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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio radica en la extrema importancia de mantener en 6ptimas condiciones
la camara de acondicionamiento, ya que se utiliza de manera fundamental para
acondicionar adecuadamente las muestras utilizadas en el ensayo de inflamabilidad,
asegurando con certeza y precision que posean exactamente las mismas propiedades
distribuidas homogéneamente en toda la extension de su superficie. Si, por desgracia, la
camara presenta alguna inesperada averia o defecto no previsto, el proceso para realizar
el ensayo se vera gravemente afectado, provocando inoportunas y costosas paradas del

equipo v significativas pérdidas financieras para el laboratorio.

El mantenimiento correctivo consistié en analizar las piezas o sistemas averiados y
proporcionarles la reparacion necesaria. Por otro lado, el mantenimiento preventivo
implicara recopilar informacion sobre el equipo y desarrollar un plan para evitar posibles
fallas y solucionarlas. Estos planes de mantenimiento son esenciales para mantener la
maquina en operacion y prolongar su vida util, ya que permiten desarrollar fichas técnicas,

dossiers y tener repuestos de los componentes y procedimientos de mantenimiento.

Como resultado se pudo desarrollar el dossier que detalld las generalidades, el
funcionamiento y mantenimiento de la cAmara de acondicionamiento; examinar los modos
de fallo de los componentes de la camara mediante una matriz AMFE y matriz de
criticidad ademas gracias a esta ultima se logré detectar los niveles de criticidad de los
componentes del equipo ; realizar el mantenimiento correctivo identificando y
reemplazando los elementos averiados; y elaborar un plan de mantenimiento preventivo
gue incluya actividades técnicas diarias, mensuales y anuales para evitar posibles fallos y

averias.

Palabras claves: Mantenimiento correctivo, Mantenimiento preventivo, Camara de
acondicionamiento, humidificacién, Laboratorio de investigacion, Ensayo de

inflamabilidad, Reparacion, Fallas, Plan de mantenimiento
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ABSTRACT

The present study focuses on the utmost importance of maintaining the conditioning
chamber in optimal conditions, as it is fundamentally used to properly condition the
samples used in the flammability test, ensuring with certainty and precision that they
possess exactly the same properties distributed homogeneously throughout the extent of
their surface. If, unfortunately, the chamber presents any unexpected breakdown or
unforeseen defect, the process to carry out the test will be severely affected, causing
untimely and costly equipment shutdowns and significant financial losses for the

laboratory.

Corrective maintenance consisted of analyzing the damaged parts or systems and
providing them with the necessary repair. On the other hand, preventive maintenance will
involve collecting information about the equipment and developing a plan to avoid
possible failures and address them. These maintenance plans are essential to keep the
machine in operation and extend its useful life since they allow for the development of
technical specifications, dossiers, and having spare parts for components and maintenance

procedures.

As a result, it was possible to develop the dossier that detailed the generalities, operation,
and maintenance of the conditioning chamber; examine the failure modes of the chamber
components through a Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) matrix and a
criticality matrix; furthermore, thanks to this last one, the criticality levels of the
equipment components were determined; perform corrective maintenance by identifying
and replacing the damaged elements; and create a preventive maintenance plan that
includes daily, monthly, and yearly technical activities to prevent possible failures and

breakdowns.

Keywords: Corrective maintenance, Preventive maintenance, Conditioning chamber,
Humidification, Research laboratory, Flammability test, Repair, Failures, Maintenance

plan.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO

“MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y PREVENTIVO PARA LA CAMARA DE
ACONDICIONAMIENTO DEL LABORATORIO DE INVESTIGACION DE
MECANICA LIM-UTA DE LA UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO.”

1.1.  Antecedentes investigativos

En el tiempo actual, el mantenimiento industrial ha creado formidables adelantos
tecnoldgicos en la industria, comenzando en mejorar la calidad, ofrecer seguridad, reducir
los costos y conceder eficiencia a las instalaciones, maquinas y equipos, son unos de los

beneficios que otorga una eficiente aplicacion del mantenimiento.

Actualmente, el desarrollo tecnoldgico ha obtenido gran crecimiento en la seccion
industrial, desde el avance de equipos que favorecen al cuidado de la salud de las
personas, hasta construir dispositivos tecnologicos que integren las necesidades de los
mismos, son unas de las ventajas que se ha concedido por medio de la constante
innovacion. Muchas ramas se han beneficiado del desarrollo Tecnologico; entre ellas
podemos tener en el area de transporte el area de construccion y una de las importantes
también es el area de laboratorios y ensayos, en esta ultima desarrollando maquinas y
procesos que permiten hacer ensayos de forma mas eficientes y mas rapido.

Aunque estas maquinas nos ayudan en los laboratorios a realizar ensayos de forma mas
eficientes hay que observar que estos equipos también necesitan de mantenimiento; ya
que, si no se mantiene en dptimas condiciones el equipo, los ensayos o procesos en los

que estan involucrados estos se veran entorpecidos.

El siguiente trabajo y titulacion desarrolla un estudio técnico de los sistemas vy
componentes que constituyen a una camara de acondicionamiento de muestras que
contribuye con la elaboracion del mantenimiento correctivo y un plan de mantenimiento
preventivo éptimo para la camara de acondicionamiento de muestras que se encuentra
instalada en el Laboratorio de Investigacion de Mecanica LIM UTA de la Universidad

Técnica de Ambato.



1.1.1. Investigaciones previas.
El rendimiento de una maquina luego de su uso disminuye su tiempo de vida, El

deterioro que llega a tener una maquina por su utilizacién se puede observar a mediano
y largo plazo al no tener un plan de mantenimiento apropiadamente disefiado. Por lo que
es necesario implantar las bases para la continuidad de este plan que permita prolongar
el tiempo de vida y conservar en uso a los equipos existentes. No obstante, el
mantenimiento es considerado valioso, pero existen un conjunto de fallas en los equipos
0 errores humanos al momento de ejecutar estos procesos de mantenimiento. Lo primero
que busca el mantenimiento es impedir o aminorar las secuelas de los fallos del equipo,
consiguiendo prevenir los sucesos antes de que estas ocurran. Las labores de
mantenimiento realizadas a los equipos contienen acciones como cambio de piezas
desgastadas, cambios de lubricantes, ajustes de elementos mecanicos, etc. Con la

finalidad de impedir los fallos en el equipo en el momento de realizar los ensayos.

Al momento de trabajar con muestras es muy importante tomarlas forma que esta esté
en las condiciones 6ptimas para la siguiente fases de un ensayo como nos dice la empresa
Bacharach, Inc. en su articulo “;Por qué se necesita el acondicionamiento de la
muestra?” en el cual se menciona que “En los métodos industriales, el
acondicionamiento de la muestra es preciso para llevar una muestra a un sensor en
condiciones que la dejen medirla con exactitud. En el momento que una muestra esta
excesivamente himeda, caliente, sobre-presurizada, sucia 0 quimicamente agresiva, esta
el peligro de dafiar el sensor. Las camaras de acondicionamiento de muestras aminoraran
este riesgo. También podrian ayudar a extraer una muestra de un recipiente estacionario

para exponerla al sensor.” [1].

Ya que el equipo entra en la categoria de sistema de climatizacion nos podemos guiar en
lo que dice Alfonzo Jiménez Ruiz en su tema de investigacion “MANTENIMIENTO
CORRECTIVO DE INSTALACIONES DE CLIMATIZACION Y VENTILACION-
EXTRACCION. IMAR0208” establece que para el apropiado mantenimiento de
instalaciones de climatizacion se es preciso el conocimiento necesario para el agil uso y

comprension de manuales y fichas técnicas de los diferentes equipos usados debido a la
2
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gran diversidad existente en el mercado.

Estos documentos proveeran en gran medida el conocimiento de las caracteristicas de
los equipos y materiales usados y facilitaran la eleccion del equipo mas apropiado que
mejor se adecue a la instalacion a realizar, basdndose en los datos que ofrece la ficha
técnica [2].

Finalmente, la documentacion técnica suele dar ventajosas instrucciones y consejos para
la apropiada instalacion de dichos equipos ensefiando las posibles actividades de
mantenimiento que llegarian a ser necesarias para el apropiado funcionamiento del

sistema de climatizacion [2].

Se es necesario un conocimiento de las normativas de aplicacion a este tipo de
instalaciones, qué precisa los limites a seguir al momento de hacer una instalacion, asi

como a lo largo de la ejecucion de su mantenimiento [2].
1.1.2. Justificacion.

En la Universidad Técnica de Ambato existe el Laboratorio de Investigacion de
Mecanica LIM-UTA en el cual se realiza un ensayo de inflamabilidad para realizar este
ensayo es basado en normas en las cuales nos mencionan que para tener unos resultados
efectivos y optimos siempre es necesario acondicionar las muestras de tal forma que las
muestras posean las mismas propiedades distribuidas en toda la muestra, para esto se
utiliza una camara de acondicionamiento la cual eleva las temperaturas de las muestras
y las mantiene en un cierto rango de temperatura, por lo que al presentar alguna averia
el proceso para realizar el ensayo de inflamabilidad se estropearia por lo que se pidio
realizar un mantenimiento correctivo para buscar analizar las piezas o los sistemas que
estén averiados y darle reparacion. También es necesario realizar un mantenimiento
preventivo para el cual se recopilara informacion del equipo vy asi desarrollar un plan

para que evitar posibles fallas del equipo y esta prevenido y solucionar estas.

Es necesario para mantener la maquina en operacion y alargar su vida util estos planes
de mantenimiento debido a que gracias a esto se puede desarrollar fichas técnicas,

dossiers y asi tener repuestos de los componentes y procedimientos de mantenimientos
3



factibles para este equipo. De tal forma que en el siguiente trabajo se buscara obtener la
maxima informacion del equipo y sus componentes para realizar las acciones de
mantenimiento necesarias, guiandonos en normas para la deteccion de fallas también
haciendo uso de los recursos que preste la Universidad Técnica de Ambato ya sea
informacién obtenida en la biblioteca como lo como la informacidn que se obtenga del
personal que trabaja con el equipo.

1.2. Fundamentacion tedrica.

1.2.1. Generalidades de las caAmaras de acondicionamiento.

Las cAmaras de acondicionamiento son espacios cerrados en el que se pueden controlar

algunas condiciones ambientales como el calor y la humedad.

Algunas cAmaras también pueden simular la corrosion introduciendo niebla salina en la
camara. Estas camaras son competentes para reproducir artificialmente
las condiciones a las que llegarian a estar expuestas maquinas, materiales, dispositivos
0 componentes. Asimismo, se usa para apresurar losefectos de Ila

exposicion al ambiente, en ocasiones a condiciones no predichas [3].
1.2.1.1. Definicién

Es un espacio en el cual se puede controlar las condiciones en las que las muestras estan,
para asi poder distribuir en toda la muestra las mismas condiciones, de tal manera que
se manejan aspectos como humedad y calor al que estan sometidas las muestras y esto
se puede lograr gracias a que la camara esta disefiada con paneles aislantes tipo sandwich
que permite mantener las condiciones deseadas dentro de la camara de

acondicionamiento [3].

1.2.1.2. Funcionamiento.

La camara esta disefiada para mantener las condiciones favorables que el operador desee,
en un inicio esta cdmara de acondicionamiento fue disefiada para mantener la
temperatura de fermentacion para los panes, pero gracias a una adaptacion de esta se
pudo lograr acondicionarla de forma que se mantenga las temperaturas deseadas para la

preparacion de las muestras para el ensayo de inflamabilidad de tal manera que las
4



muestras se encuentren listas para la siguiente parte del ensayo.
1.2.1.3. Normativa
En lo que respecta a la normativa, es necesario mencionar las normas y codigos que se

usan para la instalacién, mantenimiento, seguridad, evaluacion y reduccion de riesgos

e ASTM D643
e NTPG679

1.2.1.4. Camara de acondicionamiento del Laboratorio de Investigacion de
Mecéanica LIM- UTA de la Universidad Técnica de Ambato.
A continuacion, se detallara las caracteristicas e informacion técnica del Laboratorio de

Investigacion de Mecénica LIM- UTA de la Universidad Técnica de Ambato.

1.2.1.5. Caracteristicas técnicas

Tabla 1: Caracteristicas técnicas de la cAmara de acondicionamiento.

CAMARA DE ACONDICIONAMIENTO
Modelo Steam/heating unit dat tech
Marca ADEUCARRPI
Voltaje 220V
Frecuencia 60 hz
Amperaje 8 Amperios

1.2.1.6. Componentes de la camara de acondicionamiento.
a) Electrovalvula 24 vac.
b) Sonsor de nivel.
c) Ventilador.
d) Resistencia tubular en forma de doble M.
e) Sensor de temperatura.
f) Sensor de humedad.

g) Panel de control



1.2.2. Generalidades del manteamiento.

El estudio del mantenimiento industrial nace gracias a la necesidad de proteger el correcto
trabajo y funcionamiento de los equipos y el 6ptimo estado de las maquinas. Su continua
evolucion ha logrado mantener los activos de una empresa en condiciones completamente
adecuadas para el trabajo, intentando que la vida util de los estos, sea un menor costo

menor posible [4].

1.2.2.1. Definicion.

Se define al mantenimiento como la inspeccién/control continuo delas condiciones en las
que se encuentran las instalaciones, asi como el conjunto de acciones (reparo, revision)
necesarias para certificar que las maquinas o equipos se hallen en 6ptimas condiciones de
funcionamiento; en otras palaras, que se encuentren lo mas cercano a su estado tedrico o
nominal. Recordando que, el estado tedrico 0 nominal de un equipo 0 maquina es el estado

operativo que debe tener al momento que estos salen de fabrica [5].

1.2.2.2. Objetivos
Certificar que las instalaciones, maquinas y equipos funcionen de forma segura, de tal
forma que la seguridad de las personas implicadas en la produccion, asi como en el uso

de las maquinas/equipos sea confiable [6].

Reducir las fallas o paradas inesperadas de las instalaciones, maquinas o equipos, y los

costos econdmicos asociados a ellas [6].
Conservar y alargar la vida util de las instalaciones, maquinas y equipos de la planta [5].

Obtener la disponibilidad de las maquinas/equipos, aseverando que la eficiencia que estos

posean sea la apropiada para la operacion o trabajo en ejecucion [5].

1.2.2.3. Tipos
A medida que los afios fueron pasando, diversos tipos, sistemas o estrategias de
mantenimiento han ido surgiendo y desarrollandose continuamente. Es acertado

mencionar, que estos sistemas se distinguen entre si debido a las diferentes tareas o



actividades que se deben hacer en cada una. A continuacion, se estudia los sistemas de

mantenimiento mas efectuados y populares en la actualidad [7].

— Correctivo (CM)

] Preventivo (PM)

|| Predictivo (PdM)

Sistemas de
mantenimiento

Productivo Total (TPM)

Centrado en la
Confiabilidad (RCM)

Basado en el Riesgo
] (RBM)

Figura 1:Sistemas de mantenimiento [6].

a) Mantenimiento de preparacion

Es un tipo de mantenimiento que antepone a cualquier otro; en otras palabras, es un
mantenimiento en que se debe ejecutar todas las acciones (alistamiento de herramientas o
equipos de medicidn, disposicidn de repuestos para un cambio, etc.) necesarias anteriores

a una accion de mantenimiento (correctivo, preventivo, etc.) [6].



b) Mantenimiento correctivo.

El objetivo de este mantenimiento es corregir las varias fallas/defectos que se van
manifestando en las diferentes maquinas/equipos de una empresa o planta industrial, o de
una instalacion que brinde servicios. Cabe resaltar, que la realizacion del conjunto de

acciones de este mantenimiento se aplica cuando se origina la falla/defecto [7].
Ventajas:

¢ No requiere de planificaciones previas.

e A corto plazo, se considera un mantenimiento econémico.
Desventajas:

¢ Debido a que no se puede predecir, sus dafios pueden ser complejos.
e A mediano y largo plazo es costoso.

c) Mantenimiento preventivo.

Es un grupo de acciones que se planifican con anticipo. Estas actividades logran sefialar
la ocurrencia de fallas de un sistema en general por lo que, se ejecutan tareas especificas

como: observar, ajustar, examinar, reparar, etc., en periodos establecidos [4].

Regularmente, este mantenimiento se utiliza en elementos y/o componentes que tienen un
deterioro conocido, y de igual manera, para los que arrojan ser criticos. Sin embargo, es
importante recalcar que las acciones preventivas se las puede planificar en base al tiempo
de funcionamiento, periodos de trabajo, en la distancia recorrida, o en funcion del tiempo

natural (diario, semanal, mensual, trimestral, etc.) [8].
Ventajas:

¢ La confiabilidad de las maquinas/equipos crece, esto gracias al conocimiento de su
estado.

e Rebaja de paradas inesperadas y tiempos muertos.

Desventajas:



e Si las tareas de mantenimiento no son apropiadas, estas podrian llegar a producir
sobrecargas de trabajo.

e Se demanda de un gasto inicial y llevadero para la mano de obra e infraestructura.

d) Mantenimiento predictivo.

Por medio de este mantenimiento se analiza los indicios de falla y en efecto se consigue a
pronosticar el acontecimiento de averias en las maquinas. Lo que se menciono
anteriormente se consigue midiendo y evaluando variables (temperatura, vibraciones,
etc.). Estas mediciones se ejecutan mediante pruebas sobre cualquier componente de la

maquina, para lo que se usan técnicas y tecnologias avanzadas [6].

Hoy por hoy, gracias al adelanto tecnoldgico que se ha venido dando en los actuales afos,
se ha logrado crear técnicas innovadoras de analisis de fallas para este tipo de
mantenimiento, un ejemplo es el anélisis de aceites en uso, la gran variedad de métodos
de ensayos no destructivos, el analisis de vibraciones, asimismo como el analisis mediante

termografias [6].
Ventajas:

e No se derrocha recursos ya que se predice los fallos.

e Disminucion de tiempos en los que se intervienen en una maquina/equipo.
Desventajas:

e Herramientas de medicion costosas para el poder adquisitivo de talleres pequefios.
e Se necesita personal calificado para operar las herramientas o equipos de
medicion.
e) Mantenimiento productivo total (TPM)
Este sistema pertenece a la ideologia japonesa “Mantenimiento al primer nivel”, el que se
basa en implantar a todo el personal en las labores de mantenimiento; en otras palabras,
el mismo operador debe hacer las actividades preventivas (limpieza, reglajes, etc.); por

9



otro lado, el personal de mantenimiento ejecutara las labores que precisan mayor criterio

y conocimiento especializado [6].

e N
Insercion de todo el personal a las tareas de

mantenimiento

. J
( - - - - - \
Aumentar la productividad; es decir, producir bien lo
que mas se pueda con lo minimo.

\/
A )
v

Mantener siempre a disponibilidad completa y en
condiciones

Figura 2:TPM [5]

f) Mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM)

Citando a Moubray [9], el RCM es “un sistema de mantenimiento utilizado con la
intencién de especificar qué se debe realizar para garantizar que cualquier activo fisico

continte haciendo lo que sus usuarios quieran que realice en su entorno operativo actual”.

Por otro lado, el RCM no solo se orienta en el analisis funcional e individual de todos los
equipos, sino que lo hace en todo un sistema general de funcionamiento; en otras palabras,
gue una maquina/equipo no es basicamente valioso, sino por el oficio que efectla en la

parte interna de una fase productiva [6].
9) Mantenimiento basado en el riesgo (RBM)

Es de los tipos de mantenimientos mas modernos en la actualidad, ya que, por medio de
este, se orienta los recursos y habilidades de mantenimiento para los equipos cuyo analisis

de probabilidad-riesgo nos digan que son los méas vulnerables a tener fallas [6].
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1.2.3. Teoria del mantenimiento preventivo

Como mencion6 anteriormente, el mantenimiento preventivo indica la presencia de fallas
por medio del uso de un procedimiento planeado o programado anticipadamente
elaborado. Ahora, para emplear este mantenimiento a las varias maquinas/equipos o
instalaciones se debe tener a la mano un plan en el que se muestre todas las actividades de
mantenimiento que se debe elaborar, asi como su tiempo (diario, mensual, etc.) de
aplicacion. Es necesario explicar, que el plan de mantenimiento se hace especificamente

para una maquina o equipo determinado [5].

1.2.3.1. Caracteristicas.

La columna esencial del PM son los planes de mantenimiento. Habitualmente, estos planes
estan formados por una serie de acciones que se elaboran en funcion de la inspeccion de
las maquinas o alrededor de las propiedades que posee o anhela alcanzar la empresa. Los

componentes que forman un plan de mantenimiento se indican a continuacion [5].
Plan de mantenimiento

e Nombre con el que se lo reconoce.

e Elrégimen que establece si el control se hara por fechas o lecturas.

e Los componentes y subpartes del equipo que se quiere agregar.

e Las actividades de mantenimiento que deben ejecutar a cada componente y
subparte.

e La constancia con la que se debe ejecutar todas las actividades.

e Laespecialidad de la persona que hace la actividad.

e La prioridad de la actividad.

e Las técnicas y criterios de inspeccion a desarrollar para cada caso.

e Sise hacen fuera de tiempo las fechas de las inspecciones, seran de gran valia las
aclaraciones o descubrimientos que se hagan, asimismo como su nueva

reprogramacion de revision.
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1.2.3.2. Actividades primordiales del mantenimiento preventivo

limpieza

Radica en conservar los recursos libres de impurezas

!

Inspeccion y revision

No perder de vista los recursos con la finalidad de adquirir
informacion de su estado

L 4

Ajuste o calibracion

Arreglar las afectaciones sufridas por el recurso

|

Cambio de piezas

Suplir los componentes

|

Lubricacion

Emplear lubricantes en intervalos normales

Figura 3:Principales actividades del PM [5].
1.2.3.3. Disefio de un plan de PM
Para realizar un eficiente plan de mantenimiento preventivo, lo mas aconsejable es

plantear un sin nimero de preguntas que sean enfocadas en los siguientes aspectos [5].

e Estandarizacion

e Mantenibilidad

e Partes que requieren de algln tipo de servicio
e Capacitacion

e Documentacion
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e Herramientas especiales y equipos de prueba

e Seguridad

1.2.3.4. Recomendaciones para determinar un plan de PM.

a) Del fabricante.

Generalmente, los manuales que los fabricantes proporcionan a sus clientes brindan los
avisos necesarios para el mantenimiento del equipo. Encima, suministran de igual forma
la informacidn técnica acerca de las probables fallas que usualmente suelen presentarse,

asi como su manera de corregirla [5].
b)  De los operadores

En este aspecto, la experiencia delas personas encargadas de operar las maquinas es de
gran provecho para la ejecucion del plan, esto gracias a que saben como se comporta el

equipo cuando este se halla en sus condiciones normales de trabajo [5].

1.2.4. Inventario de maquinas/equipos
Para comenzar con la ejecucion de un plan, generalmente se recomienda temer a la mano
con un listado apropiadamente codificado (inventario) de todas las maquinas y equipos

que hay en la industria [9].

De igual forma, la compilacion de todos los datos posibles del equipo, una identificacion
apropiada, su localizacion y la funcion que desempefia cada uno de ellos en la industria,

permitira crear una eficiente gestion de mantenimiento [5], [9].

1.2.5. Dossier técnico de mantenimiento

Otra forma con la que se conoce es tarjeta maestra de datos (TMD), en el cual se manifiesta
la informacion general y concreta de una maquina, equipo o proceso. Ademas, se muestra
su identificacion, su informacion comercial, los documentos técnicos concernientes y los

creados en el lapso de su vida util [5].
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1.2.6. Ficha técnica de la maquinaria

Es una ficha técnica que reune y explica en lo posible, todos los datos técnicos de la
maquina como su codigo, su fecha de ingreso a la empresa, la funcion que desempefia, su
fecha de elaboracion, las partes principales y mas datos que pudieran ser de interés. Esta
ficha convendra de archivar en el manual propuesto para la gestién del mantenimiento.
Hay varios modelos que se puede sacar como referencia para obtener un fichero técnico;
en algunos casos, es preciso también insertar los datos de contacto del proveedor y el
servicio de atencién técnica. Es importante referir, que por cada equipo debe existir
necesariamente una ficha técnica. Como resultado de lo anterior, con la obtencién del
fichero técnico de la maquinaria se procedera a ejecutar estudios que permiten elegir el
sistema de mantenimiento mas eficaz para el equipo que se desea conservar. De igual
manera, se logra también establecer objetivos de mejora que ayuden con el aumento de la
vida util [10].

1.2.7. Analisis AMFE

En el Anélisis de Modo y Efecto de Falla (AMFE) se utiliza una metodologia sistémica
que ayuda a cuantificar el impacto que causan las fallas en los componentes de una
maquina, asi como la frecuencia con la que vuelen a repetir en un periodo fijo. La
consecuencia de este analisis permite crear actividades de mantenimiento eficaz y muy

ventajosas para el personal delegado de ejecutar el plan [5].

Elaborar un listado de
todos los posibles modos
de fallo

Determinar el NPR
Proceso para

desarrollar un

AMFE Otorgar prioridad a los
modos de fallo

Buscar soluciones
Figura 4:Proceso para desarrollar un AMFE [5].
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1.2.7.1. Calculo del indice de prioridad de riesgo (NPR)

La ecuacion matematica aplicada para el calculo es la siguiente:

NPR =

(S) Severidad * (0) Incidencia * (D)Detectabilidad (1)

S: severidad

O: incidencia

D: detectibilidad

La severidad o gravedad es el nivel de peligro de la falla notada por el empleado, la

frecuencia o incidencia es la posibilidad de que ocurra la falla, y la detectabilidad es la

posibilidad de que no se ubique el fallo antes de usar la maquina. En general, a cada modo

de fallo se le otorga una valoracion de S, O y D entre 1y 10 [5].

1.2.7.2. Definiciones elementales de un AMFE.

Maquina: conjunto de partes fijas y méviles, que una vez se arranca el equipo se
logra ejecutar un trabajo con un propdsito determinado. Convierten la materia
prima en producto [6].

Equipo: grupo de herramientas, instrumentos y aparatos usado para una actividad
especifica. Cambia las propiedades de la materia prima o en general, hacen un
servicio [6].

Funcion: es la actividad, tarea o accion que realiza una maquina/equipo con un fin
determinado [6].

Fallo: es toda clase de accidon que perturba el adecuado funcionamiento de un
equipo o0 maquina [6].

Falla funcional: son las que paralizan a las maquinas/equipos a que continten en
ejercicio [5].

Falla potencial: son las que no incapacitan a la maquina para que continle en

funcionamiento [6].
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e Causa de fallo: es la razon, manifestacion o las situaciones extrafias que lleva al

suceso del fallo [6].

e Causa raiz: anomalia inicial que puede o no provocar la presencia de fallo. Es

bueno recalcar, que la presencia de solo un fallo haria que se originen varios

inconvenientes [7].

e Consecuencia: son los efectos que se producen en la maquina gracias a la

ocurrencia de una o algunas fallas [4].

AMFE
Elemento/ Modo Efecto s 0 D NPR=S*0"D Acciones
funcién de fallo propuestas
Describir Describir Describir 1a10 1a10 1a10 1a 1000 Proponer accién
elemento | modo de fallo efecto de mejora si sale

un NPR alto

1.2.7.3. Criterios NTP 679

Figura 5: Modelo de elaboracién de un AMFE [5]

Los criterios empleados para la valoracion de S, O y D son los que se indican en el

Anexo 1.

1.2.8. Analisis de criticidad

El analisis de la condicidn critica de una maquina es un método que determina cuél de sus

componentes resulta méas afectado debido a la presencia de una falla. Por otra parte, este

andlisis ademas permite averiguar cuales de todos los equipos en una planta industrial es

0 son los mas criticos, y cuales no. De este modo, se intenta destinar de forma eficaz los

recursos que tiene la planta a aquellos equipos que realmente lo requieran, dejando solo
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una parte minascula para aquellos que no intervengan mucho en el rendimiento de la

compafia [5], [7].
La ecuacion matematica que ayuda a calcular la criticidad es:
Ctd = Ff = Csc (2)
Csc = (I. Op * F) + Ct. Mtto + 1. SAH (3)
Donde:
Ctd = Criticidad
Ff = Frecuencia de falla
Csc = Consecuencia
I.Op = Impacto operacional
F = Flexibilidad
Ct. Mtto = Costos de mantenimiento
I.SAH = Impacto en seguridad, ambiente e higiene

1.2.8.1. Parametros para evaluar las consecuencias.

Tabla2:Pardmetros de evaluacidn de consecuencias [11]

Frecuencia de fallas

> a 4 fallas/afio 4

De 2 - 4 fallas/afio
De 1 - 2 fallas/afio
< de 1 falla/afio

Impacto operacional

Estancamiento total del proceso de produccion 10

Estancamiento del complejo planta
Impacta en niveles de produccion o calidad

Influye en los costos operacionales

RN~ O

Consecuencias insignificantes sobre las operaciones y la produccion
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Tabla3:Pardmetros de evaluacion de consecuencias Continuacion [11]

Flexibilidad
Cero unidades de repuesto, tiempos de reparacion y logistica grandes 4
Unidades de repuesto parcial, tiempos de reparacion y logistica intermedios 2
Unidades de repuesto en linea, tiempos de reparacion y logistica minimos 1

Costos de mantenimiento

B> al valor mas representativo (reparacion, materiales y mano de obra) 2

< al valor mas representativo (reparacion, materiales y mano de obra) 1
Impacto en seguridad, ambiente e higiene

Riesgo alto de pérdidas de vida, perjuicios graves a la salud del personal y/o incidentes 8

ambientales mayores (catastroficos)
Riesgo medio de pérdidas de vida, perjuicios leves a la salud y/o incidentes ambientales | 6
de complicada restauracion.
Riesgo bajo de pérdidas de vida y afeccion a la salud y/o incidentes ambientales menores 4
(controlables)
Perjuicios minimos al propio personal 2

Existencia nula al riesgo de pérdida de vida, afecciones a la salud y perjuicios ambientales | 1

Tabla 4:Cédigo de colores para jerarquizar el nivel de criticidad [5].
Criticidad Color

BAJA

ALTA ‘

1.2.9. Bitacoras y gamas de mantenimiento

1.2.9.1. Bitacora
Se la conoce igualmente como registro de fallas o averias. La bitadcora se usa para mostrar

las acciones de mantenimiento que fueron realizadas por el personal. Estas acciones se
anotan por dia y por turno. Partiendo de los datos indicados en el registro, es viable
investigar sobre las fallas mas usuales que se ocurren en la maquina, de igual manera se
puede igualmente analizar el tipo de arreglo que se realizo, el tiempo transcurrido entre

estos, asi como la conducta del equipo mientras dure y después de la falla [5].
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Nombre de la compaiiia

Bitacora de Mantenimiento

Equipo: Marca:
Departamento: Nimero de inventario:
Descripcion de Fecha de
Fecha de reporte la falla Actividad realizada finalizaclén Responsable Observaciones

figura 6:Modelo de una bitacora de mantenimiento [5].

1.2.9.2. Gamas de mantenimiento.

Se hacen con el objetivo de concentrar las actividades de mantenimiento que forman el
plan. Este agrupamiento se ejecuta para favorecer la realizacion de actividades ya sea de
forma diaria, semanal, quincenal, mensual, semestral, trimestral o anual [7].

a) Gamas diarias o semanales

El propdsito de esta gama es la de juntar acciones que no sean muy complejas para su
realizacion, como, por ejemplo: la inspeccion visual de fugas y ruidos insolitos, toma de
datos y medicién de algunos parametros, y en general, acciones de limpieza y aceitado
exterior. Estas acciones se las pueden hacer aun cuando las maquinas estan en marcha, lo
que permite mantener al dia el mantenimiento [7].

b) Gamas quincenales o mensuales

Esta gama se determina por presenciar acciones mas complicadas que las diarias, por
ejemplo: el desmontaje del equipo para tareas, mantenimiento, la limpieza y aceitado de
las partes internas del equipo, asimismo, la detencién del equipo para tomar datos que

precisen de mas trabajo [7].
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c)

Gamas semestrales, trimestrales o anuales.

En esta gama las labores de mantenimiento precisan necesariamente de una inspeccion

completa y exacta del equipo, por lo cual, la realizacién de las tareas ya no se justifica

ejecutar en tiempos cortos, mas bien que, se pretende que el equipo se halle detenido.

Generalmente, estas gamas se utilizan para la substitucion de rodamientos, la medicion

de espesores de ciertos componentes, etc.

ANAOgrarns

GAMA DE MANTENIMIENTO

Frecuencia

Codigo Gama

PREVENTIVO Diaria DETG
. Edicidn: O Esp: PREV
INSPECCION GENERAL DIARIA [Facha: 10/07/01 HOJA: 2 2

INS TALACION A INSPECCIONAR © REVISAR: AREA 1100

Equipo

Descripcion

Resultado

Rango normal

Inspeccidn visual del rotametro de nitrégano

Inspeccidn visual del polipasto

REACTOR
11TRO3

Inspeccidn visual de conexiones del motor

Ausencia de ruidos y vibraciones extranas en el motor

Temperatura del motor (rocdamienio lado agitador)

Inferior a 70" C

Control visual de fugas en el depasito

Inspeccion visual de conexiones en &l mediador de caudal

Inspeccidn visual de conexiones en sonda de temperatura

Temperatura del reactor

155470

Ausencia de fugas en filtro de bamiz

REACTOR
11THO4

Inspeccidn visual de conexiones del motor

Ausencia de nuidos y vibraciones extranas en el motor

Temperatura del motor (rodamionto lado agitador)

Inferior a 707 C

Control visual de fugas en el depasito

Inspeccion visual de conexiones en &l mediador de caudal

Inspeccidn visual de conexiones en sonda de temperatura

Ausencia de fugas en filtro de bamiz

Inspeccidn visual del polipasto

MEZCLADCA
11THO4

Inspeccidn visual de conexiones del motor

Ausencia de ruidos y vibraciones extranas en el motor

Tempeaeratura del motor (rodamiento lado agitador)

Inferior a 707 C

Control visual de fugas en el depasito

Inspeccidn visual de bombas del filtro (2)

Inspeccidn visual de conexiones en sonda de temperatura

CIRCUITO
118004

Comprobar temperatura do la sala

S50-60°C

Comprobar ausencia de fugas

Comprobar ausencia de ruidos y vibraciones extranas en bombas sala

CALDERA 1
11CAM

Warificar ausencia de ruidos, fugas y vibraciones exiranas en bombas

Warificar presiones de salida en bombas

Warificar tempearatura de rodamiento delantero de bomba

Inferior a 70" C

Comprobar nivel de aceite

Con nivel

Ausencia do fugas on depdsitos

Comprobar temperatura de entrada y salida de aceite de la caldera

Ent=

E=240-255 S=270-275

Comprobar temperatura de humos de salida

Inferior a 200°C

Comprobar presionaes de gas antes y después de valvula reduciora

Ent=

Ent= Sal=

CALDERA 2
11CA02

Varificar ausencia de ruidos, fugas y vibraciones extrafnas en bombas

Warificar presiones de salida en bombas

Warificar tempearatura de rodamiento delantero de bomba

Inferior a 70" C

Comprobar nivel de aceita

Coon nivel

Ausencia de fugas en depasitos

Comprobar temperatura de entrada y salida de aceite de la caldera

Ent=

E=240-255 S5=270-275

Comprobar temperatura de humos de salida

Inferior a 200°C

Comprobar presionas de gas antes y después de valvula reduciora

Ent=

E= 1.3 bar S=16mbar

OBSERVACIONES:

Figura 7:Modelo gama de mantenimiento diario [5] .
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1.3.
1.3.1.

1.3.2.

Objetivos

Objetivo general

Realizar el mantenimiento correctivo y preventivo para la camara de
acondicionamiento del laboratorio de investigacion de mecénica LIM-UTA de la
Universidad Técnica de Ambato.

Obijetivos especificos

Desarrollar el Dossier que detalle las generalidades, el funcionamiento y
mantenimiento de la cAmara de acondicionamiento.

Examinar criterios de modos de fallo de los componentes de la camara de
acondicionamiento por medio de una matriz AMFE y matriz criticidad.

Realizar el mantenimiento correctivo para la camara de acondicionamiento.

Realizar el plan de mantenimiento preventivo para la cémara de

acondicionamiento
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CAPITULO 11

METODOLOGIA
2.1. Materiales y recursos
Para la elaboracion del presente trabajo de titulacién, separando las investigaciones
anteriormente realizadas, seguidamente se sefialan de igual forma los recursos humanos,

materiales, institucionales y econdémicos que contribuyeron con el desarrollo.

2.1.1. Recursos humanos
e Sr. Marcel Humberto Estacio Betancourt estudiante de la Carrera de Ingenieria
Mecanica.
e Ing. Mg. Christian Byron Castro Miniguano, docente de la Carrera de Ingenieria
Mecanica, Coordinador de carrera de Ingenieria Mecanica, Director del
Laboratorio de Investigacion de Mecanica LIM-UTA de la Universidad Técnica

de Ambato y tutor del trabajo de titulacion.

2.1.2. Recursos materiales
e Computador Hp Core i5 7th Gen.
e Paquete computacional
e Manual de la cAmara de acondicionamiento del Laboratorio de Investigacion de
Mecénica LIM-UTA de la Universidad Técnica de Ambato.
e Norma NTP 679: Analisis modal de fallos y efectos.
2.1.3. Recursos institucionales
e Biblioteca virtual de la Universidad Técnica de Ambato.
e Carrera de Ingenieria Mecanica de la Facultad de Ingenieria Civil y Mecéanica.
e Céamarade acondicionamiento del Laboratorio de Investigacion de Mecanica LIM-
UTA de la Universidad Técnica de Ambato.

2.2. Método
Para la elaboracion del presente proyecto técnico de realizar el mantenimiento correctivo
y preventivo para la camara de acondicionamiento del Laboratorio de Investigacion de

Mecanica LIM-UTA de la Universidad Técnica de Ambato, la investigacion se regira a



un enfoque cuantitativo, seleccionando un disefio de investigacion de tipo experimental
seleccionando un disefio de investigacion de tipo experimental. En donde la finalidad sera
conservar los equipos para cumplir con la funcion para la cual fueron disefiados teniendo
una mejora en la calidad y capacidad de produccidn, siendo capaz de ser utilizados en
condiciones seguras mejorando la economia de la institucion y cumpliendo todos los
requerimientos que exige el proceso de produccion. Con ello se busca encontrar, corregir
los fallos y problemas con la idea de prevenir paradas que producen pérdidas econdmicas

para la institucion [12].

2.2.1. Tipo de investigacion

2.2.1.1. Investigacion Bibliografica

Mediante una revision bibliografica y recopilacion de catalogos de la maquinaria se
realizard un inventario técnico con su respectiva codificacion y ubicacion del equipo con
el fin de facilitar la recoleccion de datos para la realizacion del mantenimiento. Con la
obtencién de la informacion de la maquinaria se realizara una ficha técnica, sefialando
cada uno de los aspectos importantes que se debe tener para el funcionamiento eficiente
[13]

2.2.1.2. Investigacion experimental

El proyecto se considera de caracter experimental ya que se realizé una recoleccion de
datos ya sea por medio de catalogos, fichas de ejecucion de procesos o simplemente
preguntas al personal, para saber cuantas veces se para la maquina ante un fallo y como
se soluciona. Por otra parte, el mantenimiento se ve enfocado en la reparacion de todas las
averias existentes en la maquina siendo controladas en funcion del tiempo, para esto se
debe determinar la disponibilidad de la maquina. Con la determinacion de estos
parametros se obtendrd la fiabilidad de la maquina la cual estd enfocada en el
cumplimiento y eficiencia de la maquina. Con la obtencidn de estos parametros se buscara
manipular los datos donde se pasara a determinar la criticidad del equipo, donde el
resultado sera la realizacion del mantenimiento enfocandose en los componentes que se

encuentren en estado critico [14].
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2.2.1.3. Investigacion de campo

Mediante este método todos los datos recolectados y analizados son esenciales para la
realizacion del mantenimiento, ya que delimitan el alcance y la ubicacion del proyecto,
ademas definen la maquinaria a la cual se va a enfocar el mantenimiento. Por su parte, el
analisis técnico de criticidad da origen a las diferentes gamas a las cuales se va a enfocar

el proyecto dando a los operarios la facilidad para gestionarlo y ejecutarlo [15].

2.3. Actividades directrices para el desarrollo del proyecto

En este parrafo, es preciso indicar que los datos a considerar para la elaboracion del
proyecto se los tomara de la cAmara de acondicionamiento de muestras ubicado en las
instalaciones del Laboratorio de Investigacion de Mecanica LIM-UTA de la Universidad
Técnica de Ambato, de tal manera que, estos datos aseguren el resultado final del plan.
Seguidamente, se traza un pequefio listado de acciones elaborado de manera genérica que

nos ayudara a cumplir con el objetivo general del presente trabajo.

e Analizar la condicion actual de la camara de acondicionamiento de muestras

e Compilar la informacién necesaria.

e Usar herramientas de analisis de modos de fallos y efectos y analisis de criticidad
que ayuden con el desarrollo del plan.

e Fijar los posibles dafios y averias que puedan ocurrir.

e Implantar las acciones y las frecuencias de mantenimiento que se debe ejecutar.

2.4. Diagrama de flujo para el desarrollo del plan de mantenimiento
Lo que siguiente, muestra un diagrama de flujo general para desarrollar un plan de

mantenimiento.
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CAPITULO Il
3.1. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

3.1.1. Descripcion de la empresa.

El Laboratorio de Investigacion Mecénica de la Universidad Técnica de Ambato (LIM-
UTA), es una entidad formada en 2019 con técnicos especialistas propios de la
Universidad Técnica de Ambato y alcanzando la designacion del MIPRO en el afio 2021
para el Ensayo Fisico- Determinacion del Comportamiento de Combustion de Materiales
Interiores de vehiculos (inflamabilidad). Este ensayo establece la velocidad de combustion
horizontal de los materiales utilizados en el compartimiento de los ocupantes de los
vehiculos de carretera, tractores, maquinaria para la agricultura y la silvicultura,

posteriormente a la exposicion a una llama chica [16].

El Laboratorio efectia ensayos de inflamabilidad a los materiales usados en el
compartimiento de los ocupantes en vehiculos como furgonetas, microbuses, minibuses,
buses, urbanos, interprovinciales, turismo, escolares, etc. Asimismo de maquinaria para

la agricultura y la silvicultura, entre otros [16].

Los informes de inflamabilidad son un requerimiento para la homologacion de un vehiculo
en el Ecuador, la normativa es precisa y exige que cumplan con diversos criterios que
avalen la seguridad de sus pasajeros, criterios que son evaluados por varios organismos

acreditados en el Pais [16].

Este procedimiento de ensayo esta fundamentado en la norma 1SO 3795, donde detalla la
metodologia y los elementos precisos para efectuar el ensayo desde el principio hasta el

final, efectuando a cabalidad lo que concierta la presente normativa [16].

La proyeccion del laboratorio (LIM-UTA), es fortalecerse por medio del servicio de
ensayos de inflamabilidad como un referente Nacional en ejecutar ensayos de alta calidad
usando un modelo de gestion que avale la confiabilidad de los resultados emitidos al
cliente [16].



3.1.1.1. Vision
Para el afio 2025 el Laboratorio de Investigacion Mecénica de la Universidad Técnica de

Ambato busca fortalecerse a través del ensayo de inflamabilidad como un referente

nacional en realizar ensayos de alta calidad utilizando un modelo de gestion que garantice

la confidencialidad de los resultados emitidos al cliente.

3.1.1.2. Mision.
El Laboratorio de Investigacion Mecanica para ensayos de Inflamabilidad vertical de la

Universidad Técnica de Ambato ofrece el servicio de ensayos de inflamabilidad vertical

de manera confiable y oportuna. Con personal capaz y competente con gran capacidad

de realizar las actividades cumpliendo con las necesidades del cliente.

3.1.1.3. Valores

Etica.

Imagen.

Respecto.
Compromiso.
Responsabilidad social.
Excelencia operacional.

Seguridad y medio ambiente

La tabla 5 nos muestra donde se encuentra ubicado el Laboratorio de Investigacion
Mecanica de la Universidad Técnica de Ambato (LIM-UTA)

Tabla 5:Ubicacidn del Laboratorio de Investigacion Mecanica de la Universidad Técnica de Ambato

(LIM-UTA)
[ UBICACIONDELAEMPRESA |
Provincia Tungurahua
Ciudad Ambato
Parroquia Huachi Chico
Direccién Av. Los Chasquis y Rio
Guayllabamba - Ambato,Ecuador

26



La informacidn de representante legal, razén social, actividad econémica y RUC entre

otros se lo detalla en la Tabla 6 a continuacién:

Tabla 6:Informacion empresarial.

Ing. Mg. Danilo Javier Altamirano
Representante legal _
Analuisa

Unidad de vinculacion con la sociedad y

Razon Social prestacion de servicios de la universidad
técnica de Ambato (UVPSUTA)
RUC 1865027790001

Prestacion de asesoramiento y ayuda a las
empresas Yy las administraciones publicas
Actividad Economica en materia de planificacion, organizacion,
eficiencia y control informacion

administrativa etcétera

https://ficm.uta.edu.ec/v4.0/index.php/lim-
Pagina web uta-laboratorio-de-investigacion-
mecanica/presentacion
Teléfonos (03) 2841144 ext. 105

3.1.2. Desarrollo técnico Dossier

El desarrollo del Dossier para la camara de acondicionamiento de muestras implica una
cuidadosa compilacion de informacion y datos esenciales para garantizar su correcta
instalacion, operacién y mantenimiento. Este dossier abarca una variedad de aspectos

cruciales para la eficiencia y seguridad de la cAmara.

La ficha técnica proporciona una vision general de las especificaciones clave de la camara,

incluyendo capacidad, rango de temperatura, humedad y otras caracteristicas relevantes.
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Las condiciones de servicio describen los entornos en los que la cAmara debe operar de
manera Optima, teniendo en cuenta factores como la temperatura ambiente y la

electricidad requerida.

La lista de repuestos detalla las piezas esenciales que pueden requerir reemplazo con el
tiempo, permitiendo una gestion proactiva del inventario. El proceso de montaje ofrece
instrucciones paso a paso para ensamblar la cAmara, asegurando una instalacion precisa y
segura. Las dimensiones precisas se proporcionan en los planos, facilitando la

planificacion del espacio necesario.

Las instrucciones de montaje guian a los técnicos a través de los pasos para ensamblar
componentes y sistemas de manera correcta. Las instrucciones de funcionamiento detallan
como utilizar la camara de manera segura y eficiente, desde el encendido hasta la

configuracion de parametros.

Las normas de seguridad son fundamentales para proteger a los operadores y el equipo.
Estas instrucciones abarcan practicas seguras, protocolos de emergencia y precauciones
necesarias durante la operacion. Las instrucciones de mantenimiento describen las rutinas
recomendadas para asegurar el rendimiento a largo plazo, incluyendo limpieza,

inspecciones y mantenimiento preventivo.

Finalmente, los planos ofrecen representaciones visuales detalladas de la estructura y los
componentes internos de la camara. Estos planos son esenciales para una instalacion
precisa y para brindar una vision general de como funcionan los diferentes sistemas en

conjunto.
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3.1.2.1. Ficha técnica

Tabla 7: Ficha técnica

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA CIVIL Y MECANICA

CARRERA DE INGENIERIA MECANICA

FICHA DE:

MAQUINA

| [EQUIPO X

| [ sISTEMA

TALLER INDUSTRIAL

CODIGO:

DP-130CA01-D

CAMARA DE ACONDICIONAMIENTO DE

MUESTRAS

CARACTERISTICAS GENERALES

STEAM/HEATING
MODELO UNIT MOD. DAT AMPERAJE 8A
TECH
TEMPERATURA o
DE UTILIZACION 34°C. MARCA ADEUCARPI
TIEMPO MAXIMO
VOLTAJE 220V DE CARGA DE 20 a50 min
HUMIDIFICACION
HISTERISIS DE
FRECUENCIA 60 Hz HUMIDIEICAION 2% a 10%
227cm x 53.5cm x
DIMENSIONES 91.5cm PESO 103 kg
COMPONENTES
Ventilador Sensor de nivel
Electrovalvula 24 VAC Resistencia doble M
Sensor de humedad Sensor de temperatura

Data logger

Panel de control

FUNCION PRINCIPAL

Exponer las muestras individualmente al aire circulante y al pre-acondicionamiento de humedad relativa y temperatura.

Las muestras llegan a tener las mismas condiciones distribuidas en toda la muestra verificando estos datos por medio de
los sensores que tiene la cAmara.
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3.1.2.2. Condiciones de servicios.

La cAmara de acondicionamiento es una maquina disefiada para ser utilizada por
personal especificamente capacitado consciente de los limites de uso y potencial
de la maquina.

La cdmara de acondicionamiento fue estudiada, disefiada y fabricada para la
realizacion de ciclos calentamiento y humidificacion no debe ser usado para otras
actividades.

La camara de acondicionamiento NO tendrd que ser activada, programada o
limpiada por personas que no han leido este manual y que no han sido previamente
informados sobre como utilizar la camara misma.

El nivel de humedad al que se debe utilizar la cAmara varia entre el 30% y el 95%
porcentaje de humedad relativa.

3.1.2.3. Lista de repuestos.

Ventilador

Electrovalvula 24 VAC

Sensor de humedad

Data logger

Sensor de nivel

Resistencia doble M

Sensor de temperatura

Panel de control

Bandeja de muestras

Enchufe trifasico 220V
Recolector de agua condensada
Seguro de la puerta hidraulico
Paneles laterales acero AlISI 304
Panel superior AISI 304.

Panel superior sandwich
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e Panel trasero AISI 304

¢ Ruedas industriales

e Puerta

e Soporte de bandejas

e Manguera

e Cable de baja tension hasta 750V

3.1.2.4. Proceso de montaje.
e Coloque como se indica en este dibujo, uno de las dos jambas traseras, trasera
inferior transversa y uno de los dos inferiores mas largo. Utilice los tornillos
autorroscantes fltting (5,5 X 32 cabeza hexagonal) para fijar los tres travesafios

firmemente.

Figura 9: Proceso de montaje 1 [16].

e Inserte los paneles laterales y traseros, luego coloque y sujete firmemente la

segunda parte trasera jamba y el segundo larguero inferior [16].
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Figura 10: Proceso de montaje 2
e Proceda con el montaje de los otros paneles laterales y las dos jambas frontales.

Colocar los dos perfiles laterales de proteccion del rack y fijarlos con los tornillos

autorroscantes (cabeza de cruz 4,2x16) [16].

Figura 11: Proceso de montaje 3 [16]
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e Proceda con el montaje de la carroceria, pero teniendo cuidado de respetar el
siguiente orden:
Primero: inserte la unidad de ventilador, calentador y vapor.
Segundo: colocar el primer panel superior que esta provisto de un ojal que permite el paso
de la funda y tubo de carga de agua
Tercero: inserte los paneles de techo restantes.
Cuarto: colocar y fijar el frontal horizontal atravesar [16].

Figura 12:Proceso de montaje 4 [16].

e Inserte el panel frontal, luego el travesafio de soporte trasero inferior.
Colocar las calzas de plastico y sellar todas las juntas entre paneles y perfiles con silicona

[16].
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Figura 13:Proceso de montaje 5 [16]

e Complete el montaje fijando el panel de control electromecanico. Inserte la puerta
de persiana en las bisagras y conecte el enchufe multitipo a la toma ubicada en la
parte posterior del panel de control.

Al final, instale las sondas internas de luz, temperatura y humedad y, una vez realizada la
prueba, fije el perfil de proteccion de rango de la unidad a unos 2 cm del propio grupo.
Durante la prueba, ajuste las aletas inferiores para la difusion del flujo de aire (actuando

sobre el obturador colocado en la parte superior de la unidad) [16].
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Figura 14: Proceso de montaje 6 [16].

3.1.2.5. Dimensiones.
C

S w— —
U A

O]

LT U

Figura 15: Dimensiones
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A= 227 cm
B=53.5cm
C=915cm

3.1.2.6. Instrucciones de montaje

Preparacion:

e Revisar el contenido del paquete donde viene el equipo y asegurarse de que todos
los componentes estén incluidos.
e Verificar que tengas todas las herramientas necesarias para el montaje, como los
siguientes.
Destornilladores: llaves hexagonales, destornilladores de diferentes tamarfios, tanto de
cabeza plana como de estrella y llaves he, para ajustar tornillos y fijar componentes.
Alicates: los alicates de punta fina y los alicates de corte pueden ser Utiles para sujetar y
manipular cables, asi como para cortar alambres y cables.
Tijeras: unas tijeras afiladas seran necesarias para cortar materiales como cintas adhesivas,
cables y otros elementos similares.
Nivel: un nivel de burbuja te ayudara a asegurarte de que la camara se instale de manera
nivelada y esteé equilibrada.
Cinta métrica o regla: necesitaras medir y marcar las ubicaciones para los componentes,

por lo que una cinta métrica o una regla seran herramientas Utiles.
Ubicacion:

e Seleccionar un lugar para montar la cAmara de acondicionamiento de muestras.
Debe estar en una superficie plana y estable.
e Asegurarse de que haya suficiente espacio alrededor de la cdmara, 1.50 metros

alrededor de esta para permitir un facil acceso y mantenimiento.
Ensamblaje del marco:

e Armar el marco de la cAmara en el proceso de montaje.
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e Utilice los tornillos autorroscantes fltting (5,5 X 32 cabeza hexagonal) para fijar
los tres travesafios firmemente.

e Inserte los paneles laterales y traseros, luego coloque y sujete firmemente la
segunda parte trasera jamba y el segundo larguero inferior.

e Proceda con el montaje de los otros paneles laterales y las dos jambas frontales.
Colocar los dos perfiles laterales de proteccion del rack y fijarlos con los
tornillos autorroscantes (cabeza de cruz 4,2x16).

e Asegurarse de apretar todas las conexiones y tornillos de manera segura.
Instalacién del sistema de acondicionamiento:

e Colocar los componentes del sistema de acondicionamiento de muestras (como
filtros, calentadores, enfriadores, etc.) en los lugares designados.

e Asegurase de que todas las conexiones estén seguras y sin fugas.
Sellado y aislamiento:

e Verificar que todas las juntas y aberturas estén selladas para evitar fugas de aire o
humedad no deseadas.

e Aplicar aislamiento térmico segun las siguientes instrucciones

e Seleccion del material aislante: Elegir un material que tenga propiedades de
aislamiento térmico como baja conductividad térmica. Algunas opciones comunes
son la espuma de poliuretano, el poliestireno expandido (EPS), la lana de roca o la
fibra de vidrio.

e Preparacion de las superficies: Antes de aplicar el aislamiento, asegurarse de que
las superficies estén limpias y libres de polvo, grasa u otros contaminantes. Esto
garantizara una buena adhesion del material aislante.

e Aplicacion del aislante en las paredes: Cortar el material aislante en paneles con
el tamafio para cubrir las paredes de la camara de acondicionamiento de muestras.

Aplicar un adhesivo térmico resistente al calor en la parte posterior del panel y
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luego pegar el panel directamente sobre las paredes de la cAmara, asegurandose de
cubrir completamente la superficie.

e Aislamiento en las puertas y juntas: Prestar especial atencion a las puertas y juntas
de la camara, ya que pueden ser puntos débiles para la transferencia de calor.
Aplicar tiras o cintas de sellado aislante en las juntas de las puertas para asegurar
un cierre hermético. También se puede utilizar paneles aislantes en las puertas si
es necesario.

Verificacion de la instalacion: Una vez aplicado el aislamiento, verificar que no haya
espacios 0 huecos en el material y que esté correctamente adherido a las superficies.
Realizar una inspeccion visual para asegurarte de que todas las areas estén cubiertas

adecuadamente
Instalacion del sistema de control:

Conectar los dispositivos de control de la cAmara, como sensores, pantallas y sistemas de
monitoreo.
Asegurarse de que todos los componentes estén correctamente conectados y funcionando

correctamente.
Pruebas y ajustes:

Antes de usar la camara, realizar pruebas de funcionamiento para verificar que todos los
sistemas estén operativos.
Ajustar los parametros de control segun sea necesario para garantizar un rendimiento

optimo de la camara.

3.1.2.7. Instrucciones de funcionamiento.

Encendido y preparacion:

e Asegurarse de que la cdmara esté conectada a una fuente de alimentacion con un
voltaje de 220 V.
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e Verificar que todos los sistemas de control estén encendidos y funcionando
correctamente.
e Ajustar los controles de temperatura, humedad u otros pardmetros de acuerdo con

los requisitos de tu muestra y el experimento o prueba que se esté realizando.

TABLE 1 Standard Atmaspheres for Testing Various Materials

Material Temperature Relative Humidity %% ASTM Standard
Textiles, general, ather fhan narwoven, 21 = 1T (70 = 2F) 65+ 2 D17TG
tire cords and glass fiber
Nonwovens (includes paper) 23 21T (734 £ 18%F) a2 D775
Plastics and alectrizal insulating 23+ 20 (734 = 16°F) 505 D&14
miaterials
Glass fiber products:
Plastic applications 23 =2T (734 = 36 S0+5 D618
Texlike applications 21 =10 (70 = 27) §5+5 (R Pl
Tire cords;
Rayan 24+ 2T (75 = 36F) 55+2 D85
Paolyester, Aramid, Nylon 24 £ 2T (75 = 36°F) 9r5 D 885

Figura 16:Tabla temperatura, humedad relativa y normativa a la cual se rige [17]

Carga de muestras:

e Colocar las muestras en la camara de acuerdo con los protocolos y las
instrucciones especificas del experimento dados por la norma iso 3795.

e Asegurate de que las muestras estén correctamente etiquetadas y aseguradas dentro
de la camara.

e Evitar sobrecargar la camara para permitir una circulacion de aire alrededor de las
muestras, colocar maximo 15 bandejas de 60x40 cm con un maximo de 5 muestras

por bandeja
Ajuste de parametros de control:

e Utilizar los paneles de control o las interfaces de usuario para establecer y ajustar
los pardmetros de control, como temperatura, humedad, etc. El valor de
temperatura segun el ensayo vertical es 22°C £ 2°C y el valor relativo de humedad
es 55% =+ 5%. El valor de temperatura segun el ensayo horizontal es 23°C + 2°C y

el valor relativo de humedad es 50% =+ 5%.
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Establecer los valores deseados y asegurarte de que los sistemas de control estén
funcionando correctamente.
Para encerar el valor de temperatura se presiona el siguiente boton y se mira el

valor en la pantalla encima del boton.

_

&

f

Figura 17: Botdn de temperatura

Lo siguiente para manipular el valor de temperatura se aumenta con el boton de

mas y disminuye con el boton de menos.
L —3 r+

Figura 18: Botones para aumentar y disminuir

Para encerar el valor de humedad se presiona el siguiente boton y se mira el valor

en la pantalla encima del boton.

Figura 19: Boton de humedad
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e Para manipular el valor de humedad se aumenta con el boton de mas y disminuye

SE

Figura 20: Botones para aumentar y disminuir

con el botén de menos

Monitoreo de condiciones:

e Utilizar los sistemas de monitoreo y los sensores integrados para supervisar las
condiciones dentro de la camara, como temperatura, humedad.
e Verificar periédicamente los valores medidos y compéralos con los rangos

deseados. Realizar ajustes si es necesario.

3.1.2.8. Normas de seguridad

Conocimiento del equipo:

e Familiarizarse con el funcionamiento y las caracteristicas especificas de la camara
de acondicionamiento de muestras mediante la lectura del manual de usuario
proporcionado.

e Asegurarse de entender el proposito y los limites de funcionamiento de la cAmara.
Manipulacién de muestras:

e Sequir las practicas adecuadas de manipulacion de muestras y utilizar equipos de
proteccion personal (EPP) segun sea necesario, como guantes, gafas de seguridad
y batas.

e Verificar el tiempo en que las muestras estaran en la cAmara dependiendo del

material.
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Minimum

Fiber Conditioning
Period, h

Animal fibers (for example, wool) and 8

regenerated proteins
Vegetable Fibers (for example, cotton) 6
Viscose 8
Acetate 4
Fibers having a regain less than 5 %

at 65 % relative humidity 2

Figura 21:Tabla de acondicionamiento del material segin el periodo medido [18]

Conexion eléctrica:

e Asegurarse de que la camara esté conectada a una fuente de alimentacion de 220V.

e Utilizar cables de bajo voltaje de hasta 750V y enchufes trifasicos en buen estado.
Condiciones ambientales:

e Siempre operar la camara en un entorno bien ventilado para evitar la acumulacién
de calor o gases nocivos.
e Asegurese de que la camara esté ubicada lejos de fuentes de calor, radiadores,

llamas abiertas o sustancias inflamables.
Monitoreo y supervision:

e Supervisar constantemente los parametros de funcionamiento, como la
temperatura y la humedad dentro de la cAmara. El valor de temperatura segun el
ensayo vertical es 22°C + 2°C y el valor relativo de humedad es 55% * 5%. El
valor de temperatura segun el ensayo horizontal es 23°C + 2°C y el valor relativo
de humedad es 50% + 5%.
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e Configurar alarmas y sistemas de seguridad para alertar en caso de que los

parametros de control se salgan de los rangos deseados.

Figura 22: Boton de alarma

Acceso Yy seguridad:

e Limitar el acceso a la camara a personal autorizado y capacitado.
e Asegurarse de que los interruptores de emergencia y los sistemas de apagado de la

camara sean claramente identificables y accesibles en caso de necesidad.

o% ot .
olo, .

=] [+ (&4 =) (O] 4

Figura 23: Botones de sistemas de apagado

Emergencias:

e Establecer y comunicar los procedimientos de respuesta a emergencias, como
fugas de gases, incendios o mal funcionamiento de la cAmara.
e Asegurarse que los numeros de teléfono de los servicios de emergencia locales y

del distribuidor del equipo este a la vista y sea claramente identificable.
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Figura 24:NUmeros de teléfono de los servicios de emergencia locales y del distribuidor del equipo

3.1.2.9. Instrucciones de mantenimiento.

Limpieza regular:

e Apagar la cAmara y desconectarla de la fuente de alimentacidn antes de comenzar
cualquier tarea de limpieza.

e Utilizar productos de limpieza suaves y no abrasivos para limpiar las superficies
internas y externas de la camara.

e Prestar especial atencion a las areas propensas a acumulacion de polvo, suciedad
o residuos, como los filtros de aire y las juntas de la puerta.

e Asegurarse de que todas las superficies estén completamente secas antes de

encender la cAmara nuevamente.
Calibracion de sensores:

e Verificar la calibracion de los sensores de temperatura, humedad u otros

parametros segun las indicaciones del fabricante.

e Realizar calibraciones periddicas segun sea necesario para garantizar mediciones

precisas y confiables.
Verificacion de fugas:

e Realizar inspecciones regulares para identificar posibles fugas de aire o humedad.
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e Verificar las juntas de la puerta, las ventanas o cualquier otra &rea propensa a

fugas.
Mantenimiento del sistema de acondicionamiento:

e Seguir las instrucciones del fabricante para el mantenimiento regular de los
componentes del sistema de acondicionamiento, como deshumidificadores,
calentadores, enfriadores, etc.

e Limpiar los componentes segln sea necesario y reemplazar los filtros o elementos

desechables de acuerdo con las recomendaciones del fabricante.
Lubricacion de partes mdviles:

e Sila camara tiene partes moviles, como bisagras o rieles, verificar si es necesario
aplicar lubricacion segun las instrucciones del fabricante.
e Utilizar el lubricante recomendado y aplica la cantidad adecuada para asegurar un

funcionamiento suave y evitar el desgaste prematuro.

Registro de mantenimiento:

e Llevar un registro de las tareas de mantenimiento realizadas, como limpieza,
calibracion, reemplazo de filtros, etc.
e Registrar las fechas de las actividades de mantenimiento y cualquier observacion

relevante sobre el estado de la cAmara.

3.2. Analisis de datos.
3.2.1. Andlisis AMFE
Como se menciond previamente, el analisis de Analisis de Modo y Efecto de Falla
(AMFE) brinda la oportunidad de identificar y proponer medidas correctivas o
recomendaciones para abordar cualquier fallo funcional que pueda ocurrir en uno o varios

elementos que integran una maquina o equipo. Esto se realiza con el objetivo de evitar
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complicaciones durante su operacion al comprender tanto la forma en que ocurre la falla,

su causa principal y su impacto.

En el presente momento, es aconsejable que el mantenimiento no se centre Unicamente en
incrementar la disponibilidad constante de las maquinas, sino que también se preocupe
por mejorar la gestion y organizacion (preparacion de tareas y planificacion) de las labores

de mantenimiento.

Para llevar a cabo este andlisis, el primer paso consiste en seleccionar el componente que
se va a examinar. A continuacion, se describe su funcidn, asi como los posibles fallos que
pueden ocurrir, su forma de manifestarse, las causas subyacentes y los efectos potenciales
que pueden generar. Una vez completada esta etapa, identificamos el nivel de gravedad,
frecuencia y deteccion de los fallos, para luego calcular el IPR (indice de Prioridad de

Riesgo) y establecer las acciones correspondientes para resolverlos.
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3.2.1.1. Sistema mecénico.

Tabla 8: Analisis AMFE del sistema mecanico de camara de acondicionamiento

ANALISIS AMFE
Laboratorio de
) L . . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracioén: 23
LIM
e g STEAM/HEATING 0. Chrisi
) admara de ng. Christian

Magquina: . ) Modelo: UNIT MOD. DAT | Revisado por: Fecha de 01/06/20

acondicionamiento : Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian

Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20

: Castro aprobacion: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
1.Aplicar recubrimientos
1 Coloracién d 1.Exposiciona la | 1.Posibilidad de protectores o
.Coloracion de -
Proporcionar acceso y o humedad infiltracion de 2 7| 8| 42 | tatamientos de
B oxido en el panel. » fici
Panel lateral acero AlSI proteccion a los 1.Corrosion. prolongada. humedad alta. Superticte.
1 . 2.Abolladuras en el » o
304 componentes internos de la | 2.Deformacion 2. Golpes por 2.disminucién 2.Desplazar la camara de
. pane . .
camara desplazar de de la integridad forma que se eviten
forma incorrecta | estructural 2 3 |3| 18 golpes.
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L o . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
cs d STEAM/HEATING Ina. Christi
&dmara de ng. Christian
Maguina: - Modelo: UNIT MOD. DAT | Reyisado por: ‘ Fecha de 01/06/20
acondicionamiento : Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecanico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
1.Aplicar recubrimientos
1.Exposiciénala | 1.Posibilidad de protectores o
. 1.Coloracion de o . 2 T3 42 - d
Proporcionar acceso y . humedad infiltracion de tratamientos de
. y oxido en el panel. B fici
Panel superior acero proteccion a los 1.Corrosion. prolongada. humedad alta. Superticte.
2 . 2.Abolladuras en el » o
AISI 304 componentes internos de la | 2.Deformacion 2. Golpes por 2.disminucion 2.Desplazar la camara de
. pane . .
camara desplazar de de la integridad ) 3 3 18 forma que se eviten
formaincorrecta | estructural golpes.
1.Aplicar recubrimientos
1.Exposiciona la | 1.Posibilidad de protectores o
) 1.Coloracion de oo 2 73] 42 tratamientos d
Proporcionar acceso y o humedad infiltracion de ratamientos de
B oxido en el panel. » fici
Panel trasero acero proteccion a los 1.Corrosion. prolongada. humedad alta. Superticte.
3 . 2.Abolladuras en el » L
AISI 304 componentes internos de la | 2.Deformacion 2. Golpes por 2.disminucion 2.Desplazar la cdmara de
. pane . .
camara desplazar de de la integridad 5 3 3 18 forma que se eviten
forma incorrecta estructural golpes.
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L o . 25/05/20
Seccién: Investigacién Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
cs d STEAM/HEATING Ina. Christi
) &dmara de ng. Christian
Méquina: . . Modelo: UNIT MOD. DAT Revisado por: Fecha de 01/06/20
acondicionamiento : Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
1.Presencia de 1. Presencia de 1 Posible riesgo
Brindar estabilidad y 6xido en los sustancias d . o
| § ) | e 3 8 | 3| 72 | 1.Aplicar recubrimientos
soporte para las soportes de corrosivas en e Ny, .
bandei i bandei L Corrosis om0 e | contaminacion protectores o tratamientos
. andejas que contienen andejas. .Corrosion. entorno de la .
4 Soporte de bandejas . B ) de las muestras. de superficie
las muestras en la 2. Deformacion en 2.Deformacion camara .
i 2. posibilidad 2. Implementar refuerzos
camara de los soportes de prolongada. o
o ] ) L de caida de las 2 8 | 4 64 estructurales adicionales
acondicionamiento bandejas 2.Disefio
inadecuado muestras.
1. Inspeccionar
1. Fugas en el 1. Dafo al 1. Ineficiente , visualmente la bandeja
movilizar el recoleccion y 1 5121
Recoger y drenar el recolector de agua ened drenaie del regularmente en busca de
contenedor y renaje de - :
agua condensada condensada. ) ) signos de fugas o grietas.
B vaciar el fluido. agua
Recolector de agua generada por el proceso | 2.Coloracion de 1.Desgaste. . 2. Aplicar recubrimientos
5 . . . » 2.Presencia de condensada
condensada de acondicionamiento oOxido en el 2.Corrosion I 2 Presemia.de protectores o tratamientos
de muestras en la recolector de agua ' i ci
) 9 corrosivas en el fisuras por 2 3 | 3] 18 de superficie.
camara condensada
entorno de la exceso de
cémara oxidacién
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L o . 25/05/20
Seccién: Investigacién Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
cs d STEAM/HEATING Ina. Christi
) &dmara de ng. Christian
Méquina: . . Modelo: UNIT MOD. DAT Revisado por: Fecha de 01/06/20
acondicionamiento TECH : Castro revision: 23
Ing. Christian
Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
Proporcionar acceso al . . » 1.Contaminacio
interior de a 1. Fuga de aire a 1.Desalineacion 1 Reali bas d
interior de la camara y . Realizar pruebas de
) través de la puerta. de la puerta. n del entorno de 2 8 |4 64 hermeticidad pericdi
asegurar un cierre . . . : ermeticidad periddicas
. 2. Ruido excesivo 1.Adherencia. 2. Uso trabajo no )
6 Puerta hermético para . . d d para detectar fugas de aire
durante la apertura | 2.Adherencia prolongado sin £seado. )
mantener las . L 2D t 2. Lubricar regularmente
o ) o cierre de la puerta lubricacion o -Desgaste ) a2l 16 ]
condiciones internas mantenimierto adicional de las las bisagras de la puerta
controladas bisagras
) 1. Desgaste 1.falta de 1.Apertura no
Asegurar el cierre y excesivo del piston lubricacién intencionada de 1.Lubricar regularmente.
blogueo seguro de la o la puerta 1 515 25
) del seguro de la periddica del p 2. Disponer del espacio
. Seguro de la puerta puerta de la cdmara de . 1.Desgaste. (st » pérdida de |
o o . puerta. . piston. .Pérdida de la i
hidraulico acondicionamiento de . 2.Grietas . para maniobrar la puerta
T estras mediante un 2 Grietasen el 2.Dafio causado capacidad de con seguridad.
cuerpo del cilindro por golpes o 1 5 |2 10
mecanismo hidraulico . blogueo
Impactos hidraulico
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L o . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracién: 23
LIM
cs d STEAM/HEATING Ina. Christi
&dmara de ng. Christian
Maguina: - Modelo: UNIT MOD. DAT | Reyisado por: ‘ Fecha de 01/06/20
acondicionamiento : Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
1.Presencia de 1. Presencia de : ;
o . 1 Posible riesgo 1. Aplicar
oxido en las sustancias d o
) ) € 3 8 | 3| 72 | recubrimientos
Contener y soportar las bandejas de corrosivas en el contaminacién rotectores o
muestras dentro de la muestras. 1.Corrosion. entorno de la
8 Bandeja de muestras ) . B ) de las muestras. tratamientos de
camara de 2. Deformacion en 2.Deformacion camara. . =
o ) . 2.Posibilidad superficie
acondicionamiento las bandejas de prolongada. ) 8 4 64 2 mol ; "
L : . Implementar refuerzos
muestras 2.Disefio de caida de las cructurales adicional
estructurales adicionales
inadecuado muestras.
1. Inspeccionar
L . visualmente la bandeja
1.Movimiento de | 1 Dificultad 1 5 |2 10
of | idad d D . . desol regularmente en busca
recer la capacidad de .Desgaste excesivo ; para desplazar .
imiento v Facilitar el del i la camara sobre la.C4 d de signos de fugas o
movimiento y facilitar e e las ruedas. i a cadmara de
. . ) . » 1.Desgaste. superficies o . grietas.
9 Ruedas industriales traslado de la camara de 2. Desalineacion al . rugoSas o acondicionamie » .
o . 2. Adherencia g 2 Verificar y corregir el
acondicionamiento de desplazarse irrequlares nto. .
) g ’ » Dinestabilidad montaje de las ruedas
muestras. ; . Inestabilidal 2 3 4 24
2. Montaje de la A para garantizar una
; e la camara
incorrecto alineacion
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L . . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
cs g STEAM/HEATING Ina. Christi
admara de ng. Christian
Maéquina: . . Modelo: UNIT MOD. DAT | Revisado por: Fecha de 01/06/20
acondicionamiento ) Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
) Castro aprobacién: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G |D| IPR
1.Aplicar recubrimientos
1.Exposiciénala | 1.Posibilidad de protectores o
. 1.Coloracion de o . 1 512 10 - d
Proporcionar acceso y o humedad infiltracion de tratamientos de
) B oxido en el panel. » fici
Panel superior proteccion a los ) 1.Corrosion. prolongada. humedad alta. Superticte.
10 ) ) ) 2. Picaduras en el » o
sandwich componentes internos de la | 2.Deformacion 2. Golpes por 2.disminucién 2.Desplazar la camara de
) pane . .
camara desplazar de de la integridad ) 3 3 18 forma que se eviten
forma incorrecta estructural golpes.
1. Inspeccionar
1. Desgaste, dafio visualmente la manguera
Ani érdi 2 7 |2 28
mecanico, 1. Pérdida de regularmente para
1. Sobre conexion control del -
Transportar el fluido para | 1. Fugas de fluido. ) o ] detectar signos de
» calentamiento. deficiente. fluido. d
11 Manguera el proceso de 2. Obstruccion » o esgaste.
L 2. Sobre 2. Acumulacion 2. Restriccion o
humidificacion . . 2. Evitar dobleces
calentamiento de sedimentos, bloqueo del
2 3 |3 18 i
dobleces, flujo de fluido excesivos en la
colapsos manguera.
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3.2.1.2. Sistema Eléctrico.

ANALISIS AMFE
Laboratorio de
) L . . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
ca g STEAM/HEATING Ina. Christi
admara de ng. Christian
Maéquina: . . Modelo: UNIT MOD. DAT | Revisado por: Fecha de 01/06/20
acondicionamiento : Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion .
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
1. Realizar limpieza
El ventilador impulsa el periodica del ventilador
1. Desbalanceo de L
flujo de aire dentro de la 2 7 12| 42 | ylasaspas para eliminar
las aspas del 1.Vibraciones -
camara de ) P 1. Acumulacion ] ) y la acumulacion de
o . ventilador. . . ruido excesivos. iedad
) acondicionamiento, 1. Adherencias. de suciedad. suciedad.
12 Ventilador . . y 2. » 2. Aumento de .
permitiendo la circulacién . 2.Fractura 2. Obstruccion 2. Mantener un espacio
la distribucid i Sobrecalentamiento del fiuio de ai la temperatura
y la distribucion uniforme el flujo de aire i
. del ventilador interna 2 4 |a 32 libre alrededor del
de las condiciones de ventilador para permitir
temperatura y humedad el flujo de aire.
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L o . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
cs d STEAM/HEATING Ina. Christi
&dmara de ng. Christian
Mégquina: S Modelo: UNIT MOD. DAT | Revisado bor- g Fecha de 01/06/20
acondicionamiento por: Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecanico Serie: - Aprobado por: g Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
1.Reemplazo de los
1. Pérdida de sellos y cubrir las fugas.
. 1 Desgaste del . 2 T2z 28 S
1. Fugas de fluido. 1. Sobre " control de flujo 2. Realizar limpieza y
sello.
Controlar y regular el flujo | 2. Bloqueo de la calentamiento. de fluido. imi iodi
13 Electrovéalvula 24 VAC de fluid vl 2 Sob 2.Acumulacion 2 Int » mantenimiento periodico
e fluido valvula . Sobre .Interrupcion 4 i
e de sedimentos o o F; de la valvula para evitar
calentamiento. el flujo de id
contaminantes . 3 3 |4 36 la acumulacion de
fluido sedimentos.
1. Medicion 1. Realizar calibraciones
1. sensor ; imient :]nexat;tadde la 2 8 4 64 periddicas del sensor de
nvejecimiento, umedad.
Medir y monitorear el desgastado. o humedad.
. o 1. Desgaste. contaminacion. 2. Respuesta
14 Sensor de humedad nivel de humedad en la 2. Sensibilidad . . 2. Proteger el sensor de
) ducid 2.Crietas 2. Dafios fisicos lenta o
camara reducida i
al recibir golpes, imprecisa a humedad de posibles
1 8 | 6| 48 fios fisi
desgaste. cambios en la dafios fisicos.
humedad
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
- L - . Fecha de 25/05/20
Seccion: Investigacion Mecénica Marca: ADEUCARPI Elaborado por: Marcel Estacio B
elaboracion: 23
LIM
) STEAM/HEATING e
L Céamara de . Ing. Christian Fecha de 01/06/20
Maquina: L. . Modelo: UNIT MOD. DAT Revisado por: .
acondicionamiento Castro revision: 23
TECH
. . - . . Ing. Christian Fecha de 01/06/20
Sistema: Mecénico Serie: Aprobado por: Castro aprobacién: 23
Valoracion >
L . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto E G | D| IPR
1. Medicion
L Fallo de lect 1 Calibracién inexacta del ) o 5 %0 1. Realizar calibraciones
. Fallo de lectura.
o incorrecta, dafio nivel de fluido. periodicas.
. ) 2.Sensibilidad
. Medir y controlar el nivel . 1. Desgaste. en el sensor. 2. Respuesta 2. Proteger el sensor de
15 Sensor de nivel . i reducida . .
de fluido en la camara 2.Grietas 2. Dafios fisicos lenta o nivel de posibles dafios
al recibir golpes, | imprecisa a los 1 g | 7| s | fisicos.
desgaste cambios en el
nivel de fluido
1 Inspeccionar
) 9 s 45 visualmente las
1. Falla en el 1. Circuito resistencias regularmente
cerrado, flujo .
1. Resistencia L sop aislamiento, ] ot para detectar signos de
. Sobre e corriente : :
Proporcionar un aumento | cortocircuitada. ) sobrecalentamien ) fallas de aislamiento.
. . L calentamiento. eXCesivo.
16 Resistencia doble M de temperatura en la 2. Variacion de to. . 2. Realizar pruebas
) istenci 2. Sobre ) 2. Cambios de
camara. resistencia . i6di ifi
calentamiento Enveiecimient temperatura en periodicas para verificar
nvejecimiento, 1 8 6 48 i i
o la resistencia la resistencia.
dafio fisico. oo
eléctrica

55




ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L o . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
cs d STEAM/HEATING Ina. Christi
) &dmara de ng. Christian
Méquina: . . Modelo: UNIT MOD. DAT Revisado por: Fecha de 01/06/20
acondicionamiento : Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion >
» . ) Recomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
1.Mediciones
L Fallo de 1 Calibracion inexactas de la 5 s | 5| so 1. Realizar calibraciones
. Fallo de lectura. -
o incorrecta, dafio | temperatura periodicas.
. 2. Sensibilidad
Medir y controlar la . 1. Desgaste. en el sensor. 2. Respuesta 2. Proteger el sensor de
17 Sensor de temperatura ) reducida . .
temperatura en la cAmara 2.Grietas 2. Dafios fisicos lenta o temperatura de posibles
al recibir golpes, imprecisa a los 1 8 ; 56 dafios fisicos.
desgaste cambios de
temperatura
1 Inspeccionar
1. Desgaste, dafio 6 visualmente los botones
i 2 9 |2 3
1. Botones o fisico por 1. Mal y controles del panel de
. presionar muy funcionamiento
Controlar y monitorear los | controles L . fuert Gl ol control regularmente
. desgaste. erte. e los controles -
18 panel d ol parametros de la camara de | defectuosos. 2 Sob 5 Int » el | para detectar signos de
anel de contro o . . Sobre . Interrupcioén el panel. R
acondicionamiento de 2. Falla de ) o o desgaste o dafio fisico.
. » calentamiento del suministro 2. Pérdida de
muestras. alimentacion o . 2.Verificar el suministro
eléctrico, energia en el 1 8 4 32
problema en el panel de control eléctrico, incluyendo el
cableado estado de las conexiones.
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ANALISIS AMFE

Laboratorio de
) L o . 25/05/20
Seccién: | Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por-: Marcel Estacio Fecha de
’ elaboracion: 23
LIM
cs d STEAM/HEATING Ina. Christi
&dmara de ng. Christian
Maguina: - Modelo: UNIT MOD. DAT | Reyisado por: ‘ Fecha de 01/06/20
acondicionamiento : Castro revision: 23
TECH
Ing. Christian
Sistema: Mecénico Serie: - Aprobado por: Fecha de 01/06/20
: Castro aprobacion: 23
Valoracion - P
ecomendacion
N° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa raiz Efecto F G | D| IPR
» 1.Verificar y asegurar
1. Conexion yasg
. Lo que el enchufe esté
1.Montaje eléctrica 2 7 |3 42
intermitente o correctamente conectado
incorrecto,
1. Conexion floja. P . y asegurado en el
desgaste del alta de energia. ]
. Proporcionar conexion 2. Desgaste de los 1. Desgaste. receptaculo.
19 Enchufe trifasico 220V oo . contacto. 2.Mala .
eléctrica segura y confiable | contactos 2. Desgaste. 2.Inspeccionar
2.Uso conductividad visualmente los
rolongado eléctrica, 2 318 18
p gadoy ) contactos del enchufe
envejecimiento sobrecalentamie reqularmente.
nto
1 Desgaste, dafio 1. Inspeccionar
fisico, exposicion 1.Riesgo de ) s ) 20 visualmente el cable
1. Dafioenel el descarga regularmente para
aislamiento. 1. Desgaste. eléctrica, -
Cable de baja tensién | Proporcionar una conexién corrosivo. o detectar signos de
20 o . 2. Sobrecarga del 2. Sobre . cortocircuito. desaaste
hasta 750V eléctrica segura y confiable . 2. Corriente . gaste.
cable calentamiento . 2. Riesgo de .
excesiva, . . » 2. Utilizar fuentes de
. incendio, fusion 1 9 |1 9
sobrecalentamien del cable energfa estables.
to.
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3.2.2. Andlisis de criticidad.

En las tablas siguientes se presentd los valores de criticidad que se han calculado para
cada uno de los componentes que conforman el sistema mecanico, eléctrico de la cdmara
de acondicionamiento de muestras. Al igual que en el analisis de Modo y Efecto de Falla
(AMFE), se determind una media general basada en estos valores de criticidad. Esta media
se utilizé para identificar los componentes que se encuentren por encima o por debajo de
dicho valor. Se les asigno a estos componentes un nivel de criticidad alto, medio o bajo

en funcion de su posicion relativa respecto a la media.

Después de realizar este andlisis inicial, se procedié a desarrollar una matriz que relacione
la frecuencia de fallas con las consecuencias resultantes. Esta matriz permitié identificar
y clasificar las areas de mayor criticidad, tanto en términos de frecuencia de las fallas

como de los impactos que dichas fallas podrian tener en los componentes afectados.

Al jerarquizar las areas criticas, se pudo priorizar las acciones y recursos necesarios para
mitigar los riesgos asociados. Esta evaluacion detallada de los componentes y su
exposicion a fallas proporcion6 informacion valiosa para la implementacion de estrategias
de mantenimiento preventivo y la toma de decisiones relacionadas con la mejora del

rendimiento y la seguridad de la camara de acondicionamiento de muestras.

4
Mc Mc
3
< Mc mc
2
- NC NC
0
w
i 1
L NC NC
10 20 30 40 50

CONSECUENCIA

Figura 25: Matriz frecuencia por consecuencia de falla [19]
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En resumen, al tener una identificacion clara de los componentes mas criticos la cAmara
de acondicionamiento de muestras, sera posible desarrollar un plan de mantenimiento
eficiente. Esto significa que se puede establecer las actividades de mantenimiento
prioritarias para cada componente en funcion de su nivel de criticidad calculado. En

consecuencia, las 6rdenes de trabajo también se determinaran en base a esta prioridad.

Este enfoque garantiza que los recursos y esfuerzos se asignen de manera adecuada y se
centren en los componentes que tienen mayor impacto en el funcionamiento y la seguridad
del ascensor. Al priorizar las actividades de mantenimiento en funcién de la criticidad, se
maximiza el tiempo y los recursos disponibles, evitando la realizacion de tareas

innecesarias o el descuido de aspectos criticos.

La implementacion de este plan de mantenimiento basado en la criticidad de los
componentes permite optimizar la eficiencia operativa de la cAmara de acondicionamiento
de muestras, minimizar el riesgo de fallas y maximizar su vida Gtil. Ademas, al tener una
vision clara de las actividades de mantenimiento necesarias, se facilita la programacion y
organizacion del trabajo del personal encargado del mantenimiento, asegurando una
gestion efectiva y oportuna de las tareas requeridas. Esto asegura una gestion efectiva y
oportuna de las tareas requeridas, evitando interrupciones no planificadas y optimizando
el uso del tiempo de mantenimiento. Asimismo, este enfoque basado en la criticidad
proporciona una base solida para la toma de decisiones informadas sobre inversiones en
repuestos y actualizaciones, ya que se puede dar prioridad a aquellos componentes que
desempefian un papel crucial en el desempefio y la seguridad general de la camara de
acondicionamiento de muestras. En Ultima instancia, este enfoque estratégico no solo
mejora la fiabilidad y la longevidad del equipo, sino que también contribuye a la eficiencia

y la tranquilidad en la operacion diaria.
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3.2.2.1. Sistema Mecanico.
Tabla 9: Andlisis de criticidad del sistema Mecénico de la cdmara de acondicionamiento de muestras [19].

ANALISIS DE CRITICIDAD

Laboratorio de
Seccién: Investigacion Mecanica Marca: ADEUCARPI Elaborado Marcel Estacio Fechade | 550510023
por: elaboracion:
LIM
. STEAM/HEATING .
P Camara de . . . Ing. Christian Fecha de
Méquina: acondicionamiento Modelo: UNITTI\:IE%Ia. DAT Revisado por: Castro revision: 01/06/2023
. . - . ) . Ing. Christian Fecha de
Sistema: Mecénico Serie: Aprobado por: Castro aprobacién: 01/06/2023
ELEMENTOS IMPACTO FLEXIBILIDAD COSTOS DE CONSESILEJENCIA ';%E,\?EE%CJQ VALOR JERASSUIA
OPERACIONAL OPERACIONAL MANTENIMIENTO FALLOS SE PRESENTA CRITICIDAD CRITICIDAD

Panel lateral acero AISI 304 10 4 2 1 43 1 43 Semi critico
Panel superior acero AlSI 304 10 4 2 1 43 1 43 Semi critico
Panel trasero acero AlSI 304 10 4 2 1 43 1 43 Semi critico
Soporte de bandejas 6 2 1 1 14 2 28 ‘
Recolector de agua condensada 6 2 1 1 14 1 14
Seguro de la puerta hidraulico 6 4 2 2 28 1 28
Bandeja de muestras 4 2 1 1 10 1 10
Ruedas industriales 2 4 1 1 10 1 10
Panel superior sandwich 4 4 1 1 18 1 18
Manguera 4 2 1 1 10 1 10
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3.2.2.2. Sistema Eléctrico

Tabla 10: Andlisis de criticidad del sistema Eléctrico de la camara de acondicionamiento de muestras [19].

ANALISIS DE CRITICIDAD

ELEMENTOS

IMPACTO
OPERACIONAL

FLEXIBILIDAD

OPERACIONAL

COSTOS DE

MANTENIMIENTO

CONSECUENCIA

FRECUENCIA
CON LA QUE

SE PRESENTA

Laboratorio de

. Investigacion . Fecha de

Seccion: Mecéanica Marca: ADEUCARPI Elaborado por: Marcel Estacio elaboracion: 25/05/2023
LIM
. STEAM/HEATING .

P Camara de . . . Ing. Christian Fecha de
Maquina: acondicionamiento Modelo: UNITTI\:IE(():% DAT Revisado por: Castro revision: 01/06/2023

. . - - ) . Ing. Christian Fecha de
Sistema: Mecénico Serie: Aprobado por: Castro aprobacién: 01/06/2023

VALOR

CRITICIDAD

JERARQUIA
DE
CRITICIDAD

Ventilador 10 4 1 1 42 1 42
Electrovalvula 24 VAC 6 4 2 1 27 1 27 ‘
Sensor de humedad 10 4 1 1 42 1 42 Semi critico

Sensor de nivel 10 4 1 1 42 1 42 Semi critico
Resistencia doble M 10 4 1 1 42 1 42 Semi critico

Sensor de temperatura 10 4 1 1 42 1 42 Semi critico

Panel de control 10 4 1 1 42 1 42 Semi critico

Enchufe trifasico 220V 10 2 1 1 22 1 22

Cable de baja tension hasta 750V 10 2 1 1 22 1 22

Data logger 4 4 1 1 18 1 18

PROMEDIO 30.047619
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3.3.3. Bitacoras de mantenimiento.

Una bitécora de mantenimiento es un documento en el que se registré todas las tareas de
mantenimiento realizadas en un equipo o sistema a lo largo del tiempo. Sirve como una
guia cronoldgica y una fuente de informacién valiosa sobre las intervenciones realizadas,
los componentes atendidos y las observaciones relevantes. Esta bitacora se convierte en
un recurso esencial para los técnicos de mantenimiento, los administradores y los
propietarios de equipos, ya que proporciona una vision clara del historial y el estado de

los activos.

Uno de los principales beneficios de llevar una bitdcora de mantenimiento es la capacidad
de realizar un seguimiento de las actividades realizadas. Al registrar cada intervencion de
mantenimiento, se crea un registro detallado de las tareas realizadas, lo que permite una
facil referencia y una mejor comprension de los trabajos previos. Esto es particularmente
valioso cuando se enfrentan problemas recurrentes o se necesita un mantenimiento
preventivo. La bitacora proporciona un historial completo que facilita la identificacion de
patrones, la deteccion de problemas subyacentes y la toma de decisiones informadas sobre

futuras acciones.

También, la bitacora de mantenimiento permite un mejor control y planificacion del
mantenimiento. Al tener un registro sistematico de las actividades pasadas, se puede
programar y anticipar de manera mas efectiva las tareas futuras. Esto incluye la
programacion de mantenimiento preventivo, la revision de garantias y contratos de
servicio, y la identificacion de patrones de desgaste y reemplazo de componentes clave.
La bitdcora también facilita la gestion del inventario de repuestos, ya que se puede
identificar con precision los componentes que se han reemplazado anteriormente y los que
pueden requerir atencion en el futuro. Ademas de estos beneficios técnicos, una bitacora
de mantenimiento también es una herramienta valiosa para fines de cumplimiento y

documentacion.
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3.3.3.1. Bitacoras de mantenimiento del sistema Mecéanico.

Laboratorio de

Tabla 11:Bitacoras de mantenimiento del sistema Mecénico [5] .

BITACORA DE MANTENIMIENTO

Fecha de reporte

01/01/2018

Componente

Panel lateral acero AlSI

Descripcion de la falla

Coloracion de 6xido en el panel

Actividad realizada

Limpieza y eliminacién de la
coloracion de 6xido en el

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - . . BM-CAM-
Maquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-001
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: ldell

Fecha de
finalizacion

05/01/2018

Observacion

Se procedi6 a realizar una
limpieza exhaustiva del

AlISI 304

panel superior

304 area afectada utilizando
panel lateral P
productos quimicos.
Se llevo a cabo el proceso
Reparacion y eliminacién de de reparacion mediante
2 10/02/2018 Panel lateral acero AlSI Abolladuras en el panel las abolladuras en el panel 14/02/2018 tet_:nlcas de desabollado y
304 pintura para restaurar la
lateral . -
integridad estructural y la
apariencia del panel
Se llevo a cabo el proceso
» Lo de reparacion mediante
Panel superior acero Reparacion y eliminacion de técnicas de desabollado y
3 20/03/2018 Abolladuras en el panel las abolladuras en el panel | 23/03/2018 -
AISI 304 . pintura para restaurar la
superior . -
integridad estructural y la
apariencia del panel
A Lo Se procedi6 a realizar una
Panel superior acero ” Lo lepleza_y ellm!n§C|on de la limpieza exhaustiva del
4 30/04/2018 Coloracion de 6xido en el panel coloracion de 6xido en el 03/05/2018

area afectada utilizando
productos quimicos.
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Laboratorio de

BITACORA DE MANTENIMIENTO

Fecha de reporte

Componente

Panel trasero acero AlSI

Descripcion de la falla

Actividad realizada

Limpieza y eliminacion de la

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - L . BM-CAM-
Méquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-002
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 2de 11

Fecha de
finalizacion

Observacion

Se procedi6 a realizar una
limpieza exhaustiva del

bandejas

seguido de reparacion o
reemplazo

5 10/06/2018 Coloracion de 6xido en el panel coloracion de 6xido en el 13/06/2018 . o
304 area afectada utilizando
panel trasero P
productos quimicos.
Se llevo a cabo el proceso
Reparacion y eliminacién de de reparacién mediante
6 20/07/2018 Panel trasero acero AlSI Abolladuras en el panel las abolladuras en el panel 27/07/2018 tepnlcas de desabollado y
304 pintura para restaurar la
trasero . .
integridad estructural y la
apariencia del panel
Se procedi6 a realizar una
Limpieza y eliminacion del limpieza exhaustiva
7 30/08/2018 Soporte de bandejas Presencia de 6xido en los soportes de bandejas 6xido en los soportes de 05/09/2018 utilizando productos
bandejas quimicos y herramientas
de limpieza
Se llevé a cabo una
Inspeccidn y evaluacién de la inspeccion detallada para
Deformacion estructural en los soortes de deformacién estructural en evaluar el grado de
8 09/10/2018 Soporte de bandejas P los soportes de bandejas, 15/10/2018 | deformacién y determinar

si los soportes pueden ser
reparados o si es necesario
reemplazarlo.
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de
Investigacion

Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
e Camara de . - L . BM-CAM-
Méquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-003
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 3de 11

Fecha de reporte

Componente

Descripcion de la falla

Actividad realizada

Fecha de

19/11/2018

Recolector de agua
condensada

Fugas en el recolector de agua condensada.

Inspeccién y reparacion de
las fugas en el recolector de
agua condensada

finalizacio

24/11/2018

Observacion

Se realizd una inspeccion
minuciosa para identificar
las &reas problematicas y
se procedi6 a realizar las
reparaciones necesarias,
como sellado.

10

29/12/2018

Recolector de agua
condensada

Coloracion de 6xido en el recolector de agua

condensada

Limpieza y eliminacion de la
coloracion de 6xido en el
recolector de agua
condensada

02/01/2019

Se encontrd una coloracién
de 6xido en el recolector
de agua condensada de la

camara de
acondicionamiento de
muestras. Se procedi6 a
realizar una limpieza
exhaustiva utilizando
productos quimicos

11

08/02/2019

Puerta

Fuga de aire a través de la puerta

Inspeccion y ajuste de la
puerta para corregir la fuga
de aire

12/02/2019

Se llevé a cabo una
inspeccién minuciosa para
identificar las areas
problematicas y se
realizaron los ajustes
necesarios para garantizar
un sellado hermético de la
puerta

12

18/03/2019

Puerta

Ruido excesivo durante la apertura o cierre de

la puerta

Inspeccién y mantenimiento
de las bisagras y mecanismos
de apertura/cierre de la
puerta

22/03/2019

Se realizd una inspeccion
minuciosa de las bisagras y
los mecanismos de
apertura/cierre para
identificar posibles puntos

de friccion o desgaste.
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Laboratorio de

BITACORA DE MANTENIMIENTO

Fecha de

Seguro de la puerta

Descripcion de la falla

Desgaste excesivo del piston del seguro de la

Reemplazo del seguro de la

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - L . BM-CAM-
Méquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-004
Sistema: Mecénico - Hoja: 4dell

Actividad realizada

Fecha de

finalizacion

Observacion

Se procedi6 a realizar el
reemplazo del seguro para

seguido de reparacion o
reemplazo segln sea

necesario

13 26/01/2023 S puerta. puerta debido a desgaste 29/01/2023 - .
hidraulico - garantizar un cierre seguro
excesivo
para la puerta.
Inspeccidn detallada del
cilindro del seguro hidraulico L .
Se procedi6 a realizar el
Seguro de la puerta . . - de la puerta para evfaluar la reemplazo del seguro para
14 28/08/2022 - Presencia de grietas en el cilindro gravedad de las grietas y 03/09/2022 - -
hidraulico . - . garantizar un cierre seguro
determinar si es necesaria la
- para la puerta
reparacion o el reemplazo del
componente afectado
Se realizd una limpieza
Presencia de 6xido en las bandejas de Limpieza y eliminacion del exhaustiva utilizando
15 06/06/2021 Bandeja de muestras muestras. 6xido en las bandejas de 10/06/2021 productos quimicos y
muestras herramientas de limpieza
para eliminar el 6xido
Inspeccidn y evaluacién de la
deformacién estructural en .
Deformacioén en las bandejas de muestras las bandejas de muestras Se llevo a cabo el proceso
16 16/03/2022 Bandeja de muestras ! 22/03/2022 de reparacion mediante

técnicas de desabollado
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Laboratorio de
Investigacion

BITACORA DE MANTENIMIENTO

17

Fecha de

27/12/2022

Ruedas industriales

Descripcion de la falla

Desgaste excesivo de las ruedas.

Actividad realizada

Reemplazo de las ruedas
desgastadas por unas nuevas

Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - L . BM-CAM-
Maquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-005
Sistema: Mecénico - Hoja: 5de 11

Fecha de

finalizacion

31/12/2022

Se procedi6 a realizar el
reemplazo de las ruedas
desgastadas por unas
nuevas para garantizar un
movimiento suave y
seguro de la camara .

18

08/02/2023

Ruedas industriales

Desalineacion al desplazarse

Ajuste y realineacion de las
ruedas

12/02/2023

Se procedi6 a realizar un
ajuste y realineacion
cuidadosa del mecanismo
para asegurar un
desplazamiento suave y
sin obstrucciones

19

20/04/2021

Panel superior sandwich

Coloracion de 6xido en el panel.

Limpieza y eliminacién de la
coloracion de 6xido en el
panel afectado

23/04/2021

Se realizé una limpieza
exhaustiva utilizando
productos quimicos y

herramientas de limpieza
para eliminar el 6xido

20

28/04/2023

Panel superior sandwich

Picaduras en el panel

Reparacion de las picaduras
en el panel tipo sandwich

04/05/2023

Se llevo a cabo un proceso
de reparacion, que
involucro el tratamiento de
las areas afectadas, como
la aplicacién de un
sellador y el repintado del
panel para restaurar la

integridad estructural
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Laboratorio de

BITACORA DE MANTENIMIENTO

Fecha de reporte

Componente

Descripcion de la falla

Actividad realizada

Inspeccion y reparacion de
las fugas de fluido en la

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
P Céamara de . - . . BM-CAM-
Maquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-006
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 6 de 11

Fecha de
finalizacion

Observacion

Se procedi6 a inspeccionar
minuciosamente la
manguera para detectar la
fuente de las fugas y se

de la manguera

21 01/01/2022 Manguera Fugas de fluido. o 04/01/2022 . ’
manguera de suministro de realizaron las reparaciones
agua. necesarias, como el
reemplazo de juntas o la
reparacion de grietas
Se realizé una limpieza
22 10/03/2022 Manguera Obstruccién del fluido Limpieza y desobstruceion | 4 ,/,3/5q9, | exhaustiva de la manguera

y se eliminé cualquier
obstruccion presente

Observaciones generales:

Firma de responsable
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3.3.3.2. Bitacoras de mantenimiento del sistema Eléctrico

Tabla 12: Bitacora de mantenimiento del sistema Eléctrico [5]

BITACORA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - . . BM-CAM-
Maquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-007
Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 7de 11

Fecha de

. T Observacion
finalizacion

Fecha de reporte Componente Descripcion de la falla Actividad realizada

Se procedi6 a realizar un
ajuste y equilibrado de las
aspas utilizando
herramientas
especializadas para
corregir el des-balanceo
Se procedi6 a realizar una

Ajuste y equilibrado de las
23 14/03/2022 Ventilador Desbalanceo de las aspas del ventilador. aspas del ventilador para 21/09/2023
corregir el des-balanceo

Inspeccion y limpieza del inspeccién minuciosa del
24 26/01/2022 Ventilador Sobrecalentamiento del ventilador ventilador, verificacion de la | 31/01/2022 | ventilador, limpiandolo de
correcta circulacion del aire posibles obstrucciones

como polvo o suciedad.
Se realizd una inspeccion

Reemplazo de la detallada para determinar
25 30/04/2023 Electrovalvula 24 VAC Fugas de fluido en electrovéalvula 24 VAC. electrovalvula 24 VAC con | 06/05/2023 | el origen de la fuga y se
fugas de fluido procedi6 a reemplazar la

electrovalvula
Se procedi6 a desmontar
la electrovélvula y realizar
17/06/2021 | una limpieza minuciosa
para eliminar
obstrucciones.

Desmontaje y limpieza de la
electrovalvula 24 VAC para
solucionar el bloqueo del
fluido

26 11/06/2021 3 Bloqueo de la electrovélvula
Electrovalvula 24 VAC
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Laboratorio de

BITACORA DE MANTENIMIENTO

Fecha de reporte

Componente

Descripcion de la falla

Actividad realizada

Reemplazo del sensor de

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - L . BM-CAM-
Maquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-008
Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 8de 11

Fecha de

finalizacion

Observacion

Se procedi6 a realizar el
reemplazo del sensor por

sensibilidad

27 21/07/2023 Sensor de humedad Sensor desgastado 27/07/2023 | uno nuevo para asegurar
humedad desgastado o :
una medicion precisa de la
humedad
Se procedi6 a realizar una
Limpieza del sensor para verificacion del sensor y
28 01/04/2022 Sensor de humedad Sensibilidad reducida P P 05/04/2022 | serealiz6 una limpieza y
corregir el fallo de lectura - ) :
calibracion para corregir
el problema de lectura
Se procedi6 a realizar una
Limpieza del sensor para verificacion del sensor y
29 09/09/2022 Sensor de nivel Fallo de lectura. P P 13/09/2022 | serealiz6 una limpieza y
corregir el fallo de lectura ] ) :
calibracion para corregir
el problema de lectura
Reemplazo del sensor de Se reemplazara el sensor
30 17/11/2021 Sensor de nivel Sensibilidad reducida nivel para restablecer su 23/11/2021 | para asegurar mediciones

precisas.
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Laboratorio de

BITACORA DE MANTENIMIENTO

Fecha de reporte

20/04/2023

Componente

Resistencia doble M

Descripcion de la falla

Resistencia cortocircuitada.

Actividad realizada

Reemplazo de la resistencia
doble M cortocircuitada

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - L . BM-CAM-
Maquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-009
Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 9de 11

Fecha de

finalizacion

24/04/2023

Se procedi6 a desconectar
la alimentacién eléctrica y
reemplazar la resistencia
defectuosa por una nueva

32

30/05/2022

Resistencia doble M

Variacién de resistencia

Verificacion y correccion de
la variacion de resistencia en
la resistencia doble M

04/06/2022

Se realizé una inspeccion
para determinar la causa
de la variacion y se
procedi a corregir el
problema

33

26/01/2023

Sensor de temperatura

Fallo de lectura.

Limpieza del sensor de
temperatura para corregir el
fallo de lectura

29/01/2023

Se procedi6 a realizar una
verificacion del sensor y
se realiz6 una limpieza y
calibracion para corregir
el problema de lectura

34

28/08/2022

Sensor de temperatura

Sensibilidad reducida

Reemplazo del sensor de
temperatura para restablecer
su sensibilidad

03/09/2022

Se reemplazara el sensor
para asegurar mediciones
precisas.
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - L . BM-CAM-
Méquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-010
Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 10de11

Fecha de reporte

Componente

Descripcion de la falla

Actividad realizada

Limpieza de los contactos de
los botones o controles

Fecha de
finalizacion

Observacion

Se llevo a cabo una
limpieza minuciosa de los
contactos de los botones

35 06/06/2021 Panel de control Botones o controles defectuosos. 10/06/2021 | utilizando una herramienta
defectuosos del panel de R -
de limpieza para eliminar
control. . .
cualquier residuo o
suciedad
., Se realiz6 una verificacion
Reparacion de |a falla de de los cables y conexiones
36 16/03/2022 Panel de control Falla de alimentacion alimentacion eléctricaen el | 22/03/2022 esy C
para identificar y
panel de control .
solucionar el problema
Se procedi6 a apagar y
e . desconectar la
Verificacion y ajuste de la . AR
L alimentacion eléctrica,
conexion del enchufe 1UETo Se insnecciond
37 2711212022 Enchufe trifasico 220V Conexi6n floja. trifésico de 220V para | 31/12/2022 | 2690 S€ INSpECCIONOy
. . ajustd la conexién para
garantizar una conexion
asegurar un buen contacto
segura y estable 2 U
y eliminar cualquier riesgo
de sobrecalentamiento
Se procedi6 a desconectar
Reemplazo del enchufe la alimentacién eléctrica de
38 08/02/2023 Enchufe trifasico 220V Desgaste de los contactos iy 12/02/2023

trifasico 220V

la cdmara y reemplazar el
enchufe trifasico 220V
por uno nuevo
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Laboratorio de

BITACORA DE MANTENIMIENTO

39

Fecha de reporte

20/04/2021

Componente

Cable de baja tension
hasta 750V

Descripcion de la falla

Dafio en el aislamiento.

Actividad realizada

Reparacion del cable de baja
tension dafiado y
restauracion del aislamiento

Investigacion Ing.
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI Responsable: Gonzalo
Naranjo
LIM
o Camara de . - L . BM-CAM-
Méquina: acondicionamiento Modelo: STEAM/HEATING UNIT MOD. DAT TECH Codigo de bitacora: LIM-011
Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 11de 1l

Fecha de
finalizacion

23/04/2021

Observacion

Es fundamental realizar
una inspeccién minuciosa
del cable y determinar el
alcance del dafio. Se debe

llevar a cabo una
reparacion

40

28/04/2023

Cable de baja tension
hasta 750V

Sobrecarga del cable

Inspeccion y reemplazo del
cable de baja tensién para
evitar la sobrecarga

04/05/2023

Se procedi6 a realizar una
inspeccién minuciosa del
cable para determinar el
alcance del dafio y se
reemplaz6 el cable
afectado para garantizar la
seguridad y el buen
funcionamiento del
sistema eléctrico

Observaciones generales:

Firma de responsable
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3.3. Procedimiento de mantenimiento correctivo.

Seccion:

Laboratorio de
Investigacion
Mecanica

LIM

Marca:

ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

Responsable: Naranjo

Maquina:

Céamara de
acondicionamiento

Modelo:

STEAM/HEATING UNIT
MOD. DAT TECH

Sistema:

Mecénico

ACTIVIDAD:

Serie:

- Hoja: 1de 33

Limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en el panel lateral

[.‘\pqga: la cimara ¥ :im:mmnl.n.rJ

Veritiar productos desmedantes

Limpiesn ¥ eliminaciin de duxido

Asegurar que el panel esté zsm

Registrar en ln hitdoora

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpieza y eliminacion de la coloracion de oxido en el panel lateral

1. Preparacion:
a) Reunir los equipos de proteccidn personal (EPP) necesarios, como guantes, gafas
de seguridad y mascarilla, para garantizar la seguridad durante el procedimiento.
b) Apagar la camara de acondicionamiento de muestras y desconéctala de la fuente
de alimentacion para evitar cualquier riesgo eléctrico.
2. Inspeccion:
a) Realizar una inspeccién visual del panel lateral para identificar la presencia de
coloracion de 6xido. Observar cuidadosamente todas las areas del panel para
asegurarte de detectar cualquier sefial de éxido.

b) ¢Se detecta coloracion de 0xido en el panel lateral?

Si la respuesta es "no", continuar con el paso 7. Si la respuesta es "si", continuar con el

paso 3.
3. Preparacion de materiales y herramientas:

a) Reunir los materiales y herramientas necesarios, como cepillos de cerdas suaves,
pafios de microfibra, agua tibia, jabdn suave y productos desoxidantes o
removedores de 0xido recomendados.

b) Verificar que los productos desoxidantes sean seguros de usar en el material del

panel lateral para evitar dafios adicionales.
4. Limpieza y eliminacion de oxido:

a) Utilizando un cepillo de cerdas suaves, eliminar suavemente el polvo y la suciedad
superficial del panel lateral.

b) Preparar una solucién de agua tibia y jabdn suave en un recipiente.

¢) Humedecer un pafio de microfibra en la solucion de limpieza y frotalo suavemente
sobre el area afectada por el 6xido. Asegurate de no aplicar demasiada presion para

evitar dafiar el panel.
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d) Si el 6xido persiste, ¢Se ha utilizado productos desoxidantes o removedores de

Oxido antes en el panel lateral?

Si la respuesta es "no", aplicar el producto desoxidante o removedor de O&xido

recomendado. Continuar con el paso 5. Si la respuesta es "si", continuar con el paso 4e.

e) Utilizar un cepillo de cerdas suaves para frotar el producto desoxidante sobre el
area afectada.
f) Enjuagar el panel lateral con agua limpia y sécalo con un pafio de microfibra
limpio y seco.
5. Inspeccién final:
a) Realizar una inspeccion visual final del panel lateral para verificar que se haya
eliminado por completo la coloracion de oxido. Asegurate de revisar todas las

areas previamente afectadas.

b) ¢Se ha eliminado por completo la coloracion de éxido del panel lateral?

Si la respuesta es "si", continuar con el paso 6. Si la respuesta es "no", repitir el proceso

de limpieza y eliminacién de 6xido en el area especifica afectada. Vuelve al paso 4e.
6. Pruebas y restablecimiento:

a) Antes de volver a encender la camara de acondicionamiento de muestras,
asegurase de que el panel lateral esté completamente seco.
b) Volver a conectar la cAmara a la fuente de alimentacion y encenderla para verificar

que funcione correctamente.

7. Documentacién: Registrar el posible procedimiento de mantenimiento correctivo

realizado en la bitdcora de mantenimiento de la camara de acondicionamiento de muestras.
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Laboratorio de

Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

. Ing. Gonzalo
LIM Responsable: Naranjo
Maquina: Céamara de Modelo: STEAM/HEATING UNIT
quina: - condicionamiento ) MOD. DAT TECH
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 2de33
ACTIVIDAD: Reparacion y eliminacion de las abolladuras en el panel lateral
| P ropermcifm |
Insperricn

8 berTlasd

PIECIRDE .

Evhmciin

-]

Hopeeream muaml

Arnitwedn v rowianzaciis

P'rarhas v retaliccamizin

Do scwim

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Reparar y eliminar las abolladuras en el panel lateral de una cédmara de

acondicionamiento de muestras:
1. Preparar:

a) Reunir los equipos de proteccion personal (EPP) necesarios, como guantes, gafas de

seguridad y mascarilla, para garantizar la seguridad durante el procedimiento.

b) Apagar la cAmara de acondicionamiento de muestras y desconectarla de la fuente de

alimentacion para evitar cualquier riesgo eléctrico.
2. Inspeccionar:

a) Realizar una inspeccion visual del panel lateral para identificar las abolladuras
presentes. Observar cuidadosamente todas las areas del panel para asegurarse de detectar

cualquier abolladura.

b) ¢Se detectan abolladuras en el panel lateral?
Si la respuesta es "no", continuar con el paso 6.
Si la respuesta es "'si", continuar con el paso 3.
3. Evaluar la magnitud de las abolladuras:

a) Evaluar la magnitud de las abolladuras para determinar si se pueden reparar utilizando

métodos manuales o si se requiere la ayuda de un profesional.
b) ¢Las abolladuras son menores y pueden ser reparadas manualmente?

Si la respuesta es "no", buscar asistencia profesional para la reparacion. Continuar con el

paso 6.
Si la respuesta es "'si", continuar con el paso 4.

4. Reparar manualmente las abolladuras:
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a) Utilizar herramientas, como una ventosa o un martillo de goma, intentar desabollar

suavemente las areas afectadas.

b) Aplicar presién gradual y constante en la abolladura para intentar enderezar el panel.

Tener cuidado de no aplicar demasiada fuerza y causar dafios adicionales.
c) ¢Las abolladuras se han corregido satisfactoriamente?

Si la respuesta es "no", considerar buscar asistencia profesional para la reparacion.

Continuar con el paso 6.
Si la respuesta es "si", continuar con el paso 5.
5. Acabar y restaurar el panel:

a) Limpiar y lijar suavemente el area donde se realizo la reparacion para eliminar cualquier

irregularidad o imperfeccion.

b) Aplicar una capa de pintura o recubrimiento compatible con el panel lateral para

restaurar su apariencia original.
c) Dejar que la pintura o el recubrimiento se sequen completamente antes de continuar.
6. Probar y restablecer:

a) Antes de volver a encender la camara de acondicionamiento de muestras, asegurarse de

que el panel lateral esté en su posicion correcta y seguro.

b) Volver a conectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla para verificar que

funcione correctamente.

7. Documentar: Registrar el posible procedimiento de mantenimiento correctivo

realizado en la bitdcora de mantenimiento de la camara de acondicionamiento de muestras.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Maquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 3de 33

ACTIVIDAD: i0 imi n de las abolladuras en el panel superior

Insperridn

PR S

Evlmciin

o,

Fopsescam musmml

Acteedn v roeiamaciis

Prachas v r\-'h-l.llu'h-Jlll?l-l

Do umim soxm

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Reparar y eliminar las abolladuras en el panel superior de una camara de

acondicionamiento de muestras:
1. Preparar:

a) Reunir los equipos de proteccion personal (EPP) necesarios, como guantes, gafas de

seguridad y mascarilla, para garantizar la seguridad durante el procedimiento.

b) Apagar la cAmara de acondicionamiento de muestras y desconectarla de la fuente de

alimentacion para evitar cualquier riesgo eléctrico.
2. Inspeccionar:

a) Realizar una inspeccion visual del panel superior para identificar las abolladuras
presentes. Observar cuidadosamente todas las areas del panel para asegurarse de detectar

cualquier abolladura.

b) ¢Se detectan abolladuras en el panel lateral?
Si la respuesta es "no", continuar con el paso 6.
Si la respuesta es "'si", continuar con el paso 3.
3. Evaluar la magnitud de las abolladuras:

a) Evaluar la magnitud de las abolladuras para determinar si se pueden reparar utilizando

métodos manuales o si se requiere la ayuda de un profesional.
b) ¢Las abolladuras son menores y pueden ser reparadas manualmente?

Si la respuesta es "no", buscar asistencia profesional para la reparacion. Continuar con el

paso 7.
Si la respuesta es "'si", continuar con el paso 4.

4. Reparar manualmente las abolladuras:
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a) Utilizar herramientas, como una ventosa o un martillo de goma, intentar desabollar

suavemente las areas afectadas.

b) Aplicar presién gradual y constante en la abolladura para intentar enderezar el panel.

Tener cuidado de no aplicar demasiada fuerza y causar dafios adicionales.
c. ¢Las abolladuras se han corregido satisfactoriamente?

Si la respuesta es "no", considerar buscar asistencia profesional para la reparacion.

Continuar con el paso 7.
Si la respuesta es "si", continuar con el paso 5.
5. Acabar y restaurar el panel:

a) Limpiar y lijar suavemente el area donde se realizo la reparacion para eliminar cualquier

irregularidad o imperfeccion.

b) Aplicar una capa de pintura o recubrimiento compatible con el panel superior para

restaurar su apariencia original.
c) Dejar que la pintura o el recubrimiento se sequen completamente antes de continuar.
6. Probar y restablecer:

a) Antes de volver a encender la camara de acondicionamiento de muestras, asegurarse de

que el panel superior esté en su posicidn correcta y seguro.

b) Volver a conectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla para verificar que

funcione correctamente.

7. Documentar: Registrar el posible procedimiento de mantenimiento correctivo realizado

en la bitdcora de mantenimiento de la camara de acondicionamiento de muestras.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Maquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 4de 33

ACTIVIDAD: Limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en el panel superior

[.'lpa.g.u: la cimara ¥ -rleu:mmn.rJ

Asegurar que el panel esté sem

Registrar en la bitdeora

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpieza y eliminacion de la coloracion de oxido en el panel superior
1. Preparacion:

a) Reunir los equipos de proteccion personal (EPP) necesarios, como guantes, gafas de

seguridad y mascarilla, para garantizar la seguridad durante el procedimiento.

b) Apagar la cdmara de acondicionamiento de muestras y desconéctala de la fuente de

alimentacion para evitar cualquier riesgo eléctrico.
2. Inspeccion:

a) Realizar una inspeccion visual del panel superior para identificar la presencia de
coloracion de 6xido. Observar cuidadosamente todas las areas del panel para asegurarte

de detectar cualquier sefial de 6xido.
b) ¢Se detecta coloracion de oxido en el panel superior?

Si la respuesta es "no", continuar con el paso 6. Si la respuesta es "si, continuar con el

paso 3.
3. Preparacion de materiales y herramientas:

a) Reunir los materiales y herramientas necesarios, como cepillos de cerdas suaves, pafos
de microfibra, agua tibia, jabdn suave y productos desoxidantes o removedores de 6xido

recomendados.
4. Limpieza y eliminacion de oxido:

a) Utilizando un cepillo de cerdas suaves, eliminar suavemente el polvo y la suciedad

superficial del panel lateral.
b) Preparar una solucion de agua tibia y jabdn suave en un recipiente.

¢) Humedecer un pafio de microfibra en la solucion de limpieza y frotalo suavemente sobre
el rea afectada por el 6xido. Asegurate de no aplicar demasiada presion para evitar dafiar

el panel.
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d) Si el 6xido persiste, ¢Se ha utilizado productos desoxidantes o removedores de 6xido

antes en el panel superior?

Si la respuesta es "no", aplicar el producto desoxidante o removedor de Oxido

recomendado. Continuar con el paso 7. Si la respuesta es "si", continuar con el paso 4e.

e) Utilizar un cepillo de cerdas suaves para frotar el producto desoxidante sobre el area

afectada.
f) Enjuagar el panel con agua limpia y sécalo con un pafio de microfibra limpio y seco.
5. Inspeccion final:

a) Realizar una inspeccion visual final del panel para verificar que se haya eliminado por
completo la coloracion de oOxido. Asegurate de revisar todas las areas previamente

afectadas.
b) ¢Se ha eliminado por completo la coloracion de 6xido del panel lateral?

Si la respuesta es "si", continuar con el paso 6. Si la respuesta es "no", repetir el proceso

de limpieza y eliminacién de 6xido en el area especifica afectada. Vuelve al paso 4e.
6. Pruebas y restablecimiento:

a) Antes de volver a encender la camara de acondicionamiento de muestras, asegurase de

que el panel superior esté completamente seco.

b) Volver a conectar la cAmara a la fuente de alimentacion y encenderla para verificar que

funcione correctamente.

c) Realizar las pruebas necesarias para asegurarse de que la camara esté operando dentro

de los parametros normales y que el mantenimiento correctivo haya sido exitoso.

7. Documentacién: Registrar el posible procedimiento de mantenimiento correctivo

realizado en la bitdcora de mantenimiento de la caAmara de acondicionamiento de muestras.
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Laboratorio de

Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

. Ing. Gonzalo
LIM Responsable: Naranjo
Maquina: Céamara de Modelo: STEAM/HEATING UNIT
quina: - condicionamiento ) MOD. DAT TECH
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 5 de 33
ACTIVIDAD: Reparacion y eliminacion de las abolladuras en el panel trasero
| Propeascim |
Inperricn

& bl bk

PR E .

Evalimckin

o

Repsereaim mamnal

Acwteedn ¥ rowlammaciis.

Prachas v r‘-'i-l.llu'i'dlllr:l-l

Dcumms seam

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Reparar y eliminar las abolladuras en el panel trasero de una camara de

acondicionamiento de muestras:
1. Preparar:

a) Reunir los equipos de proteccion personal (EPP) necesarios, como guantes, gafas de

seguridad y mascarilla, para garantizar la seguridad durante el procedimiento.

b) Apagar la cAmara de acondicionamiento de muestras y desconectarla de la fuente de

alimentacion para evitar cualquier riesgo eléctrico.
2. Inspeccionar:

a) Realizar una inspeccion visual del panel trasero para identificar las abolladuras
presentes. Observar cuidadosamente todas las areas del panel para asegurarse de detectar

cualquier abolladura.

b) ¢Se detectan abolladuras en el panel trasero?
Si la respuesta es "no", continuar con el paso 6.
Si la respuesta es "'si", continuar con el paso 3.
3. Evaluar la magnitud de las abolladuras:

a) Evaluar la magnitud de las abolladuras para determinar si se pueden reparar utilizando

métodos manuales o si se requiere la ayuda de un profesional.
b) ¢Las abolladuras son menores y pueden ser reparadas manualmente?

Si la respuesta es "no", buscar asistencia profesional para la reparacién. Continuar con el

paso 6.
Si la respuesta es "'si"", continuar con el paso 4.

4. Reparar manualmente las abolladuras:
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a) Utilizar herramientas, como una ventosa o un martillo de goma, intentar desabollar

suavemente las areas afectadas.

b) Aplicar presién gradual y constante en la abolladura para intentar enderezar el panel.

Tener cuidado de no aplicar demasiada fuerza y causar dafios adicionales.
c) ¢Las abolladuras se han corregido satisfactoriamente?

Si la respuesta es "no", considerar buscar asistencia profesional para la reparacion.

Continuar con el paso 6.
Si la respuesta es "si", continuar con el paso 5.
5. Acabar y restaurar el panel:

a) Limpiar y lijar suavemente el area donde se realizo la reparacion para eliminar cualquier

irregularidad o imperfeccion.

b) Aplicar una capa de pintura o recubrimiento compatible con el panel trasero para

restaurar su apariencia original.
c) Dejar que la pintura o el recubrimiento se sequen completamente antes de continuar.
6. Probar y restablecer:

a) Antes de volver a encender la camara de acondicionamiento de muestras, asegurarse de

que el panel trasero esté en su posicidn correcta y seguro.

b) Volver a conectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla para verificar que

funcione correctamente.
7. Documentar:

a) Registrar el posible procedimiento de mantenimiento correctivo realizado en la bitdcora

de mantenimiento de la cAmara de acondicionamiento de muestras.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Maquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 6 de 33

ACTIVIDAD: Limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en el panel trasero

[.ipaga: In cikmara ¥ rlr_-u:m'l.-acl.rl.rJ

Asegurar que el panel esté sem

Registrar en la bitéeorn

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en el panel trasero
1. Preparacion:

a) Reunir los equipos de proteccion personal (EPP) necesarios, como guantes, gafas de

seguridad y mascarilla, para garantizar la seguridad durante el procedimiento.

b) Apagar la cdmara de acondicionamiento de muestras y desconéctala de la fuente de

alimentacion para evitar cualquier riesgo eléctrico.
2. Inspeccion:

a) Realizar una inspeccién visual del panel superior para identificar la presencia de
coloracion de 6xido. Observar cuidadosamente todas las areas del panel para asegurarte

de detectar cualquier sefial de 6xido.
b) ¢Se detecta coloracion de oxido en el panel trasero?

Si la respuesta es "no", continuar con el paso 6. Si la respuesta es "si", continuar con el

paso 3.
3. Preparacion de materiales y herramientas:

a) Reunir los materiales y herramientas necesarios, como cepillos de cerdas suaves, pafos
de microfibra, agua tibia, jabon suave y productos desoxidantes o removedores de 6xido

recomendados.
4. Limpieza y eliminacion de oxido:

a) Utilizando un cepillo de cerdas suaves, eliminar suavemente el polvo y la suciedad

superficial del panel trasero.
b) Preparar una solucion de agua tibia y jabon suave en un recipiente.

¢) Humedecer un pafio de microfibra en la solucion de limpieza y frétalo suavemente sobre
el rea afectada por el 6xido. Asegurate de no aplicar demasiada presion para evitar dafiar

el panel.
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d) Si el dxido persiste, ¢Se ha utilizado productos desoxidantes o removedores de 6xido

antes en el panel trasero?

Si la respuesta es "no", aplicar el producto desoxidante o removedor de Oxido

recomendado. Continuar con el paso 7. Si la respuesta es "si", continuar con el paso 4e.

e) Utilizar un cepillo de cerdas suaves para frotar el producto desoxidante sobre el area

afectada.
f) Enjuagar el panel con agua limpia y sécalo con un pafio de microfibra limpio y seco.
5. Inspeccion final:

a) Realizar una inspeccion visual final del panel para verificar que se haya eliminado por
completo la coloracion de éxido. Asegurate de revisar todas las areas previamente

afectadas.
b) ¢Se ha eliminado por completo la coloracion de 6xido del panel trasero?

Si la respuesta es "si", continuar con el paso 6. Si la respuesta es "no", repetir el proceso

de limpieza y eliminacion de 6xido en el area especifica afectada. Vuelve al paso 4e.
6. Pruebas y restablecimiento:

a) Antes de volver a encender la camara de acondicionamiento de muestras, asegurase de

que el panel trasero esté completamente seco.

b) Volver a conectar la cAmara a la fuente de alimentacion y encenderla para verificar que

funcione correctamente.

c) Realizar las pruebas necesarias para asegurarse de que la camara esté operando dentro

de los parametros normales y que el mantenimiento correctivo haya sido exitoso.

7. Documentacién: Registrar el posible procedimiento de mantenimiento correctivo

realizado en la bitdcora de mantenimiento de la caAmara de acondicionamiento de muestras.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Maquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 7de33

ACTIVIDAD: Limpieza y eliminacion del 6xido en los soportes de bandejas

Preparaciin

Inspecciin

Desarmado de los tornillos

Limpicza y eliminacidn del dxido

Armado de los soportes de bandejas

| Pruchas y restablecimiento

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpieza y eliminacion del 6xido en los soportes de bandejas
1. Preparacion:
a) Reunir los equipos de proteccion personal (EPP) necesarios.

b) Apagar la cAmara de acondicionamiento de muestras y desconectarla de la fuente de

alimentacion.
2. Inspeccion:

a) Realizar una inspeccion visual de los soportes de bandejas para identificar la

presencia de 6xido.

b) Observar cuidadosamente todas las areas de los soportes para detectar cualquier sefial

de oxido.

¢Se detecta Oxido en los soportes de bandejas?

Si la respuesta es "no", continuar con el paso 6.

Si la respuesta es "'si", continuar con el paso 3.

3. Desarmado de los tornillos:

a) Identificar los tornillos que sujetan los soportes de bandejas.

b) Determinar el tipo de llave hexagonal necesaria para desarmarlos.

c) Desenroscar los tornillos cuidadosamente en sentido contrario a las agujas del reloj

para liberar los soportes de bandejas.
4. Limpiezay eliminacion del éxido:

a)  Utilizar un cepillo de cerdas suaves para eliminar suavemente el polvo y la suciedad

superficial de los soportes de bandejas.

b) Preparar una solucidn de agua tibia y jabdn suave en un recipiente.
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¢) Humedecer un pafio de microfibra en la solucion de limpieza y frotarlo suavemente

sobre las &reas afectadas por el 6xido.
d) Evitar aplicar demasiada presion para evitar dafar los soportes.

e) Enjuagar los soportes de bandejas con agua limpia y secarlos con un pafio de
microfibra limpio y seco.

5. Armado de los soportes de bandejas:
a) Volver a colocar los soportes de bandejas en su posicion original.

b) Utilizar la llave hexagonal para enroscar los tornillos en sentido de las agujas del reloj

y asegurar firmemente los soportes.

6. Pruebas y restablecimiento:

a) Verificar que los soportes de bandejas estén correctamente instalados.
b) Volver a conectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.
c) Volver a conectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.

La minuciosa ejecucién de este procedimiento desempefia un papel esencial en el
aseguramiento de la calidad de las muestras y en la garantia de la fiabilidad de los
resultados obtenidos mientras la camara esta en funcionamiento. Al prestar una atencion
detallada a cada fase, se establece una solida base para asegurar la precision y consistencia
de las mediciones y analisis derivados de estas muestras. Ademas de mejorar la eficacia
inmediata del sistema, esta exhaustiva consideracién de los componentes también
contribuye significativamente a extender la vida util del equipo, un atributo vital para
mantener una operacion continua y un rendimiento duradero. La conjuncion de
experiencia técnica y un enfogue minucioso en cada etapa resalta la importancia de este
proceso como un componente esencial en la administracion de calidad y mantenimiento

en el contexto de la cAmara y sus diversas aplicaciones.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 8 de 33

Inspeccidn y evaluacion de la deformacion estructural en los so ejas, seguido de
ACTIVIDA Ra
reparacion o reemplazo

Inicio

soporte
Pruebas y

-, restablecimiento
Deformacion

Verificar
instalacion

Determinar magnitud

Se puede
enderezar

Reemplazar

Anotar en bitacora

Realizar
enderezamiento

Observaciones generales:

Firma de responsable

95




Inspeccion y evaluacion de la deformacion estructural en los soportes de bandejas,

seguido de reparacion o reemplazo

1. Inspeccionar y evaluar la deformacion estructural en los soportes de bandejas.
2. ¢Se detecta deformacion estructural en los soportes de bandejas?

Si la respuesta es "no", continuar con el siguiente paso.

Si la respuesta es "si", proceder al paso 3.

3. Desarmar los tornillos que sujetan los soportes de bandejas utilizando una llave

hexagonal.

4. Evaluar la magnitud de la deformacidn en los soportes de bandejas.

5. Determinar si es posible enderezar los soportes deformados.

Si se determina que los soportes pueden ser enderezados, proceder al paso 6.

Si se determina que los soportes no pueden ser enderezados, continuar con el paso 7.

6. Realizar el enderezamiento de los soportes de bandejas utilizando las herramientas

adecuadas.
7. Reemplazar los soportes de bandejas deformados irreparablemente.
8. Ensamblar nuevamente los soportes de bandejas reparados o reemplazados.

9. Anotar en la bitacora la actividad realizada, indicando la posible inspeccion,

evaluacion, reparacion o reemplazo de los soportes de bandejas.

10. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar el correcto rendimiento de la

camara de acondicionamiento de muestras.
11. Volver a conectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.

12. Realizar pruebas adicionales para verificar el restablecimiento completo de la camara

de acondicionamiento de muestras.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 9de 33

ACTIVIDAD: Inspeccion y reparacion de las fugas en el recolector de agua condensada

Inicio

Acabado y
restauracion

i

Pruebas y
restablecimiento

Verificar cAmara

Fuga
detectada

Verificar
instalacion

Determinar magnitud

Fuga
reparable

Reemplazar recolector

Anotar en bitacora

Realizar Reparacion
con sello

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Inspeccion y reparacion de las fugas en el recolector de agua condensado

1. Inspeccionar el recolector de agua condensada para identificar posibles fugas.

2. ¢Se detecta alguna fuga en el recolector de agua condensada?

Si la respuesta es "no", continuar con el paso 9.

Si la respuesta es "si", proceder al paso 3.

3. Determinar la ubicacion y magnitud de la fuga en el recolector de agua condensada.
4. Evaluar si es posible sellar la fuga en el recolector de agua condensada.

Si se determina que la fuga puede ser sellada, proceder al paso 5.

Si se determina que la fuga no puede ser sellada, continuar con el paso 7.

5. Preparar el sellador Flex 310 M para Acero Inoxidable de acuerdo con las

instrucciones del fabricante.

6. Aplicar el sellador Flex 310 M en la ubicacion de la fuga en el recolector de agua

condensada.

7. Reemplazar el recolector de agua condensada si la fuga es irreparable o si la

reparacion no es posible.

8. Verificar que el recolector de agua condensada esté instalado correctamente y sin

fugas.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible inspeccidn y reparacion de las fugas en el recolector de agua condensada.

10. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la fuga se ha solucionado

correctamente.

11. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 10 de 33

ACTIVIDA Limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en el recolector de agua condensada

Inicio

Humedecer pafio
de microfibra

i

Frotar suavemente
el recolector

Verificar cAmara

Coloracion
de 6xido

Secar con pafo
limpio y seco

Evaluar magnitud

Verificar
eliminacion de

Se puede
limpiar

Reemplazar recolector

Preparar solucién de
agua tibia y jabon Anotar en bitacora

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpiezay eliminacion de la coloracion de 6xido en el recolector de agua condensada
1. Verificar el estado general de la cAmara de acondicionamiento de muestras.

2. ¢Se observa coloracion de 6xido en el recolector de agua condensada?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 13.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Evaluar la magnitud de la coloracion de 6xido en el recolector de agua condensada.

4. Determinar si es necesario realizar la limpieza y eliminacién de la coloracion de 6xido

en el recolector de agua condensada.

Si se determina que es necesario, continuar con el paso 5.

Si se determina que no es necesario, finalizar el procedimiento.

5. Preparar una solucion de agua tibia y jabon suave en un recipiente.
6. Humedecer un pafio de microfibra en la solucion de limpieza.

7. Frotar suavemente el pafio himedo sobre las areas afectadas por el éxido en el

recolector de agua condensada.
8. Enjuagar el recolector de agua condensada con agua limpia.
9. Secar el recolector con un pafio limpio y seco.

10. Verificar visualmente que se haya eliminado la coloracion de 6xido de manera

satisfactoria.

11. Realizar una inspeccion adicional para asegurar que no haya otros problemas en el

recolector de agua condensada.

12. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles
sobre la posible limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en el recolector de agua

condensada.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 11 de 33

ACTIVIDAD: Inspeccion y ajuste de la puerta para corregir la fuga de aire

Verificar Funcionamiento De§armar
tornillos de
hisaaras

.

Ajustar puertas

Fuga de aire
detectada

Armar tornillos de
puerta y bisagras

Determinar ubicacion y
magnitud

Realizar pruebas

Se puede
limpiar

Reemplazar recolector

Desarmar tornillos de
puerta Anotar en bitacora

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Inspeccion y ajuste de la puerta para corregir la fuga de aire.

1. Verificar el funcionamiento general de la cdmara.

2. Inspeccionar la puerta para identificar posibles fugas de aire.

3. ¢Se detecta alguna fuga de aire en la puerta?

Si la respuesta es "No", continuar con el siguiente paso.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 4.

4. Determinar la ubicacion y magnitud de la fuga de aire en la puerta.
5. Evaluar si es posible corregir la fuga de aire ajustando la puerta.

Si se determina que es posible, proceder al paso 6.

Si se determina que no es posible, continuar con el paso 9.

6. Reunir la llave hexagonal adecuada para desarmar los tornillos de la puerta.
7. Desarmar los tornillos de la puerta utilizando la Ilave hexagonal.
8. Ajustar la puerta para corregir la fuga de aire.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la inspeccion y el posible ajuste de la puerta para corregir la fuga de aire.
10. Verificar el funcionamiento general de la camara después del ajuste.

11. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la fuga de aire se ha corregido

correctamente.

12. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Maquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 12 de 33

ACTIVIDAD: Inspeccién y mantenimiento de las bisagras y mecanismos de apertura/cierre de la puerta

Inicio

Veriticar

|

Inspeccidn visual

i Problemas?

Mantenimiento

I

Preparar materiales

]

Lubricar con WD-40

]

Realizar movimientos

]

Verificar desplazamiento Anoctar en bitdcora

!

Verificar fluncionamiento

]

Realizar pruehas

}

Reconectar y encender

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Inspeccion y mantenimiento de las bisagras y mecanismos de apertura/cierre de la

puerta
1. Verificar el funcionamiento general de la cAmara.

2. Realizar una inspeccion visual de las bisagras y mecanismos de apertura/cierre de la

puerta.

3. ¢Se detectan problemas o desgaste en las bisagras y mecanismos?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 9.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 4.

4. Preparar los materiales y herramientas necesarios para el mantenimiento.

5. Lubricar las bisagras y mecanismos de apertura/cierre de la puerta con lubricante
WD-40.

6. Realizar movimientos de apertura y cierre de la puerta para distribuir el lubricante de

manera uniforme.

7. Verificar que las bisagras y mecanismos de apertura/cierre de la puerta se desplacen

suavemente.

8. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles
sobre la posible inspeccion y el mantenimiento de las bisagras y mecanismos de

apertura/cierre de la puerta.
9. Verificar el funcionamiento general de la cAmara después del mantenimiento.

10. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la cAmara se encuentra en

Optimas condiciones.

11. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.

104



Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Maquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 13 de 33

ACTIVIDAD: Limpieza y eliminacion del 6xido en las bandejas de muestras

[.ipu.ga.r In ciimmara y :Im:l:m.mn.rJ

Asegurar que e panel esté seoo

Registrar en la bitdoora

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpieza y eliminacion del 6xido en las bandejas de muestras

1. Verificar el estado general de las bandejas de muestras.

2. ¢Se detecta 6xido en las bandejas de muestras?

Si la respuesta es "No", continuar con el siguiente paso.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Preparar una solucion de agua tibia y jabon suave en un recipiente.
4. Humedecer un pafio de microfibra en la solucion de limpieza.

5. Limpiar las bandejas de muestras suavemente con el pafio humedecido para eliminar

el oxido.

6. Enjuagar las bandejas de muestras con agua limpia.

7. Secar las bandejas de muestras con un pafio limpio y seco.
8. Verificar que el 6xido haya sido eliminado por completo.

9. Realizar una inspeccion adicional para asegurarse de que no haya otros problemas en

las bandejas de muestras.

10. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible limpieza y eliminacién del 6xido en las bandejas de muestras.
11. Verificar el estado general de las bandejas de muestras después de la limpieza.

12. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurarse de que las bandejas de muestras

estén en buen estado.

13. Reconectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 14 de 33

Inspeccidn y evaluacion de la deformacién estructural en las bandejas de muestras, seguido de

ACTIVIDAD: fa - -
reparacion o reemplazo seglin sea necesario

Inicio

Inspeccionar Pruebas y
restablecimiento

NO Verificar
Deformacion 1 instalacion

Sl

Determinar magnitud

Anotar en bitacora

Deformacion
renarable

Reemplazar

Desabollar

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Inspeccion y evaluacion de la deformacion estructural en las bandejas de muestras,
seguido de reparacion o reemplazo segln sea necesario

1. Inspeccionar visualmente
Si se determina que la deformacion puede ser reparada, proceder al paso 5.
Si se determina que la deformacion no puede ser reparada, continuar con el paso 6.

2. Utilizar la ventosa o el martillo de goma para intentar desabollar suavemente las areas

afectadas en las bandejas de muestras.
3. Reemplazar las bandejas de muestras deformadas irreparablemente.

4. Verificar que las bandejas de muestras estén correctamente instaladas y sin

deformaciones estructurales.

5. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la inspeccion, evaluacion y reparacion o reemplazo de las bandejas de muestras.
6. Reconectar la cdmara a la fuente de alimentacion y encenderla.

La ejecucion cuidadosa de este proceso juega un papel fundamental en el mantenimiento
de la calidad de las muestras y en la preservacion de la confiabilidad de los resultados que
se obtienen en el funcionamiento de la camara. Al dedicar una atencion rigurosa a los
detalles en cada etapa, se establece una sélida base para asegurar que las mediciones y los
andlisis realizados a partir de estas muestras sean precisos y consistentes. Ademas, esta
meticulosa consideracion de los componentes involucrados no solo optimiza la
efectividad inmediata del sistema, sino que también contribuye a una prolongacion
sustancial de su vida util, lo que es esencial para mantener la operacion continua y el
rendimiento a largo plazo del equipo. La combinacion de experiencia técnica y enfoque
minucioso en cada paso subraya la importancia de este proceso como un componente
integral de la gestion del mantenimiento y la calidad en el contexto de la camara y sus

aplicaciones.
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Seccién:

Laboratorio de
Investigacion
Mecanica

LIM

Marca:

ADEUCARPI

Maquina:

Céamara de
acondicionamiento

Modelo:

STEAM/HEATING UNIT

MOD. DAT TECH

Responsable:
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Reemplazo de las ruedas desgastadas por unas nuevas.

1. Inspeccionar las ruedas de la cAmara de acondicionamiento de muestras.
2. ¢Se detectan ruedas desgastadas o en mal estado?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 8.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Preparar las nuevas ruedas para el reemplazo.

4. Desmontar las ruedas desgastadas utilizando Ilaves hexagonales.

5. Limpiar las areas de montaje de las ruedas para asegurar una superficie libre de

suciedad y residuos.

6. Montar las nuevas ruedas en las ubicaciones correspondientes.

7. Asegurarse de que las ruedas estén correctamente fijadas y en posicion segura.

8. Verificar que las ruedas estén funcionando correctamente y se desplacen suavemente.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre el posible reemplazo de las ruedas desgastadas.
10. Reconectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.

La meticulosa ejecucién de este procedimiento desempefia un rol crucial en el
mantenimiento de la calidad de las muestras y en la salvaguardia de la confiabilidad de
los resultados logrados durante el funcionamiento de la camara. Al prestar una minuciosa
atencidn a los detalles en cada fase, se cimienta una sélida base para garantizar la precision
y consistencia de las mediciones y andlisis obtenidos a partir de estas muestras. Ademas
de optimizar el desempefio inmediato del sistema, esta detallada consideracion de los
elementos implicados también contribuye de manera significativa a prolongar la vida util
del equipo, una caracteristica esencial para el mantenimiento de una operacion continua y

un rendimiento de larga duracion.
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ACTIVIDAD: Ajuste y realineacion de las ruedas
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Ajuste y realineacion de las ruedas

1. Inspeccionar visualmente las ruedas de la camara de acondicionamiento de muestras.
2. ¢Lasruedas estan desalineadas o desajustadas?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 7.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Detener el funcionamiento de la camara de acondicionamiento de muestras.

4. Alinear y ajustar las ruedas de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

5. Verificar que las ruedas estén correctamente alineadas y ajustadas.

6. Reiniciar el funcionamiento de la cAmara de acondicionamiento de muestras.

7. Observar el comportamiento de las ruedas durante el funcionamiento.

8. ¢Las ruedas se desplazan de manera suave y sin problemas?

Si la respuesta es "Si", continuar con el siguiente paso.

Si la respuesta es "No", volver al paso 3 y realizar ajustes adicionales si es necesario.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible ajuste y realineacion de las ruedas.

10. Realizar pruebas de funcionamiento adicionales para asegurarse de que las ruedas

estén en buen estado y funcionando correctamente.

11. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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ACTIVIDAD: Limpieza y eliminacion de la coloracion de dxido en el panel afectado
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Asegurar que el panel esté sem

Registrar en la bitdeora

Observaciones generales:
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Limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en el panel sandwich
1. Preparacion:

a) Reunir los equipos de proteccién personal (EPP) necesarios, como guantes, gafas de
seguridad y mascarilla, para garantizar la seguridad durante el procedimiento.
b) Apagar la camara de acondicionamiento de muestras y desconéctala de la fuente de

alimentacion para evitar cualquier riesgo eléctrico.
2. Inspeccion:

a) Realizar una inspeccion visual del panel para identificar la presencia de coloracion de
oxido. Observar cuidadosamente todas las areas del panel para asegurarte de detectar
cualquier sefial de oxido.

b) ¢Se detecta coloracion de 6xido en el panel?

Si la respuesta es "no", continuar con el paso 6. Si la respuesta es "si", continuar con el

paso 3.
3. Preparacion de materiales y herramientas:

a) Reunir los materiales y herramientas necesarios, como cepillos de cerdas suaves,
pafios de microfibra, agua tibia, jabdn suave y productos desoxidantes o removedores de
oxido recomendados.

b) Verificar que los productos desoxidantes sean seguros de usar en el material del panel

para evitar dafios adicionales.
4. Limpiezay eliminacién de éxido:

a) Utilizando un cepillo de cerdas suaves, eliminar suavemente el polvo y la suciedad
superficial del panel.

b) Preparar una solucidn de agua tibia y jabdn suave en un recipiente.
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c) Humedecer un pafio de microfibra en la solucion de limpieza y frotalo suavemente
sobre el &rea afectada por el 6xido. Asegurate de no aplicar demasiada presion para evitar
dafiar el panel.

d) Siel 6xido persiste, ¢Se ha utilizado productos desoxidantes o removedores de 6xido

antes en el panel?

Si la respuesta es "no", aplicar el producto desoxidante o removedor de Oxido

recomendado. Continuar con el paso 4e. Si la respuesta es "si", continuar con el paso 4e.

e) Utilizar un cepillo de cerdas suaves para frotar el producto desoxidante sobre el area

afectada.
5. Inspeccion final:

a) Realizar una inspeccion visual final del panel para verificar que se haya eliminado
por completo la coloracion de O0xido. Asegurate de revisar todas las areas previamente
afectadas.

b) ¢Se ha eliminado por completo la coloracion de éxido del panel?

Si la respuesta es "si", continuar con el paso 6. Si la respuesta es "no", repetir el proceso

de limpieza y eliminacién de 6xido en el area especifica afectada. Vuelve al paso 4e.
6. Pruebas y restablecimiento:

a) Antes de volver a encender la camara de acondicionamiento de muestras, asegurase
de que el panel esté completamente seco.

b) Volver a conectar la cAmara a la fuente de alimentacion y encenderla para verificar
que funcione correctamente.

c) Realizar las pruebas necesarias para asegurarse de que la cAmara esté operando dentro

de los parametros normales y que el mantenimiento correctivo haya sido exitoso.

7. Documentacion: Anotar cualquier observacion relevante, como el estado del panel
antes y después del mantenimiento, asi como cualquier recomendacion para futuras

acciones preventivas.
115



Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 18 de 33
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Inspeccion y reparacion de las fugas de fluido en la manguera de suministro de agua
1. Verificar el estado general de la cAmara.

2. Inspeccionar la manguera de suministro de agua para identificar posibles fugas de
fluido.

3. ¢Se detecta alguna fuga de fluido en la manguera de suministro de agua?

Si la respuesta es "No", continuar con paso 9.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 4.

4. Determinar la ubicacién y magnitud de la fuga en la manguera de suministro de agua.
5. Evaluar la posibilidad de reparar la fuga en la manguera de suministro de agua.

Si se determina que la fuga puede ser reparada, proceder al paso 6.

Si se determina que la fuga no puede ser reparada, continuar con el paso 8.

6. Preparar los materiales y herramientas necesarios para la reparacion de la fuga.

7. Realizar la reparacion de la fuga en la manguera de suministro de agua.

8. Reemplazar la manguera de suministro de agua si la fuga es irreparable.

9. Verificar que la manguera de suministro de agua esté instalada correctamente y sin

fugas.

10. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles
sobre la inspeccion y reparacion de las fugas de fluido en la manguera de suministro de

agua.

11. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que las fugas de fluido han sido

solucionadas.

12. Reconectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla
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Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo
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Firma de responsable
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Limpieza y desobstruccién de la manguera

1. Verificar el estado general de la cAmara.

2. Realizar una inspeccion visual de la manguera para identificar posibles obstrucciones.
3. ¢Se detecta alguna obstruccion en la manguera?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 9.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 4.

4. Determinar la ubicacion y magnitud de la obstruccion en la manguera.

5. Evaluar si es posible realizar la limpieza y desobstruccion de la manguera.

Si se determina que es posible, proceder al paso 6.

Si se determina que no es posible, continuar con el paso 9.

6. Reunir los materiales y herramientas necesarios para la limpieza y desobstruccion de

la manguera.
7. Limpiar la manguera utilizando métodos adecuados para eliminar la obstruccion.
8. Verificar que la obstruccion haya sido completamente removida de la manguera.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible limpieza y desobstruccion de la manguera.

10. Realizar una prueba de funcionamiento para asegurar que la manguera este libre de

obstrucciones.

11. Reconectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 20de 33

Ajuste y equilibrado de las aspas del ventilador para corregir el des-balanceo
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Firma de responsable
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Ajuste y equilibrado de las aspas del ventilador para corregir el des-balanceo.
1. Verificar el funcionamiento general de la cAmara.

2. ¢Se detecta desbalanceo en las aspas del ventilador?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 10.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Apagar la cAmara y desconectarla de la fuente de alimentacion.

4. Remover el panel superior de la camara para acceder al ventilador.

5. Verificar visualmente el estado de las aspas del ventilador en busca de dafios o

deformaciones.

6. Determinar la necesidad de ajuste y equilibrado de las aspas del ventilador.

Si se determina que es necesario, proceder al paso 8.

Si se determina que no es necesario, continuar con el paso 13.

7. Realizar ajustes precisos en cada una de las aspas para corregir el desbalanceo.

8. Verificar visualmente el equilibrio de las aspas del ventilador después del ajuste.

9. Volver acolocar el panel superior de la cAmara y asegurarse de que esté bien ajustado.
10. Conectar la cdmara a la fuente de alimentacion y encenderla.

11. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que el desbalanceo del ventilador

se ha corregido.

12. Anotar en la bitacora la actividad realizada, incluyendo detalles sobre el ajuste y

equilibrado de las aspas del ventilador.

13. Verificar el funcionamiento general de la camara después del mantenimiento

correctivo.
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Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo
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Inspeccidn y limpieza del ventilador, verificacion de la correcta circulacion del aire
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Inspeccion y limpieza del ventilador, verificacion de la correcta circulacion del aire.
1. Verificar el funcionamiento general de la camara.

2. Realizar una inspeccion visual del ventilador para identificar posibles obstrucciones

0 acumulacion de suciedad.

3. ¢Se detecta alguna obstruccion o acumulacion de suciedad en el ventilador?
Si la respuesta es "No", continuar con el paso 10.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 4.

4. Apagar la camara de acondicionamiento de muestras y desconectarla de la fuente de

alimentacion.
5. Remover el panel superior de la camara para acceder al ventilador.
6. Inspeccionar visualmente el ventilador para verificar su estado y limpieza.

7. Limpiar el ventilador utilizando un cepillo suave o aire comprimido para eliminar

cualquier acumulacién de polvo o suciedad.
8. Verificar que el ventilador esté limpio y en buen estado de funcionamiento.
9. Volver a colocar el panel superior de la camara y asegurarlo correctamente.

10. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible inspeccion y limpieza del ventilador.

11. Verificar el funcionamiento general de la camara después de la limpieza del

ventilador.

12. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar una correcta circulacion del aire

dentro de la camara.

13. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo
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Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 22de 33
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Reemplazo de la electrovalvula 24 VAC con fugas de fluido

1. Verificar el funcionamiento general de la camara.

2. ¢Se detectan fugas de fluido en la electrovalvula 24 VAC?

Si la respuesta es "No", continuar con el siguiente paso.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Cortar la fuente de agua que suministra fluido a la electrovalvula.

4. Preparar las herramientas necesarias para el reemplazo de la electrovalvula.

5. Desconectar los cables de alimentacion eléctrica de la electrovalvula.

6. Desmontar la electrovalvula defectuosa de su ubicacion.

7. Limpiar lazona de montaje y asegurarse de que esté libre de suciedad y obstrucciones.
8. Instalar la nueva electrovalvula y asegurarse de que esté correctamente fijada.

9. Conectar los cables de alimentacion eléctrica a la nueva electrovalvula.

10. Restablecer la fuente de agua y verificar que no haya fugas en la nueva electrovalvula.

11. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre el posible reemplazo de la electrovalvula con fugas de fluido.
12. Verificar el funcionamiento general de la camara después del reemplazo.

13. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la cAmara se encuentra en

Optimas condiciones.

14. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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ACTIVIDAD: Desmontaje y limpieza de la electrovalvula 24 VA ra solucionar el bloqueo del fluido
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Desmontaje y limpieza de la electrovalvula 24 VAC para solucionar el bloqueo del
fluido.

1. Verificar el funcionamiento general de la camara.

2. ¢Se detecta bloqueo del fluido en la electrovalvula 24 VAC?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 10.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Desmontar la electrovéalvula 24 VAC para su limpieza.

4. Inspeccionar visualmente la electrovalvula en busca de obstrucciones o suciedad.

5. Evaluar si es necesario limpiar la electrovalvula para solucionar el bloqueo del fluido.
Si se determina que es necesario, proceder al paso 6.

Si se determina que no es necesario, continuar con el paso 9.

6. Preparar los materiales y herramientas necesarios para la limpieza de la

electrovalvula.

7. Limpiar la electrovalvula utilizando métodos para eliminar cualquier obstruccién o

suciedad.
8. Verificar visualmente que la electrovalvula esté completamente limpia.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles
sobre el posible desmontaje y limpieza de la electrovalvula 24 VAC para solucionar el

blogueo del fluido.
10. Verificar el funcionamiento general de la camara después de la limpieza.

11. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la cAmara se encuentra en

Optimas condiciones.

12. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Reemplazo del sensor de humedad desgastado

1. Verificar el funcionamiento general de la camara.
2. ¢Se detecta un desgaste en el sensor de humedad?
Si la respuesta es "No", continuar con el paso 12.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Preparar las herramientas necesarias, como llaves hexagonales, para desmontar el

panel superior.

4. Desmontar el panel superior de la camara utilizando las llaves hexagonales.

5. Exponer el sensor de humedad al remover el panel superior.

6. Desconectar el sensor de humedad desgastado de sus conexiones eléctricas.

7. Retirar el sensor de humedad desgastado de su ubicacion.

8. Instalar un nuevo sensor de humedad en la misma ubicacion.

9. Conectar el nuevo sensor de humedad a sus conexiones eléctricas.

10. Volver a montar el panel superior de la camara utilizando las llaves hexagonales.
11. Verificar que el panel superior esté correctamente montado y asegurado.

12. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre el posible reemplazo del sensor de humedad desgastado.
13. Verificar el funcionamiento general de la camara después del reemplazo del sensor.

14. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la cémara registre

correctamente la humedad.

15. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo
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Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 25de 33

ACTIVIDA Reemplazo del sensor de nivel para restablecer su sensibilidad
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Anotar en bitacora
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Reemplazo del sensor de nivel para restablecer su sensibilidad.
1. Verificar el funcionamiento general de la camara.

2. ¢Es necesario restablecer la sensibilidad del sensor de nivel?
Si la respuesta es "No", continuar con el paso 12.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Desmontar el panel superior de la camara utilizando las llaves hexagonales para

exponer el sensor de nivel.
4. Verificar la ubicacion y estado del sensor de nivel.

5. Determinar si es necesario reemplazar el sensor de nivel para restablecer su

sensibilidad.

Si se determina que es necesario, proceder al paso 7.

Si se determina que no es necesario, continuar con el paso 9.

6. Retirar cuidadosamente el sensor de nivel antiguo de su ubicacién.
7. Instalar el nuevo sensor de nivel en la posicion correspondiente.

8. Volver a montar el panel superior de la camara y asegurarlo correctamente con las

Ilaves hexagonales.

9. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que el sensor de nivel ha sido

reemplazado adecuadamente y que su sensibilidad ha sido restablecida.

10. Verificar el funcionamiento general de la camara después del reemplazo del sensor

de nivel.

11. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre el reemplazo del sensor de nivel para restablecer su sensibilidad.

12. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 26 de 33

ACTIVIDA Reemplazo de la resistencia doble M cortocircuitada

Verificar funcionamiento Montar panel
superior

i

Reestablecer
fuente de emergia

Resistencia
cortocircuitada

A

l st Verificar
instalacion

Remover panel superior

!

Retirar resistencia cortocircuitada

A Anotar en bitacora

Instalar nueva
resistencia

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Reemplazo de la resistencia doble M cortocircuitada

1. Verificar el mal funcionamiento de la resistencia doble.

2. ¢Se ha identificado una resistencia doble M cortocircuitada?
Si la respuesta es "No", continuar con el paso 11.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Desmontar el panel superior de la cdmara utilizando llaves hexagonales para exponer

el sensor.
4. Desconectar los cables de alimentacion de la resistencia doble M cortocircuitada.
5. Retirar la resistencia doble M cortocircuitada de su ubicacion.

6. Verificar que la nueva resistencia doble M sea compatible y cumpla con las

especificaciones requeridas.

7. Instalar la nueva resistencia doble M en su lugar correspondiente.

8. Conectar los cables de alimentacion a la nueva resistencia doble M.

9. Montar el panel superior de la cAmara asegurandolo con las llaves hexagonales.
10. Verificar que la resistencia doble M haya sido reemplazado correctamente.

11. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre el reemplazo de la resistencia doble M cortocircuitada.

12. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la camara esté operando

correctamente con la nueva resistencia.

13. Reconectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Maquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 27 de 33

ACTIVIDAD: Limpieza del sensor de temperatura para corregir el fallo de lectura

Verifioar funcionamiento

|

Inspeccidn visual

LSuciednd u abstrccidn?

Desmoaitar pamnel

]

Limpiar sensor

I

Verilicar limpiem Moatar panel

|

Anotar en biticora

|

Realizar pruchas

|

Verificar funcicnamisnta

]

Reconectar ¥ encender

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpieza del sensor de temperatura para corregir el fallo de lectura.
1. Verificar el funcionamiento general de la cdmara.

2. Realizar una inspeccion visual del sensor de temperatura para identificar posibles

suciedades u obstrucciones.

3. ¢Se detecta suciedad u obstruccion en el sensor de temperatura?
Si la respuesta es "No", continuar con el paso 8.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 4.

4. Desmontar el panel superior de la camara utilizando llaves hexagonales para exponer

el sensor de temperatura.
5. Limpiar suavemente el sensor de temperatura utilizando un pafio suave y seco.
6. Verificar visualmente que el sensor de temperatura esté limpio y sin obstrucciones.

7. Volver a montar el panel superior de la camara asegurdndose de que esté

correctamente fijado.

8. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la limpieza del sensor de temperatura para corregir el fallo de lectura.

9. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que el fallo de lectura ha sido

corregido.
10. Verificar el funcionamiento general de la camara después de la limpieza.

11. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 28 de 33

ACTIVIDAD: Limpieza de los contactos de los botones o controles defectuosos del panel de control.

Verificar funcionamiento Montar panel

i

Reestablecer
fuente de energia

Defectuosos

A

Realizar pruebas

Desmontar panel de control

!

Realizar limpieza

A Anotar en bitacora

Verificar limpieza

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Limpieza de los contactos de los botones o controles defectuosos del panel de control.
1. Verificar el funcionamiento general de la camara.

2. ¢Se detectan botones o controles defectuosos en el panel de control?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 9.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Desmontar el panel de control utilizando llaves hexagonales para exponer los

sensores y contactos.

4. ldentificar los contactos de los botones o controles defectuosos en el panel de control.
5. Realizar la limpieza de los contactos utilizando un pafio suave y limpio.

6. Verificar visualmente que los contactos estén libres de suciedad o residuos.

7. Volver a montar el panel de control asegurandose de que esté correctamente alineado.

8. Realizar pruebas de funcionamiento para verificar que los botones o controles

defectuosos hayan sido solucionados.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible limpieza de los contactos de los botones o controles defectuosos.
10. Verificar el funcionamiento general de la camara después de la limpieza.

11. Reconectar la camara a la fuente de alimentacion y encenderla.
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Laboratorio de
) Investigacion
Seccién: Mecanica

LIM Responsable:

Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo
Naranjo

Maquina: Camara de Modelo: STEAM/HEATING UNIT
quina: acondicionamiento ) MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 29de 33

ACTIVIDAD: Reparacion de la falla de alimentacion eléctrica en el panel de control.

Identificar
defecto

i

Realizar
reparaciones

Verificar funcionamiento

Falla de
alimentacion

l sl Realizar pruebas

Desmontar panel de control

!

Verificar cables y conexiones

Anotar en bitacora

Falla o dafio

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Reparacion de la falla de alimentacion eléctrica en el panel de control.
1. Verificar el funcionamiento general de la camara.

2. ¢Se detecta una falla de alimentacion eléctrica en el panel de control?
Si la respuesta es "No", continuar con el paso 10.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Desmontar el panel de control utilizando llaves hexagonales adecuadas.
4. Verificar visualmente los cables y conexiones en el panel de control.

5. ¢Se observa alguna falla o dafio en los cables o conexiones?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 8.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 6.

6. Identificar el cable o conexion defectuosa que esta causando la falla de alimentacion

eléctrica.
7. Realizar las reparaciones necesarias en los cables o conexiones defectuosos.

8. Volver a montar el panel de control y asegurarlo correctamente con las llaves

hexagonales.

9. Verificar nuevamente los cables y conexiones en el panel de control para asegurarse

de que estén en buen estado.

10. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible reparacion de la falla de alimentacion eléctrica en el panel de control.

11. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la cadmara se encuentra en

Optimas condiciones.

12. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI

Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 30de33

Verificacion y ajuste de la conexion del enchufe trifasico de 220

ACTIVIDAD:
segura y estable

Verificar funcionamiento Reparar enchufe

i

Realizar pruebas

Irregularidad

Verificar
instalacion

Verificar estabilidad de conexion
Conexién ‘

estable

Anotar en bitacora

<

Identificar dafio en el
enchufe

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Verificacion y ajuste de la conexion del enchufe trifasico de 220V para garantizar

una conexién segura y estable.

1. Verificar el funcionamiento general de la cAmara de acondicionamiento de muestras.
2. ¢Se detecta alguna irregularidad en la conexién del enchufe trifasico de 220V?

Si la respuesta es "No", continuar con el siguiente paso.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Inspeccionar visualmente la conexion del enchufe trifasico para identificar posibles

problemas.

4. Verificar la estabilidad de la conexidn del enchufe trifasico y asegurarse de que esté

correctamente enchufado.

5. ¢La conexion del enchufe trifasico esta funcionando correctamente y de manera

estable?

Si la respuesta es "Si", continuar con el paso 9.

Si la respuesta es "No", proceder al paso 7.

6. Identificar cualquier dafio o deterioro en los cables de conexion.

7. Reparar los cables dafiados o deteriorados siguiendo los procedimientos adecuados.

8. Verificar nuevamente la conexion del enchufe trifasico y asegurarse de que esté

funcionando de manera segura y estable.

9. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible verificacion y ajuste de la conexidn del enchufe trifasico.

10. Realizar pruebas de funcionamiento adicionales para garantizar que la camara de

acondicionamiento de muestras esté en ¢ptimas condiciones.

11. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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Seccién:

Laboratorio de
Investigacion
Mecanica

LIM

Marca:

ADEUCARPI

Maquina:

Céamara de
acondicionamiento

Modelo:

STEAM/HEATING UNIT

MOD. DAT TECH

Responsable:

Ing. Gonzalo

Naranjo

Sistema:

Eléctrico

ACTIVIDAD:

Serie:

Verificar funcionamiento

Reemplazo del

accesorio

lSI

Apagar y desconectar

!

Desconectar cables

A

Retirar enchufe

antiguo

Hoja:

Reemplazo del enchufe trifasico 220V

31de33

Instalar nuevo
enchufe

i

Reestablecer
fuente de energia

A

Realizar pruebas

Anotar en bitacora

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Reemplazo del enchufe trifasico 220V.

1. Verificar el estado y funcionamiento del enchufe trifasico 220V.

2. ¢Es necesario reemplazar el enchufe trifasico 220V?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 14.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Reunir los materiales y herramientas necesarios, como un destornillador apropiado.

4. Apagar la camara de acondicionamiento de muestras y desconectarla de la fuente de

alimentacion.

5. Utilizar el destornillador para desenroscar cuidadosamente los tornillos y liberar el

enchufe.

6. Desconectar los cables eléctricos conectados al enchufe trifasico 220V.

7. Retirar el enchufe trifasico 220V.

8. Instalar el nuevo enchufe trifasico 220V en la posicidn correcta.

9. Conectar los cables eléctricos al nuevo enchufe trifasico 220V.

10. Asegurar el enchufe utilizando los tornillos y el destornillador.

11. Verificar que el enchufe trifasico 220V esté correctamente instalado y asegurado.

12. Encender la camara de acondicionamiento de muestras y realizar pruebas para

asegurar un funcionamiento adecuado.

13. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre el posible reemplazo del enchufe trifasico 220V.

14. Reconectar la cdmara a la fuente de alimentacion y asegurarse de que funcione

correctamente.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 32de33

ACTIVIDAD: Reparacion del cable de baja tension dafiado y restauracion del aislamiento

Verificar funcionamiento Reconectar
cables

Reestablecer
fuente de energia

Dafio del cable g

y
l ° Realizar pruebas
Apagar y desconectar

!

Reparar cable como cinta aislante

A Anotar en bitacora

Verificar reparacion

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Reparacion del cable de baja tension dafiado y restauracion del aislamiento.
1. Verificar el funcionamiento general de la camara.

2. ¢Se detecta algin dafio en el cable de baja tensién?

o Silarespuesta es "No", continuar con el paso 14.

o Silarespuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Determinar la magnitud del dafio en el cable de baja tensidn y evaluar la necesidad
de reparacion.

4. Revisar la disponibilidad de repuestos o materiales necesarios para la reparacion.

5. Cortar la fuente de alimentacion de la camara para garantizar la seguridad durante el

proceso de reparacion.

6. Desconectar el cable de baja tension dafado de la fuente de alimentacion y de la

camara.
7. Inspeccionar el cable dafiado y evaluar el alcance de los dafios en el aislamiento.

8. Reparar el cable de baja tension dafiado utilizando cinta aislante para cubrir y

restaurar el aislamiento.

9. Verificar que la reparacion se haya realizado de manera correcta y segura.

10. Reconectar el cable de baja tension reparado a la fuente de alimentacion y a la camara.
11. Restaurar la fuente de alimentacion de la camara.

12. Verificar el funcionamiento general de la camara después de la reparacion.

13. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la cAmara se encuentra en

Optimas condiciones.

14. Anotar la actividad realizada en la bitacora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible reparacion del cable de baja tension y la restauracion del aislamiento.
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Laboratorio de
Investigacion
Seccion: Mecanica Marca: ADEUCARPI
Ing. Gonzalo

LIM Responsable: Naranjo

Camara de . STEAM/HEATING UNIT
Modelo:

Magquina: acondicionamiento MOD. DAT TECH

Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 33de33

ACTIVIDAD: Inspeccion y reemplazo del cable de baja tension para evitar la sobrecarga

Verificar funcionamiento _Verific_a’r
instalacion

i

Reestablecer
fuente de energia

Problemas
eléctricos

y
l si Realizar pruebas

Apagar y desconectar

!

Desconectar cable antigué

A Anotar en bitacora

Instalar nuevo cable

Observaciones generales:

Firma de responsable
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Inspeccion y reemplazo del cable de baja tension para evitar la sobrecarga.

1. Inspeccionar el cable de baja tension para identificar posibles problemas vy

sobrecargas.

2. ¢Se detecta algin problema en el cable de baja tension?

Si la respuesta es "No", continuar con el paso 11.

Si la respuesta es "Si", proceder al paso 3.

3. Preparar los materiales y herramientas necesarios para el reemplazo del cable.

4. Cortar la fuente de alimentacién de la cdmara para garantizar la seguridad durante el

proceso de reemplazo.
5. Desconectar el cable de baja tension antiguo de la camara.

6. Instalar el nuevo cable de baja tension, asegurandose de seguir las instrucciones del

fabricante y cumplir con los estandares de seguridad.
7. Verificar la correcta instalacion del nuevo cable y asegurar todas las conexiones.

8. Reconectar la fuente de alimentacion de la cAmara una vez que el reemplazo del cable

esté completo.

9. Realizar pruebas de funcionamiento para asegurar que la camara funcione

adecuadamente con el nuevo cable.

10. Anotar la actividad realizada en la bitdcora de mantenimiento, incluyendo detalles

sobre la posible inspeccion y el reemplazo del cable de baja tension.

11. Verificar nuevamente el correcto funcionamiento de la camara después del reemplazo

del cable.
12. Restablecer todas las configuraciones y pardmetros de la cAmara seguin sea necesario.

13. Reconectar la camara a la fuente de alimentacién y encenderla.
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3.4. Proceso de mantenimiento preventivo.

En base a la valiosa experiencia adquirida y recogida por el docente tutor y el personal
encargado durante el montaje e instalacion de la cdmara de acondicionamiento del
Laboratorio de Investigacion de Mecanica LIM-UTA de la Universidad Tecnica de
Ambato, se ha decidido establecer un completo plan de mantenimiento que asegure su
Optimo funcionamiento. Este plan ha sido cuidadosamente elaborado tras realizar un

exhaustivo estudio de la literatura especializada en el mantenimiento de equipos similares.

La ejecucidon de este plan estard a cargo del ingeniero encargado Laboratorio de
Investigacion de Mecanica LIM-UTA, quien posee los conocimientos técnicos necesarios
para llevar a cabo las actividades primarias de mantenimiento. Se daré especial énfasis a
las inspecciones periddicas, las cuales seran planificadas con antelacion con el objetivo
de detectar posibles defectos que puedan causar interrupciones inesperadas en el
funcionamiento de la camara de acondicionamiento. Ademas, se busca prevenir la

ocurrencia de dafios graves que puedan comprometer su vida util.

Es importante destacar que estas inspecciones abarcaran tanto aspectos mecanicos como
eléctricos, asegurando una evaluacion integral del equipo. EIl objetivo es garantizar un
rendimiento optimo, evitando cualquier tipo de fallo o mal funcionamiento que pueda
afectar las actividades de investigacion y experimentacion que se llevan a cabo en el

laboratorio.

El ingeniero encargado aplicara sus conocimientos especializados para llevar a cabo las
tareas de mantenimiento de manera eficiente y efectiva. Su labor consistira en realizar las
inspecciones programadas, identificar y corregir cualquier anomalia detectada, asi como
llevar a cabo las reparaciones necesarias para asegurar el buen estado y rendimiento del

equipo.

Con la implementacion de este plan de mantenimiento, se busca promover la continuidad
operativa de la camara de acondicionamiento, garantizando su funcionamiento confiable

y prolongado en beneficio de la comunidad universitaria y los proyectos de investigacion
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en el campo de la mecénica. EI compromiso del ingeniero encargado sera clave para
mantener en Optimas condiciones este valioso recurso tecnolégico y contribuir al

desarrollo académico y cientifico de la institucion.

Resulta fundamental detallar la frecuencia de mantenimiento utilizando un sistema de

codificacién de colores, tal y como se ilustra en la tabla presentada a continuacion.

Tabla 13:Cadigos de colores y frecuencia de mantenimiento [20].

Color Frecuencia

Diaria 0 Semanal

Quincenal o Mensual

Semestral o Trimestral

Anual

Con la implementacion de este plan de mantenimiento, se busca promover la continuidad
operativa de la camara de acondicionamiento, garantizando su funcionamiento confiable
y prolongado en beneficio de la comunidad universitaria y los proyectos de investigacion
en el campo de la mecénica. EI compromiso del ingeniero encargado serd clave para
mantener en Optimas condiciones este valioso recurso tecnolégico y contribuir al
desarrollo académico y cientifico de la institucion. La organizacion y seguimiento de las
actividades de mantenimiento seran esenciales para asegurar que el plan se ejecute de

manera efectiva, aumentando la durabilidad y la eficiencia de la cAmara en el largo plazo.

La organizacion y seguimiento meticuloso de las actividades de mantenimiento no solo
permitiran abordar eficazmente las posibles averias y desgastes, sino que también
posibilitaran la identificacion temprana de cualquier problema potencial. Esto no solo
asegurara la fiabilidad a corto plazo, sino que también fortalecera la base para mejoras
futuras en la cAmara de acondicionamiento. Con un enfoque proactivo, se fomentara la
innovacién continua y se maximizara la inversion institucional en tecnologia de

vanguardia.
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3.4.1. Gamas de mantenimiento.

3.4.1.1. Sistema mecénico.

Tabla 14: Gama de mantenimiento (sistema mecanico).

GAMA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de
Investigacion Mecénica

Seccién: Marca: ADEUCARPI Responsable: Ing. Gonzalo Naranjo
LIM
Camara de STEAM/HEATIN Cédigo d
Maguina: [ e iento Modelo: G UNIT MOD. (03 210 e GM-CAM-LIM-001
DAT TECH ama:
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 1de5

Componente

Panel lateral acero

Actividad / Tarea

Limpieza y eliminacién de la coloracién de 6xido en
el panel lateral

Diaria o Semanal

Frecuencia de inspeccion

Quincenal o
Mensual

Semestral o
Trimestral

Observaciones

AISI 304 Reparacion y eliminacion de las abolladuras en el
panel lateral
Reparacion y eliminacion de las abolladuras en el
2 Panel superior acero panel superior
AlSI 304 Limpieza y eliminacion de la coloracion de 6xido en
el panel superior
Limpieza y eliminacién de la coloracién de 6xido en
3 Panel trasero acero el panel trasero
AlISI 304 Reparacion y eliminacién de las abolladuras en el
panel trasero
Limpieza y eliminacién del éxido en los soportes de
bandejas
4 Soporte de bandejas Inspeccion y evaluacion de la deformacion

estructural en los soportes de bandejas, seguido de
reparacion o reemplazo
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GAMA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de
Investigacion Mecénica

Seccién: Marca: ADEUCARPI Responsable: Ing. Gonzalo Naranjo
LIM
. STEAM/HEATIN o
P Céamara de Cédigo de
Méquina: . X Modelo: G UNIT MOD. X GM-CAM-LIM-002
acondicionamiento DAT TECH Gama:
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 2de5

Componente

Recolector de agua
condensada

Actividad / Tarea

Inspeccidn y reparacion de las fugas en el recolector
de agua condensada

Diaria o Semanal

Frecuencia de inspeccion

Semestral o
Trimestral

Quincenal o
Mensual

Observaciones

Limpieza y eliminacidn de la coloracion de 6xido en
el recolector de agua condensada

Puerta

Inspeccién y ajuste de la puerta para corregir la fuga
de aire

Inspeccién y mantenimiento de las bisagras y
mecanismos de apertura/cierre de la puerta

Seguro de la puerta
hidraulico

Reemplazo del seguro de la puerta debido a desgaste
excesivo

Inspeccién detallada del cilindro del seguro
hidraulico de la puerta para evaluar la gravedad de
las grietas y determinar si es necesaria la reparacion
0 el reemplazo del componente afectado

Bandeja de muestras

Limpieza y eliminacién del éxido en las bandejas de
muestras

Inspeccidn y evaluacion de la deformacién
estructural en las bandejas de muestras, seguido de
reparacion o reemplazo seglin sea necesario

Ruedas industriales

Reemplazo de las ruedas desgastadas por unas
nuevas

Ajuste y realineacion de las ruedas
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GAMA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de
Investigacion Mecénica

Seccién: Marca: ADEUCARPI Responsable: Ing. Gonzalo Naranjo
LIM
. STEAM/HEATIN -
Méagquina: acon%?:i"ggzn‘:?emo Modelo: G UNIT MOD. ng'r%o de GM-CAM-LIM-002
DAT TECH ama:
Sistema: Mecénico Serie: - Hoja: 3deb

10

Componente

Panel superior

Actividad / Tarea

Limpieza y eliminacidn de la coloracion de 6xido en
el panel afectado

Diaria o Semanal

Frecuencia de inspeccion

Quincenal o
Mensual

Semestral o
Trimestral

Observaciones

sandwich Reparacion de las picaduras en el panel tipo
sandwich
Inspeccién y reparacion de las fugas de fluido en la
manguera de suministro de agua.
11 Manguera

Limpieza y desobstruccion de la manguera
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3.4.1.2. Sistema Eléctrico.

Tabla 15: Gama de mantenimiento (sistema Eléctrico).

GAMA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de

Investigacion Mecénica

Seccién: Marca: ADEUCARPI Responsable: Ing. Gonzalo Naranjo
LIM
. STEAM/HEATIN -
P Céamara de Cédigo de
Méquina: s X Modelo: G UNIT MOD. X GM-CAM-LIM-003
acondicionamiento DAT TECH Gama:
Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 4de5

Componente

Actividad / Tarea

Ajuste y equilibrado de las aspas del ventilador para
corregir el des-balanceo

Diaria o Semanal

Frecuencia de inspeccion

Quincenal o
Mensual

Semestral o
Trimestral

Observaciones

12 Ventilador — — - —
Inspeccidn y limpieza del ventilador, verificacion de -
la correcta circulacion del aire
Reemplazo de la electrovalvula 24 VAC con fugas
13 Electrovélvula 24 de fluido
VAC Desmontaje y limpieza de la electrovalvula 24 VAC
para solucionar el bloqueo del fluido
Limpieza y eliminacién de la coloracién de 6xido en
14 Panel trasero acero el panel trasero
AISI 304 Reparacion y eliminacion de las abolladuras en el
panel trasero
Reemplazo del sensor de humedad desgastado !
15 Sensor de humedad

Limpieza del sensor para corregir el fallo de lectura

153




GAMA DE MANTENIMIENTO

Laboratorio de
Investigacion Mecanica

Seccion: Marca: ADEUCARPI Responsable: Ing. Gonzalo Naranjo
LIM
. STEAM/HEATIN -
P Céamara de Cédigo de
Maquina: . - Modelo: G UNIT MOD. . GM-CAM-LIM-004
acondicionamiento DAT TECH Gama:
Sistema: Eléctrico Serie: - Hoja: 5de5
e e ae pe 0
omponente A dad area
Q enal o eme al o
Diaria o Semana ~ .
Limpieza del sensor para corregir el fallo de lectura
16 Sensor de nivel -
Reemplazo del sensor de nivel para restablecer su
sensibilidad
Reemplazo de la resistencia doble M cortocircuitada
17 Resistencia doble M — — —
Verificacion y correccion de la variacion de
resistencia en la resistencia doble M
Limpieza del sensor de temperatura para corregir el
18 Sensor de fallo de lectura
temperatura Reemplazo del sensor de temperatura para
restablecer su sensibilidad
Limpieza de los contactos de los botones o controles
defectuosos del panel de control.
19 Panel de control = - PR
Reparacion de la falla de alimentacion eléctrica en el
panel de control
Verificacion y ajuste de la conexién del enchufe
. trifasico de 220V para garantizar una conexion
20 Enchufe trifasico segura y estable
220V
Reemplazo del enchufe trifasico 220V
Reparacion del cable de baja tension dafiado y
”n Cable de baja tension restauracion del aislamiento

hasta 750V

Inspeccion y reemplazo del cable de baja tension
para evitar la sobrecarga
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3.5. Objetivos del plan preventivo.

3.5.1. Objetivo General.
e Mejorar la vida util de la cdmara de acondicionamiento de muestras del
Laboratorio de Investigacion de Mecénica LIM-UTA de la Universidad Técnica

de Ambato para un correcto funcionamiento y disminuir la tasa de fallos.

3.5.2. Objetivos Especificos.

e Desarrollar las gamas de mantenimiento clasificando las acciones requeridas en el
sistema mecanico y el sistema eléctrico de la camara de acondicionamiento de
muestras del Laboratorio de Investigacion de Mecénica (LIM-UTA).

e Desarrollar las gamas de mantenimiento clasificando la frecuencia de las
actividades en Diaria 0 Semanal, Quincenal o Mensual, Semestral o Trimestral y
Anual para los componentes de la camara de acondicionamiento de muestras del

Laboratorio de Investigacion de Mecénica (LIM-UTA).

3.6. Alcance del plan.

La tesis desarrollada tendra la finalidad unicamente para el mantenimiento correctivo y
preventivo de la camara de acondicionamiento de muestras del Laboratorio de
Investigacion de Mecanica (LIM-UTA) de la Universidad Técnica de Ambato, ubicada en
la cuidad de Ambato.

155



3.7. Kit de repuestos.

Tabla 16: KIT DE REPUESTOS

KIT DE REPUESTOS

Laboratorio de
Seccion: | Investigacion Mecanica | pparcy; ADEUCARPI
LIM
. STEAM/HEATING
Méquina: Camara de Modelo: UNIT MOD. DAT
acondicionamiento
TECH
Sistema: Eléctrico Co?('i%? d | KR-CAM-LIM-000
Cadigo Componente Unidad Caracteristicas
Voltaje de funcionamiento: 24 VAC (voltios de corriente
alterna).
Tipo de valvula: Normalmente cerrada (NC).
Tamafio de la conexidn: Varia segin el modelo y aplicacion,
KR'C'S‘(%'L'M' Electrovalvula 24 VAC 1 comunmente disponibles en tamafios estandar como 1/2",
3/4", 1",
Tipo de accion: La electrovalvula 24 VAC es una valvula
accionada por un solenoide, que controla el flujo de fluidos
(generalmente liquidos) al abrir o cerrar el paso de manera
eléctrica cuando se aplica la tensién nominal.
Maxima humedad que se puede setear: de 0 a 95% por
default 95%
KR-CAM-LIM- Sensor de humedad 1 Histéresis de humidificacion: 2 a 10% por default 3 %
002 Interfaz de salida: Los sensores de humedad pueden tener
diferentes tipos de salidas, digital (como 12C 0 UART)
Tipo de sensor: 3.1-0.2-4.2 por default 0.2
Tipo de sensor: Termistor o termopar.
KR-CAM-LIM- Unidad de temperatura: C - °F por default °C
Sensor de temperatura 1 Rango de medicion: El rango de temperatura que el sensor
003 - . o
puede medir es de: 0°C a 50°C.
Por default el quipo maneja la temperatura de 45 °C
Tipo de sensor: sensores de flotador
Fuente: 24 V AC
KR-CAM-LIM- . El consumo de energia: 3.5 V A Max
Sensor de nivel 1
004 Frecuencia: 50/60 HZ
Voltaje secundario: 8 V AC
Diametro: 5/16”
KR-CAM-LIM- Resistencia tubular Flgurfida en d?ble M
005 doble M Longitud total: 3 m
Tensién: 220 V
Potencia: 3000 W

156




CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones.

La recopilacion y andlisis exhaustivo de informacion técnica han resultado en un
documento integral que brinda una comprension profunda del equipo y su correcto
mantenimiento. Este Dossier sera una herramienta fundamental para el equipo de
mantenimiento y operadores, asegurando un funcionamiento eficiente y confiable
de la cdmara de acondicionamiento en el Laboratorio de Investigacion de
Mecénica LIM-UTA de la Universidad Técnica de Ambato. El proceso de
desarrollo del Dossier ha permitido recopilar datos esenciales que abarcan las
generalidades de la cAmara, proporcionando una vision global de sus capacidades
y aplicaciones. Asimismo, se han identificado y analizado a fondo los diferentes
sistemas que la integran, lo que ha resultado en un mayor entendimiento de su
interaccién y contribucién al funcionamiento global de la camara.

El uso de la matriz AMFE y la matriz de criticidad ha sido esencial para una
evaluacion detallada y sistematica de los modos de fallo de los componentes de la
camara de acondicionamiento. Este analisis ha proporcionado una base sélida para
tomar decisiones informadas en la planificacion y ejecucion del mantenimiento,
garantizando asi un funcionamiento 6ptimo y prolongando la vida util de la
camara. Ademas, ha sentado las bases para futuros estudios de mejora y
optimizacidn en la gestion del mantenimiento de equipos similares.

Se determind gracias a la matriz AMFE que los componentes con mayor IPR
(indice de Prioridad de Riesgo) fueron los siguientes componentes con los
siguientes valores: sensor de temperatura (IPR: 80), sensor de nivel (IPR: 80),
bandeja de muestras (IPR: 72) y soporte de bandeja (IPR: 72).

Se determinG gracias a la matriz Criticidad que los componentes con mayor
criticidad son los siguientes con su respectivo nivel de criticidad: Panel lateral

acero AISI 304 (nivel de criticidad: 43, semicritico), Panel superior acero AlSI
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304 (nivel de criticidad: 43, semicritico), Panel trasero acero AlSI 304 (nivel de
criticidad: 43, semicritico), Puerta (nivel de criticidad: 43, semicritico), Ventilador
(nivel de criticidad: 42, semicritico), Sensor de humedad (nivel de criticidad: 42,
semicritico), Sensor de nivel(nivel de criticidad: 42, semicritico), Resistencia
doble M (nivel de criticidad: 42, semicritico), Sensor de temperatura (nivel de
criticidad: 42, semicritico), Panel de control (nivel de criticidad: 42, semicritico),
Enchufe trifasico 220V (nivel de criticidad: 42, semicritico),

En conclusion, el objetivo de realizar el mantenimiento correctivo para la camara
de acondicionamiento es abordar de manera efectiva y oportuna los elementos
averiados o desgastados que afecten el funcionamiento éptimo de la cdmara. Para
lograrlo, es esencial seguir un proceso estructurado que comience con la
identificacion precisa de los componentes dafiados, basandose en los datos
técnicos recopilados en el dossier. El desarrollo de flujo-gramas de las actividades
de reparacion juega un papel crucial en este proceso, ya que proporciona una
representacion grafica clara y detallada de las etapas necesarias para llevar a cabo
el mantenimiento correctivo. Esto incluye desde el diagndéstico inicial hasta la
sustitucion de los elementos averiados por nuevos o reparados, siguiendo las
especificaciones y procedimientos adecuados.

El plan se divide en actividades que se realizan en diferentes ciclos: diario,
mensual y anual. Estas actividades, adecuadamente ejecutadas, contribuyen a
mantener el equipo en condiciones optimas y a prolongar su vida Gtil, evitando
costosas reparaciones o detenciones imprevistas. Ademas, como parte de este plan,
se busca el desarrollo de un kit de repuestos. Este kit consiste en una seleccion de
piezas y componentes esenciales que podrian necesitarse en caso de alguna
eventualidad. La disponibilidad de un kit de repuestos apropiado garantiza una
respuesta rapida y eficiente ante cualquier falla, minimizando el tiempo de

inactividad y el impacto en las operaciones.
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4.2. Recomendaciones

Mantener actualizado y accesible el Dossier para el equipo de mantenimiento y
operadores. Asegurarse de que el documento sea de facil acceso y esté disponible
para todos los involucrados en el proceso de mantenimiento de la cdmara.
Considerar la posibilidad de realizar revisiones periddicas para incorporar nueva
informacién y mantener su relevancia a lo largo del tiempo.

Continuar utilizando las matrices AMFE y de criticidad para otros equipos
similares. Aplicar estas herramientas de analisis de fallos puede ser beneficiosa
para la gestion del mantenimiento en otras areas del laboratorio o en equipos de
produccion en la industria. Capacitar adecuadamente al personal para utilizar estas
matrices y promover su implementacion en otros proyectos.

Implementar aparte del flujograma, la descripcion de las actividades de

mantenimiento correctivo para mejorar la comprension de lo que se desea realizar.
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1. INTRODUCCION

El AMFE fue aplicado por v ez primera por la industria
aerospacial en la década de los 60, e incluso recibio una
especificacion en la norma militar americana MIL-STD-
16291 titulada “Procedimientos para la realizacion de

analisis de modo de fallo, efectos y criticidad”. En la dé-
cada de los 70 lo empez6 a utilizar Ford, extendiéndose
mas tarde al resto de fabricantes de automoviles. En la

actualidad es un método basico de analisis en el sector

del automévil que se ha e xtrapolado satisfactoriamente
a otros sectores. Este método también puede recogerse
con la denominacién de AMFEC (Analisis Modal de F a-
llos, Efectos y su Criticidad), al introducir de maner a
remarcable y mas precisa la especial g ravedad de las

consecuencias de los fallos.

Aunque la técnica se aplica fundamentalmente parm ana-
lizar un producto o proceso en su f ase de disefio, este
método es valido para cualquier tipo de proceso o situa-
cion, entendiendo que los procesos se encuentr an en
todos los ambitos de la empresa, desde el disefio y mon-
taje hasta la fabricacion, comercializacion y la propia or-
ganizacién en todas las areas funcionales de la empre-
sa. Evidentemente, este método a pesar de su enor me
sencillez es usualmente aplicado a elementos o proce-
sos clave en donde los fallos que pueden acontecer, por
sus consecuencias puedan tener repercusiones impor-
tantes en los resultados esper ados. El principal interés
del AMFE es el de resaltar los puntos cr iticos con el fin
de eliminarlos o establecer un sistema preventivo (medi-
das correctoras) para evitar su aparicion o minimizar sus
consecuencias, con lo que se puede con vertir en un ri-
guroso procedimiento de deteccion de def ectos poten-
ciales, si se aplica de manera sistematica.

La aplicacién del AMFE por los grupos de trabajo impli-
cados en las instalaciones o procesos productivs de los
que son en parte conductores o en parte usuarios en sus
diferentes aspectos, aporta un mayor conocimiento de
los mismos y sobre todo de sus aspectos mas débiles ,
con las consiguientes medidas preventivas a aplicar para
su necesario control. Con ello se esta facilitando la inte-
gracioén de la cultur a preventiva en la empresa, descu-
briéndose que mediante el trabajo en equipo es posible
profundizar de manera agil en el conocimiento y mejor a
de la calidad de productos y procesos reduciendo costes.

La presente NTP tiene por objeto e xponer el método de
andlisis modal de fallos y efectos de elementos clave de
procesos o productos. Esta herramienta es una de las tia-
dicionales empleadas en el ambito de la Calidad par a la
identificacion y analisis de potenciales desviaciones de
funcionamiento o fallos, preferentemente en la fase de di-
sefo. Se trata de un método cualitativo que por sus carnac-
teristicas, resulta de utilidad pam la prevencion integral de
riesgos, incluidos los laborales.

En la medida que el propdsito del AMFE consiste en sis-
tematizar el estudio de un proceso/producto , identificar
los puntos de fallo potenciales, y elaborar planes de ac-
cion para combatir los riesgos, el procedimiento, como
se vera, es asimilable a otros métodos simplificados em-
pleados en prevencién de riesgos laborales. Este méto-
do emplea criterios de clasificacion que también son pro-
pios de la Seguridad en el Trabajo, como la posibilidad
de acontecimiento de los fallos o hechos indeseados y la
severidad o gravedad de sus consecuencias. Ahora bien,
el AMFE introduce un factor de especial interés no utili-
zado normalmente en las evaluaciones simplificadas de
riesgos de accidente, que es la capacidad de deteccién
del fallo producido por el destinatario o usuario del equi-
po o proceso analizado, al que el método originario de-
nomina cliente. Evidentemente tal cliente o usuar io po-
dra ser un trabajador o equipo de personas que recep-
cionan en un momento determinado un producto o par-
te del mismo en un proceso productiv o, para intervenir
en el, o bien en ultimo témino, el usuario final de tal pro-
ducto cuando haya de utilizarlo en su lugar de aplicacion.
Es sabido que los fallos materiales suelen estar mayo-
ritariamente asociados en su origen a la fase de disefio y
cuanto mas se tarde en detectarlos mas costosa sera su
solucion. De ahi la importancia de realizar el analisis de
potenciales problemas en instalaciones, equipos y pro-
cesos desde el inicio de su concepcion y pensando
siempre en las dif erentes fases de su funcionamiento
previsto. A continuacion se aportan una serie de defini-
ciones sobre los conceptos asumidos por este método.

Este método no considera los errores humanos directa-
mente, sino su correspondencia inmediata de mala ope-
racion en la situacion de un componente o sistema. En
definitiva, el AMFE es un método cualitativo que permite
relacionar de manera sistematica una relacién de fallos
posibles, con sus consiguientes ef ectos, resultando de
facil aplicacion para analizar cambios en el disefio o mo-
dificaciones en el proceso.

2. DEFINICIONES DE TERMINOS
FUNDAMENTALES DEL AMFE

Como paso previo a la descripcion del método y su apli-
cacion es necesario sentar los téminos y conceptos fun-
damentales, que a continuacion se describen.
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INTERNATIONAL

Standard Test Method for

Flame Resistance of Textiles (Vertical Test)’

This standard is issued under the fixed designation D6413/D6413M; the number immediately following the designation indicates the
year of original adoption or, in the case of revision, the year of last revision. A number in parentheses indicates the year of last
reapproval. A superscript epsilon (g) indicates an editorial change since the last revision or reapproval.

1. Scope

1.1 This test method is used to measure the vertical flame
resistance of textiles.

1.1.1 As a part of the measure of flame resistance, after-
flame and afterglow characteristics are evaluated.

1.2 This standard is used to measure and describe the
response of materials, products, or assemblies to heat and flame
under controlled conditions, but does not by itself incorporate
all factors required for fire hazard or fire risk assessment of the
materials, products, or assemblies under actual fire conditions.

1.3 Fire testing is inherently hazardous. Adequate safe-
guards for personnel and property shall be employed in
conducting these tests.

1.4 The values stated in either SI units or inch-pound units
are to be regarded separately as standard. The values stated in
each system may not be exact equivalents; therefore, each
system shall be used independently of the other. Combining
values from the two systems may result in non-conformance
with the standard.

1.5 This standard does not purport to address all of the
safety concerns, if any, associated with its use. It is the
responsibility of the user of this standard to establish appro-
priate safety, health, and environmental practices and deter-
mine the applicability of regulatory limitations prior to use.

1.6 This international standard was developed in accor-
dance with internationally recognized principles on standard-
ization established in the Decision on Principles for the
Development of International Standards, Guides and Recom-
mendations issued by the World Trade Organization Technical
Barriers to Trade (TBT) Committee.

2. Referenced Documents

2.1 ASTM Standards:*
D123 Terminology Relating to Textiles

! This test method is under the jurisdiction of ASTM Committee D13 on Textiles
and is the direct responsibility of Subcommittee D13.52 on Flammability.

Current edition approved Aug. 15, 2022. Published November 2022. Originally
approved in 1999. Last previous edition approved in 2015 as D6413/D6413M — 15.
DOI: 10.1520/D6413_D6413M-22.

2 For referenced ASTM standards, visit the ASTM website, www.astm.org, or
contact ASTM Customer Service at service@astm.org. For Annual Book of ASTM
Standards volume information, refer to the standard’s Document Summary page on
the ASTM website.

D1776 Practice for Conditioning and Testing Textiles

D3776/D3776M Test Methods for Mass Per Unit Area
(Weight) of Fabric

D4391 Terminology Relating to The Burning Behavior of
Textiles

E176 Terminology of Fire Standards

2.2 ISO Standard’

ISO 13943 Fire safety

3. Terminology

3.1 char length—in measuring flame resistance of textiles,
the distance from the fabric edge, which is directly exposed to
the flame to the furthest point of visible fabric damage after a
specified tearing force has been applied.

3.2 The following terms are relevant to this standard:
afterflame, after-flame time, afterglow time, flame application
time, melting.

3.3 For terms related to the burning behavior of textiles, see
Terminology D4391.

3.4 For terminology related to fire issues other than burning
behavior of textiles, see Terminology E176 and ISO 13943. In
case of conflict, the terminology in E176 will prevail.

3.5 For other terms related to textiles, see Terminology
D123.

4. Summary of Test Method

4.1 A specimen is positioned vertically above a controlled
flame and exposed for a specified period of time. The flame
then is removed, and afterflame time and afterglow time are
measured.

4.2 Char length is measured under a specified force.

4.3 Any evidence of melting or dripping is noted.

5. Significance and Use

5.1 This test method determines the response of textiles to a
standard ignition source, deriving measurement values for
afterflame time, afterglow time, and char length.

3 Available from International Organization for Standardization (ISO), ISO
Central Secretariat, Chemin de Blandonnet 8, CP 401, 1214 Vernier, Geneva,
Switzerland, https://www.iso.org.

Copyright © ASTM International, 100 Barr Harbor Drive, PO Box C700, West Conshohocken, PA 19428-2959. United States
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