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10.
11.

12.

13.

GLORARIO

ISO: es la Organizacion Internacional de Normalizacién, cuya principal
actividad es la elaboracion de normas técnicas internacionales.

AMFE: Son las siglas de analisis modal de fallos y efectos, es una metodologia
que se basa en diseccionar el disefio de un “futuro producto” hasta el nivel
componente o parte y estudiar los fallos que podrian producirse y las causas-
efectos derivados del modo de fallos previsto.

NTP: Son las siglas de notas técnicas de prevencion, en un manual de consulta
indispensable para todo prevencionista y obedece al propoésito del Instituto de
facilitar a los agentes sociales y a los profesionales de las herramientas técnicas
de consulta.

Disponibilidad (D): Es laprobabilidad de que un sistema, equipo 0
componente realice la funcion prevista cuando sea requerido.

Mantenibilidad: Se refiere cuando la méaquina se encuentra en situacion de
fallo, y pueda ser reparado a un estado estable en un determinado tiempo y
empleando ciertos recursos.

Tasa de fallo (A): se trata del tiempo en que se producen los fallos en la
maquina.

Detectabilidad (D): Se refiere a la posibilidad que la causa o fallo sea detectado
a tiempo para eludir dafios.

Gravedad (G): Este factor establece la seriedad del efecto modo fallo; valoriza
el nivel de consecuencias, con esto la estimacion del indice aumenta en relacion
del descontento de los clientes y el coste de restauracion.

Frecuencia (F): Este indice se refiere a la probabilidad de que una causa de
fallo se ocasione y, por consiguiente, se dé lugar al modo fallo.

IPR: Son las siglas del indice de prioridad de riesgo.

Criticidad: Es el nivel de impacto e importancia que tiene una maqguina, equipo
o dispositivo en los procesos de una organizacion.

Tasa de reparacion (u): Es un indicador de facilidad de mantenimiento que
mide la facilidad en que un equipo puede repararse.

indice de fiabilidad R(t): Es la correlacion entre las puntuaciones empiricas

de un test y las puntuaciones verdaderas.
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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto técnico se lo realiz6 con el propdésito de implementar un plan de
mantenimiento preventivo, para el taller Industrial “Jackson”, basado en la gestion de
activos, por lo que actualmente no cuentan con uno, también se procura garantizar

apoyo a los activos del taller por lo que se empled la norma ISO 55000.

En el desarrollo, se realizo la codificacion de las maquinas para identificar de forma
rapida y sencilla; se realizaron las fichas técnicas y un estudio sobre la situacion actual
de los mantenimientos, dichos datos se representaron en los estadisticos y analisis de
la curva de la bafiera de las maquinas, donde nos indica en que etapa se encuentran las
maquinas. Luego, se ejecutd un andlisis modal de fallas y efectos (AMFE) con los
parametros establecidos en la nota técnica NTP 679, donde se detallaron los
componentes mas criticos a sufrir averias y que pueda provocar un paro inesperado de
las méquinas, con la finalidad de conocer la falla funcional, las causas de fallas y
efectos; se realizd6 un analisis de criticidad de los equipos, para determinar los

componentes mas criticos de cada maquina.

Finalmente, se desarroll6 el plan de mantenimiento preventivo, empleando un software
tecnologico libre gratuito “Microsoft Excel”, donde se detallaron las bitacoras de
mantenimiento de cada maquina, la generacién del reporte mensual y datos; se puede
guardar e imprimir cada uno de los reportes generados, con la finalidad de manejar de

una forma mas répida y sencilla la informacidn, con relacion a los activos del taller.

Palabras claves: NTP:679, Mantenimiento preventivo, Norma 1SO 55000, Plan de

mantenimiento, Gestion de activos, AMFE.
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ABSTRACT

This technical project was carried out with the purpose of implementing a preventive
maintenance plan for the "Jackson" industrial workshop, based on asset management,
as they do not currently have one, and also to guarantee support for the workshop's

assets, which is why 1SO 55000 was used.

In the development, the coding of the machines was carried out in order to identify
them quickly and easily; technical data sheets and a study of the current maintenance
situation were made, this data was represented in the statistics and analysis of the curve
of the machines' bathtub, which indicates the stage the machines are in. Then, a modal
analysis of failures and effects (FMEA) was carried out with the parameters
established in the technical note NTP 679, where the most critical components to suffer
breakdowns and that can cause an unexpected stoppage of the machines were detailed,
in order to know the functional failure, the causes of failures and effects; a criticality
analysis of the equipment was carried out, in order to determine the most critical

components of each machine.

Finally, the preventive maintenance plan was developed, using a free technological
software "Microsoft Excel”, where the maintenance logs of each machine were
detailed, the generation of the monthly report and data; it is possible to save and print
each of the generated reports, in order to manage in a faster and simpler way.

Keywords: NTP:679, Preventive maintenance, 1SO 55000 Standard, Maintenance
plan, Asset management, AMFE.
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CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1 Tema

“DESARROLLO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
BASADO EN LA GESTION DE ACTIVOS, EMPLEANDO LA NORMA 1SO
55000 PARA EL TALLER INDUSTRIAL JACKSON EN LA CIUDAD DE
ESMERALDAS”

1.2 Antecedentes investigativos

1.2.1 Investigaciones preliminares

Es importante realizar varias investigaciones previas detalladas sobre el
mantenimiento preventivo, donde se puede evidenciar informacién y normas, que

contribuyen al desarrollo de la tesis, las mismas que se detallan a continuacion:

De acuerdo con Morales [1], quien realizé un estudio de fallos y modo de fallos
empleando la matriz AMFE y criticidad, lo que permitio determinar cuéles son los
componentes mas expuestos a sufrir dafios habitualmente, es fundamental tener un
criterio claro sobre los fallos en las maquinarias para poder realizar un buen plan de
mantenimiento, en la elaboracién de la matriz AMFE se puede estimar y predecir
los tiempos de fallos de cada una de las maquinarias.

El proyecto técnico realizado por A. Rosero [2] previo a la obtencion del titulo de
Ingeniero Mecénico, realizé una identificacion de las maquinas para efectuar su
respectiva codificacion; esto permitiria identificar de forma mas rapido y sencilla
las maquinarias presentes en el taller y realizar los calculos de analisis de fallo de

una forma mas exacta.



Por otra parte, Fernando Freire [3], efectu6 gamas de mantenimiento basado en la
informacion recolectada a traves de la elaboracion de la matriz AMFE, también
empled la norma NTP 331 donde pudo identificar ciertos pardmetros para la

aplicacion del método gréfico.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general

Desarrollar un plan de mantenimiento preventivo basado en la gestion de activos,
empleando la norma ISO 55000 para el taller industrial Jackson en la ciudad de

Esmeraldas.

1.3.2 Objetivos especificos

e Recopilar la informacion necesaria de los equipos existentes en el taller para
establecer la matriz AMFE.

e Analisis de la informacion y elaboracion de la matriz AMFE de cada uno de
los equipos que conforman las instalaciones del taller industrial Jackson.

e Desarrollar el plan de mantenimiento preventivo haciendo uso de la

informacion recolectada.

1.4 Fundamentacion teérica

1.4.1 Mantenimiento

El mantenimiento se considera como una tarea de afios remotos realizada por el
hombre, como es la supervision de las instalaciones, equipos y acciones de los
trabajos de restauracion para mejorar la productividad de las empresas, la seguridad
de los trabajadores, obtener productos y servicio de calidad, reduciendo costo de
produccion. De esto depende que las instalaciones, planta y equipos se mantengan
en excelentes condiciones de operacion [4].



El mantenimiento ha venido evolucionando a raiz que se han desarrollado equipos
mas sofisticados, dando lugar a la creacion de departamentos de mantenimiento en
las empresas, necesarios para efectuar las actividades a los equipos técnicos para
que no sufran paros inesperados que ocasionen perdidas en la productividad de un
proceso de fabricacion. Los resultados de los mantenimientos deben ser analizados
por una perspectiva sencilla como es: los equipos necesitan estar en excelentes
condiciones para garantizar una buena calidad en los productos, estabilidad y

cuidado ambiental [5].

1.4.2 Objetivos del mantenimiento

A raiz que se va dando el desarrollo tecnolégico, los establecimientos se tornan mas
dificil y automatizadas, con amplias series de produccién, una detencion
representaria grandes pérdidas econdmicas. Desde el criterio de la administracion
de mantenimiento su objetivo fundamental es la preservacion del servicio,
estableciendo su objetivo primordial el buen desempefio y cuidado de los equipos

logrando [6]:

e Resguardo y sostenimiento de los inversionistas.
e Proteccidn de la productividad.

e Garantizar un excelente servicio [6].

Ademas, el mantenimiento efectivo basado en los activos tiene un costo muy
elevado, pero de no realizarse se necesitaria una inversiébn mas costosa para dar
solucion a los nuevos problemas que se presenten en el mantenimiento, desde otra
perspectiva se puede concluir que el objetivo general del mantenimiento basado en

los activos es [6]:

Preservar en perfectas condiciones anheladas los elementos de un sistema
productivo, para garantizar un buen rendimiento y con costos acorde a la

produccién [6].



1.4.3 Tipos de mantenimiento planificado

Existen diferentes tipos de mantenimiento, estos se han ido desarrollando de
acuerdo con la complejidad y validez, entre los principales tenemos tres grupos de

mantenimiento que son:

Mantenimiento
> especializado
TBM
—p|  (Mantenimiento
preventiva)
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO M:lmtenimiento
PLANIFICADO [  PREVENTIVO autonomo
Mantenimiento
especializado
CBM
MANTENIMIENTO = fMaﬂ‘;"imﬁptD
DE AVERIAS pracicn)
» Mantenimiento
autd
Intervencion anual autonome

Intervencion semanal

TIPOS DE MANTENIMIENTO

| MANTENIMIENTO
| CORRECTIVO

Intervencidn anual

Intervencion mensual

Intervencion semanal

MANTENIMIENTO
— A ROTURA

Figura 1: Clasificacion del mantenimiento industrial [5]

1.4.3.1 Mantenimiento preventivo

Este procedimiento es el mas importante en el departamento de mantenimiento, se
enfoca principalmente en detallar el estado actual de los equipos y sus componentes,
con la finalidad de reducir los tiempos de paro. Este modo de mantenimiento se
enfoca en la recopilacidn de informacion, planificacién de actividades, revisién de

normas y estandares, con el proposito de encontrar defectos en el funcionamiento



de los equipos y realizar revisiones periddicas para que los equipos trabajen en

perfectas condiciones, mejore la productividad y obtener productos de calidad [5]

[71.

Ventajas:

Reducir las frecuencias de paradas.
Realizar la intervencion para realizar ciertas reparaciones.
Disponer de los repuestos necesarios al momento de realizar el

mantenimiento.

Evitar la incrementacion de dafios [7].

Por otra parte, el mantenimiento preventivo, emplea métodos para hallar las fallas

0 anomalias presentes en los equipos, entre las técnicas mas usadas son [7]:

Prueba visual

Se basa primordialmente en la visualizacién de los defectos que presentan
los elementos de los equipos. Estas pueden ser interna y externa, para ambas
se utilizan instrumentos sofisticados [7].

Medir la temperatura

Esta técnica es muy empleada, a veces los equipos presentan temperaturas
muy superiores a las de su normal funcionamiento logrando sefialar
irregularidad causadas por, desgaste de ciertos elementos, friccion y
insuficiencia en la lubricacion [7].

Medir las vibraciones

Es esencial realizar un analisis de las vibraciones y de su amplitud, esto
proporciona informacion fundamental para encontrar elementos que
presenten deterioro en los equipos, para poder realizar su respectivo cambio

y asi evitar que sufra algin dafio [7].

En cada mantenimiento se presenta una estructura a seguir para conseguir buenos

resultados, la estructura del mantenimiento preventivo se presenta en la Figura 2

[8].



{Definir los activos a mantener.

{Definir las operaciones de mantenimiento.

Definir los periodos o frecuencias de
mantenimiento.

[Definir el proceso de mantenimiento.

=1

Disponer de los recursos personas-herramientas-
repuestos.

Figura 2: Estructura del mantenimiento preventivo [8]

1.4.3.1 Mantenimiento correctivo

Se fundamenta como el mantenimiento que se debe de realizar a los equipos
después de haber efectuado el reconocimiento de la averia, y enfocado de llevar los
componentes a un estado que se pueda ejecutar la funcion recomendada, en este
método los equipos tienen que parar su marcha para poder realizar todas las
actividades que comprendan con la finalidad de recuperar de forma mas réapida la
calidad del servicio [6] [8].

A continuacion, se presenta la estructura del mantenimiento correctivo, para

alcanzar buenos resultados al momento de ejecutar el mantenimiento.

[ Detectar la averia. J

[ Diagnosticar la causa. J

[Reparar la averia. ]

[ Implantar un arhivo de historial. ]

Figura 3: Estructura del mantenimiento correctivo [8]



1.4.3.2 Mantenimiento predictivo

Se enfoca en el manejo de sistemas para detectar fallas en los equipos, y realizar
una intervencion mas eficiente en el mantenimiento, para lograr una preservacion
econdémica de los equipos y reducir las paradas, obteniendo una mayor

productividad y calidad de los productos [6].

1.4.4 Estrategia del mantenimiento industrial

Las estrategias de mantenimiento ayudan a reducir los riesgos de fallos en las
industrias beneficiando a la produccion, se diferencian varios tipos de estrategias

tenemos [9]:

1.4.4.1 Estrategia bésica

Este tipo de planeamiento no es muy eficiente por lo que no reduce los costos de

mantenimiento ni produccion, generalmente lo emplean empresas pequefias [9].

1.4.4.2 Estrategia modernamente intensiva

Esta estrategia emplea un mantenimiento moderado, que conlleva en si, la
recopilacion de informacion para el mantenimiento deficiente y la periodicidad de

reemplazo de elementos que no ha sido mejorada ni se realiza continuamente [9].

1.4.4.3 Estrategia intensiva

Cuentan con personal calificado y especializado para realizar las actividades y
gerencia de mantenimiento de una manera eficaz y ordenada. Estos metodos son

ejecutados por las grandes empresas, en industrias multinacionales [9] [10].

1.4.4.4 Estrategia integral

En su gran mayoria este tipo de estrategia esta enfocada en el mantenimiento total

productivo (TPM), tuvo sus raices en el afio 1970 en las fabricas japonesas. La



ejecucion de este tipo de estrategia es excelente, evita detenciones largas y cortas
de las maquinas, mejora la productividad y con esto se reduce el coste [9].

1.4.5 Mantenimiento mecanico de maquinas

Este tipo de mantenimiento industrial abarca ciertas especialidades que van desde
la automatizacion, electricidad, hasta la energética, entre otras. La especialidad
esencial que abarca es la mecénica con un conjunto de intervenciones, con lo que
se llega al mantenimiento mecanico industrial de maquinarias enfocandose a las
actividades de reparacién y sostenimiento de las maquinas, componentes y
mecanismos, teniendo en cuenta la finalidad para el que fueron disefiados. A través
del tiempo el mantenimiento mecanico ha recibido una gran importancia en las
industrias desde la revolucion industrial hasta la actualidad a razon de los

desarrollos cientificos que se han venido realizando [9].

El mantenimiento mecanico no todas las maquinarias de una industria requieren el
mismo cuidado por parte del departamento de mantenimiento, ni son esenciales
para el proceso de produccion, por esta razon las maquinas para el proceso de

produccién se dividen en tres categorias [9]:

1.4.5.1 Maquinaria critica

Dentro de esta condicién, abarcan las maquinarias criticas en el proceso de
produccion, la industria no funcionaria si una de estas maquinarias dejara de operar.
Este tipo de maquinarias suelen instalarse equipos sofisticado para la deteccion de

fallos que involucren su funcionamiento [9].

1.4.5.2 Maquinaria esencial

Este tipo de maquinas no son tan criticas como las del punto anterior, si una de estas
maquinas falla no afectaria al proceso de la produccion, teniendo en cuenta que si

es un grupo de maquinas que perjudicara al proceso de produccién [9].



1.4.5.3 Maquinaria de proposito general

Este segmento abarca el resto de las maquinas presentes en la planta industrial, si
una de estas maquinas fallara, no afectaria en absoluto la produccion, cuentan con

pocos sistemas de medida [9].

1.4.6 Plan de mantenimiento

La norma espafiola UNE 13306:2018 se refiere al plan de mantenimiento como una
variedad de tareas que comprender el estudio de procedimientos, actividades,
recursos Y el periodo empleado para la ejecucion del mantenimiento [11]. Se enfoca
en la utilizacién de normas para efectuar las actividades correctivas y preventivas

sobre las equipos, instalacion y activos de la empresa para su mejoramiento [12].

Para efectuar un plan de mantenimiento, se considera factores importantes como
son [12]:

¢ Nivel de instruccion personal
e Zonas de las instalaciones que son mas expuestos al deterioro.

e Metas que se quiere llegar con la implementacién del plan [12].

1.4.7 Gestion de los equipos

1.4.7.1 Inventarios

Se basa en tener un registro ordenado y detallado de los equipos presentes en las
instalaciones con su respectiva codificacién y ubicacion, donde se detalla lo
siguiente: codigo de la maquina, area de ubicacion, funcion que realiza dentro del

proceso de produccion [13].

El inventario tiene que estar actualizado permanentemente, para poder tener un

control ordenado de los equipos presente en la instalacion [14].



CRITERIO EJEMPLO

F'LANiI'AS ************************** laminacion de frio

UNID?DES -------------------------- laminador ZM1

TIPOS DEEQUIPOS ~—~— 77 bc’:pjpas de acei;gﬁ
SUBCE)NJUNTOS ----------- BOM%;; ACOPLE IBJOR
COMEONENTES CIE REE ROIOR CAREASA
PIEZAS  -————————=—=—====—= ASIENTOS MUELLES CUNA

Figura 4: Ejemplo de inventario de equipos [14]

Tabla 1: Tarjeta maestra [15]

1. DATOS GENERALES

Equipo: Cddigo:
Marca: Modelo: Peso: Fotografia de la
maquina
TIEMPOS DE OPERACION: (X)
Jornada laboral (8horas) Intermitente:
Fecha de
Hoja de vida N°: Catélogo: instalacion:

2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE

Nombre: Teléfono: Direccion:

Ciudad: Correo electronico Otros datos:

3. SERVICIOS DE OPERACION

Voltaje: Amperaje: \ Potencia:
Neumatica Hidréulica Otros
Presion de trabajo: Tipos de bomba: ‘ Tipo de fluido:

MOTOR ELECTRICO

Marca: Modelo: Tipo: Serie:

Hp: Rpm: Volts: Amp:
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1.4.7.2 Codificacién

Después de haber realizado un levantamiento de la informacion de las maquinas
existentes en el taller, se procede a realizar una codificacion de cada una de ellas,
con la finalidad de identificar las maquinas con combinacion alfanumérica propia.
Para realizar esta codificacion se debe tener en cuenta varios factores como la
posicion de la maquina, el &rea que se encuentra ubicada y abreviacion de la

maquina [15].

Abreviatura del nombre de la

i‘ maquina

A1-XXX-01

Area de produccién L Cédigo de clasificacién

Modelo
Al-TP-01

Al: Area de produccion

A2: Area de méaquinas herramientas
A3: Area de prensado

TP: Torno paralelo

02: Tornos
1.4.8 Norma internacional 1SO 55000

Es una norma internacional donde se detallan conceptos de la gestion de activos,
requisitos, terminologias y la importancia de contar con una gestion de activos, esta

dirigida para todo tipo y tamafio de instalaciones [16].
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1.4.9 Gestién de activos

Se caracteriza como una técnica empresarial que abarca procesos de inversion y
sustitucion de los equipos, mantenimiento y operacion. Generalmente esta enfocado
en la minimizacion de recursos de inversion y procesos de mantenimiento [17]. Se
involucran algunas causas que definen el tipo de activos dentro de la organizacion

para alcanzar su objetivo son [16]:

e Su naturaleza y objetivo de la organizacion.
e Ambiente operacional.

e Limitacion financiera y condiciones reglamentarias [16].

1.4.9.1 Gestién de activos enfocado al mantenimiento

El mantenimiento ha venido evolucionando desde sus inicios hasta hoy en dia, es
de suma importancia dentro de la industria, pero no se le ha tomado en cuenta dentro
de la gestion de activos fisico en las organizaciones. El Unico instante que se le toma
en cuenta es cuando se origina alguna falla que detecta el proceso de produccion,
por esta razén la obligacion de efectuar una gestion de activos en estos
departamentos, dicho sistemas abarcan todos los componentes que conforman la

organizacion, desde las instalaciones, equipos, software, personal, entre otros [18].

Dentro de la estructura de la organizacion la gestion de activos debe establecer la
inspeccion de los activos en todas sus etapas, como son los riesgos, coste y

productividad, obteniendo mas autoridad sobre las siguientes gerencias [2]:

e EIl entorno, estrategias, propoésitos y determinacion recabada por la
organizacion relacionadas con las actividades enfocadas al mantenimiento.
e Propositos, estrategias y determinacion recabada por la organizacion

relacionada con los activos fisicos [2] [19].
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1.4.9.2 Beneficio de la gestion de activos

Dentro de las empresas se debe contar con la gestion de activos, ayuda a darle un
valor agregado a los activos para lograr cumplir los objetivos de la empresa,

generando mayor confianza en los procesos. Algunos beneficios son [16]:

e Mejorar el trabajo financiero.

e Minimizacion de perjuicio financiero.

e Aumento de la eficiencia de los procesos.

e Perfeccionamiento de los resultados y servicios.

e Excelente confianza con los clientes [16].

1.4.9.3 Elementos de un sistema de gestion de activos

Dentro de toda estructura organizacional se debe contar con un sistema de gestion
de activos, estas deben de contar con siete elementos, por la razén que el sistema
de gestion de activos beneficia la estructura organizacional desde los inversionistas

hasta los trabajadores, estos elementos son [20]:

e Entorno de la organizacion.
e Liderazgo.

e Organizacion.

e Soporte.

e Funcionamiento.

e Valoracion del desempefio.

e Perfeccionamiento continuo [20].

1.4.9.4 Tipos de activos

El estdndar PAS 55 establece cinco tipos de activos que se identifican en una

organizacion [21]:

e Fisicos
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e Financieros.
e Informaticos.
e Intangibles.
e Humano [21].

1.4.9.5 Etapas del ciclo de vida de un activo

La teoria del ciclo de vida de un activo se emplea con un método de un determinado
producto o servicio, es esencial en la vida util de los activos fisicos de la empresa
[22]. Establecen limites de accién desde su primera etapa hasta la puesta en
funcionamiento de los activos de una organizacion, tiene una gran importancia en

el mantenimiento de las instalaciones conforme con el tipo de negocio [23].

1.4.10 Indicadores de mantenimiento

Los indicadores de mantenimiento son variables que proporcionan informacion
elemental sobre una causa critica determinada en el desarrollo del mantenimiento
que se efectla en la organizacién. El nivel de estos indicadores es de utilidad para
analizarlos con un grado referencial con la finalidad de tomar acciones correctivas,

preventivas dependiendo el caso [2] [15].

Los indicadores tienen como objetivo:

Determinar las causas principales del mantenimiento.

e Implantar valores que determine los objetivos propuestos.

e Examinar los objetivos realizando una comparacion de los valores reales
con los planificados.

e Proporcionar la toma de decision y accion sobre los problemas que se

presenten [15].
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Los indicadores fundamentales son:

Disponibilidad de la maquina (D): dentro del mantenimiento es el
principal aspecto para tener en cuenta, se analiza la maquina para ver quée
tan preparada se encuentra para el proceso de produccion en un lapso
establecido [15].

La empresa no cuenta con un registro de mantenimiento anteriores, por lo
que la informacién serd de utilidad para cuando la empresa tenga
informacion sobre datos de mantenimiento preventivo. Para calcular la
disponibilidad de los equipos, fue necesario la informacién proporcionada

por el encargado de mantenimiento de la empresa.

To
To + T,

D% = (1)

Donde:
T, = tiempo de operacion (h)

T, = tiempo de parada (h)

La forma mas practica para definir la disponibilidad es a través de los

tiempos promedio de falla y reparacion.

DY = (2)
TPEF + TPPR
Donde:
TPEF = tiempo promedio entre fallas (MTBF: Mean time Between
Failures) en (h).
TPPR = tiempo promedio de reparacion (MTTR: Mean Time To Repair) en

(h).

Fiabilidad: es la hipétesis de que la maquina realice su funcion para la cual

fue disefiada, en el tiempo establecido.
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Para el estudio de fallas se establece una medida de desempefio de los
sistemas y equipos, se lo denomina tasa de fallos, donde el promedio de
tiempos entre fallas (TPEF) determina la fiabilidad del equipo, de forma que
la (TPEF) calcula el tiempo promedio que es capaz de operar la maquina a
toda su capacidad, sin paro dentro de un tiempo considerado [2] [15].

Para el calculo de la fiabilidad fue necesario la informacion proporcionada
por el encargado de mantenimiento como es el total de horas de operacion
de cada maquina por mes, la tasa de fallo, y el valor de (e) conocido como

Euler, es un valor constante en la formula de valor 2,71.

TPEF = HROP 3
~ INTFALLAS (3)

Donde:
HROP = horas de operacion (h).
INTFALLAS = nimero de fallas encontradas (h).

Mantenibilidad: Se refiere cuando la maquina se encuentra en situacion de
fallo, y pueda ser reparado a un estado estable en un determinado tiempo y

empleando ciertos recursos, se la identifica como (TPPR) [15].

TPPR = TTF 4
"~ YNFALLAS (4)

Donde:
TTF = tiempo total de fallas (h).
INFALLAS = Sumatoria de fallas encontradas (h).

Tasa de fallo (A): se trata del tiempo en que se producen los fallos en la
maquina [24].
Para el céalculo de la tasa de fallo, es importante tener como dato el tiempo
medio entre fallos que es el promedio del tiempo de operacion de cada
maquina por mes.

1

A=y ©
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Donde:
MTBF = tiempo medio entre fallos sucesivos (h).

1.4.11 Analisis modal de fallos y efectos AMFE

Es una nota técnica empleada para analizar los modos de fallo en procesos de
produccién o servicio, con el objetivo de ejecutar técnicas para el analisis,
valoracion, tipificacion de fallos presentes en los procesos. La matriz AMFE
establece la evaluacion de las actividades, para determinar los fallos, problemas o
averias que presenten las maquinas, para realizar acciones de correccion
dependiendo la gravedad del fallo, con el propdsito de minimizar pérdidas y

aumentar su produccion, consiguiendo la satisfaccion del cliente [25] [26].

14.11.1 Detectabilidad

Este concepto se refiere a la posibilidad que la causa o fallo sea detectado a tiempo
para eludir dafios. Cuanto menor sea el indice de deteccién menor sera el indice de
detectabilidad y menor el indice de riesgo. A continuacion, se mostrara la

clasificacion de la viabilidad de deteccion del modo de fallo [25].

Tabla 2: Clasificacion de la facilidad de deteccién del modo de fallo [25].

DETECTABILIDAD CRITERIO VALOR

El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no sea detectado

Muy Alta por los controles existentes

El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable, podria en
Alta alguna ocasion escapar a un primer control, aunque seria con toda 2-3
seguridad a posterior.

El defecto es detectable y posiblemente no llegue al cliente.

Mediana Posiblemente se detecte en los Ultimos estados de produccion. 4-6
. El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil detectarlo con los
Pequefia L - 7-8
procedimientos establecidos hasta el momento.
Improbable El defecto no puede detectarse. Casi seguro que lo percibira el 9-10

cliente final.
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14.11.2 Gravedad

Este factor establece la seriedad del efecto modo fallo; valoriza el nivel de
consecuencias, con esto la estimacion del indice aumenta en relacion del
descontento de los clientes y el coste de restauracion. Este indice de gravedad se lo
puede mejorar realizando perfeccionamiento en el disefio. En la nota técnica NTP
679 establece una clasificacion de la gravedad, cada organizacion deberia plantearlo
de acuerdo con el servicio, producto o cada proceso determinado. A continuacion,

se presenta la tabla de clasificacion de la gravedad [25]:

Tabla 3: Clasificacién de la gravedad del modo de fallo segun la repercusion en el

usuario [25].

GRAVEDAD CRITERIO VALOR
Mu ; No es razonable esperar que este fallo de pequefia
y Baja . L -
Repercusiones importancia origine efecto real al_guno s_obre el ,rendlmlento 1
. . del sistema. Probablemente, el cliente ni se daria cuenta del
imperceptibles fallo.
Baja El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al cliente.
Repercusiones Probablemente, este observara un pequefio deterioro del 2.3
irrelevantes apenas rendimiento del sistema sin importancia. Es facilmente
perceptib|es subsanable.

Defe'cxlc?sdg(raagea:ativa El fa_llo produce cierto dis_gusto e insatisfac_cic’m en gl cliente. 4.6
: . El cliente observara deterioro en el rendimiento el sistema.
importancia

Alta El fallo puede ser critico y verse inutilizado el sistema. 7.8

Produce un grado de insatisfaccidn elevado.
Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el
funcionamiento de seguridad del producto o proceso y/o

Muy Alta involucra seriamente el incumplimiento de normas 9-10
reglamentarias. Si tales incumplimientos son graves
corresponde un 10.

1.4.11.3 Frecuencia

Este indice se refiere a la probabilidad de que una causa de fallo se ocasione y, por
consiguiente, se de lugar al modo fallo. Se aconseja realizar una evaluacion
subjetiva, utilizando datos histéricos. Para minimizar el indice de frecuencia se
sugiere modificar el disefio, reduciendo la posibilidad de que el fallo pueda

ocasionarse y aumentar los sistemas de prevencion [25].
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Tabla 4:

Clasificacion de la frecuencia de ocurrencia del modo fallo [25].

FRECUENCIA CRITERIO VALOR
Muy Baja Ningun fallo se asocia a procesos casi idénticos, ni se ha dado nunca en el 1
Improbable pasado, pero es concebible.
. Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos. Es razonablemente
Baja - - 2-3
esperable en la vida del sistema, aunque es poco probable que suceda.
Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares o previos al actual.
Moderada . . - 4-5
Probablemente aparecera algunas veces en la vida del componente/sistema.
El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en el pasado en procesos
Alta - - 6-8
similares previos procesos que han fallado.
Muy Alta Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producira frecuentemente. 9-10
1.411.4 indice de prioridad de riesgo (IPR)

El indice de prioridad de riesgo es el producto de los tres indices que se detallaron

en los puntos anteriores, indice de gravedad por la frecuencia y por la

detectabilidad, permitiendo anteponer la premura de la intervencion [25].

IPR=DxGxF (6)

Tabla 5: Formato Estructura AMFE [4].

MATRIZ AMFE
1
EQUIPO FRESADORA VERTICAL Sy,

Realizado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Cadigo: Al-FV-01 4

Fecha de -
Revisado por: Ing. Jorge Guamangquispe elaboracion: Mayo,2023 |
N | Componen | Funci6 Fallo Modo de | Caus | Efect Valoraciones Recomendacion
° te n funcional fallo a 0 IP es

D|IG|F R

1.4.12 Andlisis de criticidad

La finalidad del analisis de criticidad es determinar los equipos que presentan

mayor nivel critico en cada elemento de los sistemas de la maquina [27]. Para

efectuar este andlisis es necesario considerar ciertos aspectos: delimitar un alcance

19




y determinacion para efectuar el analisis, implantar los criterios necesarios para la

evaluacion [10].

Criticidad = Frecuencia x Consecuencia

La consecuencia esta relacionada con el impacto y flexibilidad operacional, costos

de arreglo y los impactos de seguridad ambiente [28].

Consecuencia = (I0 + IM + IS + CM + IM)

Donde:

10: impacto operacional.
IM: impacto mantenimiento.
CM: costo mantenimiento.
IS: impacto seguridad.

IM: impacto ambiente [28].

FRECUENCIA

CONSECUENCIA

Figura 5: Matriz de criticidad

Este cddigo de colores facilita identificar la menor y mayor magnitud de riesgo

vinculado con el valor de criticidad de la maquina analizada [28].

1.4.13 Torno

Se considera torno en la industria metalmecanica a una maquina herramienta que
hace girar a la pieza, mientras otras herramientas efectiian el corte, de acuerdo con
las condiciones especificadas, este proceso se le denomina torneado, el producto

son piezas de revolucion [29].
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Figura 6: Torno paralelo

1.4.14 Fresadora

Es una maquina que se emplea para el mecanizado por desbaste de material, se
utiliza unas herramientas llamadas fresas giratorias con uno o maltiples dientes. El

desbaste se realiza haciendo avanzar la mesa hacia los dientes de la fresa [30].

La fresadora presenta partes principales que ayudan al funcionamiento de la
maquina: columna y base, la cartela o consola, el caballete, el husillo, la mesa y

brazo superior [30].

Figura 7: Fresadora vertical de Torreta
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CAPITULO I

METOLOGIA

Para la realizacién del presente proyecto técnico se empleara materiales, recursos y

métodos que se especifican en este capitulo.

2.1  Materiales y recursos

2.1.1 Software

El software empleado que cumple con todas las peculiaridades necesarias para el
desarrollo del presente proyecto es el Software Microsoft Excel; se pueden realizar

tareas de programacion de proyectos.

2.1.2 Recursos humanos

Sr. Erick Escobar, estudiante de la Universidad Técnica de Ambato, Carrera de

Ingenieria Mecéanica.

Ing. Johan Portocarrero, gerente general del “Taller Industrial Jackson” de la ciudad
de Esmeraldas.

e Ing. Mg. Jorge Guamanquispe, docente tutor del trabajo de titulacion.
e Miembros de la Unidad de Titulacion de la Facultad de Ingenieria Civil y

Mecénica.

2.1.3 Recursos materiales

Los recursos fisicos que se emplearan para el desarrollo del proyecto:

e Computador
e Paquete computacional

e Papel bond tamafio A4

22



e Internet

e Mandil

e Casco

e Materiales de oficina (papel bond tamafio A4, esferos, calculadora,
Impresiones, entre otros)

e Norma internacional 1SO 55000

e Manuales de equipos

2.1.4 Recursos institucionales

Biblioteca virtual de la Universidad Técnica de Ambato.

Acceso al establecimiento de la empresa “Taller Industrial Jackson” de la ciudad de

Esmeraldas.

2.1.5 Recursos econémicos

Para el desarrollo del presente trabajo se requieren algunos gastos econémicos, los
cuales se describen los recursos necesarios y un total. Este total puede varias de

acuerdo con las necesidades que se vallan presentando en el desarrollo del proyecto.

Tabla 6: Recursos econdmicos

Presupuesto total estimado Recursos necesarios
Computador
Energia eléctrica
Materiales de oficina
Impresiones
Transporte
Alimentacion
Visitas técnicas
Imprevistos

$1.200,00

23



2.2 Métodos

Para la ejecucion del presente trabajo se utilizard un enfoque cuantitativo y
cualitativo, en general este proyecto se puede realizar una investigacion a partir de
datos recopilados en el sitio de intervencion de las maquinas, es importante que la
informacion debe ser efectiva y confiable para afianzar buenos resultados en la
investigacion. Los datos recolectados conforman el estadistico de maquinas donde
se especifican tiempos como: tiempo de falla, tiempo muerto, tiempo de reposicion,
se empleard lanorma NTP 679 especificada como Matriz de analisis modal de fallos
y efectos AMFE.

2.2.1 Descriptivo

Este método de investigacion se detallan los parametros del plan de mantenimiento,
se disponen todas las actividades que tendra en la ejecucion del presente trabajo los

cuales serén inspeccionados con imparcialidad.

2.2.2 Investigacion bibliogréafica

La investigacion de informacion inevitable para el proyecto sera tesis, articulos,
proyectos, manuales de mantenimiento, normas 1SO, bibliotecas virtuales, entre
otros, con la finalidad de recopilar informacion de los diferentes desarrollos de plan
de mantenimiento para establecer parametros adecuados para ejecutar el desarrollo

del presento proyecto técnico.

2.2.3 Investigacion aplicada

El desarrollo de este proyecto se aplicara todos los conocimientos obtenidos a lo
largo de la carrera, con la finalidad de poner en practica toda la informacién y
conseguir un plan de mantenimiento preventivo efectivo para el “taller industrial
Jackson” de la ciudad de Esmeraldas, mejorando su productividad y garantizando

un buen entorno a sus trabajadores.
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2.2.4 Recopilacion de informacion

El método para la recoleccion de datos importante sobre los equipos para el analisis
de mantenimiento y realizar las fichas técnicas, es fundamental los manuales de
cada equipo suministrado por el proveedor, reporte de las actividades realizadas que
se puedan ayudar al plan de mantenimiento, en la circunstancia de no contar con
ellas, se procede a inspeccionar el funcionamiento de las maquinas focalizandose
en los componentes, sistemas y funciones para determinar las principales fallas y

causas, que se producen en las maquinas.
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CAPITULO 11l

DESARROLLO DEL PROYECTO

3.1  Modelo operativo

3.1.1 Analisis de la situacion actual de las maquinas

Para desarrollar el plan de mantenimiento preventivo de las maquinas del taller
“industrial Jackson” basado en la gestion de activos, fue indispensable empezar con
una recopilacion de datos técnicos de los equipos, funcionamiento de los sistemas
y componentes de cada maquina. El taller no cuenta con un plan de mantenimiento
preventivo, es importante un levantamiento de informacion y anlisis de esta, donde
se diagnostico que las maquinas son sometidas a reparaciones correctivas cuando

emerge alguna falla o paro imprevisto.

Las caracteristicas por tener presentes en el desarrollo del plan de mantenimiento
preventivo para las maquinas del taller son: tiempo de fallo, tiempo de operacién,
vibraciones producidas, la fiabilidad, las condiciones de trabajo, entre otros. Estos
criterios son primordiales para la elaboracion de las hojas de Excel mejorando los

procesos de produccién y garantizando una larga vida a los activos del taller.

3.1  Mantenimiento basado en la gestién de activos

La actual investigacion estd encaminada a analizar e implementar un plan de
mantenimiento preventivo basado en la gestion de activos, para lo cual es

plantearon propositos que se detallan a continuacion:

e Realizar registro de las maquinas como es fichas técnicas, inventario y
planificacion.

e Estimar los criterios fundamentales para conseguir un método de gestion de
mantenimiento bien organizado para el taller “industrial Jackson”

basandose en cada proceso de produccion.
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3.2 Descripcion de la empresa

El taller industrial Jackson es una empresa localizada en la ciudad de Esmeraldas,
ofreciendo servicios de fabricacion y reparacion de piezas mecanicas, suelda,
autogena y prensa hidraulica, cumplen con estandares internacionales, brindando
productos de calidad y servicio técnico especializado, cuentan con varios afios de

experiencia, asegurando la satisfaccion de los clientes.

3.3  Mision de la empresa

Abastecer, manufacturar piezas, repuestos y accesorios mecanicos de excelente
calidad y exactitud para la industria, logrando la satisfaccion del cliente y otorgar a

nuestra empresa una buena gratificacion.

3.4  Inventarios de equipos

Se realizd una tabla de clasificacion de las maquinas presentes en cada proceso en
el taller, para identificarlas de manera mas rapida, realizar la codificacion y fichas

técnicas.

Tabla 7: Cédigo de clasificacion

Cadigo Denominacion
01 Fresadora
02 Tornos
03 Cepillo
04 Compresor
05 Taladros
06 Equipos de soldaduras
07 Sierra circular
08 Prensa hidraulica
09 Soldadura cierra cinta
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3.5

Efectuar la codificacion de las maquinas, ayudara a identificar y determinar la

Codificacion

ubicacion de cada una de ellas, de una manera mas sencilla y rapida.

Tabla 8:Inventario de maquinas del "taller industrial Jackson"

INVENTARIO DE MAQUINAS Y EQUIPOS

&Yz,

g TALLER INDUSTRIAL JACKSON

N° MAQUINAS MARCA CODIGO
1 Fresadora vertical Hércules Al-FV-01
2 Torno paralelo Wekta Al-TP-02
3 Cepillo de codo mecénico Smith y Mills Al1-CCM-03
4 Torno paralelo Universal Monarch Al1-TPU-02
5 Compresor de aire Powermate Al-CA-04
6 Taladro de banco industrial Royal Al1-TBI-05
7 Soldadura SMAW BP A2-SS-06
8 Taladro de pedestal Krones A2-TP-05
9 Soldadura GMAW ESAB A2-SG-06
10 Sierra circular de cinta Northern A2-SCC-07
11 Torno revolver Flame hardened A2-TR-02
12 Soldadura inverter 200 BP A2-SI1-06
13 Torno paralelo Flame Flame hardened A2-TPF-02
14 Soldadura de cierra cinta ETT A3-SCC-09
15 Prensa hidraulica Torin A3-PH-08

3.6  Fichas técnicas de las maquinas

Luego del inventario de las maquinas, se procede a realizar la ficha técnica de cada
maquina donde se detallan toda la informacion fundamental, garantizando el estado

actual de las maquinas para aplicar el mantenimiento mas conveniente.

Posteriormente, se presentan las fichas técnicas de las principales maquinas que

emplea el taller industrial Jackson.
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Tabla 9: Ficha técnica - fresadora

sy \eg, TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA N° 01

Datos generales

Nombre del equipo: | Fresadora vertical

Cadigo: Al-FV-01
Modelo: FTX-V
Marca: Dimsa
Color: Gris
Serie: 003-96g1g

Caracteristicas técnicas
Potencia (hp): 3 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 1,91
Carrera vertical
(m): 1,10 Ancho: 1
Peso (kg): 700 Largo: 1,50
RPM: 1635 Funcién
Frecuencia (Hz): 60 Fabricar piezas, taladrar y quitar

el material sobrante de una pieza

Tamario de la mesa

(m): 0.6 x 1.10 para darle forma.
Avance del husillo

(mm): 0,004 -0,08
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Tabla 10:Ficha técnica - torno paralelo

s®\0eg,, TALLER INDUSTRIAL JACKSON
X 2
EZirti\y
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
FICHA TECNICA N° 02
Datos generales
Nombre del equipo: Torno paralelo
Cadigo: Al-TP-02
Modelo: 410
Marca: Wekta
Color: Gris
Serie: --
Caracteristicas técnicas
Potencia (hp): 5 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 1,4
Longitud de la bancada
(m): 3,35 Ancho: 0,78
Diametro del agujero
del husillo (in): 2 Largo: 3,70
Velocidades (rpm): 42-1800 Funcion
Frecuencia (Hz): 60 Permltg transformar_ un sqlldo
Di . cualquiera en una pieza bien
istancia entre puntos e
(m): 15 dgfmld(_) en cuanto a su formay
— ’ dimensiones.
Recorrido contrapunto
(m): 2
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Tabla 11: Ficha técnica - cepillo codo mecanico

sy g, TALLER INDUSTRIAL JACKSON

NG
,s

g CK ﬂ\\¢

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA N° 03

Datos generales

Nombre del equipo: Cepillo de codo

mecanico
Cadigo: Al1l-CCM-03
Modelo: 28
Marca: Smith & Mills
Color: Gris
Origen: EUA

Caracteristicas técnicas

Potencia (hp): 1 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 14
Carrera de carnero (m): 0,711 Ancho: 0,70
Diametro del agujero

del husillo (in): 2 Largo: 2,05
Velocidades (rpm): 8-114 Funcion

Tamafio de mesa Consiste en la elaboracion de
principal (in): 15x 18,5 superficies planas, rebajes y otras
Carrera vertical de formas geométricas en las piezas.
mesa (in/m): 14/0,355

Capacidad de altura de

pieza méxima (in): 16
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Tabla 12: Ficha técnica - torno paralelo universal

\NDy,
S 5];’7

7\

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA

NO

04

Datos generales

Nombre del equipo:

Torno paralelo

universal
Cddigo: Al-TPU-02
Modelo:
Marca: Monarch
Color: Gris
Serie: --
Caracteristicas técnicas
Potencia (hp): 5,5 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 14
Longitud de la
bancada (m): 2,70 Ancho: 0,60
Diametro del agujero
del husillo (in): 21/2 Largo: 4
Velocidades (rpm): 25-1730 Funcion
Frecuencia (Hz): 60 Permlt_e transformar_ un so_lldo
- - cualquiera en una pieza bien
Distancia entre puntos definid f
(m): 5 efinido en cuanto a su formay
— dimensiones.
Recorrido contrapunto
(m): 2,5
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Tabla 13: Ficha técnica - compresor de aire

\noy,
& 5)&

%

/i

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA

N° 05

Datos generales

Nombre del equipo:

Compresor de

aire
Cadigo: Al1l-CA-04
Modelo:
Marca: Powermate
Color: Rojo
Serie: --
Caracteristicas técnicas
Motor (hp): 3,7 Dimensiones (m)
Voltaje: 120 Altura: 0,83
E:gggmdad de tanque 60 Ancho: 0,79
: 12,3 @ 40/ 10,3 _
Cfm a psi @ 90 Largo: 0,89
Longitud de la bancada
(m): 3,5 Funcion
Presién de arranque Es mas que una maquina disefiada
(psi): 100 para tomar el aire/gas del
. . .\ ambiente, almacenarlo y
Pre5|on_ de salida (psi): 130 comprimirlo dentro de un depdsito
Amperios (A): 30.22
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Tabla 14: Ficha técnica - Taladro de banco industrial

&\, TALLER INDUSTRIAL JACKSON
S %
7\
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
FICHA TECNICA N° 06
Datos generales
. Taladro de
Nombre del equipo: banco industrial
Cadigo: Al-TBI-05
Modelo: --
Marca: Royal
Color: Gris
Serie: B37344

Caracteristicas técnicas

Potencia (hp): 1 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 1,80
Carrera (mm): 60 Ancho: 0,55
Mandril (mm): 20 Largo:
Velocidades (rpm): 360-3,050 Funcion

Tamafio de mesa (cm): 36 Perforar, pulir, desbaste de metal.
Carrera vertical de

mesa: | =

Capacidad de altura de

pieza maxima (cm): 32

34




Tabla 15: Ficha técnica — soldadura SMAW

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA

NO

07

Datos generales

. Soldadura
Nombre del equipo: SMAW
Cadigo: A2-S1-06
Modelo: 400
Marca: BP
Color: Azul
Serie: --
Caracteristicas técnicas
Voltaje (v): 220 Dimensiones (m)
Salida nominal: 400A/36V/35%
300A/32V/100% | Altura: 0,45
Corriente de entrada .
(A): 30 Ancho: 0,33
Rango de salida (A): 5400 Largo: 0,51
Ciclo de trabajo (%): 35 Funcién
Peso (kg): 50 Perm_lt_e trabaja_r Ia(gas Jorna(_jas,
. - permitiendo unir piezas mediante
Frecuencia (Hz): .
60 fusion.
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Tabla 16: Ficha técnica - taladro de pedestal

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA

N° 08

Datos generales

Nombre del equipo: ggéae(:[;de
Cddigo: A2-TP-05
Modelo: ZX7016
Marca: Krones
Color: Gris
Origen: China

Caracteristicas técnicas

Potencia (hp): 1/2 Dimensiones (m)

Voltaje (v): 110 Altura: 1

Carrera (mm): 60 Ancho: 0,50

Mandril (mm): 13 Largo: 0,50

Velocidades (rpm): 360 -1730 Funci6n

Tamafio de mesa (cm): 60 X 20 Su funuon principal es perforar,
- pulir, desbaste de metal.

Carrera vertical de

mesa: | ==

Capacidad de altura de

pieza maxima (cm): 20
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Tabla 17: Ficha técnica - soldadura GMAW

\NDy,
& if,?/

y
%

K7 CK “\\“

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA

N° 09

Datos generales

Nombre del equipo: g?\'/ld:\‘\j/\l;fa
Codigo: A2-SG-06
Modelo: Smashweld 250M
Marca: ESAB

Color: Amarillo

Serie: _

Caracteristicas técnicas

Factor de potencia: 0,95 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220 Altura: 0,76
Salida nominal (v): 215 Ancho: 0.43
Cor.rlente de entrada 30 Largo: 0,60
(A):
Rango de salida (A): 150 - 250 Funcion

. . ] La soldadura mig mag es
Ciclo de trabajo (%): 35 utilizada en espesores pequefios y
Peso (kg): 80 medianos, aleaciones de aluminio
Frecuencia (Hz): 50/60 Yy estructuras de acero.
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Tabla 18: Ficha técnica - sierra circular de cinta

\NDy,
& 5/;’7

"
%

K7 CK “\\“

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA

NO

10

Datos Generales

Nombre del equipo:

Sierra circular de
cinta

Cadigo: A2-SCC-07
Modelo: ST-G616
Marca: Northern
Color: Roja

Serie: 7604

Caracteristicas Técnicas

Potencia (hp):

Y4

Dimensiones (m)

Voltaje (v): 115/230 Altura: 1

Capacidad de corte

(in): 6% Ancho: 0,80

Tamafio de la hoja

(in): % x 0,032 x 85 |Largo: 1,20

Velocidad de hoja: 50HZ/83-150-195 Funcién

RPM 1720 Se emplea para realizar cortes en
los metales.

Peso (kg): 384

Frecuencia (Hz): 60
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Tabla 19: Ficha técnica - torno revolver

sh\heg, TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA N° 11

Datos generales

Nombre del equipo: Torno revolver
Cddigo: A2-TR-02
Modelo: DSL-1340GH
Marca:
Color: Gris

Serie: -

Caracteristicas técnicas

Potencia: 3 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 1,16
Longitud de la
bancada (m): 1,32 Ancho: 0,44
Diametro del agujero
del husillo (in): 1% Largo: 1,70
Velocidades (rpm): 25-1050 Funcion

_ Permite transformar un sélido
Frecuencia (Hz): 60 cualquiera en una pieza bien
Distancia entre puntos definido en cuanto a su formay
(m): 0,90 dimensiones.
Recorrido contrapunto
(m): 1
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Tabla 20: Ficha técnica - torno paralelo flame

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA N° 12

Datos generales

Nombre del equipo:

Torno paralelo

flame
Cadigo: A2-TP-02
Modelo: 6901
Marca: Flame Hardened
Color: Gris
Serie: 601907

Caracteristicas técnicas

Potencia (hp): 3 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 1,26
Longitud de la

bancada (m): 1,18 Ancho: 0,34
Diametro del agujero

del husillo (in): 1% Largo: 1,50
Velocidades (rpm): 25-1050 Funcion
Frecuencia (Hz): 60 Permite transformar un sélido

Distancia entre puntos

(m):

cualquiera en una pieza bien

0.9 definido en cuanto a su formay

Recorrido contrapunto

(m):

dimensiones.

1
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Tabla 21: Ficha técnica - prensa hidraulica

s \eg, TALLER INDUSTRIAL JACKSON

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA N° 13

Datos generales

Nombre del equipo: Prensa hidraulica
Cadigo: A3-PH-08
Modelo: De 50

Marca: Mecamag

Color: Gris

Serie: 7099

Caracteristicas técnicas

Potencia (hp): 5 Dimensiones (m)
Voltaje (v): 220/440 Altura: 2,86
Capacidad (tm): 50 Ancho: 0,53
Rango de trabajo (cm): 0-83 Largo: 1,08
Velocidad avance
rapido (seg. /mm): 25,9 Funcién
Velocidad de prensado Doblar, enderezar y/o ejercer
(seg. /mm): 3,3 presion sobre cualquier tipo de
. . _ objeto o material, con la finalidad
Distancia entre puntos: de cambiar su forma final.
Recorrido
contrapunto:
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3.7 Parametros utilizados

3.7.1 Estadistico de mantenimiento

En la realizacion del estadistico de mantenimiento, se establecen actividades de
mantenimiento de cada méaquina involucrada en el proyecto, afiadiendo la fecha en

que se realiza cada actividad, las variables a evaluar se detallan en la tabla 22.

Tabla 22: Férmulas para el desarrollo del Estadistico de maquinas

Formula Definicion
MTBF:Tiempo medio entre fallos sucesivos.
2TO To: Tiempo de operacion
MTBF = n n: Total, de datos
1= 1 A = Tasa de fallos
~ MTBF
MTTR: Tiempo medio de reparacion.
2TR TR: Tiempo de reparacion.
MTTR: n n: Total, de datos
1 u = Tasa de reparacion.
H=MTTR
DY = XMTBF D% =Disponibilidad
°~ MTBF + MTTR
TP:TM + TR TP = Tiempo de paro
R(t) =e™™ R(t) = indice de fiabilidad

Los estadisticos de mantenimiento es una informacion esencial para el taller, que
facilitan la mejora, permitiendo conocer la posibilidad de que un equipo esté en

operacion o fuera de servicio en un tiempo determinado.
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A continuacion, se presenta una tabla de formato de los estadisticos de
mantenimiento, las tablas de los estadisticos de las maquinas se pueden observar en

el anexo 1.
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Tabla 23: Formato de estadistico de maquinas

Qg
Syt

2t

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

ESTADISTICO FRESADORA

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Horas de trabajo/ dia (L-V) 6 Maquina: Fresadora vertical Cadigo: Al-FR-01 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO(h) | TR (h) TM (h) TP (h) MTBF (h) A MTTR (h) u D (%) i. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo,2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Inspeccion general guias de la ménsula.
P - g _g — 10/1/2022 30 2 0,35 2,35
Revision del sistema eléctrico
Enero Limpieza general de la maquina 17/1/2022 335 0,3 0,125 0,425 33,375 0,030 0,95 1,053 | 97,23% 0,01845
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 24/1/2022 35 0,5 0,25 0,75
Inspeccion visual de las partes moviles 31/1/2022 35 1 0,5 1,5
Inspeccion general guias de la ménsula.
P - g _g — 9/2/2022 475 15 0,75 2,25
Revision del sistema eléctrico
Febrero Limpieza general de la maquina 14/2/2022 215 1 0,5 15 33,625 0,030 0,875 1,143 | 97,46% 0,01790
Cambio del aceite lubricante 22/2/2022 40,5 0,5 0,25 0,75
Inspeccion visual de las partes moviles 28/2/2022 25 0,5 0,25 0,75
Inspeccion general guias de la ménsula.
peccion genera’g _ 10/3/2022 53 1 0,5 15
Comprobacidn de fuga de aceite
Marzo Calibracién de posicion 15/3/2022 22,5 0,3 0,125 0,425 38 0,026 0,525 1,905 | 98,64% 0,01945
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 21/3/2022 29,5 0,5 0,25 0,75
Comprobacion del estado de herramienta 30/3/2022 47 0,3 0,125 0,425
Inspeccidn visual (ruidos y vibraciones anormales)
- - —— 9/4/2022 53,5 15 0,75 2,25
Revision del sistema eléctrico
Abril Limpieza general de la maquina 15/4/2022 27,5 0,3 0,125 0,425 36,5 0,027 0,65 1,538 | 98,25% 0,01964
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 23/4/2022 41,5 0,3 0,125 0,425
Medicidn del consumo de corriente 28/4/2022 23,5 0,5 0,25 0,75
Inspeccion general guias de la ménsula.
. - — 7/5/2022 47 1 0,5 15
Revision del sistema eléctrico
Mayo Limpieza general de la maquina 16/5/2022 41,5 0,3 0,125 0,425 42,875 0,023 0,525 1,905 | 98,79% 0,01960
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 25/5/2022 475 0,5 0,25 0,75
Inspeccion visual de las partes moviles 31/5/2022 355 0,3 0,125 0,425
Inspeccion general guias de la ménsula.
— - — 10/6/2022 53,5 1 0,5 1,5
Revision del sistema eléctrico
Junio Limpieza general de la maquina 20/6/2022 46,5 0,3 0,125 0,425 37,25 0,027 0,575 1,739 | 98,48% 0,01812
Cambio del aceite lubricante 25/6/2022 255 0,5 0,25 0,75
Inspeccion visual de las partes moviles 30/6/2022 23,5 0,5 0,125 0,625
Inspeccion general guias de la ménsula.
— - — 8/7/2022 17 1 0,5 15
Revision del sistema eléctrico
Julio Limpieza general de la maquina 18/7/2022 37 0,3 0,125 0,425 24,75 0,040 0,775 1,290 | 96,96% 0,01929
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 25/7/2022 255 15 0,75 2,25
Inspeccion visual de las partes moviles 30/7/2022 19,5 0,3 0,125 0,425
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Inspeccion general guias de la ménsula.

— - 10/8/2022 26,5 1 0,5 15
Comprobacion de fuga de aceite
Agosto Calibracién de posicion 16/8/2022 12,5 0,3 0,125 0,425 16,125 0,062 1,2 0,833 93,07% 0,01856
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 26/8/2022 17 3 0,75 3,75
Comprobacién del estado de herramienta 31/8/2022 8,5 0,5 0,25 0,75
Inspeccion visual (ruidos y vibraciones anormales)
— - — 9/9/2022 14 15 0,75 2,25
Revisidn del sistema eléctrico
Septiembre Limpieza general de la maquina 14/9/2022 13,5 0,5 0,25 0,75 17,375 0,058 0,825 1,212 95,47% 0,01798
Lubricacién del sistema y guias de desplazamiento 24/9/2022 255 0,3 0,125 0,425
Medicién del consumo de corriente 29/9/2022 16,5 1 0,5 15
Inspeccion general guias de la ménsula.
— - — 8/10/2022 39 15 0,75 2,25
Revisidn del sistema eléctrico
Octubre Limpieza general de la maquina 17/10/2022 26,5 0,5 0,25 0,75 23 0,043 0,7 1,429 97,05% 0,01937
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 26/10/2022 18 0,3 0,125 0,425
Inspeccién visual de las partes moviles 31/10/2022 8,5 0,5 0,25 0,75
Inspeccion general guias de la ménsula.
— - — 12/11/2022 23,5 1 0,5 15
Revisidon del sistema eléctrico
Noviembre Limpieza general de la maquina 16/11/2022 135 0,3 0,125 0,425 17,25 0,058 0,525 1,905 97,05% 0,01850
Cambio del aceite lubricante 25/11/2022 195 0,5 0,25 0,75
Inspeccidn visual de las partes moviles 30/11/2022 125 0,3 0,125 0,425
Inspeccion general guias de la ménsula.
— - - 8/12/2022 14,5 1,5 0,75 2,25
Revisidn del sistema eléctrico
Diciembre Limpieza general de la maquina 19/12/2022 30 0,3 0,125 0,425 19,75 0,051 0,65 1,538 96,81% 0,01801
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 23/12/2022 235 0,3 0,125 0,425
Inspeccidn visual de las partes moviles 29/12/2022 11 0,5 0,25 0,75
TOTALES 1359,5 35,1 15,6 50,7 339,875 0,47564 8,775 17,4902 | 11,65265 0,22488
PROMDIQOS 28,32 0,73 0,33 1,06 28,32 0,04 0,73 1,46 0,97 0,01874
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3.7.2 Andlisis de la curva de la bafiera

A continuacion, se presenta el analisis de la curva de la bafiera de las maquinas:

Curva de la bafiera - Fresadora vertical

0,070
)

0,060 .. ®
< 0,050 o
122 2 R
N O LD °
= 0,040 O
% 0030 ' .............. ‘
g o O
= 0,020

y = 0,0716e0.01%
0,010 R2=0,6126
0,000
0 10 20 30 40 50 60

Tiempo de operacion TO

Figura 8: Curva de la bafiera - fresadora vertical

En la Figura 8, se puede apreciar el buen desempefio de la maquina hasta la fecha,
teniendo una operacion frecuente, donde la tasa de fallo llega a normalizarse, la

curva de la bafiera es representada por la ecuacién exponencial.
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Curva de la bafiera - Cepillo de codo mecanico
0,042
0,041 { ]
0,040 %
0,039 ¢
ys B s . = S
0,037 -

Tasa de fallos A

0,036 b y = 0,0395¢-0.001x
L R2=0,738
0,035 o

0,034
0 10 20 30 40 50 60 70

Tiempo de operacion TO

Figura 9: Curva de la bafiera - cepillo codo mecénico

Lafigura 9, se aprecia la curva de la bafiera del cepillo de codo mecanico, se observa

que la maquina se encuentra en su punto limite donde se puede ocasionar paradas
inesperadas por la falta de mantenimiento.

Curva de la bafiera - Torno paralelo

0,025
0,025
0,024 . .
0,024 . .
0,023
01023 ----------------------------
0022 e .
0,022 . o [ ) .y :Sz‘o_zég;;gow
0,021 . 2y
0,021
0,020
0 10 20 30 40 50 60 20 0
Tiempo de operacién TO

Tasa de fallos A

Figura 10: Curva de la bafiera - torno paralelo

En la Figura 10 se puede apreciar el desempefio de la maquina hasta la fecha, se

observa que la maquina se encuentra en su punto limite donde se puede ocasionar
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paradas inesperadas por la falta de mantenimiento. Esto se presenta por que la

disponibilidad se encuentra reducida ocasionada por las series de reparaciones
innecesarias.

Curva de la bariera - Torno paralelo universal
0,030

0,025

0,020 o PRty SR °

0,015

y = 0,0252¢-0003x
0,010 R2=0,7815

Tasa de fallos A

0,005

0,000
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90

Tiempo de operacion TO

Figura 11: Curva de la bafiera - torno paralelo universal

Lafigura 11, se aprecia la curva de la bafiera del torno paralelo universal, se observa
gue la maquina se encuentra en su punto limite de trabajo donde pueden ocasionarse

paradas inesperadas por la falta de mantenimiento.
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Curva de la bafiera - Taladro de banco
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Figura 12: Curva de la bafiera - taladro de banco industrial

La figura 12, se aprecia la curva de la bafiera del taladro de banco industrial, donde
se evidencia que la maquina se encuentra en su punto limite de trabajo donde

pueden ocasionarse paradas inesperadas por la falta de mantenimiento.

Curva de la bafiera Soldadura Smaw
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Figura 13: Curva de la bafiera - soldadura SMAW
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La figura 13, se aprecia la curva de la bafiera de la soldadura SMAW, se observa
que la maquina se encuentra en su punto limite donde se puede ocasionar paradas

inesperadas por la falta de mantenimiento.

Curva de la bafera - Compresor
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y = 0,0519e-0.013x
R2=0,7923
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Figura 14: Curva de la bafiera - compresor de aire

En la Figura 14, se puede apreciar el desempefio de la maquina hasta la fecha, se
observa que la maquina se encuentra en su punto limite de trabajo donde pueden

ocasionarse paradas inesperadas por la falta de mantenimiento.
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Curva de la bafiera - Soldadura Gmaw
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Figura 15:Curva de la bafiera - soldadura GMAW

La figura 15, se aprecia la curva de la bafiera de la soldadura GMAW, se observa
que la maquina se encuentra en su punto limite de trabajo donde pueden ocasionarse

paradas inesperadas por la falta de mantenimiento.

Curva de la bafiera - Sierra circular
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Figura 16: Curva de la bafiera - sierra circular de cinta

La figura 16, se puede apreciar el desempefio de la maquina, donde se observa que
la maquina se encuentra en su punto limite de trabajo donde pueden ocasionarse

paradas inesperadas por la falta de mantenimiento.
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Curva de la bafiera - Prensa hidraulica
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Figura 17: Curva de la bafiera - prensa hidraulica

La figura 17, se aprecia la curva de la bafiera de la prensa hidraulica, se observa que
la maquina se encuentra en su punto limite de trabajo donde pueden ocasionarse

paradas inesperadas por la falta de mantenimiento.

Curva de la bafiera - Torno paralelo
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Figura 18: Curva de la bafiera - Torno paralelo flame

La figura 18, se aprecia la curva del torno paralelo flame, se observa que la maquina
se encuentra en su punto limite de trabajo donde pueden ocasionarse paradas
inesperadas por la falta de mantenimiento.
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3.7.3 Matriz AMFE

Mediante la matriz AMFE y ponderaciones de criterios, se puede determinar las
fallas en ciertos componentes de las maquinas del taller, donde se detallan los
modos de fallo, causas, efectos y una recomendacion conforme al criterio
conseguido. Se realiz6 una tabla con los indices de ponderaciones de la gravedad,
frecuencia y detectabilidad, basados en la nota técnica de prevencion NTP 679y se

especifican en la tabla 24.

Tabla 24: Tabla de ponderaciones para el analisis AMFE

TABLA DE PONDERACIONES
GRAVEDAD ESTIMACION
Muy baja 1
Baja 2-3
Moderada 4-6
Elevado 7-8
Muy elevado 9-10
FRECUENCIA ESTIMACION
Muy baja improbable 1
Baja 2-3
Moderada 4-6
Elevado 7-8
Muy elevado 9-10
DETECTABILIDAD ESTIMACION

Tabla 25: Tabla de ponderaciones para el analisis AMFE - Continuacion

DETECTABILIDAD ESTIMACION
Muy elevado 1
Elevado 2-3
Mediana 4-6
Pequefia 7-8
Improbable 9-10
IPR > 100

De acuerdo con la nota técnica de prevencion NTP 679, el indice de prioridad de
riesgo es menor de 100 no necesita intervencion excepto que colaborara a aspectos
de mejora. Si el IPR es superior a 100, se considera critico y se los identifica de

color rojo.
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En la tabla 25 se muestra la matriz AMFE de una méquina, las matrices AMFE del

resto de las maquinas se pueden apreciar en el anexo 2.
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Tabla 26: Matriz AMFE de la maquina fresadora vertical

MATRIZ AMFE

EQUIPO FRESADORA VERTICAL

Realizado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Cadigo:

Al-FR-01

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Fecha de elaboracion:

Mayo0,2023

N0z
o %,
& %

Rz N

Valoraciones

Ne Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto Recomendaciones
D|G|F|IPR
Exceso de la accion mecanica, eléctrico Desgaste Falta de lubricacién Fallaen la tran_s[nlsmn de la 30512 30 Inspeccionar y Iubrlcarlde gcuerdo al
) 0 quimica. rotacion manual de la maquina
Caja de velocidades de los Permite el control de la
1 avances velocidad de los avances en x,
y. z Grietas de marcas de enfriamiento Falla en los enaranaies Enaranes defectuosos No se puede controlar la slala] 24 Realizar cambio de los engranes que se
ocasionado por el tratamiento térmico granay g velocidad de avance encuentren defectuoso
Altas temperaturas de operacion Deterioro en las ranuras Fatiga del material Fallaen los avancesdelamesa | 4 | 6 | 3 | 72 Revisar perlod_lcamente el egtado y
funcionamiento del tornillo
S Permite el avance de la mesa
2 Tornillo sin fin enx YyZ _ —
Altas temperaturas de operacion Picaduras Corrosién o erosién Problema en el avance de la 3|5|5]| 75 Revisar perlodlcamente ¢l estado del
mesa tornillo y reemplazarlo.
Deterioro de los componentes aislantes Quemadqra (.je aparatos Imperfgccmn en Ia No se puede en,cen_der nroperar| 4 1 g | 5 Inspeccionar el sistema eléctrico
eléctricos regulacion de tension la méaquina
. . P Conserva encendida todos los
3 Caja del sistema eléctrico ectri ) ) o B
componentes eléctricos . - Defectuoso aislamiento de No se puede poner en Realizar instalacion de aparatos de
Sobrecalentamiento Cortocircuito . - P 3194 - o
los conductores funcionamiento la maquina medida y reguladores de tension
Fuga en la manguera del . . Realizar inspecciones del estado de las
Permite la refrigeracion de las Manguera en mal estado y deformadas liquido refrigerante Aplastamiento o golpe Derrame del refrigerante 2123 12 mangueras y evitar dafios
4 Sistema de refrigeracion herramientas y piezas de
operacion . .
Bajo flujo de refrigerante Impurezz_a del a_c’elte de Defectuoso filtro del aceite Sobrecalent_amlento de las 3132 18 Limpieza de los filtros
refrigeracion piezas
- . Dificulta en el manejo y . . . L
5 . . . Mal posicionamiento de la - ; Inspeccionar y realizar la nivelacion
Dafio a varios elementos Vibraciones P giro de la herramientade |1 |4 |4 | 16 .
méquina respectiva de la mesa
corte
5 Mesa de trabaio Permite el corte de las
J piezas y sirve como base Terreno de la base cede y
D | material . | excesiv . - .
esgaste de ateria de Desnivel Elexcesivo Mal corte de la pieza 21413 24 Verificar el nivel de la mesa
construccion funcionamiento de la
méquina
Permite el soporte de la Imperfecta operacion de modelado . Defectuoso disefio Realizar revisiones constantes de la
6 Cuerpo columna P P P . Desajuste y Defecto de la columna 3|5(2]| 30
parte que corta de la pieza golpeteo columna
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3.7.4 Analisis de criticidad de los equipos de la empresa

Como se describe en el apartado 1.4.12 de este documento, el anélisis de criticidad
permite determinar el mayor nivel critico de los componentes de cada equipo del
taller, para la realizacion de la criticidad se tomaron en cuenta ciertos factores para
la ponderacién, nos permitié conocer el nivel de criticidad de cada componente que

conforman la maquina.

A continuacion, se presentan las tablas de los criterios considerados en el analisis.

Tabla 27: Puntuacion de criterios para estimar frecuencia de fallas

FRECUENCIA DE FALLAS Valor
Mayor a 4 fallas/afio 4
2 - 4 fallas/afio 3
1 - 2 fallas/afio 2
Menores de 1 falla/afio 1

Tabla 28: Puntuacion de criterios para estimar impacto operacional

IMPACTO OPERACIONAL Valor
Parada inmediata total 10
Parada parcial del equipo
Impacto de niveles de produccion o calidad
Impacto a costos operacionales adicionales asociados a disponibilidad
No genera ningun efecto significativo sobre operaciones y produccién

=N |O1 O

Tabla 29: Puntuacion de criterios para estimar flexibilidad operacional

FLEXIBILIDAD OPERACIONAL Valor

No existe otro equipo que lo reemplace 4
Opcidn de repuesto compartido 2
Funcion de repuesto disponible 1
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Tabla 30: Puntuacién de criterios para estimar costo de mantenimiento

COSTO DE MANTENIMIENTO Valor
Mayor o igual a $800 8
Entre 400 y 790 4
Inferior a 399 1

Tabla 31: Puntuacién de criterios para estimar impacto en seguridad e higiene

IMPACTO EN SEGURIDAD E HIGIENE Valor
Afecta a la seguridad humana 8
Afecta al ambiente 6
Afecta a las instalaciones 4
Provoca dafios menores 2
Provoca un impacto ambiental cuyo efecto no viola las normas
ambientales 1

Luego de haber establecido las puntuaciones para estimar los criterios de criticidad,
se procedi6 a establecer la matriz de criticidad con sus respectivos colores.

Tabla 32: Matriz de criticidad

FRECUENCIA

CONSECUENCIA

Tabla 33: Grado de criticidad

INTERVALO | JERARQUIZACION
V<=7
8a13
\V/>=14

En la tabla 33, se presenta la matriz de criticidad de uno de los equipos, las demas

matrices de criticidad se detallan en el anexo 3.
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Tabla 34: Analisis de criticidad de la maquina Fresadora Vertical

MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina:
Revisado por: Ing. Jorge Guamangquispe Fresadora Vertical
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023 Cédigo:
Fecha de revision: Junio, 2023 Al-FR-01
CONSECUENCIAS
Componentes | ) Costo d | ‘ FRECUENCIA | CRITICIDAD | JERARQUIZACION
mpacto T 0Ssto ae mpacto
Operacional Flexibilidad mantenimiento SAH TOTAL
Caja de velocidades de los 10 2 4 4 28 5 56
avances
Tornillo sin fin 6 2 ! 2 15 2 30
Caja del sistema eléctrico 10 2 4 4 28 2 56
Sistema de refrigeracion ! 1 ! ! 3 1 3
Mesa de trabajo S ! ! ! ! ! /
Cuerpo de columna 2 2 1 1 6 2 12 SEMI-CRITICO
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3.8  Desarrollo del plan de mantenimiento

3.8.1 Bitacora de mantenimiento

En la bitdcora de mantenimiento de detallan las actividades anuales por efectuarse
en los equipos, con la finalidad de prevenir fallos imprevistos en cada uno de los

equipos o ciertos componentes.

Se establecid un cdédigo de colores para identificar la frecuencia con la que se debe

realizar cada actividad de mantenimiento, como se muestra en la tabla 34.

Tabla 35: Frecuencia para las gamas de mantenimiento

Cadigos colores
Diario
Semanal
Mensual
Trimestral
Semestral

En la tabla 35 se detalla la bitdcora de mantenimiento de una de las maquinas, con
cada una de sus actividades de mantenimiento que se deben efectuar cada mes, en

el anexo 4 se especifican las bitdcoras de mantenimiento del resto de las maquinas.
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Tabla 36: Bitacora de mantenimiento Fresadora Vertical

BITACORA DE MANTENIMIENTO

o \Nig
- e

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrigue Maquina: Fresadora Vertical
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Codigo: Al-FV-01 —
Actividades Tiempo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
(h) 1(2(3|4|1|2|3|4(1|2|3|4|1|2|3|4(1|2|3|4|1|2|3|4 12|33 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4(1(|2|3]|4
Revision del est?r(‘jszadel husillo porta 0,2 |o2|02]02]|02|02]02]02|02[02]02]|02|02]02]02|02[02]02|02[02[02]02]|02[02]| 02|02]02]02|02]02]02|02[02] 02|02]|02|02[02]02]02| 02]02[02]02]02[02]02]02]02
Inspeccion del sistema eléctrico 2 l .:
lepleza geneﬁlégﬁilr?aesnucwra de la 0,5 05|05|05|05|05|05|05|05|05(05{05({05({05({05|05|05(05|05|05|05|05|/05|{05| 05(05|05|05|05|05|05|05|05| 05({05{05({05(05|05|05| 05|/05{05{05[05|05{05[{05]|0,5
Lubricacion de las guias de 0.2
desplazamiento de la ménsula '
Revision del voltaje del motor eléctrico 0,5
Comprobacién de fuga de aceite 0,1 o1(o01|01{01{01f01|01]|01|01[01(01]|01{01|01|01|01]|01]01f01|01|01[01[01|O01]|01|{01[{01|01]|01|{01|{01[01]|O01|01]|01[{01[01]|01|01[01 [01[01]|01[01[01[01]|01]01
Inspeccion visual (ruidos y vibraciones 03
anormales) '
Comprobacidn de las botoneras 01
(encendido, apagado y avances) '
Cambio de aceite lubricante 1
Inspeccion visual del cableado 0,2 l l . l . l l l l
Comprobgmon de los nl_veles de 0,2 |o02[02|02|02]|02]|02]|02]02[02[02|02]|02]02]02[02[02[02|02]|02]02[02[02[02]02[02]02[02|02|02]|02]|02]02]|02|02[02]|02[02]|02][02]02[02]|02]02[02][02]02]02]02
refrigerante y aceite
Ajuste de los pernos y tuercas 0,3
Inspeccion del estado de la consola 'y 02
columna '
zl;c;tal 141231411414 |23|14(14(19|23(34(14|14|123|14(14|14(23(14|14(29|23(34| 14 |14(23(14|14(14(23 (14|14 19 (2334141423 |14 14 |14|23|14(14|19(|23(34]24
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3.8.2 Programacion del plan de mantenimiento

La programacion se realizd en Microsoft Excel, se puede contemplar toda la
informacidon recabada en el presente trabajo investigativo, como también,
informacién planteada para el plan de mantenimiento para todas las maquinas,
donde se especifican actividades de acuerdo con el tipo de maquina y hora de

operacion.
3.8.3 Guia de uso del programa plan de mantenimiento

La guia de uso es un documento en donde se explica el funcionamiento de un
programa que se ha desarrollado dentro de un proyecto. La siguiente guia tiene
como proposito dar datos importantes sobre el manejo del programa del plan de
mantenimiento preventivo, en donde se detallard desde como ingresar, guardar e
imprimir, incluso, como visualizar las actividades del plan de mantenimiento de

cada maquina.

Posteriormente, se expresaran las partes principales del programa con cada botén y

su funcién.

1. Al acceder al programa, encontraremos la pantalla principal de la figura 19,
donde observaremos el boton de “VALIDACION DE DATOS”, al dar clic
nos aparecera el formulario en donde nos pedira el tipo de usuario y su
respectiva contrasefia para poder acceder, luego de haber comprobado los
datos correctos, nos aparecera un mensaje “Bienvenido al Programa de Plan
de Mantenimiento Preventivo”, nos surgira la pantalla de “MENU”, con

todos los botones de cada una de las maquinas.
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\@\“005,;9 PROGRAMA DE PLAN
R 2 DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

DIRECCION: AV. CARLOS CONCHA FRENTE AL
TERMINAL TERRESTRE

CONTACTO: 095870424

RUC: 0803559905001

EMAIL: Johan_portocarrero@hotmail.com VERIFICACION DE DATOS
ESMERALDAS - ECUADOR

Figura 19: Pantalla de Inicio del Programa

CONTROL DE ACCESO X

VERIFICACION DE DATOS

USUARIO: CONTRASERNA:

| =[S

| TECNICO

INGRESAR SALIR \ j

Figura 20:Verificacion de datos
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Cerrar Sesion

N0z,
s \ls,
R %

TALLER INDUSTRIAL "

JACKSON"
Rzt
MENU
A1-FV-01 A1-TP-02 A1-TPU-02 A1-CCM-03
A1-CA-04 A1-TBI-05 A2-TPF-02 A2-SG-06
A2-S5-06 " A2-SCC-07 I A3-PH-08 ||

Figura 21: Interfaz del menu

Al hacer clic en cualquiera de las maquinas nos aparecera el siguiente
submenu del programa, en donde se hallara toda la informacion del software
como es, “FICHA TECNICA”, “CRITICIDAD”, “MATRIZ AMFE”,
“ESTADISTICO”, “BITACORA” y “REPORTE”.

A1-FV-01 X
FICHA TECNICA ESTADISTICO
CRITICIDAD BITACORA
MATRIZ AMFE REPORTE
_—

Figura 22: Submenu del software

En la opcién de “FICHA TECNICA”, saldra la siguiente ventana de
“BUSQUEDA”, donde tendremos que colocar el codigo de la maquina, y
después en buscar, y nos aparecera ciertas caracteristicas de la maquina,

tambien tenemos la opcion de imprimir y borrar.
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BUSQUEDA

Ingrese el cidigo de la maquina:

Figura 23: Buscador de ficha técnica

@ | Fresadora Vertical. pdf X |+
C oD file:///C:/Users/erick/OneDrive/Documentos/TESIS/Programacion/Fichas técnicas/Fresadora Vertical.pdf
2] Alv 1 det — | + Tamaiio automstico v
Q.\“m""f(, TALLER INDUSTRIAL JACKSON
N(
VacksaY
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
FICHA TECNICA [ Ne [o1
Datos Generales
Nombre del equipo: Fresadora Vertical
Codigo: Al-FV-01
Modelo: FTX-V
Marca: Hércules
Color: Gris
Serie: 003-96glg
caracteristicas Técnicas

Figura 24: Ficha Técnica Fresadora Vertical

4. En la opcién de “BITACORA”, se lograra observar las actividades de

mantenimiento con sus respectivos codigo de colores, para cada mes,

durante un afio en cada una de las maquinas.
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=

| BITACORA DE MANTENIMIENTO e AT

S St
Elaborade por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Miquina: | Fresadora Vertical {:::}
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cadigo: | A1-FR-01 TmEEme
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Actividades
L[ 2 ]s]ala2]a]a]a]2]a]ala]2]3]aa]2]a]a|0]2]3]a]a2]a]aa]2]3 4| a2]a]a a]2]s]a]0]2]3]a]1]2]5]s
Revision del estado del husillo porta fresa

Inspeccion del sistema eléctrico

Limpieza general de la estructura de la
mdquina
Tubricacion de las guias de desplazamiento
de la ménsula

Revisién del voltaje del motor eléctrico

Comprobacion de fuga de aceite

Inspeccion visual (ruides y vibraciones

Comprobacién de las botoneras (encendido,
apagado y avances)

Cambio de aceite lubricante

Inspeccion visual del cableado

Comprobacion de los niveles de refrigernte
¥ aceite

Ajuste de los pernos y tuercas

Inspeccion del estado de la consola y
columna

Figura 25: Bitacora de Fresadora Vertical

5. En la opcion de “REPORTE”, se localizara un formato de hoja, donde se
registra las tareas de mantenimiento de cada maquina, donde podemos
guardar, modificar, eliminar datos como los del técnico encargado del
mantenimiento, seleccionar el mes correspondiente, ingresar la fecha de
ejecucion de cada actividad y alguna observacion, para eso se dara clic en
“INGRESAR FECHAS”, luego de haber llenado todos los datos, se procede
a la opcion de “GUARDAR?”, si se lleno correctamente la informacion,
aparecera un mensaje de confirmacion “Datos guardados correctamente”,
luego de guardar se tendra un boton de “IMPRIMIR PDF”, donde se podra
crear e imprimir el archivo en pdf del reporte, se abrird automéaticamente el

pdf y se guardara en la misma direccion del programa.
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r INGRESAR
FECHAS

TALLER INDUSTRIAL "

JACKSON"
GUARDAR
INFORME DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
FECHA: 211172023 IENTREGA 2210172023 IN’ INFORME 1
IMPRIMIR
DATOS DEL TECNICO ENCARGADO PDF

NOMBRE Icomuo IDENT.
FIRMA: ]‘n—.u‘;poxo.

DATOS TECNICOS DEL EQUIPO

Icovluo. ALFV-01

FRESADORA VERTICAL
semanaL B wensua. I TRmesTRaL B semesTRAL I
Seleccione MES:

ACTIVIDADES ENERO
[Revision del estado del husillo porta fresa 200062023| 210612023 22062023 23062023
H

EQUIPO:

DIARIO

Inspeccion del sistema cléctrico

Limpieza general de la estructura de la miquina
de d de Ia ménsula

[Lubricacion de las g

Figura 26: Reporte de Fresadora Vertical
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones:

Se logro realizar la codificacion de cada maquina, conforme al area de trabajo, con
el proposito de identificarla de una forma rapida y sencilla, esto fue posible gracias
a la adquisicion de informacion sobre el estado de las maquinas.

Por medio de la norma NTP 679 y ciertos criterios, se pudo realizar la matriz
AMFE, permitiéndonos identificar los modos de fallas en los componentes de todas
las maquinas, las posibles causas que las provocan, asi como también, implementar
acciones de prevencion con la finalidad de reducir las fallas que surjan en paros

inesperados.

Se pudo determinar una disponibilidad superior al 93%, con una valoracion baja de
fallas, debido a que no estan sometidas a tiempos de paras exagerados, hay que

tener en cuenta que estos valores son referenciales.

Se realiz6 un plan de mantenimiento preventivo empleando un paquete
computacional, con la finalidad de brindar un mejoramiento continuo al
mantenimiento implementando herramientas tecnoldgicas, en donde se lograréa
visualizar, las fichas técnicas, las bitdcoras y gamas de mantenimiento de cada una
de las maquinas, también, se puede guardar e imprimir los informes mensuales de
las tareas ejecutadas, su ingreso estara restringido con usuario y contrasefia para

gue no exista ninguna alteracion en el programa.
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4.2 Recomendaciones:

Solicitar a la empresa que se lleve un registro de todas las actividades de
mantenimiento preventivo que se realicen, para asi tener informacion necesaria y
tomar las decisiones mas apropiadas para el mantenimiento, obteniendo como

resultado una larga vida util de los componentes y maquinas.

Realizar las actividades de mantenimiento planificadas, que garantizan el buen

funcionamiento y vida Gtil de las maquinas y sus elementos.

Se recomienda al Taller Industrial “Jackson”, ejecutar el plan de mantenimiento
preventivo para las maquinas mediante el paquete computacional, que contara con
informacion valiosa para la empresa sobre las maquinas, brindard un mejor manejo
de la informacion sobre cada actividad de mantenimiento preventivo y de forma
facil, la adaptacion de la gestion de activo facilitara la mejoria de la disponibilidad

de las maquinas.

68



BIBLIOGRAFIA

[1]

[2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]

C. L. Morales Criollo,b, DESARROLLAR UN PLAN DE
MANTENIMIENTO PARA LA MAQUINARIA DE LA IMPRENTA
"MORALES" DE LA CIUDAD DE AMBATO, Ambato: Universidad
Técnica de Ambato. Facultad de Ingenieria Civil y Mecénica, Carrera de

Ingenieria Mecanica, 2019.

A. Y. Rosero Melo , DESARROLLO DE UN PLAN DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO ENFOCADO EN LAGESTION DE
ACTIVOS, MEDINTE LA UTILIZACION DE LA NORMA ISO 55000
PARA LA RECTIFICADORA M. NOBOA DE LA CIUDAD DE
AMBATO, Ambato: Universidad Técnica de Ambato. Facultad de Ingenieria

Civil y Mecaénica, Carrera de Ingenieria Mecanica, 2022.

F. I. Freire Pérez, DESARROLLO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y PREDICTIVO MEDIANTE LA DISTRIBUCION
WEIBULL PARA LAS INYECTORAS HORIZONTALES DE
POLIMEROS EN LA EMPRESA INGENIERIA DISENO DE SUELDAS,
Ambato: Universidad Técnica de Ambato. Facultad de Ingenieria Civil y
Mecanica, Carrrera de Ingenieria Mecanica, 2019.

J. A. Medrano Marquez, V. L. Gonzalez Ajuech y V. M. Diaz De Le6n
Santiago, MANTENIMIENTO TECNICAS Y APLICACIONES
INFUSTRIALES, México: Grupo Editorial Patria, 2017.

I. Gallara y D. Pontelli, MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, Cordoba:

Cientifica Universitaria, 2020.

O. Garcia Palencia, GESTION MODERNA DEL MANTENIMIENTO
INDUSTRIAL, Bogota: Ediciones de la U, 2012,

C. Boero, MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, Cordoba: Editorial Cientifica

Universitaria, 2020.

V. Macian Martinez, B. Tormos Martinez, M. J. Lerma Peris y J. M. Salavert
Fernandez, SISTEMA DE GESTION DE MANTENIMIENTO ASISTIDO

69



POR ORDENADOR (GMAO): REQUERIMIENTOS Y
FUNCIONALIDADES, Valencia: Editorial de la Universidad Politécnica de
Valencia, 2020.

[9] F. Sanchez Marin, A. Pérez Gonzéalez, J. Sanchez Bru y P. Rodriguez
Cervantes, MANTENIMIENTO MECANICO DE MAQUINAS, Castell6 de

la Plana: Universitat Jaume I. Servei de Comunicacio i Publicacions, 2013.

[10] M. L. Chimborazo Toapanta, DESARROLLO DE UN PLAN DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA EL SISTEMA DE
TRANSPORTE POR  CANGILOTES EN LAA EMPRESA
NUTRISALMINSA S.A. DE LA CIUDAD DE AMBATO, Ambato:
Facultad de Ingenieria Civil y Mecanica. Carrera de Ingenieria Mecanica,
2022.

[11] AENOR, TERMINOLOGIA DEL MANTENIMIENTO, Espafia, 2018.

[12] M. Fernandez Acufia, PLAN DE MANTENIMIENTO DE LAS
ESTRUCTURAS DEL POLIDEPORTIVO DE CARTAGO, Cartago:
Instituto tecnoldgico de Costa Rica. Escuela de Ingenieria en Construccion,
2018.

[13]S. E. Varela Reyes, IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO, Santiago de Querétaro: Universidad
Tecnoldgica de Querétaro, 2013.

[14] M. E. Tamariz Velez , DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y CORRECTIVO PARA LOS EQUIPOS MOVILES Y
FI1JOS DE LA EMPRESA DE MIRASOL S.A., Cuencia: Reporsitorio de la
Universidad de Cuenca, 2014.

[15] R. D. Angel Gasca y H. M. Olaya Vargas, DISENO DE UN PLAN DE
MANTENIMIENTO  PREVENTIVO PARA LA EMPRESA
AGROANGEL, Pereira: Universidad Tecnologica de Pereira. Facultad de
Ingenieria Mecanica, 2014.

[16] ISO, NORMAL INTERNACIONAL ISO 55000, Ginebra: Secretaria Central
de ISO, 2014.

70



[17] A. Arata Andreani y L. Furlanetto, MANUAL DE GESTION DE ACTIVOS
Y MANTENIMIENTO, Santiago de Chile: RIL Editores, 2005.

[18] H. I. Satama Ramirez y F. C. Vélez Calderén, PROPUESTO PARA L
GESTION INTEGRAL DE ACTIVOS FiSICOS DENTRO DEL AREA DE
MANTENIMIENTO VEHICULAR DIRIGIDO AL BENEMERITO
CUERPO DE BOMBEROS VOLUNTARIOS DE CUENCA, Cuenca:
Universidad Politécnica Salesiana Sede Cuenca. Carrera De Ingenieria

Mecanica Automotriz, 2018.

[19] A. Sola Rosique y A. Crespo Marquez, PRINCIPIOS Y MARCOS DE
REFERENCIA DE LA GESTION DE ACTIVOS, Madrid: Aenor ediciones,
2016.

[20] D. E. Castafieda Gonzélez y D. M. Pérez Otavo, METODOLOGIA PARA
DESARROLLAR UN SISTEMA DE GESTION DE ACTIVOS
ENFOCADO AL MANTENIMIENTO SEGUN NORMATIVO ISO
55000:2014. CASO DE ESTUDIO:SUBESTACION ELECTRICA DE LA
FACULTAD, Bogota: Universidad Distrital Francisco José Caldas. Facultad

Tecnologia - Tecnologia Electricidad, 2017.

[21] F. C. Lopez Lemus, DISENO METODOLOGICO PARA FACILITAR LA
IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE GESTION DE ACTIVOS EN
EMPRESAS DEL SECTOR DE DISTRIBUCION ELECTRICA EN
COLOMBIA, Bogoté: Pontifica Universidad Javeriana. , 2020.

[22]J. 1. Boero Cerezo y I. L. Moran Cerezo, SISTEMA DE GESTION DE
ACTIVOS SEGUN LA NORMA ISO 55000 EN EL PROCESO DE
PRODUCCION D BLOQUES DE BALSA EN LA EMPRESA
TECNOBLOCK S.A, Quevedo-Los Rios: Universidad Técnica Estatal de
Quevedo, Facultad Ciencias de la Ingenieria. Carrera de Ingenieria Industrial,
2021.

[23] A. P. Sanchéz y Rodriguez, LA GESTION DE LOS ACTIVOS FiSICOS EN
LA FUNCION MANTENIMIENTO, Ciudad de la Habana: Instituto Superior
Politécnico José Atonio Echeveria. Facultad de Ingenieria Mecanica, 2010.

71



[24] G. P. Ortiz Cafar , DESARROLLO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO PARA EL AREA DE MOLIENDA DE LA EMPRESA
MOLINOS MIRAFLORES S.A DE L CIUDAD DE AMBATO, Ambato:
Universidad Técnica de Ambato, Facultad de Ingenieria Civil y Mecanica.
Carrera de Ingenieria Mecénica, 2022.

[25] N. 679, ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS. AMFE, Madrid:
Instituto Nacional de Higiene y Seguridad en el trabajo, 2004.

[26] S. J. Vargas Tubon, DESARROLLO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO EN EL AREA DE FIBRA DE LA EMPRESA
CARROCERIAS VARMA S.A. DE LA CIUDAD DE AMBATO, Ambato:
Universidad Técnica de Ambato, Facultad de Ingenieria Civil y Mecéanica.

Carrera de Ingenieria Mecénica, 2022,

[27] G. A. Hernandez Jiménez, APLICACION DE LA METODOLOGIA
AMFEC (ANALISIS DE MODO DE FALLAS, EFECTOS Y
CRITICIDAD), EN UNA MAQUINA SACHETEADORA DE COLEGENO
TIPO VERTICAL EN EL LABORATORIO FARMACEUTICO ROCNARF
S.A., Guayaquil: Universidad de Guayaquil. Facultad de Ingenieria Industrial,
2016.

[28] J. C. Ramirez Ortiz y H. F. Moreno, ELABORACION DE UN ANALISIS
DE CRITICIDAD Y DISPONIBILIDAD PARA LA ATRACCION X-
TREME DEL PARQUE MUNDO AVENTURA, TOMANDO COMO
REFERENCIA LAS NORMAS, SAE JA1011 Y SAE JA1012, Bogota:

Universidad Distrital Francisco José e Caldas. Facultad Tecnoldgica , 2017.

[29] A. Pernia Espinoza, J. Blanco Fernandez , J. M. Sierra Soto y J. M. de Pison
Ascacibar, Practicas de mecanizado torno y fresadora, Logrofio: Universidad
de La Rioja. Servicio de publicaciones, 2018.

[30] J. Toledu Matus, FRESADORA: APUNTES PARA EL ALUMNO, México

D.F: Instituto Politécnica Nacional, 1989.

72



ANEXOS

Anexo 1. Estadisticos de mantenimiento

73



\noy,
p _‘.}\_‘l— F%

YECKRRSY

TALLER INDUSTRIAL JACKSON

ESTADISTICO TORNO PRALELO

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Horas de trabajo/ dia (L-V) 8 Maquina: Torno paralelo | Cédigo: | A1-TP-02 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO(h) | TR(h) | T™M (h) TP (h) MTBF (h) 3 MTTR (h) /] D (%) I. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Inspeccién visual de la bancada 8/1/2022 32 0,3 0,125 0,425
Lubricacién del cabezal mo_vn,.de los carros transversal y 13/1/2022 27575 05 0,25 0.75
longitudinal
Enero Limpieza de los filtros del refrigerante y cambio de refrigerante | 22/1/2022 | 59,25 | 15 0,75 2,25 4114375 10024 1075 10930 9745% 0,0195
Verificacion de anomalias y ruido
” ~ - ) 31/1/2022 45,75 2 1 3
Inspeccién de sefiales (voltaje de entrada y salida)
Lubricacién de la cremallera
— - — 10/2/2022 65 3 15 4,5
Revision del sistema eléctrico y cableado
Febrero Limpieza general de la maquina 19/2/2022 55,5 1 0,125 1,125 41,7375 0,024 1,2 0,833 | 97,21% 0,0184
Limpieza del compartimiento de los engranes 24/2/2022 26,875 0,3 0,125 0,425
Inspeccion visual de las partes moviles 28/2/2022 19,575 0,5 0,185 0,685
Anadlisis de las vibraciones 9/3/2022 59,315 1 0,35 1,35
Inspeccion de nivel y presion 12/3/2022 22,65 0,3 0,15 0,45
Limpieza general de la maquina 9
Marzo — p : 9 : q : 23/3/2022 63,55 15 0.75 225 46,81625 | 0,021 0,775 1,290 | 98,37% 0,0198
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento
Inspeccion visual de las partes moviles 30/3/2022 41,75 0,3 0,125 0,425
Inspeccidn visual de la bancada 8/4/2022 59,575 | 0,35 0,175 0,525
Lubricacion del cabezal mo_wl,_de los carros transversal y 18/4/2022 55475 03 0,125 0,425
longitudinal
Abril Limpieza de los filtros del refrigerante y cambio de refrigerante 23/4/2022 39,575 1 0,5 15 49,28125 | 0,020 0.7875 1,270 | 98,43% 0,019
Verificacion de anomalias y ruido
i ~ - ) 30/4/2022 42,5 1,5 0,75 2,25
Inspeccion de sefiales (voltaje de entrada y salida)
Lubricaci6 | Il
_Lubricacion de 1a cremallera 10/52022 | 4575 | 1 0,75 1,75
Revisién del sistema eléctrico y cableado
Mayo Limpieza general de la maquina 16/5/2022 34,25 0,3 0,125 0,425 4168125 | 0,024 0,525 1,905 | 98,76% 0,0185
Limpieza del compartimiento de los engranes 25/5/2022 51,575 0,5 0,35 0,85
Inspeccion visual de las partes moviles 31/5/2022 35,15 0,3 0,125 0,425
Anélisis de las vibraciones 06/06//2022 | 35,575 0,5 0,25 0,75
Inspeccion de nivel y presion 14/6/2022 51,25 0,3 0,125 0,425
i Limpi I de la maqui 9
Junio _ L |mp|ez_a genera ? a maquina _ 23/6/2022 59,575 15 0.75 225 47,0375 0,021 0,6625 1,509 | 98,61% 0,0195
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento
Inspeccion visual de las partes moviles 30/6/2022 41,75 0,35 0,175 0,525
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Inspeccion visual de la bancada 8/7/2022 51,475 0,35 0,175 0,95
Lubricacion del cabezal mo_vn,_de los carros 15/7/2022 43,05 0.3 0,125 0,425
transversal y longitudinal
Julio imoi i i i
Limpieza de los filtros (_1el refrigerante y cambio de 23/7/2022 51575 05 0,35 0,85 45,3125 0,022 0,6625 1,509 98,56% 0,0188
refrigerante
Verificacion de anomalias y ruido
i ~ ; ; 29/7/2022 35,15 15 0,75 2,25
Inspeccion de sefiales (voltaje de entrada y salida)
Lubricacié | Il
_ Lubricacion dé la cremallera 8/8/2022 4575 2 1 3
Revision del sistema eléctrico y cableado
Agosto Limpieza general de la maquina 13/8/2022 37 0,3 0,125 0,425 47,3625 0,021 0,7875 1,270 | 98,36% 0,0189
Limpieza del compartimiento de los engranes 22/8/2022 47 575 0,5 0,375 0,875
Inspeccidn visual de las partes moviles 31/8/2022 59,125 0,35 0,175 0,525
Anélisis de las vibraciones 7/9/2022 43,475 0,5 0,35 0,85
Inspeccion de nivel y presion 17/9/2022 67,15 0,35 0,175 0,525
. - P 0
Septiembre _ _Iilmplez_a general de:\ la maquina _ 26/9/2022 47,475 15 0.75 225 46,9625 0,021 0,7125 1,404 98,51% 0,0196
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento
Inspeccion visual de las partes moviles 30/9/2022 29,75 0,5 0,185 0,685
Inspeccion visual de la bancada 10/10/2022 55,315 0,35 0,175 0,525
Lubricacion del cabezal movil, de los carros
transversal y longitudinal 18/10/2022 51,475 0,5 0,125 0,625
Octubre Limpieza de los filtros c_iel refrigerante y cambio de 24/10/2022 35,375 1 05 15 46,16625 0,022 0,9625 1,039 97,96% 0,0174
refrigerante
Verificacion de anomalias y ruido
— ~ : ; 31/10/2022 425 2 0,875 2,875
Inspeccion de sefiales (voltaje de entrada y salida)
Analisis de las vibraciones 11112022 | 57,125 1 0,5 15
Inspeccion de las partes moviles
Noviembre Limpieza general de la maquina 16/11/2022 26,5 0,3 0,125 0,425 42,6125 0,023 0,575 1,739 98,67% 0,0201
Lubricacion del sistema y guias de desplazamiento 26/11/2022 67,575 0,5 0,25 0,75
Inspeccion de nivel y presion 30/11/2022 19,25 0,5 0,185 0,685
Inspeccion visual de la bancada
Lubricacion del cabezal movil, de los carros 12/12/2022 71,315 1 0,5 15
transversal y longitudinal
Diciembre Limpieza de los filtros t_iel refrigerante y cambio de 17/12/2022 385 0.3 0,125 0,425 42,21625 0,024 0,4875 2,051 98,86% 0,0176
refrigerante
Verificacion de anomalias y ruido 22/12/2022 27,575 0,35 0,175 0,525
Inspeccion de sefiales (voltaje de entrada y salida) 29/12/2022 31,475 0,3 0,125 0,425
TOTALES 2153,32 36,85 17,83 55,11 538,33 0,27 9,21 16,75 11,80 0,23
PROMEDIOS 44,86 0,77 0,37 1,15 44,86 0,02 0,77 1,40 0,98 0,02
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TALLER INDUSTRIAL JACKSON

ESTADISTICO CEPILLO CODO MECANICO

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Cepillo de codo

Horas de trabajo/ dia (L-V) 6 Maquina: mecanico Codigo: | Al1-CCM-03 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO (h) TR (h) | TM (h) TP (h) MTBF (h) A MTTR (h) /] D (%) | I.Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Inspeccién del nivel de aceite 7/1/2022 24 0,3 0,125 0,425
Inspeccion del desgaste de los pifiones 13/1/2022 25,575 0,5 0,125 0,625
Lubricacion de la corredera 19/1/2022 25,375 0,3 0,125 0,425
Enero Inspeccion de anomalias o dafios 26/1/2022 31,575 1 0,5 15 25,005 10,040 0,72 1,389 | 97,20% 0,00683
Limpieza de la maquina
31/1/2022 18,5 1,5 0,75 2,25
Revision del estado de limpieza del motor
Inspec_cmr_\ de anomalias o dafios 12122022 59,75 9 0.865 2865
Limpieza de la bancada
Inspeccion del estado caja de velocidades 17/2/2022 17,135 0,5 0,125 0,625
Febrero Inspeccion de los voltajes 221212022 | 19,375 05 0,125 0,625 25442 0039\ 072 1389 97.25% |  0,00711
Revision del sistema eléctrico 25/2/2022 17,375 0,3 0,125 0,425
Inspeccion de los mecanismos de mando 28/2/2022 13,575 0,3 0,125 0,425
Revision desgaste de las poleas 71312022 31,575 0,3 0,125 0,425
Inspeccién de anomalias o dafios 15/3/2022 37,575 0,5 0,25 0,75
Lubricacion de la corredera 21/3/2022 25,25 0,3 0,125 0,425
Marzo Limpieza de la maquina 28,54 0,035 0,48 2,083 | 98,35% 0,00688
. . 26/3/2022 29,575 1 0,275 1,275
Inspeccion visual de las partes moviles y estructura
Inspeccion de los voltajes 31/3/2022 18,725 0,3 0,125 0,425
Inspeccion del desgaste de los pifiones 08/04/222 37,575 0,3 0,125 0,425
Inspeccion de los voltajes 13/4/2022 19,575 0,5 0,125 0,625
) Revision del estado de limpieza del motor 19/4/2022 25,375 0,3 0,125 0,425
Abril Revision del sistema eléctrico 25/4/2022 | 25575 05 0,25 0,75 214110036 072 11389 9745% |  0,00723
Inspeccion del estado caja de velocidades
. - 30/4/2022 29,25 2 1 3
Limpieza de la maquina
ReV|5|(?r,1 desgaste de,las pole~as 6/5/2022 23 1 0.275 1275
Inspeccion de anomalias o dafios
Mayo Limpieza de la maquina 14/5/2022 36,725 0,3 0,125 0,425 2485 0.040 0.48 2083 | 9811% 0.00705
Lubricacioén de la corredera 19/5/2022 19,575 0,3 0,125 0,425 ' ' ' ' ' '
Inspeccidn de los mecanismos de mando 26/5/2022 25,575 0,5 0,125 0,625
Revisidn del sistema eléctrico 31/5/2022 19,375 0,3 0,125 0,425
Limpieza de la bancada 9/6/2022 43,575 0,2 0,0825 0,2825
Inspeccion del desgaste de los pifiones 15/6/2022 25,7175 0,5 0,116 0,616
. Revision del estado de limpieza del motor 20/6/2022 19,384 0,3 0,125 0,425
Junio Inspeccion del estado caja de velocidades 21,0503 10,037 0.67 1493 | 97,58% 0.00681
— - 25/6/2022 29,575 2 1 3
Inspeccion de los voltajes
Lubricacion de la corredera 30/6/2022 17 0,35 0,175 0,525
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Limpieza de la maquina 8/7/2022 37,475 0,3 0,125 0,425
Inspeccion de los mecanismos de mando 12/7/2022 13,575 0,1 0,05 0,15
Julio Inspeccién de los voltajes 18/7/2022 25,85 0,5 0,25 0,75 2746 0.036 053 1724 o7 939 0.00724
Revisién desgaste de las poleas 25/7/2022 31,25 0,5 0,35 0,85 ! ' ' ' 19370 '
Revisidn del sistema eléctrico
. - 30/7/2022 29,15 15 0,875 2,375
Inspeccion visual de las partes moviles y estructura
Inspe_(fcmn de anomalias o da_rlos 6/8/2022 23,625 ’ 1 3
Inspeccion del desgaste de los pifiones
Lubricacién de la corredera 11/8/2022 17 0,3 0,05 0,35
Agosto Revision del sistema eléctrico 19/8/2022 37,65 0,5 0,25 0,75 25875 0,039 065 1538 | 97,55% 0.00654
Lubricacioén de la corredera 25/8/2022 25,25 0,1 0,05 0,15
Inspeccién del estado caja de velocidades 31/8/2022 25,85 0,35 0,175 0,525
Inspeccion de anomalias o dafios 10/9/2022 49,475 1 0,275 1,275
Inspeccion visual de las partes moviles y estructura 14/9/2022 12,725 0,2 0,0825 0,2825
Septiembre Inspeccion de los voltajes 20/9/2022 | 257175 15 0,75 2,25 259035 | 0039 | 0592 | 1,689 | 97.77% 0,00650
Limpieza de la maquina
Inspeccion de los mecanismos de mando 24/9/2022 21,75 0,1 0,05 0,15
Limpieza de la bancada 29/9/2022 19,85 0,16 0,05 0,21
Revision del estado de limpieza del motor 7/10/2022 37,79 0,25 0,0875 0,3375
Inspeccion del desgaste de los pifiones 12/10/2022 19,6625 0,5 0,125 0,625
Lubricacioén de la corredera 18/10/2022 25,375 0,1 0,05 0,15
Octubre Revision desgaste de las poleas 27/10/2022 43,85 02 0,0825 0,2825 28,079 | 0,036 0,51 1,961 | 98,22% 0,00645
Inspeccion de anomalias o dafios
- - . 31/10/2022 13,7175 1,5 0,725 2,225
Revisidn del sistema eléctrico
Ins_p’ecm_on del estado caja dei v_eloudades 8/11/2022 23,775 ’ 0.865 2865
Inspeccion visual de las partes moviles y estructura
Noviembre Revision del estado de limpieza del motor 14/11/2022 23,135 0,1 0,05 0,15 244105 0.041 0.58 1724 97 68% 0.00681
Inspeccién de anomalias o dafios 19/11/2022 29,85 0,3 0,125 0,425 ' ' ' ' ' '
Inspecci6n del estado caja de velocidades 24/11/2022 19,575 0,2 0,0825 0,2825
Limpieza de la maquina 30/11/2022 25,7175 0,3 0,125 0,425
Inspeccion de los voltajes 9/12/2022 43575 15 0,75 2,25
Limpieza de la bancada
. Lubricacion de la corredera 14/12/2022 17,75 0,3 0,125 0,425
Diciembre Revision del sistema eléctrico 221212022 | 37575 05 0,25 0,75 26,125 | 0,037 0,59 1695 | 97.84% 0.00723
Inspeccion de anomalias o dafios 26/12/2022 11,25 0,35 0,175 0,525
Limpieza de la maquina 30/12/2022 23,475 0,3 0,125 0,425
TOTALES 1584,05 36,46 15,91 52,37 316,81 0,46 7,29 20,16 11,73 0,08
PROMEDIOS 26,40 0,61 0,27 0,87 26,40 0,04 0,61 1,68 0,98 0,01
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TALLER INDUSTRIAL JACKSON

ESTADISTICO TORNO PARALELO UNIVERSAL

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Horas de trabajo/ dia (L-V) 8 Maquina: TOL?]?V%?;?IE'O Cadigo: | A1-TPU-02 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO (h) TR (h) TM (h) TP (h) MTBF (h) A MTTR (h) /] D (%) I. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Limpieza general (guias, carro portatil, cabezal fijo)
Lubricacion interior 11/1/2022 44 1 0,25 1,25
Limpieza de los engranes
Enero Inspeccion del sistema eléctrico T. 10/1/2022 | 50,75 0,15 0,125 0,275 41,8125 | 0,024| 0,375 2667 99,11% 0,0187
Verificacion niveles de lubricante 25/1/2022 35,725 0,1 0,05 0,15
Inspeccion visual de la bancada 31/1/2022 35,85 0,25 0,125 0,375
____Inspeccion de contactores____ 70212022 | 43,625 15 0,75 2,25
Revision de sefiales (voltaje de entrada y salida)
Febrero Ajustar tornillos y tuercas en mecanismo y estructura 17/2/2022 65,75 0,25 0,125 0,375 43,0875 0,023 0,6 1,667 | 98,63% 0,0192
Inspeccion de ruidos y anomalias 23/2/2022 35,625 0,5 0,15 0,65
verificar estado de guias 28/2/2022 27,35 0,15 0,075 0,225
Limpieza general (guias, carro portatil, cabezal fijo) 9/3/2022 59,775 0,3 0,125 0,425
Verificar estado de cables eléctricos interior 15/3/2022 35,575 0,25 0,125 0,375
Marzo Callbra}cmr_],de. p05|_0|on 23/3/2022 51,625 05 0.25 0.75 49,55625 | 0,020 0,4125 2,424 | 99,17% 0,0192
Lubricacion interior
Inspeccién del sistema eléctrico T. 31/3/2022 51,25 0,6 0,15 0,75
Inspeccion de ruidos y anomalias 6/4/2022 35,25 0,5 0,125 0,625
Ajustar tornillos y tuercas en mecanismo y estructura 16/4/2022 67,375 0,25 0,125 0,375
Abril Verificacion niveles de lubricante 21/4/2022 27,625 0,1 0,05 0,15 43525 0,023 0,4625 2,162 | 98,95% 0,0185
verificar estado de guias
. 28/4/2022 43,85 1 0,25 1,25
Inspeccion visual de la bancada
Inspeccion de contactores 6/5/2022 42,75 0,25 0,125 0,375
Verificar estado de cables eléctricos interior 14/5/2022 51,625 0,2 0,1 0,3
Mayo __ L|m~p|eza de Io_s engranes : 20/5/2002 35.7 15 0,375 1875 45,05 0,022 0,5125 1,951 | 98,88% 0,0192
Revision de sefiales (voltaje de entrada y salida)
Limpieza general (guias, carro portatil, cabezal fijo) 28/5/2022 50,125 0,1 0,05 0,15
Inspecmo_n de! S Istema e_le_c t rco T. 10/6/2022 79,85 15 0,875 2,375
Calibracion de posicion
Junio verificar estado de guias 16/6/2022 33,625 0,1 0,05 0,15 50,14375 | 0,020 0,5875 1,702 | 98,84% 0,0183
Lubricacion interior 2416/2022 51,85 0,5 0,25 0,75
Limpieza general (guias, carro portatil, cabezal fijo) 30/6/2022 35,25 0,25 0,125 0,375
Inspeccion del sistema eléctrico T. 8/7/2022 | 51,625 15 0,875 2375
Verificacion niveles de lubricante
Julio Inspeccion visual de la bancada 16/7/2022 49,625 0,1 0,05 0,15 47,2 0,021 0,525 1,905 | 98,90% 0,0192
Ajustar tornillos y tuercas en mecanismo y estructura 21/7/2022 27,85 0,2 0,1 0,3
Revision de sefiales (voltaje de entrada y salida) 30/7/2022 59,7 0,3 0,125 0,425
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Inspeccion de ruidos y anomalias

— —— 8/8/2022 39,575 1,5 0,75 2,25
Verificar estado de cables eléctricos interior
Agosto Lubricacion interior 16/8/2022 49,75 0,3 0,125 0,425 48,1875 0,021 0,5375 1,860 98,90% 0,0177
Limpieza de los engranes 25/8/2022 59,575 0,1 0,05 0,15
verificar estado de guias 31/8/2022 43,85 0,25 0,125 0,375
Inspeccion de ruidos y anomalias 10/9/2022 67,625 1 0,875 1,875
Ajustar tornillos y tuercas en mecanismo y
Septiembre Verificaci éneztir\?ecllusrze lubricante 16/0/2022 34,125 ! 0.25 125 47,01875 0,021 0,625 1,600 98,69% 0,0195
Inspeccion del sistema eléctrico T. 24/9/2022 50,75 0,3 0,125 0,425
Revision de sefiales (voltaje de entrada y salida) 30/9/2022 35,575 0,2 0,05 0,25
Lubricacion interior 8/10/2022 51,75 0,1 0,05 0,15
Verificar estado de cables eléctricos interior 17/10/2022 47,85 0,3 0,125 0,425
Octubre Inspeccion visual de la bancada 25/10/2022 51,575 0,5 0,25 0,75 45,60625 0,022 0,475 2,105 98,97% 0,0183
Inspeccion de ruidos y anomalias
- 29/10/2022 31,25 1 0,875 1,875
Limpieza de los engranes
verificar estado de guias 9/11/2022 46,125 1 0,125 1,125
Inspecci6n de contactores
Noviembre Inspeccion del sistema eléctrico T. 18/11/2022 58,875 0,1 0,05 0,15 44,09375 0,023 0,375 2,667 99,16% 0,0175
Inspeccién visual de la bancada 24/11/2022 35,85 0,1 0,375 0,475
Lubricacion interior 30/11/2022 35,525 0,3 0,125 0,425
Ajustar tornillos y tuercas en mecanismo y
estructura 09/12/21022 59,575 1,5 0,75 2,25
o Inspeccion de ruidos y anomalias
Diciembre Verificar estado de cables eléctricos interior 17/12/2022 49,75 0,3 0,125 0,425 42,1875 0,024 0.5375 1,860 98,74% 00176
Limpieza general (guias, carro portétil, cabezal fijo) | 23/12/2022 35,575 0,1 0,05 0,15
Calibracidn de posicion 30/12/2022 23,85 0,25 0,125 0,375
TOTALES 2188,95 24,10 11,33 35,43 547,24 0,26 6,03 24,57 11,87 0,2230
PROMEDIQOS 45,60 0,50 0,24 0,74 45,60 0,02 0,50 2,05 0,99 0,0186
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S TALLER INDUSTRIAL JACKSON
TACEARY ESTADISTICO TALADRO DE BANCO INDUSTRIAL Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique
Horas de trabajo/ dia (L-V) 5 Maquina: Talaicrilrdou;iterit;?nco Cadigo: | Al1-TBI-05 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO (h) TR (h) TM (h) TP (h) MTBF (h) A MTTR (h) u D (%) 1. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Limpieza general de la maquina (rebabas y virutas) 7/1/2022 17 0,15 0,0835 0,2335
Lubricacién del husillo de taladro y manecillas de mando 14/1/2022 31,7665 0,25 0,125 0,375
Enero Inspeccion de anomalias 20/1/2022 | 21,625 0,33 0,0835 0,414 21,2445 10037 | 04325 | 2312 | 9844% 0,0180
Inspeccionar la conexion eléctrica
- - - 31/1/2022 38,587 1 0,875 1,875
Revisar la conectividad de la transmision
Limpieza general de la méaquina (rebab iruta
Impieza general de la maquina (rebahas y virutas) 8/2/2022 30,125 1 0,5 15
Limpieza interna
Febrero Inspeccionar el nivel de aceite en la transmision 14/2/2022 20,5 0,15 0,0835 0,2335 25,991625 | 0,038 0,4875 2,051 | 98,16% 0,0195
Limpieza del filtro de la bomba de refrigerante 22/2/2022 31,7665 0,3 0,125 0,425
Revision de los conductores de acometida 28/2/2022 21,575 0,5 0,185 0,685
Revisar la conectividad de la transmision 9/3/2022 36,315 0,15 0,0835 0,2335
Limpieza general de la maquina (rebabas y virutas) 15/3/2022 21,7665 0,1 0,05 0,15
Marzo Inspeccion de anomalias 20889125 | 0,033 | 04625 | 2162 | 9848% 0,0196
o . . 24/3/2022 36,85 15 0,875 2,375 ’ ’ ' ’ il '
Lubricacion del husillo de taladro y manecillas de mando
Inspeccion del desgaste de la polea 31/3/2022 24,625 0,1 0,05 0,15
Limpieza del filtro de la bomba de refrigerante 6/4/2022 21,85 0,2 0,0835 0,2835
Inspeccion visual de la estructura 16/4/2022 41,7165 0,1 0,05 0,15
Abril Limpieza interna 21/4/2022 16,85 0,25 0,125 0,375 29,260375 | 0,034 0,5125 1,951 | 98,28% 0,0189
Revision de los conductores de acometida
iy i 30/4/2022 36,625 1,5 0,75 2,25
Inspeccion de anomalias
Limpieza general de la maquina (rebabas y virutas)
L . . 5/5/2022 9,75 0,75 0,25 1
Lubricacion del husillo de taladro y manecillas de mando
0,
Mayo Inspeccion de anomalias 14/5/2022 36 03 0,125 0,425 2529375 10,0401 03375 ) 2,963 | 98,68% 0,0177
Inspeccionar la conexion eléctrica 23/5/2022 28,575 0,1 0,05 0,15
Revisar la conectividad de la transmision 31/5/2022 26,85 0,2 0,0835 0,2835
Limpieza general de la maquina (rebabas y virutas) 10/6/2022 21,7165 0,25 0,125 0,375
Limpieza interna 16/6/2022 21,625 0,15 0,0835 0,2335
i | i I nivel d it lat 22,464 4 2 7,82% 17
Junio nispec_monar e _nlve e aceite en la rar_15m|3|on 241612022 31,7665 15 0.75 225 4645 0,045 0,5 ,000 | 97,82% 0,0178
Limpieza del filtro de la bomba de refrigerante
Revision de los conductores de acometida 29/6/2022 14,75 0,1 0,05 0,15
Revisar la conectividad de la transmision 9/7/2022 41,85 0,35 0,175 0,525
Limpieza general de la méaquina (rebabas y virutas) 18/7/2022 28,475 0,3 0,125 0,425
Julio Inspeccion de anomalias 23/7/2022 24,575 0,2 0,125 0,325 2014375 0,034 0.4625 2162 | 98.44% 0,0192
Lubricacion del husillo de taladro y manecillas de mando
29/7/2022 21,675 1 0,5 15
Inspeccién del desgaste de la polea
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Limpieza del filtro de la bomba de refrigerante

. 8/8/2022 25,5 1,5 0,75 2,25
Inspeccion visual de la estructura
Inspeccionar el nivel de aceite en la
Agosto P transmision 18/8/2022 34,75 01 0,05 0,15 25,91875 0,039 0,5625 1,778 97,88% 0,0178
Limpieza interna 24/8/2022 21,85 0,3 0,125 0,425
Inspeccion de anomalias 30/8/2022 21,575 0,35 0,175 0,525
Limpieza general d_e la maquina (rebabas y 7/9/2022 31.475 0,15 0,0835 0,2335
virutas)
. Lubricacion del huglllo dedtaladro y manecillas 17/9/2022 41,7665 0.2 0,125 0,325
Septiembre € mando 29,885375 | 0,033 0,525 1,905 98,27% 0,0196
| ion del la pol
nspeccion del desgaste de a polea 22/0/2022 | 16675 15 0,875 2,375
Inspeccion de anomalias
Revisar la conectividad de la transmision 30/9/2022 29,625 0,25 0,125 0,375
Limpieza general ﬂeru"t""agaq“'”a (rebabas y 6/10/2022 21,625 0,15 0,0835 0,2335
Limpieza interna 15/10/2022 36,7665 0,2 0,05 0,25
Octubre Inspeccion visual de la estructura 21/10/2022 21,75 0,1 0,05 0,15 27,997875 | 0,036 0,3625 2,759 98,72% 0,0180
Limpieza del filtro de la bomba de refrigerante
. - 29/10/2022 31,85 1 0,5 15
Revisidn de los conductores de acometida
Revisar la conectividad de la transmision
Limpieza general de la méaquina (rebabas y 8/11/2022 22,5 15 0,875 2,375
virutas)
Noviembre Inspeccion de anomalias 18/11/2022 39,625 0,25 0,125 0,375 26,379125 0,038 0,5 2,000 98,14% 0,0184
Lubricacion del husillo de taladro y manecillas 24/11/2022 21,625 0,15 0,0835 0,2335
de mando
Inspeccion del desgaste de la polea 30/11/2022 21,7665 0,1 0,05 0,15
Limpieza del filtro de la bomba de refrigerante
. 10/12/2022 41,85 1 0,5 15
Inspeccion visual de la estructura
Diciembre Limpieza interna 16/12/2022 20,5 0,25 0,125 0,375 27,185375 | 0,037 0,5375 1,860 98,06% 0,0181
Revision de los conductores de acometida 22/12/2022 21,625 0,15 0,0835 0,2335
Inspeccion de anomalias 30/12/2022 24,7665 0,75 0,25 1
TOTALES 1306,62 22,73 11,65 34,38 326,65 0,44 5,68 25,90 11,79 0,2224
PROMEDIOS 27,22 0,47 0,24 0,72 27,22 0,04 0,47 2,16 0,98 0,0185
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TALLER INDUSTRIAL JACKSON

ESTADISTICO SOLDADURA SMAW

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Horas de trabajo/ dia (L-V) 4 Maquina: Soldadura SMAW | Coédigo: | A2-SS-06 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO(h) | TR(h) | TM (h) TP (h) MTBF (h) A MTTR (h) /] D (%) I. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Limpieza general de la maquina 11/1/2022 22 0,1 0,05 0,15
Enero Inspeccion del porta-electrodo, cables y bornes 20/1/2022 29,85 0,175 0,0875 0,2625 20.859375 | 0.048 021875 4571 | 98.96% 0.0184
Inspeccion del amperaje 25/1/2022 13,7375 0,1 0,05 0,15 ' ' ' ' ' '
Revisidon del estado interior de los componentes 31/1/2020 17,85 0,5 0,125 0,625
Limpieza rendijas ventilacion y botoneras 5/2/2022 19,375 0,175 0,0875 0,2625
Verificar conexiones sueltas 11/2/2022 17,7375 | 0,0835 0,0335 0,117
Febrero Inspeccion visual de terminales 10/2/2022 | 25883 | 0,0835 | 0,0335 0,117 21,719625 | 0,046 | 02105 | 4,751 | 99,04% 0,0186
Inspeccion de anomalias 28/2/2022 23,883 0,5 0,125 0,625
Revision del estado interior de los componentes 7132022 21,375 0,75 0,25 1
Limpieza general de la maquina 19/3/2022 41 0,1 0,05 0,15
Marzo Inspeccion del amperaje 25/3/2022 1785 | 0175 | 0,125 03 2448125 | 0,041 1 028125 | 3,556 | 98,86% 0.0183
Limpieza rendijas ventilacion y botoneras 31/3/2022 17,7 0,1 0,05 0,15
Verificar conexiones sueltas 9/4/2022 29,85 0,175 0,05 0,225
. Inspeccion de anomalias 14/4/2022 13,775 0,5 0,125 0,625
Abril Inspeccion del porta-electrodo, cables y bornes 21/4/2022 21,375 0,175 0,0335 0,2085 23697875 | 0,042 0,233375 4,285 1 99,02% 0,0189
Inspeccién visual de terminales 30/4/2022 29,7915 | 0,0835 0,05 0,1335
Limpieza general de la maquina 9/5/2022 19,8665 0,1 0,05 0,15
Mayo Limpieza rendijas ventilacion y botoneras 18/5/2022 29,85 0,25 0,125 0,375 2198305 0.047 0.25625 3902 | 98.81% 0.0185
Inspeccién del amperaje 23/5/2022 13,625 0,175 0,0335 0,2085 ' ' ' ' ' '
Revisidon del estado interior de los componentes 31/5/2022 21,7915 0,5 0,125 0,625
Inspeccion visual de terminales 11/6/2022 37,375 0,175 0,05 0,225
. Inspeccion de anomalias 17/6/2022 17,775 0,5 0,125 0,625
Junio Inspeccion del porta-electrodo, cables y bornes 23/6/2022 17,375 0,25 0,125 0,375 23,5315 0,042 0.275 3,636 | 98.85% 0.0194
Limpieza general de la maquina 30/6/2022 21,625 0,175 0,05 0,225
Limpieza rendijas ventilacion y botoneras 8/7/2022 25,775 0,25 0,05 0,3
Julio Verificar conexiones sueltas 16/7/2022 25,7 0,175 0,025 0,2 2378195 0.042 0.38125 2623 | 98.42% 0.0186
Inspeccidn visual de terminales 221712022 17,8 0,1 0,05 0,15 ' ' ' ' ' '
Inspeccion de anomalias 30/7/2022 25,85 1 0,25 1,25
Revision del estado interior de los componentes 8/8/2022 18,75 0,175 0,05 0,225
Limpieza general de la maquina 19/8/2022 33,775 0,1 0,05 0,15
Agosto Inspeccion del amperaje 25/8/2022 1785 | 0175 | 00335 | 02085 | 22041625 00451 0175 ) 5,714 199,21% 0.0192
Limpieza rendijas ventilacion y botoneras 31/8/2022 17,7915 0,25 0,125 0,375
Verificar conexiones sueltas 10/9/2022 33,625 0,1 0,05 0,15
Septiembre Inspeccion de anomalias 16/9/2022 17,85 0,5 0,175 0,675 2364375 0,042 0.95625 3902 | 98.93% 0.0191
Inspeccion del porta-electrodo, cables y bornes 221712022 17,325 0,175 0,05 0,225 ' ' ' ' ! '
Inspeccién visual de terminales 30/9/2022 25,775 0,25 0,0125 0,2625
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Revisidn del filtro separador 8/10/2022 29,775 0,1 0,05 0,15
Limpieza general de la maquina 18/10/2022 27,85 0,175 0,0835 0,2585
0,
Octubre Revision de las valvulas de control 32,46 0,031 0,59 1,690 98,21% 0,049
. . 31/10/2022 39,7415 15 0,875 2,375
Inspeccion del consumo eléctrico
Inspeccion de la presion
- . 12/11/2022 33,625 1 0,5 15
] Purga de aire del calderin
Noviembre — - - - 28,60 0,035 0,48 2,105 98,37% 0,050
Inspeccion de los filtros de aceite y aire 21/11/2022 22,5 0,25 0,0835 0,33
Control de temperatura de la mezcla de aire-aceite 30/11/2022 29,67 0,175 0,05 0,225
Limpieza general de la maquina
— - 10/12/2022 33,775 0,5 0,125 0,625
. Revision del filtro separador
Diciembre — 28,96 0,035 0,31 3,243 98,95% 0,048
Limpieza del polvo 19/12/2022 23,375 0,175 0,0835 0,2585
Revision de las valvulas de control 29/12/2022 29,7415 0,25 0,05 0,3
TOTALES 1076,81 15,28 6,22 21,49 358,94 0,41 5,09 30,13 11,83 0,600
PROMEDIOS 29,91 0,42 0,17 0,60 29,91 0,03 0,42 2,51 0,99 0,050
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TALLER INDUSTRIAL JACKSON

ESTADISTICO COMPRESOR DE AIRE

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Horas de trabajo/ dia (L-V) 4 Maquina: | Compresor de aire | Cadigo: Al-CA-04 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO (h) | TR(h) | TM (h) TP (h) MTBF (h) I3 MTTR (h) /] D (%) i. Fiabilidad
Fecha de elaboracién: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022

Control de temperatura de la mezcla de aire-aceite 14/1/2022 34 0,175 0,05 0,225

Inspeccion de la presion 22/1/2022 25,775 0,1 0,025 0,125
Enero Inspeccion del consumo eléctrico 27,88 0,036 0,43 2,353 | 98,50% 0,050

) ) 31/1/2022 | 23,875 1 0,5 1,5
Cambio de aceite
Limpieza general de la maquina

— - 9/2/2022 28,5 0,5 0,175 0,675

Febrero Revision de las valvulas de control 27,82 0,036 0,28 3,529 | 98,99% 0,050
Inspeccion de los filtros de aceite y aire 19/2/2022 | 33,325 0,25 0,125 0,375 ' ' ' ' e '
Revision del filtro separador 26/2/2022 | 21,625 0,1 0,05 0,15
Purga de aire del calderin 10/3/2022 35,85 0,25 0,125 0,375
Limpieza del polvo
Marzo . P P - 19/3/2022 | 29,625 0,5 0,175 0,675 29,60 0,034 0,31 3,243 | 98,97% 0,049
Inspeccidn del consumo eléctrico
Control de temperatura de la mezcla de aire-aceite 28/3/2022 23,325 | 0,175 0,05 0,225
Limpieza general de la maquina 11/4/2022 43,775 0,175 0,05 0,225
) Revision de las valvulas de control 19/4/2022 | 25,775 0,25 0,05 0,3

Abril Cambio de aceite 35,75 0,028 0,64 1,558 | 98,24% 0,050

- ] . - 30/4/2022 37,7 15 0,415 1,915

Inspeccidn de los filtros de aceite y aire
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Revision del filtro separador

— — 10/5/2022 22,085 1 0,5 15
Mayo Limpieza general dé la maquina 24,15 0,041 0,43 2,353 | 98,27% 0,052
Revision de las valvulas de control 18/5/2022 245 0,1 0,05 0,15 ' ' ' ’ 1o f70 ’
Inspeccion del consumo eléctrico 27/5/2022 25,85 0,175 0,05 0,225
Inspeccion de la presion 8/6/2022 33,775 0,175 0,1 0,275
P de aire del calderf
Junio _l,Jrga e alr_e e erl_n - 18/6/2022 33,725 1 0,25 1,25 31,42 0,032 0,43 2,353 98,67% 0,049
Inspeccion de los filtros de aceite y aire
Control de temperatura de la mezcla de aire-aceite 28/6/2022 26,75 0,1 0,05 0,15
Limpieza general de la maquina 11/7/2022 39,85 0,175 0,0835 0,2585
. Revision de las véalvulas de control 22712022 37,7415 0,25 0,0835 0,3335 .
Julio Inspeccion de los filtros de aceite y aire 34,42 0,029 048 2,105 | 98,64% 0,051
. - 30/7/2022 25,6665 1 0,5 15
Revisién del filtro separador
P i | calderii
“rffn?;i:‘;;e di? pc(:\?:”n 10/8/2022 26,5 05 0,125 0,625
0,
Agosto Inspeccion del consumo eléctrico 221812022 31,375 0,175 0,05 0,225 27,88 0,036 0,31 3,243 | 98,91% 0,050
Control de temperatura de la mezcla de aire-aceite 31/8/2022 25,775 0,25 0,0835 0,3335
Limpieza general de la maquina 8/9/2022 25,6665 0,1 0,05 0,15
Revision de las valvulas de control
Septiembre - - 17/9/2022 29,85 1 0,5 15 30,01 0,033 0,43 2,353 | 98,60% 0,052
Cambio de aceite
Inspeccion de los filtros de aceite y aire 29/9/2022 34,5 0,175 0,05 0,225
Revision del filtro separador 8/10/2022 29,775 0,1 0,05 0,15
Limpieza general de la maquina 18/10/2022 27,85 0,175 0,0835 0,2585 .
Octubre Revision de las valvulas de control 32,46 0,031 0,59 1,690 | 98,21% 0,049
- . 31/10/2022 39,7415 15 0,875 2,375
Inspeccion del consumo eléctrico
Inspeccion de la presion 12/11/2022 | 33,625 1 05 15
Noviembre Purga de aire del calderin 2860 | 0,035 0,48 2105 | 98,37% 0,050
Inspeccion de los filtros de aceite y aire 21/11/2022 22,5 0,25 0,0835 0,33 ' ' ' ' 2070 '
Control de temperatura de la mezcla de aire-aceite 30/11/2022 29,67 0,175 0,05 0,225
Limpieza general de la maquina 10/12/2022 | 33,775 05 0,125 0,625
Diciembre Revision del filtro separador 28,96 0,035 0,31 3,243 98,95% 0,048
Limpieza del polvo 19/12/2022 23,375 0,175 0,0835 0,2585 ' ' ' ' w7 '
Revision de las valvulas de control 29/12/2022 29,7415 0,25 0,05 0,3
TOTALES 1076,81 15,28 6,22 21,49 358,94 0,41 5,09 30,13 11,83 0,600
PROMEDIOS 29,91 0,42 0,17 0,60 29,91 0,03 0,42 2,51 0,99 0,050
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TALLER INDUSTRIAL JACKSON

ESTADISTICO SOLDADURA GMAW

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Horas de trabajo/ dia (L-V) 4 Maquina: Soldadura GMAW | Cddigo: A2-SG-06 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO(h) | TR(h) | TM (h) TP (h) MTBF (h) I3 MTTR (h) /] D (%) I. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Limpieza general de la maquina 10/1/2022 18 0,175 0,05 0,225
Inspeccion y limpieza del difusor 18/1/2022 25,775 0,1 0,05 0,15
Enero Verificacion de la tension correcta rodillos impulsores 24/1/2022 17,850 0,2 0,0675 0,2675 20,839375 | 0,048 0.18125 5517 | 99,14% 001852
Inspeccion de dafio en la manguera 31/1/2022 21,733 0,25 0,125 0,375
Inspeccion del alambre de soldadura 7/2/2022 21,625 0,135 0,05 0,185
Revision de la fuente de poder 17/2/2022 33,815 0,175 0,03 0,205
Febrero Verificacion del gas de proteccion 211212022 | 9,795 02 | 00675 0,2675 21,741875 | 0046 | 0,148375 | 6,740 | 99,32% 0.01853
Inspeccion del porta electrodo 28/2/2022 21,7325 | 0,0835 0,035 0,1185
Revision de los cables 9/3/2022 29,8815 0,1 0,05 0,15
Limpieza general de la maquina 17/3/2022 25,85 0,25 0,0675 0,3175
Marzo InspeF::ciéngy limpieza del d?fusor 23/3/2022 | 17,6825 | 0475 | 0,03 0,205 2380225 | 0,042 015625 | 6,400 | 99,35% 0.01856
Inspeccion de dafio en la manguera 30/3/2022 21,795 0,1 0,05 0,15
Inspeccién de anomalias 8/4/2022 29,85 0,5 0,125 0,625
. Verificacion del gas de proteccion 16/4/2022 25,375 0,135 0,05 0,185
Abril Revision de la fuente de poder 220412022 | 17,815 | 01 0,05 0,15 22,7225 | 0,044 [ 0204625 | 4,887 | 99,11% 0,01856
Inspeccion del alambre de soldadura 28/4/2022 17,85 0,0835 0,035 0,1185
Inspeccion de dafio en la manguera 9/5/2022 27,8815 | 0,0835 0,035 0,1185
Verificacion de la tensién correcta rodillos impulsores 19/5/2022 33,8815 0,5 0,125 0,625
Mayo 23,24325 0,043 0,429625 2,328 | 98,19% 0,01858
Inspeccion del porta electrodo 25/5/2022 13,375 0,135 0,03 0,165
Inspeccion de anomalias 31/5/2022 17,835 1 0,5 15
Limpieza general de la maquina 6/6/2022 16,5 0,1 0,05 0,15
Inspeccion y limpieza del difusor 14/6/2022 25,85 0,135 0,035 0,17
Junio Verificacion de la tension correcta rodillos impulsores 220612022 | 2583 | 0,0175 | 0,05 00675 | 23028125 | 00431 0113125 | 8840 | 99.52% 001769
Inspeccion de dafio en la manguera 30/6/2022 25,9325 0,2 0,0675 0,2675
Inspeccion del alambre de soldadura 8/7/2022 25,7325 0,25 0,035 0,285
Julio Revision de la fuente de poder 16/7/2022 25,715 0,1 0,0675 0,1675 21786625 0.046 0.142125 2036 | 99.35% 0.01838
Verificacion del gas de proteccion 221712022 17,8325 | 0,0835 0,05 0,1335 ' ' ' ' ! '
Inspeccion del porta electrodo 28/7/2022 17,8665 0,135 0,03 0,165
Revision de los cables 8/8/2022 27,835 0,175 0,05 0,225
Limpieza general de la maquina 17/8/2022 25,775 0,135 0,03 0,165
Agosto Inspeccion y limpieza del difusor 23/8/2022 | 17,835 | 025 | 0,035 0,285 2429 1 0,041 0.19 5263 | 99,22% 0.01885
Inspeccion de dafio en la manguera 31/8/2022 25,715 0,2 0,0675 0,2675
Inspeccion de anomalias 10/9/2022 33,7325 1 0,5 15
Septiembre Verificacion del gas de proteccion 16/9/2022 16,5 0,1 0,05 0,15 291479375 | 0.047 0.35875 2787 | 98.36% 0.01785
Revision de la fuente de poder 22/9/2022 17,85 0,135 0,03 0,165 ' ' ' ' ' '
Inspeccion del alambre de soldadura 28/9/2022 17,835 0,2 0,0675 0,2675
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Inspeccion de dafio en la manguera 7/10/2022 29,7325 0,175 0,05 0,225
Verificacion de _Ia tension correcta rodillos 15/10/2022 25775 0,135 0,03 0,165
Octubre impulsores 24,80725 0,040 0,348375 | 2,870 | 98,62% 0,01912
Inspeccion del porta electrodo 21/10/2022 17,835 0,0835 0,03 0,1135
Inspeccion de anomalias 29/10/2022 25,8865 1 0,25 1,25
Inspeccion del alambre de soldadura 8/11/2022 18,75 0,135 0,03 0,165
Noviermbre Revisién de la fuente de poder 16/11/2022 25,835 0,175 0,05 0,225 92 023125 0,045 0.19 5 263 99 14% 0.01921
Verificacion del gas de proteccion 22/11/2022 17,775 0,2 0,0675 0,2675 ' ' ' ' ' '
Inspeccion del porta electrodo 30/11/2022 25,7325 0,25 0,035 0,285
Revision de los cables 9/12/2022 29,715 0,1 0,05 0,15
Diciembre Limpieza general de la maquina 17/12/2022 25,85 0,25 0,1 0,35 201475 0,050 0275 3636 98.65% 0.01800
Inspeccion y limpieza del difusor 23/12/2022 17,65 0,5 0,125 0,625 ' ' ' ' ' '
Inspeccién de dafio en la manguera 29/12/2022 7,375 0,25 0,125 0,375
TOTALES 1081,65 10,95 3,78 14,73 270,41 0,53 2,74 61,57 11,88 0,22186
PROMEDIOS 22,53 0,23 0,08 0,31 22,53 0,04 0,23 5,13 0,99 0,01849
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TALLER INDUSTRIAL JACKSON

VRERRSS ESTADISTICO SIERRA CIRCULAR DE CINTA Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique
Horas de trabajo/ dia (L-V) 4 Maquina: Slerraé:ilrzf:lar de Cddigo: A2-SCC-07 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO (h) TR (h) TM (h) TP (h) MTBF (h) A MTTR (h) 7] D (%) i. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Limpieza general de maquina 12/1/2022 26 0,2 0,0835 0,2835
Revision de guias laterales y superiores 21/1/2022 29,72 0,25 0,1 0,35
0,
Enero Ajuste y apriete de los tomillos 27,79 0,036 0,32 3,158 | 98,87% 0,0502
» - 31/1/2022 27,65 0,5 0,125 0,625
Inspeccién de la carcasa superior
Inspeccién de presion de prensas
. T 11/2/2022 37,38 1 0,5 15
Febrero Revision de los cables eléctricos 27,21 0,037 0,45 2,222 | 98,37% 0,0492
Lubricacion adecuada del sistema 19/2/2022 20,50 0,15 0,0835 0,2335 ' ' ' ' 207 '
Inspeccién de los interruptores marcha/paro 28/2/2022 23,77 0,2 0,05 0,25
Limpieza general de maquina 10/3/2022 33,75 0,15 0,05 0,2
Revision del avance
Marzo — — 18/3/2022 25,80 0,5 0,175 0,675 30,29 0,033 0,28 3,529 | 99,07% 0,0503
Inspeccidn visual del cambio disco de corte
Revision de guias laterales y superiores 29/3/2022 31,33 0,2 0,0835 0,2835
Inspeccién de la carcasa superior 9/4/2022 37,72 0,15 0,03 0,18
) Ajuste y apriete de los tornillos 18/4/2022 23,82 0,1 0,03 0,13 .
Abril Reajuste soporte regla/guia 33,14 0,030 0,42 2,400 | 98,76% 0,0511
. } 30/4/2022 37,87 1 0,5 15
Lubricacién adecuada del sistema
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Revision de los cables eléctricos

y: = 71512022 16,50 15 0,5 2
Mayo Inspeccion de presion de prensas 25,40 0,039 0,63 1,579 97,57% 0,0517
Inspeccion de los interruptores marcha/paro 16/5/2022 22,00 0,25 0,05 0,3 ' ' ' ! ' '
Revisidn del avance 28/5/2022 37,70 0,15 0,03 0,18
Inspeccion visual del cambio disco de corte 10/6/2022 39,82 0,1 0,03 0,13
Junio Ajuste y apriete de los tornillos 18/6/2022 25,87 0,5 0,175 0,675 2067 | 0,034 0,25 4,000 | 99,16% 0,0489
Limpieza general de maquina
Reajuste soporte regla/guia 2716/2022 23,33 0,15 0,05 0,2
Limpieza general de maquina 8/7/2022 37,80 0,1 0,03 0,13
. Revision de guias laterales y superiores 16/7/2022 25,87 0,15 0,03 0,18
Julio Ajuste y apriete de los tornillos 30,50 0,033 0,25 4,000 99,19% 0,0493
- B 26/7/2022 27,82 0,5 0,175 0,675
Inspeccion de la carcasa superior
In ion resion ren
Rovisn e o cales oot g0z | a1z | 1| 05 | 18
Agosto Lubricacion adecuada del sistema 20/8/2022 32,50 0,15 0,05 0,2 3588 0,028 0,42 2,400 98,85% 0,049
Inspeccion de los interruptores marcha/paro 30/8/2022 27,80 0,1 0,03 0,13
Limpieza general de maquina 9/9/2022 33,87 0,15 0,05 0,2
Septiembre Revisitn del avance 17/9/2022 25,80 0,5 0,125 0,625 2002 | 0,034 025 | 4000 | 99,15% 0,0523
Reajuste soporte regla/guia
Revision de guias laterales y superiores 27/9/2022 27,38 0,1 0,03 0,13
Inspeccion de la carcasa superior 10/10/2022 39,87 0,1 0,05 0,15
Ajuste y apriete de los tornillos 22/10/2022 41,85 0,2 0,0835 0,2835
Octubre Limpieza general de maquina 35,15 0,028 0,43 2,308 98,78% 0,0527
. . 31/10/2022 23,72 1 0,5 15
Lubricacion adecuada del sistema
Revisién de los cables eléctricos
. Inspeccidn de presidn de prensas 121172022 32,50 15 05 2
Noviembre Reajuste soporte regla/guia 21/11/2022 22,00 0.1 0,03 0.13 2812 | 0036 0.58 1714 1 97.97% 0.0484
Revision del avance 30/11/2022 29,87 0,15 0,05 0,2
Inspecu_on visual (_jel cambio dIS(EO de corte 10/12/2022 33,80 05 0.125 0.625
Diciembre Ajuste y apriete de los tornillos 28,35 0,035 0,25 4,000 99,13% 0,0514
Limpieza general de maquina 17/12/2022 21,38 0,1 0,03 0,13 ' ' ' ' ' '
Lubricacion adecuada del sistema 29/12/2022 29,87 0,15 0,05 0,2
TOTALES 1081,52 13,60 5,08 18,68 360,51 0,40 4,53 35,31 11,85 0,6052
PROMEDIOS 30,04 0,38 0,14 0,52 30,04 0,03 0,38 2,94 0,99 0,0504
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ESTADISTICO PRENSA HIDRAULICA

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Horas de trabajo/ dia (L-S) 4 Maquina: Prensa hidraulica | Cédigo: A3-PH-08 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO () | TR(t) | TM (h) TP (h) MTBF (h) 3 MTTR (h) u D (%) I. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022
Limpieza de la maquina (polvo, particulas y basura) 11/1/2022 22 0,2 0,05 0,25
Enero Inspeccion de fugas de aceite 17/1/2022 17,8 0,25 0,1 0,35 20.875 0.048 0175 5714 99 17% 0.0186
Revision nivel de aceite 25/1/2022 25,7 0,15 0,05 0,2 ' ' ' ' ' '
Lubricacion de las platinas guiadas 31/1/2022 17,8 0,1 0,03 0,13
Ajustar pernos sueltos 8/2/2022 29,9 0,15 0,03 0,18
Inspeccion de la presion adecuada 16/2/2022 25,8 0,1 0,05 0,15
Febrero Insrr))eccién visualpde cables sueltos 221212022 | 179 | 0,05 0,03 0,08 22875 10044 00919 | 10,884 | 99,60% 00181
Revision de las bocinas y relevadores 28/2/2022 17,9 0,0675 0,03 0,0975
Inspeccién de anomalias 10/3/2022 33,9 0,5 0,125 0,625
Comprobacién de temperatura del aceite 18/3/2022 254 0,2 0,05 0,25
Marzo Inspeccion del ariete 26/3/2022 | 258 | 0,0675 | 0,03 0,0975 23,75 10042} 02544 3,931 | 98,94% 0.0187
Revision cableado eléctrico 30/3/2022 9,9 0,25 0,1 0,35
Limpieza de la maquina (polvo, particulas y basura) 11/4/2022 37,7 0,2 0,05 0,25
. Inspeccion de la presion adecuada 18/4/2022 21,8 0,1 0,03 0,13
Abril ; Revision ni\[/)el de aceite 23/4/2022 | 199 | 0,05 0,03 0,08 24325 0041 01044 9581 | 99.57% 00187
Inspeccién visual de cables sueltos 29/4/2022 17,9 0,0675 0,03 0,0975
Inspeccion de fugas de aceite 71512022 21,9 0,2 0,05 0,25
Mayo Lubricacion de las platinas guiadas 13/5/2022 17,8 0,25 0,1 0,35 208 0.048 0.1625 6.154 99 22% 0.0187
Revision de las bocinas y relevadores 21/5/2022 25,7 0,15 0,03 0,18 ' ' ' ' ' '
Ajustar pernos sueltos 27/5/2022 17,8 0,05 0,03 0,08
Inspeccion de anomalias 6/6/2022 27,9 1 0,5 15
. Limpieza de la maquina (polvo, particulas y basura) 15/6/2022 28,5 0,25 0,03 0,28
Junio Comprobacién de temperatura del aceite 21/6/2022 17,7 0,15 0,05 0,2 24,975 0.040 0.3625 2,759 | 98,57% 0.0186
Inspeccidn del ariete 29/6/2022 25,8 0,05 0,03 0,08
Revision cableado eléctrico 8/7/2022 33,9 0,25 0,05 0,3
Julio Limpieza de la maquina (polvo, particulas y basura) 16/7/2022 25,7 0,15 0,05 0,2 238 0.042 0.1669 5993 | 9930% 0.0186
Inspeccion de fugas de aceite 22/7/2022 17,8 0,2 0,03 0,23 ' ' ' ' ! '
Revision nivel de aceite 28/7/2022 17,8 0,0675 0,03 0,0975
Lubricacion de las platinas guiadas 6/8/2022 25,9 0,1 0,05 0,15
Ajustar pernos sueltos 15/8/2022 19,9 0,0675 0,03 0,0975
Agosto Inspeccion de la presion adecuada 23/8/2022 25,9 0,15 0,015 0,165 23,375 0,043 0.1419 7,048 | 99.40% 0.0182
Inspeccidn visual de cables sueltos 30/8/2022 21,8 0,25 0,03 0,28
Revisién de las bocinas y relevadores 9/9/2022 33,7 0,25 0,05 0,3
Septiembre Inspeccion de anomalias 17/9/2022 25,7 L 05 15 23,425 0,043 0,3875 2,581 98,37% 0,0180
Comprobacion de temperatura del aceite 23/9/2022 16,5 0,2 0,03 0,23 ' ' ' ' ' '
Inspeccidn del ariete 29/9/2022 17,8 0,1 0,05 0,15
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Revision cableado eléctrico 8/10/2022 29,9 0,25 0,05 0,3
Limpieza de la maquina (polvo, particulas y basura) 14/10/2022 17,7 0,15 0,03 0,18
Octubre - - 24,3 0,041 0,181 5,517 99,26% 0,0188
Inspeccion de la presion adecuada 24/10/2022 27,8 0,15 0,015 0,165
Revision nivel de aceite 31/10/2022 21,8 0,175 0,05 0,225
Inspecciodn visual de cables sueltos 7/11/2022 13,8 0,1 0,05 0,15
] Inspeccion de fugas de aceite 15/11/2022 25,9 0,0675 0,03 0,0975
Noviembre . - . 20,85 0,048 0,1231 8,122 99,41% 0,0185
Lubricacion de las platinas guiadas 23/11/2022 25,9 0,15 0,015 0,165
Revision de las bocinas y relevadores 29/11/2022 17,8 0,175 0,05 0,225
Ajustar pernos sueltos 5/12/2022 17,8 0,1 0,05 0,15
. Inspeccion de anomalias 13/12/2022 25,9 1 0,5 15
Diciembre — — - 21,975 0,046 0,3750 2,667 98,32% 0,0178
Limpieza de la maquina (polvo, particulas y basura) 19/12/2022 16,5 0,25 0,05 0,3
Comprobacién de temperatura del aceite 29/12/2022 21,7 0,15 0,03 0,18
TOTALES 1101,10 10,11 3,47 13,58 275,28 0,53 2,53 70,95 11,89 0,2212
PROMEDIOS 22,94 0,21 0,07 0,28 22,94 0,04 0,21 5,91 0,99 0,0184
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ESTADISTICO TORNO PARALELO FLAME

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Torno paralelo

Horas de trabajo/ dia (L-V) 5 Maquina: Flame Cadigo: | A2-TPF-02 Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe
MES Actividades Fechas TO((h) | TR(h) | TM (h) TP (h) MTBF (h) A MTTR (h) U D (%) 1. Fiabilidad
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Inicio de actividades 4/1/2022

Limpieza general de la maquina 12/1/2022 35 0,25 0,125 0,375

Enero Inspeccion de los cables eléctricos 20/1/2022 20,5 0,175 0,0835 0,2585 35,40 0,028 0,48 2,105 98,68% 0,0516
Inspeccion de anomalias 31/2022 50,7 1 0,425 1,425
Inspeccion visual de ruidos, fugas de aceite 9/2/2022 38,6 0,5 0,175 0,675

Febrero Analisis de vibraciones 17/2/2022 35,3 0,175 0,0835 0,2585 38,20 0,026 0,31 3,243 99,20% 0,0513
Lubricacion de las guias y carros moviles 26/2/2022 40,7 0,25 0,125 0,375
Limpieza general de la maquina 11/3/2022 55,6 0,175 0,03 0,205

Marzo Inspeccion de anomalias 19/3/2022 35,8 15 0,5 2 43,47 0,023 0,73 1,379 98,36% 0,0503
Inspeccién del sistema eléctrico 29/3/2022 39 0,5 0,125 0,625
Lubricacion de la cremallera 9/4/2022 45,4 0,175 0,05 0,225

Abril Anélisis de vibraciones 18/4/2022 35,8 0,5 0,175 0,675 4550 0,022 0,31 3,243 99,33% 0,0501
Ajuste de los tornillos y tuercas de la estructura 30/4/2022 55,3 0,25 0,125 0,375
Limpieza general de la maquina 9/5/2022 35,6 0,175 0,05 0,225

Mayo Inspeccion de anomalias 21/5/2022 55,8 1 0,5 15 43,63 0,023 0,48 2,105 98,92% 0,0497
Lubricacién de las guias y carros moviles 31/5/2022 39,5 0,25 0,03 0,28
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Inspeccién visual de la bancada 716/2022 29,7 0,175 0,0835 0,2585
Junio Lubricacién de la cremallera 18/6/2022 49,7 0,25 0,05 0,3 39,70 0,025 0,20 5,085 99,51% 0,0514
Sustitucion de rodamientos en el cabezal 28/6/2022 39,7 0,165 0,05 0,215
Inspeccion del sistema eléctrico 9/7/2022 49,8 0,5 0,125 0,625
Julio Andlisis de vibraciones 19/7/2022 39,4 0,25 0,0835 0,3335 44,63 0,022 0,31 3,279 99,32% 0,0530
Limpieza general de la maquina 29/7/2022 447 0,165 0,05 0,215
Ajuste de los tornillos y tuercas de la estructura 10/8/2022 49,8 0,25 0,03 0,28
Agosto Inspeccién de los cables eléctricos 20/8/2022 44,7 0,5 0,175 0,675 44,60 0,022 0,58 1,714 98,71% 0,0532
Inspeccion de anomalias 30/8/2022 39,3 1 0,5 15
Inspeccidn visual de la bancada 12/9/2022 53,5 0,1 0,05 0,15
Septiembre Lubricacion de la cremallera 24/9/2022 54,9 0,175 0,05 0,225 44,40 0,023 0,15 6,667 99,66% 0,0472
Lubricacion de las guias y carros moviles 30/9/2022 24,8 0,175 0,03 0,205
Limpieza general de la maquina 10/10/2022 39,8 0,1 0,05 0,15
Octubre Andlisis de vibraciones 22/10/2022 54,9 0,5 0,125 0,625 39,70 0,025 0,37 2,727 99,08% 0,0514
Inspeccion del sistema eléctrico 28/10/2022 24,4 0,5 0,175 0,675
Inspeccién de anomalias 11/11/2022 59,3 1 0,5 15
Noviembre Sustitucion de rodamientos en el cabezal 19/11/2022 335 0,25 0,0835 0,33 45,83 0,022 0,48 2,105 98,97% 0,0490
Ajuste de los tornillos y tuercas de la estructura 30/11/2022 447 0,175 0,05 0,225
Lubricacién de la cremallera 10/12/2022 44,8 0,5 0,125 0,625
Diciembre Limpieza general de la maquina 17/12/2022 29,4 0,175 0,0835 0,2585 36,30 0,028 0,31 3,243 99,16% 0,0478
Inspeccion de los cables eléctricos 29/12/2022 34,7 0,25 0,05 0,3
TOTALES 1504,10 14,03 5,12 19,15 501,37 0,29 4,68 36,90 11,89 0,6059
PROMEDIOS 41,78 0,39 0,14 0,53 41,78 0,02 0,39 3,07 0,99 0,0505
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MATRIZ AMFE

EQUIPO TORNOS

Realizado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Cadigo:

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Fecha de elaboracién:

Mayo, 2023

» g
o e

CHERNDY

Valoraciones

N° Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto ol lEl PR Recomendaciones
Desgaste del material de fabricacion Obstaculo del carro principal Atascamlentq de Ias. guias por Existe un desplazamiento > 1215 2 Realizar I|mp|’eza y Iubrlgac!on diaria
) existencia de virutas forzado de las guias de la maquinay
Permite el apoyo de todos los
1 Bancada P
elementos de la maquina ) ) ) o )
Dafio de las guias Desplazamiento ! na_proplado Desgaste de las gruias Deslizamiento |rregu_lar al 1134 12 Lubricar la bancada
del carro principal momento del mecanizado
) o ) Husillo desbalanceado Desgaste en las mordazas Desbalance de la pieza Ajuste |napro_p||ado del 312 |5| 3 Verificar el e_s%c_io de las mordazas
2 Mandril Permite la sujecion de la pieza de material periédicamente
trabajo a mecanizar o - ) ;
Movimiento inadecuado Sujecidn débil de la pieza Apriete inadecuado Desprend|m|e_nto Incorrecto 11313 9 Revisar el estado del mandrily
de viruta reemplazarlo
. . L o - . - Imposibilidad de realizacién Inspeccion del estado de la barra y
_ o Bajo rendimiento en la operacion Dafio en la barra sin fin Uso inapropiado de cuerdas en piezas 4 1417 reemplazo
3 Barra sin fin Transmite el r;}c;:lmlento entre | —
mperfeccion de . -
Desgaste de los filetes Giro deficiente Friccion excesiva funcionamiento de la 212|5]| 20 Revisar perlodlcat\)r:rigte ¢l estado de la
maquina
B o . Atascamiento Incrustacion d~e elementos Uso inadecuado Fallo de la maquina al 2| 5|4 | 40 | Inspeccion del estado de los elementos
. Fija los distintos nGimeros de extranos colocar las RPM
4 Caja Norton avances a los carros Mucho ruido v dafio de |
Ruido y vibraciones Rotura Desgaste de los hilos de engrane ucho nrﬂégu%naano ¢la 114|6| 24 Revisar los engranes y reemplazarlos
. . In i iro del .
Vibracion Roturas Elementos defectuosos capac ?T?gtgf giro de 1|/7|5]| 35 Revisar el estado del motor
5 Motor Genera el funcionamiento de Comprobar el estado de los
todo el sistema fi
Exceso de temperatura Recalentamiento Elementos defectuosos _Dano _de elemento_ € 21419 72 companentes del motor y
impedimento de giro reemplazar los elementos
defectuosos
Atascamiento de la palanca Mal apriete del arbol Empleo inadecuado Cilindrado inadecuado 2|3 |3]| 18 |Ajustarlapalanca
6 Palanca de embrague Rotar las barras de cilindras o Revi | estado de Ia pal
. . . . . . visar n
roscar . . . Ruido brusco y Presencia de suciedad y falta | Existencia de ruidos evisar el estado de fa palanca y
Funcionamiento imperfecto - S - 1|3 |5]| 15 |ajustar de acuerdo con
movimiento defectuoso de lubricacion inadecuados R
especificaciones
) Atrancamiento del carro Dete_rlo_ro del riel de Uso inapropiado del equipo | Cilindrado inadecuado 2|2 |6| 24 |Revisar el riel para prevenir dafios
- Genera el desplazamiento de movimiento
7 Carro longitudinal .
avance de la pieza
Dificultad para el deslizamiento Vibraciones exageradas Elementos sin acoplar Dificultad de operacion 1|4 |3] 12 |Adecuar los elementos mecanicos
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MATRIZ AMFE

EQUIPO SOLDADURA SMAW

Realizado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Cédigo:

A2-SS-06

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Fecha de elaboracién:

Mayo,2023

Sl

=

Ay

EZ T

Valoraciones

N° Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto Recomendaciones
G|F| IPR
Oxidacién de la estructura Rotura Erosion de la estructura Debilitamiento de la estructura 7 Revisar el_estado _de la estructuray
protectora aplicar anticorrosivo
1 Estructura Mantener los componentes
internos de la maquina
Desempefio resonante Vibracion Component:jecliteolsa estructura Fallo en el funcionamiento 5 Inspeccidn periddica de la estructura
. . . Ventilador dafiado Carencia de ventilacion Dafio del ventilador Sobrecaleqtarqlento de la 3|4 48 Verificar el estado del ventilador
Permite el flujo de aire y que la maquina
2 Ventilador temperatura en el interior sea la
adecuada i
Ventilador defectuoso Deterioro Deficiencia en la lubricacion Sobrecalr%r;?lz?rllznto de la 2 15| 50 Lubricacién del ventilador
Deterioro de los terminales Terminales en mal estado Fallos operativos Alteracion inadecuada del voltaje 4 | 3| 48 Inspecuonz:/rs(l)rf]e;;ai\ggedse los cables
3 Cables y terminales de Permite energizar el encendido
alimentacion de energia de la maquina | i2do al ient Revisar estado de los cables y
Cable descascarillado Cables expuestos napropcljzz ; f:nrgal(jienn;mlen 0 Cortocircuitos 512| 20 voltaje, reemplazar cables de ser
g necesario
Carencia de conduc_tlwdad Falso contacto por defecto de | Incorrecta generacion del arco Ajustar la conexion y reemplazo del
. ) Cable sobrecalentado entre el cable y la pinza de . - 3 .
Proporcionar de energia la pinza trabajo la rosca del tornillo eléctrico elemento de sujecion
4 Cable de trabajo de trabajo y enganchar el
electrodo
Terminales en mal estado Averia del cable Uso inadecuado Operacion def|C|ent_e de la pinza 4 14| 80 Revisar los cables y regmplazarlo de
de trabajo Ser necesario
. L L . . . L Revisar el estado de la pinza
Desgaste del material de construccion Erosion del material Fatiga del material Trabajo inadecuado 4 16| 72 eliminar 6xido P y
Sostener el electrodo
5 Pinza de trabajo asegurando un buen contacto
eléctrico . . Defectuoso disefio N : o Realizar revisiones constantes de
Sujecion defectuosa Desajuste S y Deficiencia manipulacion 4 14| 64 .
material inadecuado la pinza
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MATRIZ AMFE

EQUIPO SOLDADURA GMAW

o Wil
" 3

Realizado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Codigo: A2-5G-06 > ct
SRERAY
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
Valoraciones
Ne Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto Recomendaciones
D{G|F| IPR
Desempefio deficiente Atascamiento del alambre Impurezas en el sistema Dest;esr:g:Tc]);l 32 :Ili rrﬁgrc])tr;ggndel 3|4 |2)| 24 | Efectuar limpieza con aire comprimido
Suministrar de alambre de
1 Sistema de alimentacion de soldadura a la antorcha con una
alambre velocidad controlada para el
r | r . L . N o
proceso de soldadura Desgaste del material de fabricacion Deterioro Falta de limpieza Dificultad para soldar 11213 6 Comprobar elssrstnas:eg/a:(iagmplazarlo de
Presencia de residuos Taponam!ento en la boquilla de Impurezas y sobrecalentamiento Interyupuon en e] recorrl_qlo sl3la2l 12 Realizar limpieza en la boqulllla 0
_ _ Encaminar el alambre hacia el salida del alambre del sistema de alimentacion reemplazo de ser necesario
2 Pistola de trabajo 4rea de trabajo
Boquilla en mal estado Deterioro Falta de limpieza del equipo Mala mampulacmn y trabajo 3|5 |3]| 45 Realizar Ilmplez_a y ajuste de los
inadecuado tornillos
Permite la conductividad del gas Desempefio deficiente Fuga ﬁn el sistema de Ruptura de la manguera Paro del equipo 7|7 |4 Inspeccionar frlecuentemente la .
. protector desde el regulador hasta alimentacion manguera y reemplazo de ser necesario
3 Manguera de gas el equipo para realizar el trabajo
de soldadura Trabajo ineficiente Desgaste del caucho Deterioro Operacion def|C|ente de 515 |24 Realizar trabajo de limpieza en la
trabajo manguera
. Deficiencia en la regulacién de Mandémetro en mal estado o Defecto de precisién en la Verificar que las valvulas estén
Trabajo defectuoso . . 3123 18 -
la presion descalibrado soldadura ajustadas correctamente
4 Mandmetro Medir la presion del gas
Fugas Imperfeccmr;gji‘s)%gurldad en el Uso inadecuado Gas insuficiente 4 13 |4 48 Calibracion d los manémetros
Reqular el levad . Interruncion en el fluio de aas Defecto en el acoplamiento de la Deficiencia operativa Fuoas 4lal3| 48 Revisar que las valvulas estén
gggczzjgn?eazsg %ﬁeﬁ;gﬁ;n P ) g valvula P g acopladas perfectamente
5 Vélvula reguladora asegurar que el gas esté a la
presion necesaria para el trabajo Verificar el acoplamiento de la valvula
de soldadura Mal regulacion del gas Desajuste Acoplamiento defectuoso Trabajo defectuoso 313 |4] 36 P .
y reemplazarlo en caso de ser necesario
L ., - Revisar periodicamente el estado
. . Cortocircuitos y Operacién deficiente de
No enciende Fallo operativo - 51713 de la fuente de poder y reemplazar
componentes quemados trabajo ~
componentes dafiados
6 Fuente de noder Mantener el arco entre el
P metal base y el alambre
. . . - Fal rdeny limpieza en | Trabajo ineficien In iondel | |
Salida de alimentacion deficiente | Cables en mal estados a’ta de orde ylimpieza e abaj_o eficiente y 41412 32 speccion de los cables de la
el area de trabajo cortocircuitos fuente de poder
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MATRIZ AMFE

EQUIPO TALADRO DE BANCO INDUSTRIAL

Realizado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Cadigo:

Al-TBI-05

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Fecha de elaboracién:

Mayo, 2023

S \Nig,
o T

YREKNAY

Valoraciones

Ne Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto Recomendaciones
D|G|F| IPR
Forzamiento de la . .
- capacidad de trabajo ' ' Reallz_ar inspecciones en el motor
Desempefio deficiente ! Sobrecalentamiento del motor Paro del equipo 51713 para evitar sobrecalentamientos y no
conlleva a la quema del )
. R exceder la capacidad del motor
Convertir la energia eléctrica en motor
1 Motor energia mecanica, para brindar
movimiento a todo el sistema
Ruido y vibracion exagerado Roturas Componentes defectuosos Dafo del elemento 4|5 (4| 80 Revisar el estado del motor
Mecanismos desgastados deslli?;)ni(ijémznég ?:rma Imperfeccion en el mecanismo No permite el empuje de forma 4 |6 (3| 72 Revisar constantemente el estado del
g - - P vertical hacia la pieza mecanismo de la manivela
. o vertical del mandril
5 Manivela Transmitir el movimiento Qe
giro hacia la pieza de trabajo
Atascamiento Movimiento deficiente Falta de limpieza del equipo Mala ma_nlpulacmn y trabajo 3133 27 Realizar Ilmpleza y reemplgzo de ser
inadecuado necesario de los mecanismos
Movimiento defectuoso Mal aprieta de la Apriete inadecuado Desprendimiento de la broca 314 |1| 12 Revisar el estado del mandril y
herramienta reemplazarlo de ser el caso
3 Mancril Perramients e rabelo . e inoron . .
Husillo desbalanceado Desgasye de los d_lentes de Inestabilidad de la broca Ajuste |r_1aprop|ado de_ la 31313 27 Revisar e_I estado de los dientes de
giro de apriete herramienta de trabajo apriete frecuentemente
Falta de ajuste de la pieza No soporta I_a piezaa Sobrepeso de la mesa Altura de la pieza indeseada 2 13]2| 12 Revisar el paso adec_uado de mesa de
mecanizar trabajo
. Permite el soporte y ajuste de la
4 Mesa de trabajo pieza a mecanizar Ajustar los elementos desajustados y
Ruptura y vibracion exagerado Ruptura Dario Incapacidad de trabajo 4 17 |4 revisar el estado de los componentes
de la mesa
Mal operacion de la maquina Inestabilidad del equipo Desgaste del maflt,e”al de Ruptura 3|5|3| 45 Revisar el nivel del piso y evitar
construccion golpes
5 Base Soportar el equipo
Dafio a los elementos Vibracion exagerada Piso imperfecto Dafio de los demas elementos 414 |3 48 Verificar el estado de la base
Funcionamiento in | Alineacion inapropi . . . L
unclonamie to inadecuado de la eacion inapropiada Montaje defectuoso Desgaste de la banda 3|3 |5]| 45 |Revisary alineacién de la banda
. . méaquina de la banda
Transmitir el movimiento
6 Polea producido por el motor a
través de la polea Funcionamiento inadecuado de la Transmisién del movimiento
P Desgaste de la banda Desajuste de la banda . 2|4 4] 32 |Cambiode lapolea
méaquina inadecuado
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MATRIZ AMFE

EQUIPO COMPRESOR DE AIRE
Realizado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Cédigo: Al-CA-04
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Fecha de elaboracion: Mayo, 2023

Valoraciones

Ne° Componente Funcién Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto Recomendaciones
G|F| IPR
Deficiente desempefio Cables defectuosos Cortocircuito Paro del equipo 713 Revisar eI_ estado de los ca_bles y
cambio de ser necesario
Generar energia mecénica para el
1 Motor accionamiento de la turbina
aspiradora ) ) o
Paro repentino Conexiones defectuosas Componentes defectuosos Dafio del elemento 712| 56 Verificar el estado del motor
Ventilador dafiado Ruido exagerado Inestabilidad de las hélices Porcentaje de consumo mayor 4 14| 80 Verificar el er::zigglggéventllador y
5 Ventilador Permite e! flujo de aire para
ventilar la bobina
Ventilador defectuoso Deterioro Deficiencia en la lubricacion | Sobrecalentamiento de la maquina 512 30 Lubricacién del ventilador
Presion de aire insuficiente Taponamiento Almacenamiento de suciedad Bajo rendlmlen;ior:n la presion de 4 13| 36 Limpieza del frl]légc;s);rrieoemplazo de ser
. . Filtrar elementos como suciedad,
3 Filtro de aire - .
tierra y otros contaminantes . . .
Vibraciones Ruidos extrafios del motor Falta de aire necesario Sonidos exagerados del motor 6 |3| 72 Revisar alguna ob;}:gcaon del filtro de
Presion inadecuada de trabajo Incremento de la presion Averia de la valvula Aumento de la presion en el equipo 4 | 4| 32 Revisar el ESts:jec;igi la valvula de
4 Valvulas de presion Regular la presion del equipo
Ruido muy elevado Compuertas en mal estado Elevada presion Ruido exagerado 3 13| 27 Revisar el i;t;mp?agg valvulasy
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MATRIZ AMFE

EQUIPO PRENSA HIDRAULICA

Realizado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Cadigo:

A3-PH-08

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Fecha de elaboracion:

Mayo, 2023

& \Nig
o T

CHERHBS

Valoraciones

Ne Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto AN I e Recomendaciones
Desempefio resonante Vibracién exagerada Desajuste de elementos Dificultad de prensado 4 14| 64 Revisary ajuztsa;rrdgtsu?;ementos de la
Soporta los elementos de la
1 Estructura A las pi
magquinay las piezas a prensar Acabamiento del material de RUDtUra Material de baia calidad Dificultad de prensado 53| 45 Revisar el estado de la estructura y
fabricacion P J P reemplazo de elementos
Permite el empuje considerable Fugas de aceite Sellos en defectuoso estado Sellos desgastados Funcionamiento inapropiado 3|5]| 15 Revisar el funcionamiento y sellos
2 Gato hidréulico utilizando las propiedades del » . -
sistema hidraulico Capacidad de carga deficiente Grado de aceite inapropiado Fuga de aceite Mal funcionamiento del equipo 2 | 4| 16 | 'nspeccion deld%a;cz:gltceiraullco y nivel
. S L . . . . - - Limpieza del filtro de aceite y
Presion de aceite insuficiente Presiéon anormal de la maquina Acumulacion de suciedad Bajo rendimiento del equipo 4 13| 48 reemplazo de ser necesario
3 | Filtro de aceite hidraulico Ma”te”ere'r‘l’sla”:;’gfjig: limpieza _ _ -
Mal rendimiento de la maquina Calentamiento de aceite y Deterioro de los filtros Dlsmlpuc_lon de V'SCOS.'dad y 34| 60 Revisar y andlisis del aceite
componentes pérdida de potencia
) ) Presion inad da de trabai Vibraciones y ruido exagerado en Averia de la valvul Averia en componentes del >3 18 | ion del estado de las valvul
Controlar el flujo hacia los resién inadecuada de trabajo las valvulas verfa de la véalvula sistema nspeccion del estado de las valvulas
4 Valvulas accionares para el control del
movimiento . . .
Ruido exagerado Compuertas en mal estado Elevada presion Ruido exagerado 312 12 Revisar el i::;;r;?agg valvulasy
Funcionamiento inadecuado del ) . . Mal funcionamiento del Verificar, ajuste de uniones de los
. Regreso del émbolo lento Desajuste de uniones - 4 14| 32 | ..
. . equipo equipo cilindros y reemplazo de ser el caso
Convertir la energia
5 Cilindros suministrada por el flujo en
energia mecéanica . . . . - i
g Funcionamiento inadecuado del . . Mandmetros en mal Imposibilidad de C_a_mblo de eémpaque de los
. No desplazamiento del émbolo . . . 715 cilindros, revision de los
equipo estados funcionamiento del equipo .
mandmetros
Baja presion Fugas en la tuberia Desajuste de uniones Presion deficiente en los 4 | 4| 64 |Verificary ajuste de las uniones
actuadores
Distribuir el flujo encargado
6 Sistema de distribucion de abastecer de energia'y
transportarlo Recalentamiento de los L -
- . . Componentes en mal - Inspeccion de las condiciones de
Pérdida de aceite Fugas en la tuberia componentes del sistema y el 4|4 48 .
estado . trabajo
equipo en general
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MATRIZ AMFE

EQUIPO SIERRA CIRCULAR DE CINTA

Realizado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Codigo:

A2-SCC-09

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Fecha de elaboracion:

Mayo, 2023

w \Nlyg
> o

YRERBEY

Valoraciones

Ne Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto N Recomendaciones
Desempefio deficiente Sobrecalentamiento Falta de ventilacién Bajo reg](;lénliir;to de la 4154 80 Revisar la ventilacion del motor
Suministrar el movimiento a todo
. Motor el sistema b Itai
Paro de la maquina Cortocircuito So re::r?ggg %IIZ: tajes Aumento de latemperatura | 5 | 4 | 5 Revisar el estado del motor
- o Funcionamiento inadecuado del equipo Desgaste de la banda Exceso de vida til Trags;‘msmn dde :f potencia 313 (4] 36 Reemplazar la banda
Transmitir el movimiento de una el motor deficiente
2 Banda
polea a otra
. . . . . . Revisar el estado de la banda y
Rendimiento del equipo bajo Desalineamiento Exagerada potencia del motor Rotura de la polea 413 |4 48 reemplazarla de ser necesario
Trabajo deficiente Falta de lubricacion y calibracion Lubrlc_acmr} llnadecuada y Corte defectuoso 212 |3] 12 Lubricar adecuadamente la mesa de
descalibracion de la mesa trabajo
3 Mesa de trabajo Sostener las piezas a cortar
Vibracion Elementos defectuosos Descalibracion de la mesa Trabajo imperfecto 113 (4] 12 Revisar el estado de lamesay
reemplazo de elementos en mal estado
Trabajo deficiente Desgaste Mala calidad del material Falloen las dlmen_3|ones del 3|14 |4| 48 Revisar el estado de la hoja de sierra
corte de la pieza
Corte del material con un
4 Elemento de corte o -
movimiento de vaivén _ _
Fallo operativo Ruptura Velouda(tjr;rgz}jgcuada de No se puede realizarelcorte | 4 | 5 | 5 Reemplazar la hoja de sierra
Manipulacién incorrecta Sobre corrientes Cables en mal estado Equipo sin corriente 3715 Revisar el estz_ado del cable y de ser
necesario reemplazarlo
5 Cableado Conducw_la eIectnmdad_por
todo el sistema del equipo o ) ) _
Deterioro Cortocircuito Cables desgastados Deficiente er]cendldo del 21513 20 Revisar el voltaje de los cables y
equipo reemplazarlo
. - . Maquina no encien .
Trabajo deficiente Pulsadores quemados Presencia de polvo aqunoase ?jeetignz de o 673 Cambio del pulsador
Controlar los circuitos para la
6 Botoneras S
activacion del motor o _
Ruptura del pulsador Desgaste Pulsaciones excedidas Maqur:gig?jgtrilgrl}inde ° 14|62 48 Inspeccionar el estado del pulsador
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MATRIZ AMFE o \Niyg
e T
EQUIPO CEPILLO CODO MECANICO $ra st
Realizado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Cadigo: Al-CCM-03
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Fecha de elaboracion: Mayo, 2023
., . Valoraciones .
N° Componente Funcion Fallo funcional Modo de fallo Causa Efecto G F PR Recomendaciones
Baio rendimiento de la Revisar el estado del ventilador,
Funcionamiento deficiente Sobrecalentamiento Ventilacion deficiente J maquina 5 3 75 comprobar si las aspas estan dafiadas y
Generar el movimiento a todo el ! reemplazar
1 Motor -
sistema
Paro de la maquina Cortocircuito Sobre?r?ggg t))ll‘\e/:ltajes Aumento de la temperatura 4 4 64 Revisar el estado del motor
~ - - S Dificultad para trabajar por Verificar el estado del bastidor y
Dafio de la caja de velocidades Ruptura Exceso de vibracion ruptura de componentes 5 3 60 reemplazo de elementos con rupturas
2 Bastidor o bancada remie aloji?;:)?jsri%?‘mmsmos * Revisar el estado de los elementos que
Dafio de elementos Mala calidad del F‘?ate”a' Desgaste D'f'Cl."tad de trapajo de la 4 4 64 conforman el bastidor y reemplazarlo de
de construccién caja de velocidades
ser el caso
. Falta de lubricacion y Lubricacion inadecuada y Cepillado de la pieza Lubricar adecuadamente las guias de la
No se desliza la mesa S N, 4 3 36 -
. L . calibracion descalibracion de la mesa defectuoso mesa de trabajo
. Permite la sujecion de las piezas a
3 Mesa de trabajo .
mecanizar
Vibracion excesiva Elementos defectuosos Material d_e construceion Trabajo imperfecto 3 4 36 Revisar el estado de la mesa y reemplazo
de baja calidad de elementos en mal estado
. Ruptura, mal montaje de Atascamiento de la No se puede realizar el Reemplazar las guias del carro porta-
" . Fallo operativo . P - 5 2 20 ;
. Soportar y fijar la herramienta o la cuchilla maquina cepillado herramienta
4 Carro porta-herramienta cuchilla
Fallo operativo Fatiga por_flexmn y Exceso carga de trabajo | Defecto en las dimensiones 5 3 45 Verificar el estado del carroy reemplazar
torsion de ser necesario
. . Manipulacion incorrecta Sobrecorrientes Cables defectuosos Equipo sin corriente 7 4 Revisar el esta_ldo del cables y de ser
Conducir la electricidad por todo necesario reemplazarlo
5 Cableado el sistema del equipo Deficiente encendido del Revisar el voltaje de los cables
Deterioro Cortocircuito Cables desgastados . 5 3 45 J y
equipo reemplazarlo
Paro de la maquina Corrosion Presencia de humedad o Maquina sin operar 7 3 63 Eliminar la humedad en la maquina
Soportar toda la estructura de la golpes
6 Base P
méquina = p
Dafio a los elementos Vibracion exagerada Piso imperfecto Danc;lc;tranlg)nstg:mas 4 2 16 Verificar el estado de la base
Deterioro Ruido exagerado Falta de lubricacion Rotura de la cadena 3 4 48 Lubricar el sistema adecuadamente
e Regular los dientes para girar
7 3 gir: .
Pinon con la cadena y transmitir giro : N Corrosion del sistema o Revisar el estado de los elementos y
Trabajo defectuoso Vibracion Sobrecarga . 3 4 48 verificar que no estén desgastado los
rotura de los dientes - s
dientes del pifion
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MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: o \Wdg,,
& i
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Tornos
Fecha de elaboracién: Mayo, 2023 Cédigo: RERVEY
Fecha de revision: Junio, 2023
CONSECUENCIAS
Ne Componentes Costo d FRECUENCI | CRITICIDA | JERARQUIZACIO
Impacto Flexibilida osto de Impacto A D N
. mantenimient TOTAL
Operacional d o SAH

2 Mandril 6 1 1 1 8 1 8 SEMI-CRITICO
8 Barra sin fin 5 2 1 1 12 1 12 SEMI-CRITICO
4 Caja Norton 5 2 1 4 15 1 15
5 Motor 10 2 1 4 25 2 50
6 Palanca de embrague 2 1 1 1 4 1 4
! Carro longitudinal 2 1 1 1 4 ) 8 SEMI-CRITICO
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MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Maquina:

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Soldadura Smaw

Fecha de elaboracion: Mayo, 2023 Cadigo:
Fecha de revision: Junio, 2023 A2-SS-06
CONSECUENCIAS
o FRECUENCI | CRITICIDA | JERARQUIZACIO
N Componentes . Costo de A D N
Impacto Flexibilida . Impacto
- mantenimient TOTAL
Operacional d o SAH
2 SEMI-CRITICO
Ventilador 2 1 1 2 5 2 10

3 Cables y terminales de SEAERAIEY)

alimentacion de energia 5 1 1 2 8 1 8
4 Cable de trabajo 2 2 1 1 6 2 12 U
> Pinza de trabajo 2 2 1 2 7 1 7 _
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MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Maquina:

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Soldadura Gmaw

Fecha de elaboracion: Mayo, 2023 Cadigo:
Fecha de revision: Junio, 2023 A2-SG-06
CONSECUENCIAS
N° Componentes Impacto loibilidad Costo de Impacto ToTAL FRECUENCIA | CRITICIDAD | JERARQUIZACION
Operacional mantenimiento SAH

1 Sistema de alimentacion de

alambre 5 2 1 2 13 2 26
2 Pistola de trabajo 5 1 1 1 7 1 7
8 Manguera de gas 6 2 1 2 15 2 30
4 | Manémetro 6 2 1 2 15 2 30
5 Valvula reguladora 5 2 2 1 13 1 13 SEMI-CRITICO
6 Fuente de poder 5 2 2 2 14 1 14 SEMI-CRITICO
! Tanque de gas de proteccion 10 2 2 2 24 1 24
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MATRIZ DE CRITICIDAD
Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina:
. . . Taladro de banco
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe industrial
Fecha de elaboracién: Mayo, 2023 Caddigo:
Fecha de revision: Junio, 2023 Al1-TBI-05
CONSECUENCIAS
FRECUENCI | CRITICIDA | JERARQUIZACIO
Componentes o Costo de A D N
Impacto Flexibilida . Impacto
. mantenimient TOTAL
Operacional d o SAH
Motor 10 2 4 2 26 2 52
Manivela 5 2 1 1 12 2 24
Mandril 5 2 1 2 13 1 13 SEMI-CRITICO
Mesa de trabajo 2 1 1 1 4 1 4
Base 2 2 1 2 7 1 7
Polea 2 1 1 1 4 2 8 SEMI-CRITICO
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MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Maquina:

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Compresor de aire

Fecha de elaboracion: Mayo, 2023 Cddigo:
Fecha de revision: Junio, 2023 Al-CA-04
CONSECUENCIAS
N° Componentes FRECUENCIA | CRITICIDAD | JERARQUIZACION
Impacto - Costo de Impacto
Operacional Flexibilidad mantenimiento SAH TOTAL
1
Motor 10 2 1 2 23 2 46
2
Ventilador 5 1 1 1 7 1 7
3 . . B
Filtro de aire 2 2 1 1 6 2 12 SEMI-CRITICO
4 ) B
Valvulas de presion 5 1 1 2 8 1 8 SEMI-CRITICO
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MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Maquina:

un
. . . Sl
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Prensa hidraulica q
Fecha de elaboracion: Mayo, 2023 Cédigo: YREKDOY
Fecha de revision: Junio, 2023 A3-PH-08
CONSECUENCIAS
N° Componentes q FRECUENCIA | CRITICIDAD | JERARQUIZACION
Impacto - Costo de Impacto
Operacional Flexibilidad mantenimiento SAH TOTAL
1
Estructura 6 2 4 8 24 2 48
2 -
Gato hidréaulico 5 1 1 2 8 2 16
3 Filtro de aceite hidraulico 2 1 1 4 7 1 7
4 Valvulas 2 2 1 2 7 2 14 SEMI-CRITICO
> Cilindros 2 2 1 2 7 2 14 SEMI-CRITICO
6 . o
Sistema de distribucion 2 1 1 1 4 1 4
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MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina:
. . . . . #"‘"mum’*ﬁ's-
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Sierra Circular de Cinta = =
Fecha de elaboracién: Mayo, 2023 Cddigo: e et
Fecha de revision: Junio, 2023 A2-SCC-07
CONSECUENCIAS
N° Componentes | ‘ Costo d | ) FRECUENCIA | CRITICIDAD | JERARQUIZACION
mpacto T 0Ssto ae mpacto
Operacional Flexibilidad mantenimiento SAH TOTAL
1
Motor 6 2 4 2 18 2 36
2 p
Banda 2 1 1 1 4 2 8 SEMI-CRITICO
3 Mesa de trabajo 2 2 4 2 10 1 10 SEMI-CRITICO
4 Elemento de corte 5 1 1 1 7 2 14 SEMI-CRITICO
5 Cableado 2 2 1 4 9 2 18
6
Botoneras 1 1 1 2 4 1 4
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MATRIZ DE CRITICIDAD

Elaborado por:

Escobar Vallecilla Erick Enrique

Maquina:

Revisado por:

Ing. Jorge Guamanquispe

Cepillo Codo Mecanico

Fecha de elaboracion: Mayo, 2023 Cadigo:
Fecha de revision: Junio, 2023 Al-CCM-03
CONSECUENCIAS
N° Componentes Impacto loibilidad Costo de Impacto ToTAL FRECUENCIA | CRITICIDAD | JERARQUIZACION
Operacional mantenimiento SAH

! Motor 6 2 4 2 18 2 36

2 Bastidor o bancada 6 2 4 2 18 2 36

3 Mesa de trabajo 5 2 1 1 12 1 12 SEMI-CRITICO
4 Carro porta-herramienta 2 1 1 2 5 1 5

> Cableado 2 1 1 4 7 2 14 SEMI-CRITICO
6 Base 2 1 1 2 5 1 5

! Pifion ! ! ! ! 3 3 9 SEMI-CRITICO
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Cepillo Codo Mecénico
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cadigo: Al1l-CCM-03
L Tiempo i
Actividades A\ p Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Se Oct Nov Dic
() | 1l2|s|a|a|2|3]ala|2|s|alr|2]3|alr|2|3]ala|2|3|ali|2|3|ala|2|s|al1|2]|3]als|2|3|alr|2]3|a|1]|2]3]34
Inspeccion de anomalias o dafios 0,5
Revisién de los desgaste de los 05
pifiones '
Limpieza y lubricacién de las guias 0,1 0o1|01fo01|01{01|01]|01|01|01]|0L1|01|01]|01f01]|0L1|01|01]|0L[01]|0L1|0L(01]| 01 |0O1|01|01[01]|0L1|01|01]|0L1[01|O01 |01]|01|01|01]|0L1[01|01]|01[01]|01[01|01]01|[01]|01
Inspeccion del tornillo de avance 0,1
Limpieza general de la maquina 0,2 02|02(02|02(02|02]|02|02[02]|02|02|02]|02[02]|02[0202]|02[02]|02|02[02| 02 |02|02|02[02|02|02/02]|02[02| 02 [02]|02[02[02]|02[02|02]|02[02]|02][02]|02]|02]02]02
Revision del sistema eléctrico 1

Inspeccion de la caja de velocidades 0,5

Inspeccion de los voltajes 0,5
Revision del estado de limpieza del 01
motor '
Lubricacion del portaherramientas 0,1
Inspecclonr\ggtjl?llege las partes 01 01]01]01l01]01]01]01 0,10,1 0,1 0,10,1 0,1 0,10,1 01{01f01|01| 01 |01]|01[01|01|01[01]|01]01 0,1 0,10,1 0,1 0,10,1 01|01(01(01]|01]|02
Revision de las manivelas, que no 01
estén atascadas '
Inspeccién de vibraciones 0,2
Total
(h) 14/05|05(06|14(05|05|06|14| 2 |{05|06[14]|05(05|06|14[05|05(06]|14( 2 15 |06|14(05|05|06|14|05|05|06| 14 | 2 |05(06|14|0505|06(|14]|05(05|06|14| 2 |15]0,6
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BITACORA DE MANTENIMIENTO 2 \N0Ygz
Lﬁﬁ. ..h%

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Taladro de banco industrial
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cddigo: Al-TBI-05
Actividades Tlerr:qpo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
() (123|421 |2|3]|a|2|2|3]|4|2|2|3]a|2|2|3|4|2|2|3|a|2|2|3]|4|1|2|3|4a|1|2|3|a|2|2]3|4|1|2]|3]4|2|2]|3]|4
Inspeccion del nivel de aceite en la 01
transmision '
Inspeccion de anomalias 1
Revision de desgaste de la polea 0,1
Revision de la broca 0,1 o1/o01f01|01|02]|01|01|01|01|01]|01f01]|01|01|01]|01|0212|01|02(01]|01|01]|01|01|01|01]|01f01|01|02(|01]|01|01]|01f01|01|0212]|01]|01f01]|01|01]|01|01|01]|01(01]| 01
Lubricacion de la broca 0,1 01/01f01]|01[01]|01 0101|041 01]01]01 0101|041 o1|01f01]|01f02|01(01]|01f01(|01|02(|01]|01|01]|01f01]|01|02]|01]|01f01]|01[01/|01|01(01]|01(01]| 01

Limpieza del filtro de la bomba del 02
refrigerante '

6]

0,1 0,1 0,1 0,1
Revision de los conductores de 0
acometida !
0,1
mando

Lubricacion de las manecillas de

Revision de las conexiones eléctricas 0,5

Limpiezade rebabasyvirutas 0,1 o1/{01|01/|01|012|01|01|01]|01|01|01|01|01|01|021|01|01|01|01|01|021|01]021]0101|01f01]|01|01/|01]|021|01]|01|01(01]|021[01/|01]|01[01|01]01[01|01]|01(01]021] 0,1

Limpieza interna 0,3

Total
(h)

o8|07|07|07|08|07|07|07|08( 1 |17|12|08]|07|07|07|08]|07(07]|07(13| 1 |(17|12| 08 |0O7]|0O7]|0O7|08(|07]|07|07|08| 1 |17|12|08|07|07|07|08]07|07]07]|213| 1 |17]| 12
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Soldadura SMAW
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cddigo: A2-SS-06
Actividades Tlerr]npo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
(M V1l2|3lalr|2]3|al1|2|3a|2|2|3|a|2|2]3|alr|2]3|al1|2]3]a|2|2|3]4a]|1|2|3]4a|1]|2|3]|a|1]2|3]4]2 3|4
Comprobacidn del amperaje 0,2
Inspeccion del estado interior de los 05
componentes '
Inspeccién visual de los terminales 0,1 o1f01|01/01|01|01|01|01f01|01|02|01f01/|01|01|01/|01|01]|01/|01|01(|01|01]|021|01]01(01|01]01(f01]01/01| 021 |02|01]01]| 01 |01|01[01]|01[01|01]|021|01]|01]|01]|0,1
Revision del voltaje correcto 0,5
Verificacion del estado del cableado 0,1
Inspeccion del porta electrodo 0,1
Limpieza de la rendijas de ventilacion 0,5
Inspeccion de anomalias 1
Verificacion de conexiones sueltas 0,1
Limpieza general de la maquina 0,2
T(O[:)al 05(03|03|03|(05|03|03|03(f11|05|03(08(|05(03|03(03(05(03(03(03}11| 1 |13|08(05(03(|03|03|05(03(03(|03] 11 |05(03|08| 05 ]03]03(03|05(03|03[03]|11 13108
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Compresor de aire
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cadigo: Al-CA-04
. Tiempo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Actividades
(h) 1234|123 |4|1|2|3|4|1|2|3|4(1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1]|2|3[|4|1|2|3]|4
Revision de la valvula de control 0,5
Limpieza de los componentes internos | 0,6
Revision del filtro separador 0,2
Inspeccion del estado de las correas 0,1
Cambio del aceite 0,2
Inspeccion de fugas en las valvulas 0,2
Inspeccion de vibraciones del motor 0,5
Revision de fuga en la manguera 0,3
Lubricacion de los rodamientos 0,1
Inspeccidn de las conexiones 1
eléctricas
Revision del nivel de aceite 0,1 o1/01/01|01|01/|/01|01|01|01|01(|01(|01/|01|02|02|02|02|02|02|02|02|02|021|021(|01(01f021f01f01f01|01f01| 01 (02|021|01|021f01|[01|[01|[01[01[01(f01(f01[01][01]01
Limpieza del motor eléctrico 0,2 l
Purga de aire del calderin 0,2
Inspeccidn de la presion 0,1
T(Oht)al 05(09(05(05(05(09](05 0505|0905 05(05(09(05 05(05(09 (05|05 (11|14 2 |13
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

= e
Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Méaquina: Prensa hidraulica
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cadigo: A3-PH-08
Actividades Tlerr:qpo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
(h) 1123 (4|1|2|3|4|1|2|3|4|12|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|2|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2]|3|4
Inspeccion de fuga de aceite 0,1
Revision del ariete 0,2
Ajuste de pernos 0,1
Inspeccion de anomalias 0,5
Cambio de sellos 0,2
Lubricacion de las platinas guiadas 0,1
Revisioén del nivel de aceite 0,1 o1|{01f01(01{01f01|01|01|01f02|01|01(01(01]|01|01f01]|01]|01|01|01|01|01(f01]|01]|01|02|01]|01|01f01|01|01|01|02|01 |01(|01{01[01|01]|01|01[01|01[01(01]|01
Verificar la temperatura del aceite 0,1
lepleza(,je la maquma(pOIVO’ 0,1 o1(01|01(012(f(01f(01|01|012(01|01|012|01)|01/|02(f0101|01(|01(01|01|012(01(f01}01|01(01f01|01/01(01f01}01(01(f01|012(01|01|01(01f01|012(|01(01|01|01]|021]|01]|01
particulas y basura)
Inspeccion de las bosinas y
0,2
relevadores
Inspeccién del sistema eléctrico 1
T(Oht)al 0o4(07|04|06|04(07|04|06|04|09| 1 |06 |04|07|04|06|04|07|04|06|14|09| 1 |06|04|07|04]|06|04[07][04]|06(|04[09] 1 06 (04|07|04|06(04|07|04(06[14[09]| 1 |06
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

1‘?. “‘ﬂﬂf‘p
R

o

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Sierra circular de cinta VAL RROE
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cdédigo: A2-SCC-07
L Tiempo Ene Feb Mar Abr Ma Jun Jul Ago Se Oct Nov Dic
Actividades (h)p Y g P
112|3(4|1|2(3|4|1|2|3|4|1|2|3|4(1|2(3|4|1|2|3|4|12|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1]|2|3|4
Limpieza de la estructura de la maquina 0,1
Revision dgulszr?g:(ae: Iateralesy O,l o1)01(f01|012(01)012(01012f01(01}01|012(01f01(|02(0101(012(01}012(01(01}01(01(01|012¢(01012(01|01}012¢01¢ 021 |01(01(01|012(01}012(01(01(02(01|0212(01(0,1[01]0,21
Ajuste y apriete de los tornillos 0,2
Lubricacion adecuada del sistema 0,1 01/01{01|01f01|01|01|01|01f01|01]|01|01]|01|01|01]|01|01|01]|01|01]|01]01]|01|01]{01|01|01{01|01]012]/01| 01 |01{01|01[01]01({01]{01|01]{01[01|01][01(01([01]0,1
Inspeccion del avance 0,1
Revision de la carcasa superior 0,3
Revision de los interruptores 01
marcha/paro '
Revision de los cables eléctricos 0,2
|nspecci()n de la presi()n de prensas 0,1 o1f01{01/|01f01|012|01|01|01|01]|01(|01|01|01|01]|01|01]|01|01|01/01]01f01|01]|01|01/|021|01|01f01]{01|02f01 [01f{01]|01|01]01/|021[01]01[01]|01|01[01]01/[01]01
Inspeccion visual del estado de la 01 |o1]ox|o1|o1|o1|o1|o1|o1|o1|o1|o1|o1]or]|0o1|o1|o1|o1]o1]|01]|01|0o1|01]|01|01|01]01]01]01]01|01]01]01] 01 |01]01]01]|01|01]01]01]01|01]01]01]01]01]01]01
herramienta de corte
Alineacion de los volantes 0,2
Total (h) {06 |06 |06 |06[06|06[06[06| 1 [06|08|06|06|06|06|06|06(06(06[06[ 1 |[09]08|07|06|06/06|06/06(06[06[06[ 1 |[06[08[06[06|06|06[06|06|06|06|06| 1 |09/|08/07
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BITACORA DE MANTENIMIENTO ﬁ}«.ﬂ“ﬂw%
X -3
- - - . “AeRae¥
Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Soldadura Gmaw )
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cddigo: A2-SG-06
Actividades Tiempo (h) Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
112|3|4(1(2|3|4|1|2|3|4|1|2(3|4|1|2|3(4|1|2|3|4(1|2|3|4|1|2|3|4|12|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|12|3]|4
Verificacion del gas de proteccion 0,1 01{o01f01{01f01|01|{01|01|01(01]|0L[01]|01|01|01|01[01]|0L|01|0L1|01[01]01[01]|0L1[01|01{01[01{01[{01]|01|01|01{01[01|01|01|01]|01|01|01|{01|01]|01[01]|01]01
Inspeccion de dafio en la manguera 0,1
Revision del alambre de soldadura 0,1 l . . . l l l l
Revision manija de regulacion de amperaje 0,2
Inspeccion del cable de alimentacion 05
eléctrico '
Revisién de la fuente de poder 0,5

Limpieza del difusor 0,1

Limpieza general de la méaquina 0,1

Inspeccién del difusor 0,1

Inspeccién del estado de los cables 0,1

Verificacion de la tension correcta de 02
rodillos impulsores ’

Revisién de la boquilla 0,1

Total (h)

116




BITACORA DE MANTENIMIENTO

ﬁﬁ"\“ﬂﬂj}ﬁ@l
Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Tornos
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Codigo: “aekeey
Actividades Tlerr:qpo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
() 112 (3|4 (1234|121 |2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4 1|23 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|21|2|3|4|2|2|3|4]|2]| 2 |3]| 4 |1]|2|3]|4
L|mp|eza,g.eneral (gwg.s, carro 01 |o1]|o1|o1]o1|otfo1]o1|or]o1]|osfor|or]|osfor]or]orfor]or]or|os|or|® [o1]o1]o1for]o1]|osfor]o1]osfor]| o1 |01]o1]osfo1] o1 osfor]os| 01 |0a| 01 [01]01]01]|01
portatil, cabezal fijo) ' 1
Lubricacién interior 0,1
Limpieza de los engranes 0,1
Inspeccion del sistema eléctrico 0,5
Verificacion de niveles de lubricante 0,1
Inspeccion visual de la bancada 0,1
Inspeccién de contactores 0,1
Revision de sefiales (voltaje de
. 0,2
entrada y salida)
Ajustar tornillos y tuercas en 02
mecanismo y estructura '
Verificar estado de guias 0,1
Verificar estado de cables eléctricos 02
interior '
Inspeccion de ruidos y anomalias 1
T(Or:)al 05(03(03|03|05(03|03(03|09|03(03/03(05{03(03|03/05(03[0,3]|031]0,9 % 08(13)05(03|03(03|05|03(03|03|0903/{03|03|05(031]03(03|05| 03 |03 0,3 09(07]08]13
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BITACORA DE MANTENIMIENTO

Elaborado por: Escobar Vallecilla Erick Enrique Maquina: Torno Paralelo Flame
Revisado por: Ing. Jorge Guamanquispe Cadigo: A2-TPF-02
L Tiem Ene Feb Mar Abr Ma Jun Jul Ago Se Oct Nov Dic
Actividades eh PO y g P
() J1]2(3|4a|1|2(3]a|1|2|3|4a|1|2|3|4a|1|2|3|a|2| 2 |3|a|1|2|3|a|1|2]|3|4a|1|2|3|a|1|2|3|4a|1|2|3|4|1]2]|3]|4
Limpieza general de la méaquina 01 01(01{01|01(01{01|01[01]|01f01|01|01f01|01[01]|01]|01|01]|01[01]|01| 01 |01]|01[01{01|01(01|{01(01[01]|01|01|01]|01(01| 01 [01]{01]|01|01]{01|01[01|0101]|01]|01
Inspeccion de los cables eléctricos 03
Inspeccion de anomalias 05
Andlisis de vibraciones 1 I . I I
Inspeccidn visual de fugas de aceite 01 I
Lubricacion de las guias y carros 01
moviles '
Lubricacidn de la cremallera 01
Ajustar de los tornillos y tuercas de la 02
estructura ’
Inspeccion visual de la bancada 01 I
Sustitucion de rodamientos en el 05
cabezal ’
Total (h) 03(05|03|03(03|05(03(03/|03|13|03/03(03(05/|03[03|03|05[03(03]| 1 1,3 13)08(03(05|03(03|03|05(03|03(03(|13(03(|03| 03 |05({03|03(03(05]|03[03| 1 |13(13]|08
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