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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion se realeraelarea de corte de una planta de produccion de
cintasadhesivasLa misma carecde un plan de mantenimiento para su equipamiento
basado en la confiabilidadPor lo antes expuesto es necesageadrollar un plan de
mantenimiento preventivo en el area de corte de la planta de produccién de cintas
adhesivas, mediante la aplicacion de estrategias basadas en la confiabilidad, para
incrementar la disponibilidad de los equipos, minimizar las falespigradas y garantizar

la eficiencia operativa del proceso productiza. metodologia empleada para desarrollar

la investigacion se basen la utilizacion de la herramienta llama@iaalisis Modo de
Falla(AMEF), través de la misma se logra identifitter dafios frecuentes en los equipos,
nivel del deterioro que experimentanto del sistema mecanico como eléctrica
Conjuntamenteun diagrama de Ishikaweel cual permite identificalos principales
problemas dentro tleirea objeto de estudicCon la aplicacion de la metodologia
mencionada se obtieron los siguientes resultados carencia de un plan de
mantenimientoen la organizacioreterioro en los sistemas eléctricos y mecanicos en los
equiposfalta de cultura organizaciomnglla solucién a los problemas se realizaban en la
medida erque los mismos se presentab@e concluye en la investigacion quediante

los analisis de criticidad y la codificacion de equipos permite priorizar las acciones de
mejora, con la propuestale cronogramas y actividades especifisaggarantiza la
optimizacién de recursos y la continuidad dekpsm productivoEs posible aumentar el
tiempo medio entre fallas, reducir el tiempo de reparacion y en consecuencia, mejorar la

efectividad operativa de la planta.

DESCRIPTORES: Andlisis de fallas, disponibilidadie equipos, mantenimiento
preventivo de las cortadoras
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ABSTRACT

This research is conducted in the cutting area of an adhesive tape production plant, which
currently lacks a reliabilifpased maintenance plan for its equipment. Therefore, it is
necessary to develop a preventive maintenance plan for the plant's cudiangpya
applying reliabilitybased strategies. The goal is to increase equipment availability,
minimize unexpected failures, and ensure the operational efficiency of the production
process. The methodology employed in this study is based on the applmfatioa
Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) tool, which enables the identification of
common equipment failures and the extent of deterioration experienced in both
mechanical and electrical systems. Additionally, an Ishikawa diagram was used to
identify the main issues within the area under study. The application of the
aforementioned methodology yielded the following results: absence of a maintenance
plan within the organization, deterioration in the electrical and mechanical systems of the
equipmentack of organizational culture, and a reactive approach to problemsolving,
addressing issues only as they arose. The study concludes that through criticality analysis
and equipment coding, it is possible to prioritize improvement actions. With the
implemertation of specific schedules and proposed activities, resource optimization and
continuity of the production process are ensured. It is feasible to increase the mean time
between failures (MTBF), reduce repair time, and consequently improve the operational
effectiveness of the plant.
KEYWORDS: Failure Analysis, Equipment Availability, Preventive Maintenance of
Cutting Machines
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CAPITULO |

I ntroduccion

A nivel mundial, la industria manufacturera enfrenta una serie de desafios
estructurales que impactan tanto la competitividad como la sostenibilidad de las
operaciones industriales, los costos derivados de las fallas mecéanicas, que representan
un 20% de la pérdidas operativas, constituyen una preocupacion central para las
empresas en diversas industrias, desde la automotriz hasta la de energia, el uso de
tecnologias avanzadas de monitoreo y diagnostico, como el Mantenimiento Predictivo
ha mostrado ser umaspuesta efectiva para mitigar estos costos. De acuerdo con
estudios como el (Deloitte, 2013ksta obteniendo cada vez més aceptacion, ya que no
solo optimiza la disponibilidad de los equipos, sino que también reduce los costos de
operacion y mejora la vida til de los activos, este fenédmeno es respaldado por el
crecimiento del mercado global dantenimiento predictivo, que experimenta una tasa
anual del 25% y se proyecta alcanzara un valor de 23 mil millones de délares para 2028.
La importancia de la adoptar metodologias para la gestion de mantenimiento predictivo
y basado en la confiabilidad apiza el rendimiento de los equipos, reducir costos y
mejorar la competitividad.

En América Latina, los desafios se reflejan en una adopcion aun limitada de
tecnologias de mantenimiento avanzadas, lo que afecta directamente a la competitividad
de las empresas regionales. Segun un informe (@erlayo Vaca, 2022)el 47% de las
empresas industriales en la region enfrentan dificultades significativas para implementar
sistemas de mantenimiento efectivos, lo que impacta su productividad y rendimiento
operacional. El dato de que un 15% de la capacidad de producgi@ndsedebido a
problemas de fiabilidad en los equipos. las industrias latinoamericanas a menudo

limitadas por recursos tecnoldgicos y presupuestos deben adoptar estrategias que no



solo minimicen las paradas no planificadas, sino que también optimicen la vida util de
sus equipos e incrementen la competitividad frente a mercados globales cada vez mas
exigentes. En este sentido, la implementacion de un enfoque basado en la codfiabilida
puede ser clave para superar estas barreras, mejorando la eficiencia operativa y
reduciendo los costos asociados con el mantenimiento correctivo.

En la ciudad de Quito, las plantas de produccion de cintas adhesivas
experimentan interrupciones frecuentes en el area de corte, lo que resulta en altos costos
de mantenimiento y pérdidas directas en productividad, este tipo de problemas refleja
un desaficomun que enfrentan las plantas de produccion con los equipos que no han
sido suficientemente monitoreados o mantenidos, lo que lleva a un alto nimero de
paradas no planificadas e interrupcion de las lineas de produddairbray, Cepal,

2022) la implementacion de un plan de mantenimiento basado en la confiabilidad
(RCM) seria fundamental para disminuir las paradas inesperadas ya que no solo
optimizaria el rendimiento de los equipos, sino que también fortaleceria la estabilidad
operativa, redciendo costos y un aumento de la competitividad frente a otras plantas de
produccion. Ademas, al permitir el monitoreo constante de la condicion de los equipos
mediante tecnologias predictivas que facilitaria la intervencién temprana ante posibles

fallos, minimizando su impacto en la produccion y maximizando la eficiencia operativa.

Antecedentes

La empresa se especializa en la fabricacion de cintas adhesivas, incluyendo cinta
doble fast, masking ginta de embalaje, las cuales deben someterse a diversos procesos
de corte para ajustarse a los formatos especificos segun las 6rdenes de produccion. Para
ello, el area de corte dispone de equipos especializados que garantizan la precision y

calidad en eproducto final.



Sin embargo la operacion de esta area se ve afectada por frecuentes paradas no
programadas debido a fallas en los equipos, desgaste prematuro de componentes y
deficiencias en la lubricacion de los sistemas mecanedalta de un plaestructurado
de mantenimiento preventivo ha provocado una gestion reactiva donde las
intervenciones se realizan Unicamente cuando los equipos presentan fallas, en lugar de
prevenirlas de manera anticipaésto no solo reduce la capacidad producsiv@ que

también compromete la continuidad operativa del area de corte.

Las paradas inesperadas impactan directamente en los tiempos de entrega
generando retrasos en la produccion y afectando la satisfaccion del| cliente

Ademas, las interrupciones en el proceso de corte generan un aumento en los
costos operativos, tanto por la necesidad de reparaciones de emergencia como por la
pérdida de material debido a cortes defectuosos o interrupciones en la linea de

produccion.

Justificacion:

El proyecto denvestigacion egnportante porquelanteauna propuesta que
permik establecer planes de mantenimieB&sado en la Confiabilidad (RCM) lo cual
es crucial en la planta de produccion de cintas adhegiaes minimizainterrupciones
enlos equipos

El impactode la investigacion emumentar la disponibilidad en los equipos, ya
gue este enfoque permite reducir la frecuencia de fafpaslongar la vida Gtil deok
equipos minimizando costos de reparacion y tiempos de inactivigdd garantiza una
operacién mas eficiente y continua, mejorando la productividad y cumplimiento de las
ordenes de produccion.

Lainvestigacion se considera de utilidad para la organizaciéon)pugsma

podra contar con un plan dentenimientdasado eiRCM) el cual pemite un



incremento en laonfiabilidad la eficiencia operativa, la seguriddal rentabilidad de la
empresaoptimizar los recursos de mantenimieatoninimizar fallas inesperadgs
mejora la disponibilidad de los equip@sloubray, Mantenimiento Centrado en la
confiabilidad, 2021)

Lainvestigacion se considefactible pues se cuenta con la aprobacién para su
desarrollo por parte de la alta directiva de la organizagidemas existe
disponibilidad de datgsos cualepermiten analizar la frecuencia de fallas y los
intervalos de mantenimiento.

El principal beneficiario de la investigacion lo constituye la organizapides
la misma podra contar com plan demantenimiento basado en (RCkI cual incidira
en lareduccién de costos de produccioal impacto ambiental asociado al desperdicio

de materiales.

Objetivos:

Objetivo general

1 Desarrollar un plan de mantenimieqi@ventivoen el area de corte de la
planta de produccion de cintas adhesivas, mediante la aplicacion de estrategias basadas
en la confiabilidad, para incrementar la disponibilidad de los equipos, minimizar las fallas

inesperadas y garantizar la eficiencia operativa del proceso productivo.

Objetivos Especificos

1 Realizar un analisis de fallas en los equipos del area de corte de la planta
de produccion de cintas adhesivas, mediante la aplicacion del método de Andlisis de
Modos y Efectos de Falla (AMEFgncaminado goriorizar acciones correctivas

optimizar la confiabilidad y disponibilidad operativa de los equipos.



1 Identificarlos indicadores de rendimiento en el area de corte de la planta
objeto de estudiomediante el calculo del Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) y el
Tiempo Medio de Reparacion (MTTR), a partir del andlisis de los registros de fallas y
tiempos de intervencion, para medir lecieincia operativaoptimizar la planificacion de

actividades y desempeiio operativo de los equipos.

1 Disefiar un plan de mantenimiento preventivo en el area de corte de la
planta de produccion de cintas adhesivas, mediantetodologig RCM), para mejorar
la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, reducir fallas imprevistas y optimizar la

eficiencia operativa del proceso productivo.



CAPITULO Il
Ingenieria del Proyecto

Diagnéstico de la situacion actual de la empresa
El principal problema de la organizacion es la ausencia de un plan de
mantenimiento preventivéo cual genera un impacto en la operatividad de la planta de

produccion de cintas adhesivas, en el area de corte.

Actualmente, las actividades de mantenimiento se realizan de manera reactiva,
atendiendo fallas Unicamente cuando ya han ocurrido generando mantenimiento

correctivo, y dando comesultadaiempos de inactividadelos equipos.

La falta de un plan de mantenimiento preventivo también ha provocado un

deterioro rapid@n los componentete losequipos yeduciendo su vida Util.

Los problemas mas comunes ingn el desgaste de componemesanicosasi
como fallas en el funcionamiento de lostores eléctricos y sistemas de control. Estas
interrupciones no solo afectan la eficiencia operasireo que también generan tiempos

extras parda entrega de pediddalexander, 2023)

Para identificar las causas raiz de la baja productividad en los equipos de corte de
la planta de produccion de cintas adhesivas, se aplico el método de Ishikawa, también
conocido como diagrama de causacto o diagrama de espina de pescadmo se
muestraenla Figura 1. Esta herramienta permitio estructurar el analisis de los factores
qgue inciden en el desempeio de las cortadoras, agrupando las causas potenciales en
categorias commaterial,mano de obra, método, maquinaria, material, medio ambiente

y mantenimiento



Con el fin de sustentar técnicamente este analisis, se complement6 con un proceso
de levantamiento de informacién en campo. Para ello se realizacoestsscon
preguntas estructuradas dirigidas a los operadores de cada una de las cartadorses,
muestra erlas Anexo 1, Anexo 2, Anexo 3 y Anexo 4. Las respuestas obtenidas
proporcionaron informacion clave sobre la frecuencia de fallas, condiciones del entorno
de trabajo, cumplimiento de pmedimientosoperativos, estado de los equipos y

recomendaciones del personal operativo.

Adicionalmente, la empresproporciono datos operativos relevanteie las
cortadoras, tales como unidades producidas por minuto, unidades planificadas por turno
y unidads entregadas. Esta informaciéeamuestraenlas Tabla 1, Tabla 2, Tabla 3y
Tabla 4, correspondientes a cada equipo y sirvi6 como base cuantitativa para validar el

diagnéstico del método de Ishikawa.

Este enfoque mixto de andlisis (cualitativo y cuantitativo) permitié6 obtener una
vision integral ddos problema, identificar los modos de falla méas frecuentes y proponer
acciones correctivas orientadas a la mejora de la productividad y disponibilidad operativa

de las cortadoras.



Figura 1
Método de Ishikawa de los equipos del area de corte

MANO DE OBRA

Definir responsable de
las actividades

Mala operacion de la
maquina cortes

irregulares y
deformaciones

METODO DE TRABAJO

Materia prima en
malas cendiciones
presentan burbujas

Ausencia de
procedimientos
operativos escritos

Jumbo defectuosos
con tensidn irregular

Falta de capacitacién
técnica a los operadores

BAIA
PRODUCTIVIDAD
POR LOS EQUIPOS
FE
Falta de un plan de
- Falta de orden y limpieza mantenimiento y
érea de produccion registros técnicos
Mal uso del espacio de
— produccion trabajo correctivos
1‘__ desorganizado
Falta de fichas técnicas en los

IMAQUINARIA MEDIO AMBIENTE MANTENIMIENTO

Nota: Método de Ishikawde la planta de produccid@e los equipos del area de corte

Comoresultadale realzael método déshikawa se dentifica que se delveducir
las fallas de los sistemas eléctricoecanicos mejorando sendimiento yredugr

tiempos de inactividad y llevarcabaun plan demantenimiente@nlos equipogMcGraw,

2004)
Tabla 1
Fallas de CortadoreD1
NUmero Cortadora-01 Tiempo Unidades Unidades Productividad
de Descripcion de la de Planificado Producidas %
Fallas falla Fallas
(hora)
1 Falla cilindro 1,00 8160 7140 87,50%

cargadora de nucleos
no se acciona

1 Falla regulador de 0,50 8160 7650 93,75%
presion jumbo

1 Falla ejes recogedore 5,83 8160 2210 27,08%
(4)

1 Falla embrague 0,50 8160 7650 93,75%
recogedores
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1 Falla embrague 0,50 8160 7650 93,75%
recogedores

1 Fallacontador de 0,25 8160 7905 96,88%
distancia de solapa

1 Falla ejes recogedore 0,33 8160 7820 95,83%
(4)

1 Falla ejes recogedore 0,33 8160 7820 95,83%
(4)

1 Falla mesa porta 1,00 8160 7140 87,50%
nucleos

1 Falla baja de presiéon 0,67 8160 7480 91,67%
de aire

1 Falla contador parade 0,50 8160 7650 93,75%

1 Falla regulador de 0,50 8160 7650 93,75%
presion jumbo

1 Falla ejes recogedore 5,83 8160 2210 27,08%
(4)

1 Falla embrague 0,50 8160 7650 93,75%
recogedores

1 Falla embrague 0,50 8160 7650 93,75%
recogedores

1 Falla contador de 0,25 8160 7905 96,88%
distancia de solapa

1 Falla ejes recogedore 0,33 8160 7820 95,83%
(4)

1 Falla ejes recogedore 0,33 8160 7820 95,83%
(4)

1 Falla mesa porta 1,00 8160 7140 87,50%
nucleos

1 Falla baja de presion 0,67 8160 7480 91,67%
de aire

20 21,33 163200 141440 86,67%

Nota: Datos proporcionados por la empresa referente a las faltastddora0l.

Tabla 2
Fallas de Cortadorad2
Ndmero Cortadora-02 Tiempo  Unidades Unidades Productividad
de Descripcién de la falla de Planificado  Producidas %
Fallas Fallas
(hora)
1 Falla cilindro cargadorade 1,00 6720 5880 87,50%
nucleos no se acciona
1 Falla contador de distancia 0,67 6720 6160 91,67%
de solapa
1 Falla mesa porta nucleos 0,50 6720 6300 93,75%
1 Falla contactores 0,75 6720 6090 90,63%
1 Falla contador paradas 0,67 6720 6160 91,67%
1 Falla mesa porta nucleos 2,00 6720 5040 75,00%
1 Falla contactores 0,50 6720 6300 93,75%
1 Falla contador paradas 0,17 6720 6580 97,92%
1 Falla contactores 0,50 6720 6300 93,75%
1 Falla contador paradas 0,17 6720 6580 97,92%



1 Falla contactores 0,50 6720 6300 93,75%

1 Falla contactores 2,00 6720 5040 75,00%

1 Falla ejegecogedores (4) 2,67 6720 4480 66,67%

1 Falla ejes recogedores (4) 1,50 6720 5460 81,25%

1 Falla cilindro cargadorade 0,25 6720 6510 96,88%
ndcleos no se acciona

15 13,83 100800 89180 88,47%

Nota: Datos proporcionados por la empresa referente a las faltastddora0?2.

Tabla 3
Fallas de CortadoreD3

NuUmero Cortadora-03 Tiempo de Unidades Unidades Productividad
de Descripcién de la falla Fallas Planificado  Producidas %
Fallas (hora)

1 Falla motor posicion de 2,50 2400 1650 68,75%
cuchillas no enciende

1 Falla motor de cuchilla 1,00 2400 2100 87,50%
no enciende

1 Falla motor posicion de 2,50 2400 1650 68,75%
cuchillas no enciende

1 Falla motor deuchilla 1,00 2400 2100 87,50%
no enciende

1 Falla motor de cuchilla 1,00 2400 2100 87,50%
no enciende

5 8,00 12000 9600 80,00%

Nota: Datos proporcionados por la empresa referente a las fallas de la ce@tadora

Tabla 4
Fallas de CortadoreD4

NuUmero Cortadora-04 Tiempo de Unidades Unidades Productividad
de Descripcion de la falla Fallas Planificado  Producidas %
Fallas (hora)

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,88%

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,88%

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Fallacontactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,38%



1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%

marcha

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,38%

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,38%

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,38%
marcha

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,88%

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,88%

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Falla contador 0,17 1920 1880 97,92%

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,38%

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,38%
marcha

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,88%

1 Falla contactor de 0,25 1920 1860 96,88%
marcha

1 Falla contador 0,25 1920 1860 96,88%

22 5,42 42240 40940 96,92%

Nota: Datos proprcionados por la empressferente a lafallas de la cortador@d.

Como se muestra en [@abla 5, se identifico la cantidad de unidades no
producidas debido a fallas en los equipos en todas las cortadoras, segun se detalla a

continuacion.

Tabla 5

Fallas totaksde los equipos

Equipos NUmero Unidades Unidades Productividad Tiempo
de Fallas  Planificado Producidas % total de
fallas
(horas)
Cortadora01 20 163200 141440 86,67 % 21,33
Cortadora02 15 100800 89180 88,47% 13,83
Cortadora03 5 12000 9600 80,00% 8,00
Cortadora04 22 42240 40940 96,92% 5,42

Nota: Datos proporcionados por la empresa referetds eortadoradel rea de corte.

Se aplica la metodologia de Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF) para

evaluar el estado actual de las cortadoras en la planta de produccion, abascenatod



equiposy empleando los criterios establecidos en el manual de AMEF para su desarrollo

y aplicacion.

Criterio de Severidad (S) para Evaluacion general de los Procesos

Los efectos de las fallas potenciales son evaluados y calificados conforme a los
criterios establecidos que se detallan €Falala 6 , esta calificacion permite priorizar las
acciones correctivas y preventivas con base en el impacto que dichas fallas pueden
generar sobre el proceso productivo, la seguridad del personal, la calidad del producto y

la disponibilidad operativa de los equipos.

Potencial de Ocurrencia (O) para el Proceso

Causas de fallas potenciales calificadas de acuerdo con los criterios siguientes.
Se consideran controles de prevencion cuandetsemina el mejor estimativo de
ocurrencia. Ocurrencia es un rango predictivo y cualitativo hecho en el tiempo de la
evaluacion y puede no reflejar la ocurrencia actual. El nUmero de rango de ocurrencia es
un rango relativo dentro del alcance del AMEF§aso siendo evaluado) para

controles de prevencién con rangos de ocurrandiéiplescomo muestra laabla 7.

Potencial de Deteccion (D) para I¥alidacion del Disefio del Proceso

Controles de Deteccion calificadle acuerdo cofa Madurez del Método de

Deteccion y a la Oportunidad de Detecoi@mo muestraalTabla 8.

Teniendo en cuenta los rangos establecidos en las tablas de severidad (S),

potencial de ocurrencia (O) y potencial de deteccion@@mposLopez y otros, 2023)



se procede a realizar el andlisis de modos y efectos de falla (AMEF) para evaluar y

priorizar los riesgos vinculados a las posibles fallas en los equipos.

Tabla 6
Rangos y Criterios de Severidad (S)
Criterio de Severidad(S) para Evaluaciongeneralde los Procesos
. o o D Vacichasta
Efectosdefallaspotencialesalificadasde acuerdaa criteriosabajoindicados ser llenado
or el
Bsuarlo
Impacto enel Impacto enel Ejemplos
S Efecto Impacto ensu envioa planta usuario final corporati
planta (cuandose (cuandose vos o de
conozca) conozca) las lineas
de
productos
La falla puede La falla puede Afectalaoperacion
resultar en umiesgo | resultar en umiesgo | segura del vehiculo
10 agudoenla salud ?//O agudoenla salud ?//0 ylu otros vehiculos,
seguridad para e seguridad para e ia salud del
Alto operadode operadode conductoo
manufactura manufactura pasajero(sjo
ensamble. ensamble. usuarios de
carreteras o
peatones.
Lafallapuede Lafallapuede Incumplimie
9 resultaren un resultaren un ntocon
incumplimiento incumplimiento regulaciones.
regulatorioenplanta. | regulatorioenplanta.
El 100% de la Parodeproduccién | Pérdidadealguna
corrida de mayor quaunturno | funcién primaria del
producciérafectada | completode vehiculo, necesaria
puede desecharse. | produccion; posible | para el manejo norm
La fallapuede paro de un envio; durantesuvidade
resultar en un reparacion o servicio esperada.
8 incumplimiento remplazo en campo
regulatorio en plantg requerido
0 un riesgo cronico | (Ensamblenel
en la salud y/o Usuario Final)
seguridagarael diferente a algin
operalgor de incurlnplimiento
manufactura o regulatorio.
Moderadamente| gnsample. La falla puede
alto resultar en un
incumplimiento
regulatorio en plantg
0 un riesgo cronico
en la salud y/o
seguridad para el
operadode
manufactura
ensamble.
El productopudiera | Parodelineadesde | Degradacion de
tener que clasificars{ 1 hora hasta un alguna funcién
en una proporcion | turno de produccién| primaria del
para desecho/scrap| completo; posible vehiculo necesaria
7 (menordel 100%); paro de un envio; para el manejo
decrementarse la reparacion o normaldurantesu
velocidad de la lineg remplazo en campo| vida de servicio
agregar mano de ob| requerido esperada.
(Ensamble en el
Usuario Final)
diferente a algin
incumplimiento
regulatorio.
El 100% de la Parodelineade Pérdidadealguna
6 corrida de hastal hora. funcion secundaria
produccion tendria delvehiculo.
que re trabajarse
fueradelalinea y
ser aceptada.




Una proporcion de Il§ Menos del 100% del Degradaciomle
Moderadamente| corrida de ] roductoafectado; | alguna funcion
5 X produccion tendria | fuerte posibilidad de| secundaria de
bajo gueretrabajarse producto defectuosg vehiculo.
fuerade lalineay | adicional; se requier
seraceptada. clasificacion; sin
parodelinea.
El 100%dela corrida| Producto defectuosq Es muy objetable la
dela produccién provoceplanesde aparienciagonido,
4 tendriaquere reaccion vibracién,durezeo
trabajarse en la significativos; tacto.
estacion antes de | productodefectuoso
procesarse. adicional no
probable;
clasificacion no se
requiere.
Una proporcion de | Producto defectuosq Es moderadamente
la corrida de la provoceplanesde objetable la
3 produccion tendria | reaccién menores; | apariencia, sonido,
queretrabajarse en | producto defectuosq vibracion,durezeo
la estacién antes de| adicional no tacto.
procesarse. probable;
Bai clasificacion no
ajo serequiere.
Leve Producto defectuosq Eslevemente
inconveniencia al | no provoca planes | objetablda
proceso, operacion,| de reaccion; aparienciagonido,
2 u operador. producto defectuosg| Vibracion,durezeo
adicional no tacto.
probable;
clasificaciomno se
requiere; se requiere
retroalimentacion al
proveedor.
; Sin efectodiscernible| Efectonodiscernible| Sin efectodiscernible
L Muy bajo osin
efecto.

Nota: La tablacontiene laRangos y Criterios de Severidad (8utomotive industry

Action Gruoup, 2019, pag. 24)

Tabla 7

Rangos y Criterios del Potencial de Ocurrencia (O)

Potencialde Ocurrencia (O) para el Proceso

Causas de fallas potenciales calificadas de acuerdo con los criterios sigl
Se consideran controles de prevencién cuando se determina el mejor est

. . L S : Vacio
de ocurrencia. Ocurrencia es un rango predictivo y cualitativo heaitiempo hastaser
de laevaluacion y puede rreflejar laocurrenciaactual. El nimero de rango (¢ llenado
ocurrenciaes un rangorelativo dentrodel alcancedel AMEF (procesacsiendo por el
evaluado) para controlée prevencion con rangos de ocurrencia multiples, usuario
el rango que mejor refleje la robustez del contrisimo.

Prediccidn| Incidentes | Prediccién
de por 1000 | de Ejemplos
Ocurrenci |items/partes] Ocurrencia Tipo de Control de Corporativo
o) a de las /vehiculos| de las Control Prevencion sode las
Causas de Causas de |3 Lineas de
la Falla falla en base Producto
a tiempo
10 Extremada | > 100 por | Todo el Ni Sin Controles de
mente alto | mil1en 10 | tiempo inguno. | prevencion.
9 50 por mil | Casitodo el Los controles de
1en 20 tiempo prevencion tienen




Muy alto 20 por mil | Mas de una De Iun ligero e_fgctg en
1en 50 vez por turno ) a prevencion de
8 P comportamientq las causas de la
falla.
7 LTy | Méas deunavs Prevengion son un
Al 1 en 100 por dia tanto efectivos en
0 2 por mil Mas de una la prevencién de
6 1 en 500 vez por las causas de la
falla.
semana
- De
A . Los controles de
5 Moderad '15 po;ggl(l) Mas de una | comportamient{ prevencion son
oderado en VEZ por mes o técnicas. | efectivos en la
4 .1 por mil Mas de una prevencién de las
1 en 10000 | vez por afio causas de la falla.
3 Bajo .01 por mil | Una vez por Mejores Los controles de
afio Me| prevencion son
. 1 en 10000€ practicas: de | altamente
2 Muy bajo <.001 por comportamientq fectivos en la
mil Menos de ung ) prevencion ]
1en vez por afio o técnicas. ?:”(Ijlas causas de I3
1000000 '
Los controles de
prevencion son
extremadamente
efectivos en la
prevencion de las
causas de la falla,
de que ocurran
debido al disefio
1 (ej., geometria de
la parte) o procesg
La falla es Técnica (ej., disefio del
Extremada | eliminada a icas. ﬂgreg%tel\é?a%
mente bajo | través de Nunca Intencion de los
controlefs,de controles de
prevencion prevencion los
modos de falla no
pueden ser
roducidos _
isicamente debidg
a las causas de la
falla misma.

Nota: La tabla contiene losRangos y Criterios del

(Automotive industry Action Gruoup, 2019, pag. 25)

Tabla 8

Rangos y Criterios del Potencial de Deteccion (D)

Potencial decurrencia (O)

Potencialde Deteccién(D) para la Validacion del Disefiodel Proceso

Controles de Deteccion calificada de acuerdo a la Madurez del Método | Vaciohasta
Deteccion y a la Oportunidad de Deteccion. Ser IIenad(_)
por elusuario
Habilid | Madurez del Ejemplos
D ad de Método de Oportunidades para Deteccion Corporativos o
Detectar Deteccion de las Lineas
de
Producto
Método de El modo de la falla no es o no puede ser
10 inspeccién o pruebg detectado.
no se ha
Muy establecido o no se
bajo conoce.




Es no probable que
método de inspeccit
o prueba detecte el

modo de

la falla.

El modo de la falla no es faciimente
detectado a través de auditorias aleatoria
esporadicas.

El método de
inspeccion o pruebg
no ha sido probado

Inspeccion humana (visual, tactil, audible
0 uso manual de gages (atributos o
variables) que debieran detectar el

modo o causas de la falla.

para ser efectivo y
confiable (ej., la

Deteccién en base a un equipo/maquina

Bajo . (automatizado o semi automatizado con
planta tiengoca o ni potificacion por una luz, alarma, etc.), o u
experiencia con el | de un equipo de inspeccion tal como, una|
método, resultados | maquina de medicion por coordenadas
marginales de (CMM) que debieraletectar el modo o
estudios R&R de causas de la falla.
gages en procesos
comparables o en
esta aplicacion, etc.

El método de Inspeccion hLIJrgana (visxzal,.})éctil, audible

; i 4 0 uso manual de gages (atributos o

;?sp.edccmn g r()jruebc variables) que detectan el modo o causas
asido probado pall |5 falla (incluyendo chequeos de muestrag

ser efectivo y del

confiable (ej., la producto).

Moderado planta tiene poca o [ Deteccién erbase a un equipo/maquina
experiencia con el | (semi automatizado con notificacion por u
método. resultados | Uz, alarma, etc.), o uso de un equipo de

inales d inspeccion tal como, una maquina de
marginales de medicién por coordenadas (CMM) que
estudios R&R de | detecte el modo o causas de la falla
gages emrocesos | (incluyendo chequeos de
comparables o en | muestras del producto).
esta aplicacion, etc.
Metodo dedeteccion automatizado en bas
a un equipo/maquina que detecte el modg
la falla flujo abajo, que previene algin
procesamiento adicional o0 un sistema qug
identifique el producto como discrepante y
El sistema ha sido | le permita flui a delante en forma
probado ser efectiv( automatica en el prose hasta un area de
confiable (gj., la rechazo y descarga designada.
y " El producto discrepante es controlado
planta cuenta con | robusto que
experienciaen el | previene el flujo del producto fuera de las
método con procesq Instalaciones.

Alto Idel_rltlcc_>§ 0 en esta retodo de deteccion automatizado en ba
aplicacion), a un equipo/maquina, que detecta el mod
resultados de estud| de lafalla en la estacion, previene algdn
R&R de gages son | procesamiento adicional o un sistema qug
aceptables, etc. identifique el producto como discrepante

’ le permita fluir adelante en forma
automatica en el proceso hasta un area d
rechazo y descarga designada.

El producto discrepante es controlado
robusto que
previene el flujo del producto fuera de las
Instalaciones.
El método de
deteqmon ha S.'do Método dedeteccion/maquina que detectal
efectivo y confiable | |as causas y previene el modo de la falla
(ej., la planta tiene | (parte discrepante) al ser producida
experiencia en el
método, en
verificaciones a
prueba
de errores, etc.).
El modo de la falla no puede producirse fisicamente conforme
Muy alto | sido disefiado o procesado, o los métodos de detgumbados

siempre detectan el modo o las

causas de la falla.




Nota: La tabla contiene losRangos y Criterios del Potencial de Deteccion

(Automotive industry Action Gruoup, 2019, pag. 26)

Andlisis modo de falla(AMEF) de la situacion actual de la cortadora01.

Tabla 9

Andlisis modo de falla (AMEF) inicialortadora01

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE) PROCESO
Departamento | Operaciones Elaborado
Planta Produccién Revisado
Area Corte Aprobado
»n|O0|o
0wl o |la .
Componente d Modo de Efecto de la Causas 2|2 |NPR Acciones
sistema Fallo Falla Probables | 8 | 3 § inicial | recomendadas
Q. > =.
K
Reemplazo de
. ejes
Ejes Desgaste de desgastados
recogedores iezas Corteirregulan 8 | 6 | 5 | 240 im Iementar,
defectuosos P P
plan de
mantenimientg
Falta de Lubricacién Ejes y pifioneg Lubricaciones
. NP - 6 8|4 192 i
Sistema lubricacion | insuficiente resecos planificadas
Mecéanico Mesa porta . Revision de los
. Desajuste de |Paradas en la X
nacleos o - 91| 4|5 | 180 |sistemas de
. estabilizadoreg produccion . )
inestables anclaje y ajusts
Fallo en Pérdida de Cambio de
embrague | Desgaste del |sincronizacion embrague,
8 | 5| 6| 240 |establecer
de embrague en los f ; ]
recuencia par;
recogedor embragues :
su cambio.
Cambio de
Fallo en . L . L
e Fugas de aire | Produccién orines, revisior
cilindro en el cilindro |interrumpida 76]5| 210 de sistemas
cargador P ‘o
neumaticos
L g o Calidad Instalar
Presion bajg Variacion en el . . :
o inconsistente unidades de
: y suministro de 7(15|4| 140 .
Sistema ; en el producto mantenimientq
L defectuosa | aire .
Neumatico final FRL.
Correccion de
Baja Suministro R s fugas en linea
” ; educcién en neumaticas,
presion de |irregular o . 7155 175 )
. la produccion realizar
aire fugas
pruebas de
presion.
Cambio del
contador por
. Contador de : unmodelo
Sls,tema distancia Desgaste del Meglas 6 | 5| 6 | 180 |actualizado,
Eléctrico sensor erroneas
defectuoso regular la
posicion del
Sensor.

(D)



Nota: Analisis del Numero de Prioridad de Riesgo (NPiR)al cortadora0l.

En el analisis modo de falla realizado se verifica todas las posibles fallas que
pueden ocurrir en el proceso de corte, en el sistema mecanico existen cuatro modos de
falla, en el sistema neumatico se presentan tres modos de falla y en el sistema eléctrico
un modo de falla, en los cuales se pudo detectar que el efecto de falla ha provocado
desgaste de sus componentes y el deterioro de los sus elementos, obteniendo como
resultado las paradas enegjuipo y provocando unaaja producciércomo muestraa

Tabla 9y Figura 2.

Para ello se ha asignado un valor en la escala @)@ los criterios de severidad,

ocurrencia y deteccién, con el objetivo de calcular el Nomero de Prioridad de Riesgo



(NPR). Este valor se obtiene mediante la multiplicacion de los tres factores establecidos

en el Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF).

Figura 2

Método (AMEF) inicial cortadora 01

300

NPR Inicial Cortadora - 01

LT

250

(]

=]

o
I
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o
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I

s

(=]

[=]
I

Namero de prioridad de riesgo

resecos

produccion

Pérdida de

embragues

Tipos de riesgos

Produccion
sincronizacién  interumpida
enlos

Calidad

en el producto
final

24-\"1 2
210
199
180 175
2
50 I
0 - . . . . . . .

Corte irregular Ejes y pifiones Paradas enla Reduccion en

inconsistente la produccion

Medias
eréneas

Nota: Figura delNumero de Prioridad de Riesgo (NHRial cortadora0l.

Analisis modo de falla (AMEF) de lasituacion actual de la cortadora02.

Tabla 10

Andlisis modo de falla (AMEF) inicial cortadoi@?2

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE) PROCESO

Departament
0 Operaciones Elaborado Raull Gavildnez
Planta Produccién Revisado
Area Corte Aprobado
»nw|O|lo
n |9 o .
Componente ¢ Modo de | Efecto de la Causas | 2|2 |NPR Acciones
sistema Fallo Falla Probables | & | 3 g inicial | recomendadas
5|3 |&
o o >
Revisién y
Sistema M,e sa porta Desajuste de | Paradas en lg ajusteperiodico
. nacleos " . 8 | 4| 5| 160 |delos
Mecéanico : estabilizadore| produccion -
inestables estabilizadores
de la mesa
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Falla en los Rellenado y
ejes Desgaste del | Corte rectificado de
) 175 |
recogedore|{ recogedor (4) | irregular ejes (4)
(4) desgastados
Falla en el Falsos Implementar
contador dg Sulfataciénde | contactos 168 limpieza 'y
distancia dg terminales sefales reajuste de
solapa erréneas terminales
Sistema Remplazar
Eléctrico Sobrecarga | Interrupcioney contactores
Falla en los| eléctrica o intermitentes 240 defectuosos y
contactores| conexiones |y cables remplazo de log
flojas recalentados conductores
recalentados.
Cambio de
: Fallo en . L . L,
Sistema . Fugas de aire| Produccion orines, revision
" cilindro . . . 240 ;
Neumatico en el cilindro |interrumpida de sistemas
cargador L
neumaticos

Nota: Analisis del Numero de Prioridad de Riesgo (NPIR)al cortadora02.

En el analisis modo de falla realizado se verifica todas las posibles fallas que
pueden ocurrir en el procesoam@te, en el sistema mecanico existen dos modos de falla,
en el sistema eléctrico dos modos de falla, y en el sistema neumatico se presentan uno
modos de falla, en los cuales se pudo detectar que el efecto de falla ha provocado desgaste
de sus componentgsel deterioro de los sus elementos, obteniendo como resultado las
paradas en el equipo y provocando una baja producoidm muestra |dabla 10y

Figura 3.

Para ello se ha asignado un valor en la escdlk1@) a los criterios de severidad,

ocurrencia y deteccion, con el objetivo de calcular el Namero de Prioridad de Riesgo



(NPR). Este valor se obtiene mediante la multiplicacion de los tres factores establecidos

en el Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF).

Figura 3

Método (AMEF) inicial cortadora 02

NPR Inicial Cortadora - 02

300

250

- ]
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=} =]
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I

Namero de prioridad de riesgo

20 +

o -

Falsos contactos sefiales erroneas

Tipos de riesgos

Interrupciones intermitentes y cables

recalentados

Produccién interrumpida

Nota: Figura delNumero de Prioridad de Riesgo (NHRkial cortadora02.

Analisis modo de falla (AMEF) de lasituacion actual de la cortadora03.

Tabla 11

Andlisis modo de falla (AMEF) inicial cortadoi@3

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE) PROCESO
Departam
ento Operaciones Elaborado | Raul Gavilanez
Planta Produccion Revisado
Area Corte Aprobado
AHE
Componern Efecto de la Causas | @ | 2 % .N.P R Acciones
teo Modo de Fallo S | 5 | @ [inicia
. Falla Probables| & | 3 | o recomendadas
sistema a |5 |a| |
QD O O
o [y >
Falla de Reajustes en
Sistema | funcionamiento qurgcarga Cortes las conexiones
P eléctrica o 9 6 | 5| 270 .
eléctrico | motorde la d defectuosog y terminales
L esgaste e
posicion eléctricos
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Intermitencias
L Reemplazar
de Disminuci6 .
Falla en el motor . . bateria de
. funcionamient| n de en la 7 5 4 140 .
de cuchilla ; Iy drivery
0 por bateria | produccién
. mantener stoc
de driver
Capacitar al
. Disminuci6 operador e
Falta de mecanismos op L
S nenla 6 | 5| 3 90 |implementacio
lubricacion resecos . e
produccién n lubricaciones
. eriddicas
Sistema Fmplementar
mecanico
plan de
L Intervalos de -
Lubricacién N Paradas mantenimientc
. S lubricacion 6 4 3 72 .
insuficiente . recurrentes preventivo y
inadecuados .
frecuencia
operativa

Nota: Analisis del Numero de Prioridad de Riesgo (NRIR)al cortadora03.

En el analisis modo de falla realizado se verifica todas las posibles fallas que
pueden ocurrir en el proceso de corte, en el sistema eléstisten dos modos de falla,
en el sistema mecanico dos modos de falla, en los cuales se pudo detectar que el efecto
de falla ha provocado desgaste de sus componentes y el deterioro de los sus elementos,
obteniendo como resultado las paradas en el equwowcando una baja produccion

como muestra ldabla 11y Figura 4.

Para ello se ha asignado un valor en la escdlk1@) a los criterios de severidad,

ocurrencia y deteccion, con el objetivo de calcular el Niumero de Prioridad de Riesgo



(NPR). Este valor se obtiene mediante la multiplicacién de los tres faegiaddecidos

en el Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF).

Figura 4
Método (AMEF) inicial cortadora 03

NPR Inicial Cortadora - 03

300
270

250

200

Niamero de prioridad de riesgo

150 46
100 S
T2
20
a T T T
Cortes defectuosos Disminucion de en la Disminucién en la produccion Paradas recurrentes
produccién

Tipos de riesgos

Nota: Figura delNumero de Prioridad de Riesgo (NHRkial cortadora03.

Andlisis modo de falla (AMEF) de lasituacion actual de la cortadora04.

Tabla 12
Andlisis modo de falla (AMEF) inicial cortadoefs

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMFE) PROCESO

Departamento | Operaciones Elaborado | Raul Gavilanez
Planta Produccién Revisado
Area Corte Aprobado
nw|O|o
w| o o .
Componente o| Modo de | Efecto de la Causas |2 |2 | @ EEE Acciones
sistema Fallo Falla Probables | 8 | 3 § I recomendadas
o > =.
2|58
. Falla del Dgsgaste Parada Reaju_stes en las
Sistema eléctrico, : conexiones y
- contactor ) parcialdela] 7 | 7 196 .
Eléctrico conexiones terminales
de marcha . cortadora o
flojas. eléctricos




Medias
incorrectas Fijar y calibrar
Falla del jary
Sensor suelto| enel 180 | el sensor del
contador
producto contador
terminado
Capacitar al
Sistema Lubricacié |Intervalos de | Incremento operador e
. n mantenimient | de friccién y 60 |implementacion
Mecanico . - . s
insuficiente| o inadecuadoq desgaste lubricaciones
periddicas

Nota: analisis del Numero de Prioridad de Riesgo (NirR)al cortadorad4.

En el andlisis modo de falla realizado se verifica todas las posibles fallas que
pueden ocurrir en el proceso de corte, en el sistema eléctrico existen dos modos de falla,
en el sistema mecanico uno modos de falla, en los cuales se pudo detectar que el efecto
de falla ha provocado desgaste de sus componentes y el deterioro de les\sowos,
obteniendo como resultado las paradas en el equipo y provocando una baja produccion

como muestra |&abla 12y Figura 5.

Para ello se ha asignado un valor en la escdlk1@) a |los criterios de severidad,
ocurrencia y deteccién, con el objetivo de calcular el Nomero de Prioridad de Riesgo
(NPR). Este valor se obtiene mediante la multiplicacion de los tres factores establecidos

en el Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF).



Figura 5
Método (AMEF) inicial cortadora 04

NPR Inicial Cortadora - 04
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196
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Namero de prioridad de riesgo

o
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Parada parcial de la cortadora Medias incormrectas en los producto Incremento de friccion y desgaste
terminado

Tipos de riesgos

Nota: Figura delNUumero de Prioridad de Riesgo (NARitial cortadorad4.

Indicadores operativos de rendimiento (MTBF, MTTR) y efectividad operativa
(OEE)

Los indicadores de desempefio son herramientas clave para evaluar la eficiencia
y confiabilidad de los equipos en el entorno operativo. Entre losreié@gantes se
encuentran el Tiempo Medio entre Fallas (MTBF), el Tiempo Medio de Reparacion

(MTTR) y la Efectividad Operativa Total EE) (Vedan, 2025)

Estos indicadores permiten identificar oportunidades de mejora en la gestiéon del
mantenimiento, optimizar la disponibilidad de los activos y reducir los tiempos de
inactividad no planificadosl analisis contribuye directamente a mejorar la productividad
y la continuidad del proceso en las cortadoras del area de produoidtinuacion en
la Tabla 13, se detalla la informacién obtenida por parte de la empresa para el analisis

correspondiente.
33



Tabla 13
Datos para indicadores (MTBFMTTR)y eficiencia operativa (OEE)e las

cortadoras
Equipos Numero de Tiempo / Tiempo/ Fallas
Fallas Produccion (horas)
(Horas)

CORTADORA01 20 160 21,33

CORTADORA:02 15 120 13,83

CORTADORA:03 5 40 8,00

CORTADORA04 22 176 5,42

Nota: Datos proporcionados por la empresa referdméraero ddallas, tiempos de las

fallas y tiempos de produccion.

Indicador (MTBF)

El tiempo medio entre fallas (MTBF) es un indicador que midertdiabilidad

de los equipos.

Se expresa en unidades de tiempo y se calcula dividiendo el tiempo total de
operacion de un equipo entre el nimero total de fallas ocurridas durante un periodo

especificqDiaz, 2023)

El MTBF es fundamental para planificar el mantenimiento preventivo, optimizar
los costos operativos y tomar decisiones, estratégicas relacionadas con la con los

equipos.

Ecuacionl: Tiempo Medio Entre Fallas

"Y'QQ GONEESLE N Q188D &)g%

0 YO "O —_———— i Mg OVEN o Wi
OTA QIiGEMba a w



Aplicacion de la formula para el indicad®TBF) de las cuatro cortadoras del area de

produccion.
Cortadora01

b Y6 “o% TUa i @i oD a i
Cortadora02

b Y6 “o% TUa i @i oD a G
Cortadora03

b Y6 "o%“ R 1 @iE 0DEN & O
Cortadora04

0 Y8 "opc—xc Pua i @iz o a i

El indicadorMTBF es de8 horasa lo cualindica que las cortadoras tienen una
confiabilidad limitada y requieren mantenimiento frecugepaea mejorar este indicador
y reducir la cantidad de fallas, es necesario implementar estrategias de mantenimiento
preventivo,ya queoptimizar la gestion de repuestos y capacitar al perspaahtivo
Aumentar el MTBF permitira reducir tiempos de inactividangjorar la eficiencia del

proceso y disminuir los costos operativos.



Indicador (MTTR)

El tiempo medio de reparaciéon (MTTR) es un indicador clave utilizado para medir
la eficiencia en la recuperacion.

Se calcula dividiendo el tiempo total empleado en reparaciones durante un periodo
especifico entre el nimero total de fallas que ocurrieron en ese {iPrapp2023)

El MTTR generalmente se expresa en unidades de tiempo como minutos u horas.

Ecuacion2: Tiempo Medio de Reparacion.

"Y'QQ ANEESTIIQ 1) DEED ¢) 'Q

0"YYY — I QIEQOO a ©i
OTA QIEMOa a a

Aplicacion de la formula para el indicad®TTR) de las cuatro cortadoras del area de

produccion.
Cortadora01

b Y'Yy %0 oMY@ | i€ QM & &
Cortadora02

b Y'Yy %c Mo @ 1 d)iE QG K & G
Cortadora03

0 "Y"Y‘Y%J php G 1 @i¢ QO& & O

Cortadora04

UYYYH g U@ | Qi€ Qoo a i



Indicador (OEE)

Con losresultados obtenido tanto del (MTBF) y (MTTR) se procede a realizar la
evaluar la efectividad operativa [E8).

Para calcular la efectividad operativeHE) se utiliza la siguiente formula.

Ecuacion 3: Efectividad Operativa.

0 YO 'O v w s
0 00 5Y6 00 Y YY 0"QQ w6 QLMW QL W

Aplicacion de la formula para kvaluacion de efectividad operativa (OE), de las

cuatro cortadoras del area de produccion.

Cortadora01
000 ——— 1y PyYdQQmO QDI QU O
Cortadora02

000 —— 1w Pu® Qoo QLD QU O

Cortadora03

L) ¥, l‘IJ e n ¥, TN N\ w7, N W\ o, Ry [
000 —— o o OQQ w o "QALNOAWIWEI QUL W

Cortadora04

v

TR Mwe we D QQOO QL AAMIGED QL G

00O

La eficiencia operativa de las cortadoras del area de produccion por su giro de

negocioestaimplementadague tiene que sasuperior al 90 %



La ausencia de un plan estructurado de mantenimiento preventivo en la planta de
produccion de cintas adhesivas ha generado mdultiples consecuencias operativas, entre
ellas: prolongados tiempos de inactividad no planificada, desgaste prematuro de
componentesriticos y una notable disminucion en la capacidad productiva.

Mediante la aplicacion del diagrama de caefeto (Ishikawa), ilustrado ea |
Figura 1, se identificaron como principales factores de falla: el desgaste mecanico de
componentes moviles, fallas en los sistemas eléctricos (como sensores, cableado o
tableros de control) y deficiencias en los sistemas neumaticos (valvulas, actuadores y
lineas @ aire comprimidg)estos elementos tienen un impacto directo en la continuidad

de la operacion y la productividad de la pladecintas adhesivas

A su vez se aplico el Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF), herramienta
que permitio priorizar los modos de falla segun su severidad, ocurrencia y capacidad de
deteccidn, lo que facilitd la definicion de acciones correctivas y preventivas dirggidas
minimizar la recurrencia de fallas, optimizar la gestion del mantenimiegacantizata

confiabilidad de los equipos.

Los resultados obtenidos a partir del analisis de los indicadores de mantenimiento
evidenciaron un Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF) de apenas 8 horas, lo cual refleja
una baja disponibilidad operativa de los equipos y una elevada recurrencia de falas. Est
valor representa una condicién critica para la continuidad del proceso productivo

aumenta los costos asociados a reparaciones correctivas y paros no programados.

La eficiencia operativa de las cortadoradeeproduccion es un aspecto critico,
especialmente considerando el giro de negocio de la enmlaregalha establecido que
la efectividad operativa (OEE) de los equipos debe ser superior al 90% para asegurar un

rendimiento éptimg una continuidad en la produccion



A partir de estos calculogeaizados a las cortadorase observar que la
Cortadora-04 ha alcanzado una efectividad operativa %6, lo que indica un alto
rendimiento, las otras cortadoras aun se encuentran por delajestablecido por la
planta deproducciondel 90% es fundamental implementar mejogzera garantizar que
todas las cortadoragperen dentro de los parametrestablecidogpor la planta de
produccionoptimizando asi l@roductividad general del area de produccion.

Estos resultadoflejan la necesidade implementar unlgn de mantenimiento
preventivodetallado y estructuradeste plan tiene como objetivo principal mejorar la
confiabilidad operativa de las cortadoras, reducir los tiempos de inactividad no
planificados y mejorar la eficiencia de los equippsademéas al centrarse en el
mantenimiento preventivo, se busca extender la vida util de los equipos, minimizar los
costos y garantizar la continuidad de la produccion sin interrupgioedisiendo la

probabilidadde fallas costosas y asegurar una operacion mas eficiente en el futuro.

Modelo Operativo para la Elaboracibn e Implementacion del Plan de
Mantenimiento de las Cortadoras

El modelo operativo disefiado paraelaboracién e implementacion del plan de
mantenimiento de las cortadoras se estructura en tres fases princjpatemuestra la
Figura 6, este modelo tiene como objetivo garantizar la confiabilidad de los equipos de
corte, reducir las paradas no programadas y optimizar la disponibilidad operativa del area

de produccion.

1. Levantamiento de la informacién de la planta de produccién
La fase inicial del proceso consiste en identificar el area de corte con mayor
namero de paradas de equipasa vez determinada esta area se procede a verificar los

equipos que seran analizados, priorizando las cortadura® cuenta con informacién



previa sobre estos equipos se ejetaitacoleccion de datos técnicos y operatidedas

cortadoras.

2. Implementacion del plan de mantenimiento
Una vez obtenida la informacién, se continda con las siguientes actividades:

1 Listado de las cortadoras Se organiza la informacion recopilada
para estructurar un inventario detallado de las cortadoras en la planta
produccion

1 Codificacion de equipos Se asignan coédigognicos a cada
cortadora y a sus respectivos sistemas para facilitar la trazapdatadly un
historial de cada cortadora.

T Determinacion de criticidad: Se evalta la criticidad de cada
cortadora considerando su impacto en el proceso productivo, lo cual permite
priorizar las acciones de mantenimiento.

T Seleccion del modelo de mantenimientden funcion del analisis
de criticidady defallas, se establece el modelo de mantenimiento mas adecuado
(preventivo, correctivo).

T Definicion de tareas de mantenimiento Se detallan las
actividades especificas que deben realizarse, basandose en las recomendaciones

del fabricante, el manual de operacién y el analisis técnico.

3. Plan de mantenimiento
Con base en las tareas definidas:
1 Se elabora un plan anual de mantenimiento, estructetéigo de

tareay sufrecuencia.



1 Se disefia un cronograma semanabliante el cual se genaraa
orden de trabajo que permite una ejecucion sistemética del plan y facilita el
seguimiento continuo.

Figura 6

Modelo operativo para la elaboracion e implementacion del plan de mantenimiento de
las cortadoras
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CAPITULO Il

Acciones propuestas aealizar en base al analisis (AMEF) en la cortador®1.

A partir del analisis AMEF realizado endartadora01 y del célculo del Numero
de Prioridad de Riesgo (NPR), se han definido una serie de acciones correctivas
orientadas a reducir dicho indicador, mitigando los modos de falla detectados y elevando

la confiabilidad operativa del equipo.

Estas accionesstan orientadasla mejora continugia que,al implementar las
recomendaciones derivadas del andlisis, se logra reducir significativamente la ocurrencia
de fallas, minimizar paradas no programadas y garantizar una mayor disponibilialad de

cortadora0l.

Como resultadse optimiza la eficiencia del proceso productidola cortadora
de cintasadhesivas yse prolonga la vida util del equipse establecen las siguientes
accionegorrectivascomo muestraalFigura 7, Figura 8, Figura 9, Figura 10, Figura

11, Figura 12

Entre las principales acciones propuestas destacan:

1 Reemplazo inmediato de componentes mecanicos, eléctricos y
neumaticos que presenten desgaste, deterioro o que hayan alcanzado su vida util
1 Ajustes y calibraciones preventivas para garantizar el correcto

funcionamiento de los mecanismos criticos.



El costo estimado representa ilaversibn necesaria para llevar a cabo el

mantenimiento correctivo de la cortad@®®h, conforme se detalla enTabla 14.

Este equipo presenta fallas recurrentes de tipo mecanico, asi como un desgaste
significativo en componentes criticos, lo que afecta directamente su rendimiento y reduce
su confiabilidad operativa.

La inversion contempla la adquisicion de repuestos especificos y de ser necesario
la contratacién de mano de obra técnica especializada para ejecutar las tareas correctivas

con precision.

El objetivo de esta intervencion es restablecer las condiciones Optimas de
funcionamiento de la cortade@d, reducir las paradas no programadas y asegurar la

continuidad del proceso productivo en la planta

Elementos desgastados y en mal estade ejes embraguey rodamientos.

Figuras Descripcion Elementos(NRP)

Figura 7
Elementos Rodamiento y pifiones

rodamiento y
pifiones

Figura 8
Elementos
rodamiento y
pifiones

Rodamiento y pifiones

Figura 9
Elementos
Embragus
desgastade

Embrague desgastado
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Figura 10
Elemento Embrague
desgastado
Embrague

Figura 11

Elemento Desgaste de pifiones
desgaste de

pifiones

Figura 12
Elemento
pifidn
desgastado

Pifibn desgastado

Nota: Elementogiesgastados y en mal estado de la corta@tbra

Costosde reparacion de laspartes prioritarias de la cortadora01

Tabla 14

Costos de implementacion de la cortadora 01

item Descripcion Cantidad V. unitario V. total

1 Rodamientoy
repuestos 22 $ 650,00 $ 650,00
Rectificacion de jes

2 #
4,5,8,9,10,11,12,13,1 9 $ 600,00 $ 600,00
Eje pifibn dentado
doble 1 $ 206,25 $ 206,25

Kit de orines 1 $ 183,43 $ 183,43
Cambio a racord 6
Racores 940
5 4 Racores rectos 1 $ 55,00 $ 55,00
1/ 8 0 x2 Ré&cerks
90 x 1/ 80x
Unidad de
mantenimiento FRL 1 $ 100,00 $ 100,00
Total $1.794,68

Nota: Costos de reparacion dementos desgastados y en esthdo de la cortadofA.
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Cronograma deejecucion de los trabajos:

El proceso de mantenimiento correctivo de la corta@arse organiza de manera
secuencial y logica, con el objetivo de optimizar los tiempos de intervencidén y asegurar
la correcta restauracion del equjpb cronogramade accidon sigue una serie de pasos

interdependientes que permiten una ejecucion eficiente y sin contratiempos

Este cronograma contempla los siguientes pasos:

Aprobacién del presupuesto La intervencion inicia con la evaluacion y aprobacion del
presupuesto estimado para el mantenimiento, lo que incluye la asignacion de los recursos

financieros necesarios.

Generacion de la orden de compradJna vez aprobado el presupuesto se procede con
la formalizacion de la orden de compra para los repuestos y componentes necesarios. Esto
garantiza que todos los materiales estén disponibles cuando se inicie la ejecucion de los

trabajos.

Compra de repuestosLa adquisicion de repuestos especificos es un paso crucial para
asegurar que las piezas de reemplazo sean compatibles con los requerimientos técnicos

de la cortador®1.

Reemplazo y rectificacion de piezas criticasas piezas que presenten desgaste o fallas
son reemplazadas por nuevos componentes, mientras que aquellas que puedan ser
rectificadas (como ejes 0 piezas mecanicas) son reparadas para restaurar su
funcionamiento 6ptimoeste paso es clave para prevenir fallas futuras y mejorar la vida

atil del equipo.



Instalaciéon y pruebas de funcionamiento Una vez que se han reemplazado y

rectificado las piezas necesarias se procede con la instalacion de las nuevas piezas
Estas pruebas permiten verificar que la corta@drasté operando dentro de los

parametros establecidos, asegurando que todas las funciones estén correctamente

restauradas.

Este cronograma asegura que gaasodel mantenimientaorrectivose cumpla
de manera ordenada y eficiente, minimizando tiempos muertos y garantizando que la
cortadorall quede en condiciones optimaduecionamiento para su reincorporacion al

proceso productivoomo indica la&igura 13.

Figura 13

Cronograma de trabajos cortadora 01

CODIGO DEL EQUIPO PPR-COR-C0O-01 MARZQ —
Semana 1 Semana 2 Cumplimiento

Descripcion LMMJVLMMIV 0%
1 |Aprobacion de presupuesto y generacion de orden de comprgsl | 1 0%
2 |Desmontaje de los componentes de la cortadora 1|1 0%
3 |Extraccién de rodamientos y compra de repuestos 1111 0%
4 |Rectificacion de ejes # 4,5,8,9,10,11,12,13,14 1)1 0%
5 |Construccion de eje pifién dentado doble 1 0%
6 |Compray cambio del kit de orines 1 0%
7 /FYorA2 RS NIO2NR c¢ wlO2NBa odn E |mkyélc 0%

8 |/ FYOA2 n wlO2NBa NBOG2a wmky$éE| ¢t|!| w |wHO2NB& awn E
9 |Compra de unidad de mantenimiento FRL 1 0%
10 |Cambio de unidad de mantenimiento FRL 1|1 0%
11 |Montaje y pruebas de funcionamiento 1 0%

Nota: Figura delcronogramale los pasoa realizaiparala correccion déa cortadoreD1.

Una vez ejecutadas las acciones correctivas y preventivas propuestas en el analisis
AMEF, se procedié a realizar un nuevo estudio comparativo, evidenciandose una
reduccion significativa del NPR (NUmero de Prioridad de Riesgo) en todos los modos de

falla previamente identificados da cortadore01, como se observa en Fgura 14,
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comparativa de barras (NPR antes vs. después), los valores de riesgo disminuyeron de

manera considerable

Tabla 15

Acciones tomada@MEF) final cortadora01

%) O o
g | 8 ® | NPR
Responsable Accién Tomada S s 5 fi
=, @ 9] inal
o > g.
2 2 =
P . Fabricacion y remplazo de ejes
Técnico de mantenimiento /| gjaporacion plarie 2 | 2 20
mantenimiento
Capacitar al operador para realiz
Operador el mantenimiento autbnomo 1 2 4 8
Capacitar al operado @arealizar
Operador verificaciones antes de iniciarsy 1 2 5 10
turno
Analista de Mantenimiento /Técnic| Cambio de embragues y stock d 3 2 5 30
de mantenimiento embragues
Analista de_l\/lantenlmlento /Técnicg Cambio del Kit de orines 3 3 5 45
de mantenimiento
Analista de Mantenimiento /Técnic| Compra e instalacién de unidad
S e 2 2 4 16
de mantenimiento mantenimiento FRL
Analista de Mantenimiento /Técnic| Cambio daacord y reajuste de Iz
- . . 2 2 5 20
de mantenimiento acometida de aire
Analista de Mantenimiento /Técnic| Cambio de contador y calibracig 1 5 6 12
de mantenimiento de los sensores

Nota: Tabla de acciones a realizaaira la reduccion ddPR (Numero de Prioridad de

Riesgo)dela cortadoreD1.



Figura 14

Numero de parte prioritarianicial vs finalcortadora @

NPR Cortadora - 01

300
250 240 240
)
@ 210
o —
= 200 1 192
@ —
o 180 175 180
-} —
[}
=]
5 150 | Gl
=
o
@
'g BNPR inicial
5 100 1 ONPR final
E
=]
=
50 +— 36
24 27
8 2 1° 18 12
o = 1 1
Eies Pérdida de Calidad Reduccién
Corte —les y Paradas en | sincronizacié | Produccion | inconsistente Medias
. pifiones -, . 5 enla .
irregular la produccién nen los interrumpida enel - erréneas
resecos ) produccién
embragues producto final
ONPR inicial 240 192 180 240 210 140 175 180
ONPR final 8 12 24 18 27 18 36 12

Nota: Figura del comparativo déllumero de parte prioritario inicial vs finae la

cortadora0l.

Accionespropuestas arealizar en base al andlisis (AMEF) en la cortadord?2.

A partir delandlisis de modos y efectos de fd#MEF) y el calculodel nimero
de prioridad de riesgd\NPR), se han identificado los modos de falla en la corte@@ra
el siguiente paso consiste en implementar una serie de acciones correctivas dirigidas a
reducir el NPR, corla finalidad de mitigar la ocurrencia de fallas, incrementar la
confiabilidad del equipo y reducir las paradas no programadas que impactan

negativamente la productividad de la planta.

Estas acciones estanientadas d&a mejora continua, cuyo principal objetivo es
restaurar la confiabilidad operativa de la cortadifzaasi mismasebusca minimizar las
interrupciones no planificadas en el proceso de produccidén y optimizar la eficiencia
operativa del equipy se establecen lasguientes acciones comauestra la&igura 15,

Figura 16, Figura 17.



Al disminuir el NPR, se lograra que el equipo opere de manera mas eficiente,
incrementando su disponibilidad y garantizando una mayor continuidagrexlleccion

Entre las principales acciones propuestas destacan:

1 Reemplazo de los elementos desgastaddssto incluye la
sustitucion de ejes, pifiones y otros componentes mecanicos que se han desgastado
por el uso y que afectan el rendimiento de la cortadara

Al implementar estas acciones, no solo se reducird el NPR, sino que
también se garantizara una mayor confiabilidad, mejorando su rendimiento a largo

plazo y reduciendo el riesgo de paradas imprevistas en la produccién.

1 Sustitucion de losorines del cilindro neumatica Los orinesen
mal estado en sistema neumaticcomprometel rendimiento y la eficiencia del
sistemad cambio de los orines garantizara que el sistema neumatico funcione

correctamente, evitando fugas o mal funcionamiento.

El costo estimado representa la inversion necesaria para llevar a cabo el

mantenimiento correctivo de la cortad®? conforme se detalla enTabla 16.

Este equipo presenta fallas recurrentes de tipo mecanico, asi como un desgaste
significativo en componentes criticos, lo que afecta directamente su rendimiento y reduce

su confiabilidad operativa.

La inversion contempla la adquisicion de repuestos especificos y de ser necesario
la contratacion de mano de obra técnica especializada para ejecutar las tareas correctivas

con precision.

El objetivo de esta intervencion es restablecer clasdiciones optimas de
funcionamiento de la cortade@, reducir las paradas no programadas y asegurar la
continuidad del proceso productivo en la planta



Elementos desgastados y en mal estadones, ejes y pifiones

Figuras Descripcion Elementos (NRP)

Figura 15
Desgasteg mal Orines de cilindro
estadade orines
de cilindro

Figura 16 Desgaste de ejes
Desgaste de
ejes

Figura 17
Desgaste de eje
pifidn

Desgaste de eje y pifion

Nota: Elementos desgastados y en mal estado de la cod@2lora
Costos de reparacion de las partes prioritariasle la cortadora02

Tabla 16
Costos de implementacion de la cortadora 02

item Descripcién Cantidad V. unitario V. total
Embocinado
1 manzanalos 1 $ 120,00 $ 120,00
doslados
Fabricacion de
ejes
volteadores en
acero
Fabricacion
3 ejes de 2 $ 9,50 $ 19,00
espaciadores
Fabricacion de

2 $ 125,00 $ 250,00

4 tuerca 2 $ 35,00 $ 70,00
moleteada
Rectificado de

S disco de frenos 2 $ 45,00 $ 90,00
Fabricacion de

6 eje punta de 2 $ 230,00 $ 460,00
rodillo

Total $1.009,00

Nota: Costos de reparacion dementos desgastados y en mal estado de la cort@2lora
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Cronograma de ejecucién de los trabajos:

El proceso de mantenimiento correctivo de la cortaf@ise organiza de manera
secuencial y logica, con el objetivo de optimizar los tiempos de intervencidén y asegurar
la correcta restauracion del equipbcronogramae accion sigue una serie ggsos que

permiten una ejecucion eficiente y sin contratiempos

Este cronograma contemptss siguientes pasps

Aprobacién del presupuesto:Se da inicio con la validacion técnica y financiera del
presupuesto estimado para las actividades correctivas, lo cual permite gestionar los

recursos necesarios para la intervencion.

Generacion de la orden de comprasCon el presupuesto aprobado se procede a la
emision de la orden de compra para la adquisicibn de repuestos especificos y la

contratacion de servicios externos, en caso de requerirse.

Fabricacion y rectificacion de piezas:En este pasose fabrican o rectifican los
componentes deteriorados que no se puedan reemplazar directamente, asegurando su

funcionalidad y compatibilidad con el equipo.

Instalacion y pruebas de funcionamientoFinalmentese lleva a cabo el montaje de las
piezas reparadas o nuevas, seguido de una serie de pruebas operativas para verificar el

correcto desempefio de la cortad02abajo condiciones normales de trabajo.

Este cronograma asegura que gaasodel mantenimientaorrectivose cumpla

de manera ordenada y eficiente, minimizando tiempos muertos y garantizando que la



cortadoral2, quede en condiciones Optimas de funcionamiento para su reincorporacion

al proceso productivoomo indicad Figura 18.

Figura 18
Cronograma de trabajos cortadora 02

CODIGO DEL EQUIPO PPR-COR-CO-02 MARZ0 —
Semana 3 Semana 4 Cumplimiento

Descripcion LMMJVLMMIJ 0%
1 |Aprobacion de presupuesto y generacion de orden de comprasl | 1 0%
2 |Desmontaje de los componentes de la cortadora 1)1 0%
3 |Embocinada manzana, los dos lados 1 0%
4 |Fabricacion de ejes volteadores en acero 1)1 0%
5 |Fabricacion ejes de espaciadores 1]11 0%
6 |Fabricacion de tuerca moleteada 1|1 0%
7 |Rectificado de disco de frenos 1 0%
8 |Fabricacion de eje punta de rodillo 1)1 0%
9 |Montaje y pruebas de funcionamiento 1)1 0%

Nota: Figura del cronograma de los pasos a realizar para la correcdaoattadoreD2.

Una vez ejecutadas las acciones correctivas y preventivas propuestas en el analisis
AMEF, se procedié a realizar un nuevo estud@nparativo, evidencidndose una
reduccion significativa del NPR (NUmero de Prioridad de Riesgo) en todos los modos de
falla previamente identificados éa cortadored2, como se observa en Egura 19,
comparativa de barras (NPR antes vs. después), los valores de riesgo disminuyeron de

manera considerable

Tabla 17
Acciones tomadas (AMEF) final cortade®a
%) ©) O
g | 8 ® | NPR
Responsable Accion Tomada S 5 @ -
=, T o final
o > Q.
| = | =
Capacitar al operado para realiz
Operador inspecciones antes de iniciar su 2 1 10
turno
Analista de mantenimiento / Rellenado y rectificado de ejes y
- 3 2 5 30
Proveedor plan de mantenimiento
Analista de mantenimiento /Técnic| Limpieza y reajuste de contactog 2 1 4 8
de mantenimiento periédicamente
Analista de mantenimiento /Técnic Limpieza y reajuste de contactoy
q L compra de contactores y cambiq 2 1 5 10
e mantenimiento
de conductoresecalentados
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Analista de mantenimiento /Técnic

de mantenimiento Cambio del Kit de orines ‘ 2 ‘ 2 ‘ 5 ‘ 20 ‘

Nota: Tabla de acciones a realizar para la reduccioNRIR (Numero de Prioridad de

Riesgo)dela cortadoreD2.

Figura 19
Numero de parte prioritario inicial vs final cortador&0

NPR Cortadora - 02

300

250 240

200

150

ONPR inicial

ONPR final
100

Numero de prioridad de riesgo

50

18

0

Interrupciones intermitentes y
cables recalentados

[BNPR inicial 168 240 240
|TNPR final 36 18 27

Falsos contactos sefiales erroneas Produccién interrumpida

Nota: Figura del comparativo déMlumero de parte prioritario inicial vs finae la
cortadora02.

Acciones propuestas aealizar en base al andlisis (AMEF) en lzortadora-03.

A partir delandlisis AMEF se tienen que realizaredjuste del sistema eléctrico
y el remplazo ddos conductores sulfatados, recalentadonantenimiento del motor,
cambio derodamientoscambio de la bateria del drivgue ya cumplieron con su vida
atil en la cortadora 03y garantiza un correcto funcionamiento y evitar paradas

innecesarias en la produccién.

Como resultado del Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF) aplicado a la

cortadoral3, se han identificadearios modos de falla asociados principalmente al
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sistema eléctricosistemamecanicoenbase en el calculo del Nimero de Prioridad de
Riesgo (NPR), se establecen las siguientes accgmmes muestréa Figura 20, Figura

21, Figura 22, Figura 23.

Entre las principales acciones propuestas destacan:
1 Reajuste y revision integral del sistema eléctricdzsta actividad
incluye la inspeccion y correccidon de conexiones, aislamiento de cables y
verificacion del tablero de control, con el fin de prevenir fallas eléctricas que

puedan comprometer la seguridad y el funcionamiento del equipo.

1 Reemplazo de conductores sulfatados y recalentadoSe
procedera al cambio de los cables que presentan deterioro por corrosion o
sobrecarga, lo que contribuira a reducir riesgos de cortocircuitos o fallas en el

sistemaeléctrico.

1 Mantenimiento del motor principal: Se realizara la limpieza,
lubricacién, inspeccion de bobinados y pruebas funcionales para verificar el

correcto desempefio del motor.

1 Cambio de rodamientos del motorEstos componentes presentan
signos de desgaste y su reemplazo es esencial para evitar vibraciones, ruidos

anomalos y posibles fallos mecanicos.

1 Reemplazo de la bateria del driverLa bateria interna del driver
ha llegado al final de su vida util, lo que puede afectar la programacion y el control

del sistemasu renovacion es clave para mantener la estabilidad operativa.



El costo estimado representa la inversibn necesaria para llevar a cabo el

mantenimiento correctivo de la cortad®® conforme se detalla enTabla 18.

Este equipo presenta fallas recurrentes de tipo mecéanico, asi como un desgaste
significativo en componentes criticos, lo que afecta directamente su rendimiento y reduce

suconfiabilidad operativa.

La inversion contempla la adquisicion de repuestos especificos y de ser necesario
la contratacién de mano de obra técnica especializada para ejecutar las tareas correctivas

con precision.

El objetivo de esta intervencion es restablecer las condiciones Optimas de
funcionamiento de la cortade@8, reducir las paradas no programadas y asegurar la
continuidad del proceso productivo en la planta
Elementos desgastados y en mal estadeajuste del sistema eléctricaodamientos y

cambio de bateria del driver

Figuras Descripcién Elementos (NRP)

Figura 20 Tablero eléctrico
Tablero eléctricc

Figura 21
Bateria del
driver

Bateria del driver

55



Figura 22 Pifiones y motor
Desgaste de

pifiones y motor

Figura 23 Rodamiento del motor
Desgaste de

rodamiento del
motor

Nota: Elementos desgastados y en mal estado de la cor@@lora

Costos de reparacion de las partes prioritariasle la cortadora03

Tabla 18

Costos de implementacion de la cortadora 03

item Descripcion Cantidad V. unitario V. total

Cambio de bateria del

1 driver 2 $ 55,00 $ 110,00
Mantenimiento del moto

2 y cambio de rodamiento $ 195,00 $ 195,00

3 Desbaste de cuchilla 2 $ 250,00 $ 500,00
Reajuste del sistema

4 electico 1 $ 100,00 $ 100,00

Total $ 905,00

Nota: Costos de reparacion dementogesgastados y en mal estado de la corta@bra

Cronograma de ejecucion de los trabajos:

El proceso de mantenimiento correctivo de la corta@8ise organiza de manera
secuencial y ldgica, con el objetivo de optimizar los tiempos de intervencion y asegurar
la correcta restauracion del equipbcronogramae accion sigue una serie @#sos que

permiten una ejecucion eficiente y sin contratiempos
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Este cronograma contempla los siguientes pasos:

Aprobacién del presupuesto:Se da inicio con la validacion técnica y financiera del
presupuesto estimado para las actividades correctivas, lo cual permite gestionar los

recursos necesarios para la intervencion.

Generacion de la orden de comprasCon el presupuesto aprobado se procede a la
emision de la orden de compra para la adquisicibn de repuestos especificos y la

contratacion de servicios externos, en caso de requerirse.

Instalacion y pruebas de funcionamientoFinalmentese lleva a cabo el montaje de las
piezas reparadas o nuevas, seguido de una serie de pruebas operativas para verificar el

correcto desempefio de la cortad®8abajo condiciones normales de trabajo.

Este cronograma asegura que gaasodel mantenimientaorrectivose cumpla
de manera ordenada y eficiente, minimizando tiempos muertos y garantizando que la
cortadoral3 quede en condiciones Optimas de funcionamiento para su reincorporacion al

proceso productivoomo indica la&igura 24.

Figura 24

Cronograma de trabajos cortadora 03

1 |Aprobacion de presupuesto y generacion de orden de compras |11 0%
2 |Desmontaje de los componentes de la cortadora 1 0%
3 |Cambio de bateria del driver 1 0%
4 |Mantenimiento del motor y cambio de rodamientos 111]1 0%
5 |Desbaste de cuchilla 1|11 0%
6 |Reajuste del sistema electico 1 0%
7 |Montaje y pruebas de funcionamiento 1 0%

Nota: Figura del cronograma de los pasos a realizar para la correcd#oattadore03.
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Una vezejecutadas las acciones correctivas y preventivas propuestas en el andlisis
AMEF, se procedié a realizar un nuevo estudio comparativo, evidencidndose una
reduccion significativa del NPR (NUmero de Prioridad de Riesgo) en todos los modos de
falla previamerg identificados era cortadore03, como se observa en kgura 25,
comparativa de barras (NPR antes vs. después), los valores de riesgo disminuyeron de

manera considerable

Tabla 19

Acciones tomadas (AMEF) final cortade®a

%) ) o
g | 8 ® | NPR
Responsable Accion Tomada 5 S o :
=, @ 9] final
o > Q.
= | & &
Técnico de mantenimiento Limpieza y reajustes de terminal 1 5 10
y sistema eléctrico
Analista de mantenimiento /Técnic| Compra y cambio de bateria del 1 4 4
de mantenimiento driver
Capacitar al operador para realiz
Operador verificaciones y lubricaciones 2 1 3 6
antes de iniciar su turno
Analista de mantenimiento Elabora_cm_m de un plan de 3 2 3 18
mantenimiento

Nota: Tabla de acciones a realizar para la reducciéNRIR (NUmero de Prioridad de

Riesgo)dela cortadored3.



Figura 25
Numero de parte prioritario inicial vs final cortador880

NPR Cortadora - 03
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Disminucién de en la Disminucién en la
Cortes defectuosos 2o A Paradas recurrentes
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Nota: Figura del comparativo déllumero de parte prioritario inicial vs finae la
cortadora03.

Acciones propuestas aealizar en base al andlisis (AMEF) en la cortador®4.
A partir del analisis AMEF realizado en la cortad84ay del calculo del Namero
de Prioridad de Riesgo (NPRe procede a definir e implementar una serie de acciones

correctivas orientadas a reducir dicho valor.

Estas acciones tienen como finalidad mitigar los modos de falla identificados,
mejorar laconfiabilidad operativa del equipo y reducir significativamente las paradas no
programadas que impactan negativamente en la eficiencia del proceso prodiictivo
implementar estas medidas, tambkaéargala vida Gtil de locomponentese establecen

las siguientes accionesmo muestra I&kigura 26, Figura 27.



Entre lagprincipales acciones propuestas destacan:

| Reemplazo inmediato de componentes eléctricos como fusibles,
porta fusible, contactores que presenten desgaste, deterioro o que hayan alcanzado
su vida util.

1 Ajustes de terminales eléctricos preventivas para garantizar el

correcto funcionamiento del sistema eléctrico criticos.

El costo estimado representa la inversibn necesaria para llevar a cabo el
mantenimiento correctivo de la cortad@d conforme se detalla enTabla 20.

Este equipo presenta fallas recurrerdesel sistema eléctricaasi como un
desgaste significativo en componentes criticos, lo que afecta directamente su rendimiento
y reduce su confiabilidad operativa.

La inversion contempla la adquisicion de repuestos especificos y de ser necesario
la contratacién de mano de obra técnica especializada para ejecutar las tareas correctivas

con precision.

El objetivo de esta intervencion es restablecer las condiciones 6ptimas de
funcionamiento de la cortade@d, reducir las paradas no programadas y asegurar la

continuidad del proceso productivo en la planta

Elementos desgastados y en mal estadel sistema eléctrico

Figuras Descripcion Elementos (NRP)

Figura 26

Cambio de fusible |Fusibles de proteccion
de proteccion
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Figura 27 Contactor
Cambio de
contactores

Nota: Elementos desgastados y en mal estado de la cor@lora

Costos de reparacion de las partes prioritariasle la cortadora04

Tabla 20
Costos de implementacion de la cortadora 04

item Descripcién Cantidad V. unitario V. total

Reajuste del

1 sistema 1 150,00 150,00
eléctrico

2 Cambio de 1 550,00 550,00
contactores
Cambio de

3 fusible tipo 1 380,00 380,00
botella

Total 1080,00

Nota: Costos de reparacion dementos desgastados y en mal estado de la cortédlora

Cronograma de ejecucién de los trabajos:

El proceso de mantenimiento correctivo de la corta@dise organiza de manera
secuencial y ldgica, con el objetivo de optimizar los tiempos de intervencion y asegurar
la correcta restauracion del equipbcronogramae accion sigue una serie @#sos que

permiten una ejecucion eficiente y sin contratiempos

Este cronograma contempla los siguientes pasos:

Aprobacion del presupuestoEl proceso inicia con la validacion técnica y financiera del

presupuesto estimado para las actividades de mantenimiento correctivo. Esta etapa es
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fundamental, ya que permite asegurar la disponibilidad de los recursos econémicos y

materiales necesarios para ejecutar la intervencion de manera oportuna y eficaz.

Generacion de la orden de compradJna vez aprobado el presupuesto, se procede con

la emisién de la orden de compra, lo cual habilita la adquisicion de los repuestos
especificos y la contratacion de servicios técnicos externos, en caso de ser requeridos.
Esta gestion garantiza la disponiliéld oportuna de los insumos necesarios para el

desarrollo del mantenimiento.

Instalacidén y pruebas de funcionamientoEn la fase final se realiza el montaje de los
componentes reparados o reemplazados, seguido de una serie de pruebas operativas para
verificar el correcto funcionamiento de la cortadddabajo condiciones normales de
trabajo. Estas pruebas permiten validar efectividad de las acciones correctivas
ejecutadas.

Este cronograma asegura que cada etapa del mantenimiento correctivo se cumpla
de manera secuencial, ordenada y eficiente, reduciendo los tiempos de inactividad y
garantizando que la cortadedd retorne a sus condiciones Optimadudeionamiento

parasureincorporaciénal proceso productivaomo indica la-igura 28.

Figura 28
Cronograma de trabajos cortadora 04

CODIGO DEL EQUIPO PPR-COR-CO-04 ABRIE —
Semana 7 Cumplimiento

Descripcion LMMJ VL 0%
1 |Aprobacion de presupuesto y generacion de orden de compras |11 0%
2 |Desmontaje de los componentes de la cortadora 1 0%
3 |Reajuste del sistema eléctrico 1 0%
4 |Compra de contactores y fusibles 1 0%
5 |Cambio de contactores 1 0%
6 |Cambio de fusible tipo botella 1 0%
7 |Montaje y pruebas de funcionamiento 1 0%

Nota: Figura del cronograma de los pasos a realizar para la correcdaoattadored4.
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Una vez ejecutadas las acciones correctivas y preventivas propuestas en el analisis
AMEF, se procedié a realizar un nuevo estudio comparativo, evidencidndose una
reduccion significativa del NPR (NUmero de Prioridad de Riesgo) en todos los modos de
falla previamente identificadosn la cortadore04, como se observa en kgura 29,
comparativa de barras (NPR antes vs. después), los valores de riesgo disminuyeron de

manera considerable

Tabla 21
Acciones tomadas (AMEF) finebrtadora04
%) ) o
g | 8 ® | NPR
Responsable Accion Tomada 5 S o :
= @ 9] final
g =] @
2 o S
s . Limpieza y reajustes de terminal
Técnico de mantenimiento y sistema eléctrico 2 2 4 16
Técnico de mantenimiento Fijar correctamente el sensoren 2 2 5 20
guia
Capacitacion al operador para
Operador realizar el mantenimiento 1 2 3 6
autonomo

Nota: Tabla de acciones a realizar para la reduccioNRR (Numero de Prioridad de

Riesgo)dela cortadoreD4.



Figura 29
Numero de parterioritario inicial vs final cortadora @

NPR Cortadora - 04
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q Medias incorrectas en los producto -
Parada parcial de la cortadora - Incremento de friccion y desgaste
terminado
ENPR inicial 196 180 60
ONPR final 4 4 12

Nota: Figura del comparativo déMlumero de parte prioritario inicial vs finae la
cortadora04.

Impacto de las reparaciones propuestas en los indicadores de rendimiento (MTBF,
MTTR) y la efectividad operativa (OE).

Al implementar las reparacion@gsciones correctivas propueskas indicadores
de rendimientanejorar,el MTBF incrementa, el MTTR disminuye y en consecuencia, la
efectividad operativa (OEumentagsto asegurguela plantade producciérseamas

eficiente, con mengsarasen las cortadorasnayor productividad

Tiempo Medio Entre Fallas (MTBF)

Se ncrementa el MTBF porqueerealiza las correcciones las cortadoraglas

accionespreventiva, como ajustes eléctricos, calibracién de sensores y lubricaciones

periddicas|a cualegeducen la frecuencia de las fallas.

Un mayor MTBF indica quéas cortadorapueden operar por mas tiempo sin

paradas de equiposrmerrupcionegpor fallas



Tiempo Medio de Reparacion (MTTR)

Se dsminuye el MTTR, ya qusecapacitara losoperadoessobre actividades
auténomas comlimpiezay lubricacidbnguepermiten una respuesta mas rapdaando

las fallasen las cortadoras

Efectividad Operativa (OE)

Al aumentar el MTBF y reducir el MTTRas cortadorase encuentramas

tiempo en funcionamientel aumentando la eficiencia operat{@E).

Disefiar unplan de mantenimientobasado en RCM

El disefio de un plan de mantenimiento representa una herramienta fundamental
para asegurar el funcionamiento eficiente, seguro de los equipos del area de leorte en
planta de produccién de cintas adhesivata planificacion permitprevenirposibles
fallas, optimizando la disponibilidad operativa de trtadoray reduciendo costos
asociados a paradas no programdghstin M. RamireaMarquez, 2023)

Este plan comprende un conjunto estructurado de actividades de mantenimiento
programadas con distintas frecuencias diarias, semanales, quincenales, mensuales y
anuales entre estas se incluyen inspecciones mecanicas y eléctricas, verificaciéon de
condiciones operativas, limpieza técnica, ajustes y lubricatoidas estas acciones estan
orientadas a preservar el rendimiento 6ptimo de los equipos, prolongar su vida util y

garantizar la continua del proceso de corte.

Ademasegsteplan establece de forma ordenada y sistemética las tareas necesarias
para implementar un mantenimiento preventivo eficaz, que permita identificar y corregir
oportunamente signos de desgaste o detertoroello se busca reducir al minimusl|
mantenimientos correctivos, los cuales suelen implicar mayores tiempos de inactividad y

costos operativos elevadfisicia Bautista, 2024)



Listado de equipos:

Tener un listado de equipos en la planta de produccion es un fundamental para la
gestion del mantenimienteficiente, @ solo garantiza un cal mas detallado de los
equipos de la planta de produccién, sino que también permateperacion segura,
econdmica y alineada con losjetivosde la organizacionomo se muestra en Tabla
22.

En una plantade producciénde cintasadhesivas podemos identificar los

siguientes niveles al desarrollar esta estructura arboérea

Figura 30

Niveles de la plantde produccion
Nivel 1 PLANTA
Nivel 2 AREA
Nivel 3 EQUIPOS
Nivel 4 SISTEMAS

Nota: Figurade los niveles de la planta de produccide acuerdo coka informacion

extraidamanualpractico(Garcia Garrido, 2003)



Tabla 22
Listado de equipo dgroduccion

LISTADO DE EQUIPOS
EMPRESA: |CINTAS ADHESIVAS
PLANTAS: |NIVEL 1 PRODUCCDN

NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4
AREA EQUIPO SISTEMA
Sistema Mecanico
Cortadora01 Sistema Eléctrico

Sistema Neumatico
Sistema Mecanico
Cortadora02 Sistema Eléctrico
Sistema Neumatico
Sistema Mecanico
Cortadora03 Sistema Eléctrico
Sistema Neumatico
Sistema Mecanico
Cortadora04 Sistema Eléctrico
Sistema Neumatico
Nota: Tabla ddistado de equipo da planta dgroduccion y sus sistemakborado por

Cortes

autor.

Codificacion de equipos:

Una vez elaborado la listéel equipo esundamental identificar cada uno de los
equipos con un codiganico yaque facilita su identificacion, ubicacion, y referencia en
documentos@mo Ordenes de trabajo y planademagpermite crear registros histéricos,

calcular indicadores de rendimiento y controlar costos.

Al codificar los equipos debe de contener la siguiente informacion.
1 Planta a layjue pertenece
1 Area a la que pertenece en la planta
|l Tipo de equipo
i Numero correlativo

q Sistema



Caddigos para equipos:

Para lacodificacion de los equipos se deficgracterealfanuméricopara panta
tresdigitos &reatres digitostipo de equipo dos digitpsumero correlativo dos digitps
sistemas dos digitosomo se indica a continuaci@m laFigura 31y la Tabla 23 que

contienen el listadg codificacion de equipos y sus sistemas

Figura 31
Codificacidonalfanuméricapara equipos
P|/IP|R|C|O|R|C|]O|O|]1|S | M
T T T A A A A
Planta
ﬁ.rea
Equipo
# Correlativo
Sistema

Nota: Figurade Codificacion alfanumérica para equiptds la planta de produccion de

acuerdo con la informacion extraida manual pra¢tBarcia Garrido, 2003)

Listado y codificacion delos equiposplanta de produccién de cintas adhesivag sus

sistemas

Tabla 23

Listado ycodificacion de equipos y sus sistemas

CODIFICACION DE EQUIPOS
PLANTAS: PRODUCCDN Cadigo: PPR
Cadigo del equipo Equipo Sistemas Cdédigo de sistema
Sistema Mecanico PPRCOR-C0-01-SM
PPRCOR-CO-01 Cortadora Sistema Eléctrico PPRCOR-CO-01-SE
Sistema Neumatico |PPRCOR-CO-01-SN
PPRCORCO-02 Cortadora Sistema Mecanico PPRCOR-CO-02-SM




Sistema Eléctrico PPRCOR-CO-02-SE
Sistema Neumatico |PPRCOR-CO-02-SN
Sistema Mecanico PPRCOR-CO-03-SM
PPRCOR-CO-03 Cortadora Sistema Eléctrico PPRCOR-CO-03-SE
Sistema Neumatico |PPRCOR-CO-03-SN
Sistema Mecanico PPRCOR-CO-04-SM
PPRCOR-CO-04 Cortadora Sistema Eléctrico PPRCOR-CO-04-SE
Sistema Neumatico |PPRCOR-CO-04-SN

Nota: Tabla ddistadq codificacion de equipog sussistemaglaboradogor autor.

Tiposde mantenimientes

Una vez elaborada la lista de equipsss sistemag cada uno identificado con

un cédigo, se lleva a cabo el analisis de criticidad para determinar el tipo de

mantenimiento adecuado en el area de corte.

Clasificacion deipos de mantenimientos

1 Mantenimiento correctivo.

1 Mantenimiento preventivo.

1 Mantenimiento predictivo.

1 Mantenimiento hard time o cero horas.
i Mantenimientoen uso.

Mantenimiento Correctivo

Consiste en un conjunto de acciones destinadas a reparar fallos o averias que
surgen durante la operacion de los equipstas fallas son reportadas por dperadores
al areade mantenimiento, que se encarga de ejecutar las reparaciones necesarias para

restablecer su funcionamiento.



Mantenimiento Preventivo
Tiene como objetivo mantener los equiposcendiciones Optimas mediante la
planificacién de inspecciones y ajustes en puntos crfiex@ reducir el riesgo de fallos

inesperados, prolongando asi la vida til de los equipos y optimizando su rendimiento.

Mantenimiento Predictivo

Se basa en el monitoreo constante del estaidsgmperide los equipos a través
del analisis de variables fisicas representativas, como temperatura, vibracion o consumo
de energiacon lafinalidad es detectar posibles fallos antes de que ocurran.

Este tipo de mantenimiento requiere el uso de tecnologias avanzadas y un alto

nivel de conocimiententécnicas de diagnadstico.

Mantenimiento Cero Horas

Consiste en un conjunto de tareas programadas para revisar y restaurar los equipos
antes de que fallen o cuando su fiabilidad se ha reducido significativamente. La revision
implica dejar el equipo en condiciones equivalentes a las de un equipo nuevatenedia
la sustitucion o reparacion de todos los elementos sometidos a desgaste. Su propésito es

asegurar un tiempo de funcionamiento predecible y confiable.

Mantenimiento en Uso

Es un mantenimiento basico realizado directamente por los usuarios del equipo.
Incluye tareas sencillas como toma de datos, inspecciones visuales, limpieza, lubricacion
y ajuste de tornillos.

No requiere una formacién técnica avanzada, solo un entrenamientpdsteve
tipo de mantenimiento es la base del Mantenimiento Productivo Total (TPM), que busca
involucrar a todos los trabajadores en la conservacion de los equipos para mejorar su

rendimiento y disponibilidad.



Andlisis de criticidad de los Equipos

La identificacidén de los equipos critices un proceso fundamental en la gestidén
del plan de mantenimiento ya que permite determinar cuéles equipos o sistemas dentro
de una planta de produccion de cintas adhesivas son esenciales para garantizar la
operacionlacontinuade la producciéna seguridad del personal, la calidad del producto
y el cumplimiento de normativas, debe considerar los siguientes nivelesw@ortancia

o criticidadcomo muestra I&igura 32

A. Equipos criticosSe refiere a aquellos equipos cuya falla o mal
funcionamiento tiene un impacto considerable en los resultados de la empresa

B. Equipos importantesson aquellos que, aunque su inactividad,
averia o mal funcionamiento puede afectar a la empresa, pero las consecuencias
son asumibles por la empresa.

C. Equipos prescindible§e trata de equipos cuyeidencia en los
resultados es minima. Su interrupcién solo generaria una leve incomodidad,

cambios de poca importancia o un costo adicional menor.



Tabla propuesta para la valoracion de lacriticidad de los equipos de dedreade

corte de la planta deproduccion de cintas adhesivas

Figura 32

Valoracion de la criticidad para los equipos

Segurldad
Tlpo de equipo y medlo Producclon Calldad Mantenlmlento
amblente
Puede originar Esclave parala | Alto coste de re-
accidente muy calidad del pro- paracion en caso
grave. ducto. de averia.
MNecesita revisio-
nes periodicas Averias muy fre-
frecuentes (men- | Su parada afecta cuentes.
B suales) al Plan de Pro- Es el causante
CRITICO ) s
duccion. de un alto por-
centaje de recha- | Consume una
Ha producido ac- zos. parte importante
. de los recursos
cidentes en el L
asado de mantenimien-
P ’ to (mano de obra
y/o materiales).
Necesita revisio-
?aer;su;;tla;;dmas Afecta a la pro-
) duccion, pero es | Afecta a la cali-
B Puede ocasionar recuperable (no dad, pero habi- Coste Medio en
IMPORTANTE . llega a afectar a tualmente no es Mantenimiento.
un accidente gra- . o
. | clientes o al Plan | problematico.
ve, pero las posi- o
o de Produccion).
bilidades son re-
motas.
C Poca influencia Poca influencia Mo afecta a la Bajo coste de

PRESCINDIELE

en seguridad.

en produccion.

calidad.

Mantenimiento.

Nota: Figurade laValoracion de criticidad para los equipgazsra equiposle la planta de
produccion de acuerdo con la informacion extraida manual prGemaia Garrido,

2003)
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Valoracién de la criticidad de ka cortadora-01 del area de corte de la planta de

produccion de cintas adhesivas

Tabla 24

Nivel de criticidad de cortador@1

Cadigo del Equipo

PPRCOR-CO-01

Tipo de equipo

Seguridad y medio

ambiente

Produccion

Calidad

Mantenimiento

A

CRITICO

Puede originar

accidente muy grave.

Necesita revisiones
periédicas frecuentes

(mensuales).

Su parada afecta al

Plan de Produccién.

Ha producido
accidentes en el

pasado.

Es clave para la
calidad del pro-

ducto.

Alto coste de
reparacion en caso

de averia.

Es el causante de un
alto porcentaje de

rechazos.

Averias muy

frecuentes.

Consume una parte
importante de los
recursos de
mantenimiento
(mano de obra y/o

materiales).

B

IMPORTANTE

Necesita revisiones

periddicas (anuales).

Afecta a la

produccion, pero es

Puede ocasionar un
accidente grave,
pero las
posibilidades son

remotas.

recuperable (no llega
a afectar a clientes o
al Plan de

Produccion).

Afecta a la calidad,
pero habitualmente

no es problematico.

Coste Medio en

Mantenimiento.

Cc

PRESCINDIBLE

Poca influencia en

seguridad.

Poca influencia en

produccion.

No afecta a la

calidad.

Bajo coste de

Mantenimiento.

Nota: Tabla nvel de criticidad de cortado@l elaborados por autor.




Valoracién de la criticidad de lacortadora-02 del area de corte de la planta de

produccion de cintas adhesivas.

Tabla 25

Nivel de criticidad de cortador82

Codigo del Equipo | PPRCOR-CO-02

Tipo de equipo

Seguridad y medio
ambiente

Produccion

Calidad

Mantenimiento

A
CRITICO

Puede originar
accidente muy grave.

Necesita revisiones
periddicas frecuentes
(mensuales).

Ha producido
accidentes en el
pasado.

Su parada afecta al
Plan de Produccién.

Es clave para la
calidad del pro-
ducto.

Alto coste de
reparacion en caso
de averia.

Es el causante de un
alto porcentaje de
rechazos.

Averias muy
frecuentes.

Consume una parte
importante de los
recursos de
mantenimiento
(mano de obra y/o
materiales).

B
IMPORTANTE

Necesita revisiones
periddicas (anuales).

Puede ocasionar un
accidente grave,
pero las
posibilidades son
remotas.

Afecta a la
produccion, pero es
recuperable (no llega
a afectar a clientes o
al Plan de
Produccion).

Afecta a la calidad,
pero habitualmente
no es problematico.

Coste Medio en
Mantenimiento.

©
PRESCINDIBLE

Poca influencia en
seguridad.

Poca influencia en
produccion.

No afecta a la
calidad.

Bajo coste de
Mantenimiento.

Nota: Tabla nvel de criticidad de cortado#@? elaborados por autor.




Valoracién de la criticidad de ka cortadora-03 del area de corte de la planta de

produccion de cintas adhesivas.

Tabla 26

Nivel de criticidad de cortador@3

Codigo del Equipo | PPRCOR-CO-03

Tipo de equipo

Seguridad y medio
ambiente

Produccion

Calidad

Mantenimiento

A
CRITICO

Puede originar
accidente muy grave.

Necesita revisiones
periddicas frecuentes
(mensuales).

Ha producido
accidentes en el
pasado.

Su parada afecta al
Plan de Produccion.

Es clave para la
calidad del pro-
ducto.

Alto coste de
reparacion en caso
de averia.

Es el causante de un
alto porcentaje de
rechazos.

Averias muy
frecuentes.

Consume una parte
importante de los
recursos de
mantenimiento
(mano de obra y/o
materiales).

B
IMPORTANTE

Necesita revisiones
periédicas (anuales).

Puede ocasionar un
accidente grave,
pero las
posibilidades son
remotas.

Afecta a la
produccion, pero es
recuperable (no llega
a afectar a clientes o
al Plan de
Produccion).

Afecta a la calidad,
pero habitualmente
no es problematico.

Coste Medio en
Mantenimiento.

©
PRESCINDIBLE

Poca influencia en
seguridad.

Poca influencia en
produccion.

No afecta a la
calidad.

Bajo coste de
Mantenimiento.

Nota: Tabla nvel de criticidad de cortadot@3 elaborados por autor.




Valoracién de la criticidad de la cortadora04 del area de corte de la planta de

produccion de cintas adhesivas.

Tabla 27

Nivel de criticidad de cortador@4

Codigo del Equipo | PPRCOR-CO-04

Tipo de equipo

Seguridad y medio
ambiente

Produccion

Calidad

Mantenimiento

A
CRITICO

Puede originar
accidente muy grave.

Necesita revisiones
periddicas frecuentes
(mensuales).

Ha producido
accidentes en el
pasado.

Su parada afecta al
Plan de Produccion.

Es clave para la
calidad del pro-
ducto.

Alto coste de
reparacion en caso
de averia.

Es el causante de un
alto porcentaje de
rechazos.

Averias muy
frecuentes.

Consume una parte
importante de los
recursos de
mantenimiento
(mano de obra y/o
materiales).

B
IMPORTANTE

Necesita revisiones
periédicas (anuales).

Puede ocasionar un
accidente grave,
pero las
posibilidades son
remotas.

Afecta a la
produccion, pero es
recuperable (no llega
a afectar a clientes o
al Plan de
Produccion).

Afecta a la calidad,
pero habitualmente
no es problematico.

Coste Medio en
Mantenimiento.

©
PRESCINDIBLE

Poca influencia en
seguridad.

Poca influencia en
produccion.

No afecta a la
calidad.

Bajo coste de
Mantenimiento.

Nota: Tabla nvel de criticidad de cortadot@4 elaborados por autor.




Andlisis de criticidad de equipos

De acuerdo coel analisis de criticidadplicado a lasortadora®1, 02, 03 omo
se observa en [@abla 24, Tabla 25, Tabla 26, han sido clasificadas como equipos
importantes la cortador@4 como se observa en [Babla 27, se clasifica como equipo
prescindibledentro de la planta de produccion, debido a su impacto daeelgproceso
deoperativode corte productividad, calidad del producto final, la seguridad del personal,

la proteccion del medio ambiente y la gestion del mantenimiento.

Por esta razén su correcto funcionamiento es prioritario para garantizar la

continuidad y el desempefio 6ptimo d@iloduccion.

Selecciéon del modelo dmantenimiento

La identificaciénde las cortadorasomo equipos importantes permite priorizar
recursos y estrategias de mantenimiento para minimizar riesgos operativos y asegurar el
cumplimiento de los objetivos de la planta de produccion de cintas adhesimas

muestraa Figura 33.

La producciénno se veafectadade gran manerpor los costosde las fallas,
averiados cuwales son asumible por la plantagteduccion determinand@&l modelo de
mantenimientamportantepara las cortadoradl, 02 ,03,como muestra I&igura 34,
parala cortadora 04e determinandain modelo de mantenimientareindible como

muestraFigura 35.



Modelos de mantenimiento

Figura 33
Modeles de mantenimiento

[ Andlisisde Criticidad ]

A 4 A 4 A 4
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\_l
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Subcontratado

Modelo de alta Modelo Modelo Mantenimient
disponibilidad Sistematico Condicional oLegal

Nota: Figura del andlisis del modelo de mantenimiemttuerdo con la informacién

extraidadel manual practic§Garcia Garrido, 2003)
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Seestablece que a las cortadoras del area de corte de la planta de produccion de
cintas adhesivas se les debe aplicar un modelo de mantenimiento sistemaético, el cual
consiste en la ejecucion programada y periodica de tareas de inspeccidn, ajuste, limpieza,
lubricacion y sustitucion de componentes, con el fin de prevenir fallas inesperadas y

garantizar el funcionamiento continuo de los equipos.

Este modelo tiene como objetivo principal anticiparse a las averias mas comunes,
optimizando la disponibilidad operativa de las cortadoras y reduciendo los tiempos de
inactividad que afectan la eficiencia del proceso productivttavés de la ejecucicie
tareasplanificadas se promueve una gestidon técnica mas eficiente, se prolonga la vida
atil de losequipos, y se reducen los costos asociados al mantenimiento correctivo de

emergencia.

Modelo sistematico

Dado que las cortadoras no operan de manera continua durante las 24 horas del
dia y pueden experimentar periodos de inactividad segun la demanda de produccion, el
modelo de mantenimienfara lascortadoras 0102,03, mas adecuado es el sistematico

y para la cortador@4 el modelo correctivo como muestealabla 28.

Estemantenimientse basa en la ejecucide tareaprogramadas en intervalos
de tiempadefinido por las indicaciones delanual de las cortadorasn el proposito de

garantizar su operatividad en los momermtasiuccion

Este modelo resultaer el mas idonepara las cortadoras ygue, aunque no
operen de forma continua, deben garantiaazonfiabilidad cada vez que se utilizan

evitando fallas que puedan afectar la continuidad del proceso productivo



Implementar el mantenimiento sistemético en las cortadoras permite prevenir
fallas inesperadas, optimizar la planificacion de actividades y asegurar que los equipos se

mantengan en condiciones Optinggsfuncionamiento.

Actividades del modelosistematico

i Inspecciones visuales

1 Tareas de lubricacion

bl Verificacionesontline

bl Verificacionesoff-line

1 Limpiezas segun condicion

| Ajustescondicionales

1 Limpiezas sistematicas

i Ajustes sistematicos

1 Sustitucion sistematica de piezas

Figura 34
Modelo sistematico

[ Modelos programados]

Disponibili
dad >90%

Disponibili
dad media
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Modelo de alta Modelo Modelo
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Nota: Figura de modelsistematicoacuerdo con la informacion extraidal manual

practico(Garcia Garrido, 2003)
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Figura 35
Modelocorrectivo

[ Modelo Correctivo

{

~
[ Adicionales

Falta de
medios o
conocimie
nto

¢ Normativ
alegal ?

Mantenimient Mantenimiento
o Legal Subcontratado

Nota: Figura de modelo correctivacuerdo con la informacién extraidiel manual

practico(Garcia Garrido, 2003)

Tabla 28

Modelo de mantenimiento de los equipos

Modelo de Mantenimiento de los Equipos
Caodigo de equipos Descripcion Modelo de mantenimiento
PPR-COR-CO-01 Cortadora Sistematico
PPR-COR-CO-02 Cortadora Sistematico
PPR-COR-CO-03 Cortadora Sistemético
PPR-COR-CO-04 Cortadora Correctivo

Nota: Tabladel Modelo de mantenimiento de los equiples$ area de corte
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Determinacion Fallos funcionales, técnicos y modos €lo

Este andlisis identifica y clasifica los principales fallos técnicos y funcionales en
las cortadoragjue aplica el modelo de mantenimiento sistemétieola planta de
produccion de cintas adhesivas, evaluando su impacto y proporastrdtegias para
mejorar para ello se categorizaron los sistemas afectadosplos modos de fallay se
establecieron acciones correctivas y preventivas orientadas a optimizar el desgmpefio
comoactuar ante un fallo en l@gjuiposcomo indica larabla 29.

Un fallo funcional se define como cualquier irregularidad que impide que un
equipo o sistema desempefie su funcion principal.

Un fallo técnico es una anomatjae,aunque no impide que el equipo cumpla con

su funcién principal provoca un funcionamiento irregular.

Tabla 29
Formas de actuaciéon ante un fallo
. Clasificacion
Tipo de o o
: : Descripcion Descripcion formas de
Equipo | Sistema los e
del Fallo modo de Fallo | actuacion ante
fallos
un fallo
Ejes
Técnico | recogedores D_esgaste de Fallo a Evitar
piezas
defectuosos
Técnico Falt_a de_ , .LUb ricacion Fallo a Evitar
. lubricacién insuficiente
Sistema Mesa porta
Mecénico| . . esap Desajuste de .
Técnico | nucleos . Fallo a Evitar
. estabilizadores
inestables
Fallo en Desgaste del
Técnico | embrague de 9 Fallo a Evitar
Cortadora embrague
01 recogedor
Fallo en Fugas de aire en
Técnico | cilindro ga Fallo a Evitar
el cilindro
. cargador
Sistema — - —
- . ... | Presion bajay | Variacion en el .
Neumaticg Técnico . . Fallo a Evitar
defectuosa suministro de airg
Técnico Baja presion de Suministro Fallo a Evitar
aire irregular o fugas
Sistema L. Cpntadpr de Desgaste del ,
s Técnico | distancia Fallo aEvitar
Eléctrico sensor
defectuoso




Mesa porta .
- , Desajuste de :
Sisterna Técnico _nucleos estabilizadores Fallo a Evitar
. inestables
Mecanico -
- Falla en los ejej Desgaste del ,
Técnico Fallo a Evitar
recogedores (4] recogedor (4)
Falla en el
o contador de Sulfatacién de .
Cortadora Técnico | . ; . Fallo a Evitar
. distancia de terminales
02 Sistema
P solapa
Eléctrico
Sobrecarga
. Falla en los P .
Funcional eléctrica o Fallo a Evitar
contactores ) ,
conexiones flojas
. Fallo en .
Sistema - e Fugas de aire en .
" Técnico | cilindro - Fallo a Evitar
Neumatico el cilindro
cargador
Falla de
. , Sobrecarga
Funcional funcionamiento eléctrica o Fallo a Evitar
motor de la
_ " desgaste
Sistema posicion
eléctrico Intermitencias de
Falla en el funcionamiento
Cortadora Funcional motor de . Fallo a Evitar
03 cuchilla por bateria de
driver
" Falta de mecanismos .
Técnico N Fallo a Evitar
. lubricacion resecos
Sistema Intervalos de
mecanico| _, . |Lubricacion Oy .
Técnico | . o lubricacién Fallo a Evitar
insuficiente .
inadecuados

Nota: Tabladeformas de actuacion ania fallo en las cortadorataborado por el autor

Actividades del modelode mantenimientopreventivo
El plan de mantenimiento se disefid siguiendo las recomendaciones del
fabricantey de acuerdo con @hnalisis técnico detallado que considasiguientes

actividades y sus frecuencias

a) Revision del manual del fabricante:Se establecieron las
actividades de mantenimiento con base en las especificaciones técnicas del
equipo asegurando su correcto funcionamiento y prolongando su vida til.

b) Historial de fallas y datos operativosSe analizaron registros
previos de mantenimiento y se aplico un Andlisis de Modos y Efectos de Falla

(AMEF) para identificar los componentes més propensos a fallas.



C) Condiciones de operacionSe evaluo la frecuencia de uso de las
cortadoras y la criticidad de cada componente dentro del proceso productivo
para definir las acciones de mantenimiento necesarias.

d) Impacto en la productividad: Se priorizaron las intervenciones
que minimizan tiempos de inactividad y previenen fallas que podrian afectar la

produccion.

Frecuencia de las Actividades de Mantenimiento

a) Mantenimiento diario: Garantizar laoperatividad déas
cortadoras mediante inspecciones visudilepieza yverificacion ddas
condiciones generales

b) Mantenimiento semanal:Inspecciones y ajustes para garantizar
la operatividad de los equipos y prevenir fallas frecuardr®revision de
fugas de aire en tuberias y mangueras, control de ventilacién, purga de valvulas
de aire y verificacion de niveles de aceite.

C) Mantenimiento quincenal: Evaluacion de parametros eléctricos
y neumaticos para detectariaciones deoltaje, corriente y presion de aire, lo
gue permite tomar medidas correctivas oporttaamién se revisan y reajustan
los sistemas eléctricos, neuméaticos y mecanicos.

d) Mantenimiento mensual: Actividades preventivas como
limpieza y lubricacion de cadenas, las cuales ayudan a reducir el desgaste
prematuro en los equipos.

e) Mantenimiento anual: Se realiza el reemplazo completo del
aceite lubricante para garantizar una lubricacion optima de los componentes
internos, reducir el desgaste prematuro de los equipos y prolongando su vida

atil.



Tabla 30

Tipos de tareas y modelos de mantenimiento

Tiposdetareasde mantenimient

Modelosde mantenimient@ los quesepuedeaplicar
ese tipo de tarea

1 Inspeccionesisuales Correctivo | Condicional Sistematicg Alta
disponibilidad
2 Tareagdelubricacion Correctivo | Condicional Sistematicg Alta
disponibilidad
3 Verificacioneson-line Correctivo | Condicional Sistematicg Alta
disponibilidad
4 Verificacionesoff-line: Condicional Sistematica Alta
- Verificacionessencillas disponibilidad
I Mediciones
temperatura
I Medicionede
vibracion
 Mediciones
consumade
corriente
1 Etc
- Verificaciones con
instrumentos
complejos
I Analisisde
vibraciones
I Termografias
I Detecciorde
fugas por
ultrasonido
I Analisisdecurva
de arranque de
motores
I Comprobaciones
de alineacionpor
laser
I Etc
5 Limpiezasseguncondicion Condicional Sistematicq Alta
disponibilidad
6 Ajustescondicionales Condicional Sistematicg Alta
disponibilidad

Nota: Tabla de tareas y modelos de mantenimiacteerdo con la informacion extraida

delmanual practic§Garcia Garrido, 2003)



Tabla 31
Actividades de mantenimiento de acuerdo con el manual de operaciones

ACTIVIDADES DE CORTADORAS FRECUENCIA
Inspeccidn visual del equipo Diaria
Limpiezasuperficial de la cortadora Diaria
Verificacion de fugas de aire y conexiones neumaticas Diaria
Revision de cuchilla y porta cuchillas Diaria
Verificar funcionamiento del equipo Diaria
Revisar estado de cadena y bandas Diaria
Revisar eldesgaste de pifiones Diaria
Revisar estado unidad de mantenimiento Diaria
Verificar temperatura conexiones eléctricas Diaria
Revisar vibraciones anormales, ruidos anormales Diaria
Revisar y reajuste de cilindro neumatico Diaria
Inspeccion déugas de airea en tuberias y mangueras Semanal
Verificar el control de ventilacién de la caja Semanal
Purgar las valvulas de aire y que salga el aceite Semanal
Verificar y completar niveles de aceite Semanal
Revision y reajuste de pernosoynillos Semanal
Verificacidén de corriente eléctrica (amp) Quincenal
Verificacidon de la presion de aire (psi) Quincenal
Verificacion de voltaje (voltios) Quincenal
Revision y reajuste sistema eléctrico Quincenal
Revision y reajuste sisterma&umatico Quincenal
Revision y reajuste sistema mecanico Quincenal
Limpieza y lubricacién de cadenas Mensual
Cambio de aceite lubricante (Anual) Anual

Nota: Tablade actividades de mantenimiento de acuerdo con el manual de operaciones

de losequipos

Una vez definida la lista de tareas correspondientes al Plan de Mantenimiento de las
cortadoras, es fundamental agruparlas estratégicamente para facilitar su ejecucion,
seguimiento y control. Esta organizacién, conocida cofgdas o Gamas de

Mantenimiento, permite estructurar las actividades de forma l6gica y eficiente, alineadas

con las necesidades operativas del area de corte.

Como sanuestra en lAnexo 13, Anexo 14, Anexo 15y Anexo 16, delasgamas diarigs
semanales, quincenales y anuajasincluiran tareas de rapida ejecucién y bajo impacto
operativo, tales como inspecciones visuales, limpieza basica, verificacion de parametros

operativos y lubricacion de componentes moviles.



Estas tareas permiten detectar anomalias tempranas como ruidos inusuales, vibraciones
anormales, fugasle aire ylubricante, lo que contribuye a prevenir fallas mayores,
asegurar la continuidad del proceso de corte y reducir la necesidad de paradas correctivas.
El uso de gamas de mantenimiento bien estructuradas permite optimizar la planificacion,

asignar recursos de forma eficiente y garantizar una operacién confiable de las cortadoras

INSTRUCTIVO MANTENIMIENTO AUTONOMO DE LIMPIEZA Y

LUBRICACION DE LOS EQUIPOS DEL AREA DE CORTE

Objetivo:
Establecerel lineamientopara que los operadores realicen actividades de limpieza y
lubricacion de manera auténonyagarantizando el correcto funcionamiento de las

cortadoras y minimizando el desgaste de sus componentes.

Obijetivo especifico:
Reduce el desgaste de los componentes y mejorar la vida util de las cortadoras.
Previene fallas inesperadasal encontradas antdsponer en marchalas equipos del

area de corte.

Frecuencia de Limpieza:

Realizar alniciar la jornada laboral.

Procesode Limpieza
1. Preparacion:
1 Apagar |I&cortadoray desconectar de la fuente de energia.
1 Colocar los bloqueos de seguriddidoqueo/etiquetado) para evitar arranques
inesperados.

1 Verificar que la maquina esté completamente detenida.



2. Eliminacion de Residuos:

1 Usar un cepillo suave o aire comprimido para eliminar residubajeel,
adhesivos y polvo en las cuchillas y los rodillos.

1 Limpiar los ejes y componentes moévilegitandola acumularde gomaque

puedan causar friccion.

3. Inspeccidn Visual:
1 Revisar si hay acumulacién gema en los rodillos glesgastenpiezas.

1 Reportar cualquier anomalia al técnico de mantenimiento.

Proceso de Lubricacion

1. Preparacion:
1 Identificar los puntos de lubricaciobomo eje cadenasy pifionesde &
cortadora.

1 Asegurarse de usar el lubricante recomendado (ageateeo W-40).

2. Aplicacion del Lubricante:

1 Limpiar los eje, cadenas y pifionastes de aplicda aceitegrasa o \W40) para
evitarla acumulacion de los productos anteriormente aplicados

1 Usar la cantidad exacta de lubricante para evitar exaessabricantegjue pueda

atraer suciedad.

3. Puntos Clave de Lubricacion:

1 Rodamientos y ejes moviles.



Cuchillas y engranajes.

Rodillos de transporte.

. Verificacién PostLubricacion:

Girar manualmenteak partesmoviles para distribuide manera uniformel

lubricante.

Verificar que no haya exceso de aceite o grasa.

. Seguridad:
Nunca limpiar ni lubricar las cortadoras mientras estéa en funcionamiento.
Reportar inmediatamente cualquier ruidgtrafio desgaste excesivo partes

flojas queobseno durante la inspeccion.

. Equipo de Proteccion Personal (EPP):
Guantes.
Gafas de seguridad.

Ropa adecuada y calzado antideslizante.

. Herramientas y Materiales Necesarios:
Pafos Guaipedimpios y secos.
Cepillos suaves (para eliminar residuos).

Aceites grasas/ w-40.



PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO

1. OBJETIVO
Establecetos lineamientogécnicosy la metodologia que permitan gestiodarforma
eficiente el mantenimiento preventivo y correctivde los equipode la planta de
produccion

2. ALCANCE
El presente procedimiento es aplicable a éoglipos, maquinasen la planta de
produccion(Mobley, 2014)

3. RESPONSABLES

1 El Analista de Mantenimientoes el responsable de:

1 Mantener actualizado y capacitar el presente procedimiento a los
involucrados.

1 Cumplir y hacer cumplir lo establecido en este procedimiento.

 Lider de Area de Produccion es responsable de:
1 Dar el seguimiento al Plan de Mantenimiento Preventivo de los equipos,

maquinas que estan bajo su cargo.

1 Solicitante es responsable de:
1 Informar cuando se presente un dafo en los equipos, maquinas en general
en la planta de produccion
1 Técnico de Mantenimientoes responsable de:
1 Ejecutar tareas programadas setsngamas/rutas, registrar actividades,
reportar hallazgos.

1 Proveedor de Mantenimientoesresponsable de:



1 Ejecutar trabajos de mantenimiento especializados bajo normas de calidad

y seguridad.

DEFINICIONES

Gamas/Rutas de mantenimiento: Conjunto de tareas organizadas por
frecuencia, tipo de equipo o especialidad técnica, que estructuran la ejecucién
sisteméatica del mantenimiento.

Equipo/maquina critica: Equipo o0 maquina que al dejar de funcionar afecta el
normal desenvolvimiento de las actividades dadata dgproduccian.

Mantenimiento correctivo: Conjunto de tareas técnicas, destinadas a corregir las
fallas del equipo, maquinaria que demuestren la necesidad de reparacion o
reemplazo.

Mantenimiento correctivo menor: Conjunto de actividades a realizar utilizando

los recursos disponibles con la finalidad de que los equipos, maquinas queden
corregidas y en condiciones normales de funcionamimmo muestréigura

38.

Mantenimiento correctivo mayor: Conjunto de actividades ejecutadas por parte
del personal técnico especializado y sus equipos, con la finalidad de corregir el
dafo y que operen en condiciones normales de funcionamiento de los gquipos
maquinasomo muestra I&kigura 39.

Mantenimiento preventivo: Conjunto de actividades programadas, a intervalos
de tiempo especificados o basados en condicion, con el objetivo de identificar y
prevenir el deterioro de los equipos, maquinas por debajo de sus niveles 6ptimos
de funcionamiento.

Mantenimiento preventivo menor: Conjunto de actividades programadas a

realizar utilizando los recursos disponibles con la finalidad de que los equipos,



maquinas se encuentre en condiciones normales de funcionacueranuestra

la Figura 36.

Mantenimiento preventivo mayor: Conjunto de actividades programadas, por
parte del personal técnico especializado y sus equipos, con la finalidad de poner
en funcionamiento y en condiciones normales de funcionamiento a los equipos,
maquinaomo muestra I&igura 37.

Personal técnico encargadoPersona con conocimientos técnicos a la cual se
delega la ejecucion de trabajos generales de mantenimiento @anta de
produccion Esta persona puede ser parte de empresa o0 contratacion externa que

presta servicios continuos en las instalaciones.

POLITICAS

5.1. GENERALES

5.1.1. El Analista de Mantenimiento debe informar al Lider de Area de
Produccion sobre la necesidad de ejecucion de trabajos de mantenimiento

en equipos, maquinas.

5.1.2. Los trabajos que realicen los Proveedores de Mantenimiento al interior de
la planta de producciése deben ejecutar de tal manera que los productos
no se vean afectados, controlando y minimizando el impacto al ambiente,
y siguiendo todos los lineamientos de Seguridad Industrial para evitar

accidentes.



5.1.3.

5.1.4.

5.1.5.

5.1.6.

5.1.7.

5.1.8.

5.1.9.

El Analista de Mantenimiento deben revisar y controlar los registros
generados a partir de las actividades de mantenimiento preventivo y

correctivo.

En conjunto el Lider de Areae Producciéncon el Analista de

Mantenimiento y recibira el trabajo o servicio realizado.

El control de los trabajos de mantenimiento dentro dia carea de
producciondebe ser realizada por el Analista de Mantenimiento

El Area de Calidad o su delegado debe ser notificada del término del
trabajo de Mantenimiento antes de utilizar el equipo / maquinaria para
verificar la limpieza del area y sus alrededores, lo cual se realiza para evitar

contaminacion cruzada con el protiuc

La seleccion de los Proveedores de Mantenimiento debe ser realizada en

base a criterios técnicasalidad y econdomicn

Todos los proveedores que ingresen glenta de produccideben
recibir la capacitacion de Seguridad Industrial y se debe llenar el ATS y

PTS

En los trabajos de altura o aquellos que impliquen riesgo, el proveedor
debera presentar documentos que avalen que su personal esta capacitado
en este tipo de servicios, y debe entregar el aviso de entrada (IESS) del

personal contratado por el proveedor.



5.2.

5.2.1.

5.2.2.

5.2.3.

5.2.4.

5.3.

5.3.1.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El Plan Anual déMantenimiento debser elaborado para el afio calendario
el mismo que debe contener la siguiente informacién y ser aprobado por

el Gerente de Operaciones o su delegado.

Nombre o descripcion del equipo.

Descripcién general de las actividades de mantenimiento.

Tipo de actividad (Ejemplos: Mecanica, Eléctrica, Infraestructura).
Periodicidad de la actividad.

Responsable de ejecucién de la actividad.

El Analista de Mantenimiento debe verificar peribdicamente el

cumplimiento del Plan Anual ddantenimiento.

En el caso de presentarse cambios de programacion en el Plan Anual de
Mantenimiento, el Analista de Mantenimiento debe registrar el motivo del
cambio y la nueva fecha en la que se ejecutara la actividad, asi como su

aprobacion respectiva conresponsablée laPlanta de Produccion.

Los trabajos de Mantenimiento Preventivos deben ser reportados en el

Registro Semanal de Mantenimientos.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Los trabajos de Mantenimiento Correctivo deben ser reportados en el

Registro Orden de Trabajo de Mantenimiento.



6. DESARROLLO

6.1MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Implementar gamas de mantenimiento por equipo y frecuencia:

1
il

Gama diaria: inspecciones visuales, limpieza ligera.

Gama semanal: revision de fugas, presion, nivel de aceite.
Gamagquincenal: verificacion eléctrica y neumatica.

Gama mensual: lubricacion de mecanismos, ajuste de cuchillas.

Gama anual: cambio de lubricantes, revision estructural general.



Tabla 32

Responsables y actividades del mantenimiento preventivo

N° RESPONSABLE ACTIVIDAD
6.1.1 Analista de Mantenimient Revisa el Plan Anual de Mantenimiento para conocer las semanas de ejecucion de los traba
Determina el tipo de mantenimiento preventivo que se realizara en cada instalacion.
mantenimiento preventivmenor?
6.1.2 Analista de Mantenimient
Sl: Ir al paso 6.1.3
NO: Ir al paso 6.1.7
_ ~ |Comunica al persondlécnicode Mantenimiento la realizacion de los mantenimientos preve
6.1.3 Analista de Mantenimient
menores.
6.1.4 Técnico deMantenimiento Llena el Registro Semanal antenimientos cotas tareas a realizar y procede a ejecutar cada
6.1.5 Técnico deMantenimiento Entrega el Registro Semanal de Mantenimientos al Analista de Mantenimiento
_ | Verifica los mantenimientos realizados pacancluir y archivar el Registro Semanal
6.1.6 Analista de Mantenimient o
Mantenimientos.
_ ~ |Solicita las cotizaciones del Mantenimiento preventivo a realizar al Area de Compras de [
6.1.7 Analista de MantenlmlentS o
ervicios.




NO

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Solicita la aprobacién del gasto y envia a Compras con la seleccién del proveedor con s

6.1.8 Analista de Mantenimient,
justificacion.
Area de Compras de Bien =~ L y _
6.1.9 - Solicita la validacion de presupuesto y la generacion de la SOpREDContinuar con el proceso.
y Servicios
Area de Compras de Biern ] . _ o
6.1.10 o Genera la orden de compra y envia al Proveedor con copia al Analista de Mantenimiento
y Servicios
) | Coordina con el proveedor y con el responsablia gdanta de produccidpara realizar los trabaj
6.1.11 Analista de Mantenimient o )
de mantenimientos preventivos
Ejecuta los trabajos de mantenimientos preventivos y entrega el respectivo informe al An
6.1.12 Proveedor o
Mantenimiento.
_ ~_ |Revisa el informe técnico enviado por el proveedor para comunicar al responsabjeasealale
6.1.13 Analista de Mantenimient

producciénque seejecutd el mantenimiento preventivo y archiva el documento.




Figura 36

Flujograma del mantenimiento preventivo menor
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Nota: Diagrama de flujo elaborado por el autor utilizando la herramienta Bizagi Modeler
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Figura 37
Flujograma del mantenimiento preventivo mayor
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Nota: Diagrama de flujeelaborado por el autor utilizando la herramienta Bizagi Modeler
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6.2MANTENIMIENTO CORRECTIVO
El mantenimiento correctivo se ejecuta tras el reporte de falla.

Tabla 33

1 Se clasifica en correctivo menor (ejecutado internamente) y correctivo mayor (requiere proveedor externo).

1 Toda accién correctiva debe tener respaldo en informe técnico con validacion del dealiatatenimiento

Responsables y actividades del mantenimieotcectivo

N° RESPONSABLE ACTIVIDAD
6.2.1 Solicitante Informa el dafo en un equipo, maquinaria al Analista de Mantenimiento.
6.2.2 Analista de Mantenimient Revisa y evalla elafio del equipo, maquinaria
Determina el tipo de mantenimiento correctivo que se reakprigo, maquinaria
¢, Es un mantenimiento correctivo menor?
6.2.3 Analista de Mantenimient
Sl: Ir al paso 6.2.4
NO: Ir al paso 6.2.8
6.2.4 Analista de Mantenimient Comunicar al person&cnicode Mantenimiento la realizacion del mantenimiento correctivo me




NO

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Llena el Registro Orden de Trabajo de Mantenimiento con las tareas a realizar y procede ¢

6.2.5 Técnico deMantenimiento
cada tarea.
6.2.6 Técnico deMantenimiento Entrega el Registro Orden de Trabajo de Mantenimiento al Analista de Mantenimiento
_ ~ | Verifica el mantenimiento correctivo realizado para concluir y archivar el Registro Orden de
6.2.7 Analista de Mantenimient o
de Mantenimiento.
_ ~_|Solicita las cotizaciones del mantenimiento correctivo a realizar al area de Compra de [
6.2.8 Analista de Mantenimient .
Servicios
Area de Compras Bienes L ] . -
6.2.9 o Solicita la validacion de presupuesto al area correspondiente y la generacion de la Solped.
Servicios
6.2.10 Generador de SOLPED |Genera la SOLPED en el sistema SAP y comunica al &rea solicitante.
Area de Compras Bienes ) _ _ o
6.2.11 o Genera la orden de compra y envia al proveedor con copia al Analista de Mantenimiento
Servicios
) | Coordina con el proveedor y con el responsabli gdanta degroduccidnpara realizar los trabaj
6.2.12 Analista de Mantenimient o )
de mantenimientos correctivos.
6.2.13 Proveedor Ejecuta los trabajos de mantenimientos correctivos detallados en el Registro Orden de T
Mantenimiento y entrega el respectivo informe al Analista de Mantenimiento.
6.2.14 Analista de Mantenimient




NO

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Revisar el informe técnico enviado por el proveedor para comunicar al respalesddlplanta €

produccionquese ejecutd el mantenimiento correctivo y archiva el documento.
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Figura 38
Flujograma del mantenimiento correctivo menor
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Nota: Diagrama de flujo elaborado por el autor utilizando la herramienta Bizagi Modeler
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Figura 39

Flujograma del mantenimiento correctivo mayor
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7. REFERENCIAS

1 Procedimiento de Seleccidle Proveedorgénformacion confidencial y propia de

la empresp

1 Procedimiento de Compras de Bienes, Servicios y Activos Fipdermacion

confidencial y propia de la empresa).

1 Procedimiento de Entrega de ATS y Rirormacién confidencial y propia de la

empresa).

8. HISTORIAL DE CAMBIOS

Tabla 34

Resumen de cambios gebcedimiento de mantenimiento preventivo y correctivo

RESUMEN DEL CAMBIO CON RESPECTO A

VERSION ) FECHA
LA VERSION ANTERIOR
00 PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y CORRECTIVO
9. ANEXOS
Tabla 35
Anexos deprocedimiento de mantenimiento preventivo y correctivo
NOMBRE DEL DOCUMENTO Anexo
1 Plan Anual de Mantenimiento Anexo 17
2 Gamas de mantenientodiario Anexo 13
3 Gamas de mantenimiento semanal Anexo 14
4 | Gamas de mantenimiento quincenal Anexo 15
5 Gamas de mantenimiento anual Anexo 16
4 | Orden de Trabajo de Mantenimiento Anexo 20




Desarrollo deactividadespara la aplicacién de lapropuesta

El plan de mantenimiento preventivo y sistematico de las cortaidarizscon la
presentacion y aprobacion de la propudsterente de operaciones y jefe de produccion
Se recopilaron datos historicos, se aplicé un andlisis de criticidadsglessciond el
modelo de mantenimiento basado en la confiabiligauh base a los manuales de los
equiposy fallos identificados, se elaboraron fichas de equipo, se definieron tareas de

mantenimiento y se estructuraron gamas por tipo y frecuencia.

Se realizain proceso de capacitacion al personal, se ejecuto el plan, mejorando la
confiabilidad de los equipos, reduciendo fallas y optimizando la eficiencia operativa del

area de corte.

Tabla 36
Costodeimplementacién

TIEMPO CANTIDAD

ACTIVIDADES DESCRIPCION RECURSOS COSTOS

(HORA) (UD)

Reunion con el Presentacion del Hora
Gerente de plande 1 1 Laborable 240
operaciones mantenimiento

Presentacion del Hora
Reunién con gfe plande 2 1 Laborable 280
de produccion mantenimiento
Presentacion del
plan de Presentacion del Hora
mantenimiento por plan de 2 2 Laborable 10,50
Analista de mantenimiento
mantenimiento

Inspecciones Hora
Capacitaciéral  visuales, limpieza, 8 8 Laborable 12480
personal operativo lubricacion

Mantenimientos

Preventivos Hora
Capacitacioral diarios,semanales. 8 1 Laborable 15,60
técnicode quincenales,

mantenimiento anuales, OT




Manipulaciénde

Qapgcitaciérdel herramientasle 4 1 Hora 114.00
técnicode SSO mano, uso de EEF Laborable ’
ATS, PTS.
_ - Refrigerio, aguas, _ 12 _ 78
Alimentacion almuerzo
395,90

Total
Nota: Detallede costozonforme a la capacitacion del personal técnico, operarios,

Gerente de operacionggefe de produccigrelaborado por el autor.



CAPITULO IV

Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones:

Serealizael analisis de falla en los equipos aplicardlanétodoAMEF (Analisis de
Modos y Efectos de Fallagiomo semuestrarenlas tabladrabla 9, Tabla 10, Tabla 11

y Tabla 12, de los equipos déireade cortelo que permi orientar acciones correctivas
especificasya queel analisis reveld quess fallas masfrecuentes se concentran les
componentes eléctricos y mecanicos, afectando la continuidad opedatiias
cortadorasEstametodologigpermieidentificar de manera sistematica los modos de falla
mas criticos tales coma sistemas eléctricog mecanicos, cuys desgaste 0 mabs
funcionamients generan paradas no planificadas, reduciendo la continuidad y

confiabilidad operativa de las cortadoras.

Se realiza etalculodel tiempo medio entre falka de reparaciénidentificando un bajo
rendimientg confiabilidad operativa wltasfrecuencias defallas en las cortadoras del
area de producciétha organizacion tiene establecido estandareferente kindicador
de rendmiento, efectividad operativd OEE), de un valor minimo del 90%para el
equipamiento dearea de cortd_a CortadoraD4 alcanza el estandar minimo del 9@%6
resto de las cortadoras secuentrarpor debajo derequerido por la empresé que

afecta negativamente el rendimiento del &itgato de estudio

Se desaolla un plande mantenimientpreventivo basado en RCpéra los equipodel

area de corteEl mismo constdeactividades diarias, semanales, quincenales, mensuales
y anualegsle los sistemas eléctricasgcanicos, neumaticos y lubricaci@mo indicda
Anexo 13, Anexo 14, Anexo 15y Anexo 16. El plan de mantenimiento preventivo como

se evidencia era Anexo 17, y el cronograma de mantenimiemmmmo muestra lAnexo



18y Anexo 19, generaordenes de trabajo semanales como muesfnadgo 20 Ademas,
sedesarrolh un instructivomantenimiento autonomuara lalimpieza y lubricacion de
los equipos del area de cqrteonjuntamente urprocedimiento de mantenimiento
preventivo y correctivale la planta de produccion de cintas adhesil@asue permitira

tener unaficienciaoperativasuperioral 90%de lo definido por la empresa.

Recomendaciones:

Se consideranportante para la organizacion la aplicacion de la metodologia AMIES
la misma permite detectar de manera oportuna las posibles fallas en los sistemas eléctricos
y mecanicos en el area de coltecual redundaria en una mejor gestion de los ciclos de

mantenimiento y operatividad de equipamiento

En el area de corte se recomienda establecer una estrategia encaminada al monitoreo de
los indicadores de rendimiento con la finalidad de garantizar que los mismos se
encuentrendd estandar establecido por la organizacion, por lo cual se requiere una

adecuada gestién de mantenimiento en el &rea de corte.

Se recomienda a la organizacion la incorporadénnuevo plan de mantenimiento
propuestpcon la finalidad d garantizar lasdicadores por debajo del estandar del 90%,
continuidad en el proceso productiyouna mejor gestion operativa dentro de la

organizacion

Se recomienda a larganizaciorutilizar formatosestandarizados para el levantamiento
de informacién técnica, como entrevistas estructuradas y listas de chequeo, con el fin de
mejorar la precision en el analisis de causas raiz. Aplicando métodos cuantitativos como

matrices de riesgo para evaluar laicidad de los equipos, lo que permitira priorizar



recursos Y fortalecer la gestion del mantenimiento bajo el enfoque RCM, estas acciones

optimizaran la toma de decisiones y aumentaran la eficiencia opéraerico, 2022)
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ANEXOS

Encuestaal personal operativo
Las encuestas aplicadas a los operadores de las cortadoras fueron fundamentales
para recopilar informacion directa sobre el comportamiento de los equipos durante su

operacion.

Este levantamiento de datos cualitativos permiti6 diagnosticar con mayor
precision las causas que generan baja productividad, tales como fallas recurrentes,
tiempos muertos operativos, deficiencias en el mantenimiento, problemas con la materia

prima, condiciones del entorno de trabgjdisefiar un plan de mantenimiento



Anexol

Encuesta al operador de la cortado@l

ENCUESTA AL PERSONAL OPERATIVO

Nombre del entrevistado: E;,Lﬁ;&n Y omes ﬂn

Cargo: Doemdor .

Fecha: _{ /2024
Cortadora: _ \.

Area: Corte de cintas adhesivas

Pregunta

Respuesta del entrevistado

1. éCon qué frecuencia se presentan fallas en la
cortadora?

1

C-uﬂljfoéoa \ge, d2as

2. éCuales son las fallas mas comunes que ha
identificado en la operacion?

| Tuﬁ\ab clk. oive en ‘losp: %aﬁan "

Wos dd

kY

H

3. {El personal técnico cuenta con manuales o
fichas técnicas de los equipos?

Iu’opﬂtﬁ;"&"‘v’\k tﬁ:b:.:\&'n:mb for expovionda. o

|Cnrn h}.&nl u’erllht}l

4. éSe realiza mantenimiento preventivo
rlregularmente?

o, aorme\menke. €5 pevamos 29w s davie
o TP A2V |a,

I5. ¢Qué problemas ha notado en la materia
prima?

N vecas \o c..%éra_ “..*.L m::\ m,llll;la o= Q;,.. -
Lﬂ‘ézb gfcsgég&.

6. i Recibe capacitacidn técnica para [impieza o

lubricacién de la cortadora?

No s ¥ramsmite PO &xparieng’s, tﬂLv, Compoienas

7. ¢El espacio de trabajo permite una operacidn

|ordenada y segura?
i

L
Mo ddl hobo, Nay herramientas sudios A oo

RoEED D, MOVSC

8. éExisten tiempos muertos por causas
repetitivas? {Cudles?

&2 mc}{éha,b -:he;\l _‘}-'-’i“_‘:\—sé;b A ™Man3wers on 2‘;\3‘05

!9, é5e siguen procedimientos escritos o
|protocolos operativos?

.'Jc: \h%_-k.m ?ﬂ%\wﬂ\-’.m Lo L‘&?ﬁl wn por

i ex fehend oo

10. ¢ Qué recomendaria para mejorar la
productividad de las cortadoras?

Water r2aEones dtatos ankes At empeiayr k:lll ‘%\'DL?EJ

ﬁl‘?\'l‘.“u?hm mmlgram.*anﬂ :\\'?m['"e%n }ﬂLca:l]lj
= - = s
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Anexo 2

Encuesta al operador de la cortadoi@2

ENCUESTA AL PERSONAL OPERATIVO

Nombre del entrevistado: {20100 tlotadin

Cargo: F ) ool

Fecha: o\ 10" 244
Cortadora: _ )

Area: Corte de cintas adhesivas

____ Pregunta i Respuesta del entrevistado _!51
_ |

1. iCon qué frecuencia se presentan fallas en la Cﬂm Ok o \‘g;} (&(05 .\Gn 5@& J q;q\g
cortadora? N 'oﬁ‘ TR ‘ﬂa\“ﬂﬁu‘
2, éCudles son las fallas mas comunes que ha .- » .

dentificado en la operacién? ]l %ﬁﬁ\ ﬁ&%@?g | ?Qra‘b'“l e !

Lo

|3. ¢El personal técnico cu eﬁta con manuales o ) \
fichas técnicas de los equipos? | o \ a::"lb Sl CDT\SU\\W) \kﬁb
| | R
4. ;Se realiza mantenimiento preventivo Vo 50 EQ—‘KIIE.E. M\(l\\"[mﬂﬁ % Lands
regularmente? '\f:: © Qu NEPN AQL-‘ "y

. éQué problemas ha notado en la materia '_ )ﬂb d\‘}\oj Wy Com mf:\.’ﬂ»j ‘i‘ﬁul

rima? Ao
i e uﬁcm&os ] mp‘ht-'ﬂ}"’ mll\ _:_5&5*1’\‘3)12‘36 .

R =

lﬁ ¢Recibe capacitacidn técnica para limpieza o Yo S Ay m\ye 'Pd Wﬁ{“";"“'
lubricacion de la cortadora? e Lﬂm'pﬂ'?"lm 3
7. 4El espacio de trabajo permite una operacion i i \ _ -\g
ordenada y segura? .%S&Q‘ O@““m ‘}{‘ Q)Q
B-. {Existen l:l'em-;';::.ts muertos por causas | 5‘3 "Q:l\‘ﬁk & Cil 1 Whnicios r‘:\q_l\
repetitivas? ¢Cuales? &9 ) é(’. I\L\_ U.‘me %
9_.‘.5 gy dimient; itos o [ ] \.b .

. é5e siguen procedimientos escrito . . ot LN
protocolos operativos? || ﬁ e l;t té\éom. m&un A
| 4
10. ;Qué remmendér{a para mejorar la EL}L e'j\ MexneeD C)E el B‘ﬂf-hﬁ
productividad de las cortadoras? | Y '\L_‘L cﬁf‘*f-ﬁ“ﬂ} Yo sdo (add & dofa
| :
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Anexo 3

Encuesta al operador de la cortado1@3

ENCUESTA AL PERSONAL OPERATIVO
Nembre del entrevistado: th‘/ pe¢ % eé«'ra ve 3

Cargo: &
Fecha: 7 /#0/702Y
Cortadora: -3

Area: Corte de cintas adhesivas

Pregunta

Respuesta del entrevistado

1. {Con qué frecuencia se prese;-ntan fallas en la
cortadora?

ﬂf Vfa i u"f?. a -'!l». L s A

2. ¢Cuales son las fallas mas comunes que ha
identificado en la operacion?

Pﬂ!émi [ w/ Sonsor ¥ w/ rad‘-"//s

3, ¢El personal técnico cuenta con manuales o
ifichas técnicas de los equipos?

Mo J;au'i.s/-; Jue VSer Iﬁ-&‘{k e5cr fe rodh o

Lose AEETE P L

4. ¢Se realiza mantenimiento preventivo
regularmente?

A0, fers i/ﬂ;i.r-q-ﬂ /;Mel-' ls  MmaS
S'.W-ua"fé Pt v?-f-?{v.v ?IOJ/M‘_:

lubricacion de la cortadora?

5. éQué problemas ha notado en la materia A yoces ,émy Vbt e nBE e SrperoH
prima? y eso &,F,,A ol corde
. éRecibe capacitacién técnica para limpiezao || A0 £z Frwns e Por  aX Perlwii o

B hre  Compaicros

7. 6El espacio de trabajo permite una operacidn
ordenada y segura?

Ful daw gave bas 8 eshcveres pard

{;qrr"sn. L A—I

8. {Existen tiempos muertos por causas
repetitivas? iCudles?

.!;“;,Per dosuhimaeciow del corba ) |

D-JL*‘E; JLPJ‘ oé/ ?arl-ru.fvr"ffzbs‘

9. £5e siguen prucedimien-tm escritos o
protocolos operativos?

Mo Jeém‘m Quisi's gwfu-j élavos

F‘“Ja - J?w_‘;i?

10. éQué recomendaria para mejorar la
productividad de las cortadoras?

h':ﬁ‘-lnlr o instrechioo f'{‘? lo T

I; i"'ff & & a..'{'l -,
|Se e que oo~ ]
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Anexo4

Encuesta al operador de la cortadoi@4

ENCUESTA AL PERSONAL OPERATIVO

Nombre del entrevistado: Doiid Hatauay

Cargo: of

Fecha: o/ /ip /7024
Cortadora: 4

Area: Corte de cintas adhesivas

Pregunta

Respuesta del entrevistado

1. {Con qué frecuencia se presentan fallas en |a
cortadora?

3000 ha faldo como 405 veces oo pes

2. ¢Cudles son las fallas mds comunes que ha
lidentificado en la operacién?

awstes Jecuchille  Fallos dele poste deckia)

3. LEl personal téenico cuenta con manuales o
fichas técnicas de los equipos?

Crec gu 5:

4. iSe realiza mantenimiento preventivo
{regularmente?

Vo ok cvomdo Falle.

5. $Qué problemas ha notado en la materia
prima?

cintas con dorges Jﬁobhbﬁ"mﬂ fpfw

6. éRecibe capacitacién téenica para limpieza o
Hubricacién de la cortadora?

Vo sc Jmﬂsm:h? per @K periendn artee
Compafieres

7. $El espacio de trabajo permite una operacién
ordenada y segura?

59 hl_{:l Eﬁpacfo s0 Ficianle peta rml;gﬂx g’
'I"i'licrﬂ?

8. d Existen tiempos muertos por causas
repeuﬁm? ¢Cudles?

51 pol Fellas e alineacicn && mkrfnlapar

himflia.

. i5e siguen procedimientos escritos o
protocolos operativos?

ﬂalpan:? L.haaofid- =] a.f!”’ﬂ';ﬂ &-"ﬂa’
com fafercs.

10. Qué recomendaria para mejorar la
roductividad de las cortadoras?

Hﬂn}aim-‘mfo Per nweﬂﬁ N e J.n%;‘wr

ogANiCacon y Kmpesa, la cof i dom.
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Fichas del equipo

Estas fichas técnicas proporcionan una descripcion detglladaaracteristicas,
componentes, especificaciones operativas y condiciones de uso de las cortadoras
instaladas en el area de cartenose muestra eiasAnexo5, Anexo 7, Anexo9y Anexo

11, (Predictiva 21, 2023)

Esta informacion resulta fundamental para optimizar la gestion del
mantenimiento, ya que permite identificar los requerimientos técnicos de cada equipo,
establecer rutinas especificas de inspeccidn y servicio, anticiparse a posibles fallas que
facilitan latoma de decisiones informadas en cuanto a repuestos, ajustes y programacion
de intervenciones, contribuyendo directamente a garantizar un funcionamiento eficiente,

seguro y continuo de la planta de produccion.



Anexo5
Ficha técnica de la cortadora 01

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA s s

REALIZADOR POF{ RAUL GAVILANEZ | FECHA:

a#v!Lb! ¢ CORTADORA - 01 UBICACION PLANTA DE PRODUCCION
FABRICANTE WEBTEC INDUSTRIALES |SECCION CORTE

MODELO HY-BA cODIGO DE

MARCA WEBTEC INVENTARIO

ANO 2003

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO | [ ALTURA 160cm | ANCHO| 170cm | LARGO] 330 cm

CARACTERISTICAS TECNICAS Ch¢h 59 [! a#v!Lb! ¢ 9V

Sistemas neumatico
Aire comprimido
Voltaje 220

3 fases

60Hz

FUNCIONAMIENTO
La cortadora es una maquina, que se I¢
configura sus respectivos contadores,
variadores de frecuencia e iniciar el
proceso de corte.
La cortadora puede realizar diferentes
tipos de cortes de materiales adhesivog
de acuerdo a la longitud requerida, estg
modificacion se la realiza en sus cuchil
de forma manual y dependiendo del tip|
de corte requerido tomando en cuenta
los ejes del equipo.

Modelo de mantenimiento Sistematico

MODELO DE MANTENIMIENT( ¢MTO. LEGAL? SUBCONTRATOS NECESA|
CORRECTIVO Si PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIV(C
SISTEMATICO X INSPECCION
ALTA DISPONIBILIDAD OVERHAUL

Nota:Ficha técnica de la cortadora 01 elaborado por el gaituerdo con la informacion

extraidadel manual practic§Garcia Garrido, 2003)
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Anexo 6
Organizacion y gestion de mantenimiento cortadora 01

R —— ELEMENTQS QUE LO COMPONEI‘CONSUMIELES
Cadenas y pifiones Grasa multiuso

Rodamientos lubricante WD-40
Guias y rieles de deslizamiento aceite mineral ISO VG 32
l v l Fusibles de proteccion limpia contactos
4[ A. Critico ] [ B. Importante ] [ C. Prescindible ] Contactores
Relés de térmico SISTEMAS QUE COMPO
Sensores y finales de carrera Sistema mecénico
Filtros de aire (F.R. Sistema eléctrico
Y Cilindros neumaticos Sistema neumatico
Electrovalvulas

Alto (>de Dolares) Bajo/(<de Dolares)

¢valorde
parada?

REPUESTOS CRITICOS EN STOCK PERMANENTE EN PLANT
Contactores

Relés de térmico

Electrovéalvulas

Sensores

Rodamientos

Mangueras neumaticas

Conectores rapidos

Pernos, vinchas, seguros,

Lamparas piloto e indicadores
Silenciadores

Kit de reparacion de cilindros neuméaticos

Alto (>de Dolares) ¢Costo de

reparacion

Bajo/(<de Dolares;

Modelo Correctivo

\4 v

> Modelos programados

HERRAMIENTAS ESPECI/
Pinza amperimétrica
Extractor de pifiones Santiago
Extractores, Machuelos

Faltade

Disponibi Disponitii Poco uso 0 eNormativ medios 0 FORMACION NECESARIA ESPECIFICAR MANTENIM. LEGAL
dad >90% dad media ja alegal ? conocimie .
posibiida o Electromecénica
Eléctrico
Mecénico
\ J} SUBCONTRATOS
v v y Inguibra
Modelo de alta Modelo Modelo Mantenimient Mantenimiento Bracero & Bracero
disponibilidad Sistematico Condicional oLegal Subcontratado
Solengmec
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Anexo7
Ficha técnica de la cortadora 02

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA s s

REALIZADOR POR RAUL GAVILANEZ | FECHA]

a#v!Lb! ¢ CORTADORA - 02 UBICACION PLANTA DE PRODUCCION
FABRICANTE WEBTEC INDUSTRIALES _ |[SECCION CORTE
MODELO HY-BD CODIGO DE

MARCA WEBTEC INVENTARIO

ANO 2005

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO | [ ALTURA 160cm | ANCHO| 170cm | LARGO] 330 cm

CARACTERISTICAS TECNICAS Ch¢h 59 [! a#vLb! ¢ 9y

Sistemas neumatico
Aire comprimido
Voltaje 220

3 fases

60Hz

LS BRI LS
FUNCIONAMIENTO B A

A R R

La cortadora es una maquina, que se I¢
configura sus respectivos contadores,
variadores de frecuencia e iniciar el
proceso de corte.

La cortadora puede realizar diferentes
tipos de cortes de materiales adhesivog
de acuerdo a la longitud requerida, estg
modificacién se la realiza en sus cuchil
de forma manual y dependiendo del tip|
de corte requerido tomando en cuenta
los ejes del equipo.

Modelo de mantenimiento Sistematico

MODELO DE MANTENIMIENT( ¢MTO. LEGAL? SUBCONTRATOS NECESA|
CORRECTIVO Si PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVC
SISTEMATICO X INSPECCION
ALTA DISPONIBILIDAD OVERHAUL

Nota:Ficha técnica de la cortadora€laborado por el autgracuerdo con la informacion
extraidadel manual practic§Garcia Garrido, 2003)
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Anexo 8

Organizacion y gestion de mantenimiento cortadora 02

Andlisisde Criticidad

Alto (>de Dolares)

ELEMENTOS QUE LO COMPONENCONSUMIBLES

v l
B. Importante C. Prescindible

¢valorde
parada?

Alto (>de Dolares)

A 4 v

Bajo/(<de Dolares;

»| Modelos programados

Disponibil
dad >90%

Disponibil
dad media

¢ |

Poco uso o

baja
posibilida

Bajo/(<de Dolares)

Costo de
reparacion

Modelo Correctivo

Adicionales

Faltade
medios o
conocimie
nto

¢Normativ
alegal ?

v
Modelo de alta Modelo Modelo Mantenimient Mantenimiento
disponibilidad Sistematico Condicional oLegal Subcontratado
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Cadenas y pifiones Grasa multiuso
Rodamientos lubricante WD-40

Guias y rieles de deslizamiento aceite mineral ISO VG 32
Fusibles de proteccién limpia contactos
Contactores

Relés de térmico

Sensores y finales de carrera
Filtros de aire (F.R.

Cilindros neumaticos
Electrovélvulas

SISTEMAS QUE COMPO
Sistema mecanico
Sistema eléctrico
Sistema neumético

REPUESTOS CRITICOS EN STOCK PERMANENTE EN PLANT

Contactores

Relés de térmico
Electrovéalvulas

Sensores

Rodamientos

Mangueras neumaticas
Conectores rapidos

Pernos, vinchas, seguros,
Lamparas piloto e indicadores
Silenciadores

Kit de reparacion de cilindros neuméaticos

HERRAMIENTAS ESPECI/

Pinza amperimétrica
Extractor de pifiones Santiago
Extractores, Machuelos

FORMACION NECESARIA ESPECIFICAR MANTENIM. LEGAL

Electromecéanica
Eléctrico
Mecénico

SUBCONTRATOS

Inguibra
Bracero & Bracero
Solengmec




Anexo9
Ficha técnica de la cortadora 03

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA e o]

REALIZADOR POR RAUL GAVILANEZ [ FECHA]

a#v!Lb!l ¢ CORTADORA - 03 UBICACION PLANTA DE PRODUCCION
FABRICANTE WEBTEC INDUSTRIALES _|SECCION CORTE

MODELO HY-FS CcODIGO DE

MARCA WEBTEC INDUSTRIALES _|INVENTARIO

ARO 2006

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO | [ ALTURA 185cm | ANCHO| 145cm | LARGO] 350 cm

CARACTERISTICAS TECNICAS Ch¢h 59 [! a#v!Lb! ¢ 9V

Sistemas neumatico
Aire comprimido
Voltaje 220

3 fases

60Hz

SERIE F95060

FUNCIONAMIENTO
Es una cortadora automatica la cual
permite configurar su PLC por medio d¢
su display e iniciar el proceso de corte.
La cortadora puede realizar el corte del
material adhesivo de acuerdo a la
longitud requerida por medio de una
cuchilla que fue previamente afilada y

configurada.
Modelo de mantenimiento Sistematico
MODELO DE MANTENIMIENT( ¢cMTO. LEGAL? SUBCONTRATOS NECESA
CORRECTIVO Si PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIVQ
SISTEMATICO X INSPECCION
ALTA DISPONIBILIDAD| OVERHAUL

Nota:Ficha técnica de la cortadoraé€laborado por el autgracuerdo con la informacion

extraidadel manual practic§Garcia Garrido, 2003)
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Anexo 10
Organizacion y gestion de mantenimiento cortadora 03

Analisisde Criticidad ELEMENTOS QUE LO COMPONENCONSUMIBLES

D

Cadenas y pifiones Grasa multiuso
Rodamientos lubricante WD-40
Guiasy rieles de deslizamiento aceite mineral ISO VG 32

v Fusibles de proteccién limpia contactos

B. Importante C. Prescindible Contactores

Relés de térmico SISTEMAS QUE COMPO
Sensores y finales de carrera Sistema mecéanico
Filtros de aire (F.R. Sistema eléctrico

Y Cilindros neuméticos Sistema neumético
Electrovélvulas

Alto (>de Dolares) Bajo((<de Dolares)

evalorde
parada?

REPUESTOS CRITICOS EN STOCK PERMANENTE EN PLANT
Contactores

Relés de térmico

Electrovalvulas

Sensores

Rodamientos

Mangueras neumaticas

Conectores rapidos

Pernos, vinchas, seguros,

Lamparas piloto e indicadores
Silenciadores

Kit de reparacién de cilindros neumaticos

Alto (>de Dolares)

¢Costo de
reparacion

Bajo/(<de Dolares;

\4 v

,l Modelos prograLdOS]i

Modelo Correctivo

HERRAMIENTAS ESPECI/
Pinza amperimétrica
Extractor de pifiones Santiago
Extractores, Machuelos

Adicionales

Faltade
medios o
conocimie
nto

Disponibil
dad >90%

FORMACION NECESARIA ESPECIFICAR MANTENIM. LEGAL
Electromecéanica
Eléctrico
Mecénico
SUBCONTRATOS
Inguibra

Mantenimient Mantenimiento Bracero & Bracero
oLegal Subcontratado
Solengmec

Disponibili
dad media

Poco uso o
baja
posibilida

; ! ; .

1 Modelo de alta ‘ Modelo ] ‘ Modelo

& Normativ
alegal ?

disponibilidad Sistematico Condicional
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Anexo1l
Ficha técnica de la cortadora 04

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA | ot deleatipoy

REALIZADOR POR RAUL GAVILANEZ | FECHA]

a#v)Lb! ¢ CORTADORA - 04 UBICACION PLANTA DE PRODUCCION
FABRICANTE WEBTEC INDUSTRIALES _|[SECCION CORTE

MODELO TG 250 CcODIGO DE

MARCA WEBTEC INDUSTRIALES INVENTARIO

ANO 2013

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO | | ALTURA  185cm | ANCHO| 430cm | LARGO|425 cm / proctetor Jumb

CARACTERISTICAS TECNICAS Che¢h 59 [! a#vLb! ¢ 9V

Sistemas neumatico

Aire comprimido

Voltaje 220 PE 330Voltios
3 fases

60Hz

serie 2334

FUNCIONAMIENTO
Es una cortadora automatica la cual
permite configurar su PLC por medio d¢
su display e iniciar el proceso de corte.
La cortadora puede realizar el corte del
material adhesivo de acuerdo a la
longitud requerida por medio de una
cuchilla que fue previamente afilada y
configurada.

Modelo de mantenimiento Sistematico

MODELO DE MANTENIMIENT( (MTO. LEGAL? SUBCONTRATOS NECESA
CORRECTIVO X Si PREVENTIVO X
CONDICIONAL NO X CORRECTIV({
SISTEMATICO INSPECCION
ALTA DISPONIBILIDAD OVERHAUL

Nota:Ficha técnica de la cortadord€aborado por el autgracuerdo con la informacion

extraidadel manual practic§Garcia Garrido, 2003)
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Anexo12
Organizacion y gestion de mantenimiento cortadora 04

Analisisde| Criticidad ELEMENTOS QUE LO COMPONENCONSUMIBLES

D

Cadenasy pifiones Grasa multiuso
Rodamientos lubricante WD-40
Guias y rieles de deslizamiento aceite mineral ISO VG 32
v Fusibles de proteccion limpia contactos

B. Importante C. Prescindible Contactores
Relés de térmico SISTEMAS QUE COMPO
Sensores y finales de carrera Sistema mecéanico
Filtros de aire (F.R. Sistema eléctrico
Cilindros neuméticos Sistema neumatico
Electrovalvulas

Alto (>de Dolares) Bajo/(<de Dolares)

¢valorde
parada?

REPUESTOS CRITICOS EN STOCK PERMANENTE EN PLANT
Contactores

Relés de térmico

Electrovalvulas

Sensores

Rodamientos

Mangueras neumaticas

Conectores rapidos

Pernos, vinchas, seguros,

Lamparas piloto e indicadores
Silenciadores

Kit de reparacion de cilindros neumaticos

Alto (>de Dolares)

¢Costo de
reparacion

Bajo/(<de Dolares;

Modelo Correctivo

A 4 v

,l Modelos p%

HERRAMIENTAS ESPECI/
Pinza amperimétrica
Extractor de pifiones Santiago
Extractores, Machuelos

Falta de
medios o

FORMACION NECESARIA ESPECIFICAR MANTENIM. LEGAL

Disponibil Disponibil Poco uso 0 ¢Normativ

dad >90% dad media ja alegal ? conocimie Z .
posibilida o Electromecéanica
Eléctrico
Mecénico
| i i SUBCONTRATOS
v v Inguibra
Modelo de alta Modelo Modelo Mantenimient Mantenimiento Bracero & Bracero
disponibilidad Sistematico Condicional oLegal Subcontratado
Solengmec
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Anexo13

Gamas/rutas de mantenimiento diaria

GAMA DE MANTENIMIENTO Frecuencia: Cdédigo Gama
PREVENTIVO Diaria Elec/Mec/Neu
2 Edicion: 1 Esp: Preventivq
INSPECCION GENERAL Fecha: HOJA: 1/ 1
instalacion a inspeccionar o revisar:area de corte de cintas adhesivas
Operario: Fecha:
Hora inicio: Hora final: T. normal:
Herramientas Equipo de Proteccion
Herramientas de mar{playo, destornilladores, pinas Guantes
planas, pinzas redondas) Botas de seguridad
Equipos de mediciofvoltimetros piza amperimétrica) | | Protectores auditivos / orejerag

Riesgos del trabajo (precauciones a tener en cuenta)

1.1 Riesgo por Ruidofusoobligatorio el uso de protectores auditivos durante la operaciol
permanencia en la planta)
2.i Riesgos por Golpeg uso obligatorio de calzado de seguridad lesiones por impacto p
caidas de ejes cargadores).
3. Riesgos Mecanicogusoobligatorio de guante partes méviles no tocar partes en
movimiento posible atrapamiento de extremidades).
4.i Riesgos eléctricogProhibidomanipular equipos energizados y sin aislamiento adecu
colocarblogueos, ysefalética).

Materiales

Cdbdigos materiales

Limpia contactos
Penetrante \MO
Grasa multiuso

Aceite Hidraulico 90

Equipo

Descripcién

Resultado Rango norma

Cortadora 01

Inspeccién visual del equipo

Limpieza superficial de la
cortadora

Verificacion de fugas de aire y
conexiones neumaticas

Revision de cuchilla y porta
cuchillas

Verificar funcionamiento del
equipo

Revisar estado de cadenay
bandas

Revisar el desgaste de pifiones

Revisar estado unidad de
mantenimiento

verificar temperatura conexiong
eléctricas

Revisar vibraciones anormales
ruidos anormales

Revisar y reajuste de cilindro

neumatico




Cortadora 02

Inspeccion visual del equipo

Limpiezasuperficial de la
cortadora

Verificacion de fugas de aire y
conexiones neumaticas

Revision de cuchilla y porta
cuchillas

Verificar funcionamiento del
equipo

Revisar estado de cadena 'y
bandas

Revisar el desgaste gégiones

Revisar estado unidad de
mantenimiento

verificar temperatura conexiong
eléctricas

Revisar vibraciones anormales
ruidos anormales

Revisar y reajuste de cilindro
neumatico

Cortadora 03

Inspeccién visual detquipo

Limpieza superficial de la
cortadora

Verificacion de fugas de aire y
conexiones neumaticas

Revision de cuchilla y porta
cuchillas

Verificar funcionamiento del
equipo

Revisar estado de cadenay
bandas

Revisar el desgaste de pifiones

Revisar estado unidad de
mantenimiento

verificar temperatura conexiong
eléctricas

Revisar vibraciones anormales
ruidos anormales

Revisar y reajuste de cilindro
neumatico

Cortadora 04

Inspeccion visual del equipo

Lubricacion de pifioneg
cadenas

Inspeccion visuatle fugas de
aire y conexiones neumaticas

Inspecciorde cuchilla y porta
cuchillas

Inspeccion visuatstado de
cadena y bandas

Inspeccion visugbifiones

Completaraceite erunidad de
mantenimiento




Verificacioneson-line

220voltios/
corriente 32
amp / 60 psi

Observaciones:

Firma operador

Anexo 14
Gamas/rutas de mantenimiento semanales
GAMA DE MANTENIMIENTO Frecuencia: Cdédigo Gama
PREVENTIVO Semanal Elec/Mec/Neu
INSPECCION GENERAL Edicion: 1 Esp: Preventivq
Fecha: HOJA: 1/ 1
instalacion ainspeccionar o revisar: area de corte de cintas adhesivas
Operario: Fecha:
Hora inicio: Hora final: T. normal:
Herramientas Equipo de Proteccién
Herramientas de mar{playo, destornilladores, pinas Guantes
planas, pinzas redondas) Botas de seguridad
Equipos de mediciofvoltimetros piza amperimétrica) | | Protectores auditivos / orejeras

Riesgos del trabajo (precauciones a tener en cuenta)

permanencia en la planta)
caidas de ejes cargadores).
movimiento posible atrapamiento de extremidades).

colocarblogueos, ysefalética).

1.1 Riesgo por Ruidofusoobligatorio el uso de protectores auditivos durante la operaciot
2.i Riesgos por Golpeg uso obligatorio de calzado de seguridad lesiones por impacto p
3. Riesgos Mecanicogusoobligatorio de guante partes moéviles no tocar partes en

4. Riesgos eléctricogProhibidomanipular equipos energizados y sin aislamiento adecug

Materiales

Cdbdigos materiales

Aceite Hidraulico 90
Limpia contactos
Penetrante W0
Grasa multiuso

Equipo Descripcion

Resultado Rango norma

Inspeccion de fugas de airg
en tuberias y mangueras

Verificar elcontrol de
ventilacién de la caja

Purgar las valvulas de aire

Cortadora 01 que salga el aceite

Verificar y completar nivele
de aceite

Revisién y reajuste de pern

y tornillos




Cortadora 02

Inspeccién de fugas de airg
en tuberias ynangueras

Verificar el control de
ventilacion de la caja

Purgar las vélvulas de aire
gue salga el aceite

Verificar y completar nivele
de aceite

Revision y reajuste de pern
y tornillos

Cortadora 03

Inspeccion de fugas de airg
en tuberias y mangueras

Verificar el control de
ventilacion de la caja

Purgar las valvulas de aire
gue salga el aceite

Verificar y completar nivele
de aceite

Revisidn y reajuste de pern
y tornillos

Cortadora 04

Inspeccion visual del equip

Lubricacién de pifiones y
cadenas

Inspeccion visual de fugas
aire y conexiones neumatic

Inspeccion de cuchilla'y
porta cuchillas

Inspeccion visual estado de
cadena y bandas

Observaciones:

Firma operador

Anexo 15
Gamas/rutas de mantenimiento Quincenales
GAMA DE MANTENIMIENTO Frecuencia: Cédigo Gama
PREVENTIVO Quincenal Elec/Mec/Neu
Esp:
INSPECCION GENERAL Edicion: 1 Preventivo
Fecha: HOJA: 1/ 1

instalacion a inspeccionar o revisar:area de corte de cintas adhesivas

Operario:

Fecha:

Hora inicio:

Hora final:

T. normal;

Herramientas

Equipo de Protecciéon




Herramientas de mar{playo, destornilladores, pinas
planas, pinzas redondas)
Equipos de mediciofvoltimetros piza amperimétrica)

Guantes
Botas de seguridad
Protectores auditivos / orejeras

Riesgos del trabajo (precauciones a tener en cuenta)

1. Riesgo por Ruidofusoobligatorio el uso de protectores auditivos durante la operaciot

permanencia en la planta)

2.1 Riesgos por Golpeg uso obligatorio de calzado de seguridad lesiones por impacto p

caidas de ejes cargadores).

3.1 Riesgos Mecanicogusoobligatorio de guante partes méviles no tocar partes en

movimiento posible atrapamiento de extremidades).

4. Riesgos eléctricogProhibidomanipular equipos energizados y sin aislamiaai@cuado

colocarbloqueos, ysefialética).

Materiales

Cdbdigos materiales

Aceite Hidraulico 90
Limpia contactos
Penetrante W0
Grasa multiuso

Equipo

Descripcion

Resultado Rango norma

Cortadora 01

Verificacion de corriente
eléctrica (amp)

32 amp

Verificacion de la presion d
aire (psi)

60 psi

Verificacion de voltaje
(voltios)

220 voltios

Revision y reajuste sistema
eléctrico

Revision y reajuste sistema
neumatico

Revision y reajuste sistema
mecanico

Cortadora 02

Verificacion de corriente
eléctrica (amp)

32 amp

Verificaciéon de la presion d
aire (psi)

60 psi

Verificacion de voltaje
(voltios)

220 voltios

Revision y reajuste sistema
eléctrico

Revision y reajuste sistema
neumatico

Revision y reajuste sistema
mecanico

Cortadora 03

Verificacion de corriente
eléctrica (amp)

32 amp

Verificacion de la presion d
aire (psi)

60 psi

Verificacidon devoltaje
(voltios)

220 voltios

Revision y reajuste sistema

eléctrico




Revision y reajuste sistema

neumatico

Revision y reajuste sistema

mecanico

Verificacion de corriente

eléctrica (amp) 32 amp

Cortadora 04 V_enﬁcagon de la presion d .

aire (psi) 60 psi

Verificacion de voltaje

(voltios) 220 voltios
Observaciones:

Firma operador
Anexo 16
Gamas/rutas de mantenimiento anuales
GAMA DE MANTENIMIENTO Frecuencia: Cddigo Gama
PREVENTIVO Anual Elec/Mec/Neu
INSPECCION GENERAL Edicion: 1 Esp: Preventiv(
Fecha: HOJA: 1/ 1

instalacién a inspeccionar o revisar:area de corte de cintas adhesivas
Operario: Fecha:
Hora inicio: Hora final: T. normal:
Herramientas Equipo de Proteccién
Herramientas de mar{playo, destornilladores, pinas Guantes

planas, pinzas redondas)
Equipos de mediciofvoltimetros piza amperimétrica)

Botas de seguridad
Protectores auditivos / orejeras

Riesgos del trabajo (precauciones a tener en cuenta)

permanencia en la planta)
caidas de ejes cargadores).
movimiento posible atrapamiento de extremidades).

colocarbloqueos, ysefialética).

1. Riesgo por Ruidofusoobligatorio el uso de protectores auditivos durante la operaciot
2. Riesgos por Golpes: (uso obligatorio de calzado de seguridad lesiones por impactc
3. Riesgos Mecanicogusoobligatorio de guante partes méviles no tocar partes en

4. Riesgos eléctricogProhibidomanipular equipos energizados y sin aislamiento adecu

Materiales

Cdédigos materiales

Aceite Hidraulico 90
Limpia contactos
Penetrante W0
Grasa multiuso

Equipo Descripcion

Resultado Rango norma

Inspecciones visuales

Cortadora 01

Tareas de lubricacion




Verificacioneson-line

Verificacionesoff-line

Limpiezas segun condicion

Ajustes condicionales

Limpiezas sistematicas

Ajustes sistematicos

Sustitucion sistematica de
piezas

Cambio de aceitlibricante

Cortadora 02

Inspecciones visuales

Tareas de lubricacion

Verificacioneson-line

Verificacionesoff-line

Limpiezas segun condicion

Ajustes condicionales

Limpiezas sistematicas

Ajustes sistematicos

Sustitucion sistematica de
piezas

Cambio de aceite lubricante

Cortadora 03

Inspecciones visuales

Tareas de lubricacion

Verificacioneson-line

Verificacionesoff-line

Limpiezassegun condicion

Ajustes condicionales

Limpiezas sistematicas

Ajustes sistematicos

Sustitucion sistematica de
piezas

Cambio de aceite lubricante

Cortadora 04

Inspecciones visuales

Tareas ddéubricacion

Verificaciones odine

220 voltios/
corriente 32
amp / 60 psi

Limpieza y lubricacion

Cambio de aceite lubricante

Observaciones:

Firma operador




Elaboracion del plan de mantenimiento preventivo de las cortadoras de la planta de produccion de cintas adhesivas

Anexo 17
Plan Anual deMantenimiento

PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ANO: 2025 Mantenimiento programado 1
A PLANTA DE o .

INSTALACION: PRODUCCION Mantenimiento ejecutado

AREA CORTE

Mantenimiento no ejecutado

E: Trabajo eléctrico Mantenimiento Ejecutados / Mes
M: Trabajo mecanico % Eficiencia del Plan / Mes
N: Neumético

DATOS EQUIPOS DATOS MANTENIMIENTO DATOS PLANIFICACION

CODIGO EQUIPO ACTIVIDADES RESPONSABLE INICIO FECUENCIA

PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 N | Inspeccion de fugas de airea en tuberias y mangueras TECNICO 1 1
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PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 M | Verificar el control de ventilacién de la caja TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 N | Purgar las valvulas de aire y que salga el aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 M | verificar y completar niveles de aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 M | Revision y reajuste de pernos y tornillos TECNICO 1 4
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 M | Cambio de aceite lubricante (Anual) TECNICO 22 52
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 M | Limpieza y lubricacién de cadenas OPERADOR 1 4
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 E | Verificacion de corriente eléctrica (amp) TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 N | Verificacién de la presion de aire (psi) TECNICO 3 2
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 E | Verificacion de voltaje (voltios) TECNICO 4 2
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 E | Revision y reajuste sistema eléctrico TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 N | Revision y reajuste sistema neumatico TECNICO 3 2
PPR-COR-CO-01 CORTADORA-01 M | Revision y reajuste sistema mecéanico TECNICO 4 2
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 N | Inspeccidén de fugas de airea en tuberias y mangueras TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 M | Verificar el control de ventilacion de la caja TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 N | Purgar las valvulas de aire y que salga el aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 M | verificar y completar niveles de aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 M | Revision y reajuste de pernos y tornillos TECNICO 1 4
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 M | Cambio de aceite lubricante (Anual) TECNICO 23 52
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 M |Limpieza y lubricacion de cadenas OPERADOR 1 4
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 E | Verificacion de corriente eléctrica (amp) TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 N | Verificacién de la presion de aire (psi) TECNICO 3 2
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 E | Verificacion de voltaje (voltios) TECNICO 4 2
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 E | Revision y reajuste sistema eléctrico TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-02 CORTADORA-02 N | Revision y reajuste sistema neumatico TECNICO 3 2
PPR-COR-C0O-02 CORTADORA-02 M | Revision y reajuste sistema mecanico TECNICO 4 2
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 N | Inspeccion de fugas de airea en tuberias y mangueras TECNICO 1 1




PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 M | Verificar el control de ventilacion de la caja TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 N | Purgar las valvulas de aire y que salga el aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 M | verificar y completar niveles de aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 M | Revision y reajuste de pernos y tornillos TECNICO 1 4
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 M | Cambio de aceite lubricante (Anual) TECNICO 24 52
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 M |Limpieza y lubricaciéon de cadenas OPERADOR 1 4
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 E | Verificacion de corriente eléctrica (amp) TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 N | Verificacién de la presion de aire (psi) TECNICO 3 2
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 E | Verificacion de voltaje (voltios) TECNICO 4 2
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 E | Revision y reajuste sistema eléctrico TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 N | Revisidn y reajuste sistema neumatico TECNICO 3 2
PPR-COR-CO-03 CORTADORA-03 M | Revision y reajuste sistema mecanico TECNICO 4 2
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 N | Inspeccidén de fugas de airea en tuberias y mangueras TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 M | Verificar el control de ventilacién de la caja TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 N | Purgar las valvulas de aire y que salga el aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 M | verificar y completar niveles de aceite TECNICO 1 1
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 M | Revision y reajuste de pernos y tornillos TECNICO 1 4
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 M | Cambio de aceite lubricante (Anual) TECNICO 25 52
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 M |Limpieza y lubricacion de cadenas OPERADOR 1 4
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 E | Verificacion de corriente eléctrica (amp) TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 N | Verificacién de la presién de aire (psi) TECNICO 3 2
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 E | Verificacion de voltaje (voltios) TECNICO 4 2
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 E | Revision y reajuste sistema eléctrico TECNICO 2 2
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 N | Revision y reajuste sistema neumatico TECNICO 3 2
PPR-COR-CO-04 CORTADORA-04 M | Revision y reajuste sistema mecanico TECNICO 4 2

Nota: Tablade Plan de mantenimiento preventivo ankaal cortadoraslaborado por el autor




Cronogramas del plande mantenimiento primer semestre

Anexo 18
Cronograma del plan de mantenimiento anual primer semestre

DATOS EQUIPOS

FEBRERO

CODIGO

PPR-COR-CO-01

EQUIPO

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

Rk |k e

Rk |k e

L = IS

N e S

L = IS

L = IS

N e S

N S

S S

L = I

S N S

S N S

[ TN SN T

T = S

[ TN SN T

[ TN SN T

T = S

T = S

e T IS

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

[E [ N S PO S

I e T SN

I e T SN

I e T S

G

e T TN TN T

[ N IS PR =

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-01

CORTADORA-01

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

N

N

N N T

L e e N

N

N N T

L e e N

[ T T

[ T = N o

I =S N S

[ T T

[ T = N o

IS S T2 N o

[ e P =

IS S T2 N o

IS S T2 N o

[ S P =

I ™S N S

e e e T o

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

e e N

e T T I N P

[ T T T N [P

e e T PN T

[ S T N =

e e e I T
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PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-02

CORTADORA-02

PPR-COR-CO-03

CORTADORA-03

PPR-COR-CO-03

CORTADORA-03

PPR-COR-CO-03

CORTADORA-03

PPR-COR-CO-03
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N N
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L e I T TS
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T I PN TSN TS
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e N e S T
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N G
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[ T TS T T

e = [
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PPR-COR-CO-03
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PPR-COR-CO-03

CORTADORA-03

PPR-COR-CO-03

CORTADORA-03

PPR-COR-CO-03

CORTADORA-03

PPR-COR-CO-03

CORTADORA-03

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04
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e I FEN TN
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S G

[ T SN Y
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PPR-COR-CO-04
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[ P S P T

N N I
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e e T = o

[ N e = =
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PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

PPR-COR-CO-04

CORTADORA-04

Nota: Tabla delCronograma anual del primer semesdecortadoraslaborado por el autor

Cronogramas del plande mantenimiento segundo semestre

Anexo 19
Cronograma del plan de mantenimiento anual segundo semestre

DATOS EQUIPOS AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

CODIGO

EQUIPO 27 33 34 37 |38 39 42 43 46 47 50 51

PPR-COR-CO-01
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138




PPR-COR-CO-01
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PPR-COR-CO-03
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Nota: Tabla delCronograma anual deegundsemestréas cortadoraslaborado por el autor




Anexo 20
Registro Orden de Trabajo de Mantenimiento

ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO / CORRECTIVO
Nro.:
TIPO DE PREVENTIV [
MANTENIMIENTQ CORRECTIN [
PROVEEDOR:|INTERNO =~ EXTERNO[
SISTEMA DE
MANTENIMIENTC ELECTRICO I_ MECANIC(I_ NEUMATICCl_
ASIGNADO A:
FECHA INICIAL|
DESCRIPCION DEL TRABAJO:
OBSERVACIONES:
POR FECHA FIRMA

MANTENIMIENTO

APROBADO POR

SOLICITANTE FECHA FIRMA

Nota: Registro Orden de Trabajo Mantenimientgpara los manteamientos preventivos

y correctivos de lasortadoralaborado por el autor
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En este anexo se incluyen los diagramas mecanicos y eléctricos de las cortadoras,
asi como el detalle de las actividades de manteninpeagwamadayg los elementogjue
proporcbnan una guia técnica parsu correcto funcionamientdanspeccion de los
equipos, facilitando la identificacion deus componentes, la planificaciéon de

intervenciones y la ejecucion de acciones preventivas y correctivas.

CIRCUIT DIAGRAM
(8 % H)
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Anexo 21
Tablero eléctrico cortadora
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Date
2005, 01, 18
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Document Number
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Anexo 22

Circuito eléctrico de fuerza del motor
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Circuito eléctrico de mando 1

Anexo 23

145




8170 ‘5002 [ | 00T ||¥|.-. ZOV-aE00V6.LIY (YILGIR) "I 0) S9TIAISNPUT NVA VISH eg

21°d ol el Al ASQUNN AUBMNOON . | e e e B G E T H
v
' <A¥Zd
3
s "y g e e
m“m | L £ mu
e ¥ =3 e - 2 P2 =] p2 e 3
(.11 Ol
e
- x
= e ¥l
] £ 904 &2 £ 24y <
\i@ -l o = et
i I T . o3t e
[8E ™ E£¥1 O -2 241 e EX £ 9
i 8

% aﬂ._“ﬁ,yr..u b W

Circuito eléctrico de mando 2

Anexo 24
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Anexo 25

Circuito eléctrico de mando y fuerza de la cortadora
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Anexo 26

Sistema mecanico del volteador 1 de la cortadora
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Anexo 27

Sistema mecanico del volteador 2 de la cortadora
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Anexo 28

Sistema mecanico del volteador 2 de la cortadora
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Anexo 29

Sistema mecanico del volteador 4 de la cortadora
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Anexo 30
Sistema neumatico de la cortadora
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Anexo 31
Sistema neumatico de la cortadora









