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RESUMEN

TITULO: IMPLEMENTACION DEL PLAN ESTRATEGICO DE MANTENIMIENTO CENTRADO EN
CONFIABILIDAD (RCM) PARA LOS CENTROS DE MECANIZADO DE VIDRIO BLINDADO DE LA
PLANTA DE PRODUCCION DE AGP COLOMBIA."

AUTOR: HEINER GARCIA BARRERA, FAIR ERNESTO GUEVARA LOPEZ"

PALABRAS CLAVES: Confiabilidad, Disponibilidad, RCM, AMEF, RCA, MTBF, MTTR,
Mecanizado.

DESCRIPCION: En este trabajo de monografia se propone un modelo de mantenimiento centrado
en confiabilidad RCM con el fin de mejorar los niveles de disponibilidad y confiabilidad de los
centros de mecanizado (Master 35, Master Edge y Top Master) los cuales se usan para el proceso
de \idrio blindado, para la empresa AGP de Colombia S.A. Para el correcto desarrollo de la
estrategia se identifican detalladamente los respectivos parametros operacionales y condiciones de
trabajo de los sistemas y subsistemas que conforman los centros mecanizados, lo que permite
conocer especificamente su funcionalidad de los componentes que conformas los centros de
mecanizado. Asi mismo se realiza un andlisis de criticidad teniendo en cuenta varios factores sobre
los senicios que realizan los equipos, el valor técnico-econémico, si la falla afecta el equipo en si,
al senvcio, al operador y/o a la seguridad en general, la probabilidad de la falla (alta o baja) para lo
cual se analiza el historial de fallas, la flexibilidad del equipo en el sistema, la dependencia logistica
de repuestos (si estan disponibles nacionalmente o en el extranjero), la dependencia de la mano
de obra, la facilidad de la reparacion (Mantenibilidad). Después se realiza un andlisis de modo y
efecto de falla AMEF de los sistemas criticos para seleccionar y proponer las rutinas apropiadas de
los programas de mantenimiento.

La metodologia RCM-II establece el desarrollo de actividades de forma sistematica, cuyo propésito
es llegar a determinar una serie de tareas que permitan asegurar que el equipo analizado pueda
continuar haciendo lo que el usuario quiere que haga en su contexto operacional actual.
Finalmente, como resultado se proponen unos planes de mantenimiento con un listado de tareas a
realizar por personal especializado y con una frecuencia especifica, en donde la prioridad esta en
conservar componentes criticos y eliminar los malos actores.

*l*l\/lonografia
Facultad de Ingenierias Fisico-mecanicas, Escuela de Ingenieria Mecanica, Director: M.Sc. Javier
Eduardo Martinez Baquero.
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ABSTRACT

TITLE: IMPLEMENTATION OF THE STRATEGIC PLAN OF RELIABILITY-CENTRIFIED
MAINTENANCE (RCM) FOR SHIELDED GLASS MECHANIZATION CENTERS OF THE AGP CO-
LOMBIA PRODUCTION PLANT.

AUTHOR: HEINER GARCIA BARRERA, FAIR ERNESTO GUEVARA LOPEZ"
KEY WORDS: Reliability, Availability, RCM, AMEF, RCA, MTBF, MTTR and Machining Centers.

SUMMARY: This monograph proposes a maintenance model focused on RCM reliability in order to
improve the availability and reliability levels of the machining centers (Master 35, Master Edge and
Top Master) which are used for the Process of armored glass, for the company AGP de Colombia
SA For the correct dewvelopment of the strategy, the respective operational parameters and working
conditions of the systems and subsystems that make up the mechanized centers are identified in
detail, which allows to know specifically its functionality of the components that conform the
machined centers. In addition, a criticality analysis is carried out taking into account several factors
regarding the senices performed by the equipment, the technical-economic value, if the fault
affects the equipment itself, the senice, the operator and / or security in general, the Probability of
failure (high or low) for which the history of failures, the flexibility of the equipment in the system, the
logistic dependence of spare parts (if available nationally or abroad), the dependence of the
workforce , The ease of repair (maintainability). An AMEF failure mode and effect analysis of critical
systems is then performed to select and pro-pose appropriate maintenance program routines.

The RCM-II methodology establishes the dewelopment of activities in a systematic way, whose
purpose is to determine a series of tasks that allow to ensure that the analyzed team can continue
doing what the user wants it to do in its current operational context. Finally, as a result,
maintenance plans are proposed with a list of tasks to be performed by specialized personnel and
with a specific frequency, where the priority is to conserne critical components and eliminate bad
actors.

:l\/lonograph
Physic Mechanical Faculty of Engineering, School of Mechanical Engineering, Director: M.Sc.
Javier Eduardo Martinez Baquero.
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INTRODUCCION

AGP de Colombia S.A., hace parte de un grupo de empresas productoras de
vidrios blindados automotrices y arquitectonicos, conocido como “Grupo AGP” este
grupo también actlia en el mercado automotriz y de vidrios especiales para carros

de gama alta.

AGP de Colombia S.A., cuenta con tres centros de mecanizado para los diferentes
procesos de vidrio que realiza la compaiiia, entonces se hace necesario disefiar y
proponer estrategias de mantenimiento que permitan incrementar los valores de
confiabilidad tales como MTBS lo que conllevara a un aumento significativo en los
niveles de disponibilidad en los equipos previniendo fallos, reduciendo tiempos

improductivos y costos de mantenimiento.

El trabajo que se pretende llevar a cabo es la elaboracién de un modelo
estratégico y metodolégico de mantenimiento centrado en confiabilidad RCM para
los centros mecanizados, que va encaminado a disminuir los tiempos indisponibles
de los equipos, de la misma manera se establecerd métodos que permitan actuar
anticipadamente ante las potenciales fallas que puedan manifestarse lo que
permitird tener centros mecanizados con mayor confiabilidad debido a una mejor
utilizacion de los recursos de area de mantenimiento de la comparia. De la misma
manera contar con los centros de mecanizado con mayor disponibilidad permitira
un mejor desempefio de sus funciones, esto representara tiempo y dinero para la
compafia evidenciando en la prevencién de atrasos intrinsecos en las fases
siguientes del proceso productivo del vidrio. Para la realizacion de la propuesta se
empleara la técnica del RCM-Il para mejorar la confiabilidad en estos centros de
mecanizado, se utilizaran herramientas muy Uutiles como el andlisis de modo y
efecto de falla AMEF, MTBF, MTTR, RCA vy estudios cualitativos de niveles de

criticidad.
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1. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

AGP Colombia es una empresa dedicada a la fabricacion de vidrio de seguridad

automotriz, la linea de produccion cuenta con tres centros de mecanizado (Internar

talia).

e CNC Master Edge.
e CNC Top Master.
e CNC Master 35.

Estos equipos son los encardados de pulir el canto del vidrio con el objetivo de
darle una mejor presentacién al producto final. Por el drea de mecanizado se
procesan el 100% de los vidrios producidos por lo cual cualquier tiempo de parada
no programada afecta el indicador de cumplimiento de tiempo de produccién, por

lo cual se necesita garantizar la disponibilidad de estos equipos en un 98%.

18



2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVOS GENERAL

Elaborar e implementar un plan de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad para

los centros de mecanizado de vidrio, de la planta de produccion de AGP Colombia.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Garantizar la disponibilidad de los centros de mecanizado de vidrio de la planta

de produccion de AGP en las sedes que hay en Colombia en 98 %.

2. Reducir los costos de mantenimiento y compra de repuestos para los centros de

mecanizado en un 3%.

3. Establecer un plan de mantenimiento segun la metodologia de RCM para

mejorar la confiabilidad y disponibilidad operacion del equipo.

4. Determinar los modos y efectos de falla de los sistemas y subsistemas de los

centros de mecanizados de vidrio.

19



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

AGP Colombia es una empresa dedicada a la fabricacion de vidrio de seguridad
automotriz, la linea de produccion cuenta con tres centros de mecanizado
(Intermac lalia).

e CNC Master Edge
e CNC Top Master
e CNC Master 35

Estos equipos son los encardados de pulir el canto del vidrio con el objetivo de
darle una mejor presentacién al producto final. Por el drea de mecanizado se
procesan el 100% de los vidrios producidos por lo cual cualquier tiempo de parada
no programada afecta el indicador de cumplimiento de tiempo de produccién, por

lo cual se necesita garantizar la disponibilidad de estos equipos en un 98%.
La necesidad de implementar un plan de mantenimiento centrado en confiabilidad

surge a partir del comportamiento de falla presentadas por estos equipos en el
2015.
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Figura 1. Gréfico de Indicadores 2015 equipos criticos AGP Colombia
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Figura 3. Nimeros de eventos correctivos

AGP

De las gréficas anteriores podemos concluir lo siguiente: La disponibilidad de la
planta fue critica (71%) en los meses de Marzo y Septiembre del 2015, esto

debido principalmente a las fallas que se presentaron en los centros de
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Tabla 1. Fallas (Marzo y Septiembre 2015)
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MARZO
MASTER 35 15 2
TOP MASTER 10 2
MASTER EDGE 22 4
SEPTIEMBRE
MASTER 35 316 1
TOP MASTER 2 1
MASTER EDGE 2 1
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Por lo anterior decidimos implementar un plan de mantenimiento centrado en
confiabilidad (RCM) que nos ayude a reducir los tiempos de parada no
programada y el nimero de fallas en los Centros de mecanizado de la planta de

AGP Colombia que garantice una disponibilidad en estos equipos de un 98%.
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4. JUSTIFICACION

En el afio 2015 en los Centros de mecanizado de la planta de AGP Colombia se
presentaron 494 Horas de Parada no programada y 43 Fallas (ver tabla 5), lo cual
género que en los meses de Marzo y Septiembre la disponibilidad de la planta
cayé a un 73% (Ver tabla 6), poniendo en riesgo la productividad, el costo vy el
cumplimiento hacia los clientes, por lo cual el propdsito de esta monografia es

implementar un plan de mantenimiento Centrado en Confiabilidad que nos

garantice la disponibilidad de estos equipos en un 98%.

Tabla 2. Numero de Fallas

‘ ANO 2015 \

MASTER 35 423 17
TOP MASTER 29 12
MASTER EDGE 42 14
TOTAL 494 43

Figura 4. Disponibilidad de la planta
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5. GENERALIDADES DE AGP DE COLOMBIA

AGP de Colombia S.A., hace parte de un grupo de empresas productoras de
vidrios blindados automotrices y arquitecténicos, conocido como “Grupo AGP” este
grupo también actia en el mercado automotriz y de vidrios especiales para carros

de gama alta.

El “Grupo AGP” esta presente en varios paises de América Latina y del mundo

desde 1965, ocupando una posicién de lider y gran participacion en este sector.

AGP de Colombia S.A., inicio operaciones a partir de 1989, como se muestra en la
siguiente resefia, convirtiéendose junto con Perd en las Unidades Estratégicas para
la consecucién de los objetivos del grupo y generadores de conocimiento hacia las

otras unidades.

e 1965- AGP Industrias S.A., Perq, Lima.

e 1988 - AGP USA Co., USA, Comercial.

e 1989 - AGP de Colombia S.A., Colombia, Bogota.
e 1996 - AGP Brasil, Brasil, Comercial.

e 1998 - AGP de México, México, Comercial.

e 1999 - North Glass, Japén, Comercial.

e 2002 - AGP de Brasil., Brasil, Curitiba.

e 2003 - AGP Alemania, Alemania, Comercial.

e 2006 - NEC Nueva Estrategia Comercial.

e 2015 — Nueva planta de produccién AGP Lima

25



5.1 MISION

Salvar vidas a través de productos con disefios innovadores, siempre pensando

en su bienestar.

5.2 VISION

Ser una empresa de clase mundial en el sector del vidrio, enfocada en productos
con alto valor agregado, soportados por un recurso humano comprometido y de

primer nivel.

5.3 POLITICA DE CALIDAD

Mediante el uso eficiente de los recursos, AGP de Colombia S.A, proporciona a
nivel mundial vidrios de seguridad, con el compromiso de lograr aumentar
continuamente a través de la mejora en sus procesos, la satisfacciéon integral de

sus clientes.

5.4 PROPOSITO

Ser los mejores en la industria del vidrio especializado, generando oportunidades

de crecimiento para nuestros empleados, clientes y partes interesadas.

5.5 VALORES

Humildad. Es escuchar, entender, valorar y respectar. Es la capacidad para
reconocer las propias limitaciones, cualidades y capacidades y aprovechar estas
dltimas para brindar o pedir apoyo a los demas en el logro de los objetivos de la
organizacion. Contener la necesidad de decir o hacer gala de sus virtudes o logros

a los demas. Humildad nunca debe confundirse con falta de caracter.
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Transparencia. Capacidad para actuar integralmente con coherencia: Lo que se
piensa, se dice, se hace: son uno solo. Es expresamente claramente de la forma

que los demas entiendan el mensaje que se esta proporcionando. Desarrollo de la

comunicacion avalada por la verdad. No hay dobles agendas.

Velocidad. Capacidad para integrar conocimiento, practicidad e inteligencia con el

fin de lograr resultados a través de lo conciso, simple y agil.

Innovacion. Capacidad y gusto constante por crear y explorar nuevas e
innovadoras ideas de mejora o trasformacion para la organizacion trayendo

nuevos y/o mejores resultados.

Compromiso. Conciencia de la importancia e impacto del propio rol en la
compaiiia por lo que se asume con alto esfuerzo y entrega. Buscando siempre

cumplir o superar las expectativas del cliente interno / externo.

Pasion. Actitud y actuacién permanente y consistente con energia, disposicion,

amor, gusto y alegria ante el trabajo y los proyectos, lo que auto motiva e inspira a

persistir y mantenerse en busca de la excelencia.

5.6 DESCRIPCION DE LOS COMPONENTES DE LOS CENTROS
MECANIZADOS

Figura 5. Centro de Mecanizado Intermac

27



5.6.1 Caracteristicas principales. El Centro de trabajo se controla por un
ordenador de 5 ejes interpolados para biselar, fresar, taladrar, estriar (opcional) y

cantear hojas de vidrio.

Figura 6. Estructura mecanica de poértico movil

Fabricada con elementos de acero electrosoldados, reforzados con nervios y
normalizados, para garantizar la maxima estabilidad a lo largo del tiempo. Facilita
la carga y la descarga de las hojas que es posible efectuar con ventosas,
directamente en la mesa de la maquina. Nuevo barnizado de tipo ceramico para
garantizar mayor resistencia a la corrosion. El peso de la maquina de 6,5

toneladas es sinbnimo de robustez.

Figura 7. Mesa de trabajo de 3250x1625 mm
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Permite trabajar comodamente, incluso con piezas grandes, como las mesas y las
encimeras de cocina. Sistema de ventosas con doble circuito de vacio para
colocar y sujetar facil y rapidamente las piezas sin tener que utilizar fijaciones
mecanicas roscadas. Sistema de depresion para alimentar las ventosas que
sujetan las piezas y los topes con una bomba con anillo liquido de 75 m3h que no
requiere ningun tipo de mantenimiento; la mesa esta dividida en dos zonas que se
pueden gestionar de forma independiente. Conexiones de las ventosas con
empalme rapido. Sistema de recoleccion de agua de refrigeracion dotado de
planos inclinados con tubos de racor para la descarga o de estanques extraibles

(opc.) situados debajo del plano de trabajo.

Figura 8. Almacén de herramientas rotativo de 14 posiciones.

Garantiza una Optima capacidad de herramientas reduciendo los tiempos muertos
incluso en las elaboraciones complejas, permitiendo el equipamiento y la
sustituciéon de las herramientas desde el externo de la maquina en completa
seguridad durante la elaboracion. La maquina entra en pausa si trata de ejecutar

un cambio de herramientas durante esta operacion.

Herramientas permitidas con un didmetro max. 150 mm con peso méax de 10 Kg.
Compatibilidad con cualquier tipo de agregado. Verificacion automatica de

presencia errada de herramienta antes de la fase de descarga de la herramienta.
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Figura 9. Electromandril

Potencia de 7,5 kW con control vectorial de la rotacion de 0 a 12.000 rev./min.
Dotado de n° 4 cojinetes cerAmicos para garantizar una mejor resistencia a los

esfuerzos. Provisto de doble sistema de refrigeracion:

e Sistema interno de agua limpia directamente desde el interior de la
herramienta, caudal de agua incrementado para una mejor refrigeracion
e Sistema externo de circuito cerrado independiente con liquido refrigerante.

El refrigerador esta posicionado en un extremo del travesario.

Dispositivo de conexion rapida de las herramientas con enganche ISO 40 con
sistema de bloqueo mecanico mediante un paquete de arandelas Belleville y
sistema de desbloqueo con pistdbn neumatico con una presion de ejercicio de 7
Bar. Limpieza automatica de los conos durante la fase de cambio de la
herramienta con inyeccion directa de aire comprimido. Circuito neumatico de

presurizacion para impedir la entrada de particulas contaminantes.
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Figura 10. Elaboracion con muelas de copa: chaflan de 45° y filo plano

Gracias al eje vertical, basculante (de -90° a +90°) y rotativo (eje 'C' infinito),
permite la elaboracion del bisel a 45 grados, la elaboracién de los grandes
espesores y el amolado de filo plano con muelas de copa (con conos especiales
opcionales y equipamiento del plano a h 213 mm). Software dedicados garantizan
una extrema flexibilidad de uso, y la programacion esta facilitada gracias a ciclos
precompuestos. Posibilidad de ejecutar incisiones con los agregados especificos

(opc.) directamente en el plano de la maquina.

Figura 11. Sistema de Vacio




Figura 12.Sistema de Control.

5.6.2 Datos Técnicos

Figura 13. Perspectiva del Banco con dimensionamiento

H=3150 (124°)

-
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Figura 14. Caracteristicas Técnicas

Alimentacion:

Presion del aire de servicio
Consumo de aire

Presién del agua de servicio
Consumo de agua

Potencia eléctrica instalada

Dimensiones generales:

Longitud
Anchura
Altura
Peso

Carrera de los ejes:

Eje transversal
Eje longitudinal
Eje vertical
Angulo biseladode

Hoja maxima elaborable:

amolado de 3 ejes con herramienta de diam.100 mm
amolado de copa de 5 ejes con herramienta h.40 mm,
diam.100 mm

Maximo espesor de la hoja en el amolado periférico:

7 bar

160 N litros/min
2,5 bar

11 litros/min

15 kW

6885 mm
3405 mm
3150 mm
6450 Kg

X = 3350 mm
Y = 1720 mm
Z =240 mm
0° a90°

3250 x 1620 mm
2700 x 1100 mm

80 mm

Figura 15. Perspectiva del Banco en AutoCad.
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Tabla 3. Descripcion de los componentes

A |PROTECCIONES Puertas de corredera de proteccion y | Ver mayores informaciones en el
MOVILES ANTERIORES |acceso a la carga/descarga de la capitulo DISFOSITIVOS DE
pieza SEGURIDAD
B |PROTECCIONES FIJAS |Bastidor fijo para el soporte de las Ver mayores informaciones en el
LATERALES protecciones maoviles anteriores y capitulo DISPOSITIVOS DE
posteriores con puertas para SEGURIDAD
inspeccion
C |CABEZAL OPERADOR |Organo mecanico de elaboracion de
Y PANEL DE MANDQOS |5 movimientos
D | TRAWVESANO MOVIL Travesafio de soporte para el |l:abeza|
operador
E |PUERTAS PARA Puertas de metal para inspeccion de | Ver mayores informaciones en el
INSPECCION los érganos mecanicos del carro de capitulo DISPOSITIVOS DE
herramientas y de las electrobombas | SEGURIDAD
F |PROTECCIONES Puertas de corredera de proteccion y | Ver mayores informaciones en el
MOVILES acceso a la carga/descarga de la capitulo DISPOSITIVOS DE
POSTERIORES pieza SEGURIDAD
G |CARRO Depdsito de herramientas necesarias | Ver mayores informaciones en el
PORTAHERRAMIENTAS | para la elaboracion capitulo GESTION DE LAS
HERRAMIENTAS
H |CARRO Depdsito de herramientas necesarias | Ver mayores informaciones en el
PORTAHERRAMIENTAS | para la elaboracion capitulo GESTION DE
PARA DISCO HERRAMIENTAS
DIAMANTADO

5.7 PROCESOS DEL VIDRIO

5.7.1 Proceso Vidrio Plano. Este proceso inicia con la modulacion de laminas de
vidrio hasta el empalme de paquetes de vidrio que son entregados al proceso de
vidrio curvo, por el bloque plano circula un promedio de (11.475) piezas de vidrio
mensuales, debido a que el producto que se procesa es vidrio de seguridad y

tenemos un alto riesgo de que produzca vidrio no conforme, ya que este producto

es muy sensible a la manipulacion.

5.7.2 Proceso Vidrio Curvo. Este proceso inicia con paquetes de piezas planas
empalmadas, las cuales se procesan en hornos de curvado teniendo un alto riesgo
de produccién piezas no conformes ya que el control de este proceso es en un

80% manual lo cual lo hace muy susceptible a fallas debido a alta dependencia de

la manipulacién de los operadores.
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5.7.3 Proceso del vidrio blindado. Este proceso inicia con vidrios curvos, los son
ensamblados por medio de plasticos y luego proceso en un autoclave la cual los
somete a una temperatura y presion constante. Estos vidrios ensamblados tienen
una alta dificulta para ser manipulados debido a su alto Peso y tamario, adicional
por la dificulta en la manipulacion de plasticos y complejidad de garantizar

distorsion visual que los plasticos producen.
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6. MARCO TEORICO

6.1 ANALISIS DE LITERATURA RECOPILADA

La historia del mantenimiento, como parte estructural de las empresas, data desde
el momento mismo de la aparicion de las maquinas para la produccion de bienes y
servicios, inclusive desde cuando el hombre forma parte de la energia de dichos

equipos.

El progreso del mantenimiento como area de estudio permite distinguir varias
generaciones evolutivas, en relacién con los diferentes objetivos que se observan
en las areas productivas o de manufactura (y en mantenimiento) a través del
tiempo. El analisis se lleva a cabo en cada una de las etapas, que muestran las
empresas en funcibn de sus metas de produccion para ese momento. La
clasificacion generacional relaciona las areas de mantenimiento y produccion en

términos de evolucion.?

La fundamentacion del ejercicio profesional de la ingenieria mecanica se basa en
el disefio, la proyeccidn, el funcionamiento, la conservacion y la reparacion (estas
dos Ultimas tareas son propias de mantenimiento), de maquinaria, instalaciones,
sistemas industriales, etc., tal como lo define la OIT mediante las tareas, funciones

y actividades de todas las ingenierias reconocidas universalmente.

Este concepto de la ingenieria mecanica es ratificado en la definicion de ingenieria
“...conjunto de conocimientos por los que las propiedades de la materia y los

recursos haturales de energia se hacen Utiles al hombre mediante maquinas,

> MORA, Alberto. Mantenimiento. Planeacion, gjecucion y control. Bogota D.C.: Alfaomega

Colombiana S.A., 2009. 585 p.
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estructuras, etc.”. En particular el concepto de la rama mecanica, adjetivo relativo

a la maquina o a la mecéanica o realizado por una maquina.

El concepto de mantenimiento se origind desde el mismo el momento en que la
sociedad cambio la produccién artesanal de bienes por uno nivel industrial
(revolucién industrial), gracias a james watt con la invencion de la maquina de
vapor (1769 D.C.), con la cual era posible sustituir la mano de obra del artesano,
este cambio origino que un nuevo grupo social surgiera, este nuevo grupo llamado
proletariado era el encargado de operar y mantener las maquinas; a partir de ese
momento se origind la primera etapa de mantenimiento; durante esta etapa la
orientacion de operacion y mantenimiento era hacia al producto, buscando
siempre generar mas bienes de consumo, pero esto implica que su vez la taza de
acciones correctivas era elevada; algunos actores sitlan etapa primera etapa
hasta la de cada 1950.3

A partir de la década de los 50°s la empresa O&M orientan sus actividades en
torno a la produccion, por lo tanto buscan tener la menor cantidad de paradas
posibles realizando acciones planeadas con las cuales buscan prevenir la
aparicion de fallos y caidas de produccion, impactando significativamente a

produccién, esta segunda etapa es contemplada en toda la década de los 50°s.

Aunque las horas de trabajo y produccién eran mayores, la manutencion de estas
maquinas requeria de una gran cantidad de recursos en temas como lo son un
stocks de repuestos amplio, gran cantidad de herramientas y personal capacitado
para ejecutar las labores de mantenimiento, obligando asi a las empresas a
buscar nuevas técnicas y metodologias, las cuales equilibren la relacién entre
produccion y mantenimiento y se minimicen los costos asociados, es aqui en la

tercera (1960 -1980), cuando las empresas se enfocan hacia la organizacion

® MORA, Alberto. Mantenimiento. Planeacion, gjecuciéon y control. Bogota D.C.: Alfaomega

Colombiana S.A., 2009. 585 p.
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tactica de mantenimiento buscando optimizar produccion y establecer tacticas

eficientes de mantenimiento.

Al final de esta Ultima etapa empieza a generarse nuevas ideas acerca del
comportamiento de la tasa de fallas respecto al tiempo no solo de una maquina
como un todo, también se realiza una caracterizacion de cada uno de los sistemas
presentes en cada equipo encontrando que no existe una estrecha relacion entre

la edad de un componente y la probabilidad de fallas.

De esta manera se desarrolla el RCM (Reliability Central Maintenance) como
método en el cual su objetivo es realizar una investigacion integral con el animo de
establecer las condiciones de fallo de los sistemas de una maquina, tareas de
mantenimiento, redisefio de ingenieria para reducir la frecuencia de fallas y
manejo de inventario de repuestos, en esta técnica se integran metodologia como
lo son el AMEF y RCA con las cuales se puede identificar los efectos y modos de
falla de una maquina, donde se incluyen los mantenimientos correctivos,
preventivos y predictivos al igual que el mantenimiento de redisefio con el &nimo
de aumentar la probabilidad en que un componente o maquina funcionen de

manera adecuada en un tiempo determinado de labor.*

En el desarrollo de la monografia se establece un mantenimiento preventivo para
los centros de mecanizado de vidrios blindado de la empresa AGP localizada en
Bogot4, determinando los sistemas y subsistemas que se encuentran en esta,
siendo esto un punto de partida para poder disefiar un plan de mantenimiento bajo
la técnica de RCM, estableciendo tres equipos criticos cuello de botella, a los
cuales se evaluara la frecuencia fallos, el impacto operacional, flexibilidad
operacional para permitir el mantenimiento, el costo de mantenimiento y la

disponibilidad.

* MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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6.2 MARCO CONCEPTUAL
6.2.1 Generalidades del mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM)

6.2.1.1 Importancia del RCM. RCM (Reliability Centred Maintenance) es un
proceso usado para determinar sistematica y cientificamente qué se debe hacer
para asegurar que los activos fisicos continien haciendo lo que sus usuarios
desean que hagan. Ampliamente reconocido por los profesionales de
mantenimiento como la forma mas “costo-eficaz’ de desarrollar estrategias de
mantenimiento de clase mundial, RCM lleva a mejoras rapidas, sostenidas y
sustanciales en la disponibilidad y confiabilidad de planta, calidad de producto,

seguridad e integridad ambiental.

El RCM pone énfasis tanto en las consecuencias de las fallas como en las

caracteristicas técnicas de las mismas, mediante:

e Integracion: de una revision de las fallas operacionales con la evaluacién de

aspecto de seguridad y amenazas al medio ambiente, esto hace que la
seguridad y el medio ambiente sean tenidos en cuenta a la hora de tomar

decisiones en materia de mantenimiento.

e Atencién: en las tareas del mantenimiento que mayor incidencia tienen en el

funcionamiento y desempefio de las instalaciones, garantizando que la

inversién en mantenimiento se utiliza donde mas beneficio va a reportar.

> MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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6.2.1.2 Historia del RCM. En la actualidad es muy aceptado que la aviacién
comercial resulta ser la forma mas segura para viajar. Al presente, las aerolineas

comerciales sufren menos de dos accidentes por millbn de despegues.

Sin embargo al final de los 1950s, la aviacion comercial mundial estaba sufriendo
mas de 60 accidentes por millon de despegues. Si en la actualidad se estuviera
presentando la misma tasa de accidentes, se estarian oyendo sobre dos
accidentes aéreos diariamente en algun sitio del mundo (involucrando aviones de
100 pasajeros o mas). Dos tercios de los accidentes ocurridos al final de los 1950s
eran causados por fallas en los equipos. Esta alta tasa de accidentalidad,
conectada con el auge de los viajes aéreos, significaba que la industria tenia que
empezar a hacer algo para mejorar la seguridad. El hecho de que una tasa tan alta
de accidentes fuera causada por fallas en los equipos significaba que, al menos
inicialmente, el principal enfoque tenia que hacerse en la seguridad de los

equipos.®

Figura 16. Perspectiva Tradicional de las fallas de los equipos.
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Fuente: RODRIGUEZ ARAUJO, J. Gestion del mantenimiento. Bogota: Araujo J, 2008. 27
p.

® MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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El RCM se desarrolld debido a que en las teorias de mantenimiento de la época
siempre habia relaciébn causa efecto entre mantenimiento programado y la
confiabilidad operacional, esta suposicion esta basada en la creencia intuitiva de
gue las partes mecanicas se desgataban y que la confiabilidad de cualquier equipo
estaba directamente relacionada con edad operacional (ver figura 9), el Unico
problema que habia era determinar la edad limite de las partes para remplazarlas

y asegurar una operacion confiable.’

La historia de la optimizacién del mantenimiento en la aviacion comercial desde un
cumulo de supuestos y tradiciones hasta llegar a un proceso analitico y
sistematico que hizo de la aviacion comercial “La forma mas segura para viajar’ es
la historia del RCM.

El RCM es uno de los procesos de mantenimiento desarrollados durante los 1960s
y 1970s, en varias industrias con la finalidad de ayudar a las personas a
determinar las mejores politicas para mejorar las funciones de los activos fisico y
para manejar las consecuencias de sus fallas. De estos procesos, el RCM es el

mas directo.

El RCM fue originalmente definido por los empleados de la United Airlines Stanley
Nowlan y Howard Heap en su libro “Reliability Centred Maintenance” /

“‘Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad”, el libro que dio nombre al proceso.

Este libro fué la culminacion de 20 afios de investigacién y experimentacion con la
aviacion comercial de los USA, un proceso que produjo el documento presentado
en 1968, llamado Guia MSG — 1: Evaluacion del Mantenimiento y Desarrollo del
Programa, y el documento presentado en 1970 para la Planeacién de Programas

de Mantenimiento para Fabricantes / Aerolineas, ambos documentos fueron

" NOWLAN, R. STANLEY, F. and HOWARD F. Reliability-Centered Maintenance. United Airlines:
San Francisco, 1978. 45 p.
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patrocinados por la ATA (Air Transport Association of America — Asociacion de

Transportadores Aéreos de los USA).

En 1980, la ATA produjo el MSG - 3, Documento Para la Planeacion de
Programas de Mantenimiento para Fabricantes / Aerolineas. EI MSG — 3 fué
influenciado por el libro de Nowlan y Heap (1978. EI MSG — 3 ha sido revisado dos
veces, la primera vez en 1988 y de nuevo en 1993, y es el documento que hasta el
presente lidera el desarrollo de programas iniciales de mantenimiento planeado

para la nueva aviacién comercial.

Tal como se menciond anteriormente en 1978 la aviacion comercial en Estados
Unidos publicé un estudio de patrones de falla en los componentes de aviones
cambiando todas las costumbres que hasta el momento se tenia sobre el

mantenimiento.

6.2.1.3 Normas SAE JA 1011 y 1012. En lo referente a la Norma SAE JA 1011,
se dice que esta no presenta un proceso RCM estandar. Su titulo es: “Criterios de
Evaluacion para Procesos de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad”. Este
estandar muestra criterios con los cuales se puede comparar un proceso. Si el
proceso satisface dichos criterios, se lo considera un “proceso RCM’, caso
contrario no lo es. (Esto no significa necesariamente que los procesos que no
cumplan con el estandar SAE RCM no resulten validos para la formulacion de
estrategias de mantenimiento. So6lo quiere decir que no se le debe aplicar el

término RCM a los mismos.)
Por su parte, en la norma SAE JA 1012, se establece que es una guia para la

norma del RCM, pero no intenta ser un manual ni una guia de procedimientos para

realizar el RCM. Aquellos que desean aplicar RCM estan seriamente invitados a
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estudiar la materia en mayor detalle, y a desarrollar sus competencias bajo la guia

de Profesionales RCM experimentados.?

6.2.1.4 Las Siete Preguntas Basicas del RCM. El proceso sistematico del RCM

formula siete preguntas acerca del activo o sistema que se intenta revisar:

e ¢Cudles con las funciones y los parametros de funcionamiento asociados al
activo en su actual contexto operacional?

e ¢De qué manera falla en satisfacer dichas funciones?

e ¢ Cudl es la causa de cada falla funcional?

e ¢ Qué sucede cuando ocurre cada falla?

e ¢Enqué sentido es importante cada falla?

e ¢Qué puede hacerse para prevenir o predecir cada falla?

e ¢ Qué debe hacerse si no se encuentra una tarea proactiva adecuada?

Figura 17. Diagrama de Flujo del Proceso RCM.

L Seleccion del objeto de estudio, | / \
. definicion de frontera e interfaces | m Andlisis de modos de falla ]
Determinacion del contexto } . :
operativo Ii] Identificacion de causa raiz
|y estandares de funcionamiento |

8
8

: Definicion de consecuencias ]
B Definicion de funciones '| de falla

f .
@] Analsis de fallas funcionales |

l Conformacion del plan de ‘

Andlisis de modos y efectos

y

Iﬂ Seleccion de tareas y periodicidad - mantenimiento

Fuente: PLAZA ORTIZ, Daniel. Memorias Curso Mantenimiento Centrado en Confiabilidad
—RCM

® MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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6.2.1.5 ElI Grupo Natural de Trabajo (GNT). En la practica el personal de
mantenimiento no puede contestar a las siete preguntas por si solos. Esto es
porque muchas de las respuestas solo pueden proporcionarlas el personal

operativo o el de produccién.

Por esta razon la revision de los requerimientos del mantenimiento de cualquier
equipo deberia de hacerse por equipos de trabajo reducidos que incluyan al
menos una persona de mantenimiento y otra de la funcion de produccién. La
antigledad de los miembros del grupo es menos importante que el hecho de que
deben de tener un amplio conocimiento de los equipos que se estan estudiando.
Cada miembro del grupo debera también haber sido entrenado en RCM. El uso de
estos grupos no soOlo permite que los directivos obtengan acceso de forma
sistematica al conocimiento y experiencia de cada miembro del grupo, sino que
ademas reparte de forma extraordinaria los problemas del mantenimiento y sus

soluciones.®
La conformacion tipica de un grupo de revision RCM se muestra en la figura 11.

Figura 18. Conformacion del Grupo Natural de Trabajo de RCM

FACILITADOR

Operadares |:>

Técnica Eléctrica,
Técnico Mecanico

Q:Eewicins Técnicos

Adm. Equipo

Fuente: MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom:
Aladon Ltd., 2004. 446 p.

® MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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6.2.1.6 Funciones y pardmetros de funcionamiento. Cada elemento que
conforma los sistemas de los equipos debe de haberse adquirido para uno o
varios propositos determinados. En otras palabras, debera tener una funcion o
funciones especfificas. La pérdida total o parcial de estas funciones afecta a la
organizacion en cierta manera. La influencia total sobre la organizaciéon depende
de:

e La funcién de los equipos en su contexto operacional, o sea la prioridad del

equipo dentro del sistema productivo.

e El comportamiento funcional de los equipos en ese contexto.

Las funciones del equipo se dividen pueden en:

e Funciones primarias: Estas resumen el porqué de la adquisicion del activo.
e Funciones secundarias: la cual reconoce que se espera de cada activo que

haga mas que simplemente cubrir sus funciones primarias.

Una vez que se establece el funcionamiento deseado de cada elemento, el RCM
pone un gran énfasis en la necesidad de cuantificar los estandares de
funcionamiento siempre que sea posible. Estos estandares se extienden a la
produccién, calidad del producto, servicio al cliente, problemas del medio
ambiente, costo operacional y seguridad. Esto remarca la importancia de
identificar precisamente qué es lo que los usuarios quieren cuando comienza a

desarrollarse un programa de mantenimiento.°

1 MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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6.2.1.7 Fallas Funcionales. El paso siguiente es identificar como puede fallar
cada elemento en la realizacion de sus funciones, lo que es conocido comUnmente
como falla funcional, la cual ocurre cuando un activo no puede cumplir una funcion

de acuerdo a al parametro de funcionamiento que el usuario considero aceptable.

Cuando se presenta una falla funcional el Objeto RCM deja de hacer lo que sus
usuarios quieren que haga. Estas fallas sélo pueden ser identificadas luego de
haber definido las funciones y parametros de funcionamiento del activo. Se deben
de definir fallas funcionales por cada funcion. Una funcion puede tener varias fallas

funcionales, las cuales se deben registrar.

6.2.1.8 Modos de Falla. Un modo de falla podemos definirlo como la forma en la
gue un activo pierde la capacidad de desempefiar su funcién, o en otras palabras,
la forma en que un activo falla. A cada modo de falla le corresponde una accién de
mitigacion o prevencion, dentro del proceso de Administracion del Riesgo estas
acciones pueden ser orientadas a desviaciones del proceso, factores humanos,

etc.!

Al realizar este paso, es importante identificar cual es la causa origen de cada
falla. Esto asegura que no se malgaste el tiempo y el esfuerzo tratando los
sintomas en lugar de las causas. Resulta importante identificar la causa de cada
falla con suficiente detalle para asegurarse de no desperdiciar tiempo y esfuerzo

intentando tratar sintomas en lugar de causas reales.

' AGUILAR, J. et al. Failure mode and effects and criticality analysis (FMECA) for maintenance
planning using risk and safety criteria. México: Corporacion Mexi-cana de Investigacion en
Materiales, S.A., 2010. 12 p.
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Figura 19. Diagrama de la metodologia de analisis de modos de falla y sus efectos

| Inicio | _,| Amalisis Eleclos v
funcional consccuencias de
la falla

|

Defimicion di la Jerarquizaciin
inlencion de diel respo
dliseii
Elecios ¥
consecuincias de
La Galla

Fuente: DUFFUAA, S. O., RAOUF, A., and CAMPBELL, J. D. Sistemas de mantenimiento:

planeacion y control. México: Limusa, 2000. 419 p.

Un modo de falla origina una falla funcional y la funcion del Objeto RCM se afecta
negativamente. Se definen modos de falla por cada falla funcional y cada una de

estas puede tener varios modos de falla.

La descripcion de un modo de falla debe consistir de un sustantivo y un verbo y
debe de ser descrito de manera especifica y concisa. Se debe de evitar el uso de

expresiones como falla, rotura o mal funcionamiento.?

6.2.1.9 Efectos y consecuencias de la falla. Los efectos de la falla son
considerados como la forma en la que la falla se manifiesta, es decir, como se ve
perturbado el sistema ante la falla del equipo o activo, ya sea local o en otra parte
del sistema, estas manifestaciones pueden ser. aumento / disminucién de nivel,
mayor / menor temperatura, activacion de sefales, alarmas o dispositivos de
seguridad, entre otras; similarmente, se considera también la sintomatologia de la

falla, ruido, aumento de vibracion, etc.

2 MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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Para el caso de las consecuencias, éstas son referidas a los impactos derivados
de la falla en los diversos receptores de interés. Se consideran las consecuencias

a la seguridad de las personas, medio ambiente y produccion.

Dado que el proceso de seleccion de tareas establecido en la norma SAE JA-1012
(SAE, 2002), es altamente dependiente de las consecuencias de la falla, debe
existir una congruencia entre la evaluacion de las consecuencias en esta etapa del
analisis de modos de falla y la aplicacion del diagrama de decision para la

seleccién de tareas.*

Figura 20. Proceso de Gestion del mantenimiento aplicando el andlisis de modos

de falla y sus efectos y criticidad, AMFEC

Proceso RCM
"Proceso de |
Landlisis i
de Criticidad | e e R{"F:
o l T ; Andlisis de Modos de Falla, P esEe Aplicar
E Efectos y Crniticidad, FMECA : * RCM
Alta | ! H
Criticidad ——= Anilisis Electos Diagrama de
| Funcional de la falla ; decision RCM
. Media | | ;
Baja 1 18
' | Identificacin Consceucncias |
| de modaos de falla de la falla !
Manicnimicnio ' 1 :
genérico ' Plan de . :
| Mantcnimiento 4— recHencia
' dptimo (FMECA) de la falla
ot s

Fuente: BELTRAN JARAMILLO, J. Indicadores de gestion. Herramientas para lograr la
competitividad. 2013. Bogotéa: 3R Editores. 176 p.

El siguiente paso del proceso de RCM, enfatiza enlistar los efectos de cada falla,
gue describan lo que ocurre con cada modo de falla. Concretamente, al describir

los efectos de una falla, debe hacerse constar lo siguiente:

¥ AGUILAR, J. et al. Failure mode and effects and criticality analysis (FMECA) for maintenance
planning using risk and safety criteria. México: Corporacion Mexi-cana de Investigacion en
Materiales, S.A., 2010. 12 p.
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e Qué evidencia existe (si la hay) de que se ha producido una falla.

e De qué modo (si las hay) la falla supone una amenaza para la seguridad o

el medio ambiente.

e De qué manera (si las hay) afecta a la produccion o a las operaciones.
e Los dafios fisicos (si los hay) han sido causados por la falla.

e Qué debe hacerse para reparar la falla.

El proceso de contestar solo a las cuatro primeras preguntas produce

oportunidades sorprendentes y a menudo muy importantes de mejorar el

funcionamiento y la seguridad, y también de eliminar errores. También mejora

enormemente los niveles generales de comprension acerca del funcionamiento de

los equipos.**

6.2.1.10 Consecuencias de falla. RCM clasifica las consecuencias de las fallas

en cuatro grupos:

Consecuencias Operacionales: una falla tiene consecuencias operacionales
si afecta la produccion (capacidad, calidad del producto, servicio al cliente o
costos industriales en adicién al costo directo de la reparaciéon). Estas
consecuencias cuestan dinero, y lo que cuesten sugiere cuanto se necesita
gastar en tratar de prevenirlas

Consecuencias no operacionales: las fallas evidentes que caen dentro de
esta categoria no afectan ni a la seguridad ni a la produccién, por lo que el
Unico gasto directo es el de la reparacion.

Consecuencias de las fallas no evidentes: las fallas que no son evidentes
no tienen impacto directo, pero exponen a la organizacion a otras fallas con
consecuencias serias, a menudo catastréficas. Un punto fuerte del RCM es la

forma en que trata los fallas que no son evidentes, primero reconociéndolos

1 MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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como tales, en segundo lugar otorgandoles una prioridad muy alta y finalmente
adoptando un acceso simple, practico y coherente en relaciébn con su
mantenimiento.

e Consecuencias en la seguridad y el medio ambiente: una falla tiene
consecuencias sobre la seguridad si puede afectar fisicamente a alguien.
Tiene consecuencias sobre el medio ambiente si infringe las normas
gubernamentales relacionadas con el medio ambiente. RCM considera las
repercusiones que cada falla tiene sobre la seguridad y el medio ambiente, y
lo hace antes de considerar la cuestion del funcionamiento. Pone a las

personas por encima de la problematica de la produccion.

Si una falla tiene consecuencias significativas en los términos de cualquiera de
estas categorias, es importante tratar de prevenirlas. Por otro lado, si las
consecuencias no son significativas, entonces no merece la pena hacer cualquier
tipo de mantenimiento sistematico que no sea el de las rutinas basicas de

lubricacién y servicio.*

Por eso en este punto del proceso del RCM, es necesario preguntar si cada falla
tiene consecuencias significativas. Si no es asi, la decisién normal a falta de ellas
es un mantenimiento que no sea sistematico. Si por el contrario fuera asi, el paso
siguiente seria preguntar qué tareas sistematicas (si las hubiera) se deben de
realizar. Sin embargo, el proceso de seleccion de la tarea no puede ser revisado
significativamente sin considerar primero el modo de falla y su efecto sobre la

seleccién de los diferentes métodos de prevencion.

> MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom: Aladon Ltd., 2004.
446 p.
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6.2.1.11 Herramientas y Técnicas aplicadas. Para poder implementar el RCM en
los centros mecanizados es necesario aplicar una serie de técnicas y/o

herramientas, las cuales permitiran llevar el proceso por buen camino.
A continuacion se detalla cada una de las herramientas aplicadas:

Analisis de Mejorabilidad. En conjunto con el grupo de trabajo del proyecto, se
divide la planta de concreto en los diferentes sistemas que la conforman, con el fin
de poder aplicar el analisis de mejorabilidad. Los sistemas que conforman la

planta de concreto IME son:

Mezclador, Sistema Neumatico, Aditivos, Tolva de Agregados, Basculas de
pesado y Cabina de control El analisis consiste en determinar a cual o cuales
sistemas debo prestar mayor atencion. Este se aplica con base a la experiencia de
todos los miembros del GNT.

Espina de Pescado. Otra herramienta utilizada es la espina de pescado. Una vez
que hemos identificado los sistemas mas mejorables, procedemos a dividir cada
sistema en sus diferentes componentes y las fallas que puede presentar cada uno.
Aqui aplicamos la “lluvia de ideas”, buscando la participacién de todos los
miembros del grupo de trabajo, haciendo el proceso mas dinamico y obteniendo

datos con criterio.

Figura 21. Formato de espina de pescado aplicado a los sistemas en analisis de
los centros de mecanizado
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7. APLICACION DEL RCM

La metodologia a usar en el presente trabajo de esta monografia es RCM-II, el
cual describe de forma sistematica una serie de actividades que permiten lograr
que los activos fisicos, sistemas o procesos continlen desarrollando sus

actividades que proporcionan valor, sin importar lo que los usuarios quieran hacer.

Figura 22. Paso Basicos

1.1 Selection of critical equipment

Step 1 : System selection :
and data collection l

* [1. 2 Operation and maintenance data collection
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Step 2 : System boundary l

definition

2. 2 Boundary details

3.1 System description

Step 3 : System description l
and functional block 3.2 Functional Block Diagram

7

3.3 Equipment history E

= ——

' 4.1 System function '
Step 4 : System function 1 i ]

functional failures X

4.2 Functional failures

........................ e z

Step5: FMEA l 5. Failure mode and effect analysis (FMEA)

e T k20 E
Step6: LTA ; 6. Logic tree analysis (LTA) ;
Step7: 7. Task selection
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e Paso 1: Seleccion del sistema y recoleccion de la informacion.
e Paso 2: Definicién de fronteras del sistema.

e Paso 3: Descripcién del sistema y diagrama funcional.

e Paso 4: Funcion del sistema y fallas funcionales.

¢ Paso 5: Analisis de modos de fallas y efectos. (FMEA)

e Paso 6: Analisis de arbol l6gico. (LTA)

e Paso 7: Seleccion de tareas.

7.1 SOLUCION DEL PROBLEMA (CASO DE ESTUDIO)

7.1.1 Seleccion del sistema y recopilaciéon de la informacion. El sistema
seleccionado es el punto de partida para la aplicacion del RCM, esta seleccién se
hace evaluando la practicidad y costo de un ERP el cual debe generar una
informacién confiable que garantice un andlisis acorde a la realidad de la planta.
Agp Colombia selecciono su ERP (Labroides), debido a que se adaptaba a las
necesidades del area de mantenimiento, este Software Genera la siguiente

informacion.

e Tiempo de Mantenimiento Preventivo.
e Tiempo de Mantenimiento Correctivo.

e Tiempo de Mantenimiento Solicitado.

Con esta informacién en periodo de 2016, se pudo calcular los siguientes

indicadores de mantenimiento.
e Costo total de mantenimiento.

e Costo Fallas.

e Ladisponibilidad.
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Depurando, analizando y clasificando la informacion extraida del ERP la relacion a
las intervenciones hechas a cada componente basico de los centros mecanizados,
se logra establecer que el componente basico con mayor porcentaje de
intervenciones correctivas son los sensores, pinza electromandril y finales de
carrera con un porcentaje superior al 80%, por lo tanto el analisis y aplicacion del

RCM se enfocara en este componentes.

7.1.2 Malos actores de los centros de mecanizado. En las siguientes tablas
podemos observar el comportamiento de los centros mecanizados en eventos de
mantenimiento correctivo durante el afio 2015 y 2016, con el resultado de esta
informacion obtenida del programa labroides, vamos a identificar que sistemas y
subsistemas son los que méas afectan la confiabilidad y disponibilidad de estos

equipos.

El objetivo de analizar esta informacion es poder identificar los malos actores en
cada uno de los centros de mecanizado que afectan su funcionalidad, y poder
establecer cuales son las acciones de contencion que se deben tomar para

eliminar la causa raiz de las fallas presentadas por estos componentes.
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7.1.2.1 Malos Actores - Master Edge

Tabla 4. Malos Actores Master Edge
L& MAQUINA PRESENTA UNA FALLA EN EL SENSOR DE PRESENCLA O
AUSENCIA DE LA HERRAMIENTA SE CUADRA WARIAS WECES DEBIDO A
QUE L& MQUINA HO SENSABA, SE CMABLA LA CABEZA DE UNA 9,93 CORRECTWD COMNTROL Sensor

oT

24027

2015 1

11-ene-15

HERRAMIENTA DEBID A QUE SE ENCONTRABA BASTANTE GOLPEADA ™
SE FORZABA AL SOLTAR LA HERRAMIENTA. QUEDA OK

VACIO

Racores

oT

24660

2015

30-ene-15

NOS REPORTA LA OPERARLA DE LA MAQUINA QUE EL WACIO ESTA POR
DEBAJO DE LOS 40 INGH % QUE NO PUEDE TRABAJAR SE REVISAN LAS

FLAUTAS DE WACIO MAGUERAS % CHUPAS PARA DESCARTAR ESCAPE
SIM ENCONTRAR ANOMALIAS | SE REVISA ESTADO D LA BOMBA ™ SE
CARGA NUEVWAMMNETE PERO EL WACIO NO SUBE DE 20 INGH SE
DESMONTA BOWMBA E INSTALA BOMBA QUE ESTA SUPUESTA MENTE

ABLITADA PERO AL COLCARLA A FUNCIONAR PRESENTA FUGA DE
AGUA POREL SELLO MECANICO. SIENDO NECESARIO DESMONTARLA

MUEVWAMMETE .

L& MAQUIMNA PRESENTA UMA FALLLA FILS4 EM LA MAQUINA SE

31,00

17,83

CORRECTING

CORRECTIWG

COMTROL

Sistemas

oT

24809

2015

20-feb-15

WERIFICA L& CAUSA Y SE ESTA PEMDIENTE DEL TRABAJO DE LA
MAQUINA, ESTA TRABALA POR RATOS

AGUA

Bomba

oT

25068

2015

3 02-mar-15
SE DESMONTA % SE REALIZA EL CAMBIO DE LA MANGUERA, SE

EM LA MASTER EDGE REPORTAN BAJA PRESION EM LA LINEA DE
AGUA EXTERNA, SE REALLZA REWVISIONJ DE LA MOTOBOMBA, Y DE
L& MAMGUERA DESDE LA SALIDA DE LA BOMBA HASTA LA
ENTRADA DEL MANDRIL. SE OBSERVO QUE LA MANGUERA SE
ENCUENTRA OBSTRUIDA POR EL SEDIMENTO % MUGRE DEL AGUA,

REALLZAN PRUEBAS % SE LE ENTREGA A LOS OPERARIOS
FUNCIONANDO BIEN.

27,27

CORRECTING




Tabla 4. (Continuacion)

oT

25068

215

10-mar-15

SE REVIZA PROBLEMA DEL AGUA EXTRNA DEBIDO A QUE EL OPERARID
INFORMA QUE HAY POCA PRESION SE REVIZA BOMBA RECORRIDO DE
LA MANGUERA VALVULA DE APERTURA % SE LLEGA A LA CONCLUCION
QUE ES LA MANGUERA.

5,93

CORRECTVD

AGUA

Bomba

oT

25240

205

19-mar-15

SE PRESENTA PROBLEMA CON LOS TOPES DEVIDO AQUE UN ACTUAN
TODOS SE PRECEDE A VERIFICA ¥ SE SOLUCINA PROBLEMA,

3,50

CORRECTNO

VACIO

Topes

ot

25858

2015

24-abr-15

SE RECIBE EL TURNO CON LA NOWVEDAD QUE LA PINZ4& DE L& MASTER
EDGE BOTO LAS ESFERAS EN TURNO DE LA TARDE. SE BUSCA EL
REPUESTO ENM LA MAQUINA QUE TRAJERON COMO REPUESTO PERO LA
PINZA ESTA EN AL ESTADO , REVISANDO EN LTALLER ENCONTRAMOS
UNA PINZA EN ACEFTABLES CONDICONES SE COLCAN LAS ESFERAS
SE APLICA PRESION % NO LAS BOTO TOMAMOS LA DECION DE
CAMBIARLA | GUIANDONOS CON LAS FOTOS QUE HAY EN SISTEMA DE
L& FORMA COMO SE DESMONTA  PARTE DEL ELCTROMANDRIL. SE
ACONDICIONA MESA Y SE DESMNTAMN LAS PEZAS DEVIDAMENTE
MARCADAS, HASTA LOGRAR SACR LA PINZA DANADA SE REALIZA
EL CAMBIO ¥ SE ARMA NUEWAMNETE. SE CALIBRAN SENSORES Y SE
REALIZAN PRUEBAS PARA VERIFICAR QUE LA PINZA AGARRE Y
SUELTE CORRECTAMENTE LA HERRAMIENTA, QUED& PENDIENTE
ORIENTAR LAS GUIAS DEL ELECTROMANDRIL AL LLEGAR ALA PINZA
PORTA HERRAMINETE A COJER O DESCARGAR LA HERRAMINETA. ¥
COLOCAR LA GUARDA. ES NECERARIO SOLITAR LA PINZA NUEVA PUES

17,58

CORRECTNVG

MECANICO

Pinza

aT

26194

2015

18-may-15

SE NOS INFORMA QUE CONTINUA EL PROBLEMA CON EL PORTA
HERRAMIENTAS DERECHO, EL CUALESTA SALIENDO EN FORMA
DIAGONAL. SE CORRIGE PROBLEMA QUEDA OK. SE INTERVIENE LA
MAQUINA SIN INTERRUMPIR EL TRABAJO DEL OPERARIO.

103,00

CORRECTNG

PORTA
HERRAMIENTA

Ajuste de
herramientas

oT

26341

205

(1]

28-may-15

NOS REPORTA LA OPERARIA QUE EL PEDAL DE LA ESTACION
DERECHA PRESENTA UNA FALLA AL REVISAR ENCONTRAMOS QUE EL
CABLE QUE LLEVA LA SEFAL ESTA MUY SULFADO DEVISO A LA
HUMEDAD SE CAMBLA LAS LINEAS HASTA UN EMPLAME | PEO ES
NECESARIO EN PROXIMO MANTENIMIENTO GEMERAL ES NECESARIO

CAMBIAR TODO EL CABLE

10,43

CORRECTNO

VACIO

Pedal

oT

26382

2015

1]

28-may-15

EN LA MASTER EDGE REPORTAN FALLA EN ELCARRO PORTA
HERRAMIENTAS #01 DEL LADO ZQUIERDO, SE REVISA Y SE
OBSERVA QUE EL MANDRIL SE ESTA ESTRELLANDO AL DEJAR LAS
HERRAMIENTAS EN EL EXTREMO DEL FONDO, SE INTERCAMBLARON
(2)DE LAS PINZAE DE ESE CARRO QUE SE ENCONTRARON EN MAL
ESTADC, SIGUID PRESENTANDO LA FALLA % 3E HIZO SEGUIMIENTO
% SE OBSERVA QUE LOS EJES (X} (Z) ESTABAN DESFASADOS,
SE PROCEDE A CORREGIR LOS PARAMETROS, FUE NECESARIO
REALIZAR AJUSTES DE LOS PARAMETROS DE AMBOS EJES | SE
REALIZAN PRUEBAS CON LA OPERARLA DE TURNO Y SE ENTRGA
FUNCIONANDO BIEN.

CORRECTNVO

PORTAH

Ajuste de
herramientas

56




Tabla 4. (Continuacion)

Qar 28219

19-oct-15

AL RECIBIR. EL TIRNO NOS REPORTAM LA NOVEDAD QUE LQ MQUINA FUE
INTERBENIDA POR EL TECMICO DE SISTEMAS EL CUAL CAMEIO EL
COMBERTIDOR. DE LA USE PUOR QUE NO ESTABA LLEYENDO LOS
DATOS. PERO COLOCO UM COMBERTIDOR QUE YA SE HABIA
DESMONTADC POR FALLA, SE DESMONTA MUEVAMENTE Y SE REALIZAN
VARIAS PRUEVAS, PERQ NO FUNCIONA .SE DESMONTA EL CABLE BUSCER
¥ SE REVISA DESCARTAMNDO QUE SE ENCUENTRE ABIERTO PERO SI
DECTAMOS QUE AL INSTALAR EL CONBERTIDOR. QUEDC MAL
CONECTADO . SE INSTALA MUEVAMENTE Y SE REALIZA PRUEVA . NOTA
ESTA PARADA MO FUE CAUSADA POR UNA  FALLA COMO TAL DE
MAQUINA SINO POR UMA MALA MANIPULACION,

31,00

CORRECTIVO

SISTEMAS

PC

aT 28502

30-nowv-15

CARCAMOS B9 LLENOS DE AGUA, S5E REALIZA LA REVISION DE LA BOMBA Y
SE DEJA OKMASTER EDGE, MANTEMIMIENTO CHUPAS EN MAL ESTADO

2,95

CORRECTIVO

VACIO

Ventosas

01-dic-15

SE HACE SEGUIMIENTO A ESTE EQUIPO POR MAL MAQUINADO , PER.O EN

LA REVISION QUE SE HACE ESTA ESTA TRABAJANDO BIEM ,SE DESCUERE

QUE 5US TOPES ESTAMN EN MAL ESTADO GOLPEADOS SE DESMONTAM Y SE
RECTIFICAN QK

6,00

CORRECTIVO

VACIO

Topes

aT 28894

10-dic-15

MASTER EDGE. MAQUIMA ESTA TRABAJANDO EN UNA ESTACION FALTA UN
TOPEHORNO 4, RELANZANDO PASO DE ENFRIAMIENTOPULIDORA 57
ALINEAR RODILLOS

2,95

CORRECTIVO

VACIO

Topes

Qar 28391

14-dic-15

MASTER EDGE CARRO PORTAHERRRAMIENTAS ESTACION 2 ESTA
FALLANDO, SE INFORMA JEFE DE MANTENIMIENTO

2,95

CORRECTIVO

PORTAH

Ajuste de
herramientas

aT 28700

14-dic-15

EM LA MASTER EDGE REPORTAM FALLA POR PINZA
PORTAHERRAMIENTA ESTRELLADA ¥ POR FALLA QUE PRESENTA AL
COJER LAS HERAAMIENTAS, SE REVISA Y SE OBSERVA UMA PINZA

GOLPEADA AL ESTRELLARSE, SE CAMEBIA LA PINZA, PERO
POSIBLEMENTE EL GOKLPE GEMERO LA FALLA EN LA
DESCRIENTACION DEL MAMDRIL ¥ LOS PARAMETROS DE LOS EJES SE
VARIARON, FUEMECESARIO REALIZAR ORIENTACION DEL MANDRIL Y
AJUSTAR. NUVAMENTE LOS PARAMETROS DE LOS EJES (X, Y'Y Z.),
PCOR QUE PERDIEROM REFEREMCIA., SE REALIZA EL CAMEIO Y SE
HACEN PRUEBAS DE FUMCIOMAMIEMTO, Y SE DEJA FUNCIOINANDO
BIEN,

23,50

CORRECTIVO

FORTA H

Ajuste de
herramientas
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Tabla 4. (Continuacion)

oT

26565

2015

S-jun-15

SE REALIZA CAMBIO DE UN WASO ROTO EN LA LINEA DE AGUA
INTERMNA.SE REALLZA LIMPIEZA GENERAL.LAS ESFERAS DE LA PINZA SE
ENCUENTRA PICADAS, SE ENCUENTRA QUE LA MAYORIS DE LAS
CABEZAS DE LOS CONOS ESTAN DETERIORADOS RAZON POR LA CUAL
SE PRESENTA DARO EM LAS ESFERAS DE LA PINZA.SE REALIZA
LaVADO DE LOS FILTROS DEL AGUAES NECASARIO EMPEZAR A
SOLICTAR PORTAHERRAMIENTAS PARA ESTA MACQUINA DEBIDO A& QUE
SE ENCUENTRAN DOS EN MAL ESTADO % NO HAY PARA CAMBIO.SE
SUELTAN LOS TANQUES PARA QUE EL OP DE LA MAQUINA REALICE
LIMPEEZA DE LOS TRES, LUEGO SE INSTALAN NUEWVAMENTE.

45,00

CORRECTIVO

LUBRICACION

Vaso de filtro

oT

25771

25

02-jul-15

SE PRESENTA FALLA EN LA MASTER EDGE POR AVERIA PANTALLS
INPUT SE VERIFICA " SE CORRIGE ERROR QUEDA FUNCIOMANDO OKSE
RECIBE TURNO CON LA NOVEDAD QUE ESTE EQUIPC SE ENCUENTRA EN

MANTENIMIENTO SE TERMINA DE HACER LIMPIEZA DE EJES SE LAVAN
TANGUES SE ARMAN Y SE LUBRICA MAQUINA SE REALLEZA CAMBIO DE

PORTAHERRAMIEENTAS EM MAL ESTADQ, SE INSTALAN LOS
PORTAHERRAMIENTAS FALTANTES ¥ SE REALLZAN PRUEBAS DE
FUNCIONAMIENTO CON EL SR OP DE LA MAQUINA GERARDO, SE REALLZS
LIMPIEZA DE LOS CARROS PORTAHERRAMIENTAS, LA LATA DEL
BAVERO DEL PORTAHHERAMIENTAS [ZQUIERDO SE ENCUENTRA EN MAL
ESTADO.SE RECIBE TURNDO AL SR STEWEN % MILLER CON LA NOWVEDAD
QUE SE PRESENTO LA NECESIDAD DE CAMBIAR LA PINZA DE LA MASTER
EDGE, NOS INFORMAN QUE FALTA REALIZAR MODIFICACION DE LAS
URAS EN LA ENTRAGA Y SALIDAD DEL PORTAHERRAMIENTA, SE
REALIZA MODIFICACION Y SE REALIZAN PRUEBAS, SE ENTREGA
MAQUINA A LAS 8 DE LA MANANA_SE INFORMA POR PARTE DE LA STA
PAOLA QUE LAS UNAS NO ESTAN ENTRANDO BIEN EN EL
PORTAHERRAMIENTA, SE MODIFICA PARAMETRO % ENTREGA MAQUINA
SN MAYOR INCOMBEMNIENTES.

39,53

CORRECTIVO

CONTROL

Pantalla

oT

27025

2015

09-juk15

SE EN CUENTRA RUIDO RAROD EN LA MAQUINA AL ACCIONAR LA PINZA
PARA COJER LA HERRAMIENTA SE SOPLETEA SE APLICA AFLOJADOR
PARA SOLUCIONAR EL PROBLEMA,

CORRECTIVO

MECANMICO

Rodamientos

oT

27322

2015

S-juk15

SE ENCUENTRA PROBLEMA DE WACIO EN ESTE EQUIPO SE VERIFICAN
TODA LAS MANGUERAS PARA MIRAR SIHAY UNA FUGA PERO SE
ENCUENTRA SE PROCEDE A REVISAR LAS VENTOSAS ENCONTRADO LA
FUGA. DE WACIO POR QUE ESTABAN ROTAS, TAMBIEN SE HACE CAMBIO
DE BLOQUE DE BOTON DE INICIO QUE SE ENCONTRABA ABIERTO

13,35

CORRECTNVO

VACIO

Ventosas

oT

27544

2015

29.jul-15

EM LA MASTER EDGE REPORTAM FALLA EM EL AGUA INTERNA, SE
REVISA ¥ SE OBSERWVA QUE LOS FILTROS ESTABAN SATURADOS,
SE DESMONTAN LOS FILTROS % SE LAWAN, SE DESTAPA TODA LA
LINEA CON AIRE A PRESIONY SE REVISA LA ELECTROWALWVULA,
PENDIENTE EL CAMBIO SDE LOS FILTROS POR QUE ESTAN
DETERICRADOS.

8,50

CORRECTWO

AGUA

Filtros
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Tabla 4. (Continuacién)

aTr 27545

2015

31-ul-15

MOS REPRTA EL SUPEVISOR. YIMY REINA QUE LA MAQUIMA AL PARECER
FUE ESTRELLADA PUES UNA DE LAS GUARDAS DEL ELCTROMANDRIL
ESTA ABOLLOMADA Y SUELTA DE DOS DE LOS TIRMILLOS QUE LA
ASEGURAN, AL REALIZAR. LA REVISION ENCONTRAMOS QUE QUELA
MAQUINA SUFRIO Y CHOQUE ENTRE EL CARRO PORTA HERRAMIETA
DEL LADO DERECHO ¥ LA GUARDA QUE PRIOTEJE EL ELCTROMANDRIL, Y
SE DEALINEQ LA POSICION DE LAS GUIAS DEL ELCTROMANDRIL EL
CUADRA MUEVAMMETE . PER.O TAMBIEN 5E DESCUADRO EL CARRO
PORTAHERRAMINETA EM 1 CM DE DIFERENCIA EN LOS ESTREMOS | SE
SULTAMN LAS GUIAS DELOS BASTAGOS Y 5E CUADFRA ESA DIFREMCIA .
SE  CURDA LA GUARDA E INSTALA MUEVAMMETE. SE REALIZAN PRUEVAS
¥ SE ENTREGA FUNCIONANDO CORRECTAMENTE.

11,40

CORRECTIVO

CONTROL

Operacién

ar 27342

04-ago-15

SE PRESENTA PROBLEMA EN EL MOMENTO DE COJER O DEJAR
HERRAMIEMTA EM LA MASTER. EDGE PORQUE SE REALIZA REVISIOM Y
OBSERVA QUE LA PINZA DEL MANDRIL SOLAMENTE TIENE DOS ESFERAS DE
LAS CUATRO QUE DEBERIA POSEER., SE ACERCA SEMSOR. DE PRESENCIA O
ALISENCIA ¥ SE HABILITA NUEVAMENTE PAR.A QUE ESTA TRABAIE, SE
INFORMA NOVEDAD A TURNO ENTRANTE Y AL SF. POMPILIO.

54,00

CORRECTIVO

MECANICO

Pinza
Electromandril

ar 29081

14-ago-15

MASTER EDGE: PROBLEMA EN LECTURA DE ARCHIVOS APARENTEMENTE
POR VIRUS EM EL SISTEMA, 5E INFORMA A IT.

1,97

CORRECTIVO

CONTROL

Programacion

ar 27561

17-ago-15

SE INFORMA POR. PARTE DEL SR. YIMMY REINA QUE LA MAQUINA MASTER.
EDGE PRESENTA PROBLEMAS DE FUNCIOMAMIENTO DEEIDO A QUE EL
SENSOR. DE PRESEMCIA O ALISENCIA DE HERRAMIENTA NO LA ESTA
DETECTANDO BIEN POR. TAL RAZON SE REALIZA DICHA INTERVEMNCION, SE
REALIZAN PRUEBAS DE FUNCIOMAMIENTO HASTA QUE QUEDARA BIEN,

CORRECTIVO

CONTROL

Sensor

QT 29037

29-zep-15

MASTER. EDGE: UNIDAD LECTORA DE USEB PARA CAMBIO PERO IT NO LO
HA REALIZADO, MOTA EN CHECK LIST DE PRODUCCION, PUENTE GRUA
SUR, PARADA POR DARO EN DESPLAZAMIENTO MAL USO POR PARTE DEL
PERSOMAL DEL ALMACEN,

CORRECTIVO

SISTEMAS

PC

QT 29034

2015

10

04-oct-15

MASTER. EDGE, NO DEJA CREAR. ARCHIVOS NUEVOS PARA TRABAJAR, SE
TRABAJA CON ARCHIVOS EXISTENTES, SE INFORMA AL ING FAIR.TOP
MASTER.: ERROR. 40= VENTOSAS BLOQUEADAS EN EL PLANO. AL PARECER.
UMA CAIDA DEL VACIO. SE RESTABLECE Y QUEDA FUNCIONANDO
NORMALMENTE. CUARTO DE BOMBAS: SE ENCUENTR.A BOMEA DE B9
DESCARGADA, SE CARGA Y QUEDA OKGLASSIET:SE REALIZA LIMPIEZA
SEGUM PARAMETROS ESTABLECIDOS,

2,95

CORRECTIVO

SISTEMAS

PC

oT 28066

2015

10

13-oct-15

EM LA MASTER EDGE 5E REALIZA EL CAMBIO DE LA PINZA PORTA
HERRAMIEMTA , ¥ A LA VEZ SE RECIBE CAPACITACIOM PARA EL
CAMEIO DE LA MISMA , POR PARTE DE POMPILIO, SE REALIZAM
AJUSTES ¥ PRUEBAS COM EL OPERARIO DE TURNO, ENTREGAMDOLA

FUNCIOMANDO CORRECTAMENTE.

165,00

CORRECTIVG

MECANICO

Pinza
Electromandril
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Tabla 4. (Continuacién)

aT 28219

19-oct-15

AL RECIBIR. EL TIRMNO MOS REPORTAM LA NOVEDAD QUE LQ MQUINA FUE
INTERBENIDA POR EL TECMICO DE SISTEMAS EL CUAL CAMBIO EL
COMBERTIDOR DE LA USE PUOCR QUE NO ESTABA LLEYENDO LOS
DATOS. PERQ COLOCO UN COMBERTIDOR. QUE YA SE HABIA
DESMONTADO POR FALLA. SE DESMOMNTA NUEVAMEMTE Y SE REALIZAM
VARIAS PRUEVAS, PERO NO FUNCIOMA .5E DESMONTA EL CAELE BUSCER
Y SE REVISA DESCARTAMDO QUE SE ENCUENTRE ABIERTO PERO 51
DECTAMOS QUE AL INSTALAR EL COMBERTIDOR QUEDO MAL
COMECTADC . SE INSTALA NUEVAMENTE Y SE REALIZA PRUEVA , NOTA
ESTA PARADA MO FUE CAUSADA POR UMA FALLA COMO TAL DE
MAQUINA SIMO POR UNA MALA MANIPULACION,

31,00

CORRECTIVO

SISTEMAS

PC

aT 28502

2015

30-now-15

CARCAMOS BS LLENOS DE AGUA, SE REALIZA LA REVISION DE LA BOMBAY
SE DEJA OKMASTER EDGE, MANTENIMIENTO CHUPAS EN MAL ESTADO

2,95

CORRECTIVO

VACIO

Ventosas

01-dic-15

SE HACE SEGUIMIENTO A ESTE EQUIPO POR. MAL MAQUINADO , PERO EM

LA REVISION QUE SE HACE ESTA ESTA TRABAJANDO BIEN ,SE DESCLERE

QUE 5U5 TOPES ESTAN EN MAL ESTADC GOLPEADOS SE DESMONTAN Y SE
RECTIFICAN OK

5,00

CORRECTIVO

VACIO

Topes

aT 28854

10-dic-15

MASTER. EDGE. MAQUINA ESTA TRABAJANDO EM UMNA ESTACION FALTA UM
TOPEHORNO 4, RELANZANDO PASO DE ENFRIAMIENTOPULIDORA 57
ALIMEAR. RODILLOS

CORRECTIVO

VACIO

Topes

QT 28891

14-dic-15

MASTER. EDGE CARRO PORTAHERRRAMIENTAS ESTACIOM 2 ESTA
FALLAMDO, 5E INFORMA JEFE DE MANTENIMIENTO

CORRECTIVO

PORTA H

Ajuste de
herramientas

QT 28700

2015

14-dic-15

EM LA MASTER. EDGE REPORTAM FALLA POR PINZA
PORTAHERRAMIENTA ESTRELLADA Y POR FALLA QUE PRESEMTA AL
COJER. LAS HERAAMIENTAS, SE REVISA Y SE OBSERVA UNA PINZA

GOLPEADA AL ESTRELLARSE, SE CAMBIA LA PIMNZA, PERO
POSIBLEMENTE EL GOKLPE GEMERO LA FALLA EN LA
DESORIEMTACION DEL MAMDRIL ¥ LOS PARAMETROS DE LOS EJES SE
VARIARONM, FUEMECESARIO REALIZAR. ORIEMTACION DEL MAMDRIL Y
AJUSTAR MUVAMENTE LOS PARAMETROS DE LOS EJES (X, Y'Y Z.),
POR. QUE PERDIEROM REFEREMCIA., SE REALIZA EL CAMBIO Y SE
HACEM PRUEBAS DE FUNCIOMAMIENTQ, Y SE DEJA FUNCIQOINAMDO
BIEM.

23,50

CORRECTIVO

PORTA H

Ajuste de
herramientas

QT 28711

2015

14-dic-15

SE INFORMA POR. PARTE DE LA OP CE L AMASTER. QUE ESTA MAQUINA NO
ESTA FUNCIONANDO CORRECTAMENTE, PUES NO ESTA REALIZANDO EL
CICLO MANDRIL ¥ ESTA MOSTRANDO EL ERROR FILE: F19 MPC.ADEMAS

SE EMCUENTRA GAVINETE ELECTRICO CALIENTE Y EL SISTEMA DE
REFRIGLUERACION APAGADO POR TAL RAZON SE REALIZA CIERRE
CORRECTO DE LAS PUERTAS, SE REINICIA LA MAQUINA Y APARENTE
MENTE QUEDA BIEM, SE ESPERA A QUE REALICE VARIOS VIDRIOS ¥ HAY SI
MNOS RETIRAMOS, FILM 54 42,

19,35

CORRECTIVO

COMNTROL

Programacion

QT 28717

2015

15-dic-15

EM LA MASTER EDGE REPORTAM FALLA EM EL SITEMA DE VACIO, SE

EREVISA FALLA POR QUE EL VACIO SE ENCONTRO POR DEBAJO DEL

VALOR NORMAL QUE ES DE {40"DE MG), SE REVISAM LAS CHUPAS Y

LAS MANGLUERAS PARA DETECTAR LA FUGA, SE REVISA LA BOMBA Y

SE PURGA, SE DEJA FUNCIONAMDO EM EL VALOR QUE REQUIERE (40"
MG).

3,00

CORRECTIVO

VACIO

Racores
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Tabla 4. (Continuacién)

aT 28736

09-ene-16

EM LA MASTERR. EDGE SE REVISA FALLA POR CAIDA DEL WACIO, SE
REVISA LA BOMBA , SE HACE LIMPIEZA DE TUBERIA DE ALIVIO DE
LA BOMBA, SE LAVA EL FILTRO Y S5E PURGA LA BOMBA, SE REVISAN
LAS VENTOSAS ¥ LOS EMPAQUES, SE REVISAM LAS FLAUTAS Y
VALVULAS, SE REVISAM LAS MAMNGUERAS, Y SE ENCONTRO UMA
MANGUERA QUEMADA Y ROTA , LA CUAL ESTABA GENERANDO LA
FUGA, SE CAMBIA ¥ SE DEJA FUNCIONAMDO EL WACIO EN (407HG) .

CORRECTIVO

VACIO

Bomba

QT 28859

2018

14-ene-15

SE RECIBE TURMNO COM LA NOVEDAD DE QUE LA PINZA DEL MAMDRIL SE
ROMPIO; EL TURNO ANTERIOR LA CAMBIA QUEDA 50LO PENDIENTE
RECOGER EL REGUERO Y CALIBRAR. EL POSICIOMAMIENTO DE LAS UNAS

32,00

CORRECTIVO

MECANICO

pinza
Electromandril

QT 28894

2016

19-feb-16

MASTER EDGE. MAQUIMNA ESTA TRABAJANDO EN UNA ESTACION FALTA UN
TOPEHORMNO 4. RELANZANDO PASO DE ENFRIAMIENTOPULIDORA 57
ALINEAR. RODILLOS

5,50

CORRECTIVO

VACIO

Topes

aTr 29584

2016

23-mar-15

AE SOLUCIONA PROBLEMA DE VACIO EN ESTE EQUIPO POR. SE VRIFICA Y
SE EN CLIEM TRA QUE ES EL VACUOMETR.O QUE SE ENCUENTARA EN M, AL
ESTADQ

2,33

CORRECTIVO

VACIO

Vacuometro

ar 30017

2016

23-may-16

SE RECIBE EL TURNO COM LA NOVEDAD DE FALLA EN LA MASTER EDGE
AL PREMDER EL AGUA IMTERMA SE APAGA LA MAQUINA. SE ACTIVA
AGUA INTERNA ¥ SE EVIDENCIA QUE ES MAYOR. LA CANTIDAD DE A AGUA
QUE SALE POR. LAS MANGIUERAS DE ESACAPE QUE LA QUESALE POR LA
PARTE INFERIOR. DEL MAMDRIL. SE DESTAPA LA PARTE SUPERICR DEL
MANDRIL DOMDE LLEGA EL AGUA SE LIMPIA ORIFICIO DOMDE CIRCULA
EL AGUA . SE INSTALA NUEVAMENTE PEROQ CONTINUA CON LA FALLA SE
COMINENZA POR. REVISAR LAS SEFALES ELECTRICAS QUE CONTROLAN
EL PASO DE AGUA . SE ENCONTRO QUE BOBINA DE LA ELECTROWALVULA
REGULADCRA DEL CAUDAL ESTA ABIERTA Y SIM DICHA SEFAL ARRQIA
LA FALLA . . SEDEJA DICHA SEFIAL ENCLAVADA CON UNA BOMBA DE LA
GLASSIET.

7,58

CORRECTIVO

AGUA

Valvula Agua

aT 31151

2016

19-sep-16

SE REALIZA CAMBEIO DE BOMEA DE AGLIA EXTERNA POR FUGA EN SELLO
MECANICO,

3,00

CORRECTIVO

AGUA

Bomba

QT 31179

2016

24-sep-16

SE PRESENTA INCOMBEMIENTE EM EL FIMAL DE CARRERA DEL EJE Z, SE
EMCUENTRA QUE SE LLENO DE ARENA Y NO SUELTA LOS BOTOMNES, SE
LIMPIA Y MONTA NUEVAMENTE 5IN MAYOR PROBLEMA,

2,00

CORRECTIVO

CONTROL

Final de
Carrera

aT 31173

2016

26-sep-16

SE RECIBE TURNO COM LA NOVEDAD QUE ESTA MOLESTANDO EL SEMSOR
DE PRESEMCIA Y AUSEMCIA DE HERRAMIENMTA, SE QUITA PROTECTOR Y
CUADRA, ENTREGA MAQUINA A PRODUCCION SIMN PROBLEMAS,

2,00

CORRECTIVO

CONTROL

Sensor
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Tabla 4. (Continuacién)

QT 30612

2018

28-ul-16

EN LA MASTER EDGE SE CONTINUA COM LA REVISION DE FALLA QUE
SE PRESENTO EN EL EJE (¥), SE REVISA CON FAIR Y STEWEN LA
PARTE DE CONTROLY DE POTEMCIA , SE REVISAM LOS DRIVES, SE

REVISA EL CABLEADO DEL EMCODER, SE ENCONTRO QUE SE
FRCTURO UM CABLE DE LA POTEMCIA DEL MOTOR. DEL EJE (Y), SE
REPARA Y SE HCEM PRUEBAS, SE ARMA MNUEVAMENTO LO QUE SE

HABIA DESMOONTADO PARA LA REVISION Y SE LENTREGA LA

MAQUIMA AL LIDER Y AL OPERARIO DE TURNO,

80,00

CORRECTIVO

CONTROL

Cableado

aT 30719

2016

03-ago-16

DEBIDO A UMA FALLA QUE SE PRESEMTA EM LA MASTER EDGE AL MANDAR
EJES A CERQ SE DECIDE INTERVENIR LA MAQUINA; AL REVIZAR. SE
EMECUENTR.A QUE EL EJE Z MO ESTA MANDAMNDO A HACER EJE A CERO YA
QUE MO TIEME EL PARAMETRO EM EL ORIGEN SE PIENSA QUE HAETAN
BORRADO EL PARAMETRO DEL ORIGEM Z PERO EL SOFTWARE MO DEJA
GUARDAR. EL ORIGEM EN Z DESPUES DE VARIOS INTEMTOS SE DECIDE
HACER. BACKLIP DEL F25 DESTINADO PARA ORIGEMES SE CARGA A LA
MAQUINA PERO NO GUARDA LOS DATOS, SE PROCEDE A HACER BACKUP
COMPLETO ¥ SIGUE SIM FUNCIONAR, SE PROCEDE A FORMATEAR. LA
MAQUIMA Y A CORREGIR LOS ORIGEMES PARA COGER HERRAMIEMTA SE
REALIZA UNA PRUEBA COMN LUNA HERRAMIENTA Y QUEDA OK EL SIGUIENTE
PASO ES CREAR LAS HERRAMIENTAS QUE E5 CUESTION DE OPERARIO

1,00

CORRECTIVO

SISTEMAS

Programacion

aT 31110

2016

03-sep-16

SE RECIBE TUURNO CON LA NOVEDAD QUE SE PRESENTO DAFIO EN EL FINA

DE CARRERA DEL EJE Z DE LA MASTER EDGE, 5E REALIZA REMPLAZC DE LA

PIEZA DAFADA DEBIDO A LA MANIPULACION QUE REALIZO UMA PERSONA
QUE MO TIEME LA CAPACITACION, LA EXPERIEMCIA Y EM NIMGUM

MOMENTO A SIDO ALUTORIZADO A REALIZAR ALGLN TIPO DE

INTERVENCION FRENTE A ESTA MAQUIMA, SE INSTALA, ALLI SE

PRESENTAM UNOS PROBLEMAS DE COMNEXIONES PERO 5E LOGRA POMER. A

TRABAJAR., EL SR. STEVEMN REALIZA VERIFICACION DE PARAMETROS DEL
ARCHIVO F- 19

2,00

CORRECTIVO

CONTROL

Final de
Carrera

aT 31151

16-sep-16

SE RECIBE TURNO COM MOVEDAD.SE REALTZA RECEPCCION DE TURMNO EM
LA MASTER EDGE S5E REALIZA REVISION A SENSOR DE PRESENCIA Y
ALUSEMNCIA EM LA MAQUINA DEBIDO A QUE EL TURNO ANTERIOR DEJA
DICHA NOVEDAD LA MAQUIMA ESTA PARADA, SE CUADRA Y ENTREGA A
PRODUCCION,

3,00

CORRECTIVO

CONTROL

Sensor

QT 31288

2018

27-3ep-16

SE PRESENTA PROBLEMA CON EL SENSOR. DE PRESENCIA Y AUSENSIA DE
HERRAMIENTA SE DESSARMA PARTESU OERICR. DEL LA TAPARA DEL
MANDRL SE MODIFICA POSICION DEL SENSOR. SE DEJA FUNCIOMAMNDO Y
SE ENTREGA APR.ODUCCION

2,08

CORRECTIVO

COMNTROL

Sensor

aT 31214

2016

28-sep-16

SE REALIZA REVISION A SENSOR. PRESEMCIA AUSEMCIA, SE CAMBIARON
LOS DOS TORMILLOS QUE SOSTIEMEM LA BASE DEL SENSOR PORQUE
TEMIAM LA CABEZA RODADA, SE EVIDENCIA QUE HAY FUGA DE AGUA EN
DOS RACORES QUE ESTAN EMCIMA DEL ELECTROMANDRIL, SE OBSERVA
QUE EL DISCO QUE LEE EL SENSOR. PRESENTA UN LEVE BOTE, Y SE ESTA
EMPEZANDO A VER QUE EL BOTON QUE REGULA EL AVANCE DE LA
MAQUINA MOLESTA POR RATOS, PARA QUE SE LE EMPIECE A PRESTAR
ATEMCIOM A ESAS NOVEDADES.

2,00

CORRECTIVO

COMNTROL

Sensor
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Tabla 4. (Continuacién)

aT 31301

03-oct-16

EM LA MASTER EDGE SE REVISA LA BOMBA PARA VACIO POR RUIDO
EXTRANC QUE PRESENTA, SE OBSERVO QUE LA BOMBA ESTA
SATURADA DEL SEDIMENTO DE LOS VIDRIOS Y OCACIONA
TAPONAMIENTO EM LA PARTE DEL ALIVIO SE DESTAPA Y S5E LIMPIA,
PERO E5 MECESARIO PROGRAMARLA PARA EL MANTEMIMIENTO DE
DESINCRUSTAR. TODA LA BOMBA.

2,00

CORRECTIVO

VACIO

Bomba

aT 31300

2016

07-oct-16

SE SUELTA HERRAMIENTA PARA CAMBIO DE PIEDRA EM UNC DE LOS
COMNOS DE LA MASTER EDGE,CON EL QUIPO DE OXICORTE, PERO RESLILTA
QUE EL TORMILLO QUE AJUSTA LAS PIEDRAS SE ENCUENTRAN COM LA
CABEZA RODADA POR FAVOR REALIZAR EL TRAMITE PARTA QUE ESTOS
TORMILLOS ESTEM DISPOMIBLES PARA LAS MAQUINAS POR. PARTE DE
PRODUCCION DEBIDO A QUE INFORMAN QUE ELLOS NO TIENEMN
EXISTEMCIAS, ¥ LA LLAVE DEBE ESTAR. EN MAL ESTADO,

0,48

CORRECTIVO

PORTAH

Pinza

aT 31652

2016

12-nov-16

SE CAMBEIA BOMBA DE AGLIA EXTERNA YA QUE LA BOMBA QUE CONTABA
LA MAQUIMA PRESENTA FUGA EM GRAN CANTIDAD DE AGUA LO CUAL
HACE QUE LA PRESION DE AGUA EXTERMA SEA MUY BAJA CAUSAMDO
QUEMADO EN EL VIDRIO; SE PROCEDE A BUSCAR. UMA NUEVA BOMBA

PERO LA UNICA QUE HAY ES UNA BOMBA DE 6.6HP ¥ LA QUE TIENE
ACTUAL ES DE 3.5 HP 5E COMECTA, 5E ADAPTA PERO ES NECESARIO
REALIZAR EL CAMBIO DEL GUARDA MOTOR. YA QUE EL QUE TIEME ESTA EN
UNA CORRIEMTE DE DISPARO DE 4A MAX Y LA BOMBA COMSUME 9, 5A; SE
CAMEIA Y SE REALTZAM PRUEBAS QUEDA OK

7,57

CORRECTIVO

AGUA

Bomba

aT 31707

2016

24-nov-16

SE REVISA ESTACION DE PORTA HERRAMIENTAS IZQUIERDO SE
DESMONTA FINAL DE CARRERA QUE SE AVIA QUEDADO PEGADO Y 5E
CAMEILA POR UNOQ MUEVQ SE REALISANM PRUEBAS

10,00

CORRECTIVO

CONTROL

Final de
Carrera

aT 31793

2016

30-nov-16

SE PRESENTA PROBLEMA CON UN PORTAHERRAMIENTAS DE LA MASTER
EDGE, DEPUES MO SOLTABA LA HERRAMIENTA DEBIDO A LA FUERTA QUE
APLICO DOBLO UNO EN ALUMINIO, SE EMVIA E-MAIL.

1,00

CORRECTIVO

PORTAH

Ajuste de
herramientas

63




De la tabla 4, podemos concluir las siguentes graficas:

Figura 23. Grafica de datos de malos actores por sistemas - Master Edge
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Figura 24. Grafica de datos de malos actores por subsistema — Master Edge
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De las figuras 23 y 24 podemos concluir que los principales malos actores en los

sistemas y subsistemas del master edge son los siguientes:

Sistemas.
e Mecanico (277,48 Horas).
e Control (206.09 Horas).

Subsistemas.
e Pinza Electromandril (251 Horas).

e Ajuste de Herramientas (136.1 Horas).




7.1.2.2 Malos Actores — Top Master

Tabla 5. Malos Actores Top Master

SE REPORTA EN LA TOP MASTER FALTA DE AGUA INTERNA SEREVISA ELECTROVALVULA DE
CONTROL SE DESMONTA SE LIMPIA E INSTA NUEVAMENTE , PERO LA PRESION DE AGUA ES BAJA | SE
DESMONTA LOS FILTROS DE ENTRADA AGUA, SE RREALIZAN PRUEVAS MENTRAS SE REALIZAN
ESTAS PRUEVAS LA MAQUINA NO RESPONDE ALOS COMANDO PARA ACTIVAR EL AGUA INTERNA
SE CONTINUA REVISANDO LA ELECTROVALVULA ¥ SE NO ESTA LLEGANDO VOLTAJE 24 V. DG SE

REVISA EL CABLE ENCONTRANDOLO EN MAL ESTADO DEBIDO AL FRICCION CONSTANTE EN LA
BANDEJA ARTICULADA ESTECABLE PRESENTA VARIOS EMPALMES , SE BUSACA UN CABLE DE LAS
OT | 25880 | 16-abrA5 ) 2015 | 4 | jychiaS CARACTERISTICAS Y SE CAMBIA UN TRAMO DEDE LA BORNERA SUPERIOR QUE ESTA ENCIMA 3240 CORRECTIVO AGUA Electro Valwla
DEL ELECTROMANDRI LA HASTA FINALIZAR LA BANDEJA ARTICULADA SE REALIZAN PRUEBAS PERO

LA QUINA EMITE FALLA DE CORTOCIRCUTO SE REVISA NUEVAMENTE EL CABLE SIN ENCONTRAR
ALGUN CORTO SE DESMONTA LA BOBINA DE LA ELCTROVALVUALA Y SE ENCUENTRA QUEMADA .

S EENTREGA EL TURNO CON LA NOVEDAD E DEJAR DESHABILITADA ESTA VALVULA Y COLOCAR LA
MANGURA AGUA DIRECTA . ES NECESARID COMPRAR ESTA ELECTROVALVULA PUES LA CUAL
GRADUA LA CANTIDAD DE AGUA QUE LLEGA AL ELECTROMADRLL.

SE CANBIA EL FILTRO ¥ SE PIDE AL OPERARIO LA MAGUINA DEVIDO ALA BAJA CARGA SE CAMBIAN
PORTA HERRAMIENTAS DEFECTUDSOS DE LAS PINZAS. = CORRECTIVO PORTA H
SE PROCEDE A INTERVENIR LA MAQUINA DEBIDO A QUE DAN TEMPO PARA SOLUCIONAR LOS
PROBLEMAS. PROCEDEMOS A CORREGIR EL TEMA DE LA FUGA DE AGUA INTERNA. SE EMPEZAN A
DESMONTAR TAPAS PARA IDENTIFICAR DONDE ESTA LA FUGA. SE ENCUENTRA QUE ESTA EN UNLUGAR
) POCO ACCESIBLE POR ENCIMA DEL MANDRIL. SE PROCEDE A CORTAR LA MANGUERA ¥ SE COLOCA
OT | Z87E2 | 22un-15 | 2015 € UNA UNION JUNTO CON SU RESPECTIVA MANGUERA SE TAPA TODO DE NUEWO ¥ SE REALIZAN 45,00 CORRECTIVO AGUA Manguera
PRUEBAS QUEDA OK. SE INSTALA LA VALVULA PROPORCIONAL DE PASO DEL AGUA INTERNA SE
ARMA TODO NUEVAMENTE Y ENTREGA A PRODUCCION.SE REALIZA CAMBIO DE VALVULA DE 1/4 DE LA
MANGUERA DEL AGUA,

SE INFORM# POR PARTE DEL SR OP DE L& TOP MASTER QUE NO PUEDE COJER HERRAMENTAS Y QUE
APARECE EL ERROR 63- PASTILLAS TERMICAS ELECTROMANDRIL, SE REALIZA REVISION Y SE
OBSERVA QUE LA MAQUINA PUEDE HACER MOVIMEENTOS EN TODA DIRECCION TODOS LOS EJES, SE )
o . :
OT | 28908 | 28un-15 | 2015 | € | JpsTA DE SOLUCIONAR PROBLEMA SEGUN LAS ESPECIFICACIONES DADAS POR EL MANUAL PERO NO 16,90 CORRECTIVO CONTROL Programacion
ES POSIBLE, SE LLAMA AL SR POMPILIO E INFORMA LA CITUACION, SE ENTREGA TURNO CON ESTA

NOVEDAD AL SR CARLOS WVARGAS.

oT 26283 |20-may-15| 2015 Pinzas

o
-
wn
=

. SE RESNE TURNO CON LA NOVEDA QUE LA TOP MASTER PRESENTA EL ERROR DE PASTILLA EN .
-] -15 s
or 26802 30-un-15 | 2015 & RECALENTAMIENTO MANDRIL SE REVISA SE LLAMA A INTERMAC % SE SOLUCIONA EL PROBLEMA 200 CORRECTIVO CONTROL Programacion

EN L& TOP MASTER REPORTAN FALLA EN EL AGUA INTERNA DEL MANDRIL, SE REVISAN LAS
ELECTROVALWULAS % L& LINEA, SE OBSERVA QUE MO HABLA SUFICIENTE PRESION DE LA
SALIDA DEL AGUA DESPUES DE PASAR POR LOS FILTROS, SE DESMONTAM LOS FILTROS Y SE
LAVAN, SE HACE LIMPEZ4A DE LA UNIDAD DE FILTROS % DE LA LINEA SE PURGA Y SE
WVERIFICA QUE ESTE SALIENDO CON BUENA PRESION % CAUDAL, SE REALIZAN LAS PRUEBAS
COM EL OPERARIO DE TURNO % SE DEJA TRABAJANDO CORRECTAMENTE.

oT 27094 06-juk15 [205| 7 17,25 CORRECTIVO AGUA Electromandril

SE INFORMA POR PARTE DEL SR OP DE LA TOP MASTER QUE SE PRESENTO DARO EN
PORTAHERRAMIENTA, HERRAMIENTA % LA MAQUINA NO DEJA REALIZAR NINGUN MOVIMIENTO POR LO
oT 27315 Z21-uk15 [ 2015 T CUAL FUE NECESARIO DESMONTAR UN ACORDEON ¥ REALIZAR MOVIMIENTO EN L& CORREA PARA 5,00 CORRECTIVO Mecanico Rodamientos
ELEJARLO DEL PUNTO DE COLISION, SE REALIZA REVISION DE ESFERAS Y SE OBSERVAN BIEN, SE

REALIZA PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO CON OTRA HERRAMIENTA QUEDANDO EN BUEN ESTADO.




Tabla 5. (Continuacion)

oT

27230

24juk15

2015

CON LA ORIENTACION DEL ING FAIR SE REALIZA EL AJUSTE DEL EJE A EL CUAL PRESENTABA UNA
DESNIVELACION 0.2 MM SE DESMONTAN TANQUES AGUA E INSTALAN NUEVAMNETE DESPUES QUE
EL OPERARIDO EVACUARA ACUMULACION DE RECIDUOS. SE REVISA ESTADO DE LA BOMBA DE WACID

% SE LIMPLA FILTRO DE SUCCION % DESCARGA. SE DESMONTA LS FUELLES QUE PROTEJEMELY , XY
SE RECOJE ACUMULACION DE GRASA . EM ELCTROMANDRIL S REALIZA LIMPIEZA DE GRASA, | SE
REVISA POSIBLES FUGAS DE AIRE v AGUA EN LAS MANGUERAS % CONECTORES PENDIENTE POR
REALIEZAR LIMPIEZA DE LAS FLAUTAS DE WACIO. CAMBIO DE 2 PINZ4 PORTA HERRAMINETA. DEL

CARRO 1% 3 SE RECUPERA NIWEL DE GRASA.

42,00

CORRECTIVO

EJES

Calibracion de Ejes

oT

27321

24juk15

2015

SE RESWE TURNO CON L& MOVEDAD DE BOMBA DE WACIO DEL EQUIPO DESCARGADA SE PRCEDE A
CARGAR ESTA MUESTRA EL WACIO EN EL VACUOQMETRO EN 40 HG PERD PERO LAS CHUPAS SE
MUEWEN, SE VERIFICA ¥ SE ENCUENTRA QUE EL CHEQUE DE LA ENTRADA DEL TANQUE DE
DISTRIBUCION SE ENCUENTRA TAPADO SE DSMONTA SE SOPLETEA ™ SE APLICA AFLOJADOR Y QUEDA
oK

18,00

CORRECTIVO

VACIO

Bomba

oT

27459

02-ago-15

2015

SE COLABORA CON LA ALINEACIAON DEL EJE "A™ Y EJE "C" CON : POMPILO GIL,WILLIAN, CESAR SERPA
W CESAR TORRES

18,00

CORRECTIVO

EJES

Calibracion de Ejes

oT

28052

04-ago-15

2015

TOP MASTER ESTA PENDIENTE EL CAMEIO DE 3 PINZAS PORTAHERRAMIENTAS. SE INFORMA AL ING
FAIR GUEVARA PARA QUE SE TENGA EN CUENTA PROXIMO MANTEMIMIENTO PREVENTNO DE EESTE
EQUIPO.QOEM SE CAMBIA MANGUERA DE AIRE % TUBOS EN PANTALLA DE INSPECCION H10 SE INFORMA
QUE SE DEBEN REVISAR LAS RECETAS POR QUE ESTE ESTA ENCENDIENDO EL WENTILADOR CUANDO EL
VIDRIO AUN ESTA MUY CALIENTEMASTER 35 SE ARREGLA PORTAHERRMIENTAS.

0,58

CORRECTIVO

PORTAH

Pinzas

oT

27547

07-ago-15

2015

SE COLAVORAEM SR PAOLO EN LA REVISION DE LA AMQUINA Y ENCONTRAR LA FALLA DE POR
QUE LA MAQUINA NO ESTA REALIZANDO BIEN LOS BISELES, CONEL COMPARADOR DE CARATULAS
SE MIDE EL NIWEL DEL EJE A SIN ENCONTRAR UNA DIFERENCLA  ALARMANTE ENTRE LOS PUNTOS
MEDIDOS , SEGUN PAOLO. SE CUADRAN LAS CHUPAS Y SE REALIZA UNA PRUEBA CON UNA
PROBETA , A LO QUE PAOLO ENCUENTRA QUE EL PROBLEMA DE LA AMQUINA NO ES MECANICO |, SI
ES UNA MALA CALIBRACION DE LAS HERRAMINETAS ¥ MALA  REPARTICION DE LAS VENTOSAS AL
MAQUINAR EL VIDRIO. SE CALIBRARON LAS HERRAMINETAS HASTA ENCONTRAR EL PUNTO DESEADO.

50,80

CORRECTIVO

EJES

Calibracion de Ejes

oT

29068

24-ago-15

2015

TOP MASTER ESTA PRESENTANDO FALLAS EN WACIO, LiOS TOPES SE ESTAN MOVIENDO, SE
VERIFICAN RACORES % MANGUERAS SE ENTREGA FUNCIONANDO AL OP

058

CORRECTIVO

VACIO

Racores

oT

28075

03-sep-15

2015

TOP MASTER, SE ENCUENTRA CON FALLA EN VACIO, SOLUCIONADO MAQUINA OK.HZ: FALLAEN
SISTEMA SCADA, NO PASA RECETAS, SE REINICIA PC QUEDANDO OK.PULIDORA 58: SIN RODILLO
SUPERIOR SE SOLICITA RODILLO PARA REALIZAR EL CAMBIO QUEDW PENDIENTE.

058

CORRECTIVO

VACIO

Racores

oT

28081

08-sep-15

2015

TOP MASTER, CONTINUA FALLA EM TOPES, PRESENTA FUGA DE AGUA POR LA PARTE DEL
MANDRIL. HORMNO 2, SE ENCONTRO BREAKER DISPARADC EN SECCION PRECALENTAMIENTO 2
TEMPERATURA BAJA | SE ACTICO FUNCIONANDO OKOEM, FALTA TIMBRE PARA EMBOLSADD
MANGUERA ROTA EN UNA PISTOLA | SE REPARA Y SE DEJA FUNCIONANDO NORMALMENTE HTQ, SE
ENCONTRO CON LA TAPA ABIERTA Y SIN PRENDER EL WENTILADOR, CAUSADDO TEMPERATURA BAJA
EN El TAWQUE

058

CORRECTIVO

AGUA

Electromandril

oT

28083

11-sep-15

2015

LAVADORA, HAY UN RODILLO QUE PRESENTA FALLA EN RODAMIENTO SE HA INFORMADO EN LOS
REPORTES.TOP MASTER, CONTINUA FALL EN LOS TOPES HORNO 2, SCADA FALLA EN EL SISTEMA SE
REINICI&% EL PC % QUEDA FUNCIONANDO NORMALMENTE HTQ, VARIADOR DE LA TAPA ALARMADO, SE

RESETEA LA FALLA Y QUEDA FUNCIONANDO OK.CUARTO DE BOMBAS, PENDIENTE CONEXION DE
BOMBAS DE RESPALDO.

058

CORRECTIVO

VACIO

Topes

66




Tabla 5. (Continuacién)

oT

25066

2-sep-15

2015

TOP MASTER VASO FILTRO AGUA INTERNA ROTO, FUGA SE SOLICITA REPUESTO

1,87

CORRECTIVO

LUBRICACION

Vaso de Fltro

oT

28045

24-sep-15

2015

TOP MASTER PRESENTA PEQUEFA FUGA DE ACEITE EN REDUCTOR, SE REALIZA LIMPEZA PULIDORA 58,
SIN RODILLO INFERIORHORNO 2, FALLA EN LA COMUNICACION SE HACE RESET AL PLC ™ QUEDA EM
OPERACION HORMAL

0,58

CORRECTIVO

LUBRICACION

Retenedores

oT

28099

17-o0ct-15

2015

SE REALIZA VERIFICACION Y ACOMPARAMIENTO EN IT PARA EL COMPUTADOR DE LA TOP MASTER

79,25

CORRECTIVO

SISTEMA

PC

oT

28030

17-o0ct-15

2015

TOP MASTER DARIO EN EL DISCO DURO SE INFORMA, JEFE DE MANTENIMIENTO ING FAIR

1,87

CORRECTIVO

SISTEMA

PC

ot

280238

18-0ct-15

2015

TOP MASTER, DAIO EN DISCO DURO DEL PC SE INFORMA AL ING FAIR GUEVARA SELLADORA GRANDE
SE LE REALIZAN CAMBIO DE RESISTENCIASSELLADORA PEQUERIA SE LE REALIZAN CAMBIO DE
RESISTENCIAS

187

CORRECTIVO

SISTEMA

PC

oT

28020

20-oct-15

2015

TOP MASTER: FALTABAN PARAMETROS EN EL PROGRAMA PARA AGREGADO v UNA HERRAMIENTA.
SE PARATRIZA Y SE DEJA EN FUNCIONAMIENTO.PULIDORA EN CRUZ | SE ACERCA MESA DE BOLAS
TRANFER HACIA LA LA HORNO 6 RESISTENCIA EN PUERTA [ZQUIERDA DARADA SE SOLICITAN
MATERIALES PARA FABRICACION. CUARTO DE BOMBAS, CONEXION ELECTRICA Y TUBERIAS PARA
BOMBAS DE RESPALDO OK

0,58

CORRECTIVO

CONTROL

Programacion

oT

28045

25-0ct-15

2015

MASTER 35, SE REVISA PEDAL, CONTACTO REAJUSTADO.LAVADORA: PENDIENTE CAMBIO DE RODILLO
Y RODAMIENTO EN ZONA DE LAVADQ YA SE HA INFORMADO EN MANTENIMIENTOS
ANTERIORES. AGUAS RESIDUALES: CAMBIO DE WALVULA DE PIE AVERIADA.

0,98

CORRECTIVO

VACIO

Pedales

oT

28281

28-oct-15

2015

SE REALIZA LIMPIEZA DE RESIDUOS DE ACEME, DEVIDO A FUGA EN EL RETENEDOR DEL ENGERANAJE
DEL EJE C. SE TOMA LAS MEDIDAS DE LOS TOPES, QUE ESTAN PARAQ CAMBIO DELEJE Y, X. SE
DESCONECTAN LOS TANQUES PARA QUE LOS OPERARIOS LES HAGAN ASEQ.SE RECUPERA EL NIVEL
DE L& GRASA. SE QUITA UNO DE LOS SOPORTES DEL CARRO PORTA HERRAMIENTA 1. PARA
DESDOBLAR LAS LATAS.SE ARMAN DE NUEVO LOS TANQUES SE COLOCAN A LLENAR Y SE PRUEBA
EL AGUA INTERNA Y EXTERNA SE HACEN PRUEBAS Y SE ENTREGA LA MAQUINA.

21,83

CORRECTIVO

LUBRICACION

Retenedares

oT

28929

18-now-15

2015

OPERARIO MANIFESTA TENER FUGA EN MANGUERA DE AGUA INTERNA Y FUGA DE ACEITE EN
CABEZAL, SE REALIZA A REVISION v SE DEJA FUNCIONANDO OK

1,87

CORRECTIVO

AGUA

Manguera

oT

28980

06-feb-16

2018

SE REALEZA CAMBIO DE UMD DE LOS WENTILADORES DE REFRIGERACION DEL DISIPADOR DEL
VARADOR DE LA TOP MASTER, SE MONTA UNO ADICIONAL PARA MEJORAR EL EMFRIAMIENTO, LA
TERMOGRAFIA ES RESPONSABILIDAD DEL AREA DE METROLOGLA.

5,00

CORRECTIVO

Refigeracion

Ventilador

oT

29158

10-feb-16

2018

SE BUSCA TORNILLERLA " SE INSTALA TAPA DEL CARRO PORTAHERRAMIENTAS EN LA TOP MASTER,
TRABAID DEJADO COMO CONSIGNA ESPECIAL, SE REALIZAN PRUEBAS QUEDANDO OK.

8,50

CORRECTIVO

PORTA H

Tapa

oT

28083

19-feb-16

2018

LAVADORA, HAY UN RODILLO QUE PRESENTA FALLA EN RODAMIENTO SE HA INFORMADO EN LOS
REPORTES.TOP MASTER, CONTINUA FALL EN LOS TOPES HORNO 2, SCADA FALLA EN EL SISTEMA SE
REINICI& EL PC v QUEDA FUNCIONANDO NORMALMENTE HTQ, VARIADOR DE LA TAPA ALARMADO, SE

RESETEA LA FALLA Y QUEDA FUNCIONAMNDO OK.CUARTO DE BOMBAS, PENDIENTE CONEXION DE
BOMBAS DE RESPALDO.

1,87

CORRECTIVO

VACIO

Topes

oT

28078

19-feb-16

2018

TOP MASTER, WASO FILTRO AGUA INTERNA ROTO, POR FUGA |, SE SOLICITA Y SE CAMBIA

3,93

CORRECTIVO

LUBRICACION

Vaso de Fltro

67




Tabla 5. (Continuacion)

oT

25075

19-feb-186

2018

TOP MASTER, SE ENCUENTRA CON FALLA EN VACID, SOLUCIONADO MAQUINA OK.H2: FALLA EN
SISTEMA SCADA, NO PASA RECETAS, SE REINICIA PC QUEDANDO OK PULIDORA 53: SIN RODILLO
SUPERIOR SE SOLICITA RODILLO PARA REALIZAR EL CAMBIO QUEDA PENDIENTE.

1,87

CORRECTIVO

VACIO

Racores

oT

25066

18-feb-18

20186

TOP MASTER VASO FILTRO AGUA INTERNA ROTO, FUGA SE SOLICTA REPUESTO

393

CORRECTIVO

VACIO

Vaso de Fltro

oT

25052

18-feb-18

2016

TOP MASTER ESTA PENDIENTE EL CAMBIO DE 3 PINZAS PORTAHERRAMIENTAS. SE INFORMA AL ING
FAIR GUEVARA PARA QUE SE TENGA EN CUENTA PROXIMO MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EESTE
EQUIPC.OEM SE CAMBLA MANGUERA DE AIRE Y TUBOS EN PANTALLA DE INSPECCION H10 SE INFORMA.
QUE SE DEBEN REVISAR LAS RECETAS POR QUE ESTE ESTA ENCENDIENDO EL WVENTILADOR CUANDO EL
VIDRIO AUN ESTA MUY CALIENTEMASTER 35 SE ARREGLA PORTAHERRMIENTAS.

187

CORRECTIVO

PORTAH

Pinzas

oT

25049

18-feb-15

2016

TOP MASTER PRESENTA PEQUENA FUGA DE ACEITE EN REDUCTOR, SE REALIZA LIMPIEZA PULIDORA 58,
SIN RODILLO INFERIORHORNO 2, FALLA EN LA COMUNICACION SE HACE RESET AL PLC Y QIUEDA EN
OPERACION NORMAL

1,87

CORRECTIVO

LUBRICACION

Retenedores

oT

28045

19-feb-16

2016

MASTER 35, SE REVISA PEDAL, CONTACTO REAJUSTADO LAVADORA: PENDIENTE CAMBIO DE RODILLO
¥ RODAMIENTO EN ZOMA DE LAVADO A SE HA INFORMADO EN MANTENIMIENTOS
ANTERIORES AGUAS RESIDUALES: CAMBIO DE VALWULA DE PIE AVERIADA.

1,97

CORRECTIVO

VACIO

Pedales

oT

28020

18-feb-18

2016

TOP MASTER: FALTABAN PARAMETROS EN EL PROGRAMA PARA AGREGADD % UNA HERRAMIENTA.
SE PARATRIZA Y SE DEJA EN FUMCIONAMIENTO PULIDORA EN CRUZ | SE ACERCA MESA DE BOLAS
TRANFER HACIA LA LUA HORNO 6 RESISTENCIA EN PUERTA [ZQUIERDA DARADA SE SOLICITAN
MATERIALES PARA FABRICACION.CUARTO DE BOMBAS, CONEXION ELECTRICA % TUBERIAS PARA
BOMBAS DE RESPALDO QK

1,87

CORRECTIVO

SISTEMA

Programacion

oT

25030

18-feb-18

2018

TOP MASTER DAFIO EN EL DISCO DURO SE INFORMA JEFE DE MANTENIMEENTO ING FAIR

393

CORRECTIVO

SISTEMA

pC

oT

28829

19-feb-186

2018

OPERARIO MANIFIESTA TEMER FUGA EN MANGUERA DE AGUA INTERNA Y FUGA DE ACETE EN
CABEZAL, SE REALIZA A REVISION % SE DEJA FUNCIONANDO OK

3,93

CORRECTIVO

AGUA

Manguera

ot

28415

01-mar-18

2016

SE COLABORA CON EL CAMBIO DEL TECLADO DEL TABLERO DE OPERACION DE ESTE EQUIPO DEBIDO
AQUE UN COSTADO DE ESTE NO SERVIA, SE DESMONTA PATALLA PARA HACER EL CAMBIO ¥ SE
INSTALA UND QUE SE ENCONTRABA EM LE TALLER, SE REVISA EL QUE SE DESMONTO % SE
ENCUENTRA FISURADO POR MALA MALIPULACION

G,00

CORRECTIVO

SISTEMA

Teclado

ot

25478

0%-mar-18

2018

NOS REPORTA EL OPERARID QUE LA MACQUINA NO ESTA  BOTANDO AGUA INTERNA . | SE REVISA
LLEGADA DEL AGAU Y FILTRO DE ENTRADA ENCONTRANDOLOS EN BUEN ESTADO . AL REVISAR
LA ELCTROVALWVULAS QUE CONTROLAN EL PASO DE AGUA  NO HAY VOLTAJE 24V DC SE
REALZA SEGUIMIENTO AL CALBLE ENCONTRANDO QUE EN LA BANDEJA ARTICULADA DICHOS
CABLES SE ENCUENTRAN EMPALMADOS ENLOS CUALES SE ABRIERON UNO DE ELLS SE
EMPLAMNA NUEVAMNETE PERO HAUN NO HAY CONTINUIDAD DE LA SENAL SE REVISA NUEVAMNETE
ASTAENCONTRA LAS LINEAS QUE ESTAN ABIERTAS. LA RUPTURA SE PRODUJO AL PARECER POR
LAFRICCION DE LOS CABLES CON LOS SOPORTES DE LA BANDEJA ARTICULA % LA SULFATACION DE
LAS LINEAS. EN UNA DE LOS CONECTORES DE LAS ELCTROVALVULAS SE ENCONTRO UN DIODO EN
CORTO EL CUAL NO PERMITIA EL PASO DE VOLTAJE A LA BOBINA SE DESMONTA % SE JA SIN ESTE
ELEMENTO.. SE REALIZA PRUEWVA  SE ENTREGA MAQUINA FUNCIONANDO. ES NECSARIO
PROGRAMAR LA REVISION DEL ELECTROMANDRIL PARA ENCONTRAR LA FUGA DEL AGUA INTERMA,
FUES EL AGUA QUE LE CAE AL CABEZOTE ES BASTANTE v LE RESTA PRESION AL AGUA INTERNA
DEL ELCTROMANDRIL. NOTA: ES MECESARIO REALIZAR EL CAMBIO DE LS CABLES POR QUE YA
SE ENCUENTRAN CON WARIOS EMPALMES , YA SE HAN SOLICTADO EN MANTENIMIENTOS
ANTERIORES % SE HA SUGERIDO CAMBIARLOS.

31,50

CORRECTIVO

AGUA

Bomba

68




Tabla 5. (Continuacion)

oT

25766

Z4-abr-16

2016

NOS REPORTA EL OPERARIO QUE EL PEDAL DE LA ESTACION DE TRABAJD 1 NO ESTA FUNCIONANDO
. AL REVISAR SE ENCUENTRA QUE EL MECANISMO QUE HACE CERRAR LA SERAL ELCTRICA NO ESTA
FUNCIONANDO SENDO NECESARIO BUESCAR UNPEDAL EN TALLER Y ADACTARLE EL BLOQUE QUE
TEME LA SENIAL ELCTRICA YA QUE ES MUY DIFERENTE Y NO TIENE BLOQUE. SE DEJA EL OTRO EN
TALER PARA REPARACION.

50,23

CORRECTIVO

VACIO

Pedales

oT

28251

03-jun-18

2018

SE REALIZA LIMPIEZA DE RESIDUOS DE ACEE, DEVIDO A FUGA EN EL RETENEDOR DEL ENGERANAJE
DEL EJE C. SE TOMA LAS MEDIDAS DE LOS TOPES, QUE ESTAN PARACQ CAMBIO DEL EJEY , X. SE
DESCONECTAN LOS TANQUES PARA QUE LOS OPERARIOS LES HAGAN ASEQ.SE RECUPERA EL NIVEL
DE L& GRASA. SE QUITA UNO DE LOS SOPORTES DEL CARRO PORTA HERRAMENTA 1. PARA
DESDOBLAR LAS LATAS.SE ARMAN DE NUEVO LOS TANQUES SE COLOCAN A LLENAR Y SE PRUEBA
EL AGUA INTERNA Y EXTERNA SE HACEN PRUEBAS % SE ENTREGA LA MAQUINA.

4325

CORRECTIVO

LUBRICACION

Retenedores

oT

30573

19-juk-16

2016

EM LA TOP MASTER REPORTAN FALLA EN EL EJE (¥), SE REVISA ¥ SE OBSERVA QUE SE
ROMPIO UNA CORREA, LA DEL COSTADO [FQUIERDO, EN EL MOMENTO NO LA HUBO, FUE
NECESARIO COLOCARLE UNA DE OTRA MEDIDA PARA PODERLA POMER A FUMCIONAR, L&
ORIGINALES (AT 10880 X32)% LA QUE SE INSTALO ES LA (AT 10920X32), PERO SE
COLOCO UN PATIN DE TENSOR PARA PODERLA TENSIONAR, SE CORRIGIO LA POSISION DEL EJE
(v) POR QUE AL ROMPERSE LA CORREA LA MAQUINA SE DESALINED EM EL EJE (), SE ALINEA
SE VERIFICA % SE REALIZAW PRUEBAS, SELE ENTRGA AL SUPERVISOR DE TURNO Y AL
OPERARIO FUNCIONANDO CORRECTAMENTE CON UNA PRUEBA QUE REALIZARON DE UN LATERAL
CON CHAFLAN. NOTA EL TRABAID SE REALIZA DE ESTA FORMA CON LA AUTORIZACION DE
POMPILIO.

21,00

CORRECTIVO

Mecanico

Correas

oT

31350

08-oct-16

2018

10

EM L& TPO MASTER REPORTAN FALLA EN LA PRESION DEL AGUA EXTERMA, SE REVISA, SE
REALIZA LIMPEZA DE TODA LA LINEA DESDE LA SALIDA DE LA BOMBA HASTA L& ENTRADA
DEL MAMDRIL, SE LIMPLA LA ELECTROVALWVULA, SE DESMONTAN LAS BOQUILLAS DEL MANDRIL
% SE DESTAPAN, SE VERIFICA EL CAUDAL ¥ LA PRESION PERO POSIBLEMENTE ESTA LA FALLA

POR FALTA DE LIMPIEZ4A DEL MAMNDRIL, PORQUE AUN L& PRESION ES INSUFICIENTE, FAVOR

PROGRAMAR LA MANIOBRA DE LA LIMPEZA DEL MANDRIL.

348

CORRECTIVO

AGUA

Manguera

oT

31350

0%-0ct-18

2018

EN LA TPO MASTER REPORTAN FALLA EN LA PRESION DEL AGUA EXTERNA, SE REVISA, SE
REALEZA LIMPEZS DE TODA LA LINEA DESDE LA SALIDA DE LA BOMBA HASTA LA ENTRADA
DEL MANDRIL, SE LIMPIA LA ELECTROVALWIULA, SE DESMONTAN LAS BOQUILLAS DEL MANDRIL
% SE DESTAPAN, SE WERIFICA EL CAUDAL % LA PRESION PERO POSIBLEMENTE ESTA LA FALLA

POR FALTA DE LIMPIEZA DEL MANDRIL, PORQIUE AUN LA PRESION ES INSUFICIENTE, FAVOR

PROGRAMAR LA MANIOBRA DE LA LIMPIEZA DEL MANDRIL.

348

CORRECTIVO

AGUA

Manguera

oT

31752

28-nov-16

2086

SE PRESENTA PROBLEMA DE FUNCIONAMIENTO EN LA TOP MASTER MUESTRA ERROR EN LA PINZA
ABIERTA Y PINZ& CERRADA, SE REALIZA LIMPIEZA DE SENSORES, ¥ NO POSICIONA LOS DADOS DE
MANERA CORRECTA PORQUE CUANDO LLEGA A COGERLA QUEDAN ATRAVESADOS, SE PRESENTA
TAMBIEN PROBLEMA QUE CUANDO LLEGA A COJER LA HERRAMIENTA SE QUEDA HAY QUIETA, SE
REALLZA PINTADO DE PORTAHERRAMIENTAS DE COLOR NEGRO CON PINTURA EM AEROSOL, PORQUE
A SE HABIA CAIDO LA PINTURA.

1,87

CORRECTIVO

CONTROL

Sensores

oT

31815

02-dic-16

2018

SE PRESENTA INCOMBENIENTE EN LA TOP MASTER, MUESTRA ERROR. DE PINZA ABIERTA PINZA
CERRADA, v NO SE REALIZA POSICIONAMIENTO DE LOS DADOS PARA COJER HERRAMIENTA QUEDA
ATRAVESADA, Y SE APAGA EL VARIADOR.

CORRECTIVO

CONTROL

Sensores

69




De la tabla 5, podemos concluir las siguentes graficas:

Figura 25. Grafica de datos de malos actores por sistemas - Top Master
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Figura 26. Grafica de datos de malos actores por subsistema - Top Master
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De las figuras 25 y 26 podemos concluir que los principales malos actores en los

sistemas y subsistemas del top master son los siguientes.

Sistemas.
e Ejes (150.8 Horas).
e Refrigeracion por Agua (136.5 Horas).

Subsistemas.
e Calibracion de ejes (150.8 Horas).
e PC (87.1 Horas).



7.1.2.3 Malos Actores — Master 35

Tabla 6. Malos Actores Master 35
[TIPO[NUMERO[ FECHA [MES[ARO]  ACTVIDAD [ TIEMPO (Hras) [MANTENIMIENTO| SISTEMA [ SUB SISTEMA |

oT 24320 15-ene-15| 1 2015 SE REALIZA EL CAMBIO DEL SENSOR DADO AL MAL FUNCIONAMIENTO QUE PRESENTABA. 18,00 CORRECTIVO CONTROL Sensores

NOS REPORTA EL OPERARIO QUE LOS PEDAELS EM LA MASTER 35 NO ESTAN FINCIONANDO
CORRECTAMNETE. SE REVISA ENCONTRANDO QUE EL PEDAL DE LA ESTACION 1 TIEME AGUA LOS
CONTACTOS Y ESTAN DESAJUSTADO PUNTOS DE COMECCION , SE SECAN Y AJUSTAN SE SELLA LAS

c c
or 24741 DS-feb-15) 2 | 2018 JUNTAS DEL PEDAL PAR AEVITAR FILTRACION DE AGUA | EN PEDAL ESTACION 2 LOS CONTACTOS 327 CORRECTIVO CONTROL Pedales
ESTAN MUY SULFATADOS DEBIDO A LA CORROSION | SIENDO NECESARID CAMBIARLO. SE INSTALA
PEDAL NUEWO |, SE REALIZA PRUEBAS Y SE ENTRAGA FUNCIONANDO CORRECTAMENTE
SE REALIZA REVISION EN LA MASTER 35 PORQUE INFORKMAN QUE ESTA BOTANDO LA HERRAMENTA | SE
REVIZA % ENCUENTRA QUE TIENE MUCHO FUEGD ESTA BANDEJA, SE REALIZA AJUSTE DE HERRAMIENTAS Ajuste de

OT | 24667 |[18-feb15| 2 |2015| ¥ PRUEBAS QUEDANDO EN BUEN ESTADO.SE REALIZA CAMBIO DE UN PORTAHERRAMIENTAS EN LA 3,30 CORRECTIVOD PORTA H
MASTER EDGE.SE INFORMA A LOS SR MANUEL ¥ FAIR LA FALTA DE ESTOS PORTAHERRAMIENTAS ¥ QUE
ES URGENTE SU TRAMITE DE COMPRA.

herramientas

SE CAMBLA MANGUERA DE DESCARGA BOMBA DE WVACID PRENTABA FUGA DE AGUA SE RECIBE EL
TURMO CON LA NOVEDAD DE SELLAR FUGA EN LAS ELECTROVLWVULAS CONTROLANWACIO
WENTOSAS ¥ TOPES ESTACION 2 TRABAJD. POR FALTA DE TURCA QUE ASEGURA EL TORNILLO

oT 25061 10-mar-15| 3 | 2015 | ELECTROVALVULA SE CUADRAN WARIAS TUERCAS ASTA LOGRAR AJUSTAR . PERO CONTIMUA LA 30,00 CORRECTIVO VACIO Mangueras

FUGA SE DESMONTA ELCTROVALWULA SE ENCUENTRA SIN EMPAQIUE , SE CONSIGUE EMPAQUE SE

INSTALA NUEVAMENTE . SE REALIZAN PRUBAS Y SE ENTREGA LA MAGQUINA TRABAJANDOD
CORRECTAMENTE

EN LA MASTER 35 SE REALLZA REVISION DE LOS CILINDROS MEUMATICOS DEL SISTEMA
CONMUTACION DEL VACIO % DEL AIRE DE LAS WVENTOSAS ¥ LOS TOPES, SE DESMONTARON Y
oT 25004 15-mar-15| 3 | 2015 SE DESARMARON PARA PODERLOS LIMPIAR POR QUE SE ENCONTRARON ATASCADOS LOS 60,00 CORRECTIVO VACIO Cilindros
EMBOLOS POR L& CORROCION, SE LUBRICARON, SE ARMARON v SE INSTALARON NUEVAMENTE,

QUEDANDO PENDIENTE LAS PRUEBAS QUE SE VAN A REALIZAR STEWEN.

SE COLABORA AL TURMO ANTERIOR A TERMINAR LA LIMPIEZA DE LOS PINTONES DE APERTURA DE VACIO
DE LAS ESTACIONES DE TRABAJO, SE MONTA % SE CONECTAN LAS MANGUERAS SEGUN MARCACION.
AL MOMENTO DE HACER LAS PRUEBAS SE PRESENTA UN PRELEMA Y ES QUE AM,BAS ESTACIONES SE
ENCUNETRAN ACTWANDO COM S0LO UN PEDAL % EL SEGUNDO PEDAL NO QUEDA HACIENDO NADA. SE

REVIZA S| SE CONECTO ALGO MAL, SE REVIZA LA TARIETA, SE VERIFICAN CABLES DEL PEDAL SE TOMA

oT 25265 15-mar-13| 3 | 2015 | CONTINUIDAD A TODOS LOS CABLES DE LA TARJETA PARA VERIFICAR QUE LA FALLA NO SE DEBA A 72,80 CORRECTIVO CONTROL Tarjetas
ESTO, SE SOPLETEA Y SE APLICA LIMPLA CONTACTS A LA TARJETA DE DISTRIBUCION DE LAS BOBINAS

EL PROBLEMA SIGUE PERSISTENTEMENTE, POR ULTIMO SE DECIDE SOPLETIAR UNA DE LAS TARJETAS DE

DISTRIBUCION " AL MOMENTO DE QUITARLA SE ENCUENTRA QUE DETRAS DE LA TARJETA HAY
ACUMULACION DE GRASA Y AGUA, SE SOPLETEA SE APLICA LIMPLA CONTACTOS SE LIMPLA
CUIDADOSAMENTE, SE INTALA DE NUEVO % QUEDA LA MAQUINA FUNCIONANDO CORRECTAMENTE.

SE HACE REVICION DE ESTA MAQUINA YA QUE SE BLOQUED ¥ MOVIERON EL CONTROL PERISFERICO ¥ NO .
5 5 5 5
oT 25383 | 06-abr-15| 4 | 2045 QUITAR FALLA SE SOLUCIONA QUEDA OK 5,90 CORRECTIVO CONTROL Ejes




Tabla 6. (Continuacion)

aT

25710

12-abr-15

2015

SE INICIAN TRABAJOS EN LA MASTER 35 CON EL FIN DE REALIZAR CAMBIO DE PINZAS
PORTAHERRAMIENTAS QUE SE ENCUENTRAN EN MAL ESTADO.SE REALLIZA CAMBIO DE 3
PORTAHERRAMIENTAS EN LA ZONA DEL REVOLWVER, SE DEALIZO LIMPIEZA ¥ SE DEJAN LUBRICADOS TAL
COMO ACONSEJD EL SR EMANUEL, EN LA ESTACION UNO SE REALIZA REVISION % SE ENCUENTRAN ALUN
EN BUEN ESTADO NO ES NECESARIO REALIZAR CAMBIO, SE REALIZAN ACTIVIDADES DE ASEQ UND POR
UNO.SE INFORMA AL OP DE INGRESA DE TURND QUE POR FAVOR EMPIECE A MONTAR HERRAMIENTAS EN
EL REVOLWER PUES NO LO ESTAN USANDO.

12,00

CORRECTIVO

PORTAH

Pinzas

oT

26152

15-may-15

o

2015

DEBIDO A UN PROBLEMA EN LA MASTER 35 CON EL PORTA HERRAMIENTAS [ZQ SE ME SOLICITA LEGAR A
LAS & AM PARA COLABORACION.

25,90

CORRECTIVO

PORTAH

Pinzas

oT

26280

18-may-15

2015

SE RESIBE TURNOG CON FALLA EN LA MAQUINA ¥ NO PERRMITE MANTENERSE PRENDIDA CON LAS
PUERTAS CERRRADAS. CON AYUDA DEL ING. FAIR SE REALIZAN PRUEBAS DE CONTROL PARA
DESCARTAR FALLAS EN SENSORES SEW TRATA DE ELIMINAR LOS MODULOS PARA PRENDER LA
MAQUINA ¥ HACER MOVIMENTOS.

148,00

CORRECTIVO

CONTROL

Sensores

aT

26255

22-may-15

wn

2015

SE REALIZA EL MONTAJE DE LA ACOMETIDA ELECTRICA DE 220 VOLT PARA ENERGIGIZAR LOS
RELEVOS DEL CONTRO DE LAS WENTOSAS EN LA ESTACION DE TRABAJID 2 SE  SACA UNA
DERIBACION DESDE EL TRAFO 440 4 220 VOLTDE TABLERO PRINCIPAL DE LA MAQUINA.

17,00

CORRECTIVO

CONTROL

PLC

oT

26340

24-may-15

en

2015

SE REALIZA INSTALACION DEL SELECTOR PARA QUE PUEDAN LOS OPERARIOS COLOCAR EL VIDRIO SE
ARREGLO MONTAJE INSTALANDO UNA CAJA Y CABLEANDO NUEVAMENTE LOS CIRCUTOS.

72,00

CORRECTIVO

CONTROL

Tarjetas

oT

26898

26-jun-15

2015

DEBIDD A UNA FALLA PRESENTADA EN LA MAQUINACION DEL VIDRIO POR UNA ESTRELLADA EL DI&
ANTERIOR SE PROCEDE A SEGUIR CON EL TRABAJO DE CORRECION SE MONTA EL PALPADOR Y SE TOMA
L& DESCALIBRCION DEL EJE A EL CUAL TIENE UMA DESVIACION DE -0.5 SE PROCEDE A CORREGIR v
QUEDA EN 0.0 SE REALZAN PRUEBAS QUEDA TODO OK.

4410

CORRECTIVO

CONTROL

Calibracion de ejes

oT

27543

26-juk-15

2015

EN LA MASTER 35 SOLICITARON LA INSTALACION DEL MODULO DE LAS VALWULAS PARA VACIO
¥ PRESION DE LOS TOPES, SE DESACTWO EL SISTEMA QUE TIENE PROVISIONAL % SE INSTALA EL
MODULO NUEVO, PERO AL REALIZAR LAS RESPECTMAS PRUEBAS REGISTRA UNA FALLA POR
UNA ALARMA QUE NO PERMITE REALIFAR LAS OPERACIONES DE FUNCIONAMIENTO, POSIBLEMENTE
UNA CONFIGURACION DEL MODULO, COMO NO FUE POSIBLE CONFIGURARLO SE DESMONTA
NUEWAMENTE % SE DEJA FUNCIOMANDO CON EL SISTEMA QUE TENIA PROVISIONAL. SE DEJA LA
MAQUINA FUNCIONANDO NORMALMENTE.

17,25

CORRECTIVO

VACIO

Tarjetas

oT

27434

Od-ago-15

2015

A SOLICTUD DEL SR FAIR G SE REALIZA REVISION DE LA CERADA DEL EJE A DE LA MASTER 35 PORQUE
INFORMAN QUE ESTA MAQUIMANDO EL CHAFLAN DE MANERA ERRADA, SE REALIZA REVISION CON EL
COMPARADOR DE CARATULAS Y SE PUDO OBSERVA QUE ESTA SE ENCUENTRA DENTRO DEL MARGEN DE
ERROR 0.05 POR LO CUAL NO SE REALIZAR MODIFICACION ALGUANA, ESTAS PRUEBAS SE REALIZARON
EN COMJUNTO CON EL ING FAIR.

38,45

CORRECTIVO

CONTROL

Calibracion de ejes

oT

25082

08-sep-15

2015

MASTER 35 FUGA DE AGUA ELECTROMANDRIL MOVIMIENTO DE TOPES, SE REVISA Y QUEDA EN
FUNCIONAMIENTO NORMALISEC, LUBRICACION CORTE INCONSISTENTE FALLA EM LA BOMBA DE
LUBRICACION, SE AJUSTA L& PRESIONPULIDORA 58, SIN RODILLO MOTOR.COMPRESOR IR DE 50HP FUGA
DE ACEIE , FILTRO SUCIO SE REALIZA MANTENIMIENTO.

5,80

CORRECTIVO

AGUA

Electromandril

oT

27927

14-gep-15

2015

SE PRESENTA ERROR EN EL VARIADOR DE VELOCIDAD, SIE INSPECCIONA SE HACEN PRUEBAS PERO MO
FUNCIOMA SE REVISAN PLANOS ELECTRICOS SE WERIFICA CON EL MULTIMETRO, CONTINUIDAD EN EL
CABLE SE DESTAPA CON LA AYUDAD DE FAIR. S3E ENTREGA TURNO A CARLOS.

52,50

CORRECTIVO

CONTROL

Variador

72




Tabla 6. (Continuacion)

oT

27922

15-88p-15

2015

DEBIDO A LA FALLA QUE PRESENTO EN LA TARDE DEL DI4 AWNTERIOR SE PROCEDE A CONTINUAR CON LA
REVICION DE LA FALLA. SE DESTAPA EL MANDRIL PARA SACAR LA TARIETA DEL SERVO JUNTO CON EL
LECTOR PARA CAMBLAR EL LECTOR. SE CAMBIA EL LECTOR SE ARMA NUEVAMENTE LO CUAL SIGUE
PRESENTANDO LA MISMA FALLA. SEVUELWVE A DESMONTAR E INTENTA ACOPLARCE LA TARIETA DE LA
TOP MASTER SE HACE LAS CONFIGURACIONES RESPECTWAMENTE. PERO AL MOMMNETO DE HACER LA
PRUEBA NO FUNCIONA.

116,25

CORRECTIVO

CONTROL

Encoder

oT

27955

28-sep-15

2015

SE REALIZA ACOMPAHAMIENTO EN LOS PROCEDIMIENTOS PARA ACTULIZAR LOS PARAMETROS DEL
VARIADOR DE VELOCIDAD, REALIZANDO PRUEBAS.

320,45

CORRECTIVO

CONTROL

Encoder

oT

28212

15-0ct-15

2015

SE RECIBE EL TURNO CON LA NOVEDAD QUE LA MAQUINA PRESENTA UNA FALLA E EL CT1 SE WVERIFICA
LA FALLAY SE ENCUENTRA QUE LA MAQUINA AL MOVER EL ALAMACENAMIENTO A BORDE DE CABEZA
(REVOLVER) NO UBICA SU POSICION CERO ™ EN OCACIONES NO MUEVE EL REVOLVER, SE HACE UN
BACKAP PARA PODER DESCARTAR QUER NO HALLA SIDO UN PROBLEMA DE ARCHWOS SE REALIZA Y
SIGUE PRESENTAMNDO LA MISMA FALLA SE INTENA DESHABILITAR DESDE DATOS DE LA MAQUINA LO
CUAL NO FUNCIONA SE PROCEDE A SOLTAR EL MOTOR DEVIDO A QUE ESTA BASTANTE ATASCADO AL
SOLTARLO ¥ DESTAPAR SE ENCUEMRA QUE UNA DE LAS TARJETAS SE ENCUENTRA YA SULFATADA POR
EL AGUA SE PROCEDE A LLEVAR EL MOTOR AL TALLER PARA LIMPIAR LA TARIETA Y PODERLO MONTAR
HUEWVAMENTE SE APAGA LA MAQUINA PARA PODER DESCONECTAR EL MOTOR ; EM EL TALLER SE
DESACOPLA DEL REDUCTOR SE LIMPIA LA TARJETA CON LIMPLA CONTACTOS Y SE VUELWVE A ARMAR EL
MOTOR AL MOMENTO DE MONTARLO SE MONTA DE ACUERDO CON REGISTRO FOTOGRAFICO TOKMADO
ANTES DE DESARMAR PERO LA MAQUINA NO ENCIENDE SE PROCEDE A REVIZAR Y NO HAY
COMUNICACION EN LA MAQUINA,

60,00

CORRECTIVO

CONTROL

Encoder

oT

28Mz2

03-nov-15

203

MASTER 35, SE REVISA MODULO DE WVACIO v PORTAHERRAMIENTAS OK.HORMO 1, SE REVISA
CONTROLADOR DE ENFRIAMIENTO, SE ENCUENTRA EN BUEN ESTADO OK. SE REVISA MOTOVENTILADOR
DE ENFRIAMIENTO 3 POR RUIDO EXTRARO NO SE ENCUENTRA NADA ANORMAL, SE REAJUSTA HORNA 8
SE REVISA PARRILLA POR DIFERENCLA DEL CONSUMO, SE AJUSTA A LA ESTRUCTURA.COMPRESOR IR DE

S0HP Y SULLAIR DE S0HP PRESENTAN FUGAS DE ACEITE, SE LOCALIZAN Y S5E SOLUCIONAN

TEMPORALMENTE, SE SUGIERE MANTENIMIENTO EXTERNO.

295

CORRECTIVO

VACIO

Tarjetas

oT

28928

20-nov-15

2015

MASTER 35, VALVULAS DE VACIO ABIERTAS

285

CORRECTIVO

VACIO

Valvulas

oT

28575

01-dic-15

2M5

SE COLABORA EN DESMONTAR PINZA DE MASTER POR DAMO ESTA ES LLEVADA A SISTEMEC FOR
POMPILIO PARA REFORMARLA ESTA SE WVUELWVE A MONTAR SE HACEN PRUEBAS FUNCIONA BIEN OK

2925

CORRECTIVO

PORTAH

Pedales

oT

23324

17-dic-15

2015

COMPRESOR IH DE 50 HP FUERA DE SERVICIO, MANTENIMIENTO EXTERNO.MASTER3S NO PULE EN
SECUENCIA, SE REINICIA EQUIPC ¥ QUEDA FUNCIONANDO OK

295

CORRECTIVO

CONTROL

pC

oT

28858

13-ene-16

2016

SE COLABORA EN LA MASTER 35 EN LA REPARACION ¥ A QUE SE RECIBIO EL TURNO CON L& NOWEDAD
QUE HABLA UN PROBLEMA EN EL WARIADOR POR LO CUAL L MAQUINA SE ENCONTRABA PARADA | SE
ENCUENTRA QUE LA FALLA NO ERA EN EL VARIADOR SINO EN EL ENCODER POR LO CUAL SE PROCEDE A
DESTAPAS PRIMERO LA TAPA LATERAL % SE ENCONTRO QUE ESTABA LLENO DE AGUA Y LOS CABLES
DE CONEXION ESTABAN HUMEDOS POR TAL MOTNO SE SOPLETEA SE ARMA DE MUEVO Y SE ENSAYA
PERC CONTINUA CON EL ERROR POR TAL MOTIWO SE DESTAPA EL MANDRIL AL DESTAPAR SE
EMCUENTRA QUE LA PARTE DONDE WA UBICADO EL ENCODER ESTA LLENO DE AGUA SE REVIZA EL
ENCODER ¥ SE ENCONTRO QUE ESTABA SULFATADO Y SE QUEMO POR TAL MOTIVO SE CAMBIA Y
QUEDA OK PRESENTA UN HERROR CON EL SENSOR DE PINZA ABIERTA SE CORRIGE EL ERROR SE
ENTREGA LA MAQUINA QUEDA FUNCIONADD OK

47 80

CORRECTIVO

CONTROL

Variador

73




Tabla 6. (Continuacion)

oT

28873

22-ene-18

2016

MASTER 35 —= FALLA EN SENSORES DE PRESENCIA DE HERRAMIENTAS, SE AJUSTA SENSOR Y SE
RELAIZAN PRUEBAS

075

CORRECTIVO

CONTROL

Sensores

oT

28875

23-ene-18

2086

PULIDORA 58 —= SE CAMBIA TORNILLO TENSORSE ENCUENTRA ROTOMASTER 35 —= UNIDAD DE
REFRIGERACION FUERA DE SERVICIO, SE REPARA Y SE PONE EM SERVICIO

CORRECTIVO

MECAMICO

Refigeracion

oT

28150

06-feb-18

2Me

SE PRESENTA ERROR EN MASTER 35:PLC_S032. MA=TIMEQOUT BLOCCAGGIO PINZA MANDRINOLA PINZA
PORTAUTENSILE NON Sl E CHIUSA ENTRO IL TEMPO PREVISTOCONTROLLARE LA PRESSIONE ARLA,
LEFFICIENZA DELL' ELETTROVALWVOLA DI SBLOCCO E DEI SENSORIDI UTENSILE BLOCCATO E SELOCCATO
POR TAL RAZON SE REALIZO EN DOS OCACIONES EN ESTE TURNO LIMPIEZA CON AIREA A PRESION Y
AFLOJADGR A LA PINZA CON EL FIN DE QUE MEJORE SU DESEMPERO ¥ LOGRE TRABAJAR, LUEGD
PRESENTA ERROR EM EL CUAL WA A COGER LA HERRAMIENTA ¥ ESTA LA COGUE PERO NO SALE LA
MAQUINA ERROR DE TEMPO ACCIONAMIENTO OUT, SE DEBE MONTAR HERRAMIENTA EN MANUAL NOTA AL
MONTAR EL AGREGADO ESTE NO GIRA.

14,80

CORRECTIVO

CONTROL

Sistema

oT

25166

10-feb-18

2016

SE REPORTA POR PRTED EL OPERARIO FALLA EM MASTER 35 AL INTEVENIORLA SE ENCONTRO MANDRIL
BLOQUEADO. SE REALIZA REVISIN DE ELCTROVALVULUAS QUE GENERAM EL MOWIMIENTO DE LA PINZA.
SE DESTAPA ELCTROMANDRIL PARAWERIFICAR ESTADO Y CAUSA DE LA FALLA Y SE NCONTRO QUE
QUE EL AIRE INYECTADO PAR ABRIR LA PINZA NO ESTABA SIENDO DEPRESURIZADO POR LO CUAL SE
ATASCAEL MADRIL. DEBIDO A QUE HAY IN FLUJO CONSTANTE DE AIRE DEBIDO A QUE FALTA UN
EMPAQUE EN ORFICIO . DICHO EMPAQUE SE DAFMO DEBIDO A QUE ENLA CAPSULA DE INTERCAMBIO DE
AIRE ESTE ESTUBO COMPROMIDO ¥ DARO EL SELLO.

50,00

CORRECTIVO

CONTROL

Aire

oT

30178

28-may-16

tn

2016

EN LA MASTER 35 REPORTAN FALLA POR LUBRICACION, SE REVISA ¥ SE OBSERVA QUE SE
QUEDO SN GRASA, SE RECUPERA EL NWEL DE GRASA EN EL DISPOSTNO DE LUBRICACION
AUTOMATICA,

CORRECTIVO

MECAMICO

Lubricacion

oT

30546

11-uk-16

2016

SE REALIZA DESMONTE DEL SENSOR DE PRESENCIA ¥ AUSENCIA, PERO LOS SENSORES NO SON LOS
CORRESPONDIEMTES.

CORRECTIVO

CONTROL

Sensores

oT

30867

S-ago-16

2016

SE INICL4 TURNO CON PROBLEMA EN EL WACIO DE LA MAQUINA SE VERIFICA Y SE ENCUENTRA QUE EL
OPERID HABLA DEJADO UNA MANGUERA DESCONECTADA, TAMBIEN SE SOLUCICNA PROBLMA EN TOPES
DE LA MAQUINA QUE NO BAJAAN SE DEJA FUNCIONANDO

4,00

CORRECTIVO

VACIO

Mangueras

oT

30883

17-ago-16

2016

EN LA MASTER 35 SE REALIZA EL CAMBIO DE LA PINZA DEL MANDRIL, POR QUE EN EL TURNO
ANTERIOR PRESENTO FALLA, SE REALIZA ORENTACION DE LOS DADOS Y SE WERIFICAN
PARAMETROS DE ALTURAS, SE REALIZAN LAS PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO % SE ENTREGA AL
OPERARIO DE TURNC TRABAJANDCO CORRECTAMENTE.

4,00

CORRECTIVO

MECANICO

Calibracion de ejes

oT

31z

10-zep-18

2018

S RECIBE TURNO CON BOMBA. DE AGUA EXTERMA CON RUIDO DE SE DESARMA Y SE VERIFICA Y SE
ENCUENTRA RODAMIENTO DAFADO SE PROCEDE A INTALAR OTRA BOBA SE CAMBLA GUARDA MOTOR Y
SE DEJA HAABILITADO EL EQUIPO

2,00

CORRECTIVO

AGUA

Bomba de agua

oT

31287

05-oct-18

10

2018

SE REALIZA CAMBIO DE LA BOMBA DEL AGUA EXTERNA EN LA MASTER 35 DEBIDO A QUE SE DARD
TOTALMENTE EL SELLO MECANICO DE ESTA BOMBA, LA DEMORA FUE QUE SE DIFICULTO LA
DESMONTADA DE LA BOMBA DEL CUARTO DE BOMBAS PRINCIPAL DEBIDO A QUE ES LA UNICA BOMBA
QUE HABLA DISPONIBLE EM EL MOMENTO.SE REALLZA CAMBIO ¥ SE ENVIA CORREO PARA QUE SEA
ENVIADA DE MANERA URGENTE A SERVICIO TECNICO, PERO POR FAVOR WERIFICAR S1ESTA TIENE ALGUN
TIPO DE GARANTIA.

215

CORRECTIVO

AGUA

Bomba de agua

74




Tabla 6. (Continuacion)

oT

31313

02-oct-16

2018

SE INFORMA POR PARTE DE LOS OP DE LA MASTER 35 QUE ESTA MAQUINA PRESENTA PROBLEMA. DE
SOFWARE PORTAL RAZON NO SE PUEDE TRABAJAR, SE INFORMA AL SR STEVEN % SE REALIZA REVISION
ENCONTRANDO QUE FUERON BORRADAS UNAS CARPETAS, SE INFORMA AL AREA DE SISTEMAS PARA
QUE REALICE UNA REVISION, SE ENTREGA TURNO A CARLOS J CON ESTA NOWVEDAD.

0,57

CORRECTIVO

CONTROL

PC

oT

31351

0&-oct-16

2016

EN LA MASTER 35 REPORTAN FALLA EN EL SOFTWARE DE PROGRAMASION SE ACUDE A
SISTEMAS DESMONTAN LA CPU, L& FORMATEAN , PERMITE ARRANCAR LA MAQUINA PERO SE
BOORRARON LA MAYORIA DE LOS ARCHNWOS % PARAMETROS DE LA MAGUINA, FUE NECESARIO
RESTABLECERLOS, SE HACE HORENTACION DE LAS MORDAZAS DEL MANDRIL POR QUE PERDIO LA
REFERNCIA, EL OPERARIO EMPEEZA A CREAR NUEVAMENTE CODIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS,
PERO EL PORTAHERRAMIEENTAS DEL REVOLVER QUEDA PENDIENTE POR HABILMAR DEBISDO QUE
TAMBEEM PERDNO REFERENCIA PERO NO HAY LA INFORMACION COMPLETA PARA REESTABLECERLO
EL DI& LUNES 08-10-16 FAIR SE COMUNICA CON INTERMAG Y LO HABILITA.

6,00

CORRECTIVO

CONTROL

PC

oT

31363

11-oct-16

2016

SE REALIZA NWELACION DEL EJE A Y SE CAPACITA A GERMAN MESA Y OSWALD ORTIEZ DE COMO SE
DEBE NMELAR ESTE EJE; QUEDA NIWELADO EL EJE A CON UNA DIFERENCLA MAXIMA DE 0.01KIM

1,98

CORRECTIVO

CONTROL

Calibracion de ejes

oT

31764

28-nov-16

2016

SE REALIZA CAMBIO DE 3 PORTAHERRAMIENTAS % SE ENTREGA CON PRUEBAS.

2,00

CORRECTIVO

PORTAH

Pinzas

75




De La tabla 6, podemos concluir las siguentes graficas:

Figura 27. Grafica de datos de malos actores por sistemas — Master 35
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Figura 28. Grafica de datos de malos actores por subsistema — Master 35

FALLAS POR SUBSISTEMAS

cBEEYEEEE

icalibrac bomba 3
encoda| Sensor |Tarjeta | variado) ion de cilindro sire | Pinzas| M3MEY pedales| PLC |sistams |IJt.H'IG PC Ejes elect'o. refl_ga' de de |wshwulz
r es 5 r . 5 eras cion mandril acion herram| =
gjes agus |

mTot=l| 4967 (180,25 165 | 1007 [=8,532| &0 0 | 23,3 | =22 |z2517| 17 | 1235 | 135 [89167| 53 | 53 | 52 | 215 33 | 235

De las figuras 27 y 28 podemos concluir que los principales malos actores en los

sistemas y subsistemas del master 35 son los siguientes.

Sistemas.
e Ejes (150.8 Horas).
e Refrigeracién por Agua (136.5 Horas).

Subsistemas.
e Calibracion de ejes (150.8 Horas).

e PC (87.1 Horas).




7.1.3 Definicion de fronteras. La definicién de fronteras es fundamental por dos
aspectos. Primero para garantizar que funciones potencialmente importantes no
gueden excluidas, y segundo para poder identificar la interaccién del sistema con
su medio, que entra y que sale de este.

De forma integral como un sistema y para objeto de un mejor analisis, se
considera que todo el conjunto de los centros de mecanizados interactia con el
medio de la siguiente forma, y por lo tanto las fronteras se establecen asi ver
figura 16.

Figura 29. Diagrama Unifilar

07 VENTOSAS DE VACIO

09 PIEZA DE VIDRIO A PULIR

08 MESA DE TRABAJO

05 VALVULAS DE LINEA
DEVACIO

03 TANQUE DE ENFRIAMIENTO
DE BOMBA DE VACIO

I
01 BOMBA DE VACIO

102 BOMBA DE ENFRIAMIENTO
DE BOMBA DE VACIO

Interfase de Entrada:

- Mezcla de liquidos para refrigeracion.
- Energia eléctrica y sefiales de control.

- Aire Comprimido.
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Interfase de Salida:

- Energia mecanicay térmica.
- Energia eléctrica en sefiales de control.
- Sistema Vacio.

7.1.4 Descripcion del sistema y diagrama funcional. Con la anterior informacion
y ya establecidas las fronteras del sistema en estudio, se construye el diagrama

funcional de la misma forma simplificada y sintética. Ver Figura 30.

Figura 30. Diagrama Funcional Centro Mecanizado

Bus oc Datos
¥Ko=== Contadr Prog & e P—
Memoda |~ .o ” 2
Rashae it Vv
Progama .7 45 o =~ Memona
1655224 Pin G B Niveles Memora i
2% x 14 o RAM
e Datos
Busae 14y pp—
o1 5 decaon FORT A
Pogama / I o= a RAM - s
x ool RANANG
Feg NENcon | g ge drecoonamiento 7% Fa) jo-ol mAVANT
Directo & ‘ s JEuS O ar \l [ RAZAN2VAEF
#{ incteecto T ool 7 RAJANICMP1
| SFR S— 4oL RALTOCKCMP2
3 ar f+—L< RASMCLATHV
A R STATUS < [+, RABOSCY CxOUT
- -

e RA7OSCI/CLXN

E ,

[ le—s{< mEOWT

ey REVAXOT
fe—el <l AB2TXCK
e < REICCP1
.ol RBAPGM

4l ABY

o< REETIOSOTICN
4% RBVTIOS

3CADA

El proceso de vidrio plano cuenta con tres centros de mecanizado marca Intermac,
Master Edge, Top Master y Master 35, las cuales van hacer parte de un plan de

Mantenimiento Centrado en confiabilidad (RCM), que garantice la Disponibilidad

78



de acuerdo a los requerimientos necesarios establecido en esta planta de

produccién.

Como metodologia de andlisis cada uno de los centros de mecanizado Master
Edge, Top Master y master 35, fue subdividido por cada uno de los sistemas que

los componen.

e Sistema eléctrico potencia.
e Sistema eléctrico control.

e Sistema mecanico.

e Sistema neumatico.

e Sistema Electromecanico.

e Sistema de Vacio.

Figura 31. Ficha técnica

2, FICHA TECNICA CNC INTERMAC (MASTER 35, MASTER EDGE Y TOP
e
MASTER).

DESCRIPCION

Equipo automatizado (CNC) capacitado para llevar a cabo las siguientes operaciones mecanicas: Grabado en tres
dimensiones, perforacién y pulimento tanto en plano horizontal como inclinado, afilamiento y refrentado recto y curvo tanto en bordes
como en superficies, corte recto y curvo, modelado de superficies, taladrado y fresado, impresion en bordes y superficies.
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Figura 31. (Continuacion)

CARACTERISTICAS FISICAS

Longitud total 6780mm
Ancho 4183mm
Alto 3400mm
Dimensiones tabla de trabajo 4000 x 2100mm
X = 60m/min
Y =40m/min
Velocidad maxima de desplazamiento Z =15m/min
C =15 RPM
A =12 RPM
X =4100mm
Y =1750mm
Maximo desplazamiento de trabajo Z= 610mm
A=+15-19
C =0+360
Peso de equipo 12000Kg
Porta herramientas No 20420 posiciones
Potencia en cabezal 12 Kw
Rotacion en el usillo (RPM) 0-15000
Maximo diametro de herramienta 150mm (5.9 in)
Maxima longitud de herramienta 240mm (9 in)
Potencia eléctrica instalada 25 KW

SISTEMA NEUMATICO

Presion de trabajo 101.5Psi (7 bar)
Consumo de aire 400 It/min
Capacidad del compresor 1000 It/min
Potencia del compresor 10 HP
SISTEMA HIDRAULICO
Demanda Eléctrica 36.3Psi (2 5bar)
Caudal 6.5lit/min

in 797 7Psi (55 b
Presion de aceite del sistema hidraulico mn si{ ar)

max 986.3Psi (68 bar)

SISTEMA ELECTRICO

Maxima presion 25Kw
Voltaje 440V
Frecuencia 60Hz
SISTEMA DE CONTROL
Sistema de posicionamiento Controlador Numérico

CMC con consola de control

Pantalla grafica

Equipamiento —
Teclado alfanumérico

Software personalizado para las funciones de maguina
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Figura 31. (Continuacion)

= TEMPARIOS
CNC SISTEMA ELECTRICO ACTIVIDADES A REALIZAR

Realizar estado de cableado eléctrico de acometida principal (evidenciar si se encuentra roto o deteriorado cambiar si es necesario).
- Breaker's - Borneras - trasformadores - Fuente DC - Cableado eléctrico General - Tableros de Potencia y control.

Verificar estado de Breaker. contactores, fuentes y trasformadores (ajustar bornas de entrada y salida), evidenciar si se encuentra
bornas quemadas o sulfatadas cambiar si es necesario) - Breaker's - Contatores - Borneras - trasformadores - Fuente DC -
Cableado eléctrico General, tableros de Potencia y control.

Soplar con aire seco elementos eléctricos, Verificar condiciones de humedad y temperatura - Breaker's - Contatores - Borneras -
trasformadores, Fuente DC - Cableado eléctrico General - Tableros de Potencia y control

Realizar limpieza de tableros eléctricos. verificar estado de cerraduras cambiar si es necesario) - Breaker's - Contatores - Bomneras
trasformadores - Fuente DC - Cableado eléctrico General - Tableros de Potencia y control

CNC SISTEMA MECANIO ACTIVIDADES A REALIZAR

Verificacion de estado de Ejes dentados (evidenciar si no se encuentran rotos o deteriorados, es necesario realizar cambio de
rodamientos y correas cada 4 Afios tiempo de actividad 2 dias)

Realizar movimientos de todos los ejes con el fin de verificar el estado de rodamientos |, cadenas y pifiones. Limpiar exceso de
grasa en sistemas de movimientos y carcazas Ejes dentados de sistemas de movimiento-Pifiones-Coreas dentadas-Rodamientos
de sistemas de movimiento-Estacidn de Grasa
CNC SISTEMA SISTEMA DE CONTROL ¥ SENSORES ACTIVIDADES A REALIZAR
Verificar estado de sensores (Realizar prueba de accionamiento ajustar si es necesario) -Sensores de presencia y ausencia de
herramienta electro mandril, finales de carrera de Ejes (X, Y, Z) - Finales de carrera de sistemas porta herramientas - Tarjetas de
entrada y salida de sefiales, cableado eléctrico de sensores - Tarjetas de control de electrovalvulas

Verificar cableado de sensores (verificar que no se encuentre roto o deteriorado) - Sensores de presencia y ausencia de herramienta
de electro mandril - Finales de carrera de Ejes (X. Y. Z) - Finales de carrera de sistemas porta herramientas - Tarjetas de entrada y
salida de sefiales.

Verificar estado de finales de carrera (Realizar prueba de accionamiento, ajustar si es necesario): Sensores de presencia y ausencia
de herramienta de electro mandril - Finales de carrera de Ejes (X. Y, Z). Finales de carrera de sistemas porta herramientas - Tarjetas
de entrada vy salida de sefiales - Cableado eléctrico de sensores - Tarjetas de control

La ficha técnica para los tres centros mecanizados es la misma lo Unico que
cambia es la version del equipo, (Ver figura 31).

En el siguiente cuadro podemos observar la cantidad de producto que circula por
cada uno de los procesos.

Tabla 7. Cantidad de producto

SET BLINDADOS
1 SET CORRESPONDE A
BLOGUE BLINDADO FRODUCIDOS 300 8,5 PEZAS CURVAS

MENSUALES
PIEZAS CURVAS
BLOGUE CURNVO PRODUCIDAS 2.550

MENSUALES
PIEZAS PLANAS
BLOGUE PLANO PRODUCIDAS 11.475
MENSUALES

1 PIEZA CORRESPONDE
A 45 PEZAS PLANAS
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7.1.5 Funciones del sistema y fallas funcionales. Del mismo modo que en el
subcapitulo 7.1.1, la informacion compilada del software ERP (Labroides), sumado
a la informacién de las hojas de vida de los equipos (Dosieres y fichas técnicas del
fabricante), mas la interlocucion del personal de estacion y los grupos de trabajo,
serviran para identificar las funciones del sistema, los subsistemas y sus

respectivas fallas funcionales.

7.1.6 Anadlisis de modos de fallas y efectos (FMEA). De forma conjunta con la
definicion de las funciones y falla funcionales, se analizan y evallan los modos de

falla y las consecuencias de los mismos en los diferentes escenarios.
En consecuencia, con lo anterior se ajusta la metodologia establecida y se
fusionan los pasos 4 y 5 de la figura 22, para mostrar la informacion en un solo

formato el cual es obtenido del software.

Tabla 8. Frecuencias y efectos de falla

g
==de 1 fala <1 Hora de Impacta e 25 . lesiones leves sin
- % dela < a 500 mil . ;
al afio parada . incapacidad
produccion
Impacta el 50
1az2fallaal | 1a3Horas de P : Lesiones con
" % de la de 500 a 1 millon | )
afio Parada . incapacidad laboral
produccion
Impacta el 75 . .
g
3 a4 alafio 3a 5 Horas de % de la 125 milenes Incapa.crda.d parcial
parada . o invalides
produccion
=4 Fallaz al | Sa&Horas de Impacta el . Muerte o
N 100 % de la = 5§ Millenes
ano parada X catastrofica
produccion
=1 turno
= un dia
= semana
= dos Semana
> J sEmanas
=1 mes

A continuacion se muestran las RCM-Il Hojas de Informacion desarrolladas con los

grupos de trabajo iniciando por los sistemas cada uno de los centros mecanizados
y pasando por el subsistema eléctrico, potencia, control, mecanico

electromecanico, neumatico y de vacio.
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7.1.7 Master Edge. A continuacion se muestran las Hojas de Informacion de RCM I, desarrolladas con los grupos

de trabajo, iniciando por el centro de mecanizado Master Edge.

Tabla 9. RCM II - Master Edge — Sistema Electrico (Potencia)

Sistema Electrico

Sistema de Paotencia

Cables de contral de

YASKAWA 1 1 &
f3=] {¥0uly yTul u] (=50
Eables de Conuol encader INTERMAL 213802000 1 1 g
electromandril
Eables de Potencia de INTERMAL Cable 25M 213180471 1 &
f3=] {¥0uly yTul u] (=50
Temporizadar SIEMENS 05-105 SRPTST-TAGE0 7 7 z
BREAKER TRIPOLAR CAJA MOLOEADS O
Ereaker SCHMEIDER ELECTRIC TEMPORZALLE 100 A EZCI00M3100 1 1 3
Eroak BEREAKER MONOPOLAR - 10 10 AMP ] 3 1 7
e SEMENS BREAKER MONOPOLAR - CF G AME Eowz] 7 7 7
Blaque Ausiliar breaker El230AC112200C 55=31 1 1 1
SEMENS Torque: 4-6Nm 36-52 Lbin_G0& BO0Y AC 3TF46 7 1 g
SEMENS Contactar magnetic):o T5& Vol Min 110-\ol ATFdEz? i 1 5
masz. 120
Contactor 06 APOLE 4M0 TIONZ0vAL ITH30 226 ; 5 2
SEMENS Peso: 0616 bs 3THI040-DAKE
Bloque ausiliar 3TX410-24 1 1 1
SEMENS 38 min 110V Mire: 120 Vmas 3TR30 T0E 3 1 3
SEMENS Torque 165lbsin ;3551':'_15 Amperios 3 WES i 1 3
uardamot SEMENS E-25 A FTE00-TMPO0 7 1 7
Harsameter SEMENS 030 FVT300-TMMO0 z 7 7
SEMENS 2.4-3.5A FUTI00-1MJ00 7 1 7
SEMENS 464 SVTA00-TMRO0 7 1 7
, EJE % FwHE 20052550 7 7 10
Seruodrivers SOPREL PacacjzcuT PWiE 200214028 z 1 10




Tabla 10. RCM Il - Master Edge — Sistema Electrico (Control)

Sistema Electrico

Sistema de Control

REACHARGEABLE
Fuente O.C NICD BATTERY 2000ma 1.2 1 2 N
Serie MT-IP BE(IEC 523)
i IEC 347.6.1, YDE 0660,
Sensor de posicion [puerta) REITER 10[€) 250 AC/OC [EC 3371, CEMELEC 2 1 1
ER G0047
Feactanciaz INTERMAL 3 1 1
Transfarmadar ERC Ves 2”'3'220'240\;0_33,5"2330 v A E297EFAIN0N 1 1 5
Win 380-2054 trifaze- Wour 105 .- trifase BKYA,
Fiegulador de tensidn EFC 2100 +-224 brfase BRIV A, 2300 -24Hmifase KWV A, TIZETI0M 1 1 7
220 +-23 Monofase B00 W- 24Y +ed
Tarjeta Contal cne INTERIMALC 40C ozai SE01 AT-TC 1 10
Tarjeta de salida de sefiales INTERMALC RELEWO TIPO ARMADURE 24 ¥ 8 PINES HF115F Eant. Z‘g leuas 1 0
Temporizador SIEMENS 24w 0OC TRU4020 2 1 1
. SPz403
Wariador EMERSOMN 380-480%  BO-BOHz 3PH S Mo, 214025857 1 1 |
Filtra de linea EOGERS PRI PULSE; 260440 VDT 2130 AMP 1 1 1
Filtro de linea RC1 1 1 1
Fielevos OrROR 24 wAC, 48, 2 PINES. P 2S5 1 1 1
SCHREIDER ELECTRIC 24v0C, 14 FPINES, B4 [40-55°C) REMABZED 4 1 1
Cable optico para tarjeta CMC | tecnikabel Leni Toring 105 C-300% A -2E51 1 1 5
Pulsadores Estacion 1% 2 TELEMECAMIC Estacion de vacio H 3 1
kit de teclas de operador 54| 1 1 q
Sensor pota herramienta Sensorinductivo 4 1 1
Sensor pinza abierta y cerrada sigtra Sensorinductivo 2 1 ]
SENE0T Presencia | ausencia zenzorinductivo 1 1 g
Sensores finales de carrera ¥ ERSCE 08 - 260 2CA200 1 1 g
Sensores finales de carreray ERSCE 04 - 260Y 1z.100 1 1 [
Senzores finales de carrera 2 ERSCE 08 - 2E0Y 1 1 [
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Tabla 11. RCM Il - Master Edge — Sistema Electrico (Mandril)

Sistema Electrico

Tomillo del fin eje 2 02.15,005.10 1 i 3
Fodarmenta ITERMAL TE.0L0E0 i i ]

Eie 2 Pirion dentado INTERMALC D222 300 1 1 . |
" Foleadeniada WTERMAC EZZ0E00 7 ] 7
Correa dentada INTERMALC Flez AT 61420 -AT-10-610 2T OL00T 00 1 1 3

Electromandil INTERMALC 27 08.002.00 i 1 ]

Patines ejey INTERMALC 29.14. MO0 1 1 4

Frodamienio conioo INTERMAL Z303.008.00 F [ 3

Tomilo zinfin INTERMALC 031502210 1 1 b ]

Eje pifian o8 ransmisian INTERMAC 052203300 [ 1 3
Fod amiento INTERMALC 29.00LME DN 1 1 3

Folea dentads INTERMAL L] i i 7

Conea ITERMAL 2700000 1 1 3

RodaTiento INTERMAC B00% ZR51 ZAOLI500 i ] 3

Eje dernadoparte | ITERMAL 05100200 i 1 [

Eje dentade parte 2 INTERMAC 081200200 [ 1 3

pinan hebcoidd ITERMAL 022000500 i 1 3

Eje X Rodamiento INTERMAL BO05 2FS ZA0L01E00 [ 1 3
bl dertad ITERMAL 05.15.004.00 i i ]

Foleadentada INTERMAC 052202600 1 1 B

Folea dentada de transmizion ITEFMAL 52200700 i i 3

Coones seromotor INTERMAL 270000300 1 1 3

Corres ITERMAL 50T 50 Z7.010M00 1 1 3

Folea INTERMAC 125264 132201000 1 1 7

Servomaton y encoder ejeY Rodamiento INTEFMAL £000 2FS1 230001700 i ] 3
pifon INTERMAC T2522% 03,22 M1L0N 1 1 9

Pedal TELEMECANIOUE 18, 240 WPC M5T 2 z H
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Tabla 12. RCM Il - Master Edge — Sistema Neumatico

Sistema
Meumatico

Eomba de vacia HYORAL 1800 rpm-25mmbg- 35 min WA 12435 Cod, 05105 1 3 4
. 120 MM B203 epicor £ 1 7
Ventosas de vacio INTERMAC ] 520+ epicor T 7 z
120 MM 3085 EFICOR 3 3 7

Cauch b INTERMAC
Fenn A veninEas TG0 2336 EFICOR, B 3 7

Topes de pozicionamiento de
vidrio INTERMAC 3596 Epicor 3 z 1
[ Topes blancos)
Yacio Mlangera de laz flaotas de
distribusidn FESTO mm 0 EAR 4 3 1
Lineas de distribucidn FESTO 0 bar - 0,25m Bul- 12003 20 3 1
{Manguera neumatica] FESTO Mbar-0,25m 2 20 : 7
FESTO Flastica & mm 38" 40 3 1
Walyula de bola —
FESTO Metalica 40 3 1
Codo 8 mm 1 3 1
Racores FESTO T&mm 1 3 1
Codos 6 mm 1 3 1
Unidad de mantenimiento en el FESTO Pimax 10 bar-Mpa p2 Max, 7 bar -0.7 Mpa- | FRC-¥4-0B-7-Mini - 1 i i
Lire cabezal B0C SO02500
Unidad de mantenimienta. . . . .
Filtrod Frequlader de Aire FESTO plman. 240pszi P2 180 psi F 742 frm d midi 1 1 z
Cilindra doble efecta FESTO EARRERA 500mm DIAMETRO EMEOLO DSEC-E3-400-PA-N3 1 1
Prarta Herramienta B0mm 150 15552
Biestable Bf2 2 24 V120 FSI [Con 2

Electravalvula FESTO neumaticos 4 1babinada] JMFH-B-114 1 1 2
Elestromandi Electrovalvula FESTO [ 1 1]
pinza electromandil SISTEMEC 1 3 7
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Tabla 13. RCM Il - Master Edge — (Sistema Electromecanico — Hidraulico)

Servomaotor eje s MAGMETIC 2000 rpm - Ymas 14120 ¥ SGMPH-080ALE10 1 1 ]
Servomator ejey FASHAWS 3001 rpm - Y¥mds 1420V SGMGH 130CA-Y G5 1 1 ]
Servomaotor ejez 3002 rpm - Ymas 141 -20 SGMGH 030CA-Y 624 1 1 ]
Cabezal HOHMER { INTERMALC EMCODER EJE ¥ 160 Khz TIECH ! 22.11002.00 1 1 ]
Electromecanico Enzader HOHMER ENCODER EJEY BS 16051900 1 1 4
HOHMER ENCODEREJEZ ER BOL 30013 1 1 2
encoder electromandil 1 ]
ELECTROMANDRIL INTERMALC 1 1 10
Sistema Electromandril FINZ& ELECTROMANDRIL INTERMALC 15030 MART. 34068 3 3
Mlakar INTERMALC 1 1 4
Panguera Flegible INTERMALC 1" 1 5
Flujo: desde 20 to 650 Fmin
Cabeza: desde Dto 45m

BEC Electtro pompe Fuerza:

Bomba de agua Externa sommerse 5.P.0, 61034 from 0,75 1o 2 HF Cod. 05-205 2 3
Fozsombrone From 0,65 ko 15 KW
Sistemna hidriulico agua Solids pazsage
gitemna up ta &5 mm
Electro valvula requladora de i i i
caudal
Sistema hidriulico Filtra agua externa 1 1
Electronalvula de piston FARED 4" ETOTENC 1 1 ]
[T O R e INTERMAC Boguilla de enfriamiento de vidiio BE223 Epivor E 3 1
IManguera Flexible INTERMALC Ariana 112" 21373 1 ]
INTERMACHWATER
FIMTER AMERICAR 10 MICROMNS 140 4100 C - 20-125 PSI CODIGO 24228012 1 2 1
) . ) PLUMER
Agua interna Filtra de aqua interna NTERMACIATER
FIMTER AMERIC.AR GMICROMS f 40 A 100 C - 30-125 PSI CODIGO 242280126 1 z 1
PLUMER
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7.1.8 Master 35. A continuacion se muestran las Hojas de Informacion de RCM Il del centro mecanizado Master 35.

Tabla 14. RCM Il — Master 35 — Sistema Eléctrico (Fuente)

Sistema
Electrico

Blogue Aux SEMENS Contacto Auxiiary 1L+1R 3Rv1801-2E SEMENS 3RV19012E 1 1 1
Trasformador Mono 1600%a P.200-230-400-460- CE OCM0640802704/
1
Transformador BEESSE 00VA20V 5.230V BESSE 2107A0293 2 :
Transformador CEE ELECTRA Autotrasformador T;uﬁazg%\;a 200-230-400-480- CEE ELECTRA 1 1 6
Fitro SCHAFFNER Fitro De Red Fna258-30-47 / Trif. 480Vac 34A@408c | SCHAFFNER FN32583047 1 1 1
Fuente De Alimentacion scHaFFnER  |“iment BEp1436-38a00 T?;:izzwdc 204 Ing.400-500V') o) FrNER FN32583047 1 1 6
Alimentacien General Interruptar SIEMENS: 5al2,2-32  3Rv1021-10a10 SIEMENS 3RV10211DA10 1 1 1
Breaker SEMENS (230 - 400)V/ 4A7 1Polo 55Y41 1 1 1
. N STULZ EVEDB00220/
Acondicionador BIESSE Acondicionador 850W Eve0800220 L35L35 230V (1)5 BIESSE 216141 1 1 1
Contacto SIEMENS Contacte Auxiliar Breaker SET301 7 1 1
(1.4-2)4 3RVADZH-1BATD 1 1 1
Sistema Electrico SEMENS [35-5)A 3RVIDZ1-1FA1D 2 1 1
(14-20)A IRV1021-4BA10 1 1 1
Contacter SEMENS 24V (9-22)A! Tripolar 3IRT1016-2BB42 2 1 1
. Fitro Re 0.22W7 10 + 10 7507 ACTRONIC
Fitiro ACTRONIC Cable 50Cm. Rev. 1 EEE4307030 2 ! !
PIZ3520111
Puldador PEZZATO Pulzante A Pedale Px20111 PIZZATO EX20111 1 2 3
Bomba Vacio Cable MEM Cable De Conexion. Ev 3 Polos 4K BRADS1T040 5 1 ’
403006E03M040 PN 403008E03M040
. PIZ3520111
Boton PIZZATO Botdn D Pedal Px 20111 STZAT0 X201 1 1 1
Cable WP Cable Del Motor Conn.4 Polos 20M BRADE15020 1 1 ’

104000E15M200

WMPK 104000E15M200
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Tabla 15. RCM Il — Master 35 — Sistema Eléctrico (Automatizacion)

Sistema
Electrico

SIEMENS 8WD43030D4 /
Base SIEMENS Baze Con Tube 8Wd4308-00a BESSE 2114A0040 1
BIESSE 2123A0083
Elementos De Contacto SCHNEIDER Elementos De Contacto O Luces Zb4-Bz009 SCHNEDER ZB4BZ009 1
BIESSE 2123A0085
Circulto de Emergencia Elementos De Contacto SCHNEIDER Elemento De Contacte 1Mo Zbe-101 =CHNEIDER ZBE101 1
. . . . BIESSE 211840101
Pulzador De Emergencia SCHNEIDER Pulzader De Emergencia Rojoa Dezbloguear El Ciect. SCHNEIDER ZB4B: 1
’ Actuader Interruptor Blance Zb4Ba1l SCHNEIDER ZB4BA1
Suwicht Actuador SCHNEDER | o De Alambre TEL3520015 !
Wicro BIESSE Wicro Fr 5307 A 1
Wodule INTERMALC Wodule Mechat - Rs232/485 Bh System HO10208 HETOADBHETD ]
Cable INTERMALC Cable Device Net 2H3ADD ]
Cable INTERMALC Cable Scher. 1X2X0,35 Comun. 21340313 ]
Cable INTERMAC Cable (ZX2X0,35) Z2131A0012/CAV1305064 1
Control Numerice - -
Ush INTERMAC Preza Usb Da Pann. X Fori22 Ci/Cavo L=2Mt +Spina |OMAL 6428040354 ’
s OMADBITOZ2
) OMEGA PZ1201020
Cable OKMEGA Cable Alim. Pc. Mt.2 Pz1201020 OMEDG10200 1
Uzb Panel Para Jack X 22 Hoyos OMAL 642040354
Panel OMAL C/Cable L = 21 + Enchufe De Ee.Uu. OMADS0T022 i
Unidad NTERMAC | /nidad Sudv 3RSD11A020000 215940115 9
Tamaric 10 Servodriver
) Conector Jzep-Cmp8-1 WASKAWA ELEC
EgA Conector Encoder YASKAWA | Funcionamiento Del Codificador / Encoder JZSPCHPS1 6
Cable Con Conn. M3/M12 5P. SMt BRADG13006
Cable MPK L3

WMEMSP-WM12F5P Art. 845030E03M050 Cavo SX0

WP 845030E03MOS0
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Tabla 16. RCM Il — Master 35 — Sistema Eléctrico (Ejes)

Sistema
Electrico

Cont.Crimp.Femmina Rec-5As2000

PHODS11102

Borna De Conexion PHOENX | oo ccion 1.5-2.5 Mm Cusdrados Limite Del Ejg A PHOENIX RCSAS2000
Conn.F.17P.Spnal7Hfron 1690003 YASI610030
Codofocador YASKAWA | oo ificador De Serie YASKAWA ELEC
Cent.Crimp.Femmina Rc-5A4s52000 PHOOS11102
Conector PHOENX | sepcibn 1,525 Mm Cusdrados PHOENIX RCSAS2000
Eie A PHODE11118
j nserto PHOENKX  |Inserto 17P. F. Re-1751N120000 S OENX RC17S1N120000
PHODE11101
Conector Acoplador PHOENIX Conn.& P. Masc. Sc-SEpTN8AS0Du PHOEN! SCSEPTNEASIDU
PHODST1120
nserto PHOENIX  |Inserto 17P. M. Re-17P1N120000 S OENX RC1TP 1120000
Conector INTERKMAC Cenector 1Cn 643040373
. Unidad Sgdv 1R9011A020000 215040114 SGIV
Unidad NTERMAC |+ mafio 05 1ROD1
. Conector Jzsp-Cmp8-1 Y ASKAWA ELEC
fe C Conctor YASKAWA | F ncionamiento Del Codificador  Encoder 1ZSPCHPYT
Conector INTERMAC Cenector 1Cn G430A0373
Unidad NTERMAC  |omidad Sgav 1200114020000 215840118
Tamaiie 30
. Y ASKAWA ELEC
X Conector YASKAWA Eun ;I :i?:arn‘:;?f[?;ﬁ;diﬂcadnr I Encoder AZSFCHPat
AS1009960
Conector INTERMAC Conector 1Cn 648040373
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Tabla 17. RCM Il — Master 35 — Sistema Eléctrico (Ejes- V)

Sistema
Electrico

Unidad INTERMAC Unidad Sgav 1200114020000 215840118
Tamaiio 30
Conector Jzsp-Cmp8-1 WASKAWAELEC
VASKAWA Funcionamiento Del Codificador / Encoder JZSPCMP1
INTERMAC Conector 1Cn 848040373
Eje Y1 BALLUFF Finec. Bnz 819-803-012-61-12-10 BALLUFF
Cenector Balluff 3 Pul. Metrico M20X1,5 BNS819B030126112
VEAN Conector TicBMgs18-105-F01-G30 213840357
Normas Mil Ip67 WEAN
MEN Conn.Pan.5P.M.M12 0.3M Pg13,5 BRADSZ7003
BR5D38EN3C3003 WMPW 8R5D38E03C3003
Unidad INTERMAC Unidad Sgdv 1200114020000 215840118
Tamano 30
Eje ¥2 Conector Jzzp-Cmpd-1 WASKAWA ELEC
Conector VASKAA Funcionamiento Del Codificador  Encoder JZSPCHPA
Conector INTERMAC Conector 1Cn 848040373
Unidad INTERMAC Unidad Sgdv SR4D11A020000 215940118
Tamano 15
Conector Jzsp-Cmp8-1 YASKAWA JZSPCMPS1
Ejg X Conector VASKAINA Funcionamiento Del Codificador / Encoder YAS1009950
Conector INTERMAC Conector 1Cn 848040373
Conector INTERMAC Conector 1Cn 848040373
Contactor SIEMENS Contactor Aux 1+1 55;.[?&23! Fuente De Alimentacion SIEMENS SST3010
) . ) . Aliment Stabil 6Ep143628a00 / Fuente De Almentacion | SEMENS 6EP14362B4A00
Fuente de Alimentacion Fuente De Almentacion SIEEMENS 24V e SE0210080
Interruptor 1X134 53y4113-7 Fuente De Alimentacion SIEMENS 5541137
Interruptor SIEMENS —_— SEA141137
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Tabla 18. RCM Il — Master 35 — Sistema Eléctrico (Modulos)

Sistema
Electrico

Hoja De 18 Ing. P 261 0102D261A HSD4750170
Modulo de Entrada HD Potencia 12/ 24V HSD 010202614
SEMENS Contactor 28Vee 2RH1016-2Bb41 SIEMENS 3RT101626A41
Sisterna de Refrigeracion Conector SIEME:JES?%EI'?S\?'?;D o
SEMENS Contactor Aux 1L+1R 3Rw1901-2F SEB0S0110
Lubricacion BESSE Conector Del Solenoide, C18311N21 PNEOS05850 LAPPKABEL
Marco Megro Pgi1 3P+ T Kpm BIESSE 212400500
. Rele De Sequridad 3TK2821-2C030 SEMENS 3TK28212CB30
Rele De Seguridad SENENS Potencia 24V Ac / Dc Conexion Ca SES302360
. Unidad Sgdv 1R9D114020000 215940114 SGDV
Unidad INTERMAC Tamafio 05 1RID11
Cenector Jzsp-Cmp8-1 WASKAWA ELEC
Conector TASKANA Funcionamiento Del Codificador! Encoder JZSPCHPST
Conector INTERMAC Conector 1Cn 842040373
Limitador BESSE Limite Fr 515 PIZE407200
Table Sch.4Gx1,5 Mcs 0,611 CAVIZ3100
Stock Herramientas SX Conector PRELLI 8 Mm De Diametro Exterior PIRELLI
Conn.Sacc-E-M12Ms-8Con-Pa8 1 0.5 PHODG11114
Conector PHOENX Panel 3 Polos M12 M. Art. 15137 PHOENIX 1513774
Conn. 5ac-8P-10,0-Pur / W12Fs PHODB11111
Conector PHOENKX Vuelo 1412 De & Polos F. L = 10M. Art. 15203 PHOENDX 1520372
cabe - Cable De Conexion 3P, M3 / M3 S BRADG20005
Art, 30,3 443030E03M050 MBM3P-MBF3P Cable MPH 443030E03M050
Cabe — Cable Coll. M3/ M12 3 Palos 4N BRAU622004
343030E03M040 MPM 843030E03M040
Cabie BEssE Cable De Conexion 3. M3 / M3 21 MPI 443030031020
Art. 30 443030E03M020 HEM3P-HBF3P Cable, BIESSE 213140395
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Tabla 19. RCM Il — Master 35 — Sistema Eléctrico (Entradas)

Cable WP Cable De Conexion 3P. M3/ M2 SM BRADS20005 3 1 1
Art. 3X0,3 443030E03M030 MBM3P-MEF3P Cable MPR 443030E03M050
YAS0810020
Conector WASKAWA Conn.F 6P.Pot.Lpra0&Bfbn170 1 1 1
Stock Herramientas SX YASKAWA ELEC
Conector VASKAWA Conn.FA7P.Spna17Hfron1650003 YAS0610030 1
Codificador De Serie YASKAWA ELEC
Conn.Sacc-E-M12Ms-8Con-Pg3 /0.5 PHODE11114
Conector PHOENIX Panel § Polos M2 . Art. 15137 PHOENIX 1513774 !
Tarjeta HSD Tarjeta P2404 HSD 010202404 1 1 9
) HSD4750150
Tarjetas de Entrada
. Teclad CAMAR La Wembrana Del Teclado 23 Teclas 17 Led CAMAR EEE4TZ20270 ’
Sistema Forma De Bus De Campo Hed PB01A 151A0045
Electrico Terminal Portati Terminal De Fiacion INTERMAC Termina| De Fiacion 243-118 WAGS110110 2 2 1
Ataque Con Snap
Tranzmiziones de potencia SEMENS 3RH19212CAN
6jes X-Y1-Y2Z Contactor SEMENS Cont.Aux.INc  3Rh1921-2Calt CESEREIRD 6 1 1
Tranzmiziones de potencia
cies YoV 1-Y2-Z Contactor SEMENS Contator Aux. 1L+1R 3Rw1801-2E SIEMENS 3RV1S012E 3 1 g
SIEGOS010
Transmisiones de potencia intador Do Sobratensiones SIEMENS Ac(24 - 48V 1 D24 - TOW JRT1916-1BB00 [ 1 1
EJES CR1 SEMENS Contato Aux. 1L+1R 3RV1S01-2E SEMENS 3RV1S012E 4 1 1
SIEE0S0110
Sensores Detector INTERMAC Detector De Proximidad MOS8 Ae1 / Ap-2Fdp P216400800 1 1 1
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Tabla 20. RCM Il — Master 35 — Sistema Mecéanico (Ejes)

Sistema
Mecanico

Fuelle INTERMAC Fuelle P1435P0085 1 1 1

Cilindro INTERWMAC Cilindro 1605.40.350.01.K 2433A0021 1 1 1

Carro INTERMALC Carro / Patin POS11POD4T 1 1 1

Fuelle INTERMALC Fuelle P1436P0085 1 1 1

Porta herramientas a borde Blogue Patin INTERMALC Blogue Deslizante 1653.323.20 Gr= 35 291440801 1 1 5
de cabezal Bandeja INTERMAC Bandeja Portacables 0450.41.125.800 Fa/Ma 21344157 1 1 1
Bloque INTERMAL Bloque Deslizante 1653-223-20 Bosch 291440798 1 1 1

Portaherramientas INTERMAC Conjunto Portaherramisntas P5340P0009 1 3 1

Bandeja INTERMAC Bandeja Portacables 0450.21.052 450 Fa 213440155 1 1 1

Cilindro INTERMAC Cilindre 1319.63.520.01.8 242041487 1 1 1

Electrovalvulas INTERWAC Grupo De Electrovalvulas -Control Portaherramientas PE362ZPO0TS 1 1 3

Guia de gje Y Fuelle : INTERMAL Fuellel P1436P0045 2 1 1
Blogue Patin INTERMAC Blogue Deslizante 251440870 2 1 5

Guia gje X Fuelle INTERMAC Fuelle P1438P0049 2 1 1
Blogue Patin INTERMAC Blogue Deslizante 251440801 4 1 5

Fuelle INTERMALC Fuelle P1436P0046 2 1 1

Guia eje Z Blogue Patin INTERM&C Blogue Deslizante 291440801 4 1 5
Fuelle INTERMAC Fuelle P1435P0043 1 1 1

Rodamiento INTERMAL Rodamiento Tac 62 B C10 290440322 1 1 3

Retenedor INTERWMAC Retenedor PO&0GP0256 2 1 1

Empaque INTERMAC Empaque IN0AZ175 1 1 3

Retenedor INTERMALC Retenedor POSOSRODI0 1 1 1

Desplazamiento eje Y Anillo INTERMAC Anillo Excentrico 301700500 1 1 1
Limitador INTERMALC Limitador P1439N0002 1 1 1

Anillo INTERMAC Anillo P1406M0001 4 1 1

Tornille Sin Fin INTERMAC Tornillo Sin Fin POB15P0064 2 1 9

Rodamigntn INTERMAC Pargja De Rodamigntos 290440323 1 1 5
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Tabla 21. RCM Il — Master 35 — Sistema Mecéanico (Desplazamiento Ejes)

Correa INTERWALC Correa P2701P0038 q 1 2

Dispositivo INTERKMALC Dispositivo De Wanipulacian PZT0700400 1 1 2

Desplazamiento gje ¥ Pnleg Der.ltad.a INTERWALC Pules_l Der.ltad_a POSZ2PO054 1 1 q
Tornillo Sin Fin INTERMAC Tornillo Sin Fin PO215P0061 2 1 g

Anillo INTERMALC Anillo P1406N0001 4 1 5

Limitador INTERWALC Limitador P1435P0006 2 1 2

Correa INTERWALC Correa P2701PO043 1 1 4

Desplazamiento gje Z Dispositivo INTERWALC Dispositiva De Manipulacién 270740269 1 1 £
Polea Dentada INTERWALC Polea Dentada POS22P008T 1 1 5

Tornillo Sin Fin INTERMAL Tornillo Sin Fin POB15P006S q 1 g

Motor Desplazamiento eje Motor INTERMAC Motor 220140356 q 1 ]
Sistema A Polea Dentada INTERWALC Polea Dentada POB22P00G4 1 1 3
Mecanico Wotor INTERWALC Wotor 22 AD398 1 1 9
IMotor Desplazamiento eje Polea Dentada INTERMAC Polea Dentada POE2ZP0O064 1 1 3
X Polea Dentada INTERKWALC Polea Dentada POEZZPO0TZ 1 1 3

Motor INTERWALC Motor 220440084 q 1 ]

Motor Desplazamiento gje Wotor INTERWALC Motor Sgmah-08Daaé 10D 220140383 1 1 9
c Polea INTERWAL Polea POB22PO102 1 1 3

Soporte INTERNAC Soporte PO&14P1220 1 1 2

Motor Desplazamiento eje Polea INTERMAC Polea POB22ZP0O10M 1 1 3
A Motor INTERWALC Motor Sgmph-04Daaf1D 221140403 1 1 ']

Polea Dentada INTERWALC Polea Dentada POSZ2PO0G0 1 1 3

Mecanismo de Eje INTERNAC Eje PO20TPO233 1 1 g
Desplazamiento Eje C Rodamientos INTERMAC Redamientos 290440047 2 i g
Correa INTERMAC Correa F2701PO03S 1 1 2
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Tabla 22. RCM Il — Master 35 — (Sistema Mecanico — Hidraulico)

Polea Dentada INTERMAC Polea Dentada POS22P007Z 1 1 3
Correa INTERMAC Correa P2701P00GZ 2 1 2
Distribuidor INTERMAC Distribuidor P0213P0012 1 1 9
Wecanismo de Unidad De Motor INTERKWAL Unidad De Motor P5316P0051 1 1 9
Desplazamiento Eje A Retenedor INTERMAC Retenedor 311041933 1 1 1
Sistema Empgque INTERMAC Emp:lique 311042182 1 1 1
Mecanico Oring INTERMAC Oring 311000800 1 2 3
Empague INTERMAC Empague 311042249 1 1 2
Fuelle INTERMAC Fuelle P1436P0063 1 1 1
Patin INTERMAC Patin Deslizante 291441117 1 1 5
Portaherramienta CT Rodamiento INTERMAC Cojinete 29114107 1 1 4
Reductor INTERMAC Reductor 200140583 1 1 2
Wotor INTERMAC Wator 220140403 1 1 9
Unidad Wantenimiento INTERWAL Unidad De Fitro - Alivio P5319P0023 1 1 1
Unidad Mantenimiento INTERWALC Unidad De Fittro - Succion PE3GSPO01E 1 1 1
) ) Walvula INTERMAC Valvula Apertura De Vacio PS325P0020 1 2 5
Sistema de Vacio — -
Bomba INTERMAC Pompetravaini Trmx 257/1-C/Rx Serial: Dd930 Wbar: 33-300 PE36EPO01Z 1 1 3
Sistema Kit Dventosas INTERMAC Kit Ventosa Telescopica PE116P0013 1 3 1
Hidraulico Unidad De Conexion INTERMAC Unidad De Conexion - Racores De Entrada PE328P0043 2 2 3
Unidad de Mantenimients Filtro INTERMAC Fittro De Secado 242240224 1 1 1
Fitra INTERKWAL Fitro De Eliminacion De Aceite 242280204 1 1 1
Vaso INTERMAC “aso American Water 'a Tiene Referencia En Epicor 1 2 9
Unidad de Mantenimiento Filtra INTERMAC Filtra 251240001 1 3 1
Fitro INTERMAC Fitro 242240135 1 3 1
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Tabla 23. RCM Il — Master 35 — (Sistema Hidraulico - Electromecanico)

Intercambiador De Calor INTERMAL Intercambiador De Calor De 50-60 Hz 216140164 1 1 3
Sistema de Refrigeracion Bomba INTERMAC Bbc Electropompe The 90Lb2 2.2 Kw 400v - 434 260340001 2 1 3
Valvula INTERMAC Valvula Reguladera De Caudal 2428A0075 1 1 1
Bloque De Entrada INTERMAC Entrada Al Distribuidor PO913P0024 1 1 4
Oring INTERMAC Orm 0080-15 Nbr 70 311041695 1 2 3
. Distribuidor INTERMAC Distribuidor POB13P0014 1 2 3
Entrada de agua al mandril - -
Oring INTERMAC Oring 311041910 1 2 3
Sistema Retenedor INTERMAC Retenedores 312340618 4 2 3
Hidraulico Retenedor INTERMAC Retenedores 312340129 2 2 3
Sistema de Aire Valvula Distribuidora De Aire INTERMAL Alimentador Aire Evba 1110-F02Gn 242340140 1 1 2
Codo INTERMALC Codo Neumético 12Mm 245105700 3 3 1
Conectores de Distribucion Codo INTERMAC Codo Neumético 8Mm 245131300 4 3 1
de Vacio Racor INTERMAC Racor 245143038 ] 3 1
Racor INTERMAL Racor 2430A1127 4 3 1
Racor INTERMALC Racor 1/4-12Mm 245101600 1 3 1
Flautas de Vacio Valvula INTERMALC Valvula De Bola 1/4 241540029 8 3 1
Racor INTERMAL Racor 1/4-8Mm 245143060 8 3 1
Sefiales T Sensor INTERMALC Sensor 216440303 1 2 2
Sensor INTERMAC Sensor De Proximidad M08 Ae1 [ Ap-2Fdp P218400800 3 2 2
Sistema Rodamignto INTERMAC Rodamignto 7205 Bep 290301800 1 1 2
Electromecanico ) Sensor INTERMAC Sensor 3RgB433-34b00 20 216440517 1 2 2
Portaherramienta - - -
Anillo INTERMAC Anillo Excentrico 3700100 1 2 2
Proteccidn INTERMAC Proteccion De Transmisidn PI925P0076 1 1 9
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Tabla 24. RCM Il — Master 35 — (Sistema Electromecanico)

Sistema
Electromecanico

Pifion INTERMAC Pifion POS22P0104 1 1 9

Correa Dentada INTERMAL Correa Dentada 270AD328 1 2 3

Portaherramignta Manzana INTERMAC Manzana 270740269 1 1 1
Polea Dentada INTERMAL Polea Dentada POB2ZP012T 1 1 9

Servomotor INTERMAL Servomotor Sm1404 Ver Enet-X R=1:1 0102014040 1 1 9

Empaque INTERMAC Empagque 311042122 2 1 1

Conector INTERMAC Conector Sensores PE4B0A0NZ08 2 1 1

Sensor De Bronce INTERMALC Sensor De Bronce H5684H0022 1 3 1

Empaque INTERWAC Empagque 311042262 1 1 1

Mandril Sensor INTERMAC Sensor 216407800 2 3 1
Electrousillo INTERMALC Electrohusillo HE161H0420 1 1 1

Conector INTERMAL Conector 2138A05T1 1 2 1

Sensor INTERMAL Sensor 216440002 1 3 1

Tapa INTERMAC Tapa P1408P0214V 1 1 1

Modulos de Control Modulo De Control Estacion 1 INTERMALC Modulo De Control Estacion 1 PEI52PO05 1 2 2
Modulo De Control Estacion 2 INTERMAC Modulo De Control Estacion 2 PEIEZPO0S0 1 2 2

Valvulas de Vacio | V3VUIES Dﬁg‘;;mmh'” D¢ | nreRmAc Valvulas De Intercambio De Vacio S— : 2 g
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7.1.9 Top Master. A continuacién se muestran las Hojas de Informacion de RCM Il del Top Master.

Tabla 25. RCM Il — Top Master — Sistema Eléctrico (Control)

18silligast Blsia

Servodrive Motor Eje X (200-230) V - (50-B0)Hz - 12 A~ 1.8 KW SEDB-20VDY1 1 1 9
Servodrive Motor Eje Y (200-230) V - (S0-B0)Hz - 12 A - 1.8 KW SGDB-20VDY1 1 1 9
Servodrive Motor Eje A (200-230) V - (50-B0)Hz - 7.3 A - 1.5KW SGDB-1204014 1 1 9
Servodrive Motor Eje C (200-230) V - (50-60)Hz - 10 A - 1.3KW SG0B-15VDY 1 1 1 9
Servodrive Motor Eje Z YASKAWA (220-230) V - (50-60)Hz - 19 A~ 1.5KW SGOH-15AE-5 1 1 9
Servomotor Eje X 200V - 1500RPH - 7.6A - 0.35KW USAGED 08V 22K 2 1 9
Servomotor Eje Y 1500 - 11.7A - 1.3KW USAGED 13v22 1 1 9
Servomotor Eje Z 200V - 1500RPM - 11.7A USAGED 13V 220F 1 1 9
Servomator Eje A 200V - 0.35KW - 1500RPH - 7.64 USAGED 08V 22K 1 1 9
Sistema de Control Encoder De Elctro Mandri PMEEC 1 1 5
(Movimiento de ejes)
Cables De Control De CABLE SERVOMOTOR YASKAWA SGMGH: .
Sistema Eléctrico Servomotores VASKAWA CONECTOR SERVOPACK: 2138A0318 8360 (Epicor) 4 ! 6
Cables De Control Enceder Electro CABLE SERVOMOTOR YASKAWA SGMGH: )
Mandril DESNA CONECTOR ENCODER: 2138A0604 (3M10350) 8359 (Epicor) L ! &
Cables De Potencia De CABLE SERVOMOTOR YASKAWA USAGED: .
. N 8362 (Epicor) 4 1 6
Servomotores CABLE COMPLETO: P6428P0010 (3(4WG24))
Variador De Frecuencia CONTROL TECHNIQUES (380-480) WV - (50-50)Hz - 34 A - 15KW UNI341 1 1 6
(EMERSON)
Tablero de Potencia y Tarjeta De Interface H5D 24y F280C 6 2 9
Control
Blogue Rele SEMENS SIRUS 24VDC 3TK2327-28B40 1 1 6
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Tabla 26. RCM Il — Top Master — Sistema Eléctrico (Potencia y Control)

z=

fansligaar Bleis

Bloque Rele SEMENS SIRUS 24vDC ITK2830-2CB30 1 1 [
Tempaorizador SIEMENS 05105 JRP1311-1AQ30 1 1 2

Rele Termico SIEMENS (14-20)4 JRU1126-48B0 1 1 2
Bornera De Conexion SIEMENS IRU1926-3AAM 1 1 2
Reactancia ALLEN BRADLEY 3mH - 8A RLOOB02Z 2 1 9
Limitador De Sobretensiones SIEMENS AC[24-48)V - DC(24-TON 3ZT1916-1BB00 3 1 1
TELEMECANIQUE 1-16A GV2ZMEDG 1 1 2

28-40 AMP IRVI031-4FA1D 1 1 5

17-22 AMP IRV1021-4CA10 1 1 2

SIEMENS 2.2-3.2 ANP JRV1021-1DA10 2 1 2

Guardamotor 1.4-2 AMP IRV1021-1BA1D 1 1 2
Sistema Eléctrico| T27EM ;ﬁlﬁmiﬁ Y 9125 ANP IAV1021-1KATO 1 1 2
SCHNEIDER 6-10 AMP GVIME14 1 1 2

SEMENS 0.7-1 AMP IRV1021-0JA10 1 1 2

1.1-1.6 AMP JRVA021-14410 1 1 2

24V JRT1036-3A 1 1 2

Contactor Bobina SENMENS 2V ARTI016-2A801 4 ! 2

24V JRT1024-1A 1 1 2

24V JRT1016-2AB01 3 1 2

Contacto Auxiliar De Contral SIEMENS BA - 230V - ACIDC 55X9100 12 1 1
Breaker Totalizador WOELLER 1004 - 800V NZMEE-100 1 1 3
Breaker Monopolar 1AMP 55521 1 1 2
Breaker Monopolar SENENS GANMP S5K21 3 1 2
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Tabla 27. RCM Il — Top Master — Sistema Eléctrico (Alimentacion)

=

[us———

Breaker Monopolar 4ANF 55%21 2 1 2
Breaker Monopolar 2ANP SSK21 1 1 2
Breaker Monopolar 1.6AMP 55X 1 1 2
Breaker Monopolar SEMENS 2AMP S5x22 1 1 2
Tablera de Potencia y Breaker Trifasico 25AMP S5X23 1 1 2
Contrel Breaker Trifasic 20aMp 55N23 1 1 2
Breaker Trifasico 16AMP 55X23 2 1 2
Breaker Trilasico 104UP S5N23 3 1 2
Breaker Tripokar MERLM GERN 20AMP - 400V CB0N - C20 1 2
Fitrg De Linea Trifasico SCHAFFNER 440V AC-B0HZ - T5 & FN3Z58-T5-52-1 1 1 ]
I 11.8 KWW = VOLTAJE PRIMARIO 400 - VOLTAJE
Stebomn Exickico Transformagor Trissico S SECUNDARID 26V , 230V, 210V FlersEe2 ! ! ?
ctor de Transformador Trifasico WL;‘:J&WQS&%T“ CEI14-8/1992 1 1 ]
Almentacin Fuente De Almentacion Do SEMENS 24VDC - 208MP - 4400 BEP1-425-2B400 1 1 2
Termastato KELVIN BAMP - 250V - (080} 'C TH 020 1 2 1
Ups 1 2 1
K&t De Teclas De Operadar o5& S10M10 - 310 - 510 1 2 ]
Sensores De Presencia 'y’
Ausencia De Herramenta De 1 4 3
Sistema de Confroly Etectro Wandri
Sensores Sensor Pinza Abirta ' Cerrada HTERMAL HEEE4H00Z2 2 4 3
Final De Carrera Epe X 1 3
Final De Carrera Ej Y 1 3
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Tabla 28. RCM Il — Top Master — Sistema Eléctrico y Mecanico

Final De Carrera Eje 2 1 3
Finales De Carrera I;le Sistemas FESTO SEN-MEB-PEKL g 2 5
Porta Herramientas
. . Sistema de Control
Sistema Eléctrico Sensores ¥ | ableado Eléctrico De Finales De 38 q 1 6
Carrera
Tarjetas De Control De ’ 1 g
Electrovalvulas
EJE TORNILLO SIN FIN 0815N0001 1 1 10
Eje De Torsion X INTERMAC BARRA DE TORSION PARTE 1 1307NO00A 1 1 10
BARRA DE TORSION PARTE 2 1307N0002 1 1 10
Eje De Rotacion X INTERMAC EJE ROTACION EJE X 50x40 X 80707300 1 1 7
Eje De Rotacion A INTERMAC EJE DE ROTACI(?N PARTE 1 0807TNOOO 1 1 7
EJE DE ROTACION PARTE 2 0807NO002 1 1 7
. Pifion INTERMAC CORONA O PINON MOVIMENTO EJE A 200100200 1 1 10
Sistema Transmision de CORREA DENTADA ROTACION EJE A ATS-
Mecanico Potencia INTERMAC 45025 270105500 1 1 2
GATES CORREA DENTADA ROTACIONEJEC AT10-510/25 1 1 1
Correa Dentada GATES O CORREA DENTADA ROTACION EJEY AT10 AT10 78032 1 1 3
INTERMAC T80/32 2701N00M
GATES O CORREA DENTADA ROTACION EJE X AT10- AT10-520432 ’ 1 3
INTERMAC 920032 91458400
Correa Proteccion Ejg Y INTERMAC CORREA EJEY AT10 3000/50 2701N0002 1 1 1
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Tabla 29. RCM Il — Top Master — Sistema Mecanico (Transmision de Potencia)

RODAMIENTO DE APOYO TORNILLO DE
BOLAS (EIEY) 0725N0001 2 1 5
RODAMENTO 3210 2RS 50-80-30.2 (EJE X} 250400900 2 1 5
RODAMIENTO 61817 2RS1 85-130-22 (EJE DE
TROSION X) 280102200 1 1 5
RODAMIENTO 6007 2R51 35-62-14 (EJE DE
TORSION ) 290100100 1 1 5
RODAMENTO APOYO TORNILLO BS230 7CE62
0D SNFA (EJE C) 280306300 1 1 5
RODAMIENTO DE APOYO TORNILLO 35-62-14
w007 (EJEC) 280100100 1 5
Sistema Transmision de Redariznto SKE RODAMENTOS 70-110-25 32014X4CC (EJE ) 290930100 2 1 5
Mecanico Potencia
RODAMENTO APOYO TORNILLO DE BOLAS
20-47-20.6 3204 A 2RS1 (EJEZ) 250302000 ! ! 5
RODAMENTO B5230 ;}CEEZ DD (SNFA) (EJE 200306300 5 . .
RODAMIENTOS ESZ?E;\ T)CEﬁz DD (SNFA) (EJE 250306400 5 ; .
RODAMIENTOS APOYO 80-140-37
NN301BKMW33 (EJE A) 250700200 ! ! 8
RODAMENTO CRB 30035 T1 (CABEZAL) 290550300 1 1 5
RODAMIENTO 35-62-14 6007 (EJE A) 280100100 2 1 5
Polea INTERMAC POLEA DE AT10 Z=30 EJE DE TORSION X 0922N0002 1 1 5
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Tabla 30. RCM Il — Top Master — Sistema Mecanico y Neuméatico

POLEA DENTADA PARA SERVOMOTOREJEC

AT 10 Z=18 0822P0035 1 1 7
POLEA DENTADA ROTACION EJE C AT10 92207000 ’ ' 7

Z=36

POLEA DENTADA PARA SERVOMOTOREIEY

AT10 Z=20 0822P0M2 1 1 7
POLEA DENTADA ROTACION EJE X AT10 22209800 1 1 7

Z=52

Polea Dentada INTERMAL

) 3 POLEA DENTADA SERVOMOTOR EJE X AT10 82709910 1 1 7

Sistema Transmision de =%

Mecanico Potencia

POLEA DENTADA SERVOMOTOREJA Z AT10 152IR0016 1 1 7

Z=20
POLEA DENTADA ROTACION EJE Z AT10 92208200 1 1 7

Z=40
POLEA DENTADA ROTACION EJE A ATS Z=385 92207100 1 1 7
POLEA DENTADA SERVOMOTOREJE A ATS 23312300 1 1 7

Z=34
PATINES EJE X 4 1 7
Patines INTERMAL PATINES EJEY 4 1 7
PATINES EJE Z 291580000 4 1 7
Sistema Distribuidor De Vacio INTERMAL DISTRIBUIDOR DE AIRE ¥ VACIO 0913P000S 1 1 [}

. Vacio - - - - -

Neumatico Bomba De Vacio METALCORTE | #KW-SSHP tsgg)_liuﬁfi 00 - 3485) rom 1 1 6
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Tabla 31. RCM Il — Top Master — Sistema Neumético (Vacio)

Sistema
HNeumatico

Vacm

WALVULA (387 241620100 1 2 3
WVALVULA (1787) 241619500 1 2 3
Electrovabvulas De Linea De Vacio FESTO WALVULA (1787 241620400 1 2 3
VALVULA (1/87) 241620500 1 2 3
VALVULA (1787 241620200 1 2 3
VALVULA (187 241620300 1 2 3
Lineas De Distrbucion (Manguera
Neumdtica) 9 FESTO kT PUN BX1 -25 1 ]
Pregidn mdxima: 1109si - Présidn miima: 20
Ventosas De Vacio pulgadas de Hg - Tipo de entrada: Racor 387, ] 1
rosca 1047 NPT
Topes De Posicionanmiento \Vidrio APL2TO [ 4 1
RACOR RS (38" - &) 2008011 245109100 2 2
RACOR RE (28" - 14) 2006016 245109600 2 B
RACOR R1 (8" - &) 2001011 245101100 2 2
RACOR R7 (8) 2007004 245500400 2 2
Racores Flauta De Distribucidn FESTO RACOR R4 (8) 2004004 245105400 2 2
RACOR R4 (14) 2004004 245105700 2 g
RACOR RT (14) 2004004 245500700 2 B
RACOR AT (35" - 14) 2001016 245101600 2 ]
RACOR R20 (178" - 8) 2020005 245124100 2 2
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Tabla 32. RCM Il — Top Master — Sistema Neuméatico (Unidad de Mantenimiento)

Valvulas Flauta De Distribucion NTERMAC 1 241620200
E""""“"‘"Gg‘ Conlent Dy PHEUMAX ) 8582,52,3.6 M2 M35
Vaco
Electrovaivula De Despalszamiento PNEUMAX w 305,00,18,M2.M35
Elecriovalvula De Blogueo De
Copas De Vaci PREUMAX n 305,00,18,M2,435
Unidad De Mantenimiento FESTO Racor entrada: 1/4", racor salida: 1/4™
Unidad de
Mantenimiento
Sistema Unidad De Mantenimento FESTO
Neumatico ——
Ciindro De Accionamiento Porta :
N PNEUMAX 0: 63mm 150 8431
i oo PHEUMAX 468/1,22.0.12 M2 M35
Sistema Porta
Hesrammienta Ecatrovalvula Portaherramientas PNEUMAX ) 858/3,52,3,5,M2,M35
Electrovaivuia Dsco De Diamante
Portaherramientas PHEUMAX 52 858/3,52.3.5 M2 M35
Pt P AT Deposto DROPSA Pai (4-8 bar) - 2Kg 3413026
Bomba De hyeccion
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Tabla 33. RCM Il — Top Master — Sistema Neumético, Electromecanico e Hidraulico

Bleque De Distribucion De ’ ’ ’
. Inyeccion
Sistema . N B
N Sistema de Lubricacion Electrovalvula PHNEUMAX (-5-50)°C- (2.5- 10)bar 32 8481 32,012 M2 M35 1 2 5
Neumatico
Punte De Lubricaion Manual 1 1 1
Electromandril HSD T2KW - (0-15000)rpm 27028N00M 1 1 9
sistema Ditribuidor Rotative INTERMALC DISTRIBUIDCR GIRATORID Dn. R. TALLA 220300100 1 1 9
. Sistema Electromandril Pinza Electromandril 130 40 8273 (Epicor) 1 3 5
Eletromecanico

Boquilla De Enfriamiento De Vidrio INTERMALC 24408 24100200 2 1
Bomba Agua Externa SIEMENS SHP - 3480rpm - (16/8)A 1M2-2YAST 1 1 5
Manguera 1 2 3
Agua Externa Blectrovalvula De Activacion De PNEUMAX 3 305,00,18M2,135 1 2 5

Refrigerante Externo
Fittro De Succion 1 1 1
Sistema Cable Electrovatvula 1 1 5
Hidraulico Manguera (1 12y 1 1 5
Valvula De Control De Flujo 1 2 1
Agua Interna Blectrovalvula De Activacion De PNEUMAX 2 305,00,18M2, 435 1 2 5

Refrigerante Interno
Filro FILTRO DE POLIPROPILEND 0.5 micras 242240138 1 3 1
FILTRO DE HILO 10 micras 24224013 1 3 1

107




7.1.10 Analisis de arbol l6gico (LTA). Se estructura un modelo basico de arbol
l6gico (LTA) o Diagrama de decision como lo llama el RCM-II haciendo énfasis en
las fuentes que desencadena cada falla en lo relativo a: 1) Seguridad, 2) Medio
ambiente, 3) Interrupciones del servicio, o 4) Economico, de tal forma que con

criterio analitico poder proponer acciones para predecir o prevenir cada falla.

Figura 32. Arbol Logico

3

]

)

¢ Sera evidente a los operarios _ | Produce este Modo de | :Produce este Modo de Falla ¢Ejerce el Modo
la perdida de funcién causada Si Falla una perdida de No una perdida de funcion u No| defFala un efecto No
por este modo de falla funcién u otros daiios otros dafios que puedan adverso directo
actuando por si solo en gue puedan lesionar o infringir una norma o sobre la capacidad
circunstancias normales? ) matar a alguien? reglamento ambiental? operacional?
N sil ] si si
() ° N ()

J g " —— ¢Es técnicamente
¢Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y merece la
merece la pena analizar una merece la pena analizar una factible y merecela pena analizar una tarea

tarea a condicion? tareaa condicion? pena analizar una tarea a condicién?
\L J a condicion?
Tareaa . Tareaa : Tareaa < Tareaa g No
Condicién Si No Condicién Si No Condicién Si Condicién
(=) | | (=] 1 (=] |
:Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y
merecela pena analizar una merece la pena analizar una merece la pena analizar una merece la pena i_m_a\lzar_una
tarea de reacondicionamiento tarea de reacondicionamiento tarea de reacondicionamiento tareade rea;ondluonamlento
ciclico? ciclico? ciclico? ciclico?
Tarea 3 Tarea - Tarea R Tarea
Reacondicionamiento Si No Reacondicionamiento Si No Reacondicionamiento Si No Reacondicionamiento Si No
Ciclico Ciclico Ciclico Ciclico

£Es técnicamente factible y
merece la pena analizar una
tarea de sustitucion ciclica?

Tarea

Sustitucion

E Ciclica

[ ¢Es técnicamente factible y

Si

No

merece la pena analizar una
tarea de bisqueda de Fallas?

N

¢Es técnicamente factible y
merece la pena analizar una
tarea de sustitucién ciclica?

(=]

:Es técnicamente factible y
merece la pena analizar una
tarea de sustitucion ciclica?

@)

¢Es técnicamente factible y
merece la pena analizar una
tarea de sustitucién ciclica?

Tarea
Sustitucion
Ciclica

£Es técnicamente factible y
merece la pena realizaruna
combinacion de tareas?

sl
mEl )

BTareasddZ Si :Podria la Falla Hacer NO i Rediscioes
usquedade Miltiple afectarla Combinacidn isefi
Fallas s g d | medi de Tareas Obligatorio El Redisenodebe

eguridad o el medio Justificarse

ambiente?
El Rediseiioes S No Ningin "
Obligatorio imiento s El Redls_eno
Programado debe Justificarse

Tarea NO Tarea "
Sustitucidn Sustitucion SI NO
Ciclica Ciclica
ingu Ningin
Ningin "
Mantenimiento Mantenimiento
Proactivo Proactivo

El Redisefiodebe
Justificarse

Fuente: Mantenimignts Centrado en Confabiidad. John Moubray, 1937 Alzdon

Fuente. MOUBRAY, J. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad. United Kingdom:
Aladon Ltd., 2004. 446 p.



7.1.11 Seleccién de tareas. De forma analoga como se ajusté la metodologia
para manejar la informacién de las funciones, fallas funcionales, modos de falla y
efectos de las fallas en los subcapitulos anteriores, se determina también fusionar
los pasos 6 y 7 de la figura 22, para mostrar la informacién desarrollada en el
andlisis de arbol légico y las actividades propuestas en un solo formato (RCM-II
Hoja de Decision).

A continuacion se muestran las RCM-Il Hojas de Decisién desarrolladas en

conjunto con los grupos de trabajo para cada sistema y subsistema de los centros
mecanizados, en las cuales se establecen tareas propuestas, intervalos de

ejecucion inicial y se asigna un ejecutor en funcién del tipo de actividad a realizar.

Tabla 34. Valoracién de NPR

Efecto Rango Criterio
Mo 1 Sin efecto
Muy poca Poco efecta en el
Pocio 3 dezempefio de la
Menror magquina.
Maoderada Afecta el desempeiio

5
Significativo 5] de la magquina pero se
Mawor I Afecta el desempeno
a
3

Extremo de la maguina pero se
Lamaquina no puede
ser operada, sin dafios.
Lamaquina no pusde

Seric

Peligro 10 ser operaday presenta
daiios,
Oeourrencia Rangao Criterios
Remata
Muy Poca 2 Mo hafallado
FPoca
Moderada 5 Hafallada 'IN— 2yeces al
afio
lta 5 Hafallado E-ntrf- a-5
veces al afo
Muy Al 10 Hafallada mas deb
veces al afio
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Tabla 34. (Continuacion)

Probabilidad Rango Criterio
Lafallaesuna
Alra 1 caractenistica
funcionalmente obviza
A E= muy probable
Medianamente
alta 3 detectar lafalla debido
a alamas gue genera.
Baja & Latalla se pusde
detectar bajo pruebas.
) Lafalla noes facilde
Muuw Baja g
detectar.
Latalla no es facilde
Improbakble 10 detectar v ez necesario

apoyo del provesdor.
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7.1.11.1 Top Master

Tabla 35. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Eléctrico

Sistema Eléctrico

Lo - . i hay
Para 'aug‘;q”'“ Da“;‘:g:;f:;:“” métada de 3 2 144 Weritgar vida it
) deteceidn
i Inspeccidn
KIT DE TECLAS DE EMMIAR INFORMACION Ng@%l"l'fs' ';S Diafia &n wisual par
OPERADOR AL COMPUTADOR computador Frara algin coneriones medio de
P siztemaPorta eléctricas pruchas E 2 36 Futinas de inzpeccion
herramientas eléctricas
Dlano en pulsadores Inspeccion
0 elementos de visual
Dietericro de i hay
CDEJLE'E;E;%SDE&{DS Hohay slementas métoda de Dieterminar vida Gl
ORDENADOR A UK cOMmuUnicacion electrdnicos detecidn
entre el . Garantizar el sisterma de A8,
TARJETA %ELPEITEHFHCE EIEDFTPU‘III'T'?I..IIEAQIJUCEF?DLEDEE ordenadary los | Parala maguina Altatemperatura Termagrafia 10 5 400 realizar termografi a
CAELE DE RED PARE, mandos Altah i hay Garantizar el sisterma de A8,
i dos por el 4 humedad &todo d tener | b d
[UE LOS DISPOSITIVOS Ingre=adas p métado de mantzner las pusrtas cerradas
SEAN ACCIOMNAO0S Operana Variacion de voltsje Mo hay Instalar sistemas de prateccion
método de para sobretensiones
SEMSORES DE PRESENCIA Y For distaneia Alamaen el 3 10 270 Ajuste de Iodsetlosgllsoosr del soporte
AUSENCIA DEL DETECTAR LA Presento alarma = tablero de Tambia del senzar - Siga ol
ELECTROMAMORIL [SENSOR PRESENCIA D Mo sensa e Faltade Diafio del sensor cantroly 0 8 640 Estandar
3POLOS M2 DE COMECTOR AUSEMCIA DE LA : ausencia de
DE TORMILLO) HERRAMIEMTA herramienta Diezconexian de testigo en la 4 5 135 Werificar porque razon se
cables tarjeta desconecta o rompid.
For distansia &lsma en el 3 10 70 Ajuste de Iodseﬁos?;"soos[ del soporte
SENSORDEFINZAABERTA | DE L NZA PARA LA N Ngg?ﬂi‘;‘f:* Disfio del sensor tcag:'i[rzldge 1 8 640 Cambio del sensor - Siga
' CERRADA iUEFEHCEhEIEDr\ﬁ'II:E benrarmient — ausencia de — -
Diezconerion de testiga en la q 5 115 ‘Verificar porque razdn ze
cables tarjeta desconects o rompid.




Tabla 36. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Eléctrico

. - Mal
Desconqgﬁﬂzlracmn funeionamie 10 160 Feprogamar con servicio externc
Mo transmite las JI nto del
o Faralamaguina - -
SERWODRIVERS VELOGIDAD ¥ PoBIcIOn :ec::-:;: ) por Falta de Sobretensin taee 1 160 P o
DEL SERYOMOTOR velocidad al mm.un;lznto &n Conesiones floias Inspeccion & 240 Establecer tiempo de vida Otily
Semomotor I | periodica salicitar atiempo el repuesto
Carga eléctrica en Inspeccion & 96 Instalar sistema de proteccion de
eje muy alta periodica sobrecorrientes
Fallaen Inspeccion 5 96
Mo gira rodamientos visual Cambio de motor y ratinas de
8 COMTROLAR Mo realizar &l g Falla enestator o Inspecaion 5 96 mantenimiento presentivo
T SERYOMOTORES DIRECCIAON, POSICION Y | movimisnta de roter Hn‘;'"s;;:' = T TE T FFTeraT
t?' YELOCIDAD rotacion \.I'ihrac_ié Diesbalanceo vibraciones 3 48 prushas
'2 eroesia Dezalineado ".fma"s.'s de 3 48 Enviar a reparacidn
w o | vibraciones
: afo en los .
o Mo fupcmna la Medicion de . .
E miquina edn:;;naa:c;;nii:a valtajes 1 12 Erwiar 2 bobinar
@ CISMINUIR La TEMSISN Erajo voltaje; no
"u',' THTIEQPE‘\.IIEFDDHR?DALDTDAF.‘JE EMUNCIRCUITODE Mo transformar la funcionan los Mal zizlamiento en Medicidn de 5 60 Erwiar 3 babinar
— PRIMARIO 440 - YOLTAJE CORRIEMTE ALTERMA, tenzidn de 440 a elementos algunos devanados woltajes
2] SECUNDARID 380V- 35Kw] MANTERIENDO LA a0y electrdnicos
POTEMCIA Alto voltaje; se
queman los Pl aislamiento en Medlcn?n de 10 120 Erwiar 3 bobinar
elementos algunos devanadas woltajes
electrénicos
COMVIERTE LOS DATOS Mo transfarmar la Dieteriann de Mo hay
EnwIAD0S POR EL infarmacidn a un elementos métada de Dieterminar wida Otil
ORDEMADOR & UM farmata electrdnizas detzcidn
ey e T2D4|;f] FORMATOQUEPLEDE | adecusdounose |Paralaméquing | Altatemperats | Termografia | 10 400
SERUTILIZADO POR EL pueden ejecutar Mo hay Giarantizar el sizterna de A0,
CABLE DE RED, lag actividades Alka humedad métado de mantener las puertas ceradas
ACEMAS COMTROLA EL programadas detecitn
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Tabla 37. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Eléctrico y Neumético

ABRIR 0 CERRAR UM Mo sontralar ! Fallaen el orbay
TEHMDST['ELDG][%?MP - 250V - CIET.JC;'ILI'L%%EJ%TEH:iD que se maljeia la reFfiI;;T;?éiede Variacidn de valtaje métodc_\ j:ie 5 2 30 Ver:;ij;:ﬁg';l‘?{:::;;aiﬂ s
8 TEMPERATURS refrigeracion del Ia maquina deteceion
— 2quipo
ano en pleza de ealizar eriticar continuidad con
[ D eza d Feah a 10 270 e inuidad ]
"G' CETECTAR LA Fallaen el COntacko prusbas multimatro
@ FINALES DE CARRERA DE LLEGADA DE UM osicionamient | Dane en blogue de Realizar 0 2 640 Werificar continuidad con el
m SITEMA FPORTA ELEMENTID RAGWVIL A Mo sensar poste contacho prushas multimetro
w HERRAMIENTAS U DETERMIMADA o4 sjuste de |3 - Venoar
o POSICIAN herramienta Desconexion de inuidad g 5 135 Werificar continuidad con el
E cables conc:g:l.ll 4 multimetro
] TRENSFORRAGE UN Final de 13 vidad ot Tlo hay - —
i MOVIMIENTO AMGULAR Mo generar loz de los métada de g 5 270 Esta_h!ecer tigmpo de vida drily
E EM UMNA SERIE DE impulsas compaonentes deteccidn solicitar a iempo el repuesto
igitales para y #posicion a altas nispecoion - i
“n ELECETr\ILECDOI\-Iﬂj.ENHDHIL IMPULSOS DIGITALES digital elec'?rgran:Ldnl E ! I E b 180 Giarantizar |a hermetecidad
GEUE PUEDEM SER controlar los bemperatuaras vizual
UTILIZADOS FARA desplazamientos Exiposician a alta Inspeccion R -
COMTROLAR humedad nisusl E b 180 Garantizar la hermeticidad
ELEMENTO DE UGN Conducoién | Fugasofaade |Dane enlasuhasde | Fealizar p 3 36 Realizar cambio
RACOR RS [3#E" - 14) FOR EL GUE PAS UN inadecusdadel | circulacidn del Sujecion e
FLUIDO fluida fluida Obstruceitn pri.ae E:s’ 3 B 36 Fiealizar limpieza
s 9 ELEMENTE DE UMIGH Conducoién | Fugasofaade |Dane enlasuhasde | Fealizar 5 6 36 Feealizar aambio
E S RACOR R4 [14] POR EL GUE PAS UK inadecuada del circulacisn del FUjecion E’“*I. 2
S FLUIDO fluida fluida Obstruceitn pri.ae E:s’ 3 B 36 Fiealizar limpieza
e =
w E ELEMENTE DE UMIGH Conducoién | Fugasofaade |DaMe Enlasuhasde | Realizar 5 6 36 Feealizar aambio
0 o RACOR RY[14] POREL GUEFAS UN inadecuada del circulacidn del ] IF'-'! T
Z FLUIOD Fluido Fluido, Ohbstruceidn pri.ae ol & 6 36 Riealizar limpieza
ELEMENTO DE LRIEI Condussién | Fugas o falta de Da"D:S.':csi Lhas de F‘rzae'l'f:s’ g 3 36 Fiealizar cambio
RACOR R1[3HE" - 14] POREL GUEFAS UN inadecuada del circulacidn del ] IF'-'! T
FLUIDO fluida fluida Obstruceitn pri.ae E:s’ 3 B 36 Fiealizar limpieza
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Tabla 38. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Neumatico

Medida del

Energizar manualmente para

Falla en la bobina . 10 120 " - ;
waltaje werificar estado - Medir valtaje en
. Prushazy
ELECTROVALYULA PARA CONTROLARELPASO Mo contl_olar el Falla en el vacio F_alla enel deesarme de 10 120 Energizar manusiments
DELFLUIDOFARA paso de aire para y ajuste de diafragma .
EOMTROL DE VACID[52) GEMERAR wACIO gEnerar yacio piezas Pla pLeza
Tuehasy Dle=zarme y verifique estado del
Falla en el resorte dsesarme de i 120 resarte
la pieza
o Falsentabating | OIS0 | o 300 | s eovato: M vokdeen
L=
= ELECRTOVALYULA DE e Tt | Nocomtelatel | b ara ks miquina Fallaenel Pruchasy )
bt ELOGUED DE CHUPAS DE paso del fluido por Falta de diafragma dsesarme de Lt 120 Energizar manuaiments
BELOGUEQDELAS para generar 3 la pieza
E W ACIO [3#2) CHUPAS ! vacio p
=1 vacio Pruebazy Dle=zarme y verifique estado del
o Falla en el resorte dsesarme de 10 240 resarte
z la pieza
. Medida del Energizar manualmente para
Falla en la bobina . ] 120 . y .
m woltaje werificar estado - Medir volkaje en
E Mo controlar el Contaminacion Fruebasy
o ELECTROVALYULA FARA C%"‘éﬁ?b’ﬁ%’% :;ASC' pasa del fluida en el cona :i‘:'f'f:ﬁ dsesarme de i 300 Energizar manualmente
"‘;" LIEMPIEZA DEL COMO [342) LIMPIAF EL COND para limpieza de portaherramient d la pieza
- cono as Prushazy i
0 Falla en el resare dzesarme de 10 120 Desaime y ‘:Egg?tf estado del
la pieza
. Medida del Energizar manualmente para
COMTROLAR EL PASD Mo contralar &l Fallaenlabobina voltaje & 38 werificar estado - Medir voltaje en
LEL FLUIDD PARA EL pazo del fluido Fallaenla Fallaen el Fruebasy
ELECTROVALVULA WIOVIMIENTO DEL parael operacion de dishraama dsesarme de E 36 Energizar manualmente
FORTAHERRAMIEMTAS [B12) FORTAHERFAMENTA moimiento de sujecidn de d la pieza
i portaherramienta herramientas Frugbazy Desarme y verifiqus estada del
s Fallz en el rezore dsezarme de [ 36 '
| pieza resorte
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Tabla 39. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Neumatico y Electromandril

Falla en |3 bobina Medida del 5 2 3 20 Energizar manualmente para
Mo controlar sl woltaje werificar estado - Medir voltaje en
ELECTROWALYLILA, %%TLHLSI"D%HFFA‘;’?LSE pasa del fuida Faltade Fallaenel dp'“bas 2‘ 5 s 4 20 Enerai Iment
[SISTEMA DE LUBRICACION) LUEFICACION DEL parala lubricacion en la diafragma sesaime de nergizar manuamente
! L) Py la pieza
[(-5-50)C - [2.5- W0bar 32] EQUIPO lubrizacian del maquina Pruebasy
equipa Falla enelresorte dzezarme de [ 2 3 30 Desarme y ":22?;9 estado del
o |3 pieza
(=] Parala maquina Inspeccian . .
= VENTOSAS DE vACIO GEMERAR VACID PARA . par Falla e la Diesgaste vizual 3 ] 3 144 Realizar cambio
e [Diametra 160mm SUJETAR LA PIEZA Mo generar vacio ) -
E Zltura  05mm] sujecion delaz  |Dano aFI:a estructura Insp_eccllon 5 2 1 10 Fiealizar cambio
plezas | SIGa MISUal
3 Desgaste enel '”SP.°°°iI°” & 8 4 ™ Fiealizar cambic
tope visual
Z TOPES DE GUIAREL Mal Para 'Da[”;fj”'“a Fueqa en el pistén '”SP.“C'ID” G 5 5 180 Realizar cambio
o POSICIONAMIENTO DE POSICIONAMENTODEL | posicionamienta | si';ion mient 5 | | MISUS
£ YIDRID ¥IDFID del vidrio P e lani N0 en & nspecEon 5 5 1 25 Fiealizar cambia del empagque
@ cdelapleza empague de ajuste igual
"I';I' Dano aFII'aSie;s;ructura Insupic;cilca:ilon A 2 1 g Fiealizar cambio
.(TJ i Inspeccion . .
VALVULAS FLAUTADE ABFIR O CERRAR EL ha reqular el Fa'f;jsf'e‘i"'c‘ Desagaste visual ? ? i z Relizar cambio
DISTRIEUCION PAS0 DEL FLUIDD pazo del fluido pazas Obetracsidn |n53i2ica.lon 3 5 ; p Frealizr lmpieza
ALMACEMAR LA
DEPOSITO [SISTEMA DE GRASANECESARIA Pirdita g b Fltade . | Inspecsién . . . . Fea .
LUBH|CAC|ON] FARA LA LUBH|CAC|ON erdidade grasa L] I'I;ZC:S:;:H 3 ugas en el Waso wisual ealizar camolo
DEL EGLIFD
. Visualmente
Sistema FINZA ELECTROMANDFIL SUJETARLA Mo sujstala Mo sostienen D“Qfsff ‘79' &l no sujetar " . . . Cambin de lai
Elect dril (I5040) HERRAMIENTE, herramienta las esferas 5°P°’F @ e las las Ampiede [a pinza
ectromandri steras herramientas
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Tabla 40. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Electromandril e Hidraulico

Fallaen partes Desarmar el Fiealizar ajuste, alineacidn y
o 1 z 1 20
mesinicas elementa pruebas
_ Falla en el bobinada F'ruelaas GOn 10 2 3 &0 Werificar conltinuidad. ;i nila hay
— multimetro realizar cambio
T SUJETAR LA PINZA QUE
o C i Fallaen el Alarma en el .
1] ELECTROMANDRIL [12kW SELECEIONA LA maovimiento de Farala maquina Alta humedad tablera de 10 2 3 (1] Eliminar foea que genera
E [0-15000]rprm] HERRAMIEMTA i hurmedad
o E HACEFLA GIRAR rotacion control
2 0o
[ Alarma en el - " .
"3 - Alta temperatura tablero de 10 z 3 (1] Realizar |nstpecc|on ?Frlodlca won
g contral ermoarafia
L Variacién de voltaje Pruelaas Gon 10 2 3 50 Instalar zistema de lproteccién de
multimetro sobretenziones
TRANSPORTAR UM Hat N Fallaenla Fugaz enla | ix
MEMGUER S AGUA EXTERNA FLUIDD DE UM LUGAR, & o UAnspAnarun | orgeracidndel | manguerafobstueei | MEREGEIOR 3 5 4 120 Fiealizar cambia de manguear
fluid |
aOTRO uida siskema on s
=] -
o O " Energizar manualmente para
£ = Fallaenla bobina Msgll?:i:el g 5 3 75 werificar estada - Medir voltaje en
=1 la bobina
3 "E ELECTROVALYULA DE " wrolar el Fallaen| Frueh
b2 5 ACTIVACION DE CONTROLAR EL PASD o °°”d rolar @ " dlaena el Fallaenel 4 fuebas g 5 5 3 5 Ererdi —
n 2 REFRIGERAMTE EXTERMO DE AGILA EXTERMA, pasoode agua refirgeracion de diafragma sel-sar_me 3 nergizar manualmente
~ (2] externa ziskema a pieza
Frusbas y -
Falla en el resorte dsezarme de ] 1] 3 I Desarme y verifique estado del
Ia pieza resore
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Tabla 41. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Hidraulico y Mecéanico

Ernergizar manualmente para

Falla en la bobina Medilt;la_ del 5 5 werificar estado - Medir voltaje en
velae la bobina
ELECTROVALYULA DE
o ACTIVACION DE CONTROLARELPasD | Mo sontrolarel Fallaen la Fallaenel Prustazy )
E REFFIGERAMTE INTERMD DF 2G04 INTERRA pago de agua reflrgyaclon del disfragma dsesar_me de 8 5 Ernergizar manualmente
E [32) interna sistermna la pieza
g Pruebasy -
% Falla enel rezorte dzezarme de 5 FL Desarme y "::g?:': estado del
a— la pieza
=
Contaminasidn
(1] :
FILTRO AGUA INTERMS COMTROLAR LA PR | taponamiento i
E (POLIFROPILEND 0.5 COMTAMIMACIAON POF: S:;'T;';f;‘ﬁa“ delsistemade | Saturacién del fitra '"sﬁiif;'f‘“ 5 60 Frealizar cambio de filtro
3 MICRAS) PARTICULAS 9 circulacidn
7] dequainterna
w Contaminacidn
COMTROLARLA P y taponamiento ”
FILTRO AGUA INTERHA CONTAMNACIONFOR | Sonteminasion |5y emade | Satwacién delfi | M¥PE5Sion 5 &0 Fiealizar eambio de filre
[DE HILO 10 MICRAS) N de agua interna A L visual
FARTICULAS circulacicn
dequainterna
Final de wida util del Morhay . .
TRANSMIZION DE Farala méquina elemento métode de 10 20 Ca.mblfa_l ! Est\_abllecer tiempo de
MOYIMIEMTOS Mo transmitic o Falta de I o wida 0til y solicitar atempo el
s © EJE TORMILLO SN FIN GIRATORIOS, s pat Fiotura nspecaioh 10 20 repuEstn
O (TRABAJE UMD & UN movimiento movimienta en vizual
E T ENGRANE] Ble Fals de lubrisacidn | "“PECCIan 1w 20 Rlealizar ubricacion periodics én
v - —
E
o j Final de vida util del Mohay : :
=3 GULAR EL MOYIMENTD Frara la maquina glemento métado de v 2 Ca‘?hl'at'llf EStrahlewtt'lempD dle
2] = E&FRA DE TORSION PARTE Mo transmitic por Falka de Inspeceion Vidautily solcitar aliempo =
1[EJE TORSION ] e HDT.”;’%@E DE Unia ratacidn mawimienta en Rotura wizual 10 20 repuesto
ele Falta de lubricacidn Insplecclon 10 20 Heallz:ar lubricacion p_enpdlca en
wisual Tutinaz de mantenimisnto
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Tabla 42. RCM Il Hoja de decision - Top Master — Sistema Mecanico

Final de vida util del Mohay K .
. . 0 20 Cambiar ! Establecer tiempo de
Farala maquina elemento método de e - :
BARRACE TORSIONPARTE | BIAHELMEVHENTE 1 o yansmit per falta de R Tnspecen " 2 vida drly solcitar 2 tiempe e
2 [EJE TORSION ) il rotasidn mawimienta en otra visual fepueste
eje Falta de lubricacién Inspleccu:un 0 20 Fteallz:ar lubricacicn p.E'I'I.OdIC-a &n
vizual Tutinaz de mantenimignto
o] Final de vida util del T hay ’ -
o TRANSMITIF EL Fara la maquina elementa métods de 0 20 Céfd“b',at!lf Estl?b_'t@c?'tt_'empo C:E'
C FIFiON DE MOVIMIENTO EJE MADWIMIENTO! Mo ransmitin por falta de Foot Thepecaian 0 20 e T
o A PERPENDICULAR DEL mavimienta mavimienta en otura visual fepuesto
g SINFINEMELEJE & Bje Falta de lubricacion InsEies-flc;ilon 0 20 Re?ﬂiﬁ;:g&;ﬂﬁgﬁ;ﬂiﬁ? en
= —
= oam. | EE | s
£ CORREA DEMTADA ROTURA FOR Inspeccidn B 135
5 ROTACION EJE C ATI0-610/25 PARALA SOERE TEMSION visual
w CORREA DEMTADA MAGUINA POR ROTURA POR Inspeceion Cambiar { Establ i d
— . 3 135 ambiar { Establecer tiempa de
7] ROTACION EJE ¥ ATI0 890122 TRASMITEEL hlo transmitie FALTADE INADECUADA visual vida ity sclicitar a tiempa &l
CORREA DENTADA MOVIMIERTO meimiento RAOYIRMIENTO . 135 repuesta
ROTACION EJE 2 ATI0 700¢32 DE UMEJE ROTURA FOR | .
DAf0ENEL nEpeceion
CORREA DENTADA FIfioN visual 5 135
ROTACION EJE ¥ ATI0-920022

Como resultado de la valoracion del nimero de riesgo prioritario (NPR), las siguientes partes presentan un alto y
mediano riesgo de falla por lo cual se implementé un plan de mantenimiento basado en condicion para el Top

Master.
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Tabla 43. Priorizacion

Tabla 44. Riesgo alto de Falla — Top Master
RIESGD DE FALLA ALTO

SO0 - 1000 Altariesgo de falla
125 -433 Rie=sgo de falla medic
1-124 Riesgo de falla bajo

a Mo euizte riezgo de falla

Alamaen el
SEH3DRES DE PRESENCIA DETECTARLA tablero de
,  AUSENCIADEL PRESENCIA D Presento cantral Cambio del sensr - Sigael
Sistema Electrico ELECTROMAMNDORIL BLSENCI DE LA Mo sensa alarma de falta Oafio del senzor - %:I i) G40 Estandar
[SEMSOR 3 POLOS M8 O CERRATENTA de hemamisnta i
COMECTOR DE TORNILLO) testign en'a
tarjgta
Blama en el
DETECTARELESTADO Mo se puede tablero de
Sistemna Eléctrico SENSDE!(%EEQL\]FZ‘E:BERTR DE;SJEEZG%PDET_HALH Mozensa agarrarla Dafio del sensor a;‘::;?;ie il 640 Eambic dé.lsts::;:: -Jigasl
HERRAMENTA herramienta estigoen 2
tarjeta
DETECTAR LA Fal |
FINALES DE CARRERA DE LLEGADA OE UM o | Dafoont Pl Vi i idadeondl
Sistema Eléctrico SITEMA PORTA ELEMENTO MOWIL & Mo serear posicionamien afio en blogue ealizar 10 G40 srificar continuidad can
HERRAMENTAS NG DETERMNALDA Itohy a|ust.e de de contacta pruebas multimetro
POSICIEN = herramiznta
Desqaste del Visualmente
Sistema PINZ& ELECTROMANDRIL SLLETAR LA Mo sujetala Mo sostienen o ogrte de las al no sujetar 10 G40 Cambia de | pinza
Electromandril (I50400 HERRAMIENTA heramienta las esferas pesferas las R
harramientas
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De acuerdo a tabla anterior se evidencia que los repuestos con alta probabilidad de fallo son los sensores, finales de

carrera y la pinza electromandril, por lo cual se implementé un plan de entrenamiento a técnicos y operadores de

este equipo por medio de estandares operacionales.

Tabla 45. Riesgo medio de Falla — Top Master

RIESGD MEDIO DE FALLA

SISTEMA ELECTRCO

COMUNICAR LOS MANDOS

Mo hay comunicacién entre

DEL OPERADOR HASTA EL cne v los mandos e e D HEEEDEE | IDImErings || g 10 450 “erificar vida uti
. . control deteccion
CNC ingresados por €l operario
CONTROL ON
COMUNICAR LOS MANDOS | No hay comunicacion entre Dafioen sistemade | | o e
DEL OPERADOR HASTA EL cnc y los mandos La maguina no prende | comunicacion fibra d:teccifrn L] 10 450 NA
CMNC ingresados por el operario optica
RECIBIR Y PROCESAR LA
TARJETA DE CONTROL e Deterioro de el 1 No h &todo d
POR EL OPERARIQ HASTA | Elequipos no funciena Para la maquina grioro de elementos | o hay MEtodo ge | g 8 200 Determinar la vida util
CHC electronicos deteccion
LOS ELEMNTOS DE CONTROL
DEL EQUIPO
RECIBIR Y PROCESAR LA
INFORMACION INGRESADA fi i ] i
TARJETA DE CONTROL ) o !)ann en producto, y Gargntlzar el funcionamiento
CoHE POR EL OPERARICO HASTA Funciena periodicamente | tiempos de parada no Alta temperatura Termografia 10 8 400 del sistema de AA, mantener
LOS ELEMNTOS DE CONTROL programada cerradas las “puertas
DEL EQUIPO
RECIBIR Y PROCESAR LA
INFORMACION INGRESADA Dafio en producto, ¥ . Garantizar el funcionamiento
ARy Em(?:cco"mo" POR EL OPERARIO HASTA | Funciona periodicamente | tiempos de paradano|  Afta Humedad D h;:t;”cfi;:" g | 5 3 400 | del sistema de AA, mantener

LOS ELEMNTOS DE CONTROL
DEL EQUIPD

programada

cerradas las “puertas
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Tabla 45. (Continuacién)

COMYIERTE LOS DATOS
DHDEE\II\:L.%ADE!DP.SUT\IDIEDELIWATD Nohay comunicacién Deterioro de Nohay
Sistema Eléctrico TARJETA SEL'HTEHFME GUE PUELE SER UTILIZADD ;”:: di';':f;::j;: '°; :;':i:fa elementas métods de 0 400 Determiniar vida G
POREL CABLE DE FED PARA o ge[a[io P 9 elactrénicos detecidn
OUE LOS DISPOSITIVOS SEAN P
ACCIONADOS
COMYIERTE LOS DATOS
DHDEE%E%DASUT\PED%WATD Merhay comunicacicn
sstemagecic | PPEAENETAE | iceliressninioin | Tiedains b | Pl e | rameg |6
POR EL CABLE OF FED PARA -
GLUE LOS DISPOSITIVOS SEAN #loperario
ACCIONADOS
COMYIERTE LOS DATOS
DHDEE\II\:L.%ADE!DP.SUT\IDIEDELIWATD Mo hay comunicacién Nohay
Sistema Eléctrico TARJETA [DZE{'HTERFME GUE PUELE SER UTILIZADD ;”:: di';':fg::j;ﬁ '°; :;'ji:fa Alta humedad métada de 0 400 mf:i::‘;fa':' i;ﬁf‘;ac‘:ifi's
POREL CABLE DE FED PARA o ge[a[io P 9 detecidn P
OUE LOS DISPOSITIVOS SEAN P
ACCIONADDS
COMYIERTE LOS DATOS
EMIADOS POREL Mo hay comunicacion
ORDEMADOR & N FORMATO _— Mo hay Instalar sistemas de
Sistema Eléctrico TARETA [DZE'L'}]'TEHF“CE QUE PUEDE SERUTILZADD | e elordenadry los Parala Harasién de métada de 10 400 prateccidn para
POREL CABLE DE FED PARA an °s| ingresadas por maquina vohse detecidn sobretensiones
QUELOS DISPOSITIVOS SEAN loperano
ACCIONADOS
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Tabla 45. (Continuacion)

ANGULAR O LIMEAL

COMVIERTELOS DATOS
ENVIADOS POR EL f MNa transform?r la
informacién a un farmata :
) L TARJETA DE CONTROL DROENADCR A LINFORMATO adecuada yna se Parala Deteriaro de Mo hay o
Sistema Eléctrico ELECTROVALYULAS [24V GIUE PUEDE SER UTILIZADO den i | L elementos métoda de 10 5 400 Dieterminar vida il
(24 FOR EL CAELE DE FED, puedan gjeautarlas méquina electiénicos detesidn
ADEMAS CONTROLAEL FLUJO sotividades
OE DATOS programadas
CONVIERTELOSDATOS Mo transhormar la
DF!DE?\II\A%ADIIJ:!DASUT\IDFHD%LMATD informacidn & un formato
sistemna Eléctrico TARJETA DE CONTROL GUE PLEDE SER LTILIZADO adecuac_lo ynose F'Jara.la Altatemperatura Termografia 0 5 400 Garantizar el sistema de A4,
ELECTROMALWVULAS [24\] PUR EL CABLE DE FED! pueden sjecutar las méquina mantener las puertas cerradas
ADEMAS CONTROLAEL FLUJO actiidades
OF DATOIS programadas
COMVIERTELOS DATOS Ma transformar s
CRDEADOR A UNFORMATD | lemasién aun fomato Mo hay
Sstomatiscrco | IHECEENTS, | Ceee it | ekt | Pl | heses | niie | 0| s wo | Sremenstisenedess,
POR EL CABLE DE RED, actividades detocidn
A0EMAS CDDENS'EEé_g ELFLLIO programadas
COMNVIERTELOSDATOS Mo transhormar la
CRDENADUR AUNFORMATD | Fiemasien aun fomato Noh Instalar s d
) L TARJETA DE CONTROL adecuadoynase Parala Yariacitn de Mahay nstalar sistemas o2
Sistema Electrico ELECTROVALVULAS [2dW] CIUE PUEDE SER UTILIZADO eden sjeoutar las maquing volas métaoda de 10 5 400 proteccidn para sobre
POR EL CABLE DE RED, P o A ! detesidn rensiones
ADEMAS CONTROLA EL FLUJO programadas
OE DATOS
ELECRTOVALVULADE CONTROLAR EL PASODEL Mo controlar ol pase del Parala Medida del Erergizar manualmente para
Sistema Neumatico BLOGIED DE CHUPAS DE FLUIDD PARA EL ELOGUED DE fluida para genep:al wasio maquina par Falla en labobina veltsie 10 5 300 verificar estado - Medir voltaje
WACIO (312 LAS CHUPAS faltas de vacia enlabobina
. ELECTROVALYULA PARA CONTROLAR EL PASO DEL Mo controlar el paso del CnTEZT :::;D Fallaen el Prusbas y
Sistema Neumatico LIEMPIEZ#: DEL COMO (32) FLIIDD PAES LIMPIAR EL COND fluido para limpieza de portakeramis disfragmea dsesarme de 10 5 300 Energizar manualmente
COna lapieza
ntas
SEMSORES DE PRESENCIA Alamaen el
' AIISENCIA DEL Fresenta tablero de
" P ELECTROMAMORIL DETECTARLAPRESENCIAC " . cantraly Ajuste de los tarnillos del
Sistema Electrico (SENSOR 3 POLOS M3 OE AUSENCIS D L& HERRAMENTS Mo sensa dala}r"ma de.faltta Par distancia ausencia de 3 10 270 soporte del sensor.
COMECTOR DE TORMILLO) = nemamienta testigo enla
Larjeta
Alamaen el
tablero de
DETECTAREL ESTADODE LA Mo ze puede . p
Sistema Eléctrico SENSOR DE PINZA ABIERTA PNz PARS LA SUJECICN DE Mo sensa aganarla Por distancia contraly a 1 270 Ajuste de los tornillos del
' CERRADA L& HERRAMIENTA herramicnta ausencia de soporte del sensar.
testigoen la
Larjeta
Fallaenel
FINALES DE CARRERA DE DETECTAR LALLEGADA DE UM osicionamien | Dafio en pieza de Realizar Verificar continuidad con el
Sistema Eléctrico SITEMA PORTA ELEMEMTO MOVIL & LINA Ma zensar P N 3 10 270 .
HERRAMENTAS DETERMIMNADS POSICIEN oy ajuste de contacto prusbas multimetra
|z herramienta
TRAMSFORMAR LN
MOMVIMIENTO ANGULAR EM LIMA Firal de la vidad
SERIE DE IMPIULSOS DIGITALES Mo generar los impulsos util de los Mo hay . .
Sistema Eléctrico ELECE'II'\IFECDDI\EEIEDFHL QUE PUEDEN SER UTILIZADOS digitales para controlar | Ft'a'a el i | componentes métoda de & 5 270 Es“?b!f“':_'e’“pc‘ dle vids “:" v
PARA CONTROLAR los desplazamientas slectramandn electrénicos deteccidn selicitar atiempo elrepuesta
DESPLAZAMENTOS DE TIPOD internas

122




Tabla 45. (Continuacion)

i ELECRTOWALWVULA DE COMTROLAREL PASODEL Mo cartrolar el pase del Parala Prusbaz y Desarme y verfique estado del
Sistema Neumatico ELOGUED DE CHURPAS DE FLUIDO PARA EL ELOGUED DE fluida pars generar vacia maquina par Falla en el resarte dsesarme de 0 240 resorte
WACIO [352) LAS CHUPAS falta de vacia lapieza
TRANSFORMAR LN
MOVIMIEMTO ANGLLAR EM LIMA
ENCODER SERIE DE IMPLLSOS DIGITALES Ma generar los impulsas Parsel Esposicién a shas Inspeseisn
Sistema Eléctrico ELECTROMAMDRIL GIUE PUEDEN SER UTILIZADOS digitalez para controlar electromandil A vieual G 180 Garantizar la hermetecidad
PARACONTROLAR los desplazamientas P
DESPLAZAMIENTOS CE TIPO
AMGULAR O LINEAL
TRANSFORMAR LN
MOVIMIEMTO ANGULAR EM UMNA
ENCODER SERIE DE IMPLLSOS DIGITALES Ma generar los impulsas Parael Evposicién a sha Inspeasin
Sistema Eléctrico ELECTROMAMDRIL GUE PUEDEN SER UTILIZADOS digitales para contralar electromandil umedad viznal 51 180 Garantizar |2 hermeticidad
PARA CONTROLAR las dezplazamientas
DESPLAZAMIENTOS CE TIPO
ANGULAR O LINEAL
Parala
TOFESDE . . méaquina par "
sistema Neumético POSICIONAMENTO DE GUIAREL POSICIONAMENTO Mal posicionamisrto del R Fuegoenel Inspeccisn & 180 Realizar cambio
WIDRICO DEL WIDRIO vidrio osicionamien pistan visual
=t
todelapieza
Parala
Mo transmite |as sefiales maquina por X s Mal i
Sistema Eléctrico SERVOORIVERS F'ED:DS:ESSLD%T ;E;ﬁgﬁg?;n de pasicidn u velocidad ffalt.a de Desior:!a:‘:rlaclo funzianamien o 160 Fleproga::::: Rtk
al servomator miavimienta en to del matar
eje
Parala
Mo transmite |as sefiales maquina por Mo hay i i
Sistema Eléctrico SERVODRIVERS pronTEOLARVELEIDADY de posicidn yvelocidad falta e Sebretension métodade 10 t6p | Instalarsistemads peccidn
al servomator mavimienta 2n deteccitn
eje
sistema Eléctrico KITDE TECLAS DE EMWIAR INFORMACION AL Mo enviar las sefiales al Parala Dafio en sistemas mg‘;;‘:ﬁg 3 144 Verifear vida il
QOPERADOR COMPUTADOR computador méaquina 1005 de contral 2
deteccidn
Parala
) i VENTOISAS DE WACID GEMERAR VACIO PARA ) maguina par Inspeceién ) )
Sistema Neumatico [Diametro 160mm Mo generar vacio fallzenla Deszgaste N =1 144 Realizar cambio
SUETAR LA PIEZA A wisual
Altura  105mm) sujecion de las
piezas
Parala
TOPES DE - . méquina por ”
sistema Neumético POSICIONAMENTO DE GUIAR EL POSICIONAMEENTO Mal poslclc}n:amlento del qmal P Desgaste enel Insp.ecclon 5 144 Fealizar cambio
VIORIO DEL VIORIO widrio . . tope wisual
posicionamien
tode la pieza
SEMSORES DE PRESEMCIA Alama en el
EI?CUT%EgﬁrNDD%L DETECTAR LA PRESENCIA O Presenta D iéin o tablemfje Weerif 5
N - - EesCOneRion de control Enfcar ponjue razon se
Sistema Elctrico [SENSOR3POLOSMEDE | AUSENCLA DE LA HERRAMENTA Mo sznsa sl defalts cables atremota de 3 135 desconects o fompi.
COMNECTOR DE TORMILLO) = herramienta restige en ls
tarjeta
Alamaen el
DETECTAREL ESTADDDELA Mo s pusde ” tablerc de " .
Sistema Eléctrico SENSDF\'(%EEE'HN}?S :B'EHTA PINZA PARA LA SLJECION DE No sensa aganarla De”g‘:;::” de a;f:;?;ﬁ@ 9 135 UZ;‘;Z‘:L”@?&”:{:;;?E‘”
LA HERRAMIEMT & herramienta ; :
testigoen la
tarjeta

123




7.1.11.2 Master Edge

Tabla 46. RCM Il Hoja de decision — Master Edge — Sistema Eléctrico

Termino de vida util

Tener en Stock, y realizar

SISTEMA ELECTRCO

BATERILA 2000 SUMINISTAR ENERGIA A LA Bajo nivel de voltaje a la salida No eneraiza la tarieta CNC Mo hay método de sequmientos de medicion de
MA 1,2V TARJETA DE CONTROL CNC de la Bateria g ! La bateria no carga deteccion g oo
El equipos ne funciona Para la maguina Deterioro d& glementns No hay mEtEdD de Determinar la vida util
RECIBIR ¥ PROCESAR LA electronicos deteccion
INFORMACION INGRESADA POR G " i i
TARJETA DE EL OPERARID HASTA LOS ) o Dafio en producto, y tiempos de Alta temperatura Termugrafla Gara.ntlzar el funcionamiento del
CONTROL CNC Funciona pericdicamente arada no programada No hay método de sistema de A4 mantener
ELEM NTOSE%EU%%NTRDL DEL P prog Alta Humedad deteccion cerradas las ‘puertas
Mo procesa adecuadamente | Dafio en producto, v tiempos de - . no hay método de instalar sistemas de proteccion
X . Variacion de volaje - L
la informacion parada no programada deteccion para gobre tensiones
Deterioro de elementos | No hay método de X . .
. . Determinar la vida util
. electronicos deteccion
RECIBE LA INFORMACION DE LA _
TARJETA DE TARJETA CNC Y ESTAES No hay comunicacion entre Alta temperatura Termaografia Garantizar el funcionamiento del
SALIDA DE ENVIADA A LOS DISTINTOS | cney los mandos ingresados Para la méguina No hay método de 0 sistema de AA, mantener
SENALES DISPOSTIVOS PARA QUE SEAN por &l operario Alta Humedad deteccion cerradas las “puertas
ACCIONADOS
- . no hay método de instalar sistemas de proteccion
Variacion de volaje - L
deteccion para gobre tensiones
Deterioro de elementos | No hay método de Determinar Ia vida uti
CONTROLA LA VELOCIDAD electronicos deteccion
VARIADOR ROTACIONAL DEL MOTOR POR | Ne conirola Ia variacion de El motor no se mueve No hay método de instalar sistemas de proteccion

MEDIO DE UN CONTROL DE

deteccion para sobre tensiones
FRECUENCIA Cambic en los parametros| Werificar con los Bloguer los parametros del
de programacion parametros de £QUIp0S

frecuencia del motor

Variacion de volaje
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Tabla 46. (Continuacion)

ES EL MEDIO POREL CUAL EL | No funciona el teciado 100% Para la maguina Da"g;&fﬁ:;:‘sama No ";:te"lect;ff de
OPERARIO PUEDE DUITAR LA . . . ) .
TECLADO INFORMACION QUE NECESITA — 5 5 3 75 Inspecciones periodicas
INGRESAR Falla &n cabledo Inspeccion visual
No funcia nnaua;g;::s teclas o E:Jnad:fni?emgudc;:wd au? g Deteriore de teclas Inspeccion visual
Endimiento del equip
Dafio en pulsadores inspeccion visuafi 3 2z 3 18 Rutinas de inspeccion
P! P P
No hay comunicacién entre Dafio en sistema de No hay método de ) o
CONTROL ON Cgﬂé“&g;ii:?:gfiﬁgL cncy los mandos ingresadus La maquina no prende control deteccion 3 c 10 | as0 Verificar vida ufi
o por el operario Dafio en sistema de No hay método de - - NA
o comunicacion fibra optica deteccion
= Para la maguina 100% Daflo en sistemas de | No hay metodode | o 2 g | 144 Verificar vida uti
'6 o control deteccion
u KIT DE TECLAS | COMUNICAR LOS MANDOS DEL | N® May eomunicacion entre Dafio en conexiones | NPECCIoN visual por . . .
w DE OPERADOR OPERADOR HASTA EL CNC | CMCY los mandos ingresados clectricas medio de pruebas Rutinas de inspeccion
o por €l operario electricas 8 2 3 36
E Para algun 5|st.ema de Porta Daiio en pulsadores o inspeccion visual Rutinas de inspeccion
- herramientas glementos de mando
w
Z Al | tabl
SENSOR PNZA | DETECTAREL ESTADO DE LA Mo 5 pusde acarrar a Por distancia i z;ﬁtrzv eﬁf,;;r;a ] 10 3 |27 Rutinas de inspeccion
ABERTAY | PINZA PARA LA SUJECION DE No sensa hirramiegta t testiyo o
CERRADA L& HERRAMIENTA .g _
Dafio del sensor tarjeta 10 8 8 | 640 Rutinas de inspeccion
Desconexion de cables 9 5 3 [138 Rutinas de ingpeccion
SENSOR Por distancia Alama en el ta bleru. 9 10 3 270 Rutinas de inspeccion
PRESENCIA ¥ DETECTA LA PRESENCIA DE NO DETECTA NO SE PUEDE MAGUINAR NI de control y ausencia
HERRAMIENTA COGER HERRAMIENTA — de testigo en la " - —
AUSENCLA Dafio del sensor tarjeta 10 8 8 |640 Rutinas de inspeceion
Desconexion de cables 9 5 3 |13 Rutinas de inspeccion
o SENSOR ) dafio en &l sensor Pruebas con Tenerl er; St?jCk' ¥ ;galhzag
a INDUCTIVO DETECTAR LA POSOCION DEL 10 sensa No detecta la posicion del muttimetr . . P Segumientos de medicion de
z PORTAHERRAME PORTAHERRAMIENTAS portaherramisntas o S——— ' ' votaje
|6 NTAS anoenlos cables 08 | - joqpeceion visuall Rutinas de inspeccion
o conexion
|
w "
oL Dafio én los cables de Inspeccion visual Rutinas de inspeccion
= CONTACTOR 104 | ESTABLECER O INTERRUMPIR EL No interrumpe ¢l paso de Ia Afecta algun sistema de Ia conexion p P
w APOLE 4NO PAS0 DE CORRIENTE, A SEA ) L 8 2 3 |48
= ) corriente maguina
0 1101 20VAC EM EL CIRCUITO DE POTENCIA ‘Alta temperatura Termogratia
o Toh iodo g Controlar la temperatura del
o hay método de
Alta humedad ¥ et tablero
deteccion
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Tabla 47. RCM Il Hoja de decision — Master Edge — Sistema Electromecénico

. Mo hay método de
Rotura de Pinza N MA
PINZA ) _ ) deteccion
ELECTRtlj-r.'IANDRI SUJETAR LAS HERRAMENTAS | No =sujeta las herramientas No sogtienen lag esferas Desgaste del soporte de ‘uu’l.-sual!'rltentTl alno 10 B840 Verificar periodicamente que el
las esferas sSuelarias estado de las esferas
herramientas
Desconfiguracion dela | Mal funcionamiente 10 180
Programacian programacion (manual) del motor
=] p L. - Mo hay método de
[5] .o | CONTROLAR LA POSICION DEL | Mo controla la posicion del Sobre tension - 10 180 N/,
= SERVODRMER'S deteccidn
= SERVOMOTOR. motor - - - - " — - - -
g Falla interna electrica conexiones flojas Inspeccion periedica | § 240 Rutinas de inspeccion
w =obre corriente en la salida Carga eléctrica en eje Inspeccion periodica | 6 96 Rutina de inspeccion
g muy alta
o Falla en Partes Desarmar &l elemento| 10 150
IG mecanicas
w Falla en el bobinado P:ﬁ:;:nztcrgn
w SUJETAR LA PINZA QUE L
o ELECTROMANDRI| op| ecciona La HERRAMIENTA | | 218 8N € movimiento de Para la maguina Alta humedad Alarma en &l tablero Cambio del sensor
= t HACERLA GIRAR rotacion de control 10 00
w
= Alta temperatura Alarma en el tablero
[} de control
L ariacion de voltaje PFUEh,ES con
muttimetro
No gira Falla en rodamientos Inspecc!l?n vrsual 5 96 Analisis de ruidos y vibraciones
3 Falla en estator o rotor Inspeccion visual [ 06
SERVOMOTOR CONTROLAR DIRECCION, Mo realizar el movimiento de Analisis de
EJEX, Y POSICION Y VELOCIDAD rotacién o ) vibraciones. 3 48 o ) o
Vibracion excesiva Deszbalanceo —— Anglizie de ruidos y vibraciones
Andlisis de
. N 3 45
vibraciones
° ENCODER X ENVIAR INFORMACION DE V'Idact”"' .c'”"".”FE"tE‘D‘ No "da"; metodo de Realizar seguimients de vida Gtil
o POSICIONAMIENTO EN FORMA No envia sefiales de glecironicas intemos eteccion
= DE PULSOS ELECTRICOS DEL comunicacion Paro del sistema motor - driver 10 400
MOTOR HACIA EL Exposicion a alta P
§ ENCODER Y SFRVODRIVER humedad Inspeccion visual Control de la temperatura
= i L
o ENCODER Z Exposicion a altas Ingpeccion visual externa
o temperaturas
‘wl
o TRANSFORMAR UN MOVIMENTO Finalde la vidad ufilde los| o a0 e
o ANGULAR EN UNA SERIE DE componentes d:tecciﬁn g 270 | Realizar seguimiente de vida Gtil
= EMCODER IMPULSOS DIGITALES QUE No generar log impulzos glectrinicos internos
'I-I_J ELECTROMAMDRI| PUEDEN SER UTILIZADOS PARA | digitales para controlar los Para el electromandril
o L CONTROLAR desplazamientos
w DESPLAZAMIENTOS DE TIPO Exposician a altas Ins o
peccion vigual [+ 180
ANGULAR O LINEAL tem_p_n_er_qtuaras Inspecciones periodicas
Exposicion a alta -
Inspeccion visual 8 180
humedad
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Tabla 48. RCM Il Hoja de decisién — Master Edge — Sistema Mecéanico, Vacio e Hidraulico

o ;Eﬁim‘ VIDA UTIL Inspeccign visual

(%]

= CORREA DEJA DE TRASMITR EL PARA LA MAQUINA POR ROTUP{%NP;&? OBRE | nspeccien visual Cambiar / Establecer tiempo de

g CORREA TRASMITIR EL MOVIMIENTO r'IOVIr'IIEN';'O FALTA DE MOVIMIENTO DE UN ROTURA POR 9 3 135 | vida Util y solicitar a tiempo el

E SERVOMOTOR B EJE INADECUADA Inspeccian visual repuesto

o< - ALINEACION

E CORREA ROTUR’;LP;EODNANO EN Inspeccidn visual

'—

w Lo

- TORNILLO SIN FIN| PERMITE EL DESPLAZAMIENTO . - - Desgaste Inspeccion visual . .

w

DEL EJE Z A LO LARGO DEL EJE Z No gira No hay transmigion de moviiento N i 10 10 | 200 Inspecciones periodicas
Falta de lubricacion Inspeccion visual

o ;

2 DI;?P?;ﬁCIZI‘SN Figura en la mangera Inspeccion visual Rutnas de Mito

=

w (MANGUERA

: NEUMATICA) TRANSPORTAR AIRE No sujeta el vidrio No genera vacio Fisura en la mangera Inspeccion visual 5 3 120 Rutnas de Mtto

= Ingpeccign visual Rutnas de Mito

E MANGERA DE No hay acople entre el

2] LAS FLAUTAS DE racor y la manguera Inspeccian visual Rutinas de Mito

@ DISTRIBUCION

2 El motor eléctri Mo h étodo d

o ) ) motor eléctrico no o hay método de )

< GENERA UNA PRESION No genera vacio Falla electrica funciona deteccion Rutinas de Mito

w BOMBA DE NEGATIVA EN EL SISTEMA EN g 3 135

=} VACIO UN RANGO DE 18 A 21 Falla Mecanica Deterlnrl? de los No hay metEdn de Andlisis de ruidos y vibraciones

= PULGADAS DE MERCURID rodamientos deteccion

= Genera vacio fuera del rango . Mo hay método de . . .

T} - Fugas internas - Rutinag de inspeccion

[ de operacian deteccion

w

w CA\EE:‘?O%E&;AS AMORTIGA EL VIDRIO Mo esta amortiguando el vidrio Grietas en el vidrio Desgaste Inspeccion visual 3 1 24 Rutinas de inspeccion

SISTI_EMA WALVULA DE REGULA EL PASO DEL ARE Mo esta regulando el paso del | Expulsar el vidrio en &l momento [}qustru pginn de I_E cllmla Inspeccian visual 3 . 15 NiA

HIDRAULICO BOLA aire inadeacuado ”"EE:‘;‘E"::':;L”F:; as Inspecion visual Rutinas de Mtto

Como resultado de la valoracion del nimero de riesgo prioritario (NPR), las siguientes partes presentan un alto y

mediano riesgo de falla por lo cual se implementé un plan de mantenimiento basado en condicién para el Master
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Edge, el cual fue el primer centro mecanizado adquirido por la compafia en el afio 1985 por esta razén sus

probabilidades de falla en los repuestos son mas altas comparados con el master 35y top master.

Tabla 49. Riesgo alto de Falla — Master Edge

RIESGO DE FALLA ALTO

DETECTAR EL ESTADO DE LA No se puede w Alama en el tablero de .
SISTEMA ELECTRCO SENSDFEE'SRZ:‘;DAEERTA Y | pinza PARA LA SUECION DE LA | No sensa agarrar la CERDSE) || rmsiparememaz | @ 8 8 | 640 Eitlliiigﬁ
HERRAMIENTA herramienta sensor testigo en la tarjeta P
ROSEREEDE Alama en el tablero de
E SENSOR PRESENCIAY DETECTA LA PRESENCIA DE MAGUINAR NI Dafio del N Rutinas de
SISTEMA ELECTRCO AUSENCIA HERRAMIENTA RUIRELECIRY COGER sensor ctc'"ttr_c" ¥ aulse:c',a tde 1o e e bl inspeccién
HERRAMIENTA estigo en la tarjeta
SISTEMA ELECTROMECANICO |  PINZAELECTROMANDRIL | SUIETAR LAS HERRAMIENTAS | o SUStd 135 | Nosostienen las | Rowrade | Nohaymetodods |, | 5 | 5 | g NA
herramientas esferas Pinza deteccion
Desgaste ) Verificar
E No sujeta las | Mo sostienen las | del soporte Visualmente al no periodicamente que
SISTEMA ELECTROMECANICO PINZA ELECTROMANDRIL SUJETAR LAS HERRAMIENTAS _ sujetar las 10 g g 640
herramientas esferas de las _ el estado de las
herramientas
esferas esferas

De acuerdo a tabla anterior se evidencia que los repuestos con alta probabilidad de fallo son los sensores y la pinza
electromandril en el Master Edge, por lo cual se implementd un plan de entrenamiento a técnicos y operadores de

este equipo por medio de estandares operacionales.
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Tabla 50. Riesgo medio de Falla — Master Edge

RIESGD MEDIO DE FALLA

SISTEMA ELECTRCO

CONTROL ONH

COMUNICAR LOS MANDOS
DEL OPERADOR HASTA EL
CNC

Mo hay comunicacion entre
cnc y los mandos
ingresados por el operario

La maguina no prende

Dafio en sistema de
control

Mo hay método de
deteccion

450

Verificar vida util

COMUNICAR LOS MANDOS
DEL OPERADOR HASTA EL
CNC

Mo hay comunicacion entre
cnc y los mandos
ingrezados por el operario

La maquina no prende

Dafio en sistema de
comunicacién fibra
optica

No hay método de
deteccion

450

NA

TARJETA DE CONTROL
CHNC

RECIBIR Y PROCESAR LA
INFORMACION INGRESADA
POR EL OPERARIO HASTA
LO3 ELEMNTOS DE CONTROL
DEL EQUIPD

El equipos no funciona

Para la maguina

Deterioro de elementos
electronicos

Mo hay método de
deteccion

10

400

Determinar la vida util

TARJETA DE CONTROL
CNC

RECIBIR Y PROCESAR LA
INFORMACION INGRESADA
POR EL OPERARIO HASTA
LOS ELEMNTOS DE CONTROL
DEL EQUIPO

Funciona periodicamente

Dafio en producto, y
tiempos de parada no
programada

Alta temperatura

Termografia

10

400

Garantizar el funcienamiento
del zistema de AA, mantener
cerradas las “puertas

TARJETA DE CONTROL
CNC

RECIBIR Y PROCESAR LA
INFORMACION INGRESADA
POR EL OPERARIO HASTA
LO5 ELEMNTOS DE CONTROL
DEL EQUIPO

Funciona perindicamente

Dafio en producto, y
tiempos de parada no
programada

Alta Humedad

No hay método de
deteccion

10

400

Garantizar el funcionamiento
del sistema de AA, mantener
cerradas las “puertas
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Tabla 50. (Continuacién)

SUJETAR LA PINZA QUE Falla en el movimiento de
SELECCIONA LA HERRAMIENTA . Para la maguina Falla en el bobinado Pruebas con multtimetro [ 10 5 400 Cambio del sensor
HACERLA GIRAR
SR Lk T Falla en el movimiento de Alarma en el tablero de
SELECCIONA L& HERRAMIENTA rotacion Para la maguina Alta humedad control 10 5 400 Cambic del sensor
o HACERLA GIRAR
% ELECTROMANDRIL
=T
o
% SR L AT Falla en el movimiento de Alarma en el tablero de
o SELECCIONA LA HERRAMIENTA o Para la maguina Alta temperatura 10 5 400 Cambio del sensor
& HACERLA GIRAR rotacion control
(-
(]
“w
-
v SUER Uk T Falla en el movimiento de
g SELECCIONA LA HERRAMIENTA . Para la maguina Variacion de voltaje Pruebas con multtimetro [ 10 5 400 Cambio del sensor
o HACERLA GIRAR
[
@ ENVIAR INFORMACION DE
L POSICIONAMIENTO EM FORMA . 5 . e = " - .
ENCODER X DE PULSOS ELECTRICOS DEL No 22 ﬁzns;::zilg: de Paro del z:—T\:-TE motor \.:ItjeihL-l:Lic:;Un;ﬁz?;:t:: No h;;;ztiud:cl de 10 5 400 Realizar Segl]l;;:lentu de vida
MOTOR HACIA EL
SERVODRIVER
ENVIAR INFORMACION DE
POSICIONAMENTO EN FORIMA Mo envia sefales de Paro del sistema motor - Exposicion a alta Control de la temperatura
ENCODER Y DE PULSOS ELECTRICOS DEL ——— ) o Inspeccion visual 10 5 400 e
WMOTOR HACIA EL comunicacion driver humedad externa
SERVODRIMER
ENVIAR INFORMACION DE
SISTEMA POSICIONAMENTO EN FORMA Mo envia sefiales de Paro del sistema motor Exposicion a attag Control de la temperatura
ELECTROMECA ENCODER Z DE PULSOS ELECTRICOS DEL ———— civer ) femperaturas Inspeccion visual 10 5 400 i — P
HICO MOTOR HACLA EL
SERVODRIVER
DETECTAR EL ESTADO DE LA Alama en el tablero de
SENSORE;E‘:;EIERTA U PINZA PARA LA SUJECION DE No sensa = sehitl-re:;i:gtaﬂrrar z Por distancia control y ausencia de 9 10 270 Rutinas de ingpeccion
LA HERRAMIENTA testigo en la tarjeta
SISTEMA
ELECTRCO
NO SE PUEDE Alama en el tablero de
£L Si%:g:éﬂcm U DETECT:ERLR;;\T‘T‘::’_FECM I NO DETECTA MAQUINAR MI COGER Por distancia control y augencia de 9 10 270 Rutinas de inzpeccion
: HERRAMIENTA testigo en la tarjeta
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7.1.11.3 Master 35

Tabla 51. RCM Il Hoja de decision — Master 35 — Sistema Eléctrico

TRANSFORMADOR MONO Ha transfc.vrma el Lamaquina no funciona Dafio enlos deuan.ados de Medicion de vaoltajes 1 B 12 Erwiar a bobinar
1600VA P.200-230-400-460- vokaie entiada o salida
B00VRZ20Y 5.230V Bajo voltaje de | Mofuncionan os elementos | Mal aislamiento en alguno de Medicion de volaies 5 g &0 Erwiar = bobinar
[Alimentacion General) TRANSFORMA WVOLTAJE DE zalida electronicos laz devanadas |
440 4 350
AUTOTRASFORMADOR TRI
20000VA 200-230-400-460- Alvo volaje de Se queman los elementos | Mal aislamiento en alguno de - . . .
600VR20V (Alimentacion zalida electronicos los devanades Medicion de vokaies 10 B 120 Erwiar a bobinar
General)
Exposicidn a altas Inspeccidn visual 51 51 T2 sistE::::?Zra;fi?glc;:;z:i-el\nﬂt:n?:llﬁer
o OISPOSITAVO QIJE SE temperaturas deltabl d
g FUENTE DE ALIMENTACION ENCARGA LE Pusnas Seish R cerater
£ 6EP1436-3BA00 SALIDA CDHLTI—E?\INFSEFS_BFESS }'{SE La| Woltaie de sida | Nahunciona el sistema de Matener el tablero eléctrica cerrada
5 24YDC 204 ING.400-500Y LitEAELECTRICA EN cero control Exposicidn a alta humedad Inspeccidn visual B B T2 wno haya operaciones con agua
TRIFASE ltabler.
[} CORRIEMTE CONTINUA D cErea s
E DIRECTA. Wida bl componentes Mo hay métada de g 0 120 Tiempa de vida dtil v zolicitar 2
E electronicos internos deteccin tiempo el repussta
@ —
@ CABLE CONTROL NUMERICO . N . . Tensién enlos cable Medicién de 5 5 | 150
DEVICE NET ota o transmite comunicacion e — | continuida | - - =5
o tienen proteccion nspeccidn visua _
Cambio del zable
CABLE CONTROL NUMERICO dE;:‘;?;DdT::O Genera distorsidn enla Dietetiara Inspecaidn visual 5 B 150
SCHER.1X2X0.35 COMUN. TRANSPORTAR SERALES ratos SOmLnicasidn. P
CABLE CONTROL NUMERICO DE COMUNICACION.
USE PANEL PARA JACK. X 22 Mal. » o | _ |
hoyos T . congulc}n &n Enera cda elnta‘rquentq EMSE1 Fabade rtinas de ajuste Inspeccidn periadica 5 B 150 Ajuistar kerminales
CICBBLEL = 2m + enchufe 25 rerminales ornas de los dispositivas
de EE.UU.
Desconfiguracién manual Mal fudncl:iontamiento 10 g 160 Reprogramar con semvicio externa
SERVODRIVER EJE & SGDV Pragramacidn Genera dafio en el equipa Toh = mo r‘; p [ v 3 and
3RSDT1A0Z0000 Sobre tensisn @ hay metodo de 0 3 16g | nstalarsistema de proteceion de
deteccidn sobretensiones
8 TAMARD 10 Falla it Establecer tiempo de vida Gl
= alaintemna Mo funciona el eje conexiones flojas Inspeccidn periodica B g 240 staplener fismpa 02 wiaa Uiy
E electica solicitar 3 tiempo el repuesto
o
3 SERVODRIVERS EJE X - Y1~ | conTROLAR LA POSICION
z Y2 SGDY 120011A020000 DEL SERVOMOTOR.
TAMARO 30
E sobre corientes en Inztalar sistema de prateccidn de
= N Mo funciona el eje Carga eléctrica en eje muy alta | Inspeccidn periodica 5 g a6 X
0n lazalida sobrecormientes
0 SERVO DRIVERS EJE Z SGDV
SR4011A020000
TAMARO 15
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Tabla 51. (Continuacion)

132

ENCODER _EJE A :JZSP—CHPS—'I ida dril componentes Mo hay métada de g 3 270 Tiempa de vida dtil u solicitar a
';"_'f'_'c“:::l“a“;'lez""‘g;;:zn electronicos intermos deteccidn tiempo &l repuesto
codificador
ENCODER EJE C Y ¥1:JZ5P- L
CMP3-1 ENIAR INFORMACIEN DE Exposicidn a ahas Inspeceidn visusl [ [ 180 Garantizar la hermeticidad
Funcionamiento del POSICIONAMENTOEN | 0o Prare ol sict : IEMmperatiras
-E: o envia senales aro del sistema motor -
codificador | ENCODER EL;ETF::‘I\FE.:\?\DDSE;ELII_L[\?S.?DH de comunicasisn driver
ENCONDER EJE %2
:PAN.5P.M.M1Z 0.3m PG13.5 HACH EL SERVODRIVER
8R5D36E03C3003
ENCODER Exposicidn a alta humedad Inspeccidn visual E E 180 Garantizar | hermeticidad
PORTAHERRAMIENTAS
8 F.17P.SPNATTHFRON16900D3
T CODIFICADOR DE SERIE
=
o CONECTOR SENSDRES EJE A
i ié
T 17P. F. RC-1751M120000 CONECTAR EL SENSCR leseldado Tension enlesble Realizacion de s ¢ 120
E CONECTOR EJE Y1 %%EEE.IITHCSEIE_IEPFERLDAR Fompmentodeun Mo emite 2 sefial pruebaI:T:[ieeI;ensor y Realizar verificacidn y ajuste
d TLCBMGS18-105-FO1-G30 pin Mala manupulacion g 4 120
[} NORMAS MIL IP67
w
Mo transformarla Paro de lamaquina EHpOSIC'Oauamc;odn:gC'ones de Inpeccidn Visual 10 Fd 40 Eliminar focﬁudn?;'dd:;e generala
TARJETA MODULD DE CORVIERTE LOS DATOS fo':‘:‘;[’o‘aa‘fj'ggja” d”D' Erposicion a akas Temografia 0 2 40 | Peslizarinspecsisn periodica con
ENTRADA DE 16 ING. P 261 EMWIADOS POREL o e pusden temperaturas termografia
010202614 ORDEMADOR % COMTROLA e'ecLTtar las Mo hay continuidad entre los Cambioz de tensidn Mo hay método de 0 2 100 Instalar sistena de proteccidn de
POTENCIA 12 ! 24V EL FLLJODE DATOS alc:tiuidades componentes de latarjeta. inesperado: deteccidn sobretenziones
TS | e | ;o | e
NCILST & empo el repuesto |
Piaro de la maquina EHposlcloauamceodnacgclones de Inpeccién isusl 10 2 40 Elimirar focﬁudnfzg:dse generala
Exposicidn a altas . Realizar inspeccidn periddica con
TARJETA DE ENTRADAS CDH&ES;E;%SYSEEQLES no hay trasmision temperaturas Termagrafia o z 40 termografia
de sefiales Mo hay continuidad entre los Cambios de tensidn Mo hay métada de Instalar sistena de proteccidn de
TRASMITE AL PLC ) - ) 10 2 100 ;
componentes de latarjeta. inesperado: deteccidn sobretensiones
rlde s WT | Pdepuaies | ® 2 | a0 | el
icitar 3 Hempo el repuesto |
SERVOMOTOR Fall i Falla en Radami [ idm visual g g 96
PORTAHERRAMIENTAS SGDY Ho i alamescanica alla en Hodamientos nEpECoIan Misua Cambic del motor y rutinas de mtto
1RIDTIACZ0000 o dra preventiva
TAMAROD 05 CONTROLAR DIRECCIEN, Falla electrica Falla en estator o rotor Inspeccidn visual 51 g 48
g SERVO MOTOR EJES X . Y POSICIONY WELOCIDAD. Desbalanceads Inspecsién visusl 3 s 48 Realizar Hél::;i,absalanceo y
E SERVO MOTOR EJEC \ibracidn excesiva Fallamecanica
H SERYO MOTOR Dezalineado Inspeccidn visual 3 g 48 Enwiar a reparacion
= DESPLAZAMIENTO EJE A
W
=
E SINCROMIZAR EL Desgaste Dezalineamiento G 3 36 Cambio de la correa
E CORREA DENTADA MOWIMIENTO EMTRE EL = — \fibracion en el sistema N Inspeccidn visual
5 DESPLAZAMIENTOEJEY | MOTORY LOSPINONESDE | -e=Rrendimisnta FnEtnae 3 cares ] 3 36 Realizar ajuste
TRANSMISIAN del dienite inadecuada
Mo hay transmision de Excesivatensidn o presencia | Presenta alarma- no " .
Ratura - o o X o B 120 Realizar cambio de la corea
movimisnta de elementas eutrafios hay maovimisnto del sje
ASEGLRARLA ) I
ORING MECRIISMODESPL. | ESTANGUEIDAD DE Paza de flida fuga d fluidos Desgaste hspeecinuisusl | 7 L e Reslizar cambio del oring
FLUIDDS ! Flotura Inspeccion visual I g 210




Tabla 52. RCM Il Hoja de decision — Master 35 — Sistema Hidraulico, Vacio y Electromecéanico

ORING 0080-15 NBR 70 ASEGURAR LA
%gﬁg”&n?g:ﬂ“:gg} ESTANGUEIDAD OE h:;?a‘ilenfgﬁ;“ Fuga de fluidos Desgaste Inspeccidn visual 7 5 g 210 Realizar cambio del aring
MANDRIL) FLUIROS
PERMITIR EL PAS0 OEL . Pérdida de eficienciaenla . e
D'“ﬁgﬂfﬁhﬁ;{?“m AGUA IFEFIRGERANTE | Mezclade fluidos efrigeracion Dafio en =l componente Inspeceidn visual 8 z 8 T2 | Reslizar cambic del distibuidor
SISTEMA HACIA EL MANDRIL Fuga de fluidas Pérdida de refrigerante Dezajuste del componente Inspeccidn visual 5] 2 5] T2
HIDRAULICO (RETENEDOR (ENTRADA AGUA Posible dafic = d o | i visual 7 5 5 210
MANDRIL IMPEDIE EL P&S0 DE UM F d ﬂ d osible ;ano a fema; esgaste MEpeczon Wsual R I b d I " d
e = ] uga de fluidos componentes por fuga de e alizar cambio del retenedor
“ETE"EDD:A:‘%"F;E;‘D“ AGUA FLUIDD. fluidos Rotura Inspecoidn visusl 7 s 5 210
CONTROLAR LA Contami i6m del Contaminacion y
FILTRO AGUA INTERNA CONTAMMACION POR OPLAMIMAson A2l | - oramiento del sistema de Saturacion del filtro Inspeccidn visual 5 [ z 60 Fiealizar cambio del filtra
aguainterna. N Lx .
PATICULAS circulacidn dequainterna
CDESJ::?JE:B{Z::FID | Pordidad tmal Dafio em las ufias de sujecion Realizar prusbas 7 5 1 35 Realizar cambic del codo
mal ajuste entre erdida de vacio ! mal
CODO DISTRIB. YACIO ACCESORIO DE UMK componentes maquinado en vidrios
neumatico -Bmm Obstruccidn Realizar pruebas T 5 1 35 Realizar limpieza
SISTEMA DE Coducsié Dafo en las ufias de sujecion | Realizar prusbas T S 1 35 Fiealizar cambio
VACIO RACOR DISTRIB. WACIO ELEMENTO DE UNICGN POR e dzc‘fgj':réel Fugas ofalta de circulacidn Obstrucoion Frealizar prusbas 7 5 1 35 Realizar limpieza
EL QUE PASA UNFLLIDD Huido del fluido Dafio en las ufias de sujecion | Realizar pruebas 7 5 1 35 Realizar cambio
RACOR FLAUTA DE VACIO Obstruscidn Realizar prusbas i ] 1 35 Fiealizar limpieza
VALVULA FLAUTA DE VACIO AERIR O CERRAR EL PASO | Maregular el paso | Falla en el wacio v ajuste de Dezagaste Inspeccidn visual T 5 1 35 Realizar cambio
CE FLUIDO del fluida piezas — — —
Obstruccidn Inspeccidn visual 7 = 1 35 Realizar limpieza
SISTEMA SENSOR PRESENCIA Y DETECTAR LA PRESENCIA O Broconto slarma de falta de Por distancia Alama en el tablera de 3 1o 3 270 | Reacomodar la posicidn del sensor
ELECTROMEC | AUSENCIA ! PINZA ABIERTA ! AUSEMCIA OE L& Mo sensa h it Diafio del control y ausencia de ) B 540 Pl G
ANICO PINZA CERRADA HERRAMENTA Srramisnta 20 SEsensor testigo enlatarjeta ___Healizar cambio _
" \erificar por qué se desconectd |
Desconexidn de cables 3 5 3 135 y "
Bealizar conexidn
SENSOR LIMITE DERECHO BJE | eppne) o Sefjal DEL ) . Dafio del sensor Realizar prushas 0 z B 120 Fealizar cambio
A LIMITE DOE " posible coque v dafioen
Q ro generala sefial componentes del eje &
(=] SENSOR LIMITE IZQUIERDD | DESPLAZAMIENTO DEL EJE P I o " " \erificar par qué se descanectd |
esconexion de cables Realizar pruebas 10 2 =1 120 N -
E = Reslizar conexibn
SUJECION DE L& Mo zujetala . Desgaste del soporte de las izualmente al no . .
E PINZA ELECTROMANDRIL HEERAMENTA bt amionta Mo sostienen las esferas acferas cuietarlas 10 g B 480 Cambio de |2 pinza
E Reali j i lacid
= Falla mecanica Dezarmar el elemento o z2 |3 100 ealizar ajuste, instalacion i
[T pruebas
w
-
w SUJETAR LA PINZA PARA . Pruebas con \erificar continuidad - Sino lahay
2 CILE SELECCIOME LA Palla=n el Lo Fallaen sl bobinada multimetro o 2 5 100 e alizsr cambio
ELECTROMANDRIL movimignto de Paro de la maquina i
] HERRAMEMT A% HACERLA L. Alba b dad Alarma en eltablero de 0 > 5 100 Eliminar foco donde se generala
= GIR&R. ratasian e humeda control humedad.
w
o Altatemperatura Alarma en eltablero de 0 > 5 100 Realizar inspeccidn Eeriédica can
control termografia
Wariacién del uohaje F'rueb'as con 0 > 5 100 Inztalar zsistema de Proteccién de
multimetro sobretenziones
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Tabla 52. (Continuacion)

Deterioro de los elementos Mo hay método de " . .
lectioninoe detecmidn 10 120 Realizar cambio del variadaor
REALIZAR LA VARIACION DE | MO CONTROLA LA Variacién de vohaje Mo hay métado de 400 Instalar sistema de protecoidn de
WELOCIDAD EN LOS WARIAION DE deteccidn i zobretenziones
VARIADOR ELECTROMANDRIL MOTORES OE ARRASTRE O | FRECLENCIA DEL EL MOTOR KO SE MUEVE Cambios en parametros de Verificar con los 120 Seguir el estandar segin la placa
DE PLERTAS MOTOR Drogramacian pardmetros de Fbrica 10 delmaotor
Se barrala programacidn M hdaeyt:cec:i%io de 10 120 Revisar programacidn de fabrica
ENCODER MODULE PM539C654
CODIGO-HOT13D0059C Vida dtil componentes Mo hay métado de Tiempo de vida Gl y salicitar 2
MASTER 35 (PARTE 13) electronicos internos deteccidn tiempo el repuesta
=] EMWIAR INFORMACION DE
o ENCODER DISCO D 741654 POSICIOMAMENTO EM M —— Prar del si E - I
= CODIGO: H2Z2TIHOO003 FORMA DE PULSOS b 0 EMiE SENASS aro de f'j.‘ema mater = ”f°s'°'°“f atas Inspeccién visusl [ 180 Garantizar la hermeticidad
E MASTER 35 (PARTE 2{3) ELECTRICOS DEL MOTOR | °% Semunieasion s Smperatiras
HACIA EL SERVODRIVER
] ENCODER SUPPORT DISK
E RING CODIGO: H1406HO004 Exposicidn a alta humedad Inspeccion visual Garantizar la hermeticidad
3 MASTER 35 (PARTE 313
—
w CORREA DESPLAZAMIENTO WIDA UTIL | 6 visual Realizar cambio periodico de
2 EJE Y - PE31SP008S nEpeseion visua comeas
o
& CORREA DESPLAZAMIENTO ROTURA POR SOBRE Inspecsidn visusl g 180 Rlealizar cambio periodico de
w EJE E - PE319P0094 TEMSION P cormeas
CORREA MECANISMO DE PR i i indi
DESPLAZAMIENTO EJE X Mo tansmit PARA LA MAGLINA POR Inspecsion visual Feslizar samio periodien de
————————————————— TRASMITEEL MOVIMIENTO = FALTADE MOVIMIENTO OE | ROTURA POR INADECUADA
CORREA MECANISMO DE movimiento N EJE ALINEACICIN : o periodi
DESPLAZAMIENTOEJEC - Inspeccién visual Realizar cambio periodico de
P6317P0025 coneas
CORREA MECANISHO DE & 180 Realizar cambio periodico de
DESPLAZAMIENTO EJE A ROTURA POR DARID ENEL Inspeccion visual comens
P6318P0043 PINON
CORREA CT P6340P0006 Inspeccién visual Riealizar sambio periodica de

Como resultado de la valoracion del nimero de riesgo prioritario (NPR), las siguientes partes presentan un alto y
mediano riesgo de falla por lo cual se implementé un plan de mantenimiento basado en condicién para el Master 35,
a diferencia de los dos centros mecanizados anteriores, el master 35 por ser una versién mas moderna tiene menos

repuestos con una probabilidad alta y media de falla.
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Tabla 53. Riesgo alto de Falla — Master 35

RIESGO DE FALLA ALTD

SISTEMA
ELECTROMECARNICO

SENSOR PRESENCIANY AUSEMCIA Y

PIMNZA ABIERTA | PINZA CERRADA

Mo senza

Presento alarma de falta de

herramienta

Dafio del sensor

Alama en el tablero de
contral y ausencia de
testigo en latarjeta

10

G40

Realizar cambio

Tabla 54. Riesgo medio de Falla — Master 35

RIESGO DE FALLA ALTO

Desgaste del soporte de las

Visualmente al no

PINZA ELECTROMANDRIL Mo suists la Mo sostienen las esferas " 10 8 480 Cambio de la pinza
heramienta esferas sujetar las
SISTEMA MO COMNTROLA L&
ELECTROMECANICOY | 00 eim FL ECTROMANDRIL prapFslN DE | ELMOTOR MO SEMUEVE Wariacin de voltaje Nohaymétada de gpg | Instalar sistems de proteccidn de
jeteccion sobretensiones
MOTOR 0 S
EMCODER E.JE & JZ2SP-CMP3-1
Funcionamisnta del codificadar | Mo erwia s.eﬁa!?s Parc del sis.tema motor - ids il compaonentes Mo hay mét,:v}do de 5 5 270 Tieme de vida dtil u solicitar a
ENCDDER de COMmuUnIcacion river EIEC‘“OI’\ICDS internos dEtECCIDn tiempo EI repuesto
SISTEMA ELECTRICD
EMCODER EJE & JZ2SP-CMPS-1
Funcionamiento del codificadar ¢ Mo erwiz sleﬁa%s Paro del sisFe-ma mator - “Wida il compaonentes Mo bay mé-tlofdo de 5 5 270 Tiemplo de vida dtil u solicitar &
ENCODER de comunicacidn driver electronicos internos deteccidn tiempo el repuesta
SISTEMA SENSORPRESENCIAY AUSENCIA! | Pressrte slarma de Falta de Por ictansi AMlamsenshsblerade) 0 T Lo i de
ELECTROMECANICO | PINZAABERTA ! PINZA CEFRADA 0 =en=a herramienta or distancia Cf‘e"'s‘t'i‘;;’;:f:::i':t: =acomodarls posicion delsensar
SERWVODORNVER EJE & SG0OV Fallaint Estahl i de vida dtil
SRSOT1A020000 2 Ia Intema Mo funciona el eje coneriones flojas Inspeccidn periodica 6 5 240 = ‘T Ecer lempo Ie e
TAMAND 10 electrica solicitar a tiempo el repuesto
SERWVODORNVER EJE & SG0OV Fallaint Estahl i de vida dtil
SISTEMA ELECTRICD SRSOT1A020000 ZIZ;T”:::‘B Mo funciona el eje coneriones flojas Inspeccidn periodica 6 5 240 sso?ci::: tiI:rr:ppg eler:;;‘;t::y
TAMARMD 10
ORING MECANISMO DESFL. EJE & pﬁ;gid:;l'::jc‘ fuga de fluidos Desgaste Inspeccion visusl 7 5 =10 Fealizar cambio del oring
ORING MECANISMO DESPL. EJE A Pﬁ;gid;efl'::jc‘ fuga de fluides Feturs Inspeccidn visusl 7 5 210 Fieslizar c.ambic del aring
SISTEMA ORING 0030-15 NER YOIENTRADA P d . - " . .
HIDRAULICO AGLUA MANDRIL) ha;ZDaeTr:g::ril Fuga de fluidas Desgaste Inspeccidn visual T 5 210 Realizar cambio del aring
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De acuerdo a las tablas 53 y 54 podemos visualizar que el master 35 genera
menos riegos de falla, debido a que es un equipo mas reciente y su version es

mas automatizada que los otros dos centros de mecanizados

7.2 ANALISIS DE RESULTADOS

Con la implementacion de RCM en los centros de mecanizado de la planta de
AGP Colombia, se logré reducir los tiempos de parada no programada en un
379%, lo cual permitié tener equipos mas disponibles y confiables para el proceso
productivo de la planta, contribuyendo a los buenos resultados de la compaiiia en
el afio 2016. Ver tabla 55y Figura 39.

Tabla 55. Tiempo de parada no programada

MASTER 35 1167 168
TOP MASTER 415 229
MASTER EDGE 651 173

Figura 33. Fallas (afio 2015 vs 2016)

FALLAS 2015 Vs 2016
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=
g

- L
a L
MASTER 35 TOP MASTER MASTER EDGE TOTAL
m 2015 1167 415 531 2263
m 2016 158 223 173 570




7.2.1 Indicadores Master 35

Tabla 56. Tiempo Parada no programada Master 35 (afio 2015 vs 2016)

EMERC 18 54
FEBREROC 7 G5
MARZOC 163 0
ABRIL 18 0
MAYD 268 14
JUNID 44 0
JULIC 17 13
AGOSTO 38 g
SEPTIEMBRE 496 2
OCTUBRE G0 11
NOVIEMBRE G 2
DICIEMBRE 32 0
TOTAL 1167 168

| MEJORA | 695% |

Figura 34.Tiempo de Falla Master 35 (afio 2015 vs 2016)

TIEMPO DE FALLA MASTER 35

m 2015

m 2016

El master 35, fue el centro de mecanizado que obtuvo la mayor mejora con la
implementacion del RCM, por ser una versibn mas reciente y automatizada,

gracias a esto los modos de falla fueron faciles de conocer y analizar.
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7.2.2 Indicadores Top Master

Tabla 57. Tiempo Parada no programada Top Master (afio 2015 vs 2016)

EMERC ] 0
FEBRERC ] 45
MARZC ] 28
ABRIL 32 50
MAY D a 1]
JUMNIC G4 43
JULIC a6 21
AGOSTO 111 0
SEFTIEMBRE G 0
QCTUBRE 107 3
HOVIEMBRE 2 2
DICIEMERE ] 26
TOTAL 415 229
[MEJORA | 181%]

Figura 35. Tiempo de Falla Top Master (afio 2015 vs 2016)

TIEMPO DE FALLA EN TOP MASTER
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7.2.3 Indicadores Master 35

Tabla 58. Tiempo Parada no programada Master Edge (afio 2015 vs 2016)

EMERC 41 33
FEBRERC 18 G
MARZD v 2
ABRIL 18 0
MAYD 119 8
JUMIC 45 0
JULIC a2 a0
AGOSTO 549 1
SEFTIEMBRE 2 16
QCTUBRE 199 2
MNOVIEMBRE 3 19
DICIEMBRE G0 0
TOTAL G631 173
[MEJORA | 394% |

Figura 36. Tiempo de Falla Master Edge (afio 2015 vs 2016)

TIEMPO DE FALLA EN MASTER EDGE
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o

Gracias a la implementacion del RCM, el master Edge que es el centro de

mecanizado mas antiguo de los tres, mejoro un 394% con respecto al afio 2015, y

su operatividad ha sido muy buena.
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7.2.4 Indicadores de Disponibilidad

Tabla 59. Master 35

MASTER 35

Tiempo de Preventivos 627 765
Tiempo de commectivos 11687 163
Numero de cormrectivos 24 15

horas dia 21 21

Dias mes 24 24
Tiempo funcionamiento Afo 6043 6043
Tiempo Operacional E421 5283
Disponibilidad 70.34% 84.57%

IMEJORA | 14.23%|

Horas Totales — Horas Parada por mantenimiento

Disponibilidad =

Horas Totales
Disponibilidad 2015 = £222°17* — 70,349
Disponibilidad 2016 = 22722 _ 84 5704

Tabla 60.Top Master

TOP MASTER \

Tiempo de Preventivos 9438 0o
Tiempo de cormrectivos 415 2740
Numero de commectivos 25 20
horas dia 21 21
Dias mes 24 24
Tiempo funcionamiento Afio 8048 &048
Tiempo Operacional B100 R235
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Horas Totales — Horas Parada por mantenimiento

Disponibilidad =

Horas Totales
Disponibilidad 2015 = £22°13¢ _ 77 4169
Disponibilidad 2016 = $222 2238 _ g5 8404

Tabla 61. Master Edge

MASTER EDGE

Tiempo de Preventivos 452 452
Tiempo de comrectivos 2283 70
Numero de correctivos 24 15

horas dia 21 21

Dias mes 24 24

Tiempo funcionamiento Aho A48 &043
Tiempo Operacional EEES EGBGE
Disponibilidad 54.44% 82.60%

IMEJORA | 28.16% |

Horas Totales — Horas Parada por mantenimiento

Disponibilidad =

Horas Totales
Disponibilidad 2015 = 22272 _ 54 449
Disponibilidad 2016 = 222922 _ 87 509

Con la implementacion del RCM la disponibilidad total en los centros de
mecanizado mejoro en un 47.77%, lo cual genero mejores resultados en la

produccién en los diferentes tipos de vidrios templado que realiza la compafiia.
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7.2.4 Costos por falla centros Mecanizado

Tabla 62. Costos por falla (afio 2015 vs 2016)

| COSTOS POR FALLAS EN CENTROS DE MECANIZADO 2015 |

Horasdeparada| 58,03 24,40 199,50 199,50 67,38 39450 39450 18518 503,37 365,73 10,21 91,95
Setidia 10 103 10,8 1154 75 712 123 1102 1246 1354 E E
Set Mora 01275 0,141625 D,1485 0158675 0158125 0,154 0,169125 0,1639 0171325 0186175 017875 017875
Setsinproducir | 8103333 | 3455178 | 20626245 | 731656191 | 10733525 | 60752487 | 66710249 | 30351548 | 86239204 | 68,080007 1,033107 15,436053
L"C’OUCS%“"‘S 5 16.55511|5 7.05893 |5 6052642 | § 6467360 |6 2192859 |6 12411733 |6 136.30743 | & 6200821 |5 176.19688 | 5 139.106,02 | & 394934 | § 2357988
L"Crge{;iia"te 549334228 | § 21035607 | §180.366.727 | § 192727.325 | 5 65.347.207 | § 350850644 | 5406196127 | § 184.784.475 | §525.036.806 | § 414535054 | § 11760028 | § 100.065.050
Promedio usd $ 70.500
Promedio pesos | § 210.089.189

COSTOS POR FALLAS EN CENTROS DE MECANIZADO 2016

—

Horas de parada 10 10,3 10,8 11,54 115 112 123 1192 12,46 13,54 13 13
Setidia 10 10,3 10,8 11,54 115 112 123 11,42 12,48 13,54 13 13
Set fhora 01375 0141625 D.1485 0158675 0.158125 0,154 0.169125 0,638 0.171325 0186175 017875 0.17875
Setsin producir | 1375 14587375 1,6038 18311085 | 18184375 17248 20802375 | 1053688 | 21347005 | 2,5208095 232375 232375
L"mu{;%sa"te 5 280913|5 298020|5 327656|5  374096|5 371507 |5 352377 |5 424993 |5 399138 |5 436121|% 5150015 474742 | 5 474742
Lucro Cesante
Secas § 8371103 | § 5880008 |§ 0764150 |§ 11.148.051 |5 11.070.002 | § 10.500.824 | § 12664777 | § 11.894226 | § 12096410 | § 15.347.041|%  14147.315 | 5 14147315
Promedio usd $ 3.941
Promedio pesos | $ 11.744.443
| AHORRO ENUSD | § 66.559 |
|AHORRO EN PESOS] § 198.344.746 |

De acuerdo a la tabla 62 podemos concluir que con la implementacion del el RCM, los costos por fallas en el afio

2016 arrojaron un resultado satisfactorio donde se ahorraron $198.344.764 (178%) con respecto al afio 2015.



8. CONCLUSIONES

El desarrollo adecuado del proceso de aplicacion de la metodologia de
mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM), permite integrar conocimientos
tedricos y practicos que fundamentan la construccién de estrategias adecuadas
para la optimizacion del plan de mantenimiento y modificacion de las rutinas de

mantenimiento de acuerdo a la criticidad de los ftems mantenibles.

Las reuniones permanentes con las personas y &rea involucradas son
indispensables, dentro de este grupo es importante identificar la persona que
tenga el mayor conocimiento y experiencia en parte técnica del equipo y pueda
identificarse como lider, esta persona nos guio en el proceso para la identificacion
de las fallas funcionales, modos de falla, analisis de efecto y criticidad de cada uno

de los centros de mecanizado.

Durante el desarrollo de la técnica se logré identificar las funciones especificas de
cada uno de los subsistemas analizados y de igual forma se pudo establecer con
claridad los modos y consecuencia de las fallas que afectan a estos, a tal punto
que resultd facil poder determinar cuales son las causas mas recurrentes para los
centros de mecanizado Master 35, Top master y master Edge, que afectan la

funcion de cada uno de los equipos.

Luego de un minucioso y detallado proceso, se generan unos planes de
mantenimiento con un listado de tareas a realizar por parte de personal
especializado y a una frecuencia especifica, (Tiempo, Recurso, Repuestos) en
donde la prioridad estd en conservar componentes criticos y eliminar los malos
actores. Lo relevante respecto a estos planes es que un gran porcentaje de las
tareas proactivas propuestas deben ser ejecutadas por el operador del equipo,

quien actuara como el primer mantenedor, especialmente con las tares a



condicion (verificacion, monitoreo, comprobaciones, ajustes, entre otros) y de muy

alta frecuencia.

Una vez se identifique la criticidad de cada sistema, subsistema y componente del
equipo es necesario utilizar como base la técnica de mantenimiento RBI y el
esquema de decisién utilizado por John Moubray en el RCM, para determinar que
repuestos poseen una alta probabilidad de falla para los centros de mecanizado y
asi mismo establecer las acciones a tomar y concientizar el personal del riesgo

gue se toma si no se ejecuta las acciones para corregir.
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ANEXOS

Anexo A. Plan de mantenimiento centros de mecanizado

El plan de mantenimiento para los tres centros de mecanizado son el mismo, ya que se realizO en base a los

subsistemas y sistemas mas criticos.

Breaker's Realizar estado de cableado eléctrico de acometida
principal (evidenciar si se encuentra roto o deteriorado
Contatores cambiar si es necesario).
Borneras Verificar estado de Breaker, contactores, fuentes y
SISTEMA Trasformadores trasformadores (ajustar bornas de entrada y salida), Rutina 4 28 1 1
ELECTRICO evidenciar si se encuentra bornas quemadas o
Fuente DC sulfatadas cambiar si es necesario)
. Soplar con aire seco elementos eléctricos, Verificar
Cableado eléctrico General condiciones de humedad y temperatura
. Realizar limpieza de tableros eléctricos, verificar estado
Tableros de Potencia y control L .
de cerraduras cambiar si es necesario)
Sensores de presencia y ausencia de herramienta
de electro mandril Verificar estado de sensores (Realizar prueba de
accionamiento ajustar si es necesario )
Finales de carrera de Ejes (X, Y, Z) Verificar cableado de sensores (verificar que no se
SISTEMA DE encuentre roto o deteriorado)
CONTROL Y |Finales de carrera de sistemas porta herramientas| Verificar estado de finales de carrera (Realizar prueba |Preventivo| 6 56 2 1
SENSORES de accionamiento, ajustar si es necesario)
Tarjetas de entrada y salida de sefiales Verificar estado de Tarjetas de entrada y salida de
Cableado eléctrico de sensares sefiales (Evidenciar si presentan humedad, si es
necesario desarmar y aplicar limpiador electranico)
Tarjetas de control de electrovalvulas




Servodrivers eje XY, ZAC

Verificar estado de elementos (Variador, driver,
servomotores),

] ] ] Realizar pruebas de funcionamiento y contral, Predictivo 19 195 Externo o | Externo o
Variador de velocidad de Electromandril Realizar limpieza interna de Driver y variador, y Servos Intemac | Intemac
- Verificacion y ajuste de parametros.
Servomotores eje X,Y,ZAC Realizar ajuste mecanico de servomotores.
SISTEMA DE Verificar estado, (identificar si presenta humedad o
CONTROL corrosién en elementos electrénicos cambiar si es
(movimiento de Encoder de electro mandril necesario) Preventivo| 12 336 2 1
ejes) verificar estado de disco de acetato (evidenciar si se
encuntra sucio o himedao cambiar si es necesario)
Cables de potencia de Servomotores Verificar estado de cables (realizar limpieza, organizar
en bandejas , evidenciar si se encuentra rotos o Preventivo g 168 2 1
Cables de control de servomotores deteriorados cambiar si es necesario) ( es necesario
Cables de control encoder electro mandril realizar el cambio cada 7 afios)
Bomba de vacio i . ]
Realizar mantenimiento general Preventivo 12 336 Externo Externo
Bomba de enfriamiento de bomba de vacio
Distribuidor de vacio Realizar limpieza de tangue de enfriamiento de bomba
SISTEMA DE de vacio
VACiO Valvulas de linea de vacio i - o .
Realizar limpieza de flautas de distribucion de vacio .
o i . Preventivo 48 168 2 1
Lineas de distribucién (Manguera neumatica) Verificar estado de mangueras de vacio (identificar
fugas cambiar si es necesario)
Ventosas de vacio Verificar estado de ventosas (Cambiar si es necesario)
Cilindros de Accionamiento (Vacio /aire ventosas) . . . .
Realizar mantenimienta de cilindros neumaticos
Unidad de mantenimiento . l(Reahzar cambp de kit de mant¢n|.m|ent0 ) .
Verificar estado de unidad de mantenimiento (realizar
SISTEMA. Racores de Flauta de distribucion limpieza de filtros de agua y aceite)
NEUMATICO Verificar estado de racores, valvulas y mangueras  |Preventivo 8 168 2 1

Valvulas de Flauta de distribucion

Lineas de distribucién (Manguera neumatica)

Topes de posicionamiento de vidrio

neumaticas (identificar fugas de aire y carregirlas,
cambiar elementos que sea necesarios),
Verificar estado de topes de vidrio (cambiar si es
necesario)
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Bomba de agua Externa Realizar mantenimiento general Preventiva 24 336 Externo Externo
SISTEMA DE
ENFRIAMIENTO DE Lineas de distribucion agua externa e Interna Realizar limpieza interna de lineas de distribucion
AGUA . L ) . } . .
Realizar limpieza de filtro de agua interna (cambiar si es|Preventivo 4 56 1 1
ELECTROMANDRIL Filtro de agua interna necesario).
Tanques de circulacion de agua Realizar limpieza de tanque Preventivo 8 56 1 1
Motor Realizar Pruebas de Vibraciones Predictivo 1 336 Externo Externo
Distribuidor de rotativo Realizar limpieza con aire seco Preventivo 3 168 1 1
ELECTROMADRIL Pinza de Electro mandril Verificar estado Cambiar si es necesario Preventiva 8 336 2 1
Sistema de circulacién de agua interna . .
- — g — Desarmar electro mandril Preventivo 16 672 2 1
Bogquilla de enfriamiento de vidrio
Ejes dentados de sistemas de movimiento Verificacion de estado de Ejes dentados (evidenciar si
no se encuentran rotos o deteriorados) ( es necesario
Pifiones realizar cambio de rodamientos y correas cada 4 Afios
tiempo de actividad 2 dias)
SISTEMA Reali imientos de todos | j I find Ruti 4 28 1 1
MECANICO Coreas dentadas ealizar movimientos de todos los ejes con el fin de utina
verificar el estado de rodamientos , cadenas y pifiones).
Rodamientos de sistermnas de movimiento Limpiar exceso de grasa en sistemas de movimientos y
carcazas)
Estacion de Grasa Aplicar grasa en sistemas de trasmisian)
Bandejas de proteccion ] ) ) . A -
Realizar inspeccion de Bandejas de proteccion{verificar
SISTEMA DE Mesa de porta herramientas estado, ajustar si es necesario)
PORTAHERRAMIE Cilindros neumaticos Verificar nivelacion de. mesa porta. Herramientas (ajustar Preventivo 4 336 2 1
NTA . si es necesario)
Porta herramientas Realizar mantenimiento de cilindros neumaticos
) (Cambio de Kit de mantenimiento).
Sensores o finales de carrera
Revisar estado de puertas y sistemas de
Puertas desplazamiento (que en encuentre funcionando
PUERTAS DE correctamente) )
PROTECCION Preventivo 4 56 1 1

Sistemas de desplazamiento

Verificar que no existan fugas de agua cuando se
encuentre en proceso de mecanizado (corregir si es
necesario)
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