidad de abrazaderas a Semanas Operario impurezas alrededor, verificar fugas
inyeccion y cierre [nivel del sistema
hidraulico
Medicion de 1 EPP 1HH Desmontar el servomotor, revisar el NO
pardmetros Multimetro aislamiento aplicando el Megger.
o 24 Ing .
eléctricos de la o Destornillador estrella
. .._|semanas mantenimiento
bomba hidraulica Megger
(aislamiento
Controlar la 0.5 EPP 1HH Desmontar el PLC de control y NO
carga de trabajo . roceder a realizar el control de
T g ) Destornillador estrella P L
Bomba hidraulica | asignada a la 4 Ing carga inicial
S S _ Hexagonal 10
de lubricacion del [bomba hidrdulical semanas mantenimiento .
r Multimetro
sistema (carga de
inyeccion inicial)
0.5 EPP 0.5HH | 0.5ggrasa [Hexagonal 8 Desmontar los rodamientos de NO
4 1 Ib Guaipe Santiago bomba, lubricarlos y montarlos de
Operario nuevo
semanas

Lubricacién de
rodamientos

Inspeccion visual




de abrazaderas

en los terminales 5 0.15 EPP Operario  |0.15 HH| 1 Ib Guaipe | Destornillador estrella | Inspeccionar todas las abrazaderas NO
de conductos de | semanas Abrazaderas de los conductos de aceite, con la
aceite (Observar maquina apagada
si existe fugas
por mal ajuste de
abrazaderas)
Inspeccion visual 0.15 EPP 0.15 HH| 1 Ib Guaipe [Destornillador estrella  |Inspeccionar todos los conductos del
de los conductos sistema hidraulico, observar fisuras
de aceite 5 . con la maquina apagada,
: Operario q pag NO
(Observar fisuras| semanas
en los terminales
de conductos
Limpieza interna 2 EPP 4 HH Escobilla |Lave hexagonal 10 Realizar la limpieza con maquina
del In 1 Ib Guaipe apagada, esencialmente en las
Intercambiador de | intercambiador 4 g . % L Aceite \varillas de zinc lubricar elementos de
. mantenimiento . L NO
calor esencialmente en|semanas . lubricante movimiento.
. Operario
las varillas de
zinc
Inspeccion del 0.15 EPP 0.15 HH| Escobilla Con la méaquina apagada
estado de Brocha inspeccionar todo el depésito en
deposito de . % L Pint de oxido, lij int
ep de | mana Operario 2L Pintura caso de oxido, lijar y pintar NO
aceite (verificar Lija N8
oxidacion y
Deposito de aceite corrosion)
P 4000 1 EPP 1 % Ib Guaipe [Llave hexagonal 8 Con la maquina apagada proceder a
Cambio de filtro horas F|Itr9 de destfornlllar y desmontar el filtro de
- Ing aceite aceite, cambiarlo y volver a
de aceite o . NO
- mantenimiento Reservorio montarlo
hidraulico L.
para depdsito
de aceite
Cambio de 1500 2 EPP 2HH | 1Ib Guaipe |Destornillador estrella  [Maquina apagada, desmontar los
Bomba de agua . 0 Ing Rodamientos Santiago rodamientos, los rodamientos nuevos|
rodamientos de o . NO
externa horas mantenimiento Allen 10 deben ser lubricados y montados

la bomba de agua

nuevamente




N 2 EPP 4 HH Escoba [Lave hexagonal 10 Maquina apagada, desmontar el
- Limpieza de Ing . L L
Deposito de agua L 24 _ 1 Ib Guaipe reservorio si es necesario, limpiar
deposito de agua mantenimiento NO
externa semanas . Insumos de por dentro, y montarlo de nuevo
externa Operario -
limpieza
Inspeccién de 0.15 EPP 0.15 HH| % Guaipe [Destornillador estrella  |Antes y durante el encendido revisar
Vélvulas, tuberia accesorio . . Escobilla Allen 10 la presencia de fugas y anomalia
vulas, tuberias, : SOrios, 1 Dia Operario S ’| presencia de fugas y fas NO
accesorios de agua|  valvulasy Teflon por el circuito de agua.
abrazaderas
Inspeccion de las 0.1 EPP In 0.01 HH| % Guaipe [Envase de toma deTomar muestras con la maquina
propiedades de |1 semana g o muestra encendida a diferentes temperaturas, NO
. mantenimiento
refrigerante ly compararlo
Inspeccion de los 0.20 EPP 0.20 HH| Y% Guaipe Allen 8 IAntes y durante el encendido revisar
conductos de Llave inglesa 13 presencia de fugas en el Chiller.
refrigeracion . .
(\rllgrificalr 1 Dia Operario NO
Unidad de .
. - presencia de
refrigeracion de
agua (Chiller) fugas)
Cambio de 1500 2 EPP In 4 HH | 11b Guaipe |Destornillador estrella  [Maquina apagada, desmontar los
. 0 g . Rodamientos Santiago rodamientos, los rodamientos nuevos|
rodamientos de mantenimiento . NO
horas . Allen 10 deben ser lubricados y montados
la bomba de agua Operario
nuevamente
Limpieza de 1 EPP 1HH Llave de tubo Desmontar el filtro de recirculacion,
. 8 Ing . .
filtro de agua de . IAllen 8 limpiarlo con aire, y montarlo de NO
. .. |semanas mantenimiento
recirculacion Compresor nuevo
Valvulas. tuberias Inspeccién de 0.20 EPP 0.20 HH| % Guaipe [Destornillador estrella  |Antes y durante el encendido revisar
. | accesorios, . . Escobilla Allen 10 la presencia de fugas y anomalias
accesorios de . 1 Dia Operario o . NO
. valvulas y por todo el circuito de aceite
aceite
abrazaderas
Inspeccion 0.25 EPP n 0.5HH | 10grde |[Llave hexagonal 10 Con la maquina encendida, probar
Limites de . g _ grasa los limites de carrera de seguridad de|
. 1 Dia mantenimiento - NO
Accesorios de carrera'y . las puertas de proteccion
. - Operario
seguridad de comprobacion
inyectora Inspeccion de 0.50 EPP Ing 1HH Destornillador estrella  |Con la maquina encendida simular el
paros de 1 Dia mantenimiento Llave hexagonal 6 paro de emergencia, realizar el NO
emergenciay Operario procedimiento 3 veces




comprobacién
. 15 EPP 1.5HH Camara termografica  |El tablero debe estar con los
Termografia de
tablero de 24 1 Ing contactos cerrados para proceder NO
Tablero eléctrico control semanas mantenimiento hacer el barrido de los breakers de la
de control de maquina
inyectora L, 1 EPP 1 HH |1 mde cable [Destornillador estrella  [Uno por uno se debe ir revisando o
Inspeccion de . . L
1 semana 1 |Operario 14 ajustando los conectores del circuito NO
cables del tablero -
de la maquina.
LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
Torno de tres ejes
Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  [Cntl Mano de obra| Horas Herramientas y equipos [Procedimientos Manual
Repuestos y _—
Hombre . Técnic
Materiales o
Inspeccién de 15 EPP 1.5HH | 1brocha Con la maquina prendida, verificar el error
PLC de centro de drivers de 6 In Multimetro que sale en pantalla, y con la maquina
control de mando | control de PLC 1 g o Destornillador estrella |apagada corregirlos, evitar que las tarjetas | NO
. , semanas mantenimiento - . -
del sistema (Pardmetros Descarga estatica  [se topen con las guias metalicas de la
eléctricos) tarjeta
Termografia en 24 0.5 EPP n 0.05 HH Realizar la medicion termogréfica en los
los rodamientos 1" Camara termografica [rodamientos del servo, verificar las Sl
. semanas mantenimiento
Servomotor de eje | del servomotor. temperaturas altas
Z1 del sistema Megado de 24 4 EPP 1 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el
motor semanas mantenimiento Destornillador estrella faislamiento aplicando el Megger. Sl
Megger
Termografia en 24 0.5 EPP In 0.5HH Realizar la medicion termogréfica en los NO
Servomotor de eje | los rodamientos 1" Camara termogréafica |rodamientos del servo, verificar las
- semanas mantenimiento
Z2 del sistema | del servomotor temperaturas altas
Megado de 24 4 1 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO




motor semanas mantenimiento Destornillador estrella [aislamiento aplicando el Megger.
Megger
Termografia en 24 0.5 EPP In 0.5HH Realizar la medicion termogréafica en los NO
los rodamientos g . Camara termografica rodamientos del servo, verificar las
. semanas mantenimiento
Servomotor de eje | del servomotor temperaturas altas
X1 del sistema 4 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
Megado de 24 . . . . .
mantenimiento Destornillador estrella faislamiento aplicando el Megger.
motor semanas
Megger
Termografia en 24 0.5 EPP In 0.5HH Realizar la medicion termogréfica en los NO
o los rodamientos g Camara termografica rodamientos del servo, verificar las
Motor eléctrico DC| semanas mantenimiento
de movimiento del del servomotor temperaturas altas
. 4 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
mandril Megado de 24 g . i ; -
mantenimiento Destornillador estrella [aislamiento aplicando el Megger.
motor semanas
Megger
Unidad de 15 EPP 1.5HH Banda Allen 14 Con la maquina apagada desmontar la NO
transmision de  |Cambio de banda] 15000 Ing Trapezoidal | Destornillador estrella [correa 'y proceder a cambiarla por la
movimiento al | de transmision | horas mantenimiento Y2 Aceite de nueva.
mandril por correa lubricacion
Unidad de filtros | Limpieza de ) 1 EPP In 1HH | % Guaipe Hexagonal 8 Con la ayuda del compresor proceder a NO
de ventilacion de filtros de g L Compresor limpiar, realizarlo con la maquina apagada
- . semanas mantenimiento
control electronico|  ventilacién
Inspeccién del
estado de . .
denésito de 0.5 q arasa Hexagonal 8 Con la maquina apagada verificar
. P e 1 semana 0.2 EPP Operario 02HH |~ 99 . g oxidacion y corrosion, desmontando la NO
- ., | aceite (verificar 1 Ib Guaipe L
Depdsito de aceite e proteccion
N oxidacion y
de lubricacion del L
) corrosion)
sistema
Cambio de filtro Filtro nuevo .
. Ing . Allen 10 Con la maquina apagada antes de
de aceite 4000 S 1 Ib Guaipe . . .
S 15 EPP mantenimiento| 1.5 HH Destornillador estrella |encenderla, proceder a cambiar el filtro y
hidraulico) horas NO
montar nuevamente
o Medicion de 4 EPP 4 HH , Desmontar el estator de la bomba, medir
Bomba Hidraulica arametros 24 In Multimetro aislamiento con el Megger
de lubricacién del p . .g . 1 brocha | Destornillador estrella 99 NO
. eléctricos de la | semanas mantenimiento
sistema Megger

bomba hidréaulica




(aislamiento)

Controlar la 0.3 EPP 0.3 HH | Escobilla Allen 8 Con la maquina apagada abrir la cubierta
carga de trabajo 4 Ing Multimetro de carga de trabajo y verificar su NO
asignadaala |semanas mantenimiento funcionamiento
bomba hidraulical
L Y L grasa Desmontar los rodamientos de la bomba
Lubricacion de 4 In . Allen 7 . L
. 15 EPP _g . 1.5 HH |Rodamientos . cambiarlos y montarlos con su debida NO
rodamientos |semanas mantenimiento Santiago L
lubricacion
Inspeccioén visual
de abrazaderas
en los terminales . .
de conductos de 5 1 1b Guaipe Destornillador estrella Antes y durante el encendido de la
. 0.2 EPP Operario 0.2 HH P Allen 10 maquina verificar fugas de las abrazaderas| NO
aceite (Observar | semanas e
S de la bomba de aceite hidraulico
si existe fugas
por mal ajuste de
abrazaderas)
Inspeccidn visual
de los conductos . . .
. Y2 Guaipe . Magquina apagada y durante el encendido
de aceite 5 . Destornillador estrella e
. 0.2 EPP Operario 0.2 HH verificar todos los conductos de NO
(Observar fisuras| semanas IAllen 8 S - .
. lubricacion que estén libres de fisuras
en los terminales
de conductos
Inspeccién del 0.20 EPP 0.20 HH| % Guaipe [Destornillador estrella  |Antes y durante el encendido revisar la
. estado de . Escobilla Allen 10 resencia de fugas y anomalias del
Depdsito de L 1 semana Operario P . g . y L NO
. depdsito de depdsito, oxidacion o corrosion
refrigerante para el .
. refrigerante
mecanizado de - - - -
ieza Cambio de filtro 4000 1 EPP In 1 HH |Filtro nuevo Allen 10 Con la maquina apagada realizar el cambio|
P . horas g L. Allen 8 de filtro, desmontar con las llaves Allen NO
de refrigerante mantenimiento
% Guaipe | Destornillador estrella .
M 24 In X Desmontar el r de la bomba, medir
Bomba de egado de 4 EPP 9 1020 HH| Escobilla Allen 10 esmontar el estator de la bomba, medir |
. motor semanas mantenimiento aislamiento con el Megger
refrigerante para el
mecanizado de . . 4000 . Allen 10 . . .
. Cambio de filtro In Filtro nuevo Con la maquina apagada realizar el cambio|
piezas horas| 1.5 EPP g 1.5 HH Allen 8 quina apag NO

de refrigerante

mantenimiento

de filtro, desmontar con las llaves Allen




cables del tablero

mantenimiento

maquina.

Limpieza de 5 v, Guaine Compresor Con la maquina apagada, desmontar y
ventiladores de 1 EPP Operario 1HH ’ _p Destornillador estrella | limpiar los ventiladores de refrigeracion | NO
- L, semanas Escobilla
Banco de refrigeracion Allen 8 con la ayuda del compresor
. . Termografia de
intercambiadores o . ’ -
de calor circuito 24 In Camara termoarafica Realizar la termografia de los circuitos,
eléctricos de 15 EPP .g . 1.5HH g uno a uno para detectar las anomalias de | NO
semanas mantenimiento Allen 6 . -
control de la calor excesivo en los circuitos
ventilacion
, . Inspeccién de . .
Vélvulas, tuberfas, acpcesorios Abrazaderas Destornillador estrella | Verificar en cada conducto y abrazadera
accesorios de ) ' 1 Dia 0.25 EPP Operario  [0.25 HH B Allen 8 fugas de refrigerante, ajustar si es NO
- vélvulas y Y Guaipe .
refrigerante Llave de tubo necesario
abrazaderas
, . Inspeccion de Abrazaderas| Destornillador estrella [Verificar en cada conducto y abrazadera
Valvulas, tuberias, accesorios % Guaipe Allen 10 fugas de aceite, ajustar si es necesario
accesorios de ) ' 1 Dia 0.25 EPP Operario  |0.25 HH P g 4 NO
. valvulas y
aceite
abrazaderas
Inspeccion 10 grde |Llave hexagonal 10 Con la maquina encendida, probar los
Limites de 1 Dia 05 Epp In_g _ 0.5 HH grasa limites de carrera de seguridad de las NO
carrera’y mantenimiento puertas de proteccion
Accesorios de comprobacién
seguridad Inspeccion de Destornillador estrella  [Con la maquina encendida simular el paro
paros d!a 1 Dia 05 EPP In_g _ 0.5 HH Llave hexagonal 6 de emergencia, realizar el procedimiento 3 NO
emergencia y mantenimiento \veces
comprobacion
. . Limpieza de . . Y Guaipe [Compresor Con la maquina apagada, desmontar
Unidad de aire | P 1 Dia 1 EPP Operario | 1HH | 22UaP pre -0n 'a maguina apag y NO
o filtro de FR Destornillador estrella  |limpiar el filtro
comprimido y ——
lubricacion al Limpieza de 6 Amarras Compresor Con la ayuda de trampas de condensado
. conductos de aire 1 EPP Operario 1HH | % Guaipe . . . "| NO
sistema semanas cebar las lineas de aire comprimido
(cebado)
Termografia de 24 Ing Camara termografica  [El tablero debe estar con los contactos
tablero de 2 EPP mantenimiento| 2 HH cerrados para proceder hacer el barrido de | NO
Panel de control semanas . .
o control Operario los breakers de la maquina
eléctrico del - - -
sisterna Inspeccion de In 1 m de cable Destornillador estrella  [Uno por uno se debe ir revisando o
P 1 semana 1 EPP g 1HH 14 ajustando los conectores del circuito de la | NO




LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Torno de cuatro ejes

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnti Mano de obra | Horas | Repuestos y [Herramientas y equipos |Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Inspeccién de 15 EPP 1.5HH | 1 brocha Con la maquina prendida, verificar
PLC de centro de drivers de 6 In Multimetro el error que sale en pantalla, y con la
control de mando | control de PLC 1M - Destornillador estrella |maquina apagada corregirlos, evitar NO
- ) semanas mantenimiento » .
del sistema (Pardmetros Descarga estatica  [que las tarjetas se topen con las
eléctricos) guias metalicas de la tarjeta
Termografia en 24 0.5 EPP n 0.05 HH Realizar la medicion termogréfica en
los rodamientos 1" Camara termografica [los rodamientos del servo, verificar Sl
. semanas mantenimiento
Servomotor de eje | del servomotor. las temperaturas altas
Z1 del sistema Megado de 24 4 EPP 1 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el
motor Semanas mantenimiento Destornillador estrella faislamiento aplicando el Megger. Sl
Megger
Termografia en 24 0.5 EPP In 0.5HH Realizar la medicion termogréfica en NO
los rodamientos 1 g o Camara termogréafica [los rodamientos del servo, verificar
. semanas mantenimiento
Servomotor de eje | del servomotor las temperaturas altas
Z2 del sistema 4 1 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
Megado de 24 . . . . .
mantenimiento Destornillador estrella [aislamiento aplicando el Megger.
motor semanas
Megger
Termografia en 24 0.5 EPP In 0.5HH Realizar la medicion termogréfica en NO
los rodamientos 1 g L. Camara termografica [los rodamientos del servo, verificar
. semanas mantenimiento
Servomotor de eje | del servomotor las temperaturas altas
X1 del sistema 4 1 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
Megado de 24 S - ; ; -
mantenimiento Destornillador estrella [aislamiento aplicando el Megger.
motor semanas
Megger
.| Termografia en 0.5 EPP 0.5HH Realizar la medicion termografica en NO
Servomotor de eje . 24 Ing - . g
. los rodamientos 1 . Camara termogréfica [los rodamientos del servo, verificar
X2 del sistema semanas mantenimiento
del servomotor las temperaturas altas




4 EPP 4 HH Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
Megado de 24 Ing . . . .
S 1 brocha | Destornillador estrella faislamiento aplicando el Megger.
motor semanas mantenimiento
Megger
Termografia en 24 0.5 EPP In 0.5 HH Realizar la medicién termogréafica en NO
L los rodamientos g . Camara termografica [los rodamientos del servo, verificar
Motor eléctrico DC| semanas mantenimiento
de movimiento del del servomotor las temperaturas altas
. 4 Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
mandril Megado de 24 g . i ; -
mantenimiento Destornillador estrella [aislamiento aplicando el Megger.
motor semanas
Megger
Unidad de 1500 1.5 EPP 1.5 HH Banda Allen 14 Con la maquina apagada desmontar NO
transmisién de  (Cambio de banda| 0 Ing Trapezoidal | Destornillador estrella [la correa y proceder a cambiarla por
movimiento al | de transmision horas mantenimiento Y Aceite de la nueva.
mandril por correa lubricacion
Unidad de filtros | Limpieza de ’ 1 EPP n 1HH | % Guaipe Hexagonal 8 Con la ayuda del compresor NO
de ventilacion de filtros de g 1 brocha proceder a limpiar, realizarlo con la
- S semanas mantenimiento .
control electrénico| ventilacion maquina apagada
Inspeccién del
estado de . -
dendsito de 0.5 0 arasa Hexagonal 8 Con la maquina apagada verificar
. P ... |1semana 0.2 EPP Operario 02HH |~ 99 . g oxidacion y corrosion, desmontando NO
aceite (verificar 1 Ib Guaipe L
. . S la proteccion
Deposito de aceite| oxidaciony
de lubricacion del corrosion)
sistema
Cambio de filtro Filtro nuevo Con la maquina apagada antes de
i 4000 Ing ; Allen 10 quina apag ;
de aceite . 1 Ib Guaipe . encenderla, proceder a cambiar el
S horas| 1.5 EPP mantenimiento| 1.5 HH Destornillador estrella |,
hidréulico) filtro y montar nuevamente NO
Medicién de 4 EPP 4 HH Desmontar el estator de la bomba,
parametros 24 n Multimetro medir aislamiento con el Megger
eléctricos de la semanas manteni?’niento 1 brocha | Destornillador estrella NO
Bomba Hidraulica [pomba hidraulical Megger
de lubricacion del | (aislamiento)
sistema Controlar la 4 0.3 EPP In 0.3 HH | Escobilla Allen 8 Con la méquina apagada abrir la
carga de trabajo _g . Multimetro cubierta de carga de trabajo y NO
semanas mantenimiento

asignada a la

\verificar su funcionamiento




bomba hidraulica

Lubricacién de 4 n % L grasa Desmontar los rodamientos de la
. 15 EPP .g . 1.5 HH |Rodamientos Allen 7 bomba, cambiarlos y montarlos con NO
rodamientos |semanas mantenimiento . - L
Santiago su debida lubricacion
Inspeccién visual
de abrazaderas
en los terminales . Antes y durante el encendido de la
de conductos de 5 1 Ib Guaipe Destornillador estrella maquina verificar fugas de las
. 0.2 EPP Operario | 0.2 HH P Allen 10 a g . NO
aceite (Observar | semanas abrazaderas de la bomba de aceite
si existe fugas hidréaulico
por mal ajuste de
abrazaderas)
Inspeccioén visual
de los conductos . Maquina apagada y durante el
. Y Guaipe . . L
de aceite 5 . Destornillador estrella encendido verificar todos los
. 0.2 EPP Operario 0.2 HH L , NO
(Observar fisuras| semanas Allen 8 conductos de lubricacion que estén
en los terminales libres de fisuras
de conductos
Inspeccion del 0.20 EPP 0.20 HH| Y% Guaipe [Destornillador estrella  |Antes y durante el encendido revisar
. E ill Allen 1 la presenci f nomali |
Depdsito de eSt?d.o de 1 semana Operario scobilla en 10 2 p,e?e ¢ a_de l_J,gas y ano .a,l as de NO
- deposito de depdsito, oxidacion o corrosion
refrigerante para el .
. refrigerante
mecanizado de - - -
- . . 4000 1 EPP 1 HH |Filtro nuevo Allen 10 Con la maquina apagada realizar el
pieza Cambio de filtro Ing . .
. horas . Allen 8 cambio de filtro, desmontar con las NO
de refrigerante mantenimiento
Ilaves Allen
. Destornillador estrella
Megado de 24 In /2 Guaipe Allen 10 Desmontar el estator de la bomba
Bomba de g 4 EPP 9 1020 HH| Escobilla rontar et | NO
. motor semanas mantenimiento Megger medir aislamiento con el Megger
refrigerante para el
mecanizado de - -
iezas Cambio de filtro 4000 In Filiro nuevo Allen 10 Con la maquina apagada realizar el
P . horas| 1.5 EPP _g . 1.5HH Allen 8 cambio de filtro, desmontar con las NO
de refrigerante mantenimiento
Ilaves Allen
Banco de Limpieza de 5 Yy Guaipe Compresor Con la maquina apagada, desmontar
intercambiadores | ventiladores de 1 EPP Operario 1HH .p Destornillador estrella y limpiar los ventiladores de NO
- L semanas Escobilla . .
de calor refrigeracion Allen 8 refrigeracion con la ayuda del




compresor

Termografia de

Realizar la termografia de los

circuito 24 In Camara termografica |circuitos, uno a uno para detectar las
eléctricos de 15 EPP 9 | 15HH d " para C NO
semanas mantenimiento Allen 6 anomalias de calor excesivo en los
control de la -
S circuitos
ventilacion
, . Inspeccion de . -
Vélvulas, tuberias, ac?:esorios Abrazaderas| Destornillador estrella Verificar en cada conducto y
accesorios de valvulas ' 1 Dia 0.25 EPP Operario  [0.25 HH| Y% Guaipe Allen 8 abrazadera fugas de refrigerante, NO
refrigerante y Escobilla Llave de tubo ajustar si es necesario
abrazaderas
, . Inspeccion de Abrazaderas| Destornillador estrella |Verificar en cada conducto y
Valvulas, tuberias, accesorios % Guaipe |Allen 10 abrazadera fugas de aceite, ajustar si
accesorios de , ' | 1Dia 025 | EPP Operario  |0.25 HH P 1 1Ug 4 NO
. vélvulas y es necesario
aceite
abrazaderas
Inspeccion 10 grde |Llave hexagonal 10 Con la maquina encendida, probar
Limites de 1 Dia 05 EPP In_g _ 0.5 HH grasa los limites de carrera de seguridad de| NO
carreray mantenimiento las puertas de proteccién
Accesorios de comprobacion
seguridad Inspeccién de Destornillador estrella  |Con la maquina encendida simular el
paros d_e 1 Dia 05 EPP In_g _ 0.5 HH Llave hexagonal 6 paro de_ er_nergenua, realizar el NO
emergencia y mantenimiento procedimiento 3 veces
comprobacién
Limpi . . Y i | i ,
Unidad de aire _|mp|eza de 1 Dia 1 EPP Operario 1 HH » Guaipe Comprejsor Co_n a_maqm_na apagada, desmontar NO
. filtro de FR Destornillador estrella |y limpiar el filtro
comprimido y —
L Limpieza de Amarras Con la ayuda de trampas de
lubricacion al . 6 . . Compresor . .
. conductos de aire 1 EPP Operario 1HH | % Guaipe condensado, cebar las lineas de aire NO
sistema semanas -
(cebado) comprimido
’ Camara termogréafica  [El tablero debe estar con los
Termografia de 24 Ing contactos cerrados para proceder
tablero de 2 EPP mantenimiento| 2 HH . parap NO
Panel de control semanas . hacer el barrido de los breakers de la
e control Operario .
eléctrico del maquina
sistema L 1 m de cable |Destornillador estrella  [Uno por uno se debe ir revisando o
Inspeccion de Ing . L
1 semana 1 EPP 1HH 14 ajustando los conectores del circuito NO

cables del tablero

mantenimiento

de la maquina.




LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Centro de mecanizado

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnti Mano de obra | Horas | Repuestos y [Herramientas y equipos |Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Inspeccién de 15 EPP 1.5HH | 1 brocha Con la maquina prendida, verificar
PLC de centro de drivers de 6 In Multimetro el error que sale en pantalla, y con la
control de mando | control de PLC g - Destornillador estrella |maquina apagada corregirlos, evitar NO
- ) semanas mantenimiento » .
del sistema (Pardmetros Descarga estatica  [que las tarjetas se topen con las
eléctricos) guias metélicas de la tarjeta
Termografia en 20 2 EPP n 02 HH Realizar la medicion termogréfica en
. los rodamientos g Camara termografica [los rodamientos del servo, verificar NO
Motor eléctrico DC| semanas mantenimiento
de movimiento de del servomotor. las temperaturas altas
husillo Megado de 20 4 EPP Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el
motor Semanas mantenimiento Destornillador estrella faislamiento aplicando el Megger. NO
Operario Megger
Unidad de 1500 1 EPP 1HH Banda Allen 14 Con la maquina apagada, desmontar NO
transmisién de  (Cambio de banda| 0 Ing Trapezoidal | Destornillador estrella [la banda del eje del motor al spindle,
movimiento al | de transmision horas mantenimiento Y Aceite de cambiarla y aplicar aceite de
husillo por correa lubricacion lubricacion
Termografia en 20 0.5 EPP n 0.5HH Realizar la medicion termogréfica en NO
los rodamientos g . Camara termogréafica [los rodamientos del servo, verificar
. semanas mantenimiento
Servomotor de eje | del servomotor las temperaturas altas
Z del sistema 4 EPP Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
Megado de 20 . . . . .
mantenimiento Destornillador estrella [aislamiento aplicando el Megger.
motor semanas
Megger
Termografia en 20 0.5 EPP In 0.5HH Realizar la medicion termogréfica en NO
Servomotor de eje | los rodamientos 9 Camara termografica [los rodamientos del servo, verificar
- semanas mantenimiento
Y del sistema | del servomotor las temperaturas altas
Megado de 20 4 EPP Ing 4 HH 1 brocha Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO




motor semanas mantenimiento Destornillador estrella [aislamiento aplicando el Megger.
Megger
Termografia en 20 0.5 EPP In 0.5HH Realizar la medicion termogréfica en NO
los rodamientos .g . Camara termogréfica [los rodamientos del servo, verificar
. semanas mantenimiento
Servomotor de eje | del servomotor las temperaturas altas
X del sistema 4 EPP 4 HH Multimetro Desmontar el servomotor, revisar el NO
Megado de 20 Ing . ; ; .
g 1 brocha | Destornillador estrella faislamiento aplicando el Megger.
motor semanas mantenimiento
Megger
. . — 0.75 EPP 0.75 HH| Y% Guaipe Hexagonal 8 Desmontar la tapa de los NO
Unidad de filtros | Limpieza de 2 P g . P .
S . 2 . 1 brocha \ventiladores, desmontarlos y realizar
de ventilacion de filtros de Operario L .
- S semanas la limpieza, ubicarlos nuevamente en
control electronico|  ventilacién . s
la misma posicion.
Limpieza de 1 EPP 1HH |%Ib Guaipe Allen 14 Desmontar los filtros de NO
filtro de semanas Operario 1 brocha | Destornillador estrella [refrigeracion, limpiarlos con aire
Intercambiador de | refrigeracion comprimido, y montarlo nuevamente
calor del sistema Cambio de 3000 3 EPP In 3 HH |Refrigerante Allen 11 Con la maquina apagada, sangrar el
. horas g - AG8 Destornillador estrella |refrigerante antiguo y cambiarlo por
refrigerante mantenimiento . .
Y4 Guaipe el nuevo refrigerante
Inspeccion del 1 EPP 1HH | % Guaipe Hexagonal 8 I/Antes de encender la maquinay NO
- estado de Ing 1 Brocha Compresor después, verificar oxidacion y
Depdsito de " 1 semana . - -
. deposito de mantenimiento corrosion en el deposito de
refrigerante para el . .
mecanizado de refrigerante refrigerante
. . . 4000 1 EPP 1HH Filtro de | Destornillador estrella (Con la maquina apagada, desmontar NO
pieza Cambio de filtro Ing . . . .
. horas - refrigerante Allen 8 el filtro de refrigerante y cambiarlo
de refrigerante mantenimiento .
% Ib Guaipe Allen 6 por el repuesto.
Y Guaipe | Destornillador estrella .
24 In X Desmontar | mba, r rel
Megado de 4 EPP 9 | 4HH | Escobilla Allen 10 Desmontar |a bomba, revisar e NO
Bomba de semanas mantenimiento aislamiento aplicando el Megger
. motor Megger
refrigerante para el
mecanizado de . . Filtro nuevo .
. Cambio de filtro 4000 Ing . Allen 10 Con la maquina apagada, desmontar
piezas . . 1 Ib Guaipe . . . .
de refrigerante horas 1 EPP mantenimiento| 1 HH Destornillador estrella el filtro de refrigerante y cambiarlo NO
por el repuesto
Unidad de aire - 1 EPP 1HH | % Guaipe [Destornillador estrella (Con la maquina apagada, desmontar
. Limpieza de . . . L .
comprimido y - 1 Dia Operario Escobilla Allen 10 y limpiar el filtro NO
L filtro de FRL
lubricacion al Compresor




sistema
Limpieza de 6 1 EPP 1HH |%Ib Guaipe Abrazaderas Con la ayuda de trampas de
conductos de aire semanas 1 (Operario Escobilla Llave inglesa 8 condensado, cebar las lineas de aire NO
(cebado) comprimido
. . Inspeccion de . Destornillador estrella .
Vélvulas, tuberias, ACCESOM0S % Ib Guaipe Allen 12 Verificar en cada conducto y
accesorios de , ' 1 Dia 0.2 EPP 1 Operario  [0.20 HH| Escobilla abrazadera fugas de aceite, ajustar si NO
. vélvulas y Llave de tubo .
aceite Abrazaderas es necesario
abrazaderas
Inspeccién de . -
Vélvulas, tuberias ascpcesolrios 72 Ib Guaipe Destornillador estrella Verificar fugas en todos los
iy . ) ' 1 Dia 0.2 EPP 1| Operario |0.2HH | Escobilla accesorios de aire, valvulas y NO
accesorios de aire | valvulas y Allen 8
Abrazaderas abrazaderas.
abrazaderas
Inspeccion 10 grde |Llave hexagonal 10 Con la maquina encendida, probar
Limites de 1 Dia 0.75 Epp 1 In_g _ 0.75 HH grasa los limites de carrera de seg_u'rldad de NO
. carrera 'y mantenimiento las puertas de proteccion
Accesorios de .
seguridad del comprobacion
sistema Inspeccién de Destornillador estrella  |Con la maquina encendida simular el
paros dfe 1 Dia 15 EPP 1 In_g . 1.5 HH Llave hexagonal 6 paro de em_ergenua, realizar el
emergencia y mantenimiento procedimiento 3 veces
comprobacién
. Camara termografica  |El tablero debe estar con los
Termografia de 24 In contactos cerrados para proceder
tablero de 05 | Epp |1 9 lo5HH raflos para p NO
Panel de control control semanas mantenimiento hacer el barrido de los breakers de la
eléctrico del maquina
sistema Inspeccién de 1 m de cable |Destornillador estrella  [Uno por uno se debe ir revisando o
P 1 Dia 15 EPP 1 Operario 1.5HH 14 ajustando los conectores del circuito
cables del tablero -
de la maquina.
LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
Compresor
Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnti Mano de obra | Horas | Repuestos y [Herramientas y equipos |Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Motor eléctrico AC| Megado de 24 4 EPP 1 (Ing 4HH | Y% Guaipe | Destornillador estrella [Desmontar el motor, revisar el NO




del compresor motor semanas mantenimiento Escobilla Allen 10 aislamiento aplicando el Megger
Megger
15000 2 EPP 4 HH |Rodamientos Con la maquina apagada, desmontar
. horas In % L aceite . los rodamientos, y cambiarlos por
Cambio de g - 2 - acel Santiago I Y I P
. mantenimiento lubricante los repuestos, lubricarlos NO
rodamientos . . Allen 10
Operario % Ib Guaipe adecuadamente
4000 1 EPP 1HH | Anillode | Destornillador estrella |Con la maquina apagada, desmontar
Compresor de  |Cambio de anillo horas Ing compresion Allen 10 el cabezal de compresion y retirar el NO
impulsion directa | de compresion. mantenimiento % Ib Guaipe Allen 8 anillo de compresion desgastado,
Escobilla Llave inglesa 14  [cambiarlo por el repuesto
- 1 EPP 1HH |%Ib Guaipe Soplete Desmontar la carcasa del filtro de NO
. Limpieza de h A . -
Tomayy filtro de filtro de inareso 4 Ing Escobilla Allen 12 ingreso de aire, proceder a limpiar,
aire de airg semanas mantenimiento Llave inglesa 12 con la maquina apagada
Manémetros de | Cambio de Orin 0.70 EPP 0.70 HH| Orin nuevo Destornillador estrella Con la ’maquma apggada, de}smontar NO
o, . 24 Ing 1/81 el manémetro y retirar el orin
presion de tanque y| de sello de aire o Allen 8 .
. ) semanas mantenimiento Pegamento desgastado, cambiarlo por el
de salida del mandmetro Allen 10
sellador repuesto
0.30 EPP 0.30 HH| % Ib Guaipe Después de utilizar la maquina, abrir NO
- . Purgar del la llav rga en la parte inferior
Depésito de aire urgar de _ Ing _ a llave de purga en la parte inferio
L tanque 1 Dia _ Llave inglesa 14 del tanque, purgar todo el
comprimido mantenimiento . .
condensado condensado posible y ajustar de
nuevo
. N . 0.40 EPP 0.40 HH . Llave de pico Con la maquina apagada desmontar NO
Unidad de Limpieza filtro 6 Ing Y% Ib Guaipe . P . d pag -
L - Destornillador estrella el filtro FRL, proceder a limpiarlo y
lubricacion FRL | de FRL (purga) |semanas mantenimiento . - .
Allen 5 dejarlo libre de impurezas
e 0.10 EPP 0.10 HH| Y% Guaipe Con la maquina encendida verificar NO
Verificacion de . Ing ) .
. . . | 1Dia L 1 brocha tres veces la valvula de alivio de
. vélvula de alivio mantenimiento L
Accesorios de exceso de presion
seguridad Verificacion de 0.30 EPP In 0.30 HH Destornillador estrella  [Con la maquina encendida verificar NO
paro de 1 Dia g o Llave hexagonal 6  tres veces el paro de emergencia del
. mantenimiento
emergencia compresor
Panel de control | Termografia de 24 1 EPP Ing 1HH Camara termogréafica [El tablero debe estar con los NO
eléctrico del tablero de semanas mantenimiento contactos cerrados para proceder




sistema control hacer el barrido de los breakers de la
maquina
. 0.70 EPP 0.70 HH|1 m de cable [Destornillador estrella  {Uno por uno se debe ir revisando o NO
Inspeccién de . . -
1 semana 1 (Operario 14 ajustando los conectores del circuito
cables del tablero -
de la maquina.
LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
Electroerosionadora
Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  [Cnt Mano de obra| Horas Repuestos y Herramientas y equipos |Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Termografia en EPP 2HH Realizar la medicion termogréfica en
. 20 Ing - . o
. los rodamientos 2 1 - Camara termografica [los rodamientos del motor, verificar NO
Motor eléctrico DC| semanas mantenimiento
del husillo de del motor las temperaturas altas
. 4 EPP 1 (Ing 8 HH | % Guaipe | Destornillador estrella .
penetracion Megado de 20 . ) Desmontar el motor, revisar el
mantenimiento Escobilla Allen 10 . . . NO
motor semanas . aislamiento aplicando el Megger
1 (Operario Megger
Inspeccién del 0.25 EPP 0.25 HH| % Ib Guaipe I/Antes de encender y durante el
estado de Escobilla | Destornillador estrella encendido verificar el estado del
deposito de |1 semana| 1 |Operario Allen 8 deposito del fluido dieléctrico, NO
Depdsito de fluido fluido revisando fugas, corrosion u
dieléctrico dieléctrico. oxidacion
Cambio de filtro 4000 1.5 EPP In 1.5 HH |Filtro nuevo Allen 10 Con la maquina apagada cambiar el
de fluido horas 1M - Y Ib Guaipe Llave inglesa 14  ffiltro, colocandolo en la misma
. mantenimiento S .
dieléctrico posicion que el antiguo
4 EPP 1In 8 HH | %2 Guaipe | Destornillador estrella . NO
Megado de 20 g - e _|p ' Desmontar la bomba, revisar el
Mantenimiento Escobilla Allen 10 ; ; .
. bomba semanas . aislamiento aplicando el Megger
Bomba de fluido 1 (Operario Megger
dieléctrico Cambio de filtro 4000 1.5 EPP n 1.5 HH | Filtro nuevo Allen 10 Con la maquina apagada cambiar el
de fluido horas 1 g o % Ib Guaipe Llave inglesa 14  ffiltro, colocandolo en la misma
. mantenimiento S .
dieléctrico posicion que el antiguo




. . Inspeccién de 0.30 EPP 0.30 HH| Orin nuevo . Con la maquina apagada, desmontar NO
Vélvulas, tuberias, - Destornillador estrella ) - .
. accesorios, . . 1/81 el manémetro y retirar el orin
accesorios de . 1 Dia Operario Allen 8 .
. S valvulas y Pegamento desgastado, cambiarlo por el
fluido dieléctrico Allen 10
abrazaderas sellador repuesto
N 1 EPP 1HH |Y%Ib Guaipe I/Antes de encender la maquina NO
Limpieza de ; . . Lo
. 5 Ing Escobilla Llave inglesa 14  |proceder a realizar la limpieza de los
ventiladores de . . S
. . |semanas mantenimiento Compresor \ventiladores, limpiando todas las
. refrigeracion A
Intercambiador de impurezas
calor por Termografia de 2 EPP 2HH Camara termogréafica |Realizar el barrido con la maquina
ventilacion circuito 24 In encendida para verificar los
eléctricos de g - incrementos de temperatura y
semanas mantenimiento .
control de la proceder a corregirlos
ventilacion
Inspeccién de 2 EPP 2HH Con la maquina encendida y con NO
Centro de control |cables por medio 6 In Y Ib Guaipe Multimetro mucha precaucion realizar las
del sistema GAP | de mediciones g . Brocha Destornillador estrella |mediciones para la verificacion del
- semanas mantenimiento ” . -
POWER béasicas con el Descarga estatica  [funcionamiento del centro de control
multimetro GAP POWER
Inspeccién de 1 EPP 1HH Con la maquina encendida y con NO
cables por medio Y Ib Guaipe Multimetro mucha precaucion realizar las
PLC de control de p_ . 6 Ing : P . . _p p g
- de mediciones - Brocha Destornillador estrella |mediciones para la verificacion del
movimiento Xy Y| . semanas mantenimiento ” . -
béasicas con el Descarga estatica  [funcionamiento del centro de control
multimetro GAP POWER
. 2 EPP 2 HH Camara termogréafica [El tablero debe estar con los NO
Termografia de
tablero de 24 Ing contactos cerrados para proceder
Panel de control control semanas mantenimiento hacer el barrido de los breakers de la
eléctrico del maquina
sistema . 0.80 EPP 0.80 HH |1 m de cable [Destornillador estrella  {Uno por uno se debe ir revisando o NO
Inspeccion de . . L
1 semana Operario 14 ajustando los conectores del circuito

cables del tablero

de la maquina.




LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Puente gria

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |[Cntl Mano de obra| Horas Repuestos y Herramientas y equipos [Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
Limpieza de EPP 5HH . En un espacio al aire libre, limpiar
Estructurade |oxidoy pintarla| 32 Escobilla Compresor olvos, lijar, y pintar toda la
. yp 5 1 |Operario % Ib Guaipe Soplete P anyp NO
soporte metélico estructura  |semanas . estructura
- 2.5 L pintura
metalica
. - L 0.30 EPP 0.30 HH| Y4 L Grasa . Con las debidas medidas de
Guia de carril de | Lubricacion de ! Llave ingles 14 . .
L . 8 Ing seguridad, subir y desmontar el carro
movimientoy | guia para carro 1 L Rache Copa 14 . . NO
semanas mantenimiento transversal y lubricar las guias de
soporte transversal. o
movimiento
Lubricacion de 0.60 EPP 1 (Ing 0.60 HH Allen 8 IAplicar grasa en los rodamientos, NO
. 12 . Y4 L Grasa . .
Carro transversal | rodamiento de semanas Mantenimiento Santiago debidamente que estos queden
movimiento 1 (Operario completamente moviles
Lubricacion de 0.70 EPP 0.70 HH| ¥ L Aceite Rache Copa 8 Desmontar el tecle de la estructura, NO
Equipo de carga/ 24 . A2 A32 Allen 6 destaparlo y lubricar los eslabones
L los eslabones de 1 (Operario A
elevacion (Tecle) semanas Allen 8 internos del tecle
carga y cadena
LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
Trituradora de plastico
Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |Cnt Mano de obra | Horas | Repuestos y [Herramientas y equipos [Procedimientos Manual
Hombre Materiales Técnico
L Limpiezay EPP 1HH Escobilla Compresor I/Antes de colocar la materia prima,
Tolva de recepcion L . . - . - .
de PET depuraciéon de | 1Dia 1 1 |Operario Y% Ib Guaipe | Colador de particulas [limpiar y depurar los residuos y NO
los residuos de posteriormente colocarlos en la tolva




polimero para
evitar basuras

de recepcion

4 EPP 1HH | % Guaipe | Destornillador estrella .
Megado de 24 Ing ’ .p Desmontar el motor, revisar el
. Escobilla Allen 10 . . . NO
motor semanas mantenimiento Megger aislamiento aplicando el Megger
Motor eléctrico AC| - -
de Ia trituradora de 15000 2 EPP 2 HH |Rodamientos Con la maquina apagada, desmontar
‘o . horas Y L aceite - los rodamientos, y cambiarlos por
plastico Cambio de Ing . Santiago .
. _ lubricante los repuestos, lubricarlos
rodamientos mantenimiento . Allen 10
% Ib Guaipe adecuadamente
Unidad de 15000 1.5 EPP 1.5 HH Banda Allen 14 Con la maquina apagada, desmontar NO
transmision de . horas Ing % Aceite de | Destornillador estrella [la banda del eje del motor y
- Cambio de banda| - S .
movimiento por S Mantenimiento lubricacion cambiarla por el repuesto
. de transmision
correa al eje de
cuchillas
Unidad de 4 EPP Ing 12HH | % L WD 40 Llave inglesa 8 Con la maquina apagada desmontar NO
. . mantenimiento Allen 14 las cuchillas de la maquina, proceder
herramientas de | Re afilado de 52 . . i . L
. L, . Operario Rectificadorade [ rectificarlas con la refrigeracion
trituracion de cuchillas semanas . " . . L
- [Técnico superficie plana debida a 1 micromilimetro.
material
contratado
Limpiezay 3 EPP 3 HH |% Ib Guaipe Con la maquina apagada desvincular
Tolva de descarga |pintura niquelada] 15 Ing Escobilla Compresor la tolva de descarga de la maquina, y
de material PET | de latolvade |semanas mantenimiento Brocha Soplete en un lugar al aire libre proceder a
recepcion 1L pintura limpiar y pintar
’ 2 EPP 3 HH Camara termografica [El tablero debe estar con los NO
Termografia de
24 Ing contactos cerrados para proceder
tablero de L -
Panel de control control semanas mantenimiento hacer el barrido de los breakers de la
eléctrico del maquina
sistema . 1 EPP 1 HH |1 m de cable Destornillador estrella  {Uno por uno se debe ir revisando o NO
Inspeccion de Ing ; L
1 semana 14 ajustando los conectores del circuito

cables del tablero

mantenimiento

de la maquina.




LOGISTICA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

Sierra horizontal

Equipos Tareas de Frecuencia |Duracion| Equipo de Logistica de Mantenimiento
Mantenimiento Tarea |proteccion
Calend [UOPS| Horas EPP  |[Cntl Mano de obra| Horas Repuestos y Herramientas y equipos [Procedimientos Manual
Hombre | Materiales Técnico
EPP 1HH | % Guaipe | Destornillador estrella .
Megado de 24 Ing 2 >uap Desmontar el motor, revisar el
4 1 . Escobilla Allen 10 . . . NO
motor semanas mantenimiento Megger aislamiento aplicando el Megger
Motor eléctrico de 15000 EPP 2 HH |Rodamientos Con la maquina apagada, desmontar
sierra cinta . horas % L aceite . los rodamientos, y cambiarlos por
Cambio de Ing . Santiago .
. 2 1 . lubricante los repuestos, lubricarlos NO
rodamientos mantenimiento . Allen 10
Y Ib Guaipe adecuadamente
. L, 0.30 EPP 0.30 HH| % Guaipe -
Transmision por | Inspeccién de 2 P IAntes de encender la maquina,
- 1 Ing Brocha Allen 12 A . .
banda motor-sierra banda de 1 - ) inspeccionar fisuras en la banda de NO
. L semanas mantenimiento Y4 L Aceite Allen 10 s
cinta transmision . transmision
lubricante
- 0.30 EPP 0.30 HH| Y% Guaipe Allen 14 /Antes de encender la maquina, NO
Transmision de . 1 Ing A ) .
. . Inspeccion de 1 o Brocha Allen 12 inspeccionar fisuras en las poleas y
sierra cinta por . . Mantenimiento . .
sierracinta  |semanas Ya L Aceite en la sierra de corte.
poleas .
lubricante
Inspeccion del 0.35 EPP % Ib Guaipe . I/Antes de encender y durante el NO
. . Destornillador estrella . o
estado de 1 Operario Escobilla encendido verificar el estado del
-, 1 0.35 HH Allen 8 o . .
. . depdsito de | semanas depdsito del refrigerante revisando
Deposito de . L .
refrigerante refrigerante fugas, corrosion u oxidacion
g . . 4000 1 EPP 1HH Filtro de | Destornillador estrella [Con la maquina apagada, desmontar NO
Cambio de filtro Ing . . . .
. horas 1 _ refrigerante Allen 8 el filtro de refrigerante y cambiarlo
de refrigerante mantenimiento .
% Ib Guaipe Allen 6 por el repuesto.
4 EPP 4 HH % Guaipe | Destornillador estrella [Desmontar el motor de la bomba, NO
Megado de 24 Ing . . . ; -
Bomba de 1 _ Escobilla Allen 10 revisar el aislamiento aplicando el
A - bomba semanas mantenimiento
refrigeracion Megger Megger
Cambio de filtro 4000 1.5 EPP 1 (Ing 15HH | Filtrode | Destornillador estrella |Con la maquina apagada, desmontar NO




de refrigerante horas mantenimiento refrigerante Allen 8 el filtro de refrigerante y cambiarlo
% Ib Guaipe Allen 6 por el repuesto.
Vaélvulas, tuberias Ir;s(ii(:;ﬁgsde 0.25 EPP 0.25HH Abrazaderas| Destornillador estrella |Verificar en cada conducto y NO
y accesorios de valvulas y‘ 1 Dia Operario % Guaipe Allen 8 abrazadera fugas de refrigerante,
refrigeracion Escobilla Llave de tubo ajustar si es necesario
abrazaderas
1 EPP 1HH Aceite Allen 12 Con la maquina apagada, drenar el NO
Cambio de aceite] 40 Ing hidraulico Llave de tubo aceite antiguo y después a rellenar el
hidraulico  |semanas mantenimiento A68 Rache y copa 14  (cilindro del nuevo aceite,
Cilindro hidraulico Y Ib Guaipe
XY Inspeccion de 1 EPP 1HH |%Ib Guaipe [Destornillador estrella  |Inspeccionar el cilindro hidraulico, NO
cilindro 1 Dia Operario Allen 12 revisar fugas, anomalias y mal
hidraulico, Rache y copa 14 funcionamiento

verificar fugas




ANEXO E: CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO

EMPRESA ECUAMASTER
Cronograma de Mantenimiento

Planta de disefio e inyeccion de moldes de pléstico

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
SISTEMA CoDIGO DESCRIPCION DE TAREA FRECUENCIA [ UOPS
EQUIPO D|2| 3[4 5 |6] 7] 89|10 1 2|13|14|15[16[17(18 19 0{20|2(B[24 %5|%]|27|28]2 0|33 B 34[35]36]37|3|0[40 4|02[8[4|5|% 4(8[40[50[5] %2
Inspeccidn visual el polimero
dentro de a tolva (observar que )
- A 1Dia JOOOK XXX XXX XXX XXX XXX OOORXOOOOOROOOOORXXROOPOFOKXBXAFOOOXORFBIXROBOROOTXIOIXOKXX) XXXX
esté libre de impurezas que
puedan afectar a la calidad)
Tolva de recepeion de
EL-P-01-MDPOL )
polimeros
Inspeccin visual de la placa de
7iaso de polmero (observar gue )
L ) 1Dia OO XK XXX XK OO OOOOOIOOROOIOOOOOROCBOOROOOOBOOROOFOOOOROOOROAXOIOOOTOOOIOOOKXX XXXX
este impio  sin nterrupciones
en b placa de paso)
Ingcton NISSEl Inspeccmdelsgnsorde ,
avancedelaun[jadde lDla KAARXXRAN XXXX 191999999 999999999 999 999 999999999 999.999.999 999999 999 999999999999 999999999 999:999 999 999999999 999 999999 999999 999999 999 999999999 999 994 XXXX
o inyeccion.
EL-P-01-MUI0L | Unidad de inyeccion al molde —
Inspeccion técnica de fa
calibracion de el sensor de | 4 semanas X X X X X X X X X X X X
termocupla
E1-P-01-MUCOL | Unidad de cierre del molde Inspelcc!on.defugasdeacene 1 semana XXX XX X X [XEX] XXX XX XXX XXX XXX XXX X XXX XXX XXX XXX XX X xfx [ x]x x| x| x|x| x
idrdulico y empaques
. Inpeccion de cables por medio
pL | I
E1-P-01-ECO01 Cdecomro de.;,)arametros de mediciones bésicas conel | 6 semanas X X X X X X X X
de inyeccion ’
mutimetro
Mator hidraulico de unidad de g e oty
E1-P-01-MMHOL S abrazaderas a nivel el sistema | 4 semanas X X X X X X X X X X X X X
inyeccidn y cierre o




Inyectora NISSEI

EL-P-01-MBHOL

Bomba hidrauiica de
lubricacidn del sistema

Megicion de parametros
elctricos de fa bomba
hidréulca (aislamiento)

24 semanas

Controlar la carga de trabajo
asignada a l bomba hdrulca
(carga de inyeccion nicial)

4 semanas

Lubricacicn de rodamientos

4 semanas

Inspeccion visual de
abrazaderas en los terminales
e condlictos de aceite
(Observar s existe fugas por
mal ajiste de abrazaderas)

5 semanas

Inspeccion visual dé los
conductos de aceite
(Olservar fisuras en los
terminales de conductos)

5 semanas

EL-P-01-MICOL

Intercambiador de calor

Limpieza interna cel
intercambiador esenciamente
en las varills de zinc

4 semanas

E1-P-01-MDP02

Depdsito de aceite

Inspeccidin del estado de
depsito de acete (verificar
oxidacion y corrosion)

1 semana

Cambio de fitro de acete
hidrauico

4000 horas

E1-P-01-MBBOL

Barnba de agua extema

Cambio de rodamientos de la
bomba de agua

1500 horas




Inyectora NISSE

» Limpiza ce depsto ce agua
EL-P-01-MDPO3 | Depdsio de agua extera : i 4 24 semanes X X
externa
E]P(}IMEQ(H Valvulas‘tubenas.accesonos |ﬂSPECCIOﬂdEaCCESOfIOS‘ 1Dia OO OO R OR RO XXX XXX KKK XX XXX KRR OORXOOKOOOKIOK XK XXXX
Ok agua valas y abrazaderas
Inspeccion e s propiedaces
& pp 1 semana X[X | XXX XXX XX XXX XX XXX XXX X)X XXX XXX XXX XXX XX XXX XXX XX [X] X
e refiigeracion
Inspeccion de los conductos ce
refrﬂeragién(\/eri‘ﬂcar 1Dia OO OO XX XXX XK XXX R XR XK XXX OO KX KX XOOBOCROOK XX OOCRIORXXOCROCOKXCOOTOORKXK] XXXX
ELPILMUROL Unidad de refrgerawn e s s g
agua (Chiler)
Canbio de rodamintos de fa
15000 horas X
homba de agua
Limpiza de itro e agua de
¥ . : 8 semanas X X X X X X
recirculacion
ElPOIMEQOQ Va'VUlaS‘IUbe”ﬁ?,aCCE‘SU”OS mSpECﬂOﬂdeaCCESO”OS‘ lDlﬁ JOOOK EXXOOCEXK] XX XXX XXX XXX RO XK XOORXOORORKXXXROXROOIXOROXHXBORCOKXXXIOORKXX] XXXX
e acete vaules y abrazaderas
Inspeccién Limites de carreray )
. 1Dia OO XXX XXX XX XXX XK KK XK O XK XX XK XX XXX XK X KX KX X KX XX XX XX XA RO KOCIOOOKX X BOOCKXOOROKOKXORIOKX XS XXXX
comprobecién
Accesorios e sequricad de
ELPLMAE | " D
nyectora )
|n5pecﬁlmdepamsde” lDlﬁ JOOOK EXXOOCEXK] XX XXX XXX XXX XK XK IOORORXHXBOROCOKXXXIORKXK] XXXX
emergencia ycompmbacm
Termografia de talero de
o g 24 semans X X
Tablro ctico e contol e oo
EL-P-01-ETA0! .
nyectora
Inspeccin de cables deltablero| 1 semana XPXPRDX] X UX] X | XXX XX XXX f X x X xpx e p e xfxc] xpxep e x fx)oxcp e xpxq xpxf e xpx fxxq kx| x| x| ox




Inyectora VAN
DORN 120

EL-P-02-MUR0L

Tobva de ecepeion de
palimero

Inseccifn v el poliero
(eriro e atoh (obsenvr que
st live e impurezas que
uecen afectar a b caltd)

10

MAX

XAAAN

XXXX

XX

XXX

A

XXXK

Inspeccionvisual d f placa de

pas0 de pofmero (obsevar que

este mpio y sin terrupciones
e plca de pso)

1Dk

MAX

XA XN

XXXX

MRAA

XX

A

XXXK

Insecein visalde fiuas
(eniroy fuerace b booul de
7aso ce dosifcador

1D

MAX

AAAA

MAAA

A

XXXX

XXXK

ELP02-MUI0L

Unidad de inyecein al mle

Inspeccincel senor e
Avance de f unicad ce
ineccion

1Di

MAX

MIAAMA

XXX

MAAA

A

XXX

Inspeccin téenca de
Callracion d el sensor de
{ermocupl

4 semanas

ELPQ2-MUCOL

Unidad de cere del molde

Inspeccince fuges ce acefe
hidéulcoy empages

1 seimana

ELP02-ECO01

PLC de controlde parémetros
(& iyeccion

Inspeccionde cables por mecio
(e megdiciones basicas conel
mukimeto

.emanas




nyectora VAN
DORN 120

EL-P-02-MMH0L

Motor hidréulco de unidad de
inyeccion y cierre

Inspeccin de conductos y
abrazaderas & nivel el ssema
hidrdulco

Asemanas

E1-P-02-MBHOL

Bomba hidréulca c
libricacien del stema

Medicion de parémetros
eléctricos de la bomba
hidréulica (aiskmiento)

24 semanas

Controlar b carga de rabejo
asignada a la bomb hdrdulca
(carga de inyeccidn nical)

A semanas

Lubricacion de rodamientos

4 semanas

Inspeccion visual de
abrazaderas enlos terminales
e conductos de aceite
(Observar si existe fugas por
mal ajuste de abrazaderas)

5 semenas

Inspeccion visual d@ los
conductos de acefte
(Observar fisuras en los
{ermineles de conductos)

5 sermanas

EL-P-02-MICOL

Intercambiador ce calor

Limpieza interna cel
ntercambiador esenciaimente
en s varills de zinc

A semanas

1D

E1-P-02-MDP02

Depdsio de aceite

Inspeccin del estado e
deposito de aceit (veriicar
oxidaciony cormosidn)

1semana

Cambio de it de aceite
hidraulico

4000 horas




Cambio de rocamientos de b
EL-P-02-MBBOL |  Bomba de agua extema 15000 horas X
bomba de agua
. Limpieza de depdsito de agua
E1-P-02-MDP03 | Depdsito de agua extera y " Y 24 semanas X X
externa
ElPQQMEQ()l Valvulas‘Iubenas,accesorlos Ins'pecmondeaccesorlos 1Dia XXX XK XXX XXX RO KR XK XXX XK K XXX XK XX XXX XX XXX O R XXX ROXRXROOCKOCIOOCROOROCOXXOOROCOKXXOOXIOOOKXKXX] XXXX
e agua Valvulas y abrazaderas
Inspeccion de fa propiecades
1 semana X[ XX X XXX XXX XXX X] XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX [XX]X]X]X]X]X]X] X
e refrigeracion
Inspeccin de los conductos de
ELP02-MURDL Unidadderefrigeracbnde fEffigeracién(ver'rﬁcar 1Dia OO0 KX XXX XK XXX XXX XX KX X R XX R X XK XXX XXX XXX R KX XXX XX KR XXX XXX XXX XBOROOROXXRXOOKKXKRIIOOOKKK] XXX
agua (Chiler) presencia de fugas)
Cambio de rodamientos de a
15000 horas X
yectora VAN bomba de agua
DORN 120
Limpieza oe fitro & aqua e | g camas X X X X X X
reciculacion
Vilules,tuberfas, accesorios | - Inspeccien de accesori, '
E1P02MEQ02 ) , 1 Dia XXX ORI ORI IOOBOOKOIOOOOROCBOOROOOOBOOROOFOOOOROOOOAXOIIOOTOBOOIOOOKXX XXXX
de aceite vélvulas y abrazaderas
Inspecuonlelles#caneray 1Dia XK OO OO BOOFOOOXIOIOKXX] XXXX
comprobacion
Accesorios de seguridad de
E1-P-02-MASL .
Inyectora .,
|nSp9CCll0ndEpar05d9” 1 Dia XXX OKOOOOOROR ORI ORI BXIXHOOTXXBXIOOKXX XXXX
emergencia y comprobac 10
Termografia e tablro de
: 24 e X X
contrl
Tablero elctrico de controlde
E1-P-02-ETANL )
inyectora
Inspeccidn de cables del taberof 1 semana XIX [ X XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX X)X x| X x]x] x| x| x] X




Tomo de trs efes

PLC de centro de control e

Inspeccion de cfivers de contrl

E1-P-03-EC00L . R
mando delsistema (de PLC (Pardmetros eléctricos) B
Termografia en o rodamientos
. 20 semans
Senamo e e Z1 telservomo
EL-P-03-EMEOL .
sisema
Megado de motor 20 semanas
Termagrafa en o rodamientos
20 semanas
) (el servomotor
Servomotor de e Z2 del
EL-P03-EMEN2 .
sisema
Megado de motor 20 semanas
Termograff en o rodamientos
el servomotor Dot
ELPLENED Servomolq e ¢ X1 cel
sitema
Megado de motor 20 semanas
Termografia en o rodamientos
20 semans
_— (el servomotor
ELpgREE | RO
movimiento del mandril
Megado de motor 20 semanas
Un@ad @ transmmpn de Cambio ce banca ce
EL-P-03-MSTOL | movimiento al mandri por 15000 horas
{ransmision
corea
ELPLETOL Unidad de ftros ce venplacmn Limpeza Fie f|!lros te Jy—
e control elctronico venticion




E1-P-03-MDPOL

Deposito de aceite ce
librccion de sitema

IInspeccion del estado de
depdsito ce acedt (verficar
oxidacion y corrosion)

1 semana

Cambio de firo de acefte
hidrdulco

4000 horas

Tomo de trs efes

E1-P-03-MBHOL

Medicion de parémetros
eketricas e bomba
hidréulica (aiskmiento)

24 semanas

Bomba Hidvaulica de
ibricacien del sstema

Controlr la carga de trabajo
asignada a la bomba hdrdulca
(carga de inyeccidn nicial

Lubricacien de rocamientos

Inspecciti vistal de
dorazaderas en los termineles
(e conductos de aceite
(Observar s exste fugas por
mal ajuste de abrazaderas)

A semanas

4 semanas

5 semanas

Inspeccidn visualde s
conductos de aceite
(Observar fiuras en los
terminales de conductes)

5 semanas

E1-P-03-MDP02

Deposto de refrigenvante para
¢l mecanzado ce pieza

Inspecciin del estado de
depsito e refigerante

1semana

Cambio de fitro de refrigerante

4000 horas




Torno de tres ees

Megado de motor 24 semanas X X
Bomba de refrigerante para el
E1-P-03-MBROL o
mecanzado de piezas
Cambio de fitro de refrigerante 4000 horas X
Limpieza de ventladores de
- bsemanas X X X X X X X X X
Tefrgeracion
Banco de ntercambidores de
EL-P-O3-MIC0L .
calor Termografla de circuto
elécticos de confolde g | 24 emnes X X
Venticion
E1P03MEQ[]]_ Valvulas‘tube.nas,accesonos Ins/pecuondeaccesorlos‘ 1Dia 0K XK XX RO K XX DK XK KK KRR KX OORXORXOOOOIORXCOOCKOOKOKXX] XXXX
G refrigerante véuas y abrazaderas
E1P03MEQOZ Valvulas‘tuberla.s,accesorlos |ﬂSPECCIOﬂd9aCCESOHOS‘ 1Dia XK XK XX XXX OO XXFOXXBOOOKXKROBXXNXHXOROXOOKXXXX] XXXX
Ge aceiee vélvles y abrazaceras
Inspeccion Limies de carera y )
., 1D XK X XXX XXX KRR OMCROOOKXOOOOOKOOOIXOXOIOOKXX] XXXX
comprobacion
EL-P-O3-MASOL | Accesorios e seguridad
lnspeccllondepamde” 1Dia XK X XXX KX IR RSO OMCOROOOKXOOOROOOKOOOIXOOCIOOKXX] XXXX
eMmergencia ycomprobac on
|_|mp|ezﬂdef||[mde|:R|_ 1 Dia O XK XX R OR R XX XXX XXX KX XK XXX X R OR XXX XK OO XXX XRRXXKXK] XXXX
Uridad de ire comprimido
ELPOEALBOL Iubricacio’nalsisptema Y
Limpieza de conductos de aie
semanas X X X X X
(cebado)
Termografia oe tabero ce
il 24 semans X X
Panelde control ectrico el
EL-PO3-ETANL .
sistema )
Inspecciin de cables deltablero| L semana XXX P e e ] xox e p s pxpx] g x kX xpx px P px X pxpxpxpx ] xpcpxpxcpxxpxx]x] x| ox




Toro de cuatro
s

PLC de Centro de controlce

Inseccicn de crvers ce

ELP-Q4-ECONL , corirol e PLC (Parémelros | 6 semanes
mando gelsema -
ektrics)
- Senondr e 1. Termograff en os odamientos| 20 semanas
iy - (el servomotor
Megad de i Dsemeres
Servomotor e ¢ 22l Termagrafia en los odamientos Do
ELPOLENER S el servomotor
Megado e motor Do
. et en o rodamiens| - 20SEmenas
EL-P-QU-EMED3 Servomm kit Gl servomolor
sitema
20 semanas
Megado ce motor
Termografaen los odamientos
) 20 semanas
Servomotor e e X2 cel (el servomotor
EL-P-04-EMEQ4 .
sitema
Megado ce mofor 20semanes
Termagaff en s rodamientos
20 smans
(el servomotor
Motor ectrco DC de
EL:P-04-EMEQS . .
movimiento del me
Megado ce mofor 20semenes




Torno de cuatro
ejes

E1-P-04-MSTO0L

Unidad de transmision de
movimiento al mandril por
corea

Cambio de banda de
transmision

15000 horas

E1-P-04-MFTOL

Unidad e filtros de ventilacion
de control electronico

Limpieza de fitros de
ventilacion

2 semanas

E1-P-04-MDPOL

Deposito de aceie de
lubriccion del sistema

Inspeccion del estado de
depdsito de aceite (verificar
oxidacion y corrosion)

1 semana

Cambio de fitro de aceite
hidrdufico

4000 horas

E1-P-04-MBH0L

Bomba Hidrdulica de
ubricacion del sistema

Medicion de parametros
eléctricos de la bomba
hidrdulica (aislamiento)

24 semanas

Controlar la carga de trabajo
asignada a la bomba hidréulica
(carga de inyeccion inicial)

4 semanas

Lubricacion de rodamientos

4 semanas

Inspeccion visual de
abrazaderas en los terminales
e conductos de aceite
(Observar si existe fugas por
mal ajuste de abrazaderas)

5 semanas

Inspeccion visual de los
conductos de aceite
(Observar fisuras en los
terminales de conductos)

5semanas

E1-P-04-MDP02

Deposito de refrigerante para
el mecanizado de pieza

Inspeccion del estado de
depdsito de refrigerante

1 semana

Cambio d fitro de refrigerante

4000 horas




Tomo & cuatro
ges

Megado ce motor 24 semanas X X
Bomba de regrgerante para el
EL-P-04-MBROL . )
mecanizado de piezas
Cambio de fitro de refrigerante 4000 horas X
Limpieza de ventladores de
" o 5 semanas X X X X X X X X X X
. ! refrigeracion
Banco de intercambiadores ce !
ELPOLMICIL calr Termografia de circuto
eléctrcos oe controlde | 24 semanas X X
ventiacion
ElP[JAMEQOl Valvulas‘tube.nas,accesonos |HSPECCIOHd96CCESOHOS‘ 1Dia X X0 XX KKK R RO XXX XXX RO XXBOCRXOKXXIXIXKXK] XXXX
(e refrigerante vélvles y abrazaceres
ElP[]AMEQOQ Valvulas‘tubena;,accesonos mSPECClOﬂdeaCCESOHO& 1Dia OO OO0 KOOI KR KX XK XX K KK R R XX RO XK ORI XXXX
e aceie Valwles y abrazaderas
Inspeccin Limies de carera y )
., 1Dia XK X0 XXX OOK X DRI XXFORXBOBXXOOKRXMXXNOOIROOKXXOKXXRXX] XXXX
comprobacion
Accesorios de seguriad el
Birbaliil sftema tomo
Inspeccion de paros de )
K . 1D K XXOOORXX XK XXX XXX XXX R XX OR XXX KX XXX XX RO RO RKOORXROOOK XSO XXXX
EMeIgeNcia y comprobacion
|_|mp|ezadef||[mdeFR|_ 1Dia O X0 XXX XX XX XK XXX KKK R XXX KX XXX XXX XXX X BRI XXXX
Unidad de aire compriido
ELPQMUBOY | ke Y == ,
hiricacon alitema. | Limpieza e conucio e e
emanas X X X X X X X X
(cebado)
Termografia de tablro ce
24 semanas X X
contrl
Panel e control eectrico cel
EL-P-04-ETA0L .
stema
Inspeccidn de cables delablero| 1 semana XKL X)X XXX XXX XXX XXX px X pxcpx ] xpx e x X)X x e kg x ] xpxpx ] xpxxpxfxfx]ox




Cenroce
Mecanzado

EL-P-05-ECO0L

PLC de Centro e cortrolde

Insecciin e drivers de confol

£ emanas

mando delsistema |dk PLC (Parémetros elctrics)
Temagaff en s rodamientos
20semanes
. (el motor
PSS MotqrellectrlcoDClde
moviminto e husilo
Megado de motor 20 semares
Unidad e rarsmision ce
- . Cambin d banda d
EL-P-05-MSTOL | movimientopor al husilo or o ean e 15000 ores
tranmision
cortea
Temagafi en s rodamientos
20semares
Snomio ezl | Cesnonot
EL-P-05-EMED? .
Sitema
Megado de motor 20 semares
Temagaffa en s rodamientos
. 20semanes
Servomotor ce e Y el (el servomotor
EL-P-05-EMEO3 .
Sitema
Megado de motor 20 semares
Temagafi en os rodamientos
Servomotor i ¢ X el (el servomotor Do
ELPIGENEN | T
sitema
Megado de motor 20 semares
LTI Umdaddef|hrosdevept|hC|on meezaﬁeﬁ!lmsde —
(e control ekctronico Ventcion




gzt ot 5 Semanes X X X X X X X X X X
Iercamicor el cl -
ELRHIOI . rfgracin
sitema
Cami de eferane 30hors X
Ingeccinlestado
deEo’sitoderefrigerame 1 emeng XXX XXX XXX XX XXX X XXX XXX XX XXX XXX XX XXX XXX X K] KX XXX XX X
Do derefierate poa
EARLGAORL |
elmecania c peza
Cambi o refirane 0 hors X
Vegodemotyr | Demas X X
LA Bonbade rerane e
Ceroce ez s
Tz Cambid o refirane A0 hors X
Limpiezadeﬂr[[[]deFRL 1D FEON A0 000000 OER AR OO0 RARIORE OO0 000 RRORER OUEO00 KRN 000000 KON ANN NN ARNEEE 00 QNONAREEE 00 CAVAE 000000 LAY ONNNNY 00NN OO0 EEOONIDRNN
Unided e 3 compriniy
I Iubricacionalsisiema | Linoz & ovio e e
p fsemes X X X X X X X X
(etad)
E1P05ME001 Valvulas‘tuhena;accesorlos |ﬂ5P€CCIOﬂdEﬁCC€50fDS, 10 0RO X XXX O KX KX XXX R ACRXRXCROCKORXKT XXXX
e e Vi ez
E1P[]5MEQOQ Va|VU|ﬂS‘IUMII?S‘&CCESOHOS Inspec0|ondeaccesorms, 1D X K BB KKK KKK XX KA XXX KX XRRXXRKXRXXRCORKXKKKROCCRXXKKK] JoKKK
e Vi ez




Inspeccin Limites de carrera y:

N 1Dia XXXX
comprobacion
EL.P05-MASOL Accesorps de seguridad del
sistema torno .
Inspecc‘mn de paros de” 1D 0K
emergencia y comprobacion
Centro de
mecanizado
Termografia de tablero de o0 semanas
control
Panel de control electrico del
E1-P-05-ETAOL :
sistema
Inspecci6n de cables del tablero 1Dia XXXX
ot ckctico AC & Megado de motor 24 semanas
E1-P-06-EME0L i
Cambio de rodamientos 15000 horas
E1-P-06-MCP0L Compres(tj)irredcet;mpulsmn Cambio de anil e compresion 4000 horas
E1-P-06-MFTOL |  Tomayfitro de aire leplezadeflaltirr(e)delngresode 4 semanas
Manometros de presion de | Cambio de Orin de sello de aire
E1-P-06-MMNOL i , 24 semanas
tanque y de salida (el mandmetro
C o . )
gt E1-P-06-MDPOL | Deposito de aire comprimido | Purgar el tanque condensado 1D XXXK
E1-P-06-MUBOL | Unidad de Lubricacion FRL | Limpieza fitro de FRL (purgg) | 6 semanas
Verificacion de vl de alivo|  1Dia XXXK
-P-06- Accesorios de seguridad
ELPIEMEQLL ’ Verficacion de paro de )
; 1Dia XXXK
EMEIgeNCia
Termografia de tablero c
" clontrol e 24 semanas
ELPRETAN Panel de corwtrol electrico del
sitema
Inspeccidn de cables cel tablero| 1 semana X




Ekctroerosionado
1

Termografaen los odamientos
20 semans X X
(el motor
Motorekéctrico DC celhusilo
EL-P-T-EMEOL .
(e peretacion
Megado ce mofor 20semanes X X
Inspeccion delestado de
Coo | seman XXX XXX XXX X XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX x]xcpxpxpx]x] x x| x
Gepdsto de hido iectrico
EL:P-7-MDPOL. | Depdsito ce flido dckctrico
Cambwdeﬂhrpdeﬂwdo b x
dekctrico
Megado e bomba 20 semanas X X
EL-P-07-MBBOL. | Bomba e flido diekéctico
Carmbio ce fitro g flido
- 4000 hores X
deketrco
Vs, tubefas, accesoros | - Inspeccidn de accesoric, '
E]_P[]]MEQO]_ e i 1Di XXX XX R OR XXX KX XXX KX KX X XXX XXX XXX AKX XXX RO KROOROOCKXOROOKXOXK] XXXX
(e flio dekctrico Véhwlas y abrazaceres
L|mp|ezade.vent|.l§d0resde S Semanas X X X X X X X X X
Tefrigeracin
Intercambiacor oo calor por
ELP7-MIC0L -
ventiecion .
Termografa e cicuto
ekctioosde contiolde | 24semanes X X
Ventiecion




Centrode control el sitema

Inspecci de catles por medio

27 £ semanas
ExrtiL] GAP POWER (& medicones bsicas conel
mukimeto
Ekctoerosionado| EL-PTECO 02 PLCdemm)I(OldYemw'mlenm Inspecci de catles por medo| 6 semanas
P J (& mecicions besicas conl
mukimeto
Termografa ce ablero ce
24 semanes
Panel e control ekctrico el o
EL-PT-ETAOL .
Sitema
Inspeccin de cabls deltaro] 1 semana
... (Limiezace oidoy it
E1-P-08-CESNL | Estucura e soporte et p . & 30 smares
estuctra metdica
RO (Guldecarde movimto L o | g g
W e
Puene ria . .
Lubricacin d rodemintode
ELP0B-MCTOL | Canotrarsiersl . 125emares
Movimento
Exyipode carglevacion(Lubricacin s ks esbones ce
E1-P-08- MECOL 2 semares

(Teck)

CAIGR Y catera




Triradora de
plstio

Limpczay ftracicnde s
E1-M-01-MDPOL Tgl\/ade[ecepci()ndePET residugsdepgmrgpamev'ﬁa[ 1Dia OO X0 O XX XK KK KKK R AKX KX K R X KK R K OK X OROOORCOROCKOCROOCROCKXX] XXX
bastras
Megado ce motor 2 semenes X X
CLALEME Motor eécirico AC de
tiracra g plstico
Cambio ge odamientos 15000 oras X
Uridad de ansmision e
. . Cambin  banda o
EL-M-OL-MSTOL. | moviento or correa al e te 15000 hores X
. fransmisin
Clchiles
Uridad de hevramentas e . ,
ELMOLMCHOL| . . Reafladode cuchiles | 2semanas X LK U] (X (] % [Xp [xp [x] DX X [x] x| x XUIXE IXp [xp (x| |x] | x
{uracion e materl
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ANEXO F; COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

(Observar fisuras en los terminales de conductos)

Repuestos y 10% de Veces 4l Presupuesto PresuDLEslo
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales [ Mano de obra | Herramientas | imprevistos de | Preventivo N anual por P
. . afio anual total
(USD) y Equipos | preventivo tarea
1AL Inspecqqn V|sua_l del polimero dentro de la tolva (obse_rvar 200 250 0,00 125 575 312 1704
Tolva de recepcion que esté libre de impurezas que puedan afectar a la calidad)
de polimero ion vi i
p AL Inspeccion y|su_al de .Ia placa de paso de polimero (observar 200 250 0,00 125 575 312 1794
que este limpio y sin interrupciones en la placa de paso)
_ o 1A1 Inspeccion del sensor de avance de la unidad de inyeccion. 0,00 2,50 0,00 1,25 3,15 2688 1080
Unidad de inyeccion
al molde o I
1A2 Inspeccion técnica de la calibracion de el sensor de termocupla 0,00 2,50 0,00 1,25 3,75 12 45
Unldadrgslg:aerre del 1A1 Inspeccion de fugas de aceite hidraulico y empaques 2,00 2,50 0,00 1,25 575 51 293,25
PLC de control de Inspeccion de cables por medio de mediciones bésicas con el
parémetrosde | 1AL P por medt 2,00 250 0,00 1,25 575 8 n
inyeccién multimetro
Inyectora i 17223,50
NISSEI"| Motor hidraulico de Inspeccion de conductos y abrazaderas a nivel del sistema
unidad de inyeccion| 1AL P HClos y 2bra 0,00 2,50 0,00 1,25 3,75 13 48,75
. hidréulico
y cierre
1AL Medicion de parametros .elect.ncos de la bomba hidraulica 0,00 200,00 0,00 100,00 300,00 ) 600
(aislamiento)
1A2 Controlar la carga de traba!o a5|gﬂad§ a !a bomba hidréulica 0,00 50,00 0,00 25 00 7500 13 975
(carga de inyeccion inicial)
Bomba hidraulica 1A3 Lubricacién de rodamientos 2,00 10,00 0,00 5,00 17,00 13 221
de lubricacion del o _
sistema Inspeccion visual de abrazaderas en los terminales de
2A1 conductos de aceite (Observar si existe fugas por mal ajuste de 5,00 2,50 0,00 1,25 8,75 10 87,5
abrazaderas)
A2 Inspeccion visual de los conductos de aceite 100 250 0,00 125 475 10 a5




Inyectora
NISSEI

Intercambiador de

Limpieza interna del intercambiador esencialmente en las

1AL : : 4,00 5,00 0,00 2,50 11,50 12 138
calor varillas de zinc
1AL Inspeccion del est.ado.f%e depdsito .qe aceite (verificar 500 250 000 125 875 5 155
Depdsito de aceite Oxidacion y corrosion)
2A1 Cambio de filtro de aceite hidraulico 7.00 7,00 0,00 3,50 17,50 1 175
B"meb)ze‘:saag”a 1A Cambio de rodamientos de fa bomba de agua 15,00 20,00 0,00 1000 | 450 | 1 5
Depoesi(;riz e 1AL Limpieza de depdsito de agua externa 5,00 10,00 0,00 5,00 20,00 1 2
Valvulas, tuberf L o
avu a.s' uberias 1AL Inspeccion de fisuras en accesorios, valvulas y abrazaderas 3,00 2,50 0,00 1,25 6,75 210 18225
accesorios de agua
1A1 Inspeccion de las propiedacles de refrigerante 1,00 7,00 5,00 350 16,50 4 7155
U.nldad. ,de 122 Inspeccion de los conducFos de refrigeracion (verificar 100 250 000 125 475 317 14
refrigeracion de presencia de fugas)
agua (Chiller) 2AL Cambio de rodamientos de la bomba de agua 15,00 20,00 0,00 10,00 45,00 1 15
2R Limpieza de filtro de agua de recirculacion 0,00 10,00 0,00 5,00 15,00 6 90
VaIvngs, tubenag, 1AL Inspeccion de accesorios, valvulas y abrazaderas 2,00 2,50 0,00 1,25 575 312 1794
accesorios de aceite
Accesorios de 1Al Inspeccion Limites de carrera y comprobacion 1,00 2,50 0,00 1,25 4,75 312 1482
sequridad de
inyectora 1A Inspecci6n de paros de emergencia y comprobacion 0,00 2,50 0,00 1,25 375 312 1170
Tablero eléctricode| 1AL Termografia de tablero de control 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400
controlde inyectora) 5 Inspeccion de cables del tablero 5,00 2,50 0,00 1,25 8,75 52 155




Repuestos y 10% de Veces al Presupuesto PresunLesto
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales [ Mano de obra | Herramientas | imprevistos de | Preventivo N anual por P
. . afio anual total
(USD) y Equipos preventivo tarea
1AL Inspecglqn wsua! del polimero dentro de la tolva (obsgrvar 200 250 0,00 1.5 575 288 1656
que esté libre de impurezas que puedan afectar a la calidad)
Tolva de fecepuon 2AL Inspeccion ylsugl de .Ia placa de paso de polimero (observar 2,00 250 0,00 125 5,75 288 1656
de polimero que este limpio y sin interrupciones en la placa de paso)
aAlL Inspeccion visual de fisuras dent.rp y fuera de la boquilla de 200 250 0,00 125 575 288 1656
paso de dosificador
. . - 1A1 Inspeccidn del sensor de avance de la unidad de inyeccion. 0,00 2,50 0,00 1,25 3,75 288 1080
Unidad de inyeccion
al molde L o
1A2 Inspeccidn técnica de la calibracion de el sensor de termocupla 0,00 2,50 0,00 1,25 3,75 13 48,75
Unidad de cierre del ., -
noa mgkcjleerre ¢ 1AL Inspeccion de fugas de aceite hidraulico y empaques 2,00 2,50 0,00 1,25 5,75 48 276
Inyectora
PLC de control de L, . - -
VAN DORN narémetros de 1AL Inspeccion de cables por medllo de mediciones hésicas con el 2,00 250 0,00 125 575 9 5175 18060,50
120 . . multimetro
inyeccion
Motor hidraulico ce Inspeccidn de conductos y abrazaderas a nivel del sistema
unidad de inyeccion 1A1 P y . 0,00 2,50 0,00 1,25 3,75 13 48,75
i hidraulico
y cierre
1AL Medicion de pardmetros Ielect.ncos de la bomba hidraulica 0,00 200,00 0,00 100,00 300,00 5 600
(aislamiento)
1A Controlar la carga de trz?jba!o a5|g.nlad.a a _Ialbomba hidrdulica 0,00 50,00 0,00 25,00 7500 0 900
Bomba hidraulica (carga de inyeccion inicial)
de lubricacion del 1A3 Lubricacién de rodamientos 2,00 10,00 0,00 5,00 17,00 13 221
sistema Inspeccion visual de abrazaderas en los terminales de
2A1 conductos de aceite (Observar si existe fugas por mal ajuste de 5,00 2,50 0,00 1,25 8,75 10 87,5
abrazaderas)
n Inspeccion visual de los conductos de aceite 100 250 0,00 125 475 1 5225

(Observar fisuras en los terminales de conductos)




Intercambiador de

Limpieza interna del intercambiador esencialmente en las

1A1 ) ) 4,00 5,00 0,00 2,50 11,50 13 149,5
calor varillas de zinc
1AL Inspeccion del estgdo ?e depdsito .qe aceite (verificar 5.0 250 0,00 125 875 5 155
Depésito de aceite oxidacion y corrosion)
2A1 Cambio de filtro de aceite hidraulico 7,00 7,00 0,00 3,50 17,50 1 175
BO”::e‘:saag“a 1AL Cambio de rodamientos de Ia bomba de agua 15,00 20,00 0,00 10,00 45,00 1 45
Depo:)'(ttzr‘;z e m Limpieza de depdsito de agua externa 5,00 10,00 0,00 5,00 20,00 2 40
VaIvuIa§, tuberias 1A1 Inspeccidn de fisuras en accesorios, valvulas y abrazaderas 3,00 2,50 0,00 1,25 6,75 288 1944
accesorios de agua
1A1 Inspeccion de las propiedades de refrigerante 1,00 7,00 5,00 3,50 16,50 49 808,5
. A2 Inspeccion de los conduc?os de refrigeracion (verificar 100 250 0,00 125 475 312 1482
Unidad de presencia de fugas)
refrigeracion de ] ]
agua (Chille) 2A1 Cambio de rodamientos de la bomba de agua 15,00 20,00 0,00 10,00 45,00 1 45
2A2 Limpieza de filtro de agua de recirculacion 0,00 10,00 0,00 5,00 15,00 6 920
VaIvngs, tubena;, 1A1 Inspeccion de accesorios, valvulas y abrazaderas 2,00 2,50 0,00 1,25 575 210 1552,5
accesorios de aceite
Accesorios de 1AL Inspeccion Limites de carrera y comprobacion 1,00 2,50 0,00 1,25 4,75 270 1282,5
sequridad de
inyectora 1A Inspeccion de paros de emergencia y comprohacion 0,00 2,50 0,00 1,25 375 210 1012,5
Tablero eléctrico de| 1AL Termografia de tablero de control 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400
control de inyectora| 19 Inspeccion de cables del tablero 5,00 250 0,00 125 875 46 4025




Repuestos y 10% de Veces al Presupuesto PresunUesto
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales | Mano de obra | Herramientas| imprevistos de | Preventivo - anual por P
. - afio anual total
(USD) y Equipos preventivo tarea
PLC de centro de - . .
control de mando 1A1 Inspeccion de drivers de/ coptrol de PLC (Parametros 1,00 250 0,00 125 475 8 38,00
. eléctricos
del sistema
Servomotor de eje 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Z1 del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 2 602,00
Servomotor de eje 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Z2 del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 2 602,00
Servomotor de eje 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
X1 del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 2 602,00
Motor eléctrico DC 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
de movimiento del
mandril 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 300,00 100,00 601,00 2 1202,00
Unidad de
transmision de 1AL Cambio de banda de transmision 12,00 7,00 0,00 350 22,50 1 2250
movimiento al
mandril por correa
Torno de tres | Unidad de filtros de 20094.00
ejes ventilacion de 1A1 Limpieza de filtros de ventilacion 1,00 2,50 0,00 1,25 4,75 24 114,00 '
control electronico
Deposito de aceite | 1AL HInspeccion del estado de deposito de aceite (verificar 2,00 250 0,00 125 575 48 276,00
L oxidacion y corrosion)
de lubriccion del
sistema 2A1 Cambio de filtro de aceite hidraulico 2,00 7,00 0,00 3,50 12,50 1 12,50
1AL Medicion de parametros.elect.rlcos de la bomba hidraulica 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 ) 602,00
(aislamiento)
A2 Controlar la carga de traba!o a5|g.n’ad§ a !a bomba hidraulica 1,00 10,00 0,00 5,00 16,00 12 192,00
o (carga de inyeccion inicial)
Bomba Hidraulica
de lubricacion del 1A3 Lubricacion de rodamientos 8,00 14,00 0,00 7,00 29,00 12 348,00
sistema Inspeccion visual de abrazaderas en los terminales de
2A1 conductos de aceite (Observar si existe fugas por mal ajuste de 1,00 2,50 0,00 1,25 4,75 10 47,50
abrazaderas)
A2 Inspeccion visual de los conductos de aceite 1,00 2,50 0,00 125 475 10 4750

(Observar fisuras en los terminales de conductos)




Depbsito de 1AL Inspeccion del estado de depésito de refrigerante 2,00 2,50 0,00 1,25 575 45 258,75
refrigerante para el
mecanizado de 1R Cambio d filtro de refrigerante 8,00 2550 0,00 125 11,75 1 11,75
pieza
.Bomba e 1AL IInspeccion del estado de depdsito de refrigerante 2,00 2,50 0,00 1,25 575 2 11,50
refrigerante para el
mecanizadode | 5pg Carbio de filtro de refrigerante 8,00 15,00 0,00 750 050 | 1 3050
piezas
Banco de 1AL Limpieza de ventiladores de refrigeracion 2,00 10,00 0,00 5,00 17,00 9 153,00
intercambiadores de
calor 2A1 Termograffa de circuito eléctricos de control de la ventilacion 0,00 80,00 0,00 40,00 120,00 2 240,00
Vlvulas, tuberfas,
accesorios de 1Al Inspeccion de accesorios, vlvulas y abrazaderas 2,00 2,50 0,00 1,25 575 216 1587,00
refrigerante
Valvulas, tuberfas,
accesorios de 1Al Inspeccion de accesorios, vlvulas y abrazaceras 2,00 2,50 0,00 1,25 575 216 1587,00
aceitee
. 1AL Inspeccion Limites de carrera y comprobacion 2,00 2,50 0,00 1,25 575 216 1587,00
Accesorios de
sequridad ” . L
1A Inspeccion de paros de emergencia y comprobacion 0,00 2,50 0,00 1,25 375 216 1035,00
Unidad deare | 4y Limpieza de fitro de FRL 1,00 15,00 0,00 750 250 | 276 | 648600
comprimido y
'“br!CfC'O” d 1R Limpieza de conductos de aire (cebado) 200 15,00 0,00 750 w50 | 5 | 1250
sistema
Panel de control 1Al Termografia de tablero de control 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
electrico del sistema| 4 Inspeccion de cables del tablero 200 250 0,00 1.25 575 | 48 | 27600




Repuestos y 10% de Veces al Presupuesto PresunLesto
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales | Mano de obra | Herramientas | imprevistos de | Preventivo N anual por p
. . afio anual total
(USD) y Equipos preventivo tarea
PLC de centro de o . .
control de mando 1AL Inspeccion de drivers de, coptrol de PLC (Parametros 1,00 250 0,00 125 475 8 38,00
. eléctricos
del sistema
Servomotor de eje 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Z1 del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 2 602,00
Servomotor de eje 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Z2 del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 2 602,00
Servomotor de eje 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
X1 del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 2 602,00
Servomotor de eje 1A1 Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
X2 del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 2 602,00
Motor eléctrico DC 1AL Termografia en los rodamientos del servomotor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
de movimiento del
mandril 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 300,00 100,00 601,00 2 1202,00
Unidad de
It isi . L
omoge | remston de 1AL Cambio de banda de transmision 12,00 7,00 0,00 350 22,50 1 22,50
orno .e movimiento al 21096 00
cuatro ejes | mandril por correa
Unidad de filtros de
ventilacion de 1A1 Limpieza de filtros de ventilacion 1,00 2,50 0,00 1,25 4,75 24 114,00
control electronico
Deposng d_e aceite 1A1 IInspeccion del est_ado_(,je deposnto_ge aceite (verificar 2,00 2,50 0,00 125 5,75 18 276,00
de lubriccion del oxidacion y corrosion)
sistema 2A1 Cambio de filtro de aceite hidraulico 2,00 7,00 0,00 3,50 12,50 1 12,50
1AL Medicion de parametros Ielect.ncos de la homba hidraulica 1,00 200,00 0,00 100,00 301,00 ) 602,00
(aislamiento)
1A Controlar la carga de traba!o a5|g.n,ad€a 1:;1 !a bomba hidraulica 1,00 10,00 0,00 5,00 16,00 12 192,00
o (carga de inyeccion inicial)
Bomba Hidraulica 1=, 5 Lubricacién de rodamientos 8,00 14,00 0,00 7,00 29,00 12 348,00
de lubricacion del
sistema Inspeccion visual de abrazaderas en los terminales de
2A1 conductos de aceite (Observar si existe fugas por mal ajuste de 1,00 2,50 0,00 1,25 4,75 10 47,50
abrazaderas)
A2 Inspeccion visual de los conductos de aceite 1,00 2,50 0,00 125 475 10 47,50

(Observar fisuras en los terminales de conductos)




Depdsito de 1AL Inspeccion del estado de depdsito de refrigerante 2,00 2,50 0,00 1,25 575 45 258,75
refrigerante para el
mecanizadode | qp) Cambio de fitro de refrigerante 8,00 250 0,00 125 un |1 1,75
pieza
.Bomba de 1AL lInspeccion del estado de depdsito de refrigerante 2,00 2,50 0,00 1,25 575 2 11,50
refrigerante para el
Mmecarizzdo dé 2AL Cambio de filtro de refrigerante 8,00 15,00 0,00 7,50 30,50 1 30,50
piezas
Banco de 1AL Limpieza de ventiladores de refrigeracion 2,00 10,00 0,00 5,00 17,00 9 153,00
intercambiadores de
calor 2A1 Termografia de circuito eléctricos de control de la ventilacion 0,00 80,00 0,00 40,00 120,00 2 240,00
Valvulas, tuberfas,
accesorios de 1A1 Inspeccion de accesorios, valvulas y abrazaderas 2,00 2,50 0,00 1,25 575 276 1587,00
refrigerante
Valvulas, tuberfas,
accesorios de 1AL Inspeccion de accesorios, valvulas y abrazaderas 2,00 2,50 0,00 1,25 575 216 1587,00
aceitee
. 1AL Inspecci6n Limites de carrera y comprobacion 2,00 2,50 0,00 1,25 515 216 1587,00
Accesorios de
sequridad 1A2 Inspeccion de paros de emergencia y comprobacion 0,00 2,50 0,00 1,25 3,75 216 1035,00
Unidad de aire 1AL Limpieza de filtro de FRL 1,00 15,00 0,00 7,50 23,50 216 6486,00
comprimido y
lubricacion al 1A2 Limpieza de conductos e aire (cebado) 2,00 15,00 0,00 7550 24,50 5 122,50
sistema
1AL Termografia de tablero de control 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Panel de control
electrico del sistema| 19 Inspeccion de cables del tablero 2,00 250 0,00 125 575 18 276,00




. . Repues_tos y . . 10% de . Veces al Presupuesto Presupuesto
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales [ Mano de obra [ Herramientas| imprevistos de | Preventivo ) anual por
. . afio anual total
(USD) y Equipos | preventivo tarea
PLC de Centro de Inspeccion de drivers de control de PLC (Parametros
control de mando -
del sistema 1AL ekctricos) 1,00 2,50 0,00 1,25 475 9 1,75
Motor electrico DC 1A1 Termografia en los rodamientos del motor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
de movimiento de Megado de motor
husillo 2A1 1,00 200,00 100,00 100,00 401,00 2 802,00
Unidad de
trgns_m sion de Cambio de banda de transmision
movimiento por al
husillo por correa 1AL 15,00 15,00 0,00 7,50 37,50 1 37,50
Servomotor de eje 1AL Termografia en los rodamientos del servomotor 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Z del sistema 2AL Megado de motor 1,00 200000 100,00 100,00 401,00 2 80200
Servomotor de eje 1AL Termografia en los rodamientos del servomotor 80,00 80,00 40,000 200,00 2 400,00
S s 2AL Megado de motor 100 20000 100,00 100,00 401,00 2| so200
mecanizado | Servomotor de eje 1AL Termografia en los rodamientos del servomator 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00( 1843775
X del sistema 2A1 Megado de motor 1,00 200,00 100,00 100,00 401,00 2 802,00
Unidad de filtros de
ventilacion de Limpieza de filtros de ventilacion
control electronico 1A1 2,00 3,00 0,00 1,50 6,50 25 162,50
Intercambiador de 1A1 Limpieza de filtro de refrigeracion 2,00 5,00 0,00 2,50 9,50 10 95,00
calor del sistema 2A1 Cambio de refrigerante 20,00 10,00 0,00 5,00 35,00 1 35,00
Deposito de 1A1 Inspeccion del estado de depdsito de refrigerante 2 2,5 0 1,25 5,75 52 299,00
refrigerante para el . . .
emgsaaizt: dF:)ﬂ die 2A1 Cambio de filtro de refrigerante 16,00 15,00 0,00 750 38,50 1 38,50
Bomba de 1AL Megado de motor 2,00 200,00 100,00 100,00 402,00 2 804,00
re?r?eg:;?zt:dza;ae ! 2A1 Cambio de fillro de refrigerants 16,00 15,00 0,00 7500 3850 1 38,50
Unidad de aire 1AL Limpieza de filtro de FRL 2,00 5,00 0,00 2,50 9,50 252 2394,00
comprimido y N .
lubricacion al 1A2 Limpieza de conductos de aire (cebado) 2,00 500 0,00 250 950 8 76,00




Valvulas, tuberfas,

Inspeccion de accesorios, vélvulas y abrazaderas

accesorios de aceite 1A1 3,00 2,50 0,00 1,25 6,75 216 1863,00
Valvulas, tuberias, | i d i0s. valvulas v abrazad
accesorios de aire | A1 MSPECCION 0 accesoros, Valvulas y abrazaderas 3,00 2,50 0,00 15 675 216| 186300
Accesorios de 1AL Inspeccion Limites de carrera y comprobacion 3,00 2,50 0,00 1,25 6,75 312 2106,00
sequridad del | snd d . bacis
sistema torno 1A2 MSPECCION e paros de Emergencia y Compronacion 2,50 0,00 150 37| 312|100
panel de control 1AL Termografia de tablero de control 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
electrico del sistema 1A2 Inspeccidn de cables del tablero 5,00 2,50 0,00 125 8,75 25 2205,00
Repuestos y 10% de Veces al Presupuesto PresLDeso
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales | Mano de obra [ Herramientas | imprevistos de | Preventivo N anual por P
. . afio anual total
(USD) y Equipos | preventivo tarea
Motor electrico AC 1AL Megado de motor 2,00 200,00 100,00 100,00 402,00 2 804
del compresor 7 o7 Cambio de rodamientos 16 15,00 0,00 750 3850 1 35
Compresor de 1AL Cambio de anillo de compresion 7 15,00 0,00 750 2950 1 295
impulsion directa
Tomaayir‘;""(’ ®1 Limpieza de fittro de ingreso de aire 2 5,00 0,00 250 9,50 13 1235
Manometros de
presion de tanque y 1AL Cambio de Orin de sello de aire del mandmetro 10 15,00 0,00 7,50 32,50 2 65
Compresor de salida 5945,00
DEpOS“O. d? are 1AL Purgar del tanque condensado 1 2,50 0,00 1,25 4,75 312 1482
comprimido
Unidad de L
Lubricacion FRL 1AL Limpieza filtro de FRL (purga) 1 5,00 0,00 2,50 8,50 8 68
Accesorios de 1Al Verificacion de vélvula de alivio 2 2,50 0,00 1,25 5,75 216 1587
sequridad 1A2 Verificacion de paro de emergencia 0 2,50 0,00 1,25 3,75 252 945
Panel de control 1AL Termografia de tablero de control 0 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400
electrico del sistema 1A2 Inspeccidn de cables del tablero 5 2,50 0,00 1,25 8,75 46 402,5




Repuestos y 10% de Veces Presupuesto PresUDLES(o
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales | Mano de obra [ Herramientas| imprevistos de | Preventivo N anual por P
. . afio anual total
(USD) y Equipos |  preventivo tarea
MO;Z: E:f;:lr;cgem 1AL Termografia en los rodamientos del motor 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
penetracion 2AL Megado de motor 2,00 200,00 100,00 100,00 402,00 2 804,00
Deposito de fluido 1AL Inspeccion del estado de depdsito de fluido dieléctrico 2,00 2,50 0,00 1,25 575 52 299,00
diaeléctrico — —
2A1 Cambio de filtro de fluido dieléctrico 16,00 15,00 0,00 7,50 38,50 1 38,50
Bomba de fluido 1AL Megado de bomba 2,00 200,00 100,00 100,00 402,00 2 804,00
diagléctrico 2AL Cambio de filtro de fluido dieléctrico 16,00 15,00 0,00 7,50 38,50 1 38,50
Valvulas, tuberias,
accesorios de fluido 1AL Inspeccidn de accesorios, valvulas y abrazaderas 16,00 2,50 0,00 1,25 19,75 210 5332,50
Electroerosio | dieléctrico 9131 50
nadora Intercambiador de 1AL Limpieza de ventiladores de refrigeracion 2,00 5,00 0,00 2,50 9,50 9 85,50
calor por ventilacion 2A1 Termograffa de circuito eléctricos de control de la ventilacion 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Centro de control
del sistema GAP 1AL Inspeccidn de cables por medio de mediciones bésicas con el 2,00 2,50 0,00 1,25 575 8 46,00
POWER multimetro
PLCdecontrolde | | Inspeccin de cables por medio de mediciones bsicas con el 200 250 0,00 125 575 8 46,00
movimiento X'y Y multimetro
Panel de control 1AL Termograffa de tablero de control 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
electrico delsistema ™ Inspeccion de cables del tablero 5,00 250 0,00 1,25 8,75 50 | 43750




Repuestos y 10% de Presupuesto
. . . Mano de . ) .| Vecesal Presupuesto
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales Herramienta|imprevistos de|Preventivo . anual por
obra . . afio anual total
(USD) sy Equipos| preventivo tarea
Estructura de I . . -
. 1A1 Limpieza de oxido y pintar la estructura metalica 12,00 10,00 0,00 5,00 27,00 2 54,00
soporte metalico
Guia de carril de
movimiento y 1A1 Lubricacion de guia para carro transversal 1,00 5,00 0,00 2,50 8,50 7 59,50
Compresor soporte 184,50
Carro transversal 1A1 Lubricacion de rodamiento de movimiento 1,00 5,00 2,00 2,50 10,50 4 42,00
Equipo de carga/ S
d p_ ) g 1A1 Lubricacion de los eslabones de carga y cadena 7,00 5,00 0,00 2,50 14,50 2 29,00
elevacion (Tecle)
Repuestos y 10% de Veces al Presupuesto PresuDUEsto
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales | Mano de obra | Herramientas | imprevistos de | Preventivo ~ anual por p
. . afio anual total
(USD) y Equipos preventivo tarea
Tolva de recepcion 1AL Limpieza y filtracion de los residuos de polimero para evitar 2,00 5,00 0.06 2,50 956 312 298272
de PET basuras
— lal Megado de motor 2,00 200,00 100,00 100,00 402,00 2 804,00
Motor eléctrico AC
de la trituradora d
- ;::al;:i; UL Cambio de rodamientos 22,00 15,00 0,00 7,50 44,50 1 44,50
Unidad de
trgnsmlsmn de lal Cambio de banda de transmision 20,00 15,00 0,00 7,50 42,50 1 42,50
moviento por correa
'I('j:tulgas(:i(l? al eje de cuchillas 771597
P Unidad de
herrarmientas de 1al Re afilado de cuchillas 8,00 50,00 20,00 25,00 103,00 24 2472,00
trituracion de
material
Tolva de descarga - . . B
de material PET lal Limpieza y pintura niquelada de la tolva de recepcion 7,00 2,50 0,00 1,25 10,75 52 559,00
1A1 Termografia de tablero de control 0,00 80,00 80,00 40,00 200,00 2 400,00
Panel de control
electrico del sistema 1A2 Inspeccion de cables del tablero 5,00 2,50 0,00 1,25 8,75 47 411,25




Repuestos y 10% de Veces Presupuesto Presupuesto
SISTEMA Equipo Modo de F Descripcion de la tarea Materiales | Mano de obra [ Herramientas | imprevistos de | Preventivo ) anual por
. . afio anual total
(USD) y Equipos |  preventivo tarea
Motor eléctrico de 1AL Megado de motor 2,00 200,00 100,00 100,00 402,00 2,00 804,00
sierra cinta 2AL Cambio de rodamientos 10,00 15,00 0,00 7,50 32,50 1,00 32,50
Transmision por
banda motor-sierra 1AL Inspeccion de banda de transmision 6,00 2,50 0,00 1,25 9,75 48,00 468,00
cinta
Transmision de
sierra cinta por 1A1 Inspeccion de sierra cinta 6,00 2,50 0,00 1,25 9,75 46,00 448,50
poleas
Sierra horizontd ~ Depdsito de 1A1 Inspeccion del estado de depbsito de refrigerante 2,00 2,50 0,00 1,25 5,75 46,00 264,50 6641,00
refrigerante 2AL Cambio de filtro de refrigerante 8,00 15,00 0,00 7,50 30,50 1,00 30,50
Bomba de 1AL Megado de homba 2,00 200,00 100,00 100,00 402,00 2,00 804,00
refrigeracion 2A1 Cambio de filtro de refrigerante 8,00 15,00 0,00 7,50 30,50 1,00 30,50
Vélvulas, tuberfas y
accesorios de 1AL Inspeccion de accesorios, valvulas y abrazaderas 5,00 2,50 0,00 1,25 8,75 276,00 2415,00
refrigeracion
Cilindro hidraulico 1AL Cambio de aceite hidraulico 8,00 15,00 0,00 7,50 30,50 2,00 61,00
XY 2AL Inspeccion de cilindro hidraulico, verificar fugas 1,00 2,50 0,00 1,25 4,75 270,00 1282,50




ANEXO G: ENCUESTA DEL NIVEL DE COMPRENSION DE LA CAPACITACION

Del 1 al 10 escriba su nivel de entendimiento de los siguientes temas
. . . Maria Fernanda Henrr Rolando
Escriba su Nombre y Apellido Joris Mora Silva Medinil;\ Cabezas
Hora 2/13/2021 2/13/2021 2/13/2021 2/13/2021

14:08:43 14:09:56 14:11:37 14:12:44
Qué es el RCM y cdmo se aplica 8 8 8 9
7 preguntas del RCM 9 9 9 9
Posturas de los miembros de la 10 9 10 10

empresa
Ventajas y/o beneficios del RCM 9 8 9 8
Como mantener un plan de
mantenimiento basado en el 10 9 9 9
RCM

Introduccion al GMAO 10 10 8 9
Afadir inventario 9 9 9 9
Codificacion de activos 9 9 8 9
Disefio de fichas técnicas 8 8 8 8
Ingreso de tareas y frecuencias 8 9 9 8
Logistica de mantenimiento 8 8 9 9
Cronograma de mantenimiento 9 9 9 9

ENLACE DE ENCUESTA:
https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSfaVBz57P3A2SsHtuvewfA7zzJIlyZ1QUrsME91k
SPvYqgYUQaA/viewform?usp=sf link



https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSfaVBz57P3A2SsHtuvewfA7zzJIyZ1QUr8ME91kSPvYgYUQaA/viewform?usp=sf_link
https://docs.google.com/forms/d/e/1FAIpQLSfaVBz57P3A2SsHtuvewfA7zzJIyZ1QUr8ME91kSPvYgYUQaA/viewform?usp=sf_link




