SUBTIPO TIEMPO | TIEMPO
MES EQUIPO SUB CONJUNTO DETALLE PARADA | PARADA CAUSAS CAUSA RAIZ ACCIONES
PARADA
(MIN) (HRS)
Falla en transestibas Falla en transestibas
se revienta cadena 6.-PROBLEMA | se revienta cadena
- rex, se realiza Cadena elqpt::jada se CON LOS rex, se realiza
10 Mecanica | DEPALETIZADORA - L2 SISTEMA TRASLACION instalacion de la 13,78 0,23 sale del _pmon yse RODILLOS instalacion de la
. revienta )
misma y se arranca la UNIFILAS misma y se arranca la
linea linea
se sale brazo carro de se sale brazo carro de| 5.-PROBLEMA |se sale brazo carro de
10 Mecénica DEPALETIZADORA - L2 SISTEMA TRASLACION traslado 15,00 0,25 traslado CON EL PLANO traslado
depaletizadora depaletizadora MOVIL depaletizadora
Se suelta riel de -
atines de Soltura mecénica por
P i vibracién y 1.-PROBLEMA o
movimiento vertical en estrellamientos que CON LAS Se realiza ajuste de
2 Mecénica | DEPALETIZADORA - L2 SISTEMA TRASLACION depaletizadora, se 14,00 0,23 q todos los tornillos del
N . se presentan en la | PINZAS DE 90 y
detiene linea de . : sistema
. magquina por cajas en GRADOS
produccion para
mal estado
arreglar
3.-PAROS POR
Sensor de presencia | PROBLEMA
SISTEMA Se genera de estiba CON EL Se realiza ajuste de
5 Eléctrica DEPALETIZADORA - L2 estrellamiento en 3,00 0,05 desenfocado ARMADO DE | sensory se despeja
ELECTRICO/CONTROL . . "
depaletizadora. generando un ciclo TARIMA (SE transestibas.
infinito en maquina. CAEN LAS
CAJAS)
pierde ciclo pierde ciclo pierde ciclo
depaletizadora voltea depaletizadora voltea depaletizadora voltea
SISTEMA arrume - se retiran arrume - se retiran 7-FALLA EN arrume - se retiran
3 Eléctrica DEPALETIZADORA - L2 . L 8,67 0,14 . L APILADOR DE 5 o
ELECTRICO/CONTROL cajas se reinicia - se cajas se reinicia - se TARIMA cajas se reinicia - se
verifica y se arranca verifica y se arranca verifica y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
SISTEMA falla sefial de falla sefial de l'_zg?ﬁ_IfSMA falla sefial de
7 Eléctrica DEPALETIZADORA - L2 ELECTRICO/CONTROL fgg:ael?g [rjv;esaa 5,00 0,08 fgg:ael?g [rjv;esaa PINZAS DE 90 fg;oscae]gqg [rjréesaa
JO dep: JO dep: GRADOS j0 dep
Falla en variador de Falla en variador de Falla en variador de
mesa desalojo de caja mesa desalojo de caja mesa desalojo de caja
SISTEMA evienvarador evenvarador | 2-PROBLEMA | € er
10 | Eléctrica | DEPALETIZADORA-L2 | ¢ pCTRICO/ICONTROL | identiiicando fallaen | -r*° 992 | identifcando fallaen | “ON | identiicando falla en

comunicacion se
realiza ajuste en los
cables profibus

comunicacion se
realiza ajuste en los
cables profibus

comunicacion se
realiza ajuste en los
cables profibus




se evidencia perdida
de ciclo en
depaletizadora se da
aviso al eléctrico se
detenta confirmacién
se sefial de presencia
de estiba en

se evidencia perdida
de ciclo en
depaletizadora se da
aviso al eléctrico se
detenta confirmacién
se sefial de presencia
de estiba en

se evidencia perdida
de ciclo en
depaletizadora se da
aviso al eléctrico se
detenta confirmacion
se sefial de presencia
de estiba en

SISTEMA transporte de estibas transporte de estibas | 5.-PROBLEMA | transporte de estibas
Eléctrica DEPALETIZADORA - L2 confirmando, pero no 22,87 0,38 confirmando, pero no | CON EL PLANO | confirmando, pero no
ELECTRICO/CONTROL N L N L . -
comunicaba accion lo comunicaba accion lo MOVIL comunicaba accion lo
cual no deja arrancar cual no deja arrancar cual no deja arrancar
la maquina se genera la maquina se genera la maquina se genera
5why por parte del 5why por parte del S5why por parte del
operador solicitando operador solicitando operador solicitando
validar el control de la validar el control de la validar el control de la
maquina sobre ese maquina sobre ese magquina sobre ese
componente componente componente
pierde recorrido pierde recorrido pierde recorrido
depaletizadora - se depaletizadora - se letizadora -
o SISTEMA veri?ica - se actua en veri?ica - se actua en SRR vi?igiae - saedgc?uaseen
Eléctrica DEPALETIZADORA - L2 4,48 0,07 CON EL PLANO
ELECTRICO/CONTROL manual y se lleva a manual y se lleva a MOVIL manual y se lleva a
valor cero - se valor cero - se valor cero - se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
pierde sefial pierde sefial pierde sefial
desempacacdora - no desempacacdora - no desempacacdora - no
responde a ninguna responde a ninguna responde a ninguna
sefial queda directa - sefial queda directa - sefial queda directa -
electrico verifica y se electrico verifica y se electrico verifica y se
realizan los ajustes y realizan los ajustes y realizan los ajustes y
programaciones programaciones programaciones
Eléctrica DESEMPACADORA - L2 AEDIRINEIIENTO necesarios y coloca a 79,12 1,32 necesarios y coloca a WS-E1S AR necesarios y coloca a
PRINCIPAL R R PREHABIDORA B
trabajar nuevamente trabajar nuevamente trabajar nuevamente
la desempacacdora - la desempacacdora - la desempacacdora -
paarticipo eder paarticipo eder paarticipo eder
hurtaco - willian hurtaco - willian hurtaco - willian
jaimes - carlos jaimes - carlos jaimes - carlos
monsalvo - se realiza monsalvo - se realiza monsalvo - se realiza
aviso respectivo aviso respectivo aviso respectivo
01.-PARO POR
Se sale cadena Se sale cadena Se sale cadena
- ACCIONAMIENTO AJUSTE DE
Mecénica | DESEMPACADORA - L2 PRINCIPAL transpdorte apomodo 16,38 0,27 transpdorte apomodo FRENO DE transp;ne e_lcomodo
e cajas e cajas CAJA e cajas
Falla en sensor de
acumulacion de la
mesa de botellas, se
revisa con el eléctrico Vibraciones en los 08.-SE ATORA Se realiza ajuste con
Eléctrica DESEMPACADORA - L2 MESA DE SALIDA evidenciando que el 2,00 0,03 sensores hacen . nuevos tornillos en su

sensor vibra con el
movimiento de la
maquina y pierde
sefial emisor receptor

perder la sefial

PREHABIDORA

base




Mecanica

DESEMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Falla en sistema de

agarre el cual suelta

la botella se realiza
cambio de

3,08

0,05

Membrana en mal
estado

07.-SE DANA
CONEXION DE
CABEZAL

Membrana en mal
estado

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA BASCULANTE

Falla en pistén de
acomodo de cajas
desempacadora, se
suelta piston de la
horquilla se realiza
ajuste y se cuadran
paneles ya que el
pistén queda en otra
posicion por el ajuste

13,58

0,23

Desgaste en la
horquilla del pistén se
debe cambiar

03.-SE CAPA
TORNILLO DE
PREHABRIDOR
A

Se realiza ajuste y se
realiza instalacién de
platina y se ajustan
los paneles

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA BASCULANTE

Falla en transportador
de acomodo por
caida de tope soltura
mecanica de la
horquilla, se detiene la|
magquina y se realiza
ajuste del elemento

13,00

0,22

Soltura mecénica por
desgaste de la
horquilla

03.-SE CAPA
TORNILLO DE
PREHABRIDOR
A

Se realiza ajuste y se
realizan pruebas de
funcionamiento para
volver a retomar
produccion

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA BASCULANTE

Se parte tornillo de
tope de parada de
cajas

5,55

0,09

Fatiga de tornillo

03.-SE CAPA
TORNILLO DE
PREHABRIDOR
A

Se realiza cambio de
tornillo y tuerca

10

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

TRANSPORTADOR DE
ACOMODO DE CAJAS

Falla en transportador
de acomodo de cajas
de la des
empacadora, se dafia
chumacera de lado
derecho sentido de
flujo se realiza cambio
de el elemento, se
realiza arreglo de
tensor y ajuste de
cadenas

20,00

0,33

Falla en transportador
de acomodo de cajas
de la des
empacadora, se dafia
chumacera de lado
derecho sentido de
flujo se realiza cambio
de el elemento, se
realiza arreglo de
tensor y ajuste de
cadenas

04.-
PREHABRIDOR
A NO ABRE
SOLAPAS

Falla en transportador
de acomodo de cajas
de la des
empacadora, se dafia
chumacera de lado
derecho sentido de
flujo se realiza cambio
de el elemento, se
realiza arreglo de
tensor y ajuste de
cadenas

10

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

TRANSPORTADOR DE
ACOMODO DE CAJAS

se evidencia fractura
en cadena de REX
de acomodo de cajas
se realiza cambio del
elemento con el
mecéanico de turno

24,00

0,40

se evidencia fractura
en cadena de REX
de acomodo de cajas
se realiza cambio del
elemento con el
mecéanico de turno

02.-SE SALE
CADENA DE
ENTRADA A
PREHABRIDOR
A

se evidencia fractura
en cadena de REX
de acomodo de cajas
se realiza cambio del
elemento con el
mecanico de turno

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

CABEZAL DE AGARRE/
TOMA DE BOTELLAS

Se evidencia pasar
botellas en caja
despues de
desempacadora,
cabezal no toma
todas las botellas.

10,00

0,17

Rotura en estructura

de desempacadora

genera desnivel en
cabezal.

07.-SE DANA
CONEXION DE
CABEZAL

Se informa a
mecanico de turno y
se instala refuerzo en
estructura.




Mecénica

DESEMPACADORA - L2

CABEZAL DE AGARRE/
TOMA DE BOTELLAS

se evidencia
estrellamiento en
empacadora por
desgaste en base del
panel 3 se realiza
desmontaje del panel
y se monta uno nuevo
se realizan
adecuaciones se da
continuidad con la
produccién

135,00

2,25

se evidencia
estrellamiento en
empacadora por
desgaste en base del
panel 3 se realiza
desmontaje del panel
y Sse monta uno nuevo
se realizan
adecuaciones se da
continuidad con la
produccién

08.-SE ATORA
PREHABIDORA

se evidencia
estrellamiento en
empacadora por
desgaste en base del
panel 3 se realiza
desmontaje del panel
y Se monta uno nuevo
se realizan
adecuaciones se da
continuidad con la
produccion

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

CABEZAL DE AGARRE/
TOMA DE BOTELLAS

Se realiza cambio de
membranas en mal
estado de pantégrafo
por deformacién

9,30

0,16

Se realiza cambio de
membranas en mal
estado de pantégrafo
por deformacién

07.-SE DANA
CONEXION DE
CABEZAL

Se realiza cambio de
membranas en mal
estado de pantégrafo
por deformacién

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

MANEJO DE CAJAS

se cae tope de
entrada, se evidencia
fractura del soporte
base se realiza
reparacion conayuda
del mecanico se da
continuidad con la
produccion

27,27

0,45

se cae tope de
entrada, se evidencia
fractura del soporte
base se realiza
reparacion conayuda
del mecanico se da
continuidad con la
produccion

01.-PARO POR
AJUSTE DE
FRENO DE
CAJA

se cae tope de
entrada, se evidencia
fractura del soporte
base se realiza
reparacion conayuda
del mecanico se da
continuidad con la
produccion

Eléctrica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Se presentan
constantes vacios por
pruebas de control en

desempacadora

20,00

0,33

Programacién con
falencias en la
operacion de la

maquina

01.-PARO POR
AJUSTE DE
FRENO DE
CAJA

Eléctrico realiza
cambios y ajustes en
la programacion de la
maquina y pruebas de

funcionamiento

Eléctrica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Enclavamiento
componente eléctrico
del encerramiento en
la parte posterior de la

desempacadora
genera retardo al
cerrar y retomar el

ciclo debido a

desgaste del
componente

5,00

0,08

Enclavamiento
componente eléctrico
del encerramiento en
la parte posterior de la

desempacadora
genera retardo al
cerrar y retomar el

ciclo debido a

desgaste del
componente

01.-PARO POR
AJUSTE DE
FRENO DE
CAJA

Enclavamiento
componente eléctrico
del encerramiento en
la parte posterior de la

desempacadora
genera retardo al
cerrar y retomar el

ciclo debido a

desgaste del
componente

12

Eléctrica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla de variador de
maquina por sobre
corriente, se revisa
parte mecanica sin
novedad, se realizan
pruebas de
funcionamiento
encontrando la
maquina normal, se
reanuda produccion

14,00

0,23

Falla de variador de
maquina por sobre
corriente, se revisa
parte mecanica sin
novedad, se realizan
pruebas de
funcionamiento
encontrando la
maquina normal, se
reanuda produccion

01.-PARO POR
AJUSTE DE
FRENO DE
CAJA

Falla de variador de
maquina por sobre
corriente, se revisa
parte mecénica sin
novedad, se realizan
pruebas de
funcionamiento
encontrando la
magquina normal, se
reanuda produccion




12

Eléctrica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

falla en variador de
empacadora por
sobre corriente se
detecta sefial digital
del freno del motor
principal en mal estalo
lo que genera la falsa
sefiar se realizan
ajustes con el
eléctrico de turno

30,00

0,50

falla en variador de
empacadora por
sobre corriente se
detecta sefial digital
del freno del motor
principal en mal estalo
lo que genera la falsa
sefiar se realizan
ajustes con el
eléctrico de turno

01.-PARO POR
AJUSTE DE
FRENO DE
CAJA

falla en variador de
empacadora por
sobre corriente se
detecta sefial digital
del freno del motor
principal en mal estalo
lo que genera la falsa
sefiar se realizan
ajustes con el
eléctrico de turno

Eléctrica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA DE SEGURIDAD

Falla en maquina por
soltura en cables de
parada de
emergencia, se revisa
con eléctrico de turno
y se empalman de
nuevo los cables

12,83

0,21

Deterioro de los
cables ya que se
evidencia que se

partieron

04.-
PREHABRIDOR
A NO ABRE
SOLAPAS

Se realiza nuevo
empalme a las
borneras

10

Mecénica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA DE SEGURIDAD

Se evidencia
maquina fuera de
ciclo por falla en sefial
de sensor de
estrellamiento LISF,
se evidencia base
suelta, se informa a
mantenimiento el cual
realiza ajuste con
nueva tornilleria

25,00

0,42

Se evidencia
maquina fuera de
ciclo por falla en sefial
de sensor de
estrellamiento LISF,
se evidencia base
suelta, se informa a
mantenimiento el cual
realiza ajuste con
nueva tornilleria

03.-SE CAPA
TORNILLO DE
PREHABRIDOR
A

Se evidencia
magquina fuera de
ciclo por falla en sefial
de sensor de
estrellamiento LISF,
se evidencia base
suelta, se informa a
mantenimiento el cual
realiza ajuste con
nueva tornilleria

10

Eléctrica

DESEMPACADORA - L2

SISTEMA DE SEGURIDAD

Se detiene ciclo de la
magquina por falla en
sefial de sensor de
estrellamiento LDSF
por problemas en
espejo el cual no
reflejaba la sefial, se
informa a mantenedor
y se cambia el espejo

15,00

0,25

Se detiene ciclo de la
magquina por falla en
sefial de sensor de
estrellamiento LDSF
por problemas en
espejo el cual no
reflejaba la sefial, se
informa a mantenedor
y se cambia el espejo

07.-SE DANA
CONEXION DE
CABEZAL

Se detiene ciclo de la
maquina por falla en
sefial de sensor de
estrellamiento LDSF
por problemas en
espejo el cual no
reflejaba la sefial, se
informa a mantenedor
y se cambia el espejo

Eléctrica

EMPACADORA - L2

ACCIONAMIENTO
PRINCIPAL

Ajuste de sincronismo
en descarga a
centrador de cajas de
empacadora

57,83

0,96

Ajuste de sincronismo
en descarga a
centrador de cajas de
empacadora

01.-
MICROPAROS
POR
DESINCRONIZA
RSE MAQUINA

Ajuste de sincronismo
en descarga a
centrador de cajas de
empacadora

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se evidencia curpo
estrafio internamente
en la mesa dinamica
de pasta rozando con
el agitador en acero

se detiene la linea
para quitar el cuerpo

estrafio

5,82

0,10

se evidencia curpo
estrafio internamente
en la mesa dinamica
de pasta rozando con
el agitador en acero

se detiene la linea
para quitar el cuerpo

estrafio

e
MICROPAROS
POR QUEBRAR
BOTELLA EL
AGITADOR

se evidencia curpo
estrafio internamente
en la mesa dinamica
de pasta rozando con
el agitador en acero

se detiene la linea
para quitar el cuerpo

estrafio

Mecanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en puente de

transferencias de

mesa entrada de

empacadora se cae la

botella por lengtietas
en mal estado

13,98

0,23

Falla en puente de

transferencias de

mesa entrada de

empacadora se cae la

botella por lengtietas
en mal estado

11.-
MICROPAROS
POR QUEBRAR
BOTELLA EL
AGITADOR

Falla en puente de
transferencias de
mesa entrada de
empacadora se cae la
botella por lengiietas
en mal estado




Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

botella caida mesa
acumulacion de la
empacadora - se
suelta lengueta - se
levantan botellas - se
corrige lengueta y se
arranca nuevamente

5,35

0,09

botella caida mesa
acumulacion de la
empacadora - se
suelta lengueta - se
levantan botellas - se
corrige lengueta y se
arranca nuevamente

10

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se evidencian
agitadores detenidos
esto ocasiona
retardos en la
operacion se recupera
el movimiento se
evidencia desgaste
en las levas se inicia
ciclo de mtto para la
reparacion del
componente

10,62

0,18

se evidencian
agitadores detenidos
esto ocasiona
retardos en la
operacion se recupera
el movimiento se
evidencia desgaste
en las levas se inicia
ciclo de mtto para la
reparacion del
componente

10

Mecanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se presentan retardos
en la operacioén por
botella caida en la
transferencia del
transportador de
entrada con respecto
mesa dindmica, se
realizan ajustes de
velocidad para mitigar

13,00

0,22

se presentan retardos
en la operacién por
botella caida en la
transferencia del
transportador de
entrada con respecto
mesa dindmica, se
realizan ajustes de
velocidad para mitigar

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se evidencia des nivel
en la mesa de la
empacadora el cual
genera botella caida
en la transferencia del
transportador con
respecto la mesa de
entra se realizan
ajustes de
velocidades para
mitigar se iniciar
gestién de
mantenimiento

3,00

0,05

se evidencia des nivel
en la mesa de la
empacadora el cual
genera botella caida
en la transferencia del
transportador con
respecto la mesa de
entra se realizan
ajustes de
velocidades para
mitigar se iniciar
gestién de
mantenimiento

10

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en mesa de
empacadora cadena
plastica y pifiones se
corren generando
parada de linea

6,20

0,10

Pifiones se corren por
soltura y vidrio en la
zona

botella caida mesa
02.- acumulacion de la
MICROPAROS empacadora - se
POR BOTELLA | suelta lengueta - se
ATORADA EN | levantan botellas - se
AGITADOR corrige lengueta y se
arranca nuevamente
se evidencian
agitadores detenidos
esto ocasiona
11.- retardos en la
MICROPAROS |operacion se recupera,
POR QUEBRAR el movimiento se
BOTELLA EL evidencia desgaste
AGITADOR en las levas se inicia
ciclo de mtto para la
reparacion del
componente
se presentan retardos
en la operacioén por
02.- botella caida en la
MICROPAROS transferencia del
POR BOTELLA transportador de
ATORADA EN | entrada con respecto
AGITADOR mesa dinamica, se
realizan ajustes de
velocidad para mitigar
se evidencia des nivel
en la mesa de la
empacadora el cual
genera botella caida
02.- en la transferencia del
MICROPAROS transportador con
POR BOTELLA | respecto la mesa de
ATORADA EN entra se realizan
AGITADOR ajustes de
velocidades para
mitigar se iniciar
gestion de
mantenimiento
Falla en mesa de
empacadora cadena
02.- plastica y pifiones se
MICROPAROS corren generando
POR BOTELLA | parada de linea se
ATORADA EN realiza ajuste de
AGITADOR pifiones y se instala
nuevamente la
cadena




12

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se presenta botella
caida entre el puente
de transferencia y la
mesa de entrada de la
empacadora se
realiza ajuste con el
mecénico de turno

2,00

0,03

se presenta botella
caida entre el puente
de transferencia y la
mesa de entrada de la
empacadora se
realiza ajuste con el
mecénico de turno

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

se presenta botella
caida entre el puente
de transferencia y la
mesa de entrada de la
empacadora se
realiza ajuste con el
mecénico de turno

12

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se presenta botella
caida entre el puente
de transferencia y la
mesa de entrada de la|
empacadora se
realiza ajuste con el
mecénico de turno

3,00

0,05

se presenta botella
caida entre el puente
de transferencia y la
mesa de entrada de la
empacadora se
realiza ajuste con el
mecénico de turno

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

se presenta botella
caida entre el puente
de transferencia y la
mesa de entrada de la
empacadora se
realiza ajuste con el
mecénico de turno

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en programa de
empacadora de
botellas no se dejaba
cargar el formato y
ademas la mesa no
arrancaba en
automatico por lo
tanto el programados
realiza ajustes y
arranca mesa con
velocidad fija

30,00

0,50

Falla en comunicacion
y programacion

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

Se realiza
modificaciones en el
programa, se cambia
de formato desde el
programa y se realiza
ajuste en control de

mesa entrada de
botellas

Mecéanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en mesa de
empacadora en los
arranque, se
evidencia que al
entrar la botella al
puente de
transferencia esta se
cae, se revisa
encontrando el puente
de transferencia
levantado y con
vibracion, se
encuentra también el
eje suelto y las
lengtietas sueltas es
necesario realizar un
mantenimiento
general al fuente de
transferencia

50,00

0,83

soporte de lengiietas
caidas y mesa mas
arriba de lo normal

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

Se realiza ajuste en
mes se baja de los
dos lados, se revisan
lengletas y se ajusta
platina para dejarlas
en un mismo nivel se
requiere realizar
mantenimiento de
todo el puente de
transferencia

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en mesa
empacadora por tope
suelto que se incrusta
en el perfil final de la

mesa provocando
que el panel no
tomara bien las

botellas

12,00

0,20

soltura mecénica de
tope

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

Se realiza ajuste de
tope y se arranca la
maquina
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Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se presenta
incrustacion del tope
formador en los
enfiladores se realiza
retiro del material
afectado se continua
con la produccién

14,00

0,23

se presenta
incrustacion del tope
formador en los
enfiladores se realiza
retiro del material
afectado se continua
con la produccién

ilil,=
MICROPAROS
POR QUEBRAR
BOTELLA EL
AGITADOR

se presenta
incrustacion del tope
formador en los
enfiladores se realiza
retiro del material
afectado se continua
con la produccion

12

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Se detiene en
ocasiones la
empacadora por falla
en dos de las
lenglietas de paso a
la mesa de agitadores
se realiza ajuste y se
cambian dos
lenglietas

2,48

0,04

Se detiene en
ocasiones la
empacadora por falla
en dos de las
lenglietas de paso a
la mesa de agitadores
se realiza ajuste y se
cambian dos
lenglietas

11.-
MICROPAROS
POR QUEBRAR
BOTELLA EL
AGITADOR

Se detiene en
ocasiones la
empacadora por falla
en dos de las
lenglietas de paso a
la mesa de agitadores
se realiza ajuste y se
cambian dos
lenglietas

10

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se presenta
estrellamiento en el
acomodo de cajas por
lubricante de la mesa
divisora que salpica
sobre la cadena TT
del acomodo de cajas

5,00

0,08

se presenta
estrellamiento en el
acomodo de cajas por
lubricante de la mesa
divisora que salpica
sobre la cadena TT
del acomodo de cajas

01.-
MICROPAROS
POR
DESINCRONIZA
RSE MAQUINA

se presenta
estrellamiento en el
acomodo de cajas por
lubricante de la mesa
divisora que salpica
sobre la cadena TT
del acomodo de cajas

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla de agitadores de
la mesa de la
empacadora en linea
2, se revisa con
eléctrico y mecénico
el cual descarta
atascamiento, se
arranca de nuevo

13,00

0,22

Falla de agitadores de
la mesa de la
empacadora en linea
2, se revisa con
eléctrico y mecénico
el cual descarta
atascamiento, se
arranca de nuevo

11.-
MICROPAROS
POR QUEBRAR
BOTELLA EL
AGITADOR

Falla de agitadores de
la mesa de la
empacadora en linea
2, se revisa con
eléctrico y mecénico
el cual descarta
atascamiento, se
arranca de nuevo

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en sistema de
entrada de botellas,
se parte mordaza de
agitador el cual cae
sobre al mesa se
detiene la maquina de
inmediato y se intenta
instalar pero no es
posible, se evidencia
mordaza partida

20,00

0,33

Mordazas en mal
estado

11.-
MICROPAROS
POR QUEBRAR
BOTELLA EL
AGITADOR

Se deja la maquina
con un agitador
menos ya que se
debe soldar al pieza y
luego ser
reemplazada por una
nueva

Mecanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en mesa de
empacadora por tope
incrustado en perfil el
cual posiciona mal la

la botella y genera
que no agarre bien la

botella

13,00

0,22

Falla en mesa de
empacadora por tope
incrustado en perfil el
cual posiciona mal la

la botella y genera
que no agarre bien la

botella

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

Falla en mesa de
empacadora por tope
incrustado en perfil el
cual posiciona mal la

la botella y genera
que no agarre bien la

botella




Mecanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se detiene
empacadora no
ingresa bien la botella
al agitador - se
verifica - se sueltam
topes y guia -
mecanico restablece y|
se arranca
nuevamente - se
realiza 5 porque

17,57

0,29

se detiene
empacadora no
ingresa bien la botella
al agitador - se
verifica - se sueltam
topes y guia -
mecanico restablece y|
se arranca
nuevamente - se
realiza 5 porque

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

se detiene
empacadora no
ingresa bien la botella
al agitador - se
verifica - se sueltam
topes y guia -
mecanico restablece y
se arranca
nuevamente - se
realiza 5 porque

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se caen lenguetas
mesa de la
empcadora - se
retiran botellas - se
colocan y se arrancan
nuevamente

5,67

0,09

se caen lenguetas
mesa de la
empcadora - se
retiran botellas - se
colocan y se arrancan
nuevamente

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

se caen lenguetas
mesa de la
empcadora - se
retiran botellas - se
colocan y se arrancan
nuevamente

Mecanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se suelta guia ldsf
mesa de acomodo
botellas le faltan pines
- mecanico y operador
realizan ajuste y
acomodo de
enfiladores - guias - y
se arranca
nuevamente

18,18

0,30

se suelta guia ldsf
mesa de acomodo
botellas le faltan pines
- mecanico y operador
realizan ajuste y
acomodo de
enfiladores - guias -y
se arranca
nuevamente

10.-
MICROPAROS
POR DANARSE
GUIAS EN
ZONA DE
AGRUPADOR

se suelta guia ldsf
mesa de acomodo
botellas le faltan pines
- mecanico y operador
realizan ajuste y
acomodo de
enfiladores - guias - y
se arranca
nuevamente

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en mesa de
empacadora se
realiza ajuste de

agitadores y se realiza
ajuste de velocidades
de la misma

34,85

0,58

Los agitadores no

estan bien rectos y

ademas no ajustan
bien

11.-
MICROPAROS
POR QUEBRAR
BOTELLA EL
AGITADOR

Se realiza ajuste de
todos los agitadores y
se sube velocidad de

65HZ a70 HZ

Mecéanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en falla mesa la
botella no entra bien
por enfiladores
sueltos por mordazas
en mal estado, se
realiza ajuste de
todos los agitadores y
se arranca linea de
produccion

40,00

0,67

Soltura mecénica de
mordazas que estan
en mal estado

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

Se realiza ajuste de
los agitadores y se
vuelven a alinear

Mecanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se evidencia retardos
en operacion en la
empacadora se
realiza ajustes de
velocidad de
agitadores también se
realiza ajuste de
velocidad de mesa,
de entrada con ayuda
del mecanico de turno

27,83

0,46

se evidencia retardos
en operacion en la
empacadora se
realiza ajustes de
velocidad de
agitadores también se
realiza ajuste de
velocidad de mesa,
de entrada con ayuda
del mecanico de turno

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

se evidencia retardos
en operacion en la
empacadora se
realiza ajustes de
velocidad de
agitadores también se
realiza ajuste de
velocidad de mesa,
de entrada con ayuda
del mecénico de turno




Mecanica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

se presenta caida de
enfilador,
ocasionando ruptura
de la mesa dindmica
se evidencian
mordazas en mal
estado se realizan
ajustes y reparacion
de la mesa con ayuda
del mecénico de turno

69,63

1,16

se presenta caida de
enfilador,
ocasionando ruptura
de la mesa dindmica
se evidencian
mordazas en mal
estado se realizan
ajustes y reparacion
de la mesa con ayuda
del mecénico de turno

17.-
MICROPAROS
POR
REVENTARSE
CADENA
PLASTICA

se presenta caida de
enfilador,
ocasionando ruptura
de la mesa dindmica
se evidencian

mordazas en mal
estado se realizan

ajustes y reparacion

de la mesa con ayuda

del mecénico de turno

Mecénica

EMPACADORA - L2

MESA DE ENTRADA

Falla en sistema de

baranda mesa de
empacadora por

soltura de baranda se

detiene maquina para
validar ajustary

volver a acomodar la

baranda

13,78

0,23

Falla en sistema de

baranda mesa de
empacadora por

soltura de baranda se

detiene maquina para
validar ajustary

volver a acomodar la

baranda

02.-
MICROPAROS
POR BOTELLA
ATORADA EN

AGITADOR

Falla en sistema de
baranda mesa de
empacadora por

soltura de baranda se
detiene maquina para
validar ajustary
volver a acomodar la
baranda

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

se presenta rotura en
la maquina por
paneles con soltura
mecanica se realiza
ajuste mecanico se
evidencia teflon del
sistema con desgaste
en la rosca se realiza
reparacién temporal
se genera aviso de
mtto para reparacion

15,00

0,25

se presenta rotura en
la maquina por
paneles con soltura
mecanica se realiza
ajuste mecanico se
evidencia teflon del
sistema con desgaste
en la rosca se realiza
reparacién temporal
se genera aviso de
mtto para reparacion

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

se presenta rotura en
la maquina por
paneles con soltura
mecanica se realiza
ajuste mecanico se
evidencia teflon del
sistema con desgaste
en la rosca se realiza
reparacién temporal
se genera aviso de
mtto para reparacion

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

se presenta
estrellamiento se
realiza ajustes y se da
continuidad con la
produccién

8,40

0,14

se presenta
estrellamiento se
realiza ajustes y se da
continuidad con la
produccién

08.-
MICROPAROS
POR DANARSE

COPA DEL
CABEZAL #

se presenta
estrellamiento se
realiza ajustes y se da
continuidad con la
produccion

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Falla en cabezal de
empacadora, se parte
tornillo de copa, se
realiza instalacién de
otro tornillo y copa
para volver a arrancar
la maquina

10,93

0,18

Estrellamiento por

sensor himedo de

acomodo de cajas

que genera falsa
sefial

08.-
MICROPAROS
POR DANARSE

COPA DEL
CABEZAL #

Se realiza limpieza del
sensor y cambio del
tornillo

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

se presenta
estrellamiento del
pantégrafo se parten
2 copas se realiza
reparacion

7,00

0,12

se presenta
estrellamiento del
pantégrafo se parten
2 copas se realiza
reparacion

08.-

MICROPAROS

POR DANARSE
COPA DEL
CABEZAL #

se presenta
estrellamiento del
pantdgrafo se parten
2 copas se realiza
reparacion

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Falla en empacadora,
se evidencia que la
magquina se estrella al
ingresar las botellas a
las cajas se detiene
linea de produccion

14,00

0,23

Véastago doblado

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

Se realiza cambio de
véstago y racor




Se evidencia
estrellamiento en

Se evidencia
estrellamiento en

Se evidencia
estrellamiento en

pantografo por a pantografo por a 07.- pantografo por a
modo de cajas se modo de cajas se MICROPAROS modo de cajas se
1 Mecanica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO realiza ajustes en el 8,95 0,15 realiza ajustes enel | POR SOLTAR | realiza ajustes en el
acomodos de cajas acomodos de cajas | BOTELLA LOS | acomodos de cajas
se de continuidad con se de continuidad con| CABEZALES |[se de continuidad con
la produccién se la produccién se la produccién se
recorta cadena recorta cadena recorta cadena
empacadora se parte empacadora se parte empacadora se parte
tornillo de copa por tornillo de copa por 08.- tornillo de copa por
racor en mal estado racor en mal estado | MICROPAROS | racor en mal estado
1 Mecénica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO se realiza cambio de 3,00 0,05 se realiza cambio de | POR DANARSE | se realiza cambio de
tornillo y racor se da tornillo y racor se da COPA DEL tornillo y racor se da
continuidad con la continuidad con la CABEZAL # continuidad con la
produccién produccién produccion
Falla en empacadora Falla en empacadora 07.- Falla en empacadora
se parte tornillo, se se parte tornillo, se | MICROPAROS | se parte tornillo, se
8 Mecénica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO detiene linea de 12,00 0,20 detiene linea de POR SOLTAR detiene linea de
produccién y se produccién y se BOTELLA LOS produccién y se
realiza ajuste realiza ajuste CABEZALES realiza ajuste
08.-
- Se rompe copa de Se rompe copa de MlCROP~AROS Se rompe copa de
9 Mecanica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO 3,93 0,07 POR DANARSE
cabezal empacadora cabezal empacadora cabezal empacadora
COPA DEL
CABEZAL #
se presenta se presenta se presenta
estrellamiento en el estrellamiento en el estrellamiento en el
pantdgrafo por pantdgrafo por 07- pantografo por
retardos en la retardos en la MICROPAROS retardos en la
8 | Mecanica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO |  2perturadelos 6,93 0,12 _aperturadelos | pop oo pag | aperturadelos
pistones se evidencia pistones se evidencia BOTELLA LOS pistones se evidencia
racor en mal estado racor en mal estado racor en mal estado
. . . . CABEZALES i .
se realiza cambio se se realiza cambio se se realiza cambio se
da continuidad con la da continuidad con la da continuidad con la
produccion produccion produccion
Falla en empacadora, 07.- Se realiza cambio de
ek Seeslala magunal MICROPAROS [HETTCS) s
4 Mecénica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO . 13,00 0,22 por mal acomodo de | POR SOLTAR
racor roto, se detiene 5 los cuales provocaron
linea de produccién cajas BOELLA Lok el mal acomodo de
CABEZALES X
para reparar cajas
se evidencia se evidencia se evidencia
estrellamientos en el estrellamientos en el 07- estrellamientos en el
pantografo por tuerca pantografo por tuerca . pantdgrafo por tuerca
- del pistén actuador del pistén actuador MICROPAROS del pistén actuador
10 Mecéanica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO . 11,00 0,18 . POR SOLTAR s
fuer_a de posicion se fuer_a de posicion se BOTELLA LOS fuer§ de posicion se
realiza montaje del realiza montaje del CABEZALES realiza montaje del

componente se
reanuda produccion

componente se
reanuda produccion

componente se
reanuda produccion
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Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

se presenta fractura
de copa y vastago se
realiza cambio del
componente

13,00

0,22

se presenta fractura
de copa y vastago se
realiza cambio del
componente

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

se presenta fractura
de copa y vastago se
realiza cambio del
componente

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Falla en pantdgrafo
por tornillo partido en
bastado se realiza
cambio de tornillo y
arranque de maquina

10,00

0,17

Falla en pantdgrafo
por tornillo partido en
bastado se realiza
cambio de tornillo y
arranque de maquina

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS

CABEZALES

Falla en pantégrafo
por tornillo partido en
bastado se realiza
cambio de tornillo y
arranque de maquina

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Falla en cabezal de
magquina por mal
posicionamiento de
panel se realiza ajuste
de panel numero 4y
se realizan pruebas
de funcionamiento

13,00

0,22

Falla en cabezal de
magquina por mal
posicionamiento de
panel se realiza ajuste
de panel numero 4y
se realizan pruebas
de funcionamiento

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

Falla en cabezal de
maquina por mal
posicionamiento de
panel se realiza ajuste
de panel numero 4y
se realizan pruebas
de funcionamiento

12

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Falla por partida de
tornillo en panel de
pantégrafo

0,82

0,01

Falla por partida de
tornillo en panel de
pantégrafo

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS

CABEZALES

Falla por partida de
tornillo en panel de
pantografo

11

Mecanica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

se presenta fractura

de vastago se realiza
cambio del

componente afectado

3,00

0,05

se presenta fractura

de véastago se realiza
cambio del

componente afectado

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

se presenta fractura

de vastago se realiza
cambio del

componente afectado

10

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Se parte tornillo de
copa de pantégrafo
se realiza instalacion

11,77

0,20

Se parte tornillo de
copa de pantégrafo
se realiza instalacion

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS

CABEZALES

Se parte tornillo de
copa de pantégrafo
se realiza instalacion

10

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

se presenta falla en
pistén de agarre por
soltura mecénica en
roca del pistén se
realiza apertura del
almacén para realizar
el cambio del
componente

9,00

0,15

se presenta falla en
pistén de agarre por
soltura mecénica en
roca del pistén se
realiza apertura del
almacén para realizar
el cambio del
componente

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

se presenta falla en
piston de agarre por
soltura mecéanica en
roca del pistén se
realiza apertura del
almacén para realizar
el cambio del
componente

10

Mecénica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

se presenta falla en
empacadora en el 3
panel de la
empacadora se
evidencia desgaste
en el teflén de la pista
de desplazamiento del
mismo se realiza
ajuste con el
mecanico de turno

45,00

0,75

se presenta falla en
empacadora en el 3
panel de la
empacadora se
evidencia desgaste
en el teflén de la pista
de desplazamiento del
mismo se realiza
ajuste con el
mecanico de turno

08.-
MICROPAROS
POR DANARSE

COPA DEL
CABEZAL #

se presenta falla en
empacadora en el 3
panel de la
empacadora se
evidencia desgaste
en el teflén de la pista
de desplazamiento del
mismo se realiza
ajuste con el
mecanico de turno

11

Eléctrica

EMPACADORA - L2

PANTOGRAFO/BRAZO

Falla en empacadora
por estrellada y salida
de pantégrafo del riel
debido a problemas
con el sensor de
estrellamiento

17,22

0,29

Sensor de
estrellamiento con
problemas

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS

CABEZALES

Falla en empacadora
por estrellada y salida
de pantégrafo del riel
debido a problemas
con el sensor de
estrellamiento




08.-

Se sale pasador de Se sale pasador de | MICROPAROS | Se sale pasador de
8 Mecénica EMPACADORA - L2 PANTOGRAFO/BRAZO brazo en pantografo 8,00 0,13 brazo en pantografo | POR DANARSE | brazo en pantografo
de empacadora de empacadora COPA DEL de empacadora
CABEZAL #
. . 07.- .
se fractura vastago se se fractura vastago se se fractura vastago se
CABEZAL DE AGARRE/ realiza reparacion realiza reparacion MICROPAROS realiza reparacion
9 | Mecénica | EMPACADORA - L2 P Y1 200 0,03 P Y| POR SOLTAR P 4
TOMA DE BOTELLAS cambio del cambio del BOTELLA LOS cambio del
componente afectado componente afectado CABEZALES componente afectado
se presenta fractura se presenta fractura 07.- se presenta fractura
en vastago se realiza en vastago se realiza | MICROPAROS | en vastago se realiza
8 Mecénica EMPACADORA - L2 C‘l)'A()Bl\iiADLEDBEOA‘\r(l;EﬁEARSEI cambio y se da 10,00 0,17 cambio y se da POR SOLTAR cambio y se da
continuidad con la continuidad con la | BOTELLA LOS | continuidad con la
linea de produccién linea de produccién CABEZALES linea de produccién
Constantes Se evidencia 08.- Se informa a
estrellamientos en desgaste en vastago | MICROPAROS .
8 | Mecanica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ | /3 4o tomade | 10,00 0,17 el cual no permitia | POR DARARSE | Mecanico de tumou
TOMA DE BOTELLAS . se reemplaza
botellas cabezal correcto ingreso de COPA DEL vastado
empacadora. botella a caja. CABEZAL # 90-
Soltura mecanica de O Se informa a
Se genera MICROPAROS .
8 | Mecénica | EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ | oo iamiento en 10,00 pay || MEERCRSERIRER | Gam o g || WEEEE R Wiiwy
TOMA DE BOTELLAS avance de piston se reemplaza tuerca
cabezal empacadora. ——— BOTELLA LOS e
: CABEZALES jecion.
Falla en cabezal de Falla en cabezal de 07.- Falla en cabezal de
agarre de la maquina agarre de la maquina MICROF;AROS agarre de la maquina
10 Mecénica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ se Parte copa‘y 5.40 0,09 se Parte copa‘y POR SOLTAR se Parte copaly
TOMA DE BOTELLAS tornillo, se realiza tornillo, se realiza BOTELLA LOS tornillo, se realiza
instalacion de nuevo instalacion de nuevo instalacion de nuevo
. . CABEZALES .
tornillo tornillo tornillo
Falla en panel de Falla en panel de
empacadora numero empacadora numero
4, se desgasta base 4, se desgasta base
de pistén el cual 07.- de pistén el cual
CABEZAL DE AGARRE/ plerdgnn;?;lr:?;emo Desgaste en la base MICROIRAROK plel’dinl‘g?::g;ento
10 | Mecanica | EMPACADORA - L2 gene 81,00 1,35 9 POR SOLTAR gene
TOMA DE BOTELLAS atascamiento y que del panel atascamiento y que
se frenara con el EQLEEE O se frenara con el
Py A CABEZALES A .
pistén vecino, se pistén vecino, se
realiza desmonte del realiza desmonte del
panel y se arranca panel y se arranca
con 5 paneles con 5 paneles
08.- Se reemplazan 2
Se evidencia soltura . MICROPAROS N
9 | Mecanica | EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ [ 10 yolla de cabezal | 7,60 013 Fugadeaireen | pnp hagaRse| diafragmas en mal
TOMA DE BOTELLAS diafragma por fisura. estado por parte del
de empacadora COPA DEL

CABEZAL #

operador.




se evidencia tercer

se evidencia tercer

se evidencia tercer

panel no recoge panel no recoge 07.- panel no recoge
botellas se evidencia botellas se evidencia [ MICROPAROS | botellas se evidencia
Mecénica EMPACADORA - L2 CRAEIZZAL DIE AEARRE) copa desgastada con 30,00 0,50 copa desgastada con| POR SOLTAR | copa desgastada con
TOMA DE BOTELLAS a a -
fuga y vastago en mal fuga y vastago en mal| BOTELLA LOS |fuga y vastago en mal
estado se realiza estado se realiza CABEZALES estado se realiza
cambio del elemento cambio del elemento cambio del elemento
01.-
. . MICROPAROS .
ecinca | ewpachoRa-L2 | GESULPENGAIE! | estelmenoen | ggo | gg | esmeroen | Tpor | eemenoen
pantog pantog DESINCRONIZA pantog
RSE MAQUINA
SE DANA COPA SE DANA COPA 08.- SE DANA COPA
CABEZAL - SE CABEZAL - SE MICROF;AROS CABEZAL - SE
- CABEZAL DE AGARRE/ VERIFICA - SE VERIFICA - SE - VERIFICA - SE
Mecanica | EMPACADORA-L2 TOMA DE BOTELLAS | cAmBiAcoPAY sE| > 0.08 | cAmBIA COPA Y SE POCRO[F),QN;;LSE CAMBIA COPA Y SE
ARRANCA ARRANCA CABEZAL # ARRANCA
NUEVAMENTE NUEVAMENTE NUEVAMENTE
se detiene se detiene se detiene
empacadora se dafia empacadora se dafia empacadora se dafia
copa - cuadrante de copa - cuadrante de copa - cuadrante de
cajas no tiene cajas no tiene cajas no tiene
soportes - soportes - soportes -
i i 07.- .
velocidades no son velocidades no son MICROPAROS velocidades no son
i EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ las cqrrectas -se 5,00 0,08 las cqrrectas -se POR SOLTAR las cqrrectas -se
TOMA DE BOTELLAS cambia copa - se cambia copa - se BOTELLA LOS cambia copa - se
colocan topes al colocan topes al colocan topes al
. . CABEZALES .
cuadrante de cajas - cuadrante de cajas - cuadrante de cajas -
se colocan se colocan se colocan
velocidades velocidades velocidades
nominales - se nominales - se nominales - se
arranca nuevamente . arranca nuevamente . arranca nuevamente .
se parte base de un se parte base de un 07- se parte base de un
rsEznL o Acarre | s e P 2 | moropagos | P cere-se
Mecénica EMPACADORA - L2 . = 4,00 0,07 . = POR SOLTAR ) e
TOMA DE BOTELLAS mecanico verifica - se mecanico verifica - se BOTELLA LOS mecanico verifica - se
realiza cambio y se realiza cambio y se realiza cambio y se
CABEZALES
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
Falla en entrada de Falla en entrada de Falla en entrada de
botellas a la caja la botellas a la caja la botellas a la caja la
cual genera cual genera cual genera
estrellamiento y rotura estrellamiento y rotura 07.- estrellamiento y rotura
de botellas, se realiza de botellas, se realiza| MICROPAROS | de botellas, se realiza
Mecanica | EMPACADORA - L2 C:C?I\EIiAEI)_EDEISEOA'\I%ﬁfARSEI lubricacion de 12,00 0,20 lubricacion de | POR SOLTAR | lubricacion de
pistones de paneles pistones de paneles | BOTELLA LOS | pistones de paneles
los cuales se estaban los cuales se estaban| CABEZALES |los cuales se estaban

quedando pegados,
se nivela posicién de
cuadrante

quedando pegados,
se nivela posicién de
cuadrante

quedando pegados,
se nivela posicién de
cuadrante




suelta botellas

suelta botellas

suelta botellas

empacadora ocasiona empacadora ocasiona MICR?;F;:’-\ROS empacadora ocasiona
Mecénica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ estrella}mlento -se 1,00 0,02 estrella}mlento -se POR SOLTAR estrellgmlento -se
TOMA DE BOTELLAS cambian copas - cambian copas - cambian copas -
BOTELLA LOS
vastagos - se vastagos - se vastagos - se
CABEZALES
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
08.-
Ruptura de base Ruptura de base Ruptura de base
CABEZAL DE AGARRE/ iston accionamiento iston accionamiento RICROL eROS iston accionamiento
Mecanica [ EMPACADORA - L2 P 44,00 073 |P POR DANARSE | P
TOMA DE BOTELLAS de cabezal de cabezal COPA DEL de cabezal
empacadora empacadora CABEZAL # empacadora
07.-
cajas incompletas, Se evidencia rotura | MICROPAROS | Se realiza cambio de
Mecénica EMPACADORA - L2 Cﬁc?l\iiAs_ED:Oer?EﬁfARsE/ pantografo no coje 6,92 0,12 en tornillo de copaen| POR SOLTAR | tornillo de copa por
botella. cabezal. BOTELLA LOS | parte del operador.
CABEZALES
se dafa copa y se dafa copa y 08.- se dafia copa y
bastago cabezal - se bastago cabezal - se | MICROPAROS | bastago cabezal - se
Mecénica EMPACADORA - L2 CARIEZZAL DIE AENRRE verifica - se cambia y 9,00 0,15 verifica - se cambia y [ POR DANARSE | verifica - se cambia y
TOMA DE BOTELLAS
se arranca se arranca COPA DEL se arranca
nuevamente nuevamente CABEZAL # nuevamente
turno anterior entrega turno anterior entrega turno anterior entrega
magquina con dos magquina con dos magquina con dos
copas dafiadas - se copas dafiadas - se 08.- copas dafiadas - se
verifica - se cambian - verifica - se cambian -| MICROPAROS | verifica - se cambian -
Mecéanica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ se ajusta enttrada de 8,00 0,13 se ajusta enttrada de [ POR DANARSE | se ajusta enttrada de
TOMA DE BOTELLAS R R .
cjas transportador cjas transportador COPA DEL cjas transportador
acomodo de cajas y acomodo de cajas y CABEZAL # acomodo de cajas y
se arranca se arranca se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se detiene se detiene se detiene
empacadora no recoja empacadora no recoja 07.- empacadora no recoja
botellas - se verifican botellas - se verifican | MICROPAROS | botellas - se verifican
Mecéanica EMPACADORA - L2 CREREZAL DI ACARNE) mangueras y ciclo de 8,20 0,14 mangueras y ciclo de | POR SOLTAR | mangueras y ciclo de
TOMA DE BOTELLAS . ) . ) . N
la maquina - se ajusta la maquina - se ajusta| BOTELLA LOS |la maguina - se ajusta
y se arranca y se arranca CABEZALES y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
SE DETIENE SE DETIENE SE DETIENE
EMPACADORA SE EMPACADORA SE 07.- EMPACADORA SE
DANA COPA Y DANA COPA Y MICROPAROS DANA COPA Y
Mecénica EMPACADORA - L2 C'II'AC?I\EIiAEI)_EDlIBEOA'\I%ﬁfARgl RESORTE - SE 4,75 0,08 RESORTE - SE POR SOLTAR RESORTE - SE
CAMBIAN Y SE CAMBIAN Y SE BOTELLA LOS CAMBIAN Y SE
ARRANCA ARRANCA CABEZALES ARRANCA
NUEVAMENTE NUEVAMENTE NUEVAMENTE
empacadora no recoje empacadora no recoje 07- empacadora no recoje
botella - se ajusta botella - se ajusta MICROP.AROS botella - se ajusta
Mecéanica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ panel - se camplg 7.83 013 panel - se camplg POR SOLTAR panel - se camb@
TOMA DE BOTELLAS vastago - - se verifica vastago - - se verifica BOTELLA LOS vastago - - se verifica
y se arranca y se arranca CABEZALES y se arranca

nuevamente

nuevamente

nuevamente




Se rompe base de Se rompe base de 08.- Se rompe base de
piston de piston de MICROPAROS piston de
Mecénica EMPACADORA - L2 CRAEIZZAL DIE AEARRE) accionamiento panel 75,40 1,26 accionamiento panel | POR DANARSE | accionamiento panel
TOMA DE BOTELLAS
de copas en de copas en COPA DEL de copas en
empacadora empacadora CABEZAL # empacadora
07.-
Atascamiento de Atascamiento de MICROPAROS Atascamiento de
Mecénica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ piston en cabezal 12,33 0,21 piston en cabezal POR SOLTAR piston en cabezal
TOMA DE BOTELLAS
empacadora empacadora BOTELLA LOS empacadora
CABEZALES
se parte vastago se parte vastago 07.- se parte vastago
empacadora - se empacadora - se MICROPAROS empacadora - se
Mecanica EMPACADORA - L2 CAEEZAL D= AGARIRE) retira botella - se 7,67 0,13 retira botella - se POR SOLTAR retira botella - se
TOMA DE BOTELLAS X X .
cambia y se arranca cambia y se arranca | BOTELLA LOS | cambiay se arranca
nuevamente nuevamente CABEZALES nuevamente
se detiene se detiene se detiene
empacadora - se empacadora - se 07.- empacadora - se
dafa copay se dafa copay se MICROF;AROS dafa copay se
Mecanica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ desajustg cuadrante - 712 012 desajustg cuadrante - POR SOLTAR desajustg cuadrante -
TOMA DE BOTELLAS se cambia copa y se se cambia copa y se BOTELLA LOS se cambia copa y se
acomoda cuadrante - acomoda cuadrante - CABEZALES acomoda cuadrante -
se arranca se arranca se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se dafia copa y se dafia copa y 07.- se dafia copa y
vastago empacadora vastago empacadora MI CROF; AROS vastago empacadora
Mecanica EMPACADORA - L2 CABEZAL DE AGARRE/ | linea dos - se reura_m 8,00 013 linea dos - se reura_m POR SOLTAR linea dos - se retqun
TOMA DE BOTELLAS botellas - se cambia botellas - se cambia BOTELLA LOS botellas - se cambia
copa y vastago - se copa y vastago - se CABEZALES | coray vastago - se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
se parte copa se se parte copa se o7- se parte copa se
CABEZAL DE AGARRE/ eijencia r’;cor eijencia r’;cor MICROPAROS evEﬂencia r[;cor
Mecénica EMPACADORA - L2 . 6,78 0,11 . POR SOLTAR "
TOMA DE BOTELLAS desgastado se realiza desgastado se realiza desgastado se realiza
cambio cambio BOTELLA LOS cambio
CABEZALES
16.-
Se suelta tope de MICROPAROS
parada de cajas en Soltura mecéanica de POR . .
Mecénica EMPACADORA - L2 -/I:\T:g’\:\/?g[c))g BAEDS :’]ESE empacadora se 14,00 0,23 tope tuerca ATORONES EN B rs:lslza aélljf;e:e 2
detiene produccién desajustada LA BANDA y P
para solucionar SEPARADORA
DE CAJA
se evidencia retardos se evidencia retardos se evidencia retardos
en operacion por en operacion por en operacion por
perdida de ciclo en la perdida de ciclo en la perdida de ciclo en la
empacadora se da empacadora se da empacadora se da
aviso al eléctrico de aviso al eléctrico de 01.- aviso al eléctrico de
turno, el cual identifica turno, el cual identifica] MICROPAROS |[turno, el cual identifica
Eléctrica EMPACADORA - L2 TRANSPORTADOR DE cable en mal estado 18,00 0,30 cable en mal estado POR cable en mal estado
ACOMODO DE CAJAS . . . . . .
que envia confinacion que envia confinacién | DESINCRONIZA| que envia confinacién
del final de carrera del del final de carrera del| RSE MAQUINA |del final de carrera del

acomodo de cajas, se
realiza empalme se
da continuidad con la
produccion

acomodo de cajas, se
realiza empalme se
da continuidad con la
produccion

acomodo de cajas, se
realiza empalme se
da continuidad con la
produccion




falla en red de 24v por

falla en red de 24v por

falla en red de 24v por

corte de cables, por corte de cables, por 06.- corte de cables, por
desgaste con friccion desgaste con friccion| MICROPAROS | desgaste con friccion
12 Mecanica EMPACADORA - L2 URANEAORATEIR B2 con cadena TT, se 15,65 0,26 con cadena TT, se POR con cadena TT, se
ACOMODO DE CAJAS " . " . " .
realiza cambio y realiza cambio y APAGARSE realiza cambio y
reparacion de la reparacion de la MAQUINA reparacion de la
seccion afectada seccion afectada seccion afectada
Falla en tope parada 13-
€N tope p: MICROPAROS
de cajas acomodo, se Soltura mecanica en POR
5 | Mecanica [ EMPACADORA - L2 TRANSPORTADOR DE | valida encontrando | 5 4, 022 | tope de acomodo de | ATORARSE | S€ fealiza instalacion
ACOMODO DE CAJAS cufia fuera de su ! y ajuste de la cufia
lugar, se instala y se cajas BANDA DE
gar. Y ENTRADA DE
! CAIA
se presentan retardos se presentan retardos se presentan retardos
en operacién con el en operacién con el en operacion con el
paso de cajas paso de cajas paso de cajas
nuevas, se realizan nuevas, se realizan 055 nuevas, se realizan
ajustes para mitigar ajustes para mitigar | MICROPAROS | ajustes para mitigar
10 Mecénica EMPACADORA - L2 LF(Q:/?)'\I‘\IISSSSE?EDSARJESE se cambia cinta de 5,00 0,08 se cambia cinta de POR se cambia cinta de
desplazamiento en el desplazamiento en el [IDESINCRONIZA| desplazamiento en el
trasportador lisf, se trasportador lisf, se | RSE INDEXTER| trasportador lisf, se
ajusta velocidad en el ajusta velocidad en el ajusta velocidad en el
ciclo de la ciclo de la ciclo de la
empacadora empacadora empacadora
Zirzsizgzgztrzn;? Cadenas, cintas 03.-
desgastadas y MICROPAROS . .
10 | Mecanica | EMPACADORA - L2 TRANSPORTADOR DE | falla en acomodo de | o 017 | desniveladas causan | POR MARCAR | € &usta velocidad a
ACOMODO DE CAJAS cajas perdida de ciclo . el acomodo
falla en salida de las que la caja no salga y| CAJAS JUNTAS
y X estrelle la maquina EN FALSO
cajas nuevas
Falla en acomodo de
cajas empacadora por
llegada de caja
nueva, se encuentran A
N se encuentran Se realiza ajuste de
ilsEEsEeEs dhiks, desgastadas cintas - velocidades y se
cadena y ademas los <1 | MICROPAROS | _.
10 | Mecanica | EMPACADORA - L2 RS ATRATEIR (213 perfiles no se 12,00 Gy || FEEEYEEESIES| | o vamenm || S BEEGES S2
ACOMODO DE CAJAS perfiles no se cierra lubricacién en la
SHEVEAITED (EETEES encuentran paralelos SRS zona para evitar que
uno con el otro p EN FALSO P g
uno con el otro se reshale
generando que la s
cajas no salgan por
completo o no entre la;
ultima caja
01.-
Falla en sensor de Falla en sensor de | MICROPAROS | Falla en sensor de
10 Mecénica EMPACADORA - L2 TRANSPORTADOR DE acomodo de cajas de 10,00 0,17 acomodo de cajas de POR acomodo de cajas de

ACOMODO DE CAJAS

empacadora

empacadora

DESINCRONIZA
RSE MAQUINA

empacadora




Eléctrica

EMPACADORA - L2

TRANSPORTADOR DE
ACOMODO DE CAJAS

serecibe maquina con
estrellamiento y
retardos en operacion
por que la maquina
sin presencia de la 6
caja realiza descarga
ocasionando botellas
por fuera de la caja y
rotura se valida con
ayuda de
mantenimiento se
evidencia soportes de
sensores en el
acomodo de cajas
sueltos se realiza
ajuste y se da
continuidad con la
produccién

5,00

0,08

serecibe maquina con
estrellamiento y
retardos en operacion
por que la maquina
sin presencia de la 6
caja realiza descarga
ocasionando botellas
por fuera de la caja y
rotura se valida con
ayuda de
mantenimiento se
evidencia soportes de
sensores en el
acomodo de cajas
sueltos se realiza
ajuste y se da
continuidad con la
produccién

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

serecibe maquina con
estrellamiento y
retardos en operacion
por que la maquina
sin presencia de la 6
caja realiza descarga
ocasionando botellas
por fuera de la caja y
rotura se valida con
ayuda de
mantenimiento se
evidencia soportes de
sensores en el
acomodo de cajas
sueltos se realiza
ajuste y se da
continuidad con la
produccién

Mecénica

EMPACADORA - L2

TOPE DE CAJAS

Falla en tope de
acomodoO de cajas
en se evidencia
soltura mecénica

13,00

0,22

Soltura mecénica por
desgaste en el
material

01.-
MICROPAROS
POR
DESINCRONIZA
RSE MAQUINA

Se realiza instalacion
de nuevo del
elemento

Mecanica

EMPACADORA - L2

TOPE DE CAJAS

Falla en pist6n de
acomodo de cajas en
desempacadora, se
sale cufia del piston,
se realiza instalacion
de el porsionero y
cuna

13,00

0,22

No tenia prisionero de
uno de los lados se
realiza instalacion

16.-
MICROPAROS
POR
ATORONES EN
LA BANDA
SEPARADORA
DE CAJA

Se realiza instalacion
de cufia y prisionero

Eléctrica

EMPACADORA - L2

MANEJO DE CAJAS

Falla en acomodo de
cajas y mando para
ingreso de botellas la
magquina realiza ciclo
con paquete de cajas
descompleto

14,00

0,23

sensores en fallay
perdida de ciclo de
maquina

03.-
MICROPAROS
POR MARCAR
CAJAS JUNTAS

EN FALSO

Se realiza revision de

programa y en fisico

de la maquina con el
eléctrico de turno

11

Mecénica

EMPACADORA - L2

MANEJO DE CAJAS

Alto rechazo en
inspector, cajas
incompletas.

9,08

0,15

Se rompe tornillo de
copa por mal ingreso
de caja, se evidencia
deslizamiento con
caja nueva.

08.-
MICROPAROS
POR DANARSE

COPA DEL
CABEZAL #

Se cambia tornillo de
copa por parte del
operador.

10

Mecénica

EMPACADORA - L2

MANEJO DE CAJAS

falla en sistema de
acomodo de cajas
empacadora

6,93

0,12

falla en sistema de
acomodo de cajas
empacadora

13.-
MICROPAROS
POR
ATORARSE
BANDA DE
ENTRADA DE
CAJA

falla en sistema de
acomodo de cajas
empacadora




Eléctrica

EMPACADORA - L2

MANEJO DE CAJAS

Falla de empacadora
por problemas con
sefial de piston lado
izquierdo sentido de
flujo en sensor de fin
de carrera, se detiene
magquina y se realiza
inspeccion eléctrica
identificando en su
empalme cable roto,
se realiza arreglo y
pruebas de
funcionamiento

40,00

0,67

Cable roto genera
perdida de sefal y
estrellamientos en
acomodo de cajas

07.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
BOTELLA LOS
CABEZALES

se detiene maquina y
se realiza inspeccion
eléctrica identificando
en su empalme cable
roto, se realiza arreglo
y pruebas de
funcionamiento

12

Mecénica

EMPACADORA - L2

SISTEMA NEUMATICO

Se desajusta piston
abridor del segundo
panel en empacadora,
pistén presenta
desalineamiento con
respecto al embolo
ocasionando que no
hiciera el recorrido
correctamente

10,00

0,17

Se desajusta piston
abridor del segundo
panel en empacadora,
pistén presenta
desalineamiento con
respecto al embolo
ocasionando que no
hiciera el recorrido
correctamente

01.-
MICROPAROS
POR
DESINCRONIZA
RSE MAQUINA

Se desajusta pistén
abridor del segundo
panel en empacadora,
piston presenta
desalineamiento con
respecto al embolo
ocasionando que no
hiciera el recorrido
correctamente

Mecénica

EMPACADORA - L2

SISTEMA NEUMATICO

Fractura de racor en
panel empacadora

1,00

0,02

Fractura de racor en
panel empacadora

08.-
MICROPAROS
POR DANARSE

COPA DEL
CABEZAL #

Fractura de racor en
panel empacadora

Eléctrica

EMPACADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se evidencia retardos
en el arranque de la
empacadora por falla
de comunicacién en
mando principal se
realiza cambio desde
el programa del PLC
con ayuda del
eléctrico

24,63

0,41

se evidencia retardos
en el arranque de la
empacadora por falla
de comunicacién en
mando principal se
realiza cambio desde
el programa del PLC
con ayuda del
eléctrico

01.-
MICROPAROS
POR
DESINCRONIZA
RSE MAQUINA

se evidencia retardos
en el arranque de la
empacadora por falla
de comunicacién en
mando principal se
realiza cambio desde
el programa del PLC
con ayuda del
eléctrico

Eléctrica

EMPACADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sensor de
estrellamiento en
empacadora se revisa
encontrando sensor
suelto generando
falsa sefial

12,00

0,20

soltura mecanica de
sensor de
estrellamiento

06.-
MICROPAROS
POR
APAGARSE
MAQUINA

Se realiza ajuste
mecanica de sensor

Eléctrica

EMPACADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Magquina se detiene
por falla en control
corto, se revisa
cableado y la maquina
vuelve a tomar control

10,47

0,17

Posible cable en mal
estado genera
perdida de control

06.-
MICROPAROS
POR
APAGARSE
MAQUINA

Se realiza revision de
cableado eléctrico
electrovalvula
accionamiento pistén
abridor de panel




se va a falla mesa de

se va a falla mesa de

se va a falla mesa de

la empcadora / la empcadora / 01.- la empcadora /
SISTEMA electrico verifica y electrico verificay | MICROPAROS | electrico verifica y
Eléctrica EMPACADORA - L2 reinicia del tablero 7,00 0,12 reinicia del tablero POR reinicia del tablero
ELECTRICO/CONTROL L X L X o N
principal y se ajusta principal y se ajusta |DESINCRONIZA| principal y se ajusta
velocidad / se arranca velocidad / se arranca| RSE MAQUINA |velocidad / se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
Se detiene Se evidencia corto en 06.- . .
o SISTEMA empacadora no bornera, cable realiza MICROPAROS | Se informa a electrlco
Eléctrica EMPACADORA - L2 9,28 0,15 ' POR de turno y se corrige
ELECTRICO/CONTROL arranca. Falla de contacto con e
comunicacion. estructura. APAGARSE condicion.
MAQUINA
se presenta falla en se presenta falla en se presenta falla en
comunicacioén en la comunicacioén en la comunicacion en la
empacadora por empacadora por empacadora por
corto en cableado, se corto en cableado, se 06.- corto en cableado, se
. SISTEMA realilza recorte de la realilza recorte de la | MICROPAROS realiga recorte de la
Eléctrica EMPACADORA - L2 ELECTRICO/CONTROL seccion afectada con 16,77 0,28 seccion afectada con POR seccion afectada con
el electrico de turno el electrico de turno APAGARSE el electrico de turno
se programa se programa MAQUINA se programa
reemplazo de la zona reemplazo de la zona reemplazo de la zona
afectada para la sig afectada para la sig afectada para la sig
ventana ventana ventana
Falla en empacadora,
se detiene de manera
instantanea y no
recibe sefiales Se realiza inspeccién
algunas, se revisa encontrando cable 06.-
PLC modulo de salida pelado que rosa en | MICROPAROS .
Eléctrica EMPACADORA - L2 SISTEMA y se encuentra en 40,00 0,67 metal y no tiene POR . Se encinta y se
ELECTRICO/CONTROL . - . instala cable protector
falla, se realiza proteccion, se encinta] APAGARSE
inspeccion y se y se instala cable MAQUINA
evidencia corto en protector
zona de electrovalvula
cambio de sentido
paneles
se evidencia retardos se evidencia retardos se evidencia retardos
en operacion en el en operacion en el en operacion en el
desplazamiento de la desplazamiento de la desplazamiento de la
botella en la mesa botella en la mesa botella en la mesa
dinamica se evidencia dinamica se evidencia dinamica se evidencia
falla en la red de falla en la red de falla en la red de
lubricacion de esa lubricacion de esa 02.- lubricacién de esa
» SISTEMA DE zona se ifjentifica zona se ifjentifica MICROPAROS zona se isjentifica
Mecanica EMPACADORA - L2 soporte caido de las 11,93 0,20 soporte caido de las | POR BOTELLA | soporte caido de las
LUBRICACION 2 2 =
electrovalvulas que electrovélvulas que | ATORADA EN | electrovalvulas que
dosifican lo cual dosifican lo cual AGITADOR dosifican lo cual

ocasion el
estrangulamiento se
realiza ajustes con el
mecénico de turno se
da continuidad con la

produccion

ocasion el
estrangulamiento se
realiza ajustes con el
mecénico de turno se
da continuidad con la

produccion

ocasion el
estrangulamiento se
realiza ajustes con el
mecénico de turno se
da continuidad con la
produccion




Soltura de base de Soltura de base de 18.- Soltura de base de
enganche sensor de enganche sensor de | MICROPAROS | enganche sensor de
Eléctrica EMPACADORA - L2 SISTEMA DE SEGURIDAD | confirmacion puerta 2,23 0,04 confirmacion puerta | POR MARCAR | confirmacion puerta
frontal de frontal de LAS PUERTAS frontal de
empacadora empacadora empacadora
Falla en estrella de Falla en estrella de Falla en estrella de
corte se corre corte se corre 13- corte se corre
MANEI0 BOTELLAS S | PO e Pande e | mcnomasos | oo
Mecénica ETIQUETADORA 3 - L2 FIN/ ESTRELLAS I —— ge - 8,55 0,14 I —— ge - POR CAERSE e — ge -
ENTRADA SALIDA) ysep ysep BOTELLA EN ysep
se detiene se detiene EL PISTON # se detiene
etiquetadora 3 para etiquetadora 3 para etiquetadora 3 para
realizar ajuste realizar ajuste realizar ajuste
se detiene se detiene se detiene
etiquetadora tres no etiquetadora tres no 06.- etiquetadora tres no
presenta flujo de presenta flujo de MICROPAROS presenta flujo de
Mecénica ETIQUETADORA 3 - L2 TRANSMISION/ACCIONAMI lubricante - se verifica 10,00 0,17 lubricante - se verifica| POR SALIR lubricante - se verifica
ENTO PRINCIPAL
- se detapa - se - se detapa - se BOTELLA SIN - se detapa - se
corrige y se arranca corrige y se arranca ETIQUETA corrige y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se detiene se detiene 14.- se detiene
etiquetadora tres se etiquetadora tres se | MICROPAROS | etiquetadora tres se
A TRANSMISION/ACCIONAMI|agrega aceite carrusel agrega aceite carrusel| POR ALARMAR |agrega aceite carrusel
MIEBETER EMUETABERAY -2 ENTO PRINCIPAL y se destapa tamix - 800 B9 y se destapa tamix - BOMBA DE y se destapa tamix -
se verifica y se se verifica y se ACEITE se verifica y se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
Falla en golpe de 08.- Se realiza ajuste a
- etiqueta de cuerpo se Calibracion de cuerpo| MICROPAROS | .
Mecénica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO detiene llenadora para 6,55 0,11 en etiquetadora3 | POR ETIQUETA sstzrenlaadniaagijrﬁgado
calibrar DESPEGADA q
se detiene se detiene se detiene
etiquetadora tres no etiquetadora tres no 06.- etiquetadora tres no
Verfca- s6 cambian Venfca- s6 cambian | MICROPAROS | FC8E 2 e o
Mecéanica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO . . 16,95 0,28 . . POR SALIR . "
de posicion cepillos - de posicion cepillos - BOTELLA SIN de posicion cepillos -
agregado - se verifica agregado - se verifica ETIQUETA agregado - se verifica
y se arranca - se y se arranca - se y se arranca - se
realiza 5 porque realiza 5 porque realiza 5 porque
se detiene se detiene 06.- se detiene
etiquetadora tres se etiquetadora tres se | MICROPAROS | etiquetadora tres se
Mecénica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO |empapela - se verifica 3,00 0,05 empapela - se verifica] POR SALIR |empapela - se verifica
se ajusta y se arranca se ajustay se arranca| BOTELLA SIN |se ajusta y se arranca
nuevamente nuevamente ETIQUETA nuevamente
Falla en etiquetadora AT 04.-
3 almacén de etiqueta MICROPAROS " ! .
P e e Ea tubo canon y de polea POR SOLTAR Se realiza calibracién
Mecéanica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO N 12,73 0,21 por esta razén se de almacén de
de golpe y lainas de Y LA ETIQUETA S—
las ufas y se ajusta B ——" EL CILINDRO q
almacén DE UNAS




se evidencia botella
sin etiqueta por

se evidencia botella
sin etiqueta por

se evidencia botella
sin etiqueta por

atascamiento en el atascamiento en el 08.- atascamiento en el
- empujador del carril empujador del carril | MICROPAROS | empujador del carril
5 | Mecanica | ETIQUETADORAS-L2 | MANEJO ETIQUETCPTO | "y er1o00se | 1652 0.28 de poker 1000 se  |POR ETIQUETA|  de poker 1000 se
realiza cambio de realiza cambio de DESPEGADA realiza cambio de
polea y tubo cano polea y tubo cano polea y tubo cano
con ayuda del BTE con ayuda del BTE con ayuda del BTE
se presenta en el se presenta en el se presenta en el
turno fractura de turno fractura de turno fractura de
seguidor de leva del seguidor de leva del seguidor de leva del
cilindro de cilindro de 17.- cilindro de
transferencia de poker transferencia de poker| MICROPAROS |transferencia de poker
4 Mecanica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO 1000 se realiza 10,00 0,17 1000 se realiza POR AJUSTAR 1000 se realiza
correctivo de la pieza correctivo de la pieza | CILINDRO DE | correctivo de la pieza
con el mecanico de con el mecanico de ESPONJAS con el mecénico de
turno, se genera aviso turno, se genera aviso turno, se genera aviso
para inspeccién de los| para inspeccién de los: para inspeccion de los
deméas componentes deméas componentes demas componentes
Falla en cilindro de
transferencia de la Se realiza
magquina, estaba Des Sincronismo de 08.- . "
. dejando una botella una de su ufias MICROPAROS q§5|nstaIaC|on d.6|
6 Mecénica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO A 12,00 0,20 cilindro y se realiza
sin etiqueta ya que generando poco POR ETIQUETA . "
una de sus ufas agarre de etiqueta DESPEGADA calioracién
adecuadamente
estaba
desincronizada
06.-
A Empapelamiento de Empapelamiento de ISR Empapelamiento de
8 Mecanica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO . 6,33 0,11 . POR SALIR .
etiqueta de cuerpo etiqueta de cuerpo etiqueta de cuerpo
BOTELLA SIN
ETIQUETA
Falla en etiquetadora Falla en etiquetadora 08.- Falla en etiquetadora
- por dejar etiqueta por dejar etiqueta MICROPAROS por dejar etiqueta
10 Mecanica ETIQUETADORA 3 - 12 MANEJO ETIQUET CPTO despegada se realiza 6,23 0.10 despegada se realiza | POR ETIQUETA| despegada se realiza
ajuste de agregado ajuste de agregado | DESPEGADA | ajuste de agregado
Falla en etiquetadora Falla en etiquetadora Falla en etiquetadora
por empapelamiento por empapelamiento 06.- por empapelamiento
de etiqueta se realiza de etiqueta se realiza | MICROPAROS | de etiqueta se realiza
10 | Mecanica | ETIQUETADORA3-L2 | MANEJO ETIQUET CPTO |ajuste de agregado de| 10,00 0,17 ajuste de agregado de| POR SALIR |[ajuste de agregado de
la maquina y se la maquina y se BOTELLA SIN la maquina y se
realiza adicion de realiza adicion de ETIQUETA realiza adicién de
zona zona zona
se detiene se detiene se detiene
etiquetadora tres no etiquetadora tres no 06.- etiquetadora tres no
pega etiqueta / pega etiqueta / MICROPAROS pega etiqueta /
12 Mecanica ETIQUETADORA 3 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO | mecanico verifica y 8,00 0,13 mecanico verifica y POR SALIR mecanico verifica y
realiza calibracion de realiza calibracion de | BOTELLA SIN | realiza calibracion de
u;as / tambor y se u;as / tambor y se ETIQUETA u;as / tambor y se

arranca nuevamente

arranca nuevamente

arranca nuevamente




Mecénica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

se evidencia seguidor
de leva en el cilindro
de transferencia de

cuerpo en mal estado
y desacoplado del
sistema se realiza

reparacion en el

mecanico de turno

20,17

0,34

se evidencia seguidor
de leva en el cilindro
de transferencia de

cuerpo en mal estado
y desacoplado del
sistema se realiza

reparacion en el

mecanico de turno

06.-
MICROPAROS
POR SALIR
BOTELLA SIN
ETIQUETA

se evidencia seguidor

de leva en el cilindro
de transferencia de

cuerpo en mal estado
y desacoplado del
sistema se realiza

reparacion en el

mecanico de turno

Mecénica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

etiquetadora se
evidencia des
calibracién en el
cilindro de
transferencia se
realiza ajuste

10,00

0,17

etiquetadora se
evidencia des
calibracién en el
cilindro de
transferencia se
realiza ajuste

06.-
MICROPAROS
POR SALIR
BOTELLA SIN
ETIQUETA

etiquetadora se
evidencia des
calibracién en el
cilindro de
transferencia se
realiza ajuste

10

Mecénica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

Falla en etiquetadora
3, la maquina estaba
generando etiqueta
bandereada, se ajusta
el golpe y se realiza
calibracion de carril y
agregado

1,00

0,02

Falla en etiquetadora
3, la maquina estaba
generando etiqueta
bandereada, se ajusta
el golpe y se realiza
calibracion de carril y
agregado

06.-
MICROPAROS
POR SALIR
BOTELLA SIN
ETIQUETA

Falla en etiquetadora
3, la maquina estaba
generando etiqueta
bandereada, se ajusta|
el golpe y se realiza
calibracion de carril y
agregado

Mecénica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

Falla en cilindro de
transferencia de
etiqueta de cuerpo se
realiza calibracion de
ufias, se calibra dado
del cilindro, se realiza
calibracion al aimacén

13,00

0,22

Falla en cilindro de
transferencia de
etiqueta de cuerpo se
realiza calibracion de
ufias, se calibra dado
del cilindro, se realiza
calibracion al aimacén

04.-
MICROPAROS
POR SOLTAR
LA ETIQUETA
EL CILINDRO

DE UNAS

Falla en cilindro de
transferencia de
etiqueta de cuerpo se
realiza calibracion de
ufias, se calibra dado
del cilindro, se realiza
calibracion al almacén

10

Mecéanica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

Se evidencia etiqueta
despegada. Alto
rechazo en mesa de
etiquetadoras.

10,00

0,17

Se empapela paso de
goma. no dosifica
correctamente.

06.-
MICROPAROS
POR SALIR
BOTELLA SIN
ETIQUETA

Se restablese paso
de goma por parte del
operador

10

Mecénica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

Ajuste de manejo
etiqueta de cuerpo en
etiquetadora 3

7,00

0,12

Ajuste de manejo
etiqueta de cuerpo en
etiquetadora 3

08.-
MICROPAROS
POR ETIQUETA
DESPEGADA

Ajuste de manejo
etiqueta de cuerpo en
etiquetadora 3

Mecénica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

se evidencia etiqueta
de cuerpo
bandereada se realiza
ajustes del cardan
con el BTE de la
magquina se solicita a
mantenimiento reglaje
para la eitq y
mantener estandar

8,00

0,13

se evidencia etiqueta
de cuerpo
bandereada se realiza
ajustes del cardan
con el BTE de la
magquina se solicita a
mantenimiento reglaje
para la eitq y
mantener estandar

08.-
MICROPAROS
POR ETIQUETA
DESPEGADA

se evidencia etiqueta
de cuerpo
bandereada se realiza
ajustes del cardan
con el BTE de la
magquina se solicita a
mantenimiento reglaje
para la eitq y
mantener estandar

Mecanica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CPTO

Falla en etiquetadora
deja etiqueta de
cuerpo se realiza

ajuste de almacén y
se ajustan ufias

13,00

0,22

Falla en etiquetadora
deja etiqueta de
cuerpo se realiza

ajuste de almacén y
se ajustan ufias

08.-
MICROPAROS
POR ETIQUETA
DESPEGADA

Falla en etiquetadora
deja etiqueta de
cuerpo se realiza

ajuste de almacén y
se ajustan ufas




Mecanica

ETIQUETADORA 3 - L2

MANEJO ETIQUET CLLO

Falla en manejo de
etiqueta, la maquina
se encuentra
totalmente
descalibrada al
arrancar produccion
se evidencia que las
ufias del cilindro de
transferencia no
toman la etiqueta se
realiza parada de
magquina se realiza
calibracion de uias,
cambio de ufia
hechiza, se realiza
ajuste del cubo y se
arranca

33,83

0,56

Falla en manejo de
etiqueta, la maquina
se encuentra
totalmente
descalibrada al
arrancar produccion
se evidencia que las
ufias del cilindro de
transferencia no
toman la etiqueta se
realiza parada de
magquina se realiza
calibracion de uias,
cambio de ufia
hechiza, se realiza
ajuste del cubo y se
arranca

08.-
MICROPAROS
POR ETIQUETA
DESPEGADA

Falla en manejo de
etiqueta, la maquina
se encuentra
totalmente
descalibrada al
arrancar produccion
se evidencia que las
ufias del cilindro de
transferencia no
toman la etiqueta se
realiza parada de
magquina se realiza
calibracion de uias,
cambio de ufia
hechiza, se realiza
ajuste del cubo y se
arranca

Eléctrica

ETIQUETADORA 3 - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Se evidencia que el
sensor de botella
caida entrada etiq 3
no mantiene el ciclo
automatico se realiza
ajuste y se valida el
sensor para dar
continuidad con la
produccion

25,00

0,42

Se evidencia que el
sensor de botella
caida entrada etiq 3
no mantiene el ciclo
automatico se realiza
ajuste y se valida el
sensor para dar
continuidad con la
produccion

09.-
MICROPAROS
POR FALLAR

PISTON
BLOQUEADOR
DE BOTELLA

Se evidencia que el
sensor de botella
caida entrada etiq 3
no mantiene el ciclo
automatico se realiza
ajuste y se valida el
sensor para dar
continuidad con la
produccion

Eléctrica

ETIQUETADORA 3 - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Se evidencia que el
sensor de botella
caida entrada etiq 3
no mantiene el ciclo
automatico se realiza
ajuste y se valida el
sensor para dar
continuidad con la
produccion

16,17

0,27

Se evidencia que el
sensor de botella
caida entrada etiq 3
no mantiene el ciclo
automatico se realiza
ajuste y se valida el
sensor para dar
continuidad con la
produccion

09.-
MICROPAROS
POR FALLAR

PISTON
BLOQUEADOR
DE BOTELLA

Se evidencia que el
sensor de botella
caida entrada etiq 3
no mantiene el ciclo
automatico se realiza
ajuste y se valida el
sensor para dar
continuidad con la
produccion

Mecénica

ETIQUETADORA 3 - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

falla en maquina por
problemas en cable
de agregado sistema
de seguridad entra en
corto se realiza
revision con programa
para identificar y
realizar arreglo

39,00

0,65

falla en maquina por
problemas en cable
de agregado sistema
de seguridad entra en
corto se realiza
revision con programa
para identificar y
realizar arreglo

10.-
MICROPAROS
POR
DISPARARARS
E VARIADORES

falla en maquina por
problemas en cable
de agregado sistema
de seguridad entra en
corto se realiza
revision con programa
para identificar y
realizar arreglo

Eléctrica

ETIQUETADORA 4 - L2

MANEJO BOTELLAS( SIN
FIN/ ESTRELLAS
ENTRADA SALIDA)

Se realiza calibracion
a los tiempos a través
del variador el cual se
evidencia
estrellamientos
constantes eléctrico
realiza el arreglo

11,68

0,19

Se realiza calibracion
a los tiempos a través
del variador el cual se
evidencia
estrellamientos
constantes eléctrico
realiza el arreglo

13.-
MICROPAROS
POR CAERSE
BOTELLA EN
EL PISTON #

Se realiza calibracion
a los tiempos a través
del variador el cual se
evidencia
estrellamientos
constantes eléctrico
realiza el arreglo




Falla en arranque de

N 06.-
r:t;lli‘:r?;id:r:assis?e?r:]a Calibracién de la MICROPAROS | Se realiza ajuste y
3 Mecénica ETIQUETADORA 4 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO P X 12,00 0,20 . POR SALIR calibracion del golpe
de cuello, se realiza maquina .
N " " BOTELLA SIN de la etiqueta
ajuste y calibracion de
N ETIQUETA
golpe de la etiqueta
Falla en etiquetadora Falla en etiquetadora 06.- Falla en etiquetadora
3 genera etiqueta 3 genera etiqueta MICROPAROS 3 genera etiqueta
9 Mecénica ETIQUETADORA 4 - L2 MANEJO ETIQUET CPTO empapelada 13,98 0,23 empapelada POR SALIR empapelada
generando parada de generando parada de | BOTELLA SIN | generando parada de
linea de produccién linea de produccién ETIQUETA linea de produccién
. . 05.- )
Taponamiento de Taponamiento de MICROPAROS Taponamiento de
7 Mecénica ETIQUETADORA 4 - L2 SISTEMA DOSIFICADOR | bomba de adicion de 8,35 014 bomba de adicion de POR FALLA EN bomba de adicion de
DE PEGANTE pegante en pegante en BOMBA DE pegante en
etiquetadora 4 etiquetadora 4 PEGAMENTO etiquetadora 4
se apaga etiquetadora se apaga etiquetadora 10.- se apaga etiquetadora
SISTEMA cuatro - se verifica - cuatro - se verifica - | MICROPAROS | cuatro - se verifica -
4 Eléctrica ETIQUETADORA 4 - L2 se reinicia tablero 8,00 0,13 se reinicia tablero POR se reinicia tablero
ELECTRICO/CONTROL - - S
principal y se arranca principal y se arranca | DISPARARARS | principal y se arranca
nuevamente nuevamente E VARIADORES nuevamente
SE DETIENE SE DETIENE SE DETIENE
LINATRONIC FALSO LINATRONIC FALSO LINATRONIC FALSO
RECHAZO - RECHAZO - 08.-GENERA RECHAZO -
INSPECTOR DE ELECTRICO ELECTRICO ACUMULACION ELECTRICO
6 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA | CABEZAL DE INSPECCION VERIFICAY SE 6,48 0,11 VERIFICAY SE DE BOTELLAS VERIFICAY SE
2 REALIZA LIMPIEZA REALIZA LIMPIEZA EN LOS REALIZA LIMPIEZA
Y AJUSTE - SE Y AJUSTE - SE RECHAZOS Y AJUSTE - SE
ARRANCA ARRANCA ARRANCA
NUEVAMENTE NUEVAMENTE NUEVAMENTE
06.-EXCESO DE
INSPECTOR DE o . o . ~ .
12 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA MODULO PARED lDano dle espejo 8,00 013 lDano dle espejo RECHAZO POR .Dano dg espejo
2 EXTERNA inspeccion pared inspeccion pared PARED inspeccion pared
LATERAL
16.-RECHAZO
INSPECTOR DE . . . . " .
— MODULO PARED calibracion de correas calibracion de correas| EN FALSO EN |calibracion de correas
4 Eléctrica | BOTELLAS 7250/330 LINEA EXTERNA de manejo de botellas 60,00 1,00 de manejo de botellas EQUIPO de manejo de botellas
. . 06.-EXCESO DE
INSPECTOR DE Se evidencia falta de . ) .
- MODULO PARED Altorechazo en pared . N RECHAZO POR | Se realiza calibracion
11 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA EXTERNA 3 del inspector. 10,70 0,18 sensibilidad en trigger PARED por parte del electrico.
LATERAL
. . Se desenfoca ) )
epecTon oe e repeccandeboca | 15 EECHAZE | So ks st e
10 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA OPTICO P 8,00 0,13 de botella 9 P N
de pared 2 lateral . EQUIPO por parte de electrico
2 incrementando el
boca. de turno.
rechazo.
Falla en sistema de Falla en sistema de
inspeccion de base la inspeccion de base la
cual generaba falso cual generaba falso
INSPECTOR DE rechazo, se encuentra Soltura mecanica de Ilzf\l EESSH(?Ez rechazo, se encuentra
10 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA MODULO BASE base que sostiene la 6,00 0,10 base EQUIPO base que sostiene la

2

camara suelta
generando
vibraciones y falsa
inspecci6n en base

cémara suelta
generando
vibraciones y falsa
inspeccion en base




08.-GENERA
INSPECTOR DE Instalacion de tornillo Instalacion de tornillo | ACUMULACION | Instalacion de tornillo
11 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA sujecion camara base 3,00 0,05 sujecion camara base | DE BOTELLAS |sujecion camara base
2 linatronic linatronic EN LOS linatronic
RECHAZOS
Falla en contorno Falla en contorno Falla en contorno
nspecTor oe sttt e o | IRy | o oy
7 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA| MANEJO DE BOTELLAS . o 12,00 0,20 . P . P
2 revisa con el eléctrico revisa con el eléctrico EQUIPO revisa con el eléctrico
calibrando calibrando calibrando
sensibilidad sensibilidad sensibilidad
se presenta se presenta se presenta
estrellamientos en la estrellamientos en la estrellamientos en la
salida de las correas salida de las correas salida de las correas
del linatronic se del linatronic se del linatronic se
evidencia piston evidencia piston evidencia piston
INSPECTOR DE hidraulico con hidraulico con 09.-BOTELLA hidréulico con
Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA| MANEJO DE BOTELLAS | desgasteelcual 81,98 1,37 esuasclelar] CAIDA EN itemapeie €l e
2 ocasiona que no se ocasiona que no se RECHAZO ocasiona que no se
genere la suficiente genere la suficiente genere la suficiente
tension en las correas tension en las correas tension en las correas
del linatronic se del linatronic se del linatronic se
realiza cambio del realiza cambio del realiza cambio del
componente con el componente con el componente con el
eléctrico de turno eléctrico de turno eléctrico de turno
se detiene linatronic - se detiene linatronic - se detiene linatronic -
se parte espejo de se parte espejo de se parte espejo de
INSPECTOR DE confirmacion de confirmacion de %)SEQB?'EE)L’\LEi confirmacion de
6 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA| MANEJO DE BOTELLAS puerta pared 2y 4 - 19,00 0,32 puerta pared 2y 4 - LA SALIDA DEL puerta pared 2y 4 -
2 electrico no llega - se electrico no llega - se EQUIPO electrico no llega - se
verifica y se arranca verifica y se arranca verifica y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
estrellamientos estrellamientos estrellamientos
constantes salida constantes salida constantes salida
Ilnatronlg soltura Ilnatronlg soltura 15.-ATORONES Imatroms: soltura
INSPECTOR DE mecanica - se mecanica - se DE BOTELLA A mecanica - se
12 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA| MANEJO DE BOTELLAS evidencia correa 22,27 0,37 evidencia correa LA SALIDA DEL evidencia correa
2 desgastada - se desgastada - se EQUIPO desgastada - se
cambia y se arranca cambia y se arranca cambia y se arranca
nuevamente se nuevamente se nuevamente se
realiza 5 porque realiza 5 porque realiza 5 porque
08.-GENERA
INSPECTOR DE Ajuste de manejo de Ajuste de manejo de ACUMULACION Ajuste de manejo de
6 | Elctica |BOTELLAS 750/330 LINEA| MANEJO DE BOTELLAS | /Y anejo ¢e | 51 37 036 ) anelo €€ | e goTeLLAS | 2V anejo ¢
P botellas en linatronic botellas en linatronic EN LOS botellas en linatronic
RECHAZOS




Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

TRANSPORTE DE
RECHAZO

Falla de inspector de
botellas por falla en
sistema de
verificacion de
rechazo se revisa
encontrando que por
la cadena elongada
de salida esta pierde
posicion de la botella

25,00

0,42

Falla por cadena de
salida elongada por lo
tanto pierde
posicionamiento y
genera falso rechazo

04.-ALARMA
FUNCIONAMIE
NTO
INESTABLE

Se realiza fase de
aprendizaje por parte
del eléctrico

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE RECHAZO

Falla en maquina por
alto rechazo de fondo,
se evidencia que es
en falso

19,28

0,32

Se evidencia que la
inspeccién de fondo
es tomada a
destiempo

16.-RECHAZO
EN FALSO EN
EQUIPO

Se realizan ajustes en
parametros en
sistema

11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE RECHAZO

Falla en sistema de
seguimiento de la
maquina a la salida
por falla en control de
eliminacion se realiza
ajuste de estacion de
paso, se apagan los
sensores y se realiza
cambio sensibilidad,
se realiza fase de
aprendizaje en zona 3
de la maquina

12,37

0,21

Falla en sistema de
seguimiento de la
maquina a la salida
por falla en control de
eliminacion se realiza
ajuste de estacion de
paso, se apagan los
sensores y se realiza
cambio sensibilidad,
se realiza fase de
aprendizaje en zona 3
de la maquina

09.-BOTELLA
CAIDA EN
RECHAZO

Falla en sistema de
seguimiento de la
maquina a la salida
por falla en control de
eliminacion se realiza
ajuste de estacion de
paso, se apagan los
sensores y se realiza
cambio sensibilidad,
se realiza fase de
aprendizaje en zona 3
de la maquina

12

Mecénica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE RECHAZO

Soltura de base
trigger verificador de
rechazo linatronic

7,00

0,12

Soltura de base
trigger verificador de
rechazo linatronic

09.-BOTELLA
CAIDA EN
RECHAZO

Soltura de base
trigger verificador de
rechazo linatronic

11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE RECHAZO

Se presenta falla de
verificacion de
rechazo en el

inspector de botellas

se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

2,00

0,03

Se presenta falla de
verificacion de
rechazo en el

inspector de botellas

se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

04.-ALARMA
FUNCIONAMIE
NTO
INESTABLE

Se presenta falla de
verificacién de
rechazo en el
inspector de botellas
se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE RECHAZO

Se presenta falla de
verificacion de
rechazo en el

inspector de botellas

se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

2,00

0,03

Se presenta falla de
verificacion de
rechazo en el

inspector de botellas

se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

04.-ALARMA
FUNCIONAMIE
NTO
INESTABLE

Se presenta falla de
verificacion de
rechazo en el

inspector de botellas

se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE RECHAZO

Se presenta falla de
verificacion de
rechazo en el

inspector de botellas

se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

2,00

0,03

Se presenta falla de
verificacion de
rechazo en el

inspector de botellas

se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

04.-ALARMA
FUNCIONAMIE
NTO
INESTABLE

Se presenta falla de
verificacién de
rechazo en el
inspector de botellas
se detiene maquina
eléctrico realiza
intervencion

Mecénica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE RECHAZO

se evidencia piston
14no retorna posicion
el en eco sliders se
realiza reinicio del
equipo por eléctrico
de turno

18,00

0,30

se evidencia piston
14no retorna posicion
el en eco sliders se
realiza reinicio del
equipo por eléctrico
de turno

09.-BOTELLA
CAIDA EN
RECHAZO

se evidencia pistén
14no retorna posicion
el en eco sliders se
realiza reinicio del
equipo por eléctrico
de turno




11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

RED DE COMUNICACION

Falla en servo de
inspector de la
magquina por falla en
conector, se realiza
instalacion de
conector y se realiza
arreglo y pruebas de
funcionamiento

1,30

0,02

Falla en servo de
inspector de la
magquina por falla en
conector, se realiza
instalacion de
conector y se realiza
arreglo y pruebas de
funcionamiento

04.-ALARMA
FUNCIONAMIE
NTO
INESTABLE

Falla en servo de
inspector de la
maquina por falla en
conector, se realiza
instalacion de
conector y se realiza
arreglo y pruebas de
funcionamiento

11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se detiene linatronic
no responde sefial de
inicio arranque se
frena transportador
electrico verifica y
ajusta - sincroniza
sensores salida
linatronic se arranca
nuevamente realiza
aviso

9,00

0,15

se detiene linatronic
no responde sefial de
inicio arranque se
frena transportador
electrico verifica y
ajusta - sincroniza
sensores salida
linatronic se arranca
nuevamente realiza
aviso

15.-ATORONES

DE BOTELLA A

LA SALIDA DEL
EQUIPO

se detiene linatronic

no responde sefial de
inicio arranque se
frena transportador
electrico verifica y
ajusta - sincroniza

sensores salida
linatronic se arranca
nuevamente realiza
aviso

11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falta confirmacion de
sefial de trigger
entrada de contorno.

6,18

0,10

Falta sensibilidad de
fotocelda no genera
confirmacion correcta
de sefial.

14.-SE DOBLA
BASE DEL

SENSOR DEL
TRIGGER

Se realiza ajuste de
sencibilidad por parte
del electrico.

Mecénica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se evidencia falla en
linatronic por soltura
mecanica en
conectores lo cual
ocasiona que la sefial
del testigo fluctué y
genere falla, se
realiza ajuste
mecanico con el
eléctrico de turno

5,00

0,08

se evidencia falla en
linatronic por soltura
mecanica en
conectores lo cual
ocasiona que la sefial
del testigo fluctué y
genere falla, se
realiza ajuste
mecanico con el
eléctrico de turno

08.-GENERA
ACUMULACION
DE BOTELLAS
EN LOS
RECHAZOS

se evidencia falla en
linatronic por soltura
mecanica en
conectores lo cual
ocasiona que la sefial
del testigo fluctué y
genere falla, se
realiza ajuste
mecénico con el
eléctrico de turno

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

0,83

0,01

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

0,17

0,00

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

0,17

0,00

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

1,00

0,02

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

2,83

0,05

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

0,67

0,01

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic




Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

0,17

0,00

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

0,17

0,00

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

0,17

0,00

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

06.-EXCESO DE
RECHAZO POR
PARED
LATERAL

Falla en sefial de
trigger de ingreso a
pared 1 de linatronic

11

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Incidente
servoamplificador
cinta de entrada

linatronic

3,00

0,05

Incidente
servoamplificador
cinta de entrada

linatronic

04.-ALARMA
FUNCIONAMIE
NTO
INESTABLE

Incidente
servoamplificador
cinta de entrada

linatronic

Eléctrica

INSPECTOR DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se evidencia retardo
en operacién por
parte del colaborador
y el mantenedor al
momento de atender
la falla se observa
espejo reflectivo en
mal estado se da
aviso al BTE de la
magquina el cual
informa que hace 3
meses esta la
condicién del espejo y
ya se pidi6 se realiza
retro alimentacion al
eléctrico y al
colaborador para
identificar la falla de
manera mas efectiva
y dar continuidad con
la produccién, s e
realiza ajuste de
tornilleria y enfoque
del sensor en el
espejo en la parte
buena del mismo

10,00

0,17

se evidencia retardo
en operacién por
parte del colaborador
y el mantenedor al
momento de atender
la falla se observa
espejo reflectivo en
mal estado se da
aviso al BTE de la
magquina el cual
informa que hace 3
meses esta la
condicién del espejo y
ya se pidi6 se realiza
retro alimentacion al
eléctrico y al
colaborador para
identificar la falla de
manera mas efectiva
y dar continuidad con
la produccién, s e
realiza ajuste de
tornilleria y enfoque
del sensor en el
espejo en la parte
buena del mismo

16.-RECHAZO
EN FALSO EN
EQUIPO

se evidencia retardo
en operacion por
parte del colaborador
y el mantenedor al
momento de atender
la falla se observa
espejo reflectivo en
mal estado se da
aviso al BTE de la
maquina el cual
informa que hace 3
meses esta la
condicién del espejo y
ya se pidi6 se realiza
retro alimentacion al
eléctrico y al
colaborador para
identificar la falla de
manera mas efectiva
y dar continuidad con
la produccioén, s e
realiza ajuste de
tornilleria y enfoque
del sensor en el
espejo en la parte
buena del mismo

10

Eléctrica

LAVADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

CARGADOR

se evidencia
sulfatacion en el
mando princiapal
ocasionando retardos
en operacion se inica
ciclo de mtto

6,10

0,10

se evidencia
sulfatacion en el
mando princiapal
ocasionando retardos
en operacion se inica
ciclo de mtto

01.-
MICROPAROS
POR
CONGELARSE
PANTALLA Y
NO
RETABLECER

se evidencia
sulfatacion en el
mando princiapal
ocasionando retardos
en operacion se inica
ciclo de mtto




se presenta constante
paradas en el cargue

se presenta constante
paradas en el cargue

se presenta constante
paradas en el cargue

por falla del por falla del 14.- por falla del
Lavaoors e e e detore Spbraue e detore| VICROPAROS |t o detne
12 Mecanica | BOTELLAS 7250/330 LINEA CARGADOR de sefial del sensor, 10,00 0.17 de sefial del sensor, | DESEMBRAGA | de sefal del sensor,
cadena rex de la cadena rex de la RSE cadena rex de la
transmision del transmision del CARGADOR transmision del
embrague sin embrague sin embrague sin
lubricacion lubricacion lubricacion
14.-
EAGEORACE Falla embrague de Falla embrague de MICRISC'))I:ROS Falla embrague de
1 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR 8,00 0,13
2 cargue lavadora cargue lavadora DESEMBRAGA cargue lavadora
RSE
CARGADOR
Falla en agitadores
del cargue se sale
lo_rnillo de brazo, se Soltura mecanica de 05.-
LAVADORA DE sigue .operando la tornillo el cual con el MICROPAROS A ”
7 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR maquina hasta la 10,00 0,17 | movimiento constante POR Se realiza instalacién
llegada del mecéanico A PROBLEMA y ajuste del brazo
2 . presenté soltura
y su herramienta se mecanica CON LA
realiza desacople del DESCARGA
brazo y se aseguran
tornillos
03.-
MICROPAROS
LAVADORA DE Atascamiento de Atascamiento de POR Atascamiento de
6 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR botellas en cargue 3,00 0,05 botellas en cargue | ATORONES EN| botellas en cargue
2 lavadora lavadora CARGADOR lavadora
POR BUCHACA
DANADA
01.-
falle en sensor de falle en sensor de MICROPAROS | falle en sensor de
LAVADORA DE cortina se evidencia cortina se evidencia POR cortina se evidencia
11 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR componente afectado 13,00 0,22 componente afectado | CONGELARSE | componente afectado
2 por vapores se realiza por vapores se realiza| PANTALLA Y |por vapores se realiza
cambio cambio NO cambio
RETABLECER
botella caida mesa del botella caida mesa del botella caida mesa del
cargue ocasiona cargue ocasiona 17.- cargue ocasiona
LAVADORA DE parada al parada al MICROPAROS parada al
11 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR CEsEmIEERES ¢l 4,28 0,07 CEsEmIE RS Gl ROR AlesEiERETER €
> cargador - se retiran cargador - se retiran | DESEMBRAGA | cargador - se retiran
botellas - se embraga botellas - se embraga RSESE botellas - se embraga
y se arranca y se arranca CARGADOR y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
Se tranca cargue Se tranca cargue 03.- Se tranca cargue
lavadora de botellas lavadora de botellas | MICROPAROS | lavadora de botellas
LAVADORA DE en varias ocasiones - en varias ocasiones - POR en varias ocasiones -
11 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR se verifica y se 5,68 0,09 se verifica y se ATORONES EN se verifica y se
2 cambia bolsillo en mal cambia bolsillo en mal| CARGADOR |cambia bolsillo en mal
estado - se arranca estado - se arranca | POR BUCHACA | estado - se arranca
nuevamente nuevamente DANADA nuevamente




Falla en cargue

Falla en cargue

Falla en cargue

A A 06.- .
oo oe s 1) fvstors s 5. wicmopanos | e ek o
12 | Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR gue y ¢ 14,00 0,23 gue y « POR guey
se realiza ajuste del se realiza ajuste del se realiza ajuste del
2 " " CADENAZO EN .
sensor y se valida sensor y se valida sensor y se valida
o " = . LA DESCARGA ~ .
sefial del mismo sefial del mismo sefial del mismo
21.-
LAVADORA DE Se evidencia poco Se rompe roturla de MlCRF?g:ROS Se informa a
7 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR flujo de botellas en 19,68 0,33 agitador.Desgaste por PROBLEMA mecanico de turno y
2 entrada cargue. cabeza de tornillo. CON LOS se reemplaza rotula.
AGITADORES
14.-
EAGEORACE Estrellamiento cargue Estrellamiento cargue MICRISC'))I:ROS Estrellamiento cargue
u Reencal[ECIELES 7250/330 RIS CARSABTIR lavadora de botellas 800 ot lavadora de botellas | DESEMBRAGA | lavadora de botellas
RSE
CARGADOR
Se atora descarga de
lavadora de botellas Vidrio atora cortina 05.-
enviando el servo 11 - Y MICROPAROS |Se realiza ajuste de la
LAVADORA DE afalla, se realiza envia a falla el servo POR cortina se arranca el
3 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR . ! X 14,00 0,23 11, también corre N
ajuste de cortina y se N PROBLEMA servo 11y se ajusta
2 cortinay la X
da reset a servo 11 el descalabra CON LA maquina
cual arranca sin DESCARGA
problemas
12.-
A ADORRE atascos en cargue de atascos en cargue de MlCRF?Cl)DI:ROS atascos en cargue de
10 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CARGADOR 9 11,95 0,20 9 9
> lavadora lavadora LEVANTASE lavadora
BOTELLA EN
CARGADOR
Cepillos extractores 23-
en rEaI estado bomba MICROPAROS Se informa a
LAVADORA DE Se evidencia alta . . POR .
3 | Mecanica |BOTELLAS 7501330 LINEA | SISTEMA EXTRACCION | 0 ota en salida de | 10,00 017 | d@postcaustico | pong gy, | Mecanico de tumoy
ETIQUETA superior deshabilitada se cambian correas
2 lavadora. or dafio en correas CON LOS de polea
P e EXTRACTORES pokea.
polea. DE ETIQUETA
23.-
Constantes paradas RMICROGARCS Se informa a
LAVADORA DE . Se evidencia cepillos POR .
3 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA| SISTEMAEXTRACCION | en inspector de 9,93 017 | de mallas extractoras | PROBLEMa | Mecanico de tumo
ETIQUETA botellas por arrastre para realizar cambio
2 de etiqueta. YesgEEiEEEs CONLOS de cepillos,
queta. EXTRACTORES prios.
DE ETIQUETA
01.-
MICROPAROS
LAVADORA DE Disparo termico malla Disparo termico malla POR Disparo termico malla
10 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA SISTE'}:%SEE?_?\CCION comunm lavadora de 4,00 0,07 comunm lavadora de | CONGELARSE | comunm lavadora de
2 botellas botellas PANTALLAY botellas
NO

RETABLECER




23.-

MICROPAROS
LAVADORA DE Se va a falla variador Se va a falla variador POR Se va a falla variador
5 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA SEIEMI B e de extractor dos en 2,62 0,04 de extractor dos en PROBLEMA de extractor dos en
ETIQUETA
2 lavadora lavadora CON LOS lavadora
EXTRACTORES
DE ETIQUETA
13.-
MICROPAROS Se informa a
- LAVADORA DE SISTEMA EXTRACCION Alt_o arrastre _de Falla en bomba axial POR mecanico de turno, se
3 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA etiqueta hacia 10,00 0,17 N X .
ETIQUETA ) . postcaustico superior.| PROBLEMA | programa revision de
2 linatronic.
CON LA bomba.
BOMBA #
se presenta retardo se presenta retardo 18.- se presenta retardo
LAVADORA DE en operacion por falla en operacion por falla| MICROPAROS | en operacién por falla
o SISTEMA EXTRACCION en variador de la en variador de la POR en variador de la
ot EEEER || EOWELLAS 750/330 ILINIEA ETIQUETA malla comun se Hoer 08 malla comun se PROBLEMA malla comin se
restablece con ayuda restablece con ayuda CON restablece con ayuda
del eléctrico de turno del eléctrico de turno | REDUCTOR # | del eléctrico de turno
se va a falla malla 2 se va a falla malla 2 se va a falla malla 2
en lavadora de en lavadora de en lavadora de
botellas se realiza botellas se realiza 18.- botellas se realiza
inspeccion con el inspeccion con el : inspeccién con el
LAVADORA DE mecanico de turno se mecanico de turno se MICROPAROS mecénico de turno se
- SISTEMA EXTRACCION . . . R POR . R
5 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA evidencia chumacera 9,83 0,16 evidencia chumacera evidencia chumacera
ETIQUETA ; ; PROBLEMA .
2 del cepillo 3b en mal del cepillo 3b en mal CON del cepillo 3b en mal
estfado se realiza estfado se realiza REDUCTOR # estlado se realiza
aviso en sap, le aviso en sap, le aviso en sap, le
realiza lubricacion realiza lubricacion realiza lubricacion
para mitigar para mitigar para mitigar
Ee Se informa a
LAVADORA DE TRANSMISION/ACCIONAMI Se detiene lavadora, des:;:g:;?;nes MlCRF?gRAROS mecanico de turno
6 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA ENTO PRINCIPAL se va a falla servo 3, 480,00 8,00 de cajade PROBLEMA para rt?allzar cambio
2 no restablece. . de caja. Se espera
transmision. eely repuesto para cambio
REDUCTOR # |'€PUesStOP :
Falla en servo 2 se Cadena muy 02.- Falla en servo 2 se
LAVADORA DE realiza ajuste del templada entre servo MICROPAROS realiza ajuste del
5 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA TRANSMISION/ACCIONAMI| servo para arrancar la 7.00 012 2y SEIV0 3 Provoca POR servo para arrancar la
ENTO PRINCIPAL magquina, esto k : Y > P DESINCRONIZA|  magquina, esto
2 i sobre corriente en el !
sucedié dos veces servo RSE sucedi6 dos veces
seguidas INTRODUCTOR seguidas
Falla en servo 3 Falla en servo 3 Falla en servo 3
lavadora de botellas lavadora de botellas 02.- lavadora de botellas
se valida encontrando se valida encontrando MICROI:;AROS se valida encontrando
LAVADORA DE falla de sobre torque falla de sobre torque falla de sobre torque
7 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA URAEMECCEIANT en el sistema, se 40,00 0,67 en el sistema, se AEI en el sistema, se
ENTO PRINCIPAL " . ! : ’ R . § DESINCRONIZA n . ’
2 realiza ajuste de realiza ajuste de RSE realiza ajuste de
cadena para liberar y cadena para liberar y cadena para liberar y
. - INTRODUCTOR .
se realizan pruebas se realizan pruebas se realizan pruebas
de funcionamiento de funcionamiento de funcionamiento
06.-
LAVADORA DE Falla sobrecorriente Falla sobrecorriente | MICROPAROS | Falla sobrecorriente
5 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA TRANSMISION/ACCIONAMI servo 3 Lavadora de 6,32 0,11 servo 3 Lavadora de POR servo 3 Lavadora de

2

ENTO PRINCIPAL

botellas

botellas

CADENAZO EN
LA DESCARGA

botellas




se evidencia sobre
corriente en el servo
maestro 2 de la

se evidencia sobre
corriente en el servo
maestro 2 de la

se evidencia sobre
corriente en el servo
maestro 2 de la

lavadora de botella se lavadora de botella se 18.- lavadora de botella se
AARORACE TRANSMISION/ACCIONAMI realslzez:v?:sctgndsl o realslzez:v?:sctgndsl o MlCRF(’)gI:ROS realslfa?vzzzsctsnd; o
2 MISEIER |[EOmILAE 7250/330 N ENTO PRINCIPAL colaborador se §228 B colaborador se PROBLEMA colaborador se
ajustan servos del 10 ajustan servos del 10 CON ajustan servos del 10
al 2 para liberar al 2 para liberar REDUCTOR # al 2 para liberar
tension y bajar las tension y bajar las tension y bajar las
corrientes de corrientes de corrientes de
operacion operacion operacion
18.-
LAVADORA DE CADENA Falla sobretension Falla sobretension MICRS;QROS Falla sobretension
4 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA PRINCIPAL/VIAJERA servo 3 Lavadora de 21,55 0,36 servo 3 Lavadora de PROBLEMA | Serve 3 Lavadora de
2 botellas botellas botellas
CON
REDUCTOR #
falla en servo 3 por falla en servo 3 por falla en servo 3 por
sobre corriente se sobre corriente se sobre corriente se
realiza ajuste de realiza ajuste de 18.- realiza ajuste de
Lavoors oe comn | e, sl | MICRORAROS | ceos nlsere,
g MISEIE ||EEAE 7250/330 =R PRINCIPAL/VIAJERA cadena en la anterior 2.3 Q1S cadena en la anterior | PROBLEMA | cadena en la anterior
ventana, se ajuntan ventana, se ajuntan CON ventana, se ajuntan
senos con formato mil senos con formato mil| REDUCTOR # |senos con formato mil
que es la botella mas que es la botella mas que es la botella mas
pesada pesada pesada
se evidencia falla en se evidencia falla en se evidencia falla en
servo motor 1 se servo motor 1 se servo motor 1 se
realiza analisis con realiza analisis con 14.- realiza andlisis con
LavADoRA b2 o) St il B
6 Eléctrica | BOTELLAS 7250/330 LINEA| MOTORES/REDUCTORES identifica encoder en 40,00 067 identifica encoder en | DESEMBRAGA | identifica encoder en
mal estado se realiza mal estado se realiza RSE mal estado se realiza
cambio se da cambio se da CARGADOR cambio se da
continuidad con la continuidad con la continuidad con la
produccion produccion produccion
04.-
MICROPAROS
LAVADORA DE Disparo bomba de Disparo bomba de | POR ALARMAR | Disparo bomba de
10 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA| SISTEMA DE BOMBAS sellos lavadora de 9,92 0,17 sellos lavadorade |INTRUDUCTOR| sellos lavadora de
2 botellas botellas EN FALSO Y botellas
NO
RESTABLECE
Falla servo 11 por 05.- Falla servo 11 por
atascamiento en . atascamiento en
LAVADORA DE descarga, se realiza Atascamiento por MICRFC’)S’F/;\ROS descarga, se realiza
9 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA calibracién en cortinas 5,65 0,09 vidrio desajuste de PROBLEMA calibracién en cortinas
2 y se arrancan con cortina y se arrancan con
ruebas de CONLA ruebas de
pruebas DESCARGA pruebas
funcionamiento funcionamiento
05.-
LAVADORA DE Atascamiento Atascamiento MICRS OPRI? OB Atascamiento
10 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA descarga lavadora de 5,00 0,08 descarga lavadora de PROBLEMA descarga lavadora de
2 botellas botellas CON LA botellas

DESCARGA




Atascamiento de

Atascamiento de

05.-

Atascamiento de

LAVADORA DE descarga por salida descarga por salida MlCRF?g:ROS descarga por salida
10 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA de vidrio en lavadora 12,00 0,20 de vidrio en lavadora PROBLEMA de vidrio en lavadora
2 se realiza calibracion se realiza calibracion CON LA se realiza calibracion
de cortina de cortina DESCARGA de cortina
09.-
LAVATOIRA (12 Atascamiento Atascamiento MIERRIARTS Atascamiento
9 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA e S — 3,00 0,05 e S — POR A r——
2 Jd Jd CANASTILLAS J
FRACTURADAS
Falla en servo 11 Falla en servo 11
descarga lavadora de 05- descarga lavadora de
9 . MICROPAROS ga favador
LAVADORA DE botellas se realiza Falla de servo por POR botellas se realiza
9 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA ajuste de cortina 'y se 13,70 0,23 atascamiento en PROBLEMA ajuste de cortina y se
2 vuelve a arrancar cortina CON LA vuelve a arrancar
maquina, se realizan DESCARGA | Mmaauina, se realizan
pruebas pruebas
08.-
LAVADORA DE . . . . MICROPAROS . "
5 | Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA CHEDEEHEES || gay nay || CEREREEES | pam cnmpam | G Gkl
en mal estado en mal estado en mal estado
2 BUCHACAS
DANADAS
06.-
LAVADORA DE Atascamiento Atascamiento MICROPAROS Atascamiento
5 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA descaraa lavadora 9,00 0,15 descaraa lavadora POR descaraa lavadora
2 g g CADENAZO EN 9
LA DESCARGA
botella caida botella caida botella caida
15.-
descarga lavadora de descarga lavadora de MICROPAROS descarga lavadora de
LAVADORA DE botellas - se sale botellas - se sale POR botellas - se sale
3 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA couting - se retiran 6,00 0,10 couting - se retiran couting - se retiran
ATORONES DE
2 botellas - se acomoda botellas - se acomoda BOTELLA EN botellas - se acomoda
coutin se arranca coutin se arranca DESCARGA coutin se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
botella caida botella caida botella caida
descarga lavadora de descarga lavadora de 05.- descarga lavadora de
LAVADORA DE cot?grll‘;”»az(; rseiif:rllelas cot?grll‘;”»az(; rseiif:rllelas MlCRFc’)gR/;\ROS cot?t(ijrtl(;"-a ze rS:tirS:rllelas
s Mecanica | BOTELLAS 7250/330 LINEA DESCARGA botellas - se acomoda 8,00 0,13 botellas - se acomoda| PROBLEMA |botellas - se acomoda
couting se verifica y couting se verifica y CON LA couting se verifica y
se arranca se arranca DESCARGA se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
06.-
LAVADORA DE atascamiento atascamiento MICROPAROS atascamiento
1 Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA descarga lavadora de 0,17 0,00 descarga lavadora de POR descarga lavadora de
2 botellas botellas CADENAZO EN botellas
LA DESCARGA
15.-
LAVADORA DE Se genera constante Clrgf\smdzj :setZ%BOSIe MICRS(;:ROS Se despeja botella por
5 | Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA atascameinto en 7,00 012 pel p
P descarga de lavadora generan ATORONES DE | parte del operador.
: atascamiento. BOTELLA EN

DESCARGA




05.-

LAVADORA DE Atascamiento en Atascamiento en MlCRPOoP':ROS Atascamiento en
12 Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA DESCARGA descarga por cortina 13,83 0,23 descarga por cortina PROBLEMA descarga por cortina
2 en mal estado en mal estado en mal estado
CON LA
DESCARGA
FALLA EN FALLA EN FALLA EN
DESCARGA DESCARGA DESCARGA
LAVADORA LAVADORA 05.- LAVADORA
LAVADORA DE GENERA QUE SE GENERA QUE SE | MICROPAROS | GENERA QUE SE
- DESEMBRAQUE Y DESEMBRAQUE Y POR DESEMBRAQUE Y
9 Mecénica [BOTELLAS 7250/330 LINEA DESCARGA SE CORRA LA 10,32 0,17 SE CORRA LA PROBLEMA SE CORRA LA
CORTINA, SE CORTINA, SE CON LA CORTINA, SE
REALIZA AJUSTE Y REALIZA AJUSTE Y DESCARGA REALIZA AJUSTE Y
DE CALIBRA LA DE CALIBRA LA DE CALIBRA LA
DESCARGA DESCARGA DESCARGA
Se detiene lavadora 04.-
de botellas falla servo MICROPAROS
LAVADORA DE SISTEMA 2, se realiza revision S (EEE E POR ALARMAR
5 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA con electricista y se 14,37 0,24 INTRUDUCTOR | Se adelanta servo 2
ELECTRICO/CONTROL . servo
2 decide mover un poco EN FALSO Y
a delante se realiza NO
arranque RESTABLECE
Falla servo 11 por 05-
LAVADORA DE SISTEMA llegada de vidrio a la Vidrio que viaja por la MICRPO;QROS Se realiza ajuste de
2 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL descarga el cual atora 7,00 0,12 descarga PROBLEMA c_on_lna se limpia el
2 las botellas con la vidrio y se da reset
cortina CONLA
DESCARGA
Falla de lavadora de . ) Iy
Se realiza calibracion
botellas servo 3, se Y . 14.-
LAVADORA DE SISTEMA mor\?ieeﬂ:ci)agfiervo el fin de semana por MICRS (;’RI? RCS Se realiza movimiento
5 Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL | hacia atrés se revisan 13,00 0,22 lo tanto en el DESEMBRAGA del servo_ y'se dejaen
2 N arranque de 1000 se posicién OK
corrientes S — RSE
encontrando todo P - - CARGADOR
2 inconsistencia
sobre parametros
Falla en variador de Falla en variador de
cepillos de sistema de cepillos de sistema de
extraccion de etiqueta extraccion de etiqueta Se realiza revision de
de la lavadora de de la lavadora de 04.- cada uno de los
revision de caca uno revision de caca uno | MICROPAROS |0 b e
LAVADORA DE SISTEMA de los motores lo cual de los motores lo cual POR ALARMAR or lo tanto ge revisa
10 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA . - L 20,00 0,33 . - . | INTRUDUCTOR p .
> ELECTRICO/CONTROL |no se identifica ningtn no se identifica ningtn EN FALSO Y el variador
corto por lo tanto se corto por lo tanto se NO identificando
revisa el variador revisa el variador RESTABLECE problema en el, se

identificando
problema en el, se
realiza cambio de
variador y se arranca

identificando
problema en el, se
realiza cambio de
variador y se arranca

realiza cambio de
variador y se arranca




se presentan retardo

se presentan retardo

se presentan retardo

en operacion en en operacion en MICR(l)A::l’:’-\ROS en operacioén en
LAVADORA DE SISTEMA ENJUAGUE lavadora de botellas lavadora de botellas POR lavadora de botellas
12 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA FINAL/ SISTEMA por fallas en el 7,53 0,13 por fallas en el DESEMBRAGA por fallas en el
2 ESPREADO embrague, perdida de embrague, perdida de RSE embrague, perdida de
presion, se programa presion, se programa | - -, o~ o | Presion, se programa
mtto del sistema mtto del sistema mtto del sistema
03.-
LLENADORA DE Se presenta MICROPAROS
4 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA S'STEMI\LQ’@L‘I\D/SLAS PE [ geformacion en 5,00 T ft'r:lf]‘:’zrf:dce;; e POR =S ft'raait:rzli:‘f;; e
2 vélvula 103 B PROBLEMA 2
CON MERMAS
03.-
LLENADORA DE . . MICROPAROS | Se informa a electrico
3 | Eléctrica |BOTELLAS 7501330 LINEA| SISTEMA/VALVULAS DE | Se evidencia botella |, 017 |Enfalla valvula pilot 3. POR de turno y se puentea
LLENADO subllenada por vuelta.
2 PROBLEMA valvula.
CON MERMAS
Se detiene llenadora Se detiene llenadora Se detiene llenadora
de botellas por tubo de botellas por tubo 03.- de botellas por tubo
LLENADORA DE doblado por explosién doblado por explosién | MICROPAROS | doblado por explosién
9 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMC'\L/EV'\?;;ISLAS CE de autoflush, se 12,00 0,20 de autoflush, se POR de autoflush, se
2 realiza cambio de realiza cambio de PROBLEMA realiza cambio de
tubo y se arranca tubo y se arranca | CON MERMAS tubo y se arranca
maquina maquina maquina
36.-
Valvula 42 no llena
LLENADORA DE SISTEMA /VALVULAS DE Se evidencia botella correctamente. MlCRPOg:ROS Se vacia calderin y se
10 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA subllenada saliendo 10,00 0,17 Exceso de procede a cambiar
2 LLENADO de llenadora empaquetadura en PROBLEMA valvula de llenado
pad CON VALVULA :
valvula.
#
se va a falla llenadora
- bajo nivel del
se va a falla llenadora Caslierlzt;fe\ézn_ﬁ;: y 03.- se va a falla llenadora
LLENADORA DE - bajo nivel del MICROPAROS - bajo nivel del
4 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA| SISTEMANVALVULASDE | o oerin s verificay| 9,67 016 | 2rmancanuevamente POR calderin - se verifica y
LLENADO se va a falla llenadora
2 se restablece - se T Sp—— PROBLEMA se restablece - se
arranca nuevamente . J - CON MERMAS | arranca nuevamente
calderin - se verifica y
se restablece - se
arranca nuevamente
Se detienen llenadora 03.-
por bajo nivel de aire Compresor no . Se revisa compresor y
LLENADORA DE . . . X MICROPAROS .
5 Eléctriica | BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA /VALVULAS DE | se realiza revision de 14,00 023 mantienen el aerj POR se sube a el nivel de
> LLENADO compresor del constantes y fluctGa PROBLEMA llenado para que
sistema se realiza en ocasiones CON MERMAS mitigue el subllenado
reset y se arranca
36.-
LLENADORA DE SISTEMA /VALVULAS DE Se evidencia botella Valvula 41 no realiza MICRFC,)gRAROS Se realiza cambio de
10 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA subllenada salida de 7,00 0,12 llenado blaque, reten y
LLENADO PROBLEMA
2 llenadora por vuelta. correctamente. valvula de llenado.

CON VALVULA
#




Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA /VALVULAS DE
LLENADO

Se detiene llenadora
por tubo doblado por
explosion se realiza
instalacion de un tubo
nuevo y se arranca
nuevamente, se
pierden 2 HL de
cerveza

9,62

0,16

Se detiene llenadora
por tubo doblado por
explosion se realiza
instalacion de un tubo
nuevo y se arranca
nuevamente, se
pierden 2 HL de
cerveza

04.-
MICROPAROS
POR MARCAR

TERMICOS

Se detiene llenadora
por tubo doblado por
explosion se realiza
instalacién de un tubo
nuevo y se arranca
nuevamente, se
pierden 2 HL de
cerveza

Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA /VALVULAS DE
LLENADO

se detiene llenadora
por bajo llenado
valvula - se verifica y
la valvula 68 no tiene
reten de pantalla - se
coloca reten se
verifica llenado y se
arranca nuevamente

6,62

0,11

se detiene llenadora
por bajo llenado
valvula - se verifica y
la valvula 68 no tiene
reten de pantalla - se
coloca reten se
verifica llenado y se
arranca nuevamente

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

se detiene llenadora
por bajo llenado
valvula - se verifica y
la valvula 68 no tiene
reten de pantalla - se
coloca reten se
verifica llenado y se
arranca nuevamente

Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA /VALVULAS DE
LLENADO

falla en valvulas piloto
49y 50 se realiza
inspeccion, se realiza
ajuste con ayuda de
mantenimiento se
retoma produccién
garantizando
operacion del equipo

25,00

0,42

falla en valvulas piloto
49y 50 se realiza
inspeccion, se realiza
ajuste con ayuda de
mantenimiento se
retoma produccién
garantizando
operacion del equipo

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

falla en valvulas piloto
49y 50 se realiza
inspeccidn, se realiza
ajuste con ayuda de
mantenimiento se
retoma produccién
garantizando
operacion del equipo

Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA /VALVULAS DE
LLENADO

falla turno anterior -
maquina detenida
para corregir llenado
en la llenadora -
personal del area de
mantenimiento
verificando y
ajustando variables
para mejorar el
llenado

28,00

0,47

falla turno anterior -
maquina detenida
para corregir llenado
en la llenadora -
personal del area de
mantenimiento
verificando y
ajustando variables
para mejorar el
llenado

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

falla turno anterior -
magquina detenida
para corregir llenado
en la llenadora -
personal del area de
mantenimiento
verificando y
ajustando variables
para mejorar el
llenado

Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA /VALVULAS DE
LLENADO

se evidencia falla en
llenado en véalvulas
37,31,93 se realiza
cambio de bloques

5,38

0,09

se evidencia falla en
llenado en valvulas
37,31,93 se realiza
cambio de bloques

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

se evidencia falla en
llenado en vélvulas
37,31,93 se realiza
cambio de bloques

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA /VALVULAS DE
LLENADO

SE REALIZA
RETROLAVADO A
LA LLENADORA -

PASO AGUA
CALIENTE - PASO

AGUA FRESCA
PARA MEJORAR
LLENADO

25,00

0,42

SE REALIZA
RETROLAVADO A
LA LLENADORA -

PASO AGUA
CALIENTE - PASO

AGUA FRESCA
PARA MEJORAR
LLENADO

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

SE REALIZA
RETROLAVADO A
LA LLENADORA -

PASO AGUA
CALIENTE - PASO

AGUA FRESCA
PARA MEJORAR
LLENADO

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA /VALVULAS DE
LLENADO

Se baja nivel de
calderin en una
ocasion, se realiza
reset y se vuelve a
llenar calderin

15,17

0,25

Bajo nivel de calderin
por falta de flujo en
tuberia principal

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

Se realiza reset a la
magquina se revisa
bomba de envio de
cervezay se revisa
control PID de la
maquina




se evidencia llenado se evidencia llenado 03.- se evidencia llenado
LLENADORA DE def en la valvula 77 def en la valvula 77 | MICROPAROS | def en la valvula 77
11 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMSL/E\/'\"AA'SSLAS DE se realiza cambio de 14,00 0,23 se realiza cambio de POR se realiza cambio de
2 bloque y lubricacién bloque y lubricacién PROBLEMA bloque y lubricacién
del actuador del actuador CON MERMAS del actuador
03.-
A LHAEIRA B3 SISTEMA /VALVULAS DE Cambio de valvula Cambio de valvula RICHORRCS Cambio de valvula
12 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA 8,68 0,14 POR
LLENADO 126 en llenadora 126 en llenadora 126 en llenadora
2 PROBLEMA
CON MERMAS
se evidencia que al se evidencia que al se evidencia que al
llegar el bbt a cirto llegar el bbt a cirto llegar el bbt a cirto
nivel 450 hl las nivel 450 hl las nivel 450 hl las
botellas no tienen un botellas no tienen un 03.- botellas no tienen un
correcto llenado - se correcto llenado - se . correcto llenado - se
LLENADORA DE . . . . MICROPAROS . .
2 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA /VALVULAS DE baja velocidad a la 9,00 015 baja velocidad a la POR baja velocidad a la
LLENADO llenadora y se llenadora y se llenadora y se
2 o . o . PROBLEMA i .
verifican presiones verifican presiones verifican presiones
N N CON MERMAS )
despues del cambio despues del cambio despues del cambio
de bbt se retablece el de bbt se retablece el de bbt se retablece el
lenado a la velocidad lenado a la velocidad lenado a la velocidad
nominal nominal nominal
Se detiene llenadora 43.-
or dafio en tulipa la Explosion de MIEREIFAIES
ULENADGIRA B2 SISTEMA /VALVULAS DE Eual enera er%ida autoflush enera que ROR Se realiza cambio de
6 | Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA JSneran 1,00 0,02 TuSh genera que |- pp g pya :
2 LLENADO de cerveza, se la tulipa se deforme y CON LA tulipa
realiza C§mblo de se dafie PORTATULIPA
tulipa
#
Falla en entrada al sin a7 Se cambia el sin fin
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN fin llenadora se MICROF;AROS de la parte inferior por
1 Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS detienen linea por 9,17 0,15 Sin fin con desgaste el de la parte superior
POR ROMPER "
2 ENTRADA SALIDA) rotura de botella en la y se calibra estrella de
BOTELLA
entrada corte
Falla en llenadora por Falla en llenadora por Falla en llenadora por
generar estrellamiento generar estrellamiento generar estrellamiento
de botellas a la de botellas a la 04.- de botellas a la
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN | entrada del sin fin, se entrada del sin fin, se MlCROF;AROS entrada del sin fin, se
10 | Mecéanica |BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS evidencia soltura 1,00 0,02 evidencia soltura evidencia soltura
g g POR MARCAR -
2 ENTRADA SALIDA) mecanica entre la mecanica entre la mecanica entre la
TERMICOS
estrella y la base de estrella y la base de estrella y la base de
entrada de botella, se entrada de botella, se entrada de botella, se
realiza calibracién realiza calibracion realiza calibracion
‘Falla en entrada de Falla en la lubricacion
e del transportador de .
botella a el sin fin de entrada se requiere a7 Se realiza
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN la llenadora se otra bo uillg de MICROF;AROS sincronizacion de la
1 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS estrella partiendo la 14,00 0,23 . .,q estrella con el sin finy
N lubricacién para que | POR ROMPER 3
2 ENTRADA SALIDA) botella y perdiendo la se lubrica
" " . la cadena se BOTELLA
calibracion se detiene manualmente
i L mantenga en buenas
linea de produccién -
condiciones
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN Est'ﬁl:r;lee:;ﬁz g: Estrella de corte se | w1 CRAO;;\R os | S cambia la estrella
1 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS X 14,00 0,23 por la de formato
esta rompiendo la frena y estrella botella| POR ROMPER
2 ENTRADA SALIDA) 1000cc
botella BOTELLA




LensporADE | ManEso BoTELLAS(SI | S de b
12 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS . - 8,00 0,13 . - . L
2 ENTRADA SALIDA) ingreso a sinfin de ingreso a sinfin de | POR ROMPER | ingreso a sinfin de
llenadora llenadora BOTELLA llenadora
SE PRESENTA SE PRESENTA 47 SE PRESENTA
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN | DESINCRONIZACIO DESINCRONIZACIO MICROF;AROS DESINCRONIZACIO
6 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS N DE TORNILLO 10,58 0,18 N DE TORNILLO POR ROMPER N DE TORNILLO
2 ENTRADA SALIDA) SINFIN SINFIN BOTELLA SINFIN
ALIMENTADOR ALIMENTADOR ALIMENTADOR
Estrellamiento de Estrellamiento de 47.- Estrellamiento de
5 Mecanica BOTIIE_tEEQ?S()()T?g(?EINEA MANS"I‘(/DSSC_)F'I'REEL:_I:AASS( SIN botellas en entrada a 11,00 0.18 botellas en entrada a | MICROPAROS | botellas en entrada a
> ENTRADA SALIDA) carrusel de llenadora carrusel de llenadora | POR ROMPER | carrusel de llenadora
3 3 BOTELLA 3
Falla en entrada de
llenadora se rompe
botella al ingresar se
evidencia que se
generan algunos
LevoomaoE | wanEro soretLas( | 0 e ks
7 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS . P 30,08 0,50 ! . 3
2 ENTRADA SALIDA) la mgqumg también trgnspones entrada, | POR ROMPER | ajuste en velocidades
se evidencia desgate ajuste de barandas BOTELLA de los transportes
en el sin fin de la
maquina provocando
que rompiera la
botella de manera
inesperada
20.-
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN Estrellamiento de Estrellamiento de MICROPAROS Estrellamiento de
6 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS botellas en salida 35,00 0,58 botellas en salida POR BOTELLA botellas en salida
2 ENTRADA SALIDA) llenadora Sidel llenadora Sidel CAIDA A LA llenadora Sidel
SALIDA
Se realiza
Falla en llenadora por . P
. B sincronizacion en dos
desincronizacion de 03.- R m———
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN | sin fin por botella que Botella espaciada a la MICROPAROS mecanico y
& Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS entra mal al sistema, 30,00 0,50 POR -
2 ENTRADA SALIDA) se detiene linea de CHEEERCR IEEETE || o gy, || STESEEE Y EliED
- revisa dosificacion de
produccion para CON MERMAS N
corregir evento botella (velocidad de
transportadores)
Falla en llenadora por Falla en llenadora por Falla en llenadora por
desincronizacion de desincronizacion de 03.- desincronizacion de
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN | sin fin por botella que sin fin por botella que | MICROPAROS | sin fin por botella que
5 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS entra mal al sistema, 25,20 0,42 entra mal al sistema, POR entra mal al sistema,
2 ENTRADA SALIDA) se detiene linea de se detiene linea de PROBLEMA se detiene linea de
produccién para produccién para CON MERMAS produccién para
corregir evento corregir evento corregir evento
se realiza reparacion se realiza reparacion 03.- se realiza reparacion
LLENADORA DE MANEJO BOTELLAS( SIN de cinta guia de cinta guia MICROPAROS de cinta guia
10 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA FIN/ ESTRELLAS taponadora por 7,00 0,12 taponadora por POR taponadora por
2 ENTRADA SALIDA) presencia de tapa presencia de tapa PROBLEMA presencia de tapa
cachucha cachucha CON MERMAS cachucha




Mecanica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

TRANSMISION/ACCIONAMI
ENTO PRINCIPAL

Falla en sistema de
entrada de llenadora
se revienta correa de

sin fin superior se
suelta y se arranca
produccién con un sin
fin

14,00

0,23

Se revienta correa por
sobre esfuerzo

15.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON LA
ESTRELLA DE
ENTRADA AL
SINFIN

Se desmonta y se
arranca llenadora con
un solo sin fin

Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMAS APERTURA'Y
CIERRE VALVULAS

se recibe llanedoara
con falla en el sistema’
de llenado - se
realizan pruebas y se
lleva maquina a punto
cero - se verificay se
arranca nuevamente

42,97

0,72

se recibe llanedoara
con falla en el sistema
de llenado - se
realizan pruebas y se
lleva maquina a punto
cero - se verifica y se
arranca nuevamente

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

se recibe llanedoara
con falla en el sistema
de llenado - se
realizan pruebas y se
lleva maquina a punto
cero - se verifica y se
arranca nuevamente

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMAS APERTURA Y
CIERRE VALVULAS

se detiene llenadora
bajo nivel calderin - se
retablece y se arranca
nuevamente ocasiona
merma

9,00

0,15

se detiene llenadora
bajo nivel calderin - se
retablece y se arranca
nuevamente ocasiona
merma

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

se detiene llenadora
bajo nivel calderin - se
retablece y se arranca|
nuevamente ocasiona
merma

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMAS APERTURA'Y
CIERRE VALVULAS

falla valvula 202
ocasiona parada por
seguridad en puertas

de la llenadora - se
verifica - se reinicia y
se arranca
nuevamente

10,73

0,18

falla valvula 202
ocasiona parada por
seguridad en puertas

de la llenadora - se
verifica - se reinicia y
se arranca
nuevamente

06.-
MICROPAROS
POR MARCAR
PUERTAS DE
SEGURIDAD

ABIERTAS

falla valvula 202
ocasiona parada por
seguridad en puertas

de la llenadora - se
verifica - se reinicia y
se arranca
nuevamente

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMAS APERTURA Y
CIERRE VALVULAS

se evidencia retardos
en operacion por falla
de la valvula avs202
no da confirmacién y
restablece después
de unos minutos

34,97

0,58

se evidencia retardos
en operacion por falla
de la valvula avs202
no da confirmacién y
restablece después
de unos minutos

06.-
MICROPAROS
POR MARCAR
PUERTAS DE
SEGURIDAD

ABIERTAS

se evidencia retardos
en operacion por falla
de la valvula avs202
no da confirmacion y
restablece después
de unos minutos

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMAS APERTURA'Y
CIERRE VALVULAS

falla en vélvula avs
202 se da aviso al
personal de
mantenimiento

10,00

0,17

falla en vélvula avs
202 se da aviso al
personal de
mantenimiento

04.-
MICROPAROS
POR MARCAR

TERMICOS

falla en vélvula avs
202 se da aviso al
personal de
mantenimiento

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMAS APERTURA Y
CIERRE VALVULAS

Falla en valvula Avs
202 ocasiona retardos
en operacion se da
aviso a equipo de
mantenimiento se
esté realizando
seguimiento en la falla

30,00

0,50

Falla en valvula Avs
202 ocasiona retardos
en operacion se da
aviso a equipo de
mantenimiento se
esté realizando
seguimiento en la falla

06.-
MICROPAROS
POR MARCAR
PUERTAS DE
SEGURIDAD

ABIERTAS

Falla en valvula Avs
202 ocasiona retardos
en operacion se da
aviso a equipo de
mantenimiento se
esta realizando
seguimiento en la falla|

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMAS APERTURA'Y
CIERRE VALVULAS

Retardos en
operacion por falla en
vélvula 202 se realiza
an acciones con mtto

para mitigar

13,50

0,23

Retardos en
operacion por falla en
vélvula 202 se realiza
an acciones con mtto

para mitigar

06.-
MICROPAROS
POR MARCAR
PUERTAS DE
SEGURIDAD

ABIERTAS

Retardos en
operacion por falla en
vélvula 202 se realiza
an acciones con mtto

para mitigar




falla valvula 202

falla valvula 202

falla valvula 202

llenadora se va a falla llenadora se va a falla 06.- llenadora se va a falla
LLENADORA DE y marca seguridad y marca seguridad | MICROPAROS | y marca seguridad
Y SISTEMAS APERTURA'Y | puertas abiertas - se puertas abiertas - se | POR MARCAR | puertas abiertas - se
L Bk |EDEAS 750/ SSOLINEA[ ™| ERRE VALVULAS veriica - se 250 022 veriica - se PUERTAS DE verifica - se
restablece y se restablece y se SEGURIDAD restablece y se
arranca nuevamente - arranca nuevamente - ABIERTAS arranca nuevamente -
se realiza aviso se realiza aviso se realiza aviso
no llena no llena no llena
correctamente correctamente 03.- correctamente
LLENADORA DE llenadora de botellas llenadora de botellas | MICROPAROS | llenadora de botellas
3 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMAS APERTURA Y linea dos - se verifica 3,40 0,06 linea dos - se verifica POR linea dos - se verifica
CIERRE VALVULAS e e o
2 se realiza limpieza al se realiza limpieza al PROBLEMA | se realiza limpieza al
encoder y se arranca encoder y se arranca | CON MERMAS | encoder y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
Falla valvula 202
después de abrir la "
llenadora se debe dar 04.- S CEll EEialh
LLENADORA DE . maquina y se espera
— SISTEMAS APERTURA'Y | resety esperar que MICROPAROS
1 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA CIERRE VALVULAS U N [, 12,00 0,20 Modulo en falla POR MARCAR aque
2 automaticamente
para arrancar TERMICOS )
5 confirme
llenadora se detiene
linea de produccién
se recibe llenadora se recibe llenadora se recibe llenadora
detenida por falla en detenida por falla en 03.- detenida por falla en
LLENADORA DE valvula 202 - bomba valvula 202 - bomba | MICROPAROS | valvula 202 - bomba
2 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMAS APERTURA Y de vacio - se verifica 9,00 0,15 de vacio - se verifica POR de vacio - se verifica
CIERRE VALVULAS . . .
2 se solucionan fallas y se solucionan fallasy | PROBLEMA | se solucionan fallas y
se arranca se arranca CON MERMAS se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
bajo nivel calderin bajo nivel calderin bajo nivel calderin
ocasiona parada en ocasiona parada en 03.- ocasiona parada en
llenadora - se verifica llenadora - se verifica ] llenadora - se verifica
A EUSADEIRA B3 SISTEMAS APERTURA Y con filtracion con filtracion RMICROGARCS con filtracion
2 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA 7,50 0,13 POR
> CIERRE VALVULAS comentan que todo comentan que todo PROBLEMA comentan que todo
esta ok - se esta ok - se CON MERMAS esta ok - se
restablece - se restablece - se restablece - se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
Bajo nivel de calderin Bajo nivel de calderin
detiene llenadora Bajo nivel de calderin 03-- detiene llenadora
— LLENADORA DE SISTEMAS APERTURA'Y durante 10 min se por valvula cerrarse MICROPAROS durante 10 min se
3 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA . ~ 10,00 0,17 . POR . ~
> CIERRE VALVULAS revisan sefiales y se valvula de ingreso de PROBLEMA revisan sefiales y se
da reset para llenar cerveza CON MERMAS da reset para llenar
nuevamente nuevamente
se realiza cambio de e
- LLENADORA DE SISTEMAS APERTURA Y | blogue para ajuste de se realiza car_nblo de | MICROPAROS | se realiza camblo de
12 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CIERRE VALVULAS (i (A - 8,00 0,13 bloque para ajuste de POR bloque para ajuste de
2 botella rebotada PROBLEMA botella rebotada

valvula 124

CON MERMAS




se detiene llenadora se detiene llenadora se detiene llenadora
inicio de turno por inicio de turno por 03.- inicio de turno por
LLENADORA DE bajo nivel de calderin bajo nivel de calderin | MICROPAROS | bajo nivel de calderin
3 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMAS APERTURA Y ocasionando medias y| 6,73 0,11 ocasionando medias y| POR ocasionando medias y
CIERRE VALVULAS X X X
2 vacias - se restablece vacias - se restablece| PROBLEMA |vacias - se restablece
y se arranca y se arranca CON MERMAS y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
) 39.-
Se cierra valvula de
LLENADORA DE Se detiene llenadora ingreso de cerveza a MlCRPOoP':ROS Se realiza cambio de
11 Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA| SISTEMA NEUMATICO no hay caudal de 1,00 0,02 calderin, compresor PROBLEMAS correa por parte del
2 cerveza. rs(:u\;: Zga::”;rpef;r CON NIVEL mecanico de turno.
: DEL TAZON
Se detiene llenadora
de botellas por
calentamiento en Se abre la valvula de
bombas de vacio acumulacién de 27 agua 100% para
LLENADORA DE esto se debe a Ie{ sedimento interna del MICROPAROS enfriar y se vuelve a
6 Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA| MOTORES/REDUCTORES L 11,03 0,18 . POR ALARMAR y
> contaminacion que sistema de BOMBA DE colocar a un 25%
acumula el casco y refrigeracion donde se trabaja
X VACIO
tubo del sistema de normalmente
enfriamiento de las
bombas
se recibe llenadora se se recibe llenadora se se recibe llenadora se
evidencia fallas en las evidencia fallas en las evidencia fallas en las
sondas de llenado sondas de llenado 03.- sondas de llenado
uewooraoe | stewaoe | e i caern rnes e e | cropanos | e e caiern
2 | Ekctica [BOTELLAS 750/330 LINEA| CORRECCION NIVELDE | >* aﬁamijento an 60,00 100 | ooC aﬁamijento Cg'n POR acom aﬁami]emo an
2 LLENADO p ¢ p ¢ PROBLEMA P (
el bte de la maquina el bte de la maquina el bte de la maquina
L L CON MERMAS "
se mitiga la falla se se mitiga la falla se se mitiga la falla se
continua trabajando continua trabajando continua trabajando
en ella en ella en ella
39.-
uewoomaoe | ssrewoe | Semdeceste Seguenca | MICROTAROS | Sl 2 et
2 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA| CORRECCION NIVEL DE . 13,47 0,22 . . y
2 LLENADO salida de llenadora parametros en nivel | PROBLEMAS ajuste a sondas de
por subllenado. de sonda de calderin.| CON NIVEL nivel.
DEL TAZON
Falla en llenadora por 04.-
LLENADORA DE bombas de vacio alta Funcionamiento MlCROF;AROS Se abre la valvula en
4 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA DE VACIO temperatura se revisa 13,00 0,22 iregular en Sistema POR MARCAR manual y luego se
2 sistema de de refrigeracion chiller coloco en automatico
q A . TERMICOS
refrigeracion y chiller
falla en bomba de falla en bomba de falla en bomba de
vacio se presenta vacio se presenta vacio se presenta
falla por alga falla por alga 04.- falla por alga
LLENADORA DE temperatura por carga temperatura por carga MICROF;AROS temperatura por carga
5 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA DE VACIO orgénica en el 5,00 0,08 orgénica en el POR MARCAR orgénica en el
2 sistema se realiza sistema se realiza sistema se realiza
TERMICOS
lavado se da lavado se da lavado se da
continuidad con la continuidad con la continuidad con la
produccion produccion produccion




Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE VACIO

se va a falla bomba
de vacio llenadora -
por alta temperatura -
se verifica - se
ingresa agua fresca -
se reinicia y se
arranca nuevamente

7,00

0,12

se va a falla bomba
de vacio llenadora -
por alta temperatura -
se verifica - se
ingresa agua fresca -
se reinicia y se
arranca nuevamente

04.-
MICROPAROS
POR MARCAR

TERMICOS

se va a falla bomba
de vacio llenadora -
por alta temperatura -
se verifica - se
ingresa agua fresca -
se reinicia y se
arranca nuevamente

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE VACIO

se detiene llenadora
alta temperatura
bomba de vacio - se
verifica se agrega
agua - se estabiliza y
se arranca
nuevamente

1,55

0,03

se detiene llenadora
alta temperatura
bomba de vacio - se
verifica se agrega
agua - se estabiliza y
se arranca
nuevamente

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

se detiene llenadora
alta temperatura
bomba de vacio - se
verifica se agrega
agua - se estabiliza y
se arranca
nuevamente

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE VACIO

Falla en vacio de
llenadora por falla de
valvula 202 se revisa

junto a mantenimiento

14,00

0,23

Falla de valvula 202
no trabaja bien por lo
tanto la maquina
genera esta alarma
de perdida de vacio

04.-
MICROPAROS
POR MARCAR

TERMICOS

Se cierra valvula 202
se deja en manual
cerrada para que no
se genere la alarma
de perdida de vacio

Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE VACIO

Falla de llenadora de
botellas por sistema
de vacio, se detiene
linea de produccién
cada vez que se
genera esta alarma
en llenadora 3

14,00

0,23

Falla del chiller por
fuga de refrigerante,
se realiza de nuevo
carga en chillery se

habilita
funcionamiento
normal

04.-
MICROPAROS
POR MARCAR

TERMICOS

Se realiza revision de
todo el sistema de
refrigeracion
encontrando en falla
el chiller por escape
de refrigerante

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE VACIO

Se detiene llenadora
por seguridad bomba
vacio (bajo vacio)

8,08

0,13

Paso entre valvulas
de desfogue de
bomba de vacio.

27.-
MICROPAROS
POR ALARMAR

BOMBA DE
VACIO

Se realiza limpieza de
sensor y se deja
cerrada en manual
valvulas de desfogue
por parte de operador.

Mecénica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA DE VACIO

problemas con
llenado deficiente se
evidencia sistema de
vacio intermitente se

realizan ajustes y
purga al sistema con
ayuda de
mantenimiento

0,07

problemas con
llenado deficiente se
evidencia sistema de
vacio intermitente se

realizan ajustes y
purga al sistema con
ayuda de
mantenimiento

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

problemas con
llenado deficiente se
evidencia sistema de
vacio intermitente se

realizan ajustes y
purga al sistema con
ayuda de
mantenimiento

Eléctrica

LLENADORA DE
BOTELLAS 750/330 LINEA
2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se detiene la
llenadora por no
accionar el pistén de
liberacion del bajante
de tapa lo cual
ocasiona botellas sin
tapa se realiza
reajustes en
comunicaciones con
el eléctrico de turno

10,00

0,17

se detiene la
llenadora por no
accionar el pistén de
liberacion del bajante
de tapa lo cual
ocasiona botellas sin
tapa se realiza
reajustes en
comunicaciones con
el eléctrico de turno

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

se detiene la
llenadora por no
accionar el pistén de
liberacion del bajante
de tapa lo cual
ocasiona botellas sin
tapa se realiza
reajustes en
comunicaciones con
el eléctrico de turno




se va a falla llenadora
de botellas saca
medias y vacios - se
detiene y no responde
al arranque - electrico
verifica y se

se va a falla llenadora
de botellas saca
medias y vacios - se
detiene y no responde
al arranque - electrico
verifica y se

se va a falla llenadora
de botellas saca
medias y vacios - se
detiene y no responde
al arranque - electrico
verifica y se

determina dafio en el determina dafio en el 03.- determina dafio en el
LLENADORA DE SISTEMA cableado del encoder | cableado del encoder { MICROPAROS | cableado del encoder
11 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA se realizan las 180,00 3,00 se realizan las POR se realizan las
ELECTRICO/CONTROL
2 pruebas y empalmes - pruebas y empalmes -| PROBLEMA |pruebas y empalmes -
se conecta - se se conecta - se CON MERMAS se conecta - se
verifica y se arranca verifica y se arranca verifica y se arranca
nuevamente - falla la nuevamente - falla la nuevamente - falla la
cual ya sucedio en cual ya sucedio en cual ya sucedio en
dias atras - se dias atras - se dias atras - se
retroalimentara el retroalimentara el retroalimentara el
RTA realizado RTA realizado RTA realizado
Falla en CIP de Falla en CIP de Falla en CIP de
llenadora de botellas, llenadora de botellas, llenadora de botellas,
se dispara guarda se dispara guarda se dispara guarda
ULE oL s SISTEMA e iy se oo e Cinyse oo | MICROPAROS | de CIP y se oo
£2 EESUEANEOIBS 7;’ WEED LINER ELECTRICO/CONTROL vélvula de paso de &0 o vélvula de paso de | POR MARCAR | valvula de paso de
cerveza a calderin, cerveza a calderin, TERMICOS cerveza a calderin ,
se realiza revision y se realiza revision y se realiza revision y
se saca variador del se saca variador del se saca variador del
sistema sistema sistema
Se cierran valvulas de 39-
LLENADORA DE SISTEMA Se detiene llenadora ingreso a calderin. Se MICRFC’)gF/;\ROS Se restablece
9 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL | bajo nivel de calderin. 10,00 0,17 genera tiempo perdido PROBLEMAS magquina por parte del
2 ya que la valvula esta operador.
limitada al 25% CON NIVEL
DEL TAZON
Falla en llenadora por Falla en llenadora por Falla en llenadora por
problema eléctrico problema eléctrico 04.- problema eléctrico
o | cuoncn |soreiia ot ea| _STEWA - |eesmoman| | ekt mz | wonopanos | crets o 2.
ELECTRICO/CONTROL . o ! ’ . o POR MARCAR . .
2 inspeccion inspeccion inspeccion
- - TERMICOS o
encontrando el dafio y’ encontrando el dafio y’ encontrando el dafio y|
corrigiendo corrigiendo corrigiendo
16.-
LLENADORA DE SISTEMA Falla llenadora, no Falta de confirmacion MICRSg;\ Ros Sdilzfr:?j zeei?n"z?
8 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL confirma cierre de 10,00 0,17 de chip de chapa. PROBLEMA ajuste de soporte de
2 puerta frontal.
CON EL chapa.
MANDO #
se detiene llenadora 03.-
LLENADORA DE SISTEMA falla valvula - se se detiene llenadora | MICROPAROS | se detiene llenadora
3 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA verifica - se recetea y 8,17 0,14 falla valvula - se POR falla valvula - se
ELECTRICO/CONTROL o i
2 se arranca verifica - se PROBLEMA verifica - se
nuevamente CON MERMAS




Falla en sistema de

Falla por alta tensién

bloque de CIP por 04.- Se resetea el bloque
4 | Eléctrica Bonlz_llf/z‘éA ?5%?325 EINEA SISTEMA tensién genera 11,65 0,19 e'l:v'?sqauzsﬁd? Zese MICROPAROS | del CIP se trae de
ELECTRICO/CONTROL | parada de maquina y ! ’ . POR MARCAR | nuevo cervezay se
2 . " tableros de potencia
medias al salir de TERMICOS arranca nuevamente
encontrando todo oK
llenadora
16.-
MICROPAROS
LLENADORA DE
A SISTEMA Se va falla llenadora, Falla valvula 202 no POR Se restablece falla por
2 EtsiEs | EOMEHAS 725 TRED LN ELECTRICO/CONTROL no restablece. Aofer O deja restablecer. PROBLEMA parte del operador.
CON EL
MANDO #
se apaga tablero se apaga tablero se apaga tablero
control llenadora de control llenadora de 03.- control llenadora de
LLENADORA DE SISTEMA botellas linea dos - botellas linea dos - | MICROPAROS | botellas linea dos -
11 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA electrico verifica y 8,55 0,14 electrico verifica y POR electrico verifica y
ELECTRICO/CONTROL N . N . X .
2 reactiva la conexion - reactiva la conexion - PROBLEMA | reactiva la conexion -
se arranca se arranca CON MERMAS se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
03.-
LLENADORA DE . . MICROPAROS .
11 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA Falla en conexion 3.43 0,06 Falla en conexion POR Falla en conexion
ELECTRICO/CONTROL encoder llenadora encoder llenadora encoder llenadora
2 PROBLEMA
CON MERMAS
03.-
LLENADORA DE . . MICROPAROS .
4 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA Falla megnetotermico 90,00 1,50 Falla megnetotermico POR Falla megnetotermico
ELECTRICO/CONTROL llenadora 3 llenadora 3 llenadora 3
2 PROBLEMA
CON MERMAS
@il il i e 27.- Se informa a electrico
LLENADORA DE SISTEMA Falla llenadora, alta B eracior): MICROPAROS de turnoy se
3 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA temperatura bomba 21,85 0,36 9 POR ALARMAR restablece
ELECTRICO/CONTROL - de agua de bomba de ; .
2 de vacio. - BOMBA DE funcionamiento de
. VACIO chiller.
16.-
LLENADORA DE SISTEMA Falla llenadora. no Se va a falla valvula MICRFC’)gF/;\ROS Se restablece
3 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL restablece. 15,00 0,25 avs202. se demora en PROBLEMA | maauina por parte del
2 restablecer. operador.
CON EL
MANDO #
se detiene llenadora se detiene llenadora se detiene llenadora
saca medias y vacias { saca medias y vacias { 03.- saca medias y vacias
LLENADORA DE SISTEMA se verifica - se ajusta se verifica - se ajusta | MICROPAROS | se verifica - se ajusta
3 Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA platina encider - se le 29,00 0,48 platina encider - se le POR platina encider - se le
ELECTRICO/CONTROL AR AR A
2 realiza limpieza - se realiza limpieza - se PROBLEMA realiza limpieza - se
verifica nuevamente y verifica nuevamente y| CON MERMAS | verifica nuevamente y
se arranca la linea se arranca la linea se arranca la linea
Falla en llenadora de
botellas 3, se
evidencia caida de 03.- se realiza revision en
o LLENADORA DE SISTEMA calderiny se qetlene Perdida de MICROPAROS enlcod'er yen table_ros
3 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA llenadora, saliendo 38,00 0,63 o POR eléctricos , se realiza
ELECTRICO/CONTROL . comunicacion
2 botellas medias y PROBLEMA reset para volver a
vacias, se realiza CON MERMAS arrancar

revision en encoder y
en tableros eléctricos




Eléctrica

LLENADORA DE

BOTELLAS 750/330 LINEA

2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en llenadora
durante tres horas
con paradas
recurrentes y bajo
nivel de calderin
provocando medias y
vacias, la maquina se
detiene y debe de
nuevo llenar el
calderin para volver a
arrancar, también se
evidencia que la
magquina pierde sefial
en la pantalla se
muestra

35,00

0,58

Falla en control y
comunicacion de la
maquina por posible

humedad en los

diferentes cables que
tiene la maquina
superficialmente

04.-
MICROPAROS
POR MARCAR

TERMICOS

Se realiza revision de
cableado, se revisa
estado de tablero
eléctrico, se inicia
arranque de maquina
y se llena calderin
para arrancar

Eléctrica

LLENADORA DE

BOTELLAS 750/330 LINEA

2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla llenadora, no
restablece.

10,00

0,17

Se presenta minimo

deposito de calderin.

magquina pierde sefial
de confirmacion.

16.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON EL
MANDO #

Se restablece
magquina por parte del
operador.

Eléctrica

LLENADORA DE

BOTELLAS 750/330 LINEA

2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se va a falla valvula
202 llenadora de
botellas linea dos - se
verifica - se
restablece - se
arranca nuevamente

8,83

0,15

se va a falla valvula
202 llenadora de
botellas linea dos - se
verifica - se
restablece - se
arranca nuevamente

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

se va a falla valvula
202 llenadora de
botellas linea dos - se
verifica - se
restablece - se
arranca nuevamente

Eléctrica

LLENADORA DE

BOTELLAS 750/330 LINEA

2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en llenadora por
sistema de
comunicacion se cae
calderin al momento
de perder la sefial de
las sondados, se
realiza reset eléctrico,
se realiza ajuste de
conectores y se
realiza ajuste en
enconder y limpieza,
se coloca PID de la
bomba en automéatico

12,63

0,21

Falla en llenadora por
sistema de
comunicacion se cae
calderin al momento
de perder la sefial de
las sondados, se
realiza reset eléctrico,
se realiza ajuste de
conectores y se
realiza ajuste en
enconder y limpieza,
se coloca PID de la
bomba en automético

03.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON MERMAS

Se realiza reset
eléctrico, se realiza
ajuste de conectores
y se realiza ajuste en
enconder y limpieza,
se coloca PID de la
bomba en automético

Eléctrica

LLENADORA DE

BOTELLAS 750/330 LINEA

2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla de llenadora
palanca rodillo, esta
falla solo se resetea
apagando llenadora
por lo tanto se realiza

reset eléctrico y se

bota calderin

13,00

0,22

Falla de llenadora
palanca rodillo, esta
falla solo se resetea
apagando llenadora
por lo tanto se realiza

reset eléctrico y se

bota calderin

04.-
MICROPAROS
POR MARCAR

TERMICOS

Se realiza reset
eléctrico por parte del
eléctrico de turno

Eléctrica

LLENADORA DE

BOTELLAS 750/330 LINEA

2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se evidencia detenida
envasadora linea dos
cuando se arranca se
va a falla valvula AVS
202 y se demora en
arrancar se llama al
electrico .

13,00

0,22

se evidencia detenida
envasadora linea dos
cuando se arranca se
va a falla valvula AVS
202 y se demora en
arrancar se llama al
electrico .

06.-
MICROPAROS
POR MARCAR
PUERTAS DE
SEGURIDAD

ABIERTAS

se evidencia detenida
envasadora linea dos
cuando se arranca se
va a falla valvula AVS
202y se demora en
arrancar se llama al
electrico .




Se presenta minimo

16.-

LLENADORA DE SISTEMA Falla llenadora, se nivel de deposito por MICR;);’:ROS Se restablece
Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL demora en 10,15 0,17 perdlda»de PROBLEMA magquina por parte del
2 restablecer. comunicacion en operador.
llenadora GO EL
’ MANDO #
. . . . . . 06.- . . .
se evidencia detenida se evidencia detenida se evidencia detenida
MICROPAROS
LLENADORA DE envasadora dos por envasadora dos por envasadora dos por
o SISTEMA POR MARCAR
Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA problemas en valvula 14,00 0,23 problemas en valvula problemas en valvula
ELECTRICO/CONTROL X X PUERTAS DE .
2 AVS 202 Se informa AVS 202 Se informa SEGURIDAD AVS 202 Se informa
al mantenedor. al mantenedor . ABIERTAS al mantenedor .
06.-
Levoors oe corewn | el e | e o | "o
EEne || EoEIAS 7250/330 RIS ELECTRICO/CONTROL ocasiona falla Lol 7 ocasiona falla PUERTAS DE ocasiona falla
seguridad de puertas seguridad de puertas | SEGURIDAD | seguridad de puertas
ABIERTAS
06.-
MICROPAROS
Eléctrica BOTIIE_II__E/’\\??SOO?%(?EINEA SISTEMA Reestablecimiento de 21.97 037 Reestablecimiento de | POR MARCAR | Reestablecimiento de
ELECTRICO/CONTROL falla valvula AVS202 ' ! falla valvula AVS202 [ PUERTAS DE | falla valvula AVS202
2
SEGURIDAD
ABIERTAS
Falla en valvula Falla en valvula Falla en valvula
. - 06.- -
avs202 ocasiona avs202 ocasiona MICROPAROS avs202 ocasiona
LLENADORA DE SISTEMA retardos en operacion retardos en operacion POR MARCAR retardos en operacion
Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL se da aviso al 25,00 0,42 se da aviso al PUERTAS DE se da aviso al
2 personal de personal de SEGURIDAD personal de
mantenimiento mantenimiento mantenimiento
. L ABIERTAS et
continda la falla y continda la falla y continda la falla y
Se realiza ajuste de
Se detiene la sensor por parte del
llenadora por falla de Ajuste de sensor y de 33- mantenedor y se
P " J N N Y MICROPAROS realiza ajuste de
LLENADORA DE SISTEMA palanca rodillo, se bajante de tulipa que POR bajante de tulipa, se
Eléctrica | BOTELLAS 750/ SSOLINEA| £\ ECTRICOICONTROL df;':a”:v'fc":sdg': 14,00 0,23 . Zzoencn‘:)":':a?saba ACTIVARSE | enciende el sistema
realiza revision con P b?en elymovimiento SENSOR DE de autoflush para
PRESENCIA | humedecer toda esta
mantenedor -
zona y limpiar
impurezas
se va a falla llenadora se va a falla llenadora 03.- se va a falla llenadora
Lenapora o sorewn | e eratcase | menopanos | soeverteae
Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA s 6,63 0,11 cup: POR cup:
> ELECTRICO/CONTROL se reinicia - se llena se reinicia - se llena PROBLEMA se reinicia - se llena
calderin y se arranca calderin y se arranca CON MERMAS calderin y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se va afalla llenadora se va afalla llenadora 03.- se va afalla llenadora
LLENADORA DE SISTEMA de botellas se apaga - de botellas se apaga -| MICROPAROS |[de botellas se apaga -
Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL se verifica - se 10,75 0,18 se verifica - se POR se verifica - se
2 restablece y se restablece y se PROBLEMA restablece y se
arranca nuevamente arranca nuevamente | CON MERMAS | arranca nuevamente
se realiza cambio de se realiza cambio de 25 = se realiza cambio de
LLENADORA DE SISTEMA sensor de presencia sensor de presencia | MICROPAROS | sensor de presencia
Eléctrica [BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL de oxigene en 23,93 0,40 de oxigene en POR CAMBIO de oxigene en
2 llendora con ayuda llendora con ayuda | DE PULSADOR | llendora con ayuda
de mtto de mtto # de mtto




se va a falla llenadora

se va a falla llenadora

se va a falla llenadora

L L 03.- .
Lenapors o Gorewn | G de v Pt e v | mesoaros | oo de e
Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA ! cias y 8,50 0,14 ! cias y POR ! cias y
> ELECTRICO/CONTROL vacias - se reinicia y vacias - se reinicia y PROBLEMA vacias - se reinicia 'y
se arranca se arranca CON MERMAS se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se va a falla sistema se va a falla sistema 03.- se va a falla sistema
LLENADORA DE SISTEMA electrico llenadora - electrico llenadora - | MICROPAROS | electrico llenadora -
Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA se verifica y se 1,00 0,02 se verifica y se POR se verifica y se
ELECTRICO/CONTROL . . s
2 reinicia - se arranca reinicia - se arranca PROBLEMA reinicia - se arranca
nuevamente nuevamente CON MERMAS nuevamente
falla en falla en 04.- falla en
ciora. [soTEL e o] SISTEWA - |Teeen el | | Mmememen eie| mosomaros | e o e
ELECTRICO/CONTROL . R ' ! . R POR MARCAR R s
2 realiza validacién con realiza validacién con realiza validacién con
P P TERMICOS P
el eléctrico de turno el eléctrico de turno el eléctrico de turno
se detiene se detiene se detiene
LLENADORA DE envasador_a por fallo envasador_a por fallo 04.- envasador_a por fallo
Eléctriica | BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA en el totalizador se 13.00 022 en el totalizador se | MICROPAROS | en el totalizador se
> ELECTRICO/CONTROL [restablece a condicion ! ’ restablece a condicion| POR MARCAR |[restablece a condicién
de operacién con el de operacién con el TERMICOS de operaci6n con el
eléctrico de turno eléctrico de turno eléctrico de turno
se va a falla valvula se va a falla valvula 03.- se va a falla valvula
LLENADORA DE SISTEMA botzec:és"eli:?;ot;zsd?se botzec:és"eli:?;ot;zsd?se MICROPAROS botze(:lrza\!?i:ziotgzsd -ese
Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA - 9,00 0,15 - POR i
ELECTRICO/CONTROL verifica - se verifica - se verifica - se
2 restablece y se restablece y se PROBLEMA restablece y se
Y Y CON MERMAS Y
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
se va a falla llenadora se va a falla llenadora se va a falla llenadora
sal de producto no sal de producto no sal de producto no
lista para produccion - lista para produccion - 03.- lista para produccion -
LLENADORA DE SISTEMA se avisa al electrico y se avisa al electrico y | MICROPAROS | se avisa al electrico y
Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL verifica - se llama a 5,92 0,10 verifica - se llama a POR verifica - se llama a
2 filtracion y se les filtracion y se les PROBLEMA filtracion y se les
comenta la falla - se comenta la falla - se | CON MERMAS | comenta la falla - se
verifica y se arranca verifica y se arranca verifica y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
16.-
LLENADORA DE . pico de voltaje en MICROPAROS Se informa a electrico
Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA SISTEMA Se detiene llenadora, | -, o7 0,19 tablero apaga la POR de turno y se
ELECTRICO/CONTROL | se va calderin al piso. ' ' pag PROBLEMA yse
2 maquina. restablece maquina.
CON EL
MANDO #
Falla en sistema
eléctrico en llenadora
se detiene maquina 04.- . L
LLENADORA DE ! p Se realiza revision de
o SISTEMA la falla que se corto en algin MICROPAROS a
Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA| &) £ i c0/cONTROL presenta es e 028 elemento eléctrico | POR MARCAR |{221eros ¥ pardmetros,
2 » se arranca maquina
Proteccion TERMICOS

magnetotérmica en el
sistema




16.-

LLENADORA DE SISTEMA Falla llenadora. no Constantes fallas en MlCRF?g:ROS Se confirma falla en
2 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL arranca. 10,00 0,17 valvula avs202 y PROBLEMA varias ocasiones por
2 avs203 parte del operador.
CON EL
MANDO #
04.- Se realiza reset a la
LLENADORA DE Falla en valvula 202 X
A SISTEMA " 9 Falla modulo valvula | MICROPAROS |maquina ya que es un
g | e | ZonElae 750/ S30LINEA| &) eeTRIcO/CONTROL | S€ de:(';':ig%ia W | Z0EE BEs 202 POR MARCAR | error repetitivo que
P TERMICOS esta en revision
16.-
LLENADORA DE SISTEMA Se vaafalla F;!ﬁavz\;;zltiijzsyzgé MlCRF(’)OPI'«,’;\ROS Se restablece falla por
8 Eléctrica [ BOTELLAS 750/330 LINEA ELECTRICO/CONTROL llenadora, no 10,00 0.17 demora en PROBLEMA parte del operador.
2 restablece.
restablecer. CON EL
MANDO #
Falla en llenadora, se Falla en llenadora, se Falla en llenadora, se
apaga maquina apaga maquina 04.- apaga maquina
2 | csoren [sombiine o nen| o o SSTEA (e se | o | msenene | werosaros | e <
ELECTRICO/CONTROL ! ’ POR MARCAR
2 todo en perfecto todo en perfecto todo en perfecto
" " TERMICOS "
estado, se realiza estado, se realiza estado, se realiza
reinicio de maquina reinicio de maquina reinicio de maquina
se presentan retardos se presentan retardos se presentan retardos
en operacion al en operacion al en operacion al
ingresar por tapa la ingresar por tapa la 16.- ingresar por tapa la
maquina se va a falla maquina se va a falla MICROF;AROS magquina se va a falla
LLENADORA DE compuerta centro compuerta centro POR compuerta centro
7 Mecénica [BOTELLAS 750/330 LINEA| SISTEMA DE SEGURIDAD | frontal se evidencia 9,00 0,15 frontal se evidencia PROBLEMA frontal se evidencia
2 desgaste de la desgaste de la CON EL desgaste de la
cerradura lo cual cerradura lo cual cerradura lo cual
MANDO #
genera que por las genera que por las genera que por las
vibraciones marque vibraciones marque vibraciones marque
apertura sin abrirla apertura sin abrirla apertura sin abrirla
ULE ol s st do puetas o citoma de pueras no| MICROPAROS [sstemade pusrid no
11 Eléctrica | BOTELLAS 750/330 LINEA | SISTEMA DE SEGURIDAD N P 8 1,37 0,02 N P 8 " P .
> confirma se pierden confirma se pierden | POR MARCAR | confirma se pierden
10 min 10 min TERMICOS 10 min
Falla en llenadora por Falla en llenadora por Falla en llenadora por
bajo nivel de calderin bajo nivel de calderin 03-- bajo nivel de calderin
LLENADORA DE o nivel de. : o nivel de '| MmicroPAROS | P20 nivel de i
s EMPAQUETADURA se realiza ajuste de se realiza ajuste de se realiza ajuste de
12 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA N 14,17 0,24 N POR .
2 TAZON/CALDERIN/BOWL presiones en la presiones en la PROBLEMA presiones en la
entrada por parte del entrada por parte del CON MERMAS entrada por parte del
BTE BTE BTE
. . . 01.- A
Se evidencia mesa de Desgaste de guia de Se disminuye
- LUSVADIOIRA DI CONJUNTO TAPONADOR/ | rechazo llenadora manejo 750 no centra RUCRORARCS velocidad para mitigar
11 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA . 4,08 0,07 . POR X
TAPADORA llena por botella sin bien la botella en impacto por botella
2 tapa. coronador. CoRONADORE destapada.
pa. : GORRO paca.
Paradas en llenadora Paradas en llenadora 17- Paradas en llenadora
LLENADORA DE 3 por atascamiento en 3 por atascamiento en . 3 por atascamiento en
12 Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ bajante de tapas se 7,28 0,12 bajante de tapas se MICROPAROS bajante de tapas se
TAPADORA S e POR BOTELLA s
2 realiza limpieza de realiza limpieza de DESTAPADA realiza limpieza de

bajante

bajante

bajante




LLENADORA DE Falla de bajante de Falla de bajante de 17.- Falla de bajante de
A CONJUNTO TAPONADORY/ | tapa se realiza ajuste tapa se realiza ajuste | MICROPAROS | tapa se realiza ajuste
el WMIZREER) |EQmELLAS 7250/330 LINI=R TAPADORA y limpieza de bajante [se Bz y limpieza de bajante | POR BOTELLA | y limpieza de bajante
y sensores y sensores DESTAPADA y sensores
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
11 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;S:;;S:‘ADOR/ Falla "e;‘:‘{:m' falta | 5 0o 0,03 Ab‘a"’TZEf‘em(;Z”:: on DE por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
LLENADORA DE Falla en bajante de Falla en bajante de 17.- Falla en bajante de
A CONJUNTO TAPONADORY/ | tapas genera parada tapas genera parada | MICROPAROS | tapas genera parada
2 WMIZREER) |EQmELLAS 7250/330 LINI=R TAPADORA de maquina se realiza 252 B de maquina se realiza| POR BOTELLA |de maquina se realiza
limpieza del bajante limpieza del bajante | DESTAPADA | limpieza del bajante
Falla en bajante de Falla en bajante de 17.- Falla en bajante de
LLENADORA DE tapa, se realiza aseo tapa, se realiza aseo | tapa, se realiza aseo
- CONJUNTO TAPONADOR/ . . MICROPAROS X
12 Mecénica [BOTELLAS 7;0/330 LINEA TAPADORA Soelr;tt;zzagéea):rsaenca 9,23 0,15 Soeln tt;z:amea): saenca POR BOTELLA Oegtba:an;ea);;ica
pletea, se pletea, se arr DESTAPADA | SOPietea se
magquina magquina maquina
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE 5 POR ATORON | Se despeja bajante
3 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA comugg:;g&vwom el "e;‘;‘g’ra' fakta |15 00 0,17 ﬁg’.:ﬁfeméee”:; Z" DE por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
se tranca tapa bajante se tranca tapa bajante 03.- se tranca tapa bajante
LLENADORA DE de tapas llenadora - de tapas llenadora - | MICROPAROS | de tapas llenadora -
3 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ se retira tapa se 5,00 0,08 se retira tapa se POR se retira tapa se
TAPADORA - - L
2 verifica y se arranca verifica y se arranca PROBLEMA verifica y se arranca
nuevamente nuevamente CON MERMAS nuevamente
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON 5 .
7 | Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%IS :;gSEADOR/ IR "e{'aa‘j:'a' fata | g 09 013 Ab;a.;ﬁem(;znt‘;’ o DE Se;fgﬁ‘; zajear";ju’:or
2 pa. J Pa- | pLasTITAPA | P P :
EN
CARRILLERA
Falla en bajante de Falla en bajante de 03.- Falla en bajante de
tapa por tapa por . tapa por
LLENADORA DE . . MICROPAROS .
10 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ alas.caml.ento, se 2,00 0,03 alas.caml.ento, se POR atas_caml_ento, se
> TAPADORA realiza ajuste de realiza ajuste de PROBLEMA realiza ajuste de
limpieza de bajante y limpieza de bajante y limpieza de bajante y
CON MERMAS
de sensores de sensores de sensores
12.-
prCRORARSS Se despeja bajante
LLENADORA DE . POR ATORON
10 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU$XS:§()P§:'ADOR' IRl "e;‘:?ra' fata | 509 0,08 2?;?1?2;2":2 Zn DE o ef;;(f’fgi ?:;Iiza
2 pa. ) P2 | pLasTITAPA | OPEradon
EN limpieza a sensores.
CARRILLERA
LLENADORA DE Falla en bajante de Falla en bajante de 17.- Falla en bajante de
- CONJUNTO TAPONADOR/ | tapas en llenadora 3 tapas en llenadora 3 | MICROPAROS | tapas en llenadora 3
10 Mecanica | BOTELLAS 7250/330 LINEA TAPADORA se realiza limpieza y 5,00 0.08 se realiza limpiezay | POR BOTELLA | se realiza limpieza y
ajuste de bajante ajuste de bajante DESTAPADA ajuste de bajante




Atascamiento de tapa

Atascamiento de tapa

Atascamiento de tapa

en llenadora de en llenadora de 03.- en llenadora de
LLENADORA DE botellas, se realiza botellas, se realiza | MICROPAROS | botellas, se realiza
10 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA COREUIE TAFOINARIETRY limpieza de bajante 4,23 0,07 limpieza de bajante POR limpieza de bajante
TAPADORA
2 con soplador y se con soplador y se PROBLEMA con soplador y se
limpian sensores limpian sensores CON MERMAS limpian sensores
optico optico optico
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON . 5
11 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{S :Sgg:‘ADOR/ Falla "e{':d:'a' falta | 10,00 017 Ab:?;f;m;zng Z" DE ;e ‘;izp?:l‘ gas‘r’;:jeor
2 pa. ) P21 pLasTiTAPA |PO"P P
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
11 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{? :;gSEADOR/ IRl "e{‘:‘fra' fata {545 0,05 e DE por parte del
2 pa. J Pa- | PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
10 | Mecéanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{S :;gg:‘ADOR/ Falla "eP:d:ra' fal@a |14 00 0,17 ﬁﬁ;gl’"&i"g Z" DE por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE Se evidencia tapa Tapa atascada en POR ATORON | Se despeja coronador
10 Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUﬁ;g:;gSEADOR/ abollada en salida de 10,00 0,17 coronador 8 genera DE por parte del
2 llenadora. abollamiento. PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
Falla en bajante de Falla en bajante de
tapas sensores 03.- tapas sensores
opticos generan falsa Cables 6pticos en . opticos generan falsa
s LLENADORA DE CONJUNTO TAPONADOR/ |  sefial provocando condiciones MICROPAROS sefial provocando
10 Eléctrica |BOTELLAS 750/330 LINEA 0,17 0,00 . POR
2 TAPADORA paradas por falta de inadecuadas se debe PROBLEMA paradas por falta de
tapa, se realiza aseo realizar su cambio CON MERMAS tapa, se realiza aseo
en los sensores y se en los sensores y se
ajustan ajustan
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE atascamiento POR ATORON | Se despeja bajante
11 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA comugg:;gs;uwow 21 "e'::d;”a' = g 0,08 | constante en bajante DE por parte del
2 pa. de tapas PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
Falla en bajante de Falla en bajante de 17- Falla en bajante de
LLENADORA DE tapa por tapa por . tapa por
- CONJUNTO TAPONADOR/ . . MICROPAROS .
12 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA TAPADORA ata§cam|ent0, se 7,00 0,12 ata§cam|ent0, se POR BOTELLA ata§cam|ent0, se
2 realiza ajuste y se realiza ajuste y se DESTAPADA realiza ajuste y se

limpia sistema

limpia sistema

limpia sistema




12.-

MICROPAROS
LLENADORA DE Constantes POR ATORON | Se despeja bajante
6 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%IS :§g§£ADOR/ ala "e{':‘fra' fala | 1600 0,17 atascamientos en DE por parte del
2 pa. bajante de tapa. PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE Constantes POR ATORON | Se despeja bajane
7 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{S ATSgF({)/L\‘ADOR/ Falla "e{‘:‘f'a' fala | 1600 0,17 atascamiento en DE por parte del
2 pa. bajante de tapa. PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
Falla en bajante de
tapa se reportan
\t;?:]stgz:;a?:saps: Acumulacion de
; P entrada de banda Se realiza ajuste de
revisan sensores se o
A magnética genera entrada de tapa a la
Rl (Tern Gl acumulacién por 033 banda magnética, se
LLENADORA DE bajante, se realiza . MICROPAROS o !
4 | Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA | CONIUNTO TAPONABOR/ |y i 2e ) disco 35,00 OEp || MEESE WES (EREEE POR e [TTaiere el
TAPADORA - . lo normal, se realiza disco selector, se
2 selector, se evidencia eV R PROBLEMA gy
que la tapa al entras a . ) y ) CON MERMAS P 5
" ingresando mas poca sensores y bajante de
la banda magnética
trapa esto genera tapa
entra en gran I
. menos acumulacion
cantidad generando
acumulacién y posible
tapa doblada.
12.-
MICROPAROS | Se despeja bajante
LLENADORA DE . POR ATORON por parte del
10 | Mecénica |BOTELLAS 750/330 Linga | “"VNTD :;ggEADOR/ Falla "e{';d;"a' fata | 16,00 017 Aascamiento en DE operador, se realiza
2 pa. J pa. PLASTITAPA | limpieza a sensores
EN de bajante.
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE 5 POR ATORON | Se despeja bajante
2 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 Linea | “ONVUITTD :;gSEADOR/ IR "e{':d;'a' fata | 10,00 017 ascamento en DE por parte del
2 pa. J pa. PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE Atascamiento en POR ATORON | Se despeja abajante
5 | Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%:S :;gSEADOR/ Falla "e{';d;"a' fata | 16,00 017 | volteador de bajante DE por parte del
2 pa. de tapa. PLASTITAPA operador.
EN

CARRILLERA




SE TRANCA TAPA SE TRANCA TAPA SE TRANCA TAPA
BAJANTE DE TAPAS BAJANTE DE TAPAS BAJANTE DE TAPAS
LLENADORA - LLENADORA - LLENADORA -
OPERADOR OPERADOR 03.- OPERADOR
VERIFICA Y RETIRA VERIFICA Y RETIRA . VERIFICA'Y RETIRA
5 Mecanica BOTELII_—LEA'\\???OT?QODEINEA CONJUNTO TAPONADOR/ | TAPA DEL BAJANTE 8.00 013 TAPA DEL BAJANTE MICRFE)(E’:ROS TAPA DEL BAJANTE
> TAPADORA - AL ASEGURAR ’ ! - AL ASEGURAR PROBLEMA - AL ASEGURAR
PUERTA ESTA NO PUERTA ESTA NO CON MERMAS PUERTA ESTA NO
ASEGURA - SE ASEGURA - SE ASEGURA - SE
VERIFICAY SE VERIFICAY SE VERIFICA'Y SE
ARRANCA ARRANCA ARRANCA
NUEVAMENTE NUEVAMENTE NUEVAMENTE
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
11 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;S /I;C?SL\'ADOR/ Falla "e;‘:d;'a' falta | 5 09 0,08 Ab:.‘;taem('jzntt; Z” DE por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
Falla en bajante de Falla en bajante de Falla en bajante de
tapa por suciedad tapa por suciedad 03.- tapa por suciedad
LLENADORA DE provocado por el provocado por el MICROPAROS provocado por el
7 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA G TAFEINARIETRY polvillo de tapa se 12,00 0,20 polvillo de tapa se POR polvillo de tapa se
TAPADORA AT P A
2 realiza limpieza con realiza limpieza con PROBLEMA realiza limpieza con
aire y se arranca aire y se arranca CON MERMAS aire y se arranca
produccion produccion produccion
Se detiene maquina
por bajante de tapa 03.- Se realiza limpieza de
LLENADORA DE . . . MICROPAROS .
6 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ |se queda obgtrmda en 10,00 017 Bajaﬁte con polylllo y POR todo el bajante y se
TAPADORA dos ocasiones suciedad del mismo sopletea con aire
2 enerando perdida de PROBLEMA comprimido
g co per CON MERMAS P
eficiencia
Se evidencia salida Se evidencia salida
de tapa cachucha en de tapa cachucha en . 5
se revisa y ajusta
llenadora de botellas, llenadora de botellas,
X X X X altura de tapadora, se
se revisa y ajusta se revisa y ajusta .
revisan corchadores,
altura de tapadora, se altura de tapadora, se 5
revisan corchadores revisan corchadores 023 S EIEE LS
- LUENADOINA IS CONJUNTO TAPONADOR/ | se ajustan barandas se ajustan barandas MIEROPARES | 2 @miEEe 6l butR
6 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA 26,50 0,44 POR atapadora y se
TAPADORA de entrada de botella de entrada de botella ) d
2 e A, e A, PROBLEMA realiza cambio de
P M p M CON MERMAS | estiba de tapa ya que

realiza cambio de
estiba de tapa ya que
se evidencia con la
goma interior mas
gruesa

realiza cambio de
estiba de tapa ya que
se evidencia con la
goma interior mas
gruesa

se evidencia con la
goma interior mas
gruesa




Se evidencia salida
de tapa cachucha en
llenadora de botellas,

se revisa y ajusta
altura de tapadora, se

Se evidencia salida
de tapa cachucha en
llenadora de botellas,

se revisa y ajusta
altura de tapadora, se

Se evidencia salida
de tapa cachucha en
llenadora de botellas,

se revisa y ajusta
altura de tapadora, se

) . 03.- .
revisan corchadores, revisan corchadores, revisan corchadores,
- LLENADORA DE CONJUNTO TAPONADOR/ | se ajustan barandas se ajustan barandas MICROPAROS se ajustan barandas
Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA 20,00 0,33 POR
2 TAPADORA de entrada de botella de entrada de botella PROBLEMA de entrada de botella
atapadoray se atapadoray se atapadora y se
y " y " CON MERMAS X !
realiza cambio de realiza cambio de realiza cambio de
estiba de tapa ya que estiba de tapa ya que estiba de tapa ya que
se evidencia con la se evidencia con la se evidencia con la
goma interior mas goma interior mas goma interior mas
gruesa gruesa gruesa
se evidencia botella se evidencia botella 03.- se evidencia botella
LLENADORA DE sin tapa en la salida sin tapa en la salida | MICROPAROS | sin tapa en la salida
Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA SN OB taponadora se realiza 8,00 0,13 taponadora se realiza POR taponadora se realiza
TAPADORA L . L . L .
2 limpieza del sistema limpieza del sistema PROBLEMA limpieza del sistema
de bajante de tapa de bajante de tapa | CON MERMAS | de bajante de tapa
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE Constantes POR ATORON | Se despeja bajante
Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?X? /I;C?SL\'ADOR/ Falla "e;‘:d;'a' falta | 16 00 0,17 atascamientos en DE por parte del
2 pa. bajante de tapa. PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
Atascameinto en AEREIANOE
LLENADORA DE . POR ATORON . .
Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ | Falla llenadora, falta 5,00 0,08 begante lde tapla. Se! DE Se despeja ‘bajz?mte y
TAPADORA tapa. evidencia polvillo de se realiza limpieza.
2 h 5 PLASTITAPA
barniz en bajante. EN
CARRILLERA
Se detiene llenadora
por bajante de tapa 03.-
se realiza limpieza .
LLENADORA DE . . MICROPAROS
Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA | CONJUNTO TAPONADOR/| - con aire a tolva y 3,17 005 |Poviloque sale de la POR Se realiza limpieza
TAPADORA bajante para quitar pintura de la tapa
2 olvillo el cual genera PROBLEMA
P cua'g CON MERMAS
obstruccién y falsa
sefial en los sensores
se realiza ajuste se realiza ajuste e se realiza ajuste
LLENADORA DE i A . A MICROPAROS 5 A
Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ mecanico y se limpia 433 0,07 mecanico y se limpia POR mecanico y se limpia
2 TAPADORA bajante de tapa se bajante de tapa se PROBLEMA bajante de tapa se
continuidad continuidad CON MERMAS continuidad
Se tranca en varias
ocasiones tapa en 03.-
LLENADORA DE bajante de tapa, se Bajante con suciedad | MICROPAROS | Se realiza limpieza
Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;S:[?;F?EADOR/ realiza limpieza con 8,00 0,13 acumulada por polvillo POR con aire comprimido a
2 aire y se saca la tapa de la misma tapa PROBLEMA todo el bajante
del bajante para CON MERMAS

ingresar nuevamente




12.-

MICROPAROS
LLENADORA DE Constantes POR ATORON | Se despeja abajante
Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%IS :§g§£ADOR/ ala "e{':‘fra' falta | 9 g7 0,20 atascamientos en DE por parte del
2 pa. bajante de tapa. PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS Se despeja bajante
LLENADORA DE Constantes POR ATORON
Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{S ATSgF({)/L\‘ADOR/ Falla "e{‘:‘f'a' falta | 10,00 017 atascamientos en DE o e’::(;;azz ?:;nza
2 pa. bajante de tapa. | PLASTITAPA | oPerador. sere
EN limpieza de bajante.
CARRILLERA
se realiza ajuste de se realiza ajuste de 03.- se realiza ajuste de
LLENADORA DE tornilleria en el tornilleria en el MICROPAROS tornilleria en el
Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;SATSAOPS /_’\\I ETIRY volteador del bajante 8,00 0,13 volteador del bajante POR volteador del bajante
2 de tapa por de tapa por PROBLEMA de tapa por
atascamientos atascamientos CON MERMAS atascamientos
03.-
LLENADORA DE se realiza ajuste y se realiza ajustey | MICROPAROS | se realiza ajuste y
Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU_NI_;SA-I—;SE:‘ADOR/ limpieza del bajante 9,00 0,15 limpieza del bajante POR limpieza del bajante
2 de tapa de tapa PROBLEMA de tapa
CON MERMAS
. . 03.- .
se tranca tapa bajante se tranca tapa bajante se tranca tapa bajante
LLENADORA DE MICROPAROS
Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ | de tapgs llenadora - 3,00 0,05 de tapgs llenadora - POR de tape}s llenadora -
> TAPADORA se retira tapa - se se retira tapa - se PROBLEMA se retira tapa - se
arranca nuevamente arranca nuevamente CON MERMAS | @manca nuevamente
se evidencian se evidencian 03.- se evidencian
LLENADORA DE atascamientos en el atascamientos en el | MICROPAROS | atascamientos en el
Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ bajante de tapa re se 6,00 0,10 bajante de tapa re se POR bajante de tapa re se
TAPADORA N N X
2 realiza aseo en la realiza aseo en la PROBLEMA realiza aseo en la
zona afectada zona afectada CON MERMAS zona afectada
bajante de tapa se bajante de tapa se bajante de tapa se
evidencia evidencia evidencia
atascamiento atascamiento 03.- atascamiento
internamente en el internamente en el . internamente en el
LLENADORA DE MICROPAROS
Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ volteqdor Qe tapa se 3,00 0,05 volteqdor Qe tapa se POR voltegdor Qe tapa se
TAPADORA realiza ajuste de realiza ajuste de realiza ajuste de
2 I I PROBLEMA i
tornilleria con el tornilleria con el tornilleria con el
A A CON MERMAS .
mecanico de turno se mecanico de turno se mecénico de turno se
da continuidad con la da continuidad con la da continuidad con la
produccion produccion produccion
se presenta retardos se presenta retardos 03.- se presenta retardos
LLENADORA DE en operacioén por en operacién por MICROPAROS en operacion por
Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ bajante de tapa se 9,00 0,15 bajante de tapa se POR bajante de tapa se
TAPADORA N . N . N .
2 realiza ajustes en realiza ajustes en PROBLEMA realiza ajustes en
tornilleria tornilleria CON MERMAS tornilleria
Retardos en Retardos en Retardos en
operacioén por operacioén por 03.- operacioén por
LLENADORA DE atascamiento de tapa atascamiento de tapa | MICROPAROS | atascamiento de tapa
Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU$X§:§§§:‘ADORI en llenadora se 9,83 0,16 en llenadora se POR en llenadora se
2 realiza limpieza de la realiza limpieza de la | PROBLEMA | realiza limpieza de la
tolva y ajuste de tolva y ajuste de CON MERMAS tolva y ajuste de

tornilleria

tornilleria

tornilleria




se evidencia

se evidencia

se evidencia

atascamiento en el atascamiento en el 03.- atascamiento en el
LLENADORA DE volteador de tapa se volteador de tapa se | MICROPAROS | volteador de tapa se
Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU_NI_;(F?AT;SE:‘ADOR/ realiza ajustes en 9,00 0,15 realiza ajustes en POR realiza ajustes en
2 tornilleria se da tornilleria se da PROBLEMA tornilleria se da
continuidad con la continuidad conla | CON MERMAS | continuidad con la
producciéon producciéon produccién
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON . .
Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%I? :;OF’S :‘ADOR/ IRl "et":‘fra' falta | 10,00 017 ﬁ:?:ﬁf;mé‘:n:: Z“ DE Se;fjﬂzaobggso’?or
2 pa. ) Pa- | pLasTiTaPA | P P :
EN
CARRILLERA
Falla en bajante de 03.-
LLENADORA DE tapa en el conjunto Desgaste en pisa MICROPAROS .
Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU_NI_;(F?AT;SE:‘ADOR/ taponador se detiene 7,38 0,12 atora en ocasiones el POR Sei;r;iaizaZ:t:g;a
2 linea de produccién paso de tapa PROBLEMA P 9
en varias ocasiones CON MERMAS
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE 5 POR ATORON | Se despeja bajante
Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;SAT;OPF?:'ADOR/ el "e;‘aadaora' fakta |15 09 0,17 ’;‘::;‘2‘;”:2 o DE por parte del operador
2 pa. ) P PLASTITAPA
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;S /I;C?SL\'ADOR/ Falla "e;‘:d;'a' falta | 15 00 0,17 ﬁ?ZE?eméZn:; Z” DE por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA comugg:;gg:moom el "e't‘:dgra‘ Falta | 1500 0,17 ﬁf:ﬁfemézng z" DE por parte del
2 pa. J Pa- | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
se presenta tapa se presenta tapa se presenta tapa
doblada en el bajante doblada en el bajante 03.- doblada en el bajante
se realiza ajuste se realiza ajuste . se realiza ajuste
- LLENADORA DE CONJUNTO TAPONADOR/ | mecénico continua mecanico continua MICROPAROS mecénico continua
Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA - 8,00 0,13 - POR .
Py TAPADORA falla en valvula AVS falla en valvula AVS PROBLEMA falla en vélvula AVS
202 lo cual ocasiona 202 lo cual ocasiona 202 lo cual ocasiona
CON MERMAS
retardos en la retardos en la retardos en la
operacion operacion operacion
40.-
MICROPAROS o
Vecanica BOT;E:‘Q?%?;;? ENE | CONIUNTO TAPONADOR! | Falla llenadora, falta | o 017 Atascamiento en POR = dzfp?:ebjfl‘”‘e
5 TAPADORA tapa. d : bajante de tapa. | ATORONES DE po ';ra or
PLATITAPA EN p :
VOLTEADOR
03.-
- LLENADORA DE CONJUNTO TAPONADOR/ |se tranca tapa bajante se tranca tapa bajante MICROPAROS se tranca tapa bajante
Mecénica | BOTELLAS 750/330 LINEA 5,55 0,09 POR
5 TAPADORA de tpas llenadora de tpas llenadora PROBLEMA de tpas llenadora

CON MERMAS




12.-

MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON Se restablece
3 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%I? :§g§£ADOR/ IFell "et":‘fra' fatta |14 00 0,17 ﬁ:?:ﬁf;mé‘:n:: 2“ DE magquina por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE Se genera POR ATORON . .
2 | Mecanica [BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU$XS :Sgg:‘ADOR/ Falla "e{':?'a' falta | 1210 0,20 atascamiento en DE Se;ﬁg"ézl (lese?:ﬁo':.or
2 pa. bajante de tapa. | PLASTITAPA | P P
EN
CARRILLERA
se evidencia tapa se evidencia tapa 03.- se evidencia tapa
LLENADORA DE doblada y atascada doblada y atascada | MICROPAROS | doblada y atascada
2 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;SA-I—SAOPSI_’\\IADOR/ en el volteador se 9,00 0,15 en el volteador se POR en el volteador se
2 realiza ajusted de realiza ajusted de PROBLEMA realiza ajusted de
tornilleria tornilleria CON MERMAS tornilleria
Se evidencia retardos Se evidencia retardos Se evidencia retardos
en operacion por en operacion por 03.- en operacion por
atascamiento de tapa atascamiento de tapa ] atascamiento de tapa
LLENADORA DE MICROPAROS
1 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ |antes _del v_olteador se 9,00 0.15 antes _del v_olteador se POR antes _del v_olteador se
> TAPADORA realiza ajustes en realiza ajustes en PROBLEMA realiza ajustes en
tornilleria del sensor tornilleria del sensor tornilleria del sensor
. . CON MERMAS .
presencia de tapa en presencia de tapa en presencia de tapa en
el clasificador el clasificador el clasificador
se tranca tapa bajante se tranca tapa bajante 03.- se tranca tapa bajante
LLENADORA DE de tapas llenadora - de tapas llenadora - | MICROPAROS | de tapas llenadora -
3 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA SN ARSI se verifica - se retiran 5,00 0,08 se verifica - se retiran POR se verifica - se retiran
TAPADORA
2 tapas - se arranca tapas - se arranca PROBLEMA tapas - se arranca
nuevamente nuevamente CON MERMAS nuevamente
tapa abollada por tapa abollada por tapa abollada por
tapa doblada en el tapa doblada en el 03.- tapa doblada en el
LLENADORA DE coronador se realiza coronador se realiza | MICROPAROS | coronador se realiza
11 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA comugg:;gg}i\moow limpieza de la 1,00 0,02 limpieza de la POR limpieza de la
2 obstruccion, se obstruccion, se PROBLEMA obstruccion, se
continua con la continua con la CON MERMAS continua con la
operacion operacion operacion
Falla en bajante de 03.-
LLENADORA DE tapa por sensores . MICROPAROS | Se realiza limpieza y
3 | Etéctica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{S :;gSEADOR/ sucios y himedos se |~ 8,92 0,15 Se”sﬁgﬁlzzzz"’s y POR se sopletea para
2 detiene llenadora para PROBLEMA quitar humedad
realizar limpieza CON MERMAS
falla sistema de falla sistema de falla sistema de
alimentacion de tapa - alimentacion de tapa - alimentacion de tapa -
se verifica y se se verifica y se 03.- se verifica y se
encuentra objeto encuentra objeto . encuentra objeto
- LLENADORA DE CONJUNTO TAPONADOR/ | extrafio (pedazo de extrafio (pedazo de MICROPAROS extrafio (pedazo de
11 Mecéanica | BOTELLAS 750/330 LINEA 6,40 0,11 POR
> TAPADORA carton ) obstruyendo carton ) obstruyendo PROBLEMA carton ) obstruyendo
el deslizamiento de la el deslizamiento de la CON MERMAS el deslizamiento de la

tapa - se retira se
verifica y se arranca
nuevamente

tapa - se retira se
verifica y se arranca
nuevamente

tapa - se retira se
verifica y se arranca
nuevamente




Se evidencia botella

Se genera

01.-

LLENADORA DE § MICROPAROS . .
11 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA comug&ﬁgsﬁmeR/ con ;‘I’i::;:’é?ada 0,50 0,01 atas;ar;:';tdoad:ntapa POR Se;z“;:ie??:ofor
2 taponadora (F:)oronador COIRANARO 212 P P l
i : : GORRO
Se detiene llenadora Se detiene llenadora Se detiene llenadora
en varias ocasiones en varias ocasiones en varias ocasiones
por tapa atorada se por tapa atorada se por tapa atorada se
realiza limpieza de realiza limpieza de 17 realiza limpieza de
LLENADORA DE tolva en donde se tolva en donde se y tolva en donde se
7 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ encuentran tapas 9,92 0,17 encuentran tapas MICROPAROS encuentran tapas
TAPADORA POR BOTELLA
2 dobladas de otra dobladas de otra dobladas de otra
" " DESTAPADA "
marca se realiza marca se realiza marca se realiza
limpieza de tolva 'y limpieza de tolva 'y limpieza de tolva y
bajante con aire se bajante con aire se bajante con aire se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
12.-
Se detiene la MICROPAROS
LLENADORA DE llenadora en varias POR ATORON A
5 | Mecanica |BOTELLAS 7501330 Linga | “ONIUITO TAPORADOR! | casiones por fallaen| 8,00 013 | Suciedad del bajante DE Se realza impieza del
2 bajante de tapa se PLASTITAPA J
realiza limpieza EN
CARRILLERA
se evidencia se evidencia 03.- se evidencia
atascamiento en atascamiento en ] atascamiento en
LLENADORA DE . . MICROPAROS .
6 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ | volteador se realiza 14,00 023 volteador se realiza POR volteador se realiza
TAPADORA aseo Yy ajuste aseo Y ajuste aseo Y ajuste
2 mecanicos en el mecanicos en el PROBLEMA mecanicos en el
bajante de tapa bajante de tapa CON MERMAS bajante de tapa
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
6 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA comugg:sgg:moom el "e;‘:‘fra' L 0,08 ﬁf:ﬁfeméi”g 2" DE por parte del
2 pa. J Pa- | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
Parada de llenador 03.- Se realiza limpieza de
LLENADORA DE por bajante de tapa Humedad en los MICROPAROS "
4 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ se detiene linea de 1,17 0,02 sensores y suciedad POR sensores y se r.eahza
TAPADORA L R N limpieza con aire de
2 produccién en varias en el bajante PROBLEMA baiante de tapa
ocasiones CON MERMAS J P
PEIEER 6D [Ty 033 Se realiza limpieza de
LLENADORA DE por bajante de tapa Humedad en los MICROPAROS N
4 | Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA [ CONIUNTO TAPONADOR/ | (e e linea de 1,33 0,02 | sensoresy suciedad POR SENEEESY S (el
TAPADORA S 5 5 limpieza con aire de
2 produccion en varias en el bajante PROBLEMA e ap——
ocasiones CON MERMAS J P
Parada de llenador 03.- Se realiza limpieza de
LLENADORA DE por bajante de tapa Humedad en los MICROPAROS -
4 | Mecanica |BOTELLAS 7501330 Linga | CONIUNTO TAPONADOR/ | (' ciene linea de 2,33 0,04 | sensoresy suciedad POR sensores y se realiza
TAPADORA S X N limpieza con aire de
2 produccién en varias en el bajante PROBLEMA baiante de tapa
ocasiones CON MERMAS J P
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
5 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?XS :;gSEADOR/ el "e{‘:“fra' falta |19 0o 018 ﬁ?;ﬁlmé‘zn:;’ o DE por parte del
2 pa. J Pa- | pLASTITAPA operador.
EN

CARRILLERA




12.-

MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
5 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{S :Sgg:‘ADOR/ Falla "e{':?'a' falta | 509 0,05 Ab:?;f;m;zng Z" DE por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE 5 POR ATORON | Se despeja bajante
6 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%I? :;OF’S :‘ADOR/ IFell "et":‘fra' fata |14 00 0,17 ﬁ:?:ﬁf;mé‘:n:: Z“ DE por parte del
2 pa. J Pa. [ pLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON X 5
9 | Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU%{S :;gg:‘ADOR/ falla "e'::dgra' falta 1 10,00 017 ﬁﬁ;gl’"&i"g Z" DE Se;f;g’; ga’:r”;so‘?m
2 pa. J Pa- | pLasTiTAPA | P P :
EN
CARRILLERA
afectacion por tapa afectacion por tapa 033 afectacion por tapa
LLENADORA DE . . MICROPAROS y
11 Mecanica | BOTELLAS 750/330 LINEA CONJUNTO TAPONADOR/ deformada se reallzgn 5,00 0,08 deformada se reallzgn POR deformada se reallzfan
2 TAPADORA ajustes en el manejo ajustes en el manejo PROBLEMA ajustes en el manejo
porta botella porta botella CON MERMAS porta botella
Iniciando turno se Iniciando turno se Iniciando turno se
evidencia tapa evidencia tapa evidencia tapa
aboyada saliendo de aboyada saliendo de 17 aboyada saliendo de
10 Mecénica BOTIIE_II__E/’\\??SOO}??Q(?EINEA CONJUNTO TAPONADOR/ ”enaiosraécsg()rsahza 13,00 0,22 ”enaiosraécsg()rsahza MICROPAROS "enaﬁosraécsgérr?ahza
TAPADORA P . i : P | Por BOTELLA P )
2 encontrando lamina encontrando lamina encontrando lamina
DESTAPADA
entre coronador entre coronador entre coronador
numero 20, se realiza numero 20, se realiza numero 20, se realiza
limpieza y se arranca limpieza y se arranca limpieza y se arranca
se genera retardos en se genera retardos en se genera retardos en
operacion por que el operacion por que el operacion por que el
bajante de tapa sufre bajante de tapa sufre bajante de tapa sufre
de vibraciones de vibraciones 09.- de vibraciones
elevadas se realizan elevadas se realizan | MICROPAROS | elevadas se realizan
LLENADORA DE ajustes para mitigar ajustes para mitigar POR ajustes para mitigar
10 Mecénica |BOTELLAS 750/330 LINEA SR ARSIy se iniciar ciclo de mtto 8,00 0,13 se iniciar ciclo de mtto| PROBLEMA |se iniciar ciclo de mtto
TAPADORA . . .
2 para cambio de para cambio de CON EL para cambio de
almohadillas en los almohadillas en los PISTON almohadillas en los
patrso porta botellas patrso porta botellas | CORONADOR #| patrso porta botellas
de la coronadora ya q de la coronadora ya q de la coronadora ya q
el des nivel ocasiona el des nivel ocasiona el des nivel ocasiona
esta vibracién esta vibracién esta vibracién
12.-
MICROPAROS
LLENADORA DE . POR ATORON | Se despeja bajante
9 | Mecanica |BOTELLAS 750/330 LINEA CONJU?;S :SAOPF?:'ADOR/ Falla "e:‘:‘lo'a' fata | g gg 0,14 ﬁ::;taemfen:: 2” DE por parte del
2 pa. J Pa. | pLASTITAPA operador.
EN

CARRILLERA




Mecanica

LLENADORA DE

BOTELLAS 750/330 LINEA

2

TAPADORA

CONJUNTO TAPONADOR/

Falla llenadora, falta
tapa.

10,00

0,17

Atascamiento en
bajante de tapa.

12.-

Mecénica

PALETIZADORA - L2

INGRESO DE
CAJAS/IPAQUETES

cintas - pifiones -
divisor de cajas de la
paletizadora - se
verifica se realizan
acciones para nivelar
mesa y se deja
trabajando un solo
servo queda
pendiente analisis por
parte de
mantenimiento para la
solucion de la falla

falla sistema cadenas |

60,00

1,00

cintas - pifiones -
divisor de cajas de la
paletizadora - se
verifica se realizan
acciones para nivelar
mesa y se deja
trabajando un solo
servo queda
pendiente analisis por
parte de
mantenimiento para la
solucion de la falla

falla sistema cadenas |

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

INGRESO DE
CAJAS/PAQUETES

se detiene
paletizadora pierde
secuencia divisor de
cajas - se verifican
sensores y sefiales -
se ajustan y se
arranca nuevamente

8,00

0,13

se detiene
paletizadora pierde
secuencia divisor de
cajas - se verifican
sensores y sefiales -
se ajustan y se
arranca nuevamente

MICROPAROS
POR ATORON | Se despeja bajante
DE por parte del
PLASTITAPA operador.
EN
CARRILLERA
falla sistema cadenas
cintas - pifiones -
divisor de cajas de la
paletizadora - se
15.- ve_rifica se realizan
MICROPAROS | @cciones para nlyelar
POR SALIRSE |  Mesay se deja
DE CICLO trabajando un solo
servo queda
pendiente analisis por
parte de
mantenimiento para la
solucion de la falla
se detiene
paletizadora pierde
15.- R
MICROPAROS | Secuencia d|V|§pr de
POR SALIRSE | cd&as-se ver~|f|can
DE CICLO sensores y sefiales -

se ajustan y se
arranca nuevamente

Mecénica

PALETIZADORA - L2

INGRESO DE
CAJAS/PAQUETES

falla sistema cadenas |
cintas - pifiones -
divisor de cajas de la
paletizadora - se
verifica se realizan
acciones para nivelar
mesa y se deja
trabajando un solo
servo queda
pendiente analisis por
parte de
mantenimiento para la
solucion de la falla

30,00

0,50

falla sistema cadenas |
cintas - pifiones -
divisor de cajas de la
paletizadora - se
verifica se realizan
acciones para nivelar
mesa y se deja
trabajando un solo
servo queda
pendiente analisis por
parte de
mantenimiento para la
solucion de la falla

falla sistema cadenas
cintas - pifiones -
divisor de cajas de la
paletizadora - se

Mecénica

PALETIZADORA - L2

INGRESO DE
CAJAS/PAQUETES

se va a falla sistema
divisor de cajas
paletizadora - se
sincroniza paleta en el
divisor - se ajusta
cadena - se verifica
brazo - se ajusta y se
arranca nuevamente -
mantenedor realiza
aviso

11,25

0,19

se va a falla sistema
divisor de cajas
paletizadora - se
sincroniza paleta en el
divisor - se ajusta
cadena - se verifica
brazo - se ajusta y se
arranca nuevamente -
mantenedor realiza
aviso

08.- verifica se realizan
MICROPAROS | acciones para nivelar
POR MARCAR mesa y se deja

BLOQUEO trabajando un solo
MECANICO servo queda
pendiente analisis por
parte de
mantenimiento para la
solucion de la falla
se va a falla sistema
divisor de cajas
paletizadora - se

15.- sincroniza paleta en el
MICROPAROS | divisor - se ajusta
POR SALIRSE | cadena - se verifica

DE CICLO brazo - se ajusta y se

arranca nuevamente -
mantenedor realiza
aviso




se recibe maquina
detenida por cruce

de cadenas en el
divisor de cajas se
evidencia lubricacién
deficiente en la zona

se recibe maquina
detenida por cruce

de cadenas en el
divisor de cajas se
evidencia lubricacién
deficiente en la zona

se recibe maquina
detenida por cruce
de cadenas en el
divisor de cajas se
evidencia lubricacién
deficiente en la zona

la cual afecta los la cual afecta los 15.- la cual afecta los
- INGRESO DE perfiles perfiles MICROPAROS perfiles
Mecénica PALETIZADORA - L2 CAJAS/IPAQUETES comprometiéndolos, 153,15 255 comprometiéndolos, | POR SALIRSE | comprometiéndolos,
se realiza reparacion se realiza reparacion DE CICLO se realiza reparacion
de perfiles se retoma de perfiles se retoma de perfiles se retoma
al antiguo sistema de al antiguo sistema de al antiguo sistema de
lubricacién para lubricacién para lubricacion para
mitigar y mejorar la mitigar y mejorar la mitigar y mejorar la
lubricacién de la lubricacién de la lubricacién de la
mesa mesa mesa
se va a falla se va a falla Er se va a falla
N N MICROPAROS X
» SISTEMA paletllzadora torrgs se paletllzadora torrgs se POR paletlgadora torrgs se
Mecanica PALETIZADORA - L2 ELEVACION/PLANO MOVIL dE§n|veIan - realizan 1,00 0,02 dE§n|veIan - realizan PROBLEMA desnlvelan - realizan
ajustes y arrancan ajustes y arrancan ajustes y arrancan
nuevamente nuevamente CEN EL ALANG nuevamente
MOVIL
se evidencia servo en se evidencia servo en se evidencia servo en
falla del plano falla del plano falla del plano
horizontal de la horizontal de la horizontal de la
paletizadora se paletizadora se paletizadora se
evidencia que la evidencia que la evidencia que la
velocidad del velocidad del velocidad del
transporte de estibas transporte de estibas transporte de estibas
esta muy rapida lo esta muy rapida lo 15.- esta muy rapida lo
— SISTEMA cual ocasiona un cual ocasiona un MICROPAROS cual ocasiona un
Eléctrica | PALETIZADORA-L2 ¢ £\ ACION/PLANO MOVIL|  rebote frente al 8,33 0.14 rebote frente al | POR SALIRSE | rebote frente al
sensor de presencia sensor de presencia DE CICLO sensor de presencia
de estiba, al fallar al de estiba, al fallar al de estiba, al fallar al
volver a conmutar la volver a conmutar la volver a conmutar la
sefial por el rebote de sefial por el rebote de sefial por el rebote de
la estiba, se frena el la estiba, se frena el la estiba, se frena el
carro de traslado lo carro de traslado lo carro de traslado lo
cual ocasiona que se cual ocasiona que se cual ocasiona que se
vaya a falla el servo vaya a falla el servo vaya a falla el servo
Falla en movimiento
vertical pale se realiza 15.- Se revisa
revision con el MlCROF;AROS mecéanicamente la
Eléctrica PALETIZADORA - L2 SISTEMA TRASLACION mecanico de las 10,00 0,17 Sobre corriente POR SALIRSE maquina y se vuelve
condiciones de la a restaurar el
. DE CICLO L
magquina y se da reset movimiento
ala falla
Falla en banda rapida 12-
de precapa mesa Se corre eje y se MICROPAROS . .
paletizadora, se genera presion en POR Se r.eallza ajugte de
Mecénica | PALETIZADORA-L2 | SISTEMA TRASLACION | revisa encontrando | 26,47 044 cadena rex ATORARSE | _ejetse realiza
cadena rex suelta se provocando que se CADENAEN | instalacin de cadena
. . TRASPORTACI rex
detiene linea de rompa

produccion

ON ENTRADA A
ELEVADOR




Falla en mesa

s P 08.-
s por e S ecines | oroanos | o st st o
4 Mecénica PALETIZADORA - L2 MESA ACUMULACION h . 10,00 0,17 X POR MARCAR los tornillos de la
realiza ajuste de la mesa con caja que
paleta y arranque de entra mal EEOQUEY patia
" MECANICO
linea
Falla en mesa de Falla en mesa de Falla en mesa de
retencion de retencion de 15.- retencion de
paletizadora por paletizadora por MICROF;AROS paletizadora por
10 Mecénica PALETIZADORA - L2 MESA ACUMULACION estrellamiento de 22,73 0,38 estrellamiento de POR SALIRSE estrellamiento de
cajas en mal estado, cajas en mal estado, cajas en mal estado,
. . " . DE CICLO . .
se realiza ajuste de se realiza ajuste de se realiza ajuste de
base y sensores base y sensores base y sensores
se evidencia paradas se evidencia paradas se evidencia paradas
contantes en la contantes en la contantes en la
llenadora por llenadora por llenadora por
acumulacion en el acumulacion en el acumulacién en el
tobogan, se realiza tobogan, se realiza tobogan, se realiza
inspeccion se detecta inspeccion se detecta 15.- inspeccion se detecta
5 Mecénica PALETIZADORA - L2 MESA ACUMULACION desajuste mecanico 25,70 043 desajuste mecéanico | MICROPAROS | desajuste mecénico
en sensores por en sensores por POR SALIRSE en sensores por
vibraciones elevadas vibraciones elevadas DE CICLO vibraciones elevadas
de la mesa divisora de la mesa divisora de la mesa divisora
en la paletizadora se en la paletizadora se en la paletizadora se
realiza ajustes con el realiza ajustes con el realiza ajustes con el
colaborador y el colaborador y el colaborador y el
eléctrico de turno eléctrico de turno eléctrico de turno
se evidencia paradas se evidencia paradas se evidencia paradas
contantes en la contantes en la contantes en la
llenadora por llenadora por llenadora por
acumulacién en el acumulacién en el acumulacién en el
tobogan, se realiza tobogan, se realiza tobogan, se realiza
inspeccion se detecta inspeccion se detecta 15.- inspeccion se detecta
5 Mecénica PALETIZADORA - L2 MESA ACUMULACION desajuste mecanico 31,00 052 desajuste mecanico | MICROPAROS | desajuste mecénico
en sensores por en sensores por POR SALIRSE en sensores por
vibraciones elevadas vibraciones elevadas DE CICLO vibraciones elevadas
de la mesa divisora de la mesa divisora de la mesa divisora
en la paletizadora se en la paletizadora se en la paletizadora se
realiza ajustes con el realiza ajustes con el realiza ajustes con el
colaborador y el colaborador y el colaborador y el
eléctrico de turno eléctrico de turno eléctrico de turno
Falla en mesa por oy
y " MICROPAROS
salida de cadena, se Pifion desgastado o
N N . . POR Se realiza ajuste y de
valida evidenciando internamente por esta ATORARSE Noresalalcadena
6 Mecanica PALETIZADORA - L2 MESA ACUMULACION pifion corrido, se 10,00 0,17 razén no se
detiene para colocar encontraba bien GHYAAEY phexamenieei
el pifion nuevamente sujeto al eje TR ACIRUAC] o2
en su lugar ON ENTRADA A
ELEVADOR
Falla en motor de
precapa se va a falla 07.-
se detiene linea de MICROPAROS Se revisa
4 Eléctrica PALETIZADORA - L2 MESA ACUMULACION  |produccién se informa 5,00 0,08 Sobre carga POR ALARMAR | mecéanicamente y se
al eléctrico de linea TERMICOS vuelve a arrancar
para revision y PLANO MOVIL

arranque




Mecanica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en variador del
transportador de
entrada de cajas
mitad se realiza
mecanicamente

encontrando cadena
salida se realiza

ajuste y se arranca
produccién

5,00

0,08

Soltura mecanica y
estado del pifion

07.-
MICROPAROS
POR ALARMAR

TERMICOS
PLANO MOVIL

Se realiza ajuste de
pifion y se ingresa
nuevamente la
cadena

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en sensor de
paleta de la mesa
divisora de la
maquina, no presenta
sefial impidiendo el
punto cero del
sistema se realiza
ajuste del elemento
por parte del eléctrico

8,55

0,14

Soltura mecénica del
sensor generaba falsa
sefial

10.-
MICROPAROS
POR DANARSE
FOTOCELDA

Se ajusta sensor y se
coloca en su lugar

Mecanica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en mesa
divisora de
paletizadora la cual
generan salidas de
cadenas en meay
cajas volteadas, se
realiza ajuste de
sensor y de paleta, se
realiza ajuste de pifion
y se corre la cadena

25,00

0,42

Falla en mesa
divisora de
paletizadora la cual
generan salidas de
cadenas en meay
cajas volteadas, se
realiza ajuste de
sensor y de paleta, se
realiza ajuste de pifion
y se corre la cadena

G
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Falla en mesa
divisora de
paletizadora la cual
generan salidas de
cadenas en meay
cajas volteadas, se
realiza ajuste de
sensor y de paleta, se
realiza ajuste de pifion
y se corre la cadena

12

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

se realiza ajuste de
los sensores de la
mesa divisora que
son afectados por las
vibraciones
mecanicas del
sistema

2,00

0,03

se realiza ajuste de
los sensores de la
mesa divisora que
son afectados por las
vibraciones
mecanicas del
sistema

10.-
MICROPAROS
POR DANARSE
FOTOCELDA

se realiza ajuste de
los sensores de la
mesa divisora que
son afectados por las
vibraciones
mecanicas del
sistema

10

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en mesa de
acumulacién pale se
salen las cadenas, se
realiza realiza ajuste
en las cadenas y se
ingresan nuevamente
las cadenas

12,00

0,20

Cadenas elongadas y
cinta de desgaste

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Falla en mesa de
acumulacion pale se
salen las cadenas, se
realiza realiza ajuste
en las cadenas y se
ingresan nuevamente
las cadenas

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

se pierde receta en
mesa divisora,
retardos en operacion
al intentar restablecer

13,92

0,23

se pierde receta en
mesa divisora,
retardos en operacion
al intentar restablecer

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

se pierde receta en
mesa divisora,
retardos en operacion
al intentar restablecer

10

Mecanica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Perdida de ciclo de
mesa de acumulacion
paletizadora en varias

ocasiones, esto por
llegada de caja nueva

la cual es mas lisa

esto genera que la
caja se voltee y pierda
el ciclo la maquina

12,00

0,20

Perdida de ciclo de
mesa de acumulacion
paletizadora en varias

ocasiones, esto por
llegada de caja nueva

la cual es mas lisa

esto genera que la
caja se voltee y pierda
el ciclo la maquina

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Perdida de ciclo de
mesa de acumulacién
paletizadora en varias

ocasiones, esto por
llegada de caja nueva

la cual es mas lisa

esto genera que la
caja se voltee y pierda
el ciclo la maquina




10

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Perdida de ciclo en
mesa de paletizadora
se realiza ajuste de
cadena y se recupera
ciclo arrancando linea
de produccién

14,00

0,23

Perdida de ciclo en
mesa de paletizadora
se realiza ajuste de
cadena y se recupera
ciclo arrancando linea
de produccién

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Perdida de ciclo en
mesa de paletizadora
se realiza ajuste de
cadena y se recupera
ciclo arrancando linea
de produccién

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en mesa
divisora de
paletizadora la cual
estrella las cajas y las
voltea generando
perdida de ciclo y en
ocasionando falla en
brazo, se recibe
maquina con una sola
conjunto de paletas
generando también
perdida de eficiencia

13,00

0,22

Falla en mesa
divisora de
paletizadora la cual
estrella las cajas y las
voltea generando
perdida de ciclo y en
ocasionando falla en
brazo, se recibe
maquina con una sola
conjunto de paletas
generando también
perdida de eficiencia

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Falla en mesa
divisora de
paletizadora la cual
estrella las cajas y las
voltea generando
perdida de ciclo y en
ocasionando falla en
brazo, se recibe
maquina con una sola
conjunto de paletas
generando también
perdida de eficiencia

10

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en mesa
divisora en
paletizadora, se
estrella y se pierde
ciclo, se realiza
ajuste y se vuelve a
recuperar el ciclo

11,00

0,18

estrellamiento por
soltura de brazo y
corrimiento

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Falla en mesa
divisora en
paletizadora, se
estrella y se pierde
ciclo, se realiza
ajuste y se vuelve a
recuperar el ciclo

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en transportador
de entrada de pre
capa por cadena larga

se realiza ajuste

6,55

0,11

Falla en transportador
de entrada de pre
capa por cadena larga

se realiza ajuste

07.-
MICROPAROS
POR ALARMAR

TERMICOS
PLANO MOVIL

Falla en transportador
de entrada de pre
capa por cadena larga

se realiza ajuste

Mecéanica

PALETIZADORA - L2

MESA ACUMULACION

Falla en mesa de pale
por perdida de ciclo
en tres ocasiones se
realiza reset y se
acomodan las cajas
para arrancar ciclo

3,00

0,05

Falla en mesa de pale
por perdida de ciclo
en tres ocasiones se
realiza reset y se
acomodan las cajas
para arrancar ciclo

06.-
MICROPAROS
POR
MALFORMACIO
N DE ESTRATO

Falla en mesa de pale
por perdida de ciclo
en tres ocasiones se
realiza reset y se
acomodan las cajas
para arrancar ciclo

11

Instrumenta
cion

PALETIZADORA - L2

CABEZAL
AGARRE/GRUPO DE
PINZAS

se presentan retardos
en operacién por
perdida de ciclo se
realiza limpieza del
sistema neumatico
se evidencia valvula
5/2 en falla se realiza
gestion con el equipo
de mtto para realizar
el cambio

28,08

0,47

se presentan retardos
en operacioén por
perdida de ciclo se
realiza limpieza del
sistema neumatico
se evidencia valvula
5/2 en falla se realiza
gestion con el equipo
de mtto para realizar
el cambio

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

se presentan retardos
en operacion por
perdida de ciclo se
realiza limpieza del
sistema neumatico
se evidencia valvula
5/2 en falla se realiza
gestion con el equipo
de mtto para realizar
el cambio




Falla de aire en
paletizadora genera
acumulacién y linea
detenida, se revisa

Falla de aire en
paletizadora genera
acumulacién y linea
detenida, se revisa

Falla de aire en
paletizadora genera
acumulacién y linea
detenida, se revisa

con eléctrico de linea con eléctrico de linea 15.- con eléctrico de linea
CREt=ZAL el cual realiza un el cual realiza un MICROPAROS el cual realiza un
Eléctrica PALETIZADORA - L2 AGARRE/GRUPO DE R 30,60 0,51 R .
PINZAS ajuste al al ajuste al al POR SALIRSE ajuste al al
presostato, se presostato, se DE CICLO presostato, se
evidencia aire en 4 evidencia aire en 4 evidencia aire en 4
BAR provocando que BAR provocando que BAR provocando que
la maquina se la maquina se la maquina se
detuviera detuviera detuviera
11.-
CABEZAL Falla paletizadora, no No confirma sefial de MICRPO(;:ROS . Ir:ifgrtnl:rans el:zmco
Eléctrica PALETIZADORA - L2 AGARRE/GRUPO DE p ! 9,12 0,15 o . . Y ~
PINZAS se mueve. apertura de ufias. PROBLEMA | inspecciona sefial de
CON EL PLANO electrovalvula.
MOVIL
se sale brazo del riel se sale brazo del riel se sale brazo del riel
carro de traslado de la carro de traslado de la 15.- carro de traslado de la
CABEZAL paletizadora - se paletizadora - se MI CROF; AROS paletizadora - se
Mecanica PALETIZADORA - L2 AGARRE/GRUPO DE verifica - se posiciona 8,00 0,13 verifica - se posiciona POR SALIRSE verifica - se posiciona
PINZAS nuevamente - se nuevamente - se DE CICLO nuevamente - se
verifica y se arranca verifica y se arranca verifica y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se detiene se detiene se detiene
paletizadora cajas paletizadora cajas paletizadora cajas
uedan fuera de la uedan fuera de la 01 uedan fuera de la
quedan quedan MICROPAROS | dueean
estiba - se estiba - se POR estiba - se
Eléctrica PALETIZADORA - L2 SISTEMA FORMACION retirancajas se 9,00 015 retirancajas se PROBLEMA retirancajas se
CAPAS acomoda la estiba se acomoda la estiba se CONEL acomoda la estiba se
verlflgaq sensores verlflgan sensores DESOJADOR venflclar) sensores
ymovimiento de la ymovimiento de la DE TARIMA ymovimiento de la
maquina - se arranca maquina - se arranca magquina - se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se cruzan cadenas en se cruzan cadenas en se cruzan cadenas en
divisor paletizadora, divisor paletizadora, 15.- divisor paletizadora,
se evidencia se evidencia ; se evidencia
Mecénica PALETIZADORA - L2 ElSTENA FOIRIACION obstruccién en tuberia 46,00 0,77 obstruccion en tuberia MIGREIFNRNES obstruccion en tuberia
CAPAS 3 3 POR SALIRSE P
de lubricacion del de lubricacion del de lubricacion del
. y DE CICLO .
sistema de la mesa sistema de la mesa sistema de la mesa
divisora divisora divisora
Falla en sensor de
pc?ée:ajizl gr;s:)rzla?z Iggr Cable tensionado y 15- Se realiza ajuste y s
—— SISTEMA FORMACION . . MICROPAROS | realiza aviso para la
Eléctrica PALETIZADORA - L2 CAPAS SeLesﬂer; acjltjj;te ii?de 14,00 0,23 setj::rr:;tlesze::;;l POR SALIRSE | adecuacion de Ia caja
P g DE CICLO de cables

la sefial con el
movimiento




se va a falla divisor de

se va a falla divisor de

se va a falla divisor de

cajas de la cajas de la 15.- cajas de la
A SISTEMA FORMACION paletizadora - se paletizadora - se MICROPAROS paletizadora - se
8 Eecies RALETEZABCIRA - L2 CAPAS retiran cajas - se e Bz retiran cajas - se POR SALIRSE retiran cajas - se
verifica - se reinicia se verifica - se reinicia se DE CICLO verifica - se reinicia se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
09.-
MICROPAROS
se fractura la base del se fractura la base del| POR DANARSE (se fractura la base del
motor de la capa ldsf motor de la capa ldsf BASE DEL motor de la capa ldsf
10 Mecanica PALETIZADORA - L2 SlSTEMéAF;TSMAOON se realiza ajuste y 5,67 0,09 se realiza ajuste y PISTON DE se realiza ajuste y
mitigacién con mitigacién con TOPE DE mitigacién con
tornilleria tornilleria ESTRATO DEL tornilleria
20
EMPUJADOR
cruce de cadenas en cruce de cadenas en 18.- cruce de cadenas en
el divisor de cajas se el divisor de cajas se . el divisor de cajas se
. . PR . . PR MICROPAROS . . P
evidencia lubricacion evidencia lubricacion POR evidencia lubricacion
deficiente en la zona deficiente en la zona deficiente en la zona
1 Mecanica PALETIZADORA - L2 SISIEUA REIRILACION la cual afecta los 55,28 0,92 la cual afecta los QRIS la cual afecta los
CAPAS " " CAJA ATRAS N
perfiles perfiles perfiles
iy A EN CAMA DE iy
comprometiéndolos, comprometiéndolos, FORMACION comprometiéndolos,
se realiza reparacion se realiza reparacion = oo o | S8 realiza reparacion
de perfiles de perfiles de perfiles
18.-
MICROPAROS
Atascamiento de Atascamiento de POR Atascamiento de
- SISTEMA FORMACION cajas en paletas cajas en paletas QUEDARSE cajas en paletas
L Mecanica PALETIZADORA - L2 CAPAS divisoras en mesa 10,00 0.7 divisoras en mesa CAJA ATRAS divisoras en mesa
paletizadora paletizadora EN CAMA DE paletizadora
FORMACION
DE ESTRATO
06.-
Desincronizacion de Desincronizacion de | MICROPAROS | Desincronizacion de
11 Mecénica PALETIZADORA - L2 SISTEMQISAF;MACION servo mesa de 9,00 0,15 servo mesa de POR servo mesa de
formacion de capa formacion de capa |MALFORMACIO| formacion de capa
N DE ESTRATO
Falla en mesa Falla en mesa Falla en mesa
paletizadora por paletizadora por paletizadora por
estrellamiento de estrellamiento de 15.- estrellamiento de
7 | Mecanica | PALETIZADORA - L2 MESA FORMADO/CAPA | c@iasy perdida de 10,00 0,17 G ypEEkhace || MORIPARDS || cEs y peelngs
ciclo se realiza ciclo se realiza POR SALIRSE ciclo se realiza
adecuacion y se adecuacion y se DE CICLO adecuacion y se
recupera el ciclo para recupera el ciclo para recupera el ciclo para
arrancar arrancar arrancar
se presentan retardos se presentan retardos 13.- se presentan retardos
en operacioén por en operacioén por . en operacién por
desgaste de cadena desgaste de cadena MICRS;:ROS desgaste de cadena
12 | Mecénica | PALETIZADORA - L2 MESA FORMADOICAPA | Y Pifion se realiza 30,00 0,50 ypifién serealiza |\ opapge | YPiNOn serealiza
cambio de los cambio de los CADENA DE cambio de los
elementos se da elementos se da elementos se da
- - SALIDA DE -
continuidad con la continuidad con la TARIMA continuidad con la
produccion produccion produccion
Falla en ciclo por o
8 | Eléctrica | PALETIZADORA - L2 MESA FORMADO/CAPA | sensor desenfocado | 13,00 gen | SEECSEDENEY || MICROFARSS || Spietz: aERyes
base POR SALIRSE arranca ciclo

se detiene produccion

DE CICLO




Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA FORMADO/CAPA

Falla en arrume de
paletizadora

14,23

0,24

Falla en arrume de
paletizadora

02.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON EL
ELEVADOR DE
TARIMA

Falla en arrume de
paletizadora

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MESA FORMADO/CAPA

Falla en mesa de
rodillos se queda
atorada en guia
estiba llena la cual se
debe transbordar
producto a otra estiba
generando perdida de
tiempo se realiza
ajuste de baranda y
se arranca

13,70

0,23

Falla en mesa de
rodillos se queda
atorada en guia
estiba llena la cual se
debe transbordar
producto a otra estiba
generando perdida de
tiempo se realiza
ajuste de baranda y
se arranca

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Se realiza ajuste de
baranda y revision de
rodamiento

Mecénica

PALETIZADORA - L2

MANEJO ESTIBAS PALET

Fractura de Cufia de
transporte de entrada
de estibas a
paletizadora

22,00

0,37

Fractura de Cufia de
transporte de entrada
de estibas a
paletizadora

03.-
MICROPAROS
POR DANARSE
MOTORREDUC
TOR DE CAMA
DE RODILLOS

Fractura de Cufia de
transporte de entrada
de estibas a
paletizadora

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA NEUMATICO

Falla de aire en tres
ocasiones en pale
depa se cae la
presioén a 4
deteniendo la
magquina se informa a
servicios los cuales
nos informan que no
presentan novedad se
realiza purga del
sistema para eliminar
condensado

4,32

0,07

Falla de aire en tres
ocasiones en pale
depa se cae la
presioén a 4
deteniendo la
magquina se informa a
servicios los cuales
nos informan que no
presentan novedad se
realiza purga del
sistema para eliminar
condensado

G
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Falla de aire en tres
ocasiones en pale
depa se cae la
presion a 4
deteniendo la
maquina se informa a
servicios los cuales
nos informan que no
presentan novedad se
realiza purga del
sistema para eliminar
condensado

Mecénica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA NEUMATICO

Falla en tope de
parada de estibas, se
detiene la linea para
realizar soldadura de
el elemento y ajustarlo

12,00

0,20

Soltura mecénica del
tope de parada

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Se realiza soldadura

Mecénica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA NEUMATICO

Falla de aire en
sistema neumatico en
paletizadora que
bajaba a 4 bar lo cual
detiene la maquina

14,00

0,23

Falla de aire en
sistema neumatico en
paletizadora que
bajaba a 4 bar lo cual
detiene la maquina

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Falla de aire en
sistema neumatico en
paletizadora que
bajaba a 4 bar lo cual
detiene la maquina

10

Mecanica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA NEUMATICO

se presentas retardos
por perdida de
presion de aire en | os
pistones sé realiza
purga del sistema

5,00

0,08

se presentas retardos
por perdida de
presion de aire en | os
pistones sé realiza
purga del sistema

11.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON EL PLANO
MOVIL

se presentas retardos
por perdida de
presion de aire en | os
pistones sé realiza
purga del sistema




Eléctrica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se detiene banda de
retencion entrada
paletizadora -
electrico se encuentra
ocupado en la linea
uno se demora en
restablecer - se
verifica y se arranca
nuevamente

9,00

0,15

se detiene banda de
retencion entrada
paletizadora -
electrico se encuentra
ocupado en la linea
uno se demora en
restablecer - se
verifica y se arranca
nuevamente

07.-
MICROPAROS
POR ALARMAR

TERMICOS
PLANO MOVIL

se detiene banda de
retencion entrada
paletizadora -
electrico se encuentra
ocupado en la linea
uno se demora en
restablecer - se
verifica y se arranca
nuevamente

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en el variador de
la mesa de retencion
de la paletizadora se
informa al mantenedor

8,85

0,15

Se va a falla por
sobre corriente se
revisa
mecéanicamente el
estado de las
cadenas y demas

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Se realiza revision
mecanico y se
resetea variador

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

se detiene
paletizadora no
coloca bien las cajas
en la estiba - electrico
verifica y cambia
espejo en mal estado -
se arranca
nuevamente

9,95

0,17

se detiene
paletizadora no
coloca bien las cajas
en la estiba - electrico
verifica y cambia
espejo en mal estado -
se arranca
nuevamente

10.-
MICROPAROS

POR DANARSE
FOTOCELDA

se detiene
paletizadora no
coloca bien las cajas
en la estiba - electrico
verifica y cambia
espejo en mal estado
se arranca
nuevamente

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

pierde sefial carro de
traslado de la
paletizadora no
acomoda las cajas en
la estiba - la estiba no
queda bien
posicionada y
ocasiona volteo de
arrumes - se retiran
cajas - electrico
verifica y se arranca
nuevamente

9,00

0,15

pierde sefial carro de
traslado de la
paletizadora no
acomoda las cajas en
la estiba - la estiba no
queda bien
posicionada y
ocasiona volteo de
arrumes - se retiran
cajas - electrico
verifica y se arranca
nuevamente

11.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON EL PLANO
MOVIL

pierde sefial carro de
traslado de la
paletizadora no
acomoda las cajas en
la estiba - la estiba no
queda bien
posicionada y
ocasiona volteo de
arrumes - se retiran
cajas - electrico
verifica y se arranca
nuevamente

10

Mecénica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Perdida de ciclo y
estrellamientos en
pale por falsa sefial
de uno de los
sensores del
estibador

13,00

0,22

Soltura mecénica de
sensor de trans
estibas

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Se realiza ajuste de la
base del sensor
recuperando ciclo a la
maquina

10

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Se genera rotura de
producto en
paletizadora.

10,00

0,17

Falsa sefial de sensor
de presencia de
estiba genera que las
capas no se paleticen
correctamente (fuera
de estiba)

16.-
MICROPAROS
POR
PROBLEMA
CON
FOTOCELDAS

Se realiza ajuste y
limpieza de sensor
por parte del
operador.

10

Eléctrica

PALETIZADORA - L2

SISTEMA
ELECTRICO/CONTROL

Falla en paletizadora
de paletizadora de
comunicacion la
magquina no se mueve
de posicién y no deja
ingresar ningtn
mando en el tablero

5,00

0,08

Aislamiento de cables
en modulo de
comunicacion

15.-
MICROPAROS
POR SALIRSE

DE CICLO

Se realiza inspeccion
de cableado,
conectores y modulos

de comunicacion




falla en sistema de falla en sistema de 03.- falla en sistema de
transmision de la transmision de la MICROPAROS transmision de la
SISTEMA DE N N N N N .
12 Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI pasteurlzad_ora lisf se 15,00 0.25 pasteurlzad_ora lisf se| POR BOTELLA pasteu_nzad_ora lisf se
ENTO reallz'zil ajuste y reallz'zil ajuste y CAIDA A LA reallz_a’\ ajuste y
reparacion del tensor reparacion del tensor | SALIDA. EN | reparacion del tensor
de la cadenilla de la cadenilla CADENITAS de la cadenilla
se detiene se detiene 02.- se detiene
SISTEMA DE pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde | MICROPAROS | pasteurizadora pierde
3 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI| ciclo - se verifica y se 8,00 0,13 ciclo - se verifica y se | POR MARCAR | ciclo - se verifica y se
ENTO restablece - se restablece - se ALARMA DE restablece - se
arranca nuevamente - arranca nuevamente - CICLO arranca nuevamente -
Pasteurizadora pierde 02- Se informa a
SISTEMA DE Acumulacion entrada ciclo. no alcanza a dr MICROPAROS mecanico de turno y
3 Mecanica PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI R 10,00 0,17 o POR MARCAR - X
de pasteurizadora. sefial a sensores de se realiza inspeccion
ENTO vance y elevacion. ALARMA DE a sistema hidraulico.
CICLO
se detiene ingreso de se detiene ingreso de e se detiene ingreso de
SBIEIR B botellas a botellas a N CRORAROS botellas a
7 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI pasteurizadora, no 10,00 0,17 pasteurizadora, no POR MARCAR pasteurizadora, no
ENC avanza. ' avanza. ' AU ES avanza. ’
i i CICLO ’
se detiene se detiene se detiene
pasteurizadora se pasteurizadora se pasteurizadora se
verifica y se evidencia verifica y se evidencia verifica y se evidencia
rotura de platina y rotura de platina y 02.- rotura de platina y
SISTEMA DE tensor LISF de la tensor LISF de la MICROPAROS tensor LISF de la
9 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI| maquina - se procede 20,00 0,33 maquina - se procede | POR MARCAR | maquina - se procede
ENTO a colocar seguridad - a colocar seguridad - | ALARMA DE | a colocar seguridad -
verificar y realizar verificar y realizar CICLO verificar y realizar
trabajo - se realiza la trabajo - se realiza la trabajo - se realiza la
correccion y se correccion y se correccion y se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
se presenta se presenta se presenta
remanente en el remanente en el 03.- remanente en el
cambio de liquido lo cambio de liquido lo . cambio de liquido lo
MICROPAROS
SISTEMA DE cual ge era retardos cual ge era retardos POR BOTELLA cual ge era retardos
7 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI en operacion se 8,00 0,13 en operacion se CAIDA A LA en operacion se
ENTO evidencia zona de evidencia zona de SALIDA. EN evidencia zona de
emparrillado emparrillado § emparrillado
. . CADENITAS .
desconectado pimer desconectado pimer desconectado pimer
piso centro entrada piso centro entrada piso centro entrada
05.-
SISTEMA DE Ajuste de esparrago Ajuste de esparrago | MICROPAROS | Ajuste de esparrago
8 Mecénica PASTEURIZADORA - L2 [TRANSMISION/ACCIONAMI en transmision 15,00 0,25 en transmision POR en transmision
ENTO pasterizadora pasterizadora FRACTURARSE pasterizadora
ESPARRAGO
Constante . - :
SISTEMA DE ) Dafio en sistema de | MICROPAROS Se informa a
8 | Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 [TRANSMISION/ACCIONAMI|  3cumulacion en 10,00 0,17 transmisionen | POR MARCAR [ mecanico y se realiza
entrada de ) )
ENTO ) pasteurizadora. ALARMA DE ajuste.
pasteurizadora.

CICLO




05.-

SISTEMA DE Fractura de platina de Fractura de platina de | MICROPAROS | Fractura de platina de
10 Mecénica PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI transmision en 22,13 0,37 transmision en POR transmision en
ENTO pasterizadora pasterizadora FRACTURARSE pasterizadora
ESPARRAGO
se detiene ingreso de IPEGIEEVGD Sl C - Se informa a
SISTEMA DE botellasga sensores por soltura | MICROPAROS mecanico de tumo
7 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI ) 10,00 0,17 mecanica en base de | POR MARCAR ) Y
pasteurizadora, no se realiza refuerzo de
ENTO estructura. de los ALARMA DE
avanza. ) base de sensores.
mismos. CICLO
Falla en
st o
SISTEMA DE erdida de ciclo se Falla en el ciclo de | MICROPAROS accionamiento de
4 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI P = 13,08 0,22 pasteurizadora por | POR MARCAR | sensor manual para
debe dar sefiales
ENTO control ALARMA DE volver a recuperar
manuales para volver . -
CICLO ciclo en automatico
a arrancar en
automatico
Se parte platina de Se parte platina de Se parte platina de
transmision, se transmision, se 05.- transmision, se
SISTEMA DE detiene la maquina detiene la maquina | MICROPAROS | detiene la maquina
12 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI se bloguea y se 9,40 0,16 se bloguea y se POR se bloquea y se
ENTO realiza intervencion realiza intervencion |FRACTURARSE| realiza intervencion
para instalar nueva para instalar nueva | ESPARRAGO | para instalar nueva
platina platina platina
se realiza para por se realiza para por se realiza para por
pasador fuera de pasador fuera de 02.- pasador fuera de
SISTEMA DE posicion, se realiza posicion, se realiza | MICROPAROS | posicion, se realiza
12 Mecéanica PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI bloqueo de la 2,28 0,04 bloqueo de la POR MARCAR bloqueo de la
ENTO maquina y se realiza maquina y se realiza | ALARMA DE | maquinay se realiza
posicionamiento del posicionamiento del CICLO posicionamiento del
mismo mismo mismo
pierde recorrido pierde recorrido 02.- pierde recorrido
SISTEMA DE pasteurizadora - se pasteurizadora - se | MICROPAROS | pasteurizadora - se
3 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI| verifica - se accionan 7,00 0,12 verifica - se accionan | POR MARCAR | verifica - se accionan
ENTO sensores y se arranca, sensores y se arranca| ALARMA DE |sensores y se arranca
nuevamente nuevamente CICLO nuevamente
Falla en la )
i Se realiza
pasteurizadora se -
i seguimiento con
sale de ciclo por 02-- mecanico y eléctrico
SISTEMA DE problemas de MICROPAROS de com ongmiento de
3 Mecénica PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI|recorrido en piston, se 14,00 0,23 Capacidad de piston | POR MARCAR la mapuina seda
ENTO detiene linea de ALARMA DE : maquina y
i sefial a los sensores
produccion por CICLO X
. cada vez que pierde
acumulacion de la :
N ciclo
maquina
se detiene se detiene se detiene
pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde 02.- pasteurizadora pierde
SISTEMA DE recorrido - se verifica recorrido - se verifica | MICROPAROS | recorrido - se verifica
] Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI| se reinicia - se sacan 7,00 0,12 se reinicia - se sacan [ POR MARCAR | se reinicia - se sacan
ENTO dos platinas LDSF y dos platinas LDSFy | ALARMA DE | dos platinas LDSF y
se arranca se arranca CICLO se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente




Falla en ciclo de

pasteurizadora se 02.-
SISTEMA DE detiene por que no Perdida de capacidad MICROPAROS Se revisa transmision
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI| alcanza el recorrido 13,00 0,22 en isté?\ POR MARCAR se da sefial manual
ENTO normal por lo tanto no P ALARMA DE |
genera sefial al CICLO
sensor
Se presenta falsa P .
- B Eléctrico realiza
sefial y perdida de . P
4 inspeccién de tableros
CEDER Se pierde sefial de e eléctricos conexiones
SISTEMA DE pasteurizadora en senst?r e — MICROPAROS A
Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI| repetidas ocasiones 35,00 0,58 X . Y POR MARCAR y N e
se pierde ciclo para identificar alguna
ENTO generando paradas ALARMA DE A
Ao problema de control anomalia que nos
de llenadora, eléctrico CICLO X o
. ayude a identificar la
revisa sensores y ,
s causa rafz
tablero eléctrico
se detiene se detiene se detiene
pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde 02.- pasteurizadora pierde
SISTEMA DE el ciclo - se revisan el ciclo - se revisan | MICROPAROS | el ciclo - se revisan
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI| sensores - pistones - 7,05 0,12 sensores - pistones - | POR MARCAR | sensores - pistones -
ENTO valvula - se reinicia y valvula - se reiniciay [ ALARMA DE | valvula - se reinicia y
se arranca se arranca CICLO se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se detiene se detiene se detiene
pasteurizadora linea pasteurizadora linea pasteurizadora linea
dos turno anterior- dos turno anterior- dos turno anterior-
dafio horquilla pifion dafio horquilla pifion dafio horquilla pifién
transmision principal transmision principal 05.- transmision principal
SISTEMA DE se parten los se parten los MICROPAROS se parten los
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI|esparragos - tornillos - 31,88 0,53 esparragos - tornillos - POR esparragos - tornillos -
ENTO se verifica por parte se verifica por parte |[FRACTURARSE| se verifica por parte
de mantenimiento - de mantenimiento - | ESPARRAGO | de mantenimiento -
realizan realizan realizan
mantenimiento y se mantenimiento y se mantenimiento y se
arranca la arranca la arranca la
pasteurizadora pasteurizadora pasteurizadora
Se genera falsa Falta sefial de 02.- Se informa a
SISTEMA DE acumulacion en confirmacion en MICROPAROS | mecanico de turno y
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI ingreso de 15,00 0,25 sensores de avance POR MARCAR se realiza ajuste a
ENTO pasteurizadora, no . Y| ALARMA DE platina de
elevacion. ) .
avanza. CICLO confirmacion.
se evidencia se evidencia se evidencia
represamiento en represamiento en represamiento en
llenadora por perdida llenadora por perdida llenadora por perdida
de capacidad en de capacidad en e de capacidad en
SIS aste se evidencia aste se evidencia N RORAReS aste se evidencia
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI P N 6,00 0,10 p N POR MARCAR p .
cadena del sistema cadena del sistema cadena del sistema
ENTO L L ALARMA DE L
de transmision de transmision clcLo de transmision

fracturada se realizan
ajustes con el equipo
de mantenimiento

fracturada se realizan
ajustes con el equipo
de mantenimiento

fracturada se realizan
ajustes con el equipo
de mantenimiento




Acumulacion

Acumulacion

Acumulacién

constante por constante por 02.- constante por
SISTEMA DE pasteurizadora, se pasteurizadora, se | MICROPAROS | pasteurizadora, se
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI| detiene maquina para 7,52 0,13 detiene maquina para| POR MARCAR | detiene maquina para
ENTO ajustar tornilleria de ajustar tornilleria de | ALARMA DE ajustar tornilleria de
horquillas en la horquillas en la CICLO horquillas en la
transmision transmision transmision
Falla en sistema de
transmision Falla en el control del e Se realiza limpieza
SIS B asteurizadora se accionamiento de MRl revision de segsore;’
Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 |TRANSMISION/ACCIONAMI P X . 10,00 0,17 POR MARCAR ) = '
detiene linea de sensores en se realiza sefial
ENTO - L ALARMA DE
produccién por transmision manual
. CICLO
parada fuera de ciclo
se detine se detine se detine
pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde 02.- pasteurizadora pierde
SISTEMA DE ciclo se verifican ciclo se verifican MICROPAROS ciclo se verifican
Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI| sensores - pistones - 9,82 0,16 sensores - pistones - | POR MARCAR | sensores - pistones -
ENTO valvulas - se reinicia y valvulas - se reiniciay| ALARMA DE |valvulas - se reinicia y
se arranca se arranca CICLO se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
Se detiene Se detiene Se_r_e el .DPA para
N N mitigar el riesgo, se
pasteurizadora por pasteurizadora por ;
levanta la horquilla y
problemas en el problemas en el " .
Ay Ay se realiza ajuste
pistén lado derecho pistén lado derecho 02.- TS S p——
SISTEMA DE sentido de flujo sentido de fluio | MICROPAROS | MO/BSeneE 1€ M0
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | TRANSMISION/ACCIONAMI entrada se sale 20,00 0,33 entrada se sale POR MARCAR P . 5
. . horquilla se deja la
ENTO pasador y la maquina pasador y la maquina| ALARMA DE
¥ ¥ cual entra hasta la
comienza a represar comienza a represar CICLO ; ;
y " y " mitad, se deja
se detiene se realiza se detiene se realiza .
. . ajustada con arandela
ajuste y se asegura ajuste y se asegura ;
y tornillo para
pasador pasador
asegurar
Acumulacién
constante por 02.-
pasteurizadora, se cadenilla reventada MICROPAROS | Se realiza ajuste de
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO | detiene maquina para 8,85 0,15 B N POR MARCAR tornilleria en
. P pierde recorrido .
ajustar tornilleria de ALARMA DE horquillas
horquillas en la CICLO
transmision
Se detiene Se detiene Se detiene
pasteurizadora pasteurizadora 02.- pasteurizadora
preventivamente para preventivamente para| MICROPAROS | preventivamente para
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO ajustar tornilleria de 10,00 0,17 ajustar tornilleria de | POR MARCAR | ajustar tornilleria de
piston pasteurizadora piston pasteurizadoral] ALARMA DE |piston pasteurizadora
la cual presenta la cual presenta CICLO la cual presenta

soltura mecénica

soltura mecénica

soltura mecanica




se evidencia retardos se evidencia retardos se evidencia retardos
en produccién por en produccién por en produccién por
bajo nivel de aceite bajo nivel de aceite bajo nivel de aceite
hidraulico lo cual hidraulico lo cual 02.- hidraulico lo cual
ocasiona perdida en ocasiona perdida en | MICROPAROS | ocasiona perdida en
1 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO el avance y recorrido 20,00 0,33 el avance y recorrido [ POR MARCAR | el avance y recorrido
y marca errores en el y marca errores en el [ ALARMA DE |y marca errores en el
ciclo se gestiona ciclo se gestiona CICLO ciclo se gestiona
pedido de aceite con pedido de aceite con pedido de aceite con
personal de personal de personal de
mantenimiento mantenimiento mantenimiento
Se detiene
asteurizadora - Se informa a
P o Se evidencia falta de | MICROPAROS | =8 O &
3 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO 9 N 10,00 0,17 sefial en sensores de | POR MARCAR " X y
acumulacion en la ; se realiza ajuste de
. avance y elevacion. ALARMA DE
entrada y vacio a la sensores.
) CICLO
salida.
Perdida de ciclo
pasteurizadora de 02.-
botellas por falla en Atascamiento en MICROPAROS | Se agrega aceite y se
3 Mecéanica PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO transmisién, por 13,00 0,22 sistema de POR MARCAR revisa estado de
momentos se queda transmision ALARMA DE transmisién
atascada y no realiza CICLO
el recorrido adecuado
e 02.- Se informa a
- Falta sefial de MICROPAROS | mecanico de turno y
3 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO p ! 10,00 0,17 sensores de POR MARCAR | se realiza ajuste a
genera falsa N . -
e confirmacion. ALARMA DE platinas de
: CICLO confirmacion.
Falla en sistema Sistema de
hidraulico de transmision en 02.- )
. . Se realiza
pasteurizadora, se ocasionas se frena | MICROPAROS recuperacion de ciclo
3 Mecéanica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO realizan pistones de 13,00 0,22 provocando que la | POR MARCAR P " o
. - se realiza revision de
la maquina y se transmision no se ALARMA DE transmision
realiza ajuste de mueva hasta la CICLO
sensores posicion ideal
Se evidencia falta de e Se informa a
[Pl EEUT G G recorrido de piston MIECEIANROE mecanico de turno
3 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO pasteurizadora, no 22,00 0,37 ~p POR MARCAR - . Y
para dar sefial en se realiza ajuste a
avanza. ALARMA DE L
sensores de avance. transmision.
CICLO
Falla en maquina
pasteurizadora por
problemas en el Se detiene maquina,
emparrillado, se 02.- se realiza aseo de la
detecta mucho vidrio desaiuste en las MICROPAROS | transmision y piso, se
3 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO en la transmisién por 53,03 0,88 Jarrillas POR MARCAR | realiza instalacién de
lo tanto se revisa y se p ALARMA DE |rompeolas para que la|
encuentra un hueco CICLO botella no llegue alli,
de emparrillado se se revisa transmision
detiene linea de
produccién
. 5 . . 5 . 02.- . . .
se evidencia perdida se evidencia perdida se evidencia perdida
de sefial en el ciclo se de sefial en el ciclo se MIERCIANROE de sefial en el ciclo se
4 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO |. =~ ° - 14,00 0,23 S . POR MARCAR |[. =~ -
inicia seguimiento con inicia seguimiento con inicia seguimiento con
o o ALARMA DE o
el mecanico de turno el mecéanico de turno cIcLO el mecénico de turno




Pistones hidraulicos 02.-
Falsa acumulacion en no realizan MICROPAROS Se realiza ajuste
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO . 10,00 0,17 correctamente el POR MARCAR | . —° J y
pasteurizadora. N limpieza de sensores.
avance de pistones y | ALARMA DE
no dan sefial. CICLO
. 01.-
Emparrilado de
Se pega corte de pasteurizadora LDSF MICRS;QROS Se detiene operacion
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO | produccion en cambio 8,55 0,14 presenta retrazos en PROBLEMA para separar el
de marca lado derecho sentido producto.
fluio CON LA
) BOMBA #
Falla en sistema de R
N Se realiza limpieza de
control de sistema 02- sensores con alcohol
hidraulico de la Falla en sefial de MICROPAROS se realiza limpieza de
Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO pasteurizadora 2,07 0,03 sensores se pierde | POR MARCAR . P
N N platinas que dan la
genera perdida de ciclo paster ALARMA DE o
5 sefial de sensores y
ciclo y paradas de CICLO 3 .
N mejora condicién
maquina
se evidencia perdida se evidencia perdida se evidencia perdida
perida de ciclo en perida de ciclo en 02.- perida de ciclo en
feiza mervencion feaiza maencon. | MICROPARDS |
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO . 9,28 0,15 . POR MARCAR .
con equipo de mtto se con equipo de mtto se ALARMA DE | €oN equipo de mtto se
realiza cambio de realiza cambio de realiza cambio de
N N CICLO )
pistones en electro pistones en electro pistones en electro
vélvula de avance vélvula de avance vélvula de avance
se evidencia perdida se evidencia perdida se evidencia perdida
de ciclo en la maquina de ciclo en la maquina de ciclo en la maquina
se escala falla con se escala falla con 02.- se escala falla con
insmg(?cisgnrzz:lzn?/el insmg(?cisgnrzz:lzn?/el MICROPAROS insmggciso?nrzz:i?vel
Mecéanica PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO P - 40,92 0,68 P - POR MARCAR P -
hidraulico se hidraulico se hidraulico se
. X . X ALARMA DE . .
evidencian buen evidencian buen evidencian buen
X X CICLO X
estado y buen nivel, estado y buen nivel, estado y buen nivel,
se valida perdida de se valida perdida de se valida perdida de
ciclo en el avance ciclo en el avance ciclo en el avance
falla pasteurizadora / falla pasteurizadora / 02.- falla pasteurizadora /
realizan correcciones realizan correcciones | MICROPAROS | realizan correcciones
Mecéanica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO y se arranca 5,00 0,08 y se arranca POR MARCAR y se arranca
nuevamente / sistema nuevamente / sistema| ALARMA DE |nuevamente / sistema
hidrahulico hidrahulico CICLO hidrahulico
02.-
Falla de ciclo en Falla de ciclo en MICROPAROS Falla de ciclo en
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO R 1,00 0,02 R POR MARCAR X
Pasterizadora Pasterizadora Pasterizadora
ALARMA DE
CICLO
Se genera revision de 08.-
tuberia de sistema | MICROPAROS o himmna
Mecénica | PASTEURIZADORA-12 | SISTEMA HIDRAULICO | Acumulacion de 17,40 0,29 hidraulico de PORPOR | e canico de turmo y
llenadora. pasteurizadora. Se MARCAR St .
realiza ajuste de union MINIMA J :
para evitar fuga. PRESION




01.-

MICROPAROS
Se presenta fuga se Se presenta fuga se POR Se presenta fuga se
1 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO aceite hidréEJIico por 20,05 0,33 aceite hidréEJIico por PROBLEMA aceite hidréylico por
tuberia tuberia CON LA tuberia
BOMBA #
02.- Se informa a
Ty Pierde el ciclo por MICROPAROS | mecanico de turno y
3 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA HIDRAULICO N 10,00 0,17 falta en sefial en POR MARCAR | se realiza ajuste a
pasteurizadora. 9 o
avance y retroceso. ALARMA DE platina de sefial de
CICLO sensores.
se evidencia botella se evidencia botella se evidencia botella
caida en salida de caida en salida de 03.- caida en salida de
pasteurizadora por pasteurizadora por . pasteurizadora por
. . . . B . MICROPAROS | . . .
riego caido se detiene riego caido se detiene POR BOTELLA |"€9° caido se detiene
4 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 BOMBAS DE AGUA la maquina se realiza 5,00 0,08 la maquina se realiza CAIDA A LA la maquina se realiza
ajuste menor y ajuste menor y ajuste menor y
3 . 3 . SALIDA. EN N .
montaje del mismo se montaje del mismo se CADENITAS montaje del mismo se
da continuidad con la da continuidad con la da continuidad con la
produccion produccion produccion
se se 01- se
detienepasteurizadora detienepasteurizadora MI CROF; AROS detienepasteurizadora
falla bomba 10 falla bomba 10 POR falla bomba 10
4 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 BOMBAS DE AGUA elecrico ocpupado 8,00 0,13 elecrico ocpupado PROBLEMA elecrico ocpupado
linea uno - se verifica | linea uno - se verifica | CON LA linea uno - se verifica
se reinicia y se se reinicia y se BOMBA # se reinicia y se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
01.-
se detiene Se va a falla termico MlCRPOg:ROS Se restablece
10 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 BOMBAS DE AGUA pasteurizadora, falla 10,00 0,17 pasteurizadora por
proteccion termica. de bomba 12. PROBLEMA parte del electrico.
CON LA
BOMBA #
se presenta vidrio en se presenta vidrio en se presenta vidrio en
la salida de la la salida de la la salida de la
pasteurizadora se pasteurizadora se 01.- pasteurizadora se
detecta zona sin detecta zona sin MICROPAROS detecta zona sin
- SISTEMA DOSIFICACION | regiegos por carga regiegos por carga POR regiegos por carga
1 MERIER || PRSTUREZRIERA -2 ADITIVOS orgénica en los filtros B B® orgéanica en los filtros | PROBLEMA | orgénica en los filtros
y los riegos se realiza y los riegos se realiza CON LA y los riegos se realiza
ajustes cambio de ajustes cambio de BOMBA # ajustes cambio de
agua y aplicacién de agua y aplicacién de agua y aplicacion de
aditivo para mitigar aditivo para mitigar aditivo para mitigar
Ajuste de alineacion
Ajuste de alineacion ) . 03-- de transporte de
TRANSPORTE DE de transporte de AJ(LjJstIe de allrr;ea;lon ll;ﬂ(l)(};Ré)g?gﬁi botellasI er_1 eztrada a
- e transporte de asterizadora
5 | Mecanica | PASTEURIZADORA-L2 | g\7RapA BOTELLAS | POtelas en ez”ada al 2000 033 |\ icias on entradaa | CAIDAA LA httpsp://interactionlog.a
pasterizadora pasterizadora SALIDA. EN | b-inbev.com/problem-
CADENITAS | terminator/details/401
952?page=1
04.-
» TRANSPORTE DE Soltura de transporte Soltura de transporte ;A(I)(;Rgg'?;fj Soltura de transporte
8 Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 ENTRADA BOTELLAS de ent'rada a 3,00 0,05 de ent'rada a CAIDA A LA de ent_rada a
pasterizadora pasterizadora ENTRADA. EN pasterizadora

CADENITAS




se evidencia botella

se evidencia botella

se evidencia botella

PN PN 03.- DI
sogundo piso por cogundo psopor | MICROPAROS | UC LS
6 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 TRANSZ%?EEL&ESSAUDA riego caido se realiza 13,00 0,22 riego caido se realiza PglF:I gg‘/r\Ell__lA_A riego caido se realiza
ajuste de tornilleria ajuste de tornilleria SALIDA. EN ajuste de tornilleria
se da continuidad con se da continuidad con i se da continuidad con
L L CADENITAS -
la produccién la produccién la produccion
se evidencia botella se evidencia botella se evidencia botella
caida en salida de caida en salida de caida en salida de
pasteurizadora por pasteurizadora por pasteurizadora por
riegos con soltura riegos con soltura riegos con soltura
mecanica se mecanica se mecanica se
evidencias desgaste evidencias desgaste 03.- evidencias desgaste
oc:;ilt?n::ieltl)acﬁr:gn oc:;ilt?n::ieltl)acﬁr:gn MIEREARES oczgi:?n?:iel?acﬁrilén
- SISTEMA DE RIEGO/ g . g . POR BOTELLA . .
6 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 TUBOS ESPREADO mecanlcg se pierda 35,00 0,58 mecanlcg se pierda CAIDA A LA mecanlcg se pierda
con el tiempo por con el tiempo por SALIDA. EN con el tiempo por
wbracmnes?lse realiza wbracmnes?lse realiza CADENITAS V|braC|0ne§ se realiza
correccion y se correccion y se correccién y se
programa con el programa con el programa con el
planer par planer par planer par
intervencion en la intervencion en la intervencion en la
ventana de ventana de ventana de
mantenimiento mantenimiento mantenimiento
se evidencia botellas se evidencia botellas se evidencia botellas
caidas en la salida de caidas en la salida de caidas en la salida de
la pasteurizadora se la pasteurizadora se la pasteurizadora se
evidencia riego caido evidencia riego caido 03.- evidencia riego caido
e dtere o e = dtere ki) icmoparos |3 Cetere s e
- SISTEMA DE RIEGO/ . . POR BOTELLA L
5 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 TUBOS ESPREADO so!lm_ta a 45,00 0,75 so!lm_ta a CAIDA A LA so!lm_ta a
mantenimiento con mantenimiento con SALIDA. EN mantenimiento con
~avisoen §ap la ~avisoen §ap la CADENITAS ~avisoen §ap la
intervencion en el intervencion en el intervencion en el
sistema de sistema de sistema de
empaquetadora de empaquetadora de empaquetadora de
riegos riegos riegos
Falla en Falla en
pasteurizadora por 03.- pasteurizadora por
soltura mecanica de Ty MICROPAROS | soltura mecanica de
A SISTEMA DE RIEGO/ riego el cual genera B POR BOTELLA | riego el cual genera
12 || WewieE | PRSMERURERRORA-IZ || yres EeprEADS botella caidaala | 4% 0.07 | tornilo en mal estado | capaALA | botella caida ala
salida de la maquina, 9 9 SALIDA. EN | salida de la maquina,
se detiene linea para CADENITAS | se detiene linea para
solucionar solucionar
Falla en avance de Falla en avance de Falla en avance de
pasteurizadora se pasteurizadora se 02.- pasteurizadora se
SISTEMA detiene linea y se detiene linea y se MICROPAROS detiene linea y se
9 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 realiza ajuste de los 11,00 0,18 realiza ajuste de los | POR MARCAR | realiza ajuste de los
ELECTRICO/CONTROL
sensores los cuales sensores los cuales ALARMA DE sensores los cuales
se encontraba se encontraba CICLO se encontraba

corridos

corridos

corridos




Se detiene linea pro
falla en sefal de
sensores de

Se detiene linea pro
falla en sefal de
sensores de

Se detiene linea pro
falla en sefial de
sensores de

transmision de la transmision de la - transmision de la
SISTEMA pasteurizadora pasteurizadora N RORARDS pasteurizadora
2 Eecree PRASIEUREABSIRA =12 ELECTRICO/CONTROL genera perdida de Tofs o genera perdida de PSL?QQ,E%/;\ER genera perdida de
ciclo, se revisa ciclo, se revisa ciclo, se revisa
CICLO
encontrando base encontrando base encontrando base
suelta se realiza suelta se realiza suelta se realiza
ajuste ajuste ajuste
se detiene se detiene 02.- se detiene
SISTEMA pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde | MICROPAROS | pasteurizadora pierde
9 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 recorrido - se verifica - 7,28 0,12 recorrido - se verifica -| POR MARCAR |[recorrido - se verifica -
ELECTRICO/CONTROL . . L
se reinicia y se se reinicia y se ALARMA DE se reinicia y se
arranca nuevamente arranca nuevamente CICLO arranca nuevamente
se presenta para en se presenta para en se presenta para en
pasteurizadora por pasteurizadora por pasteurizadora por
minima presion de minima presion de 08.- minima presién de
vapor se identifica vapor se identifica MICROPAROS | Vvaporse identifica
SISTEMA componente en mal componente en mal POR POR componente en mal
10 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 ELECTRICO/CONTROL estat!ol lo cual genera 7,00 0,12 estat!ol lo cual genera MARCAR estad.o. lo cual genera
mediciones erroneas mediciones erroneas MINIMA mediciones erroneas
y detiene la maquina y detiene la maquina y detiene la maquina
" X " X PRESION X .
se realizan ajustes se realizan ajustes se realizan ajustes
con el eléctrico de con el eléctrico de con el eléctrico de
turno turno turno
se va a falla se va a falla se va a falla
pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde 02.- pasteurizadora pierde
SISTEMA ciclo - se verifica se ciclo - se verifica se | MICROPAROS | ciclo - se verifica se
3 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 revisan sensores - 10,00 0,17 revisan sensores - POR MARCAR revisan sensores -
ELECTRICO/CONTROL . . .
pistones - valvulas - pistones - valvulas - [ ALARMA DE pistones - valvulas -
se reinicia y se se reinicia y se CICLO se reinicia y se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
Falla de sensor de
transmision se 02.-
informa al mantenedor MICROPAROS | Se realiza limpieza y
1 | Eléctrica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA el cual realiza ajuste | 6,45 011 |Sensorenmalestadol oo yArcAR | ajuste del sensor por
ELECTRICO/CONTROL por la humedad
de sensor que se ALARMA DE | parte del mantenedor
encuentra en mal CICLO
estado
pierde ciclo pierde ciclo 02.- pierde ciclo
SISTEMA pasteurizadora - se pasteurizadora - se | MICROPAROS | pasteurizadora - se
3 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 verifica - se reinicia y 9,00 0,15 verifica - se reiniciay | POR MARCAR | verifica - se reinicia y
ELECTRICO/CONTROL . . .
se ajusta valvula - se se ajusta valvula - se | ALARMA DE | se ajusta valvula - se
arranca nuevamente arranca nuevamente CICLO arranca nuevamente
Falla en ciclo de
PESEUEELIR 6 Se realiza arreglo de
detiene la maquina P—— d 02.- Se valida
SISTEMA inesperadamente e e);] A MICROPAROS | posicionamiento de
7 Eléctrica | PASTEURIZADORA - L2 provocando que se 12,00 0,20 POR MARCAR | sensores se realiza
ELECTRICO/CONTROL a ventana esto provoca A A
detenga la linea de el o i ALARMA DE ajuste con eléctrico
produccioén y P P CICLO de tueno

generando perdida de

tiempo

en los sensores




pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde
el ciclo se valida con el ciclo se valida con 02.- el ciclo se valida con
SISTEMA electrico de turno electrico de turno MICROPAROS electrico de turno
Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 programa se realizan 91,17 1,52 programa se realizan| POR MARCAR | programa se realizan
ELECTRICO/CONTROL . N . N N N
ajustes se esta realiza ajustes se esta realiza| ALARMA DE |ajustes se esta realiza
do seguimiento de la do seguimiento de la CICLO do seguimiento de la
falla falla falla
se detiene se detiene 02.- se detiene
SISTEMA pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde | MICROPAROS | pasteurizadora pierde
Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 ciclo - se verifica y se 5,82 0,10 ciclo - se verifica y se | POR MARCAR | ciclo - se verifica y se
ELECTRICO/CONTROL o o o
reinicia se arranca reinicia se arranca ALARMA DE reinicia se arranca
nuevamente nuevamente CICLO nuevamente
se detiene se detiene se detiene
pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde 02.- pasteurizadora pierde
SISTEMA ciclo - se verifica - ciclo - se verifica- | MICROPAROS | ciclo - se verifica -
3 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 electrico ajusta 'y 9,83 0,16 electrico ajusta 'y POR MARCAR electrico ajusta y
ELECTRICO/CONTROL . . L
posiciona sensores - posiciona sensores - | ALARMA DE posiciona sensores -
se arranca se arranca CICLO se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
se evidencia perdida se evidencia perdida 02.- se evidencia perdida
SISTEMA de ciclo en de ciclo en MICROPAROS de ciclo en
3 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 pasteurizadora, lo 24,77 0,41 pasteurizadora, lo | POR MARCAR | pasteurizadora, lo
ELECTRICO/CONTROL - y 5
cual ocasiona retardo cual ocasiona retardo | ALARMA DE | cual ocasiona retardo
en operacion en operacion CICLO en operacion
se detiene se detiene 02.- se detiene
SISTEMA pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde | MICROPAROS | pasteurizadora pierde
3 Eléctrica PASTEURIZADORA - L2 el ciclo - se verifica - 5,00 0,08 el ciclo - se verifica - | POR MARCAR | el ciclo - se verifica -
ELECTRICO/CONTROL L L L
se reinicia y se se reinicia y se ALARMA DE se reinicia y se
arranca nuevamente arranca nuevamente CICLO arranca nuevamente
02.-
SISTEMA Falla en confirmacion Falla en confirmacion | MICROPAROS | Falla en confirmacion
1 Eléctrica | PASTEURIZADORA - L2 de sefiales en ciclo de| 10,00 0,17 de sefiales en ciclo de|] POR MARCAR |de sefiales en ciclo de
ELECTRICO/CONTROL . . N
pasterizadora pasterizadora ALARMA DE pasterizadora
CICLO
se detiene se detiene 02.- se detiene
SISTEMA pasteurizadora pierde pasteurizadora pierde | MICROPAROS | pasteurizadora pierde
3 Eléctrica | PASTEURIZADORA - L2 recorrido - se verifica - 8,00 0,13 recorrido - se verifica -| POR MARCAR |recorrido - se verifica -
ELECTRICO/CONTROL
se restablece y se se restablece y se ALARMA DE se restablece y se
arranca nuevamente arranca nuevamente CICLO arranca nuevamente
Se detiene Se evidencia falta de 02.- o iR A s
SISTEMA pasteurizadora no confirmacion de sefial| MICROPAROS e ————————
9 Eléctrica | PASTEURIZADORA - L2 avanza y genera 1,00 0,02 de sensor de POR MARCAR . Y
ELECTRICO/CONTROL - . . ajuste a soporte de
acumulacion en elevacion, las platinas| ALARMA DE -
entrada. de confirmacion. CICLO :
pierde ciclo pierde ciclo pierde ciclo
pasteurizadora - se pasteurizadora - se pasteurizadora - se
verifica - se revisan verifica - se revisan 02.- verifica - se revisan
sensores - pistones - sensores - pistones - | MICROPAROS | sensores - pistones -
3 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 SISTEMA NEUMATICO |valvulay se queda en 3,23 0,05 valvula y se queda en| POR MARCAR |[valvula y se queda en
la posicion del la posicion del ALARMA DE la posicion del
retroceso - se reinicia retroceso - se reinicia CICLO retroceso - se reinicia
y se arranca y se arranca y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente




Se evidencia salida
pasteurizadora botella

caida en segundo soltura mecéanica de Tie
piso, se reg\]/isa riego que queda MIEREARES
- SISTEMA ’ ) h POR BOTELLA | Se detiene maquina y
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 VAPOR/CALENTAMIENTO en,contrando nego 40,00 0,67 degajustado ala ho,ra CAIDA A LA se instala el riego
caido con maquina de instalarlo después
detenida se realiza de aseos SRS, (31
R A CADENITAS
instalacion
nuevamente de riego
Soltura mecénica en
Pasteurizadora iesrtgzﬁggf%zrsgr\o 05.-
MALLAS presenta botella caida Lgemido de fluio mas MICROPAROS | Se realiza retiro de
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 TRANSPORTADORAS por 5 platinas que 14,00 0,23 largo lo cual Jenera POR platinas y se revisa
salieron de la ?m movimigmo FRACTURARSE transmision
magquina emparrillado diferente al del lado ESPARRAGO
izquierdo
Se detiene en varias
ocasiones linea de problema de balanceo 03.-
produccién por de transmisién genera| MICROPAROS Se realiza ajuste de
- MALLAS parrillas del transporte que se suelten las | POR BOTELLA I
Mecanica | PASTEURIZADORA-L2 | rp \NSpORTADORAS | de la pasteurizadora | >>%° 08 parrillas de el CAIDA A LA m"::':"jmie B
que generaba botellas transporte interno de | SALIDA. EN q
caidas a la salida de la maquina CADENITAS
la maquina
03.-
TRANSPORTE PASO Se salen 4 platinas de Se salen 4 platinas de E,A(!)CRRBO;.?;SSA Se salen 4 platinas de
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA emparrillado 8,50 0,14 emparrillado CAIDA A LA emparrillado
DO pasterizadora pasterizadora SALIDA. EN pasterizadora
CADENITAS
Se salen parrillas de Se salen parrillas de MICRg::;:AROS Se salen parrillas de
TRANSPORTE PASO emparrillado emparrillado POR BOTELLA emparrillado
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA pasterizadora, 8,00 0,13 pasterizadora, CAIDA A LA pasterizadora,
DO ocasionando caida de ocasionando caida de SALIDA. EN ocasionando caida de
botellas en salida botellas en salida CADENITAS botellas en salida
botella caida salida botella caida salida 03.- botella caida salida
pasteurizadora - se pasteurizadora - se MICROF;AROS pasteurizadora - se
TRANSPORTE PASO levantan botellas - se levantan botellas - se POR BOTELLA levantan botellas - se
Mecénica PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA verifica - se retira 9,17 0,15 verifica - se retira CAIDA A LA verifica - se retira
DO platlr;e; ;;rrlzﬁl(;zlso - platlr;e; ;;rrlzﬁl(;zlso - SALIDA. EN platlr;ae [;rrl:;(né::slso -
CADENITAS
nuevamente nuevamente nuevamente
03.-
UREIUS e Botellas caidas en Botellas caidas en l’;A(I)CRRISOP'?;LOLi Botellas caidas en
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA N N 5,00 0,08 N N X X
DO salida pasterizadora salida pasterizadora CAIDA A LA salida pasterizadora
SALIDA. EN
CADENITAS
botella caida salida botella caida salida botella caida salida
pasteurizadora turno pasteurizadora turno 02.- pasteurizadora turno
reavromre paco | e et s 21250, | wmoparos | et v eon,
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA y 28,00 0,47 y POR MARCAR y
se levantan botellas - se levantan botellas - se levantan botellas -
DO . . . . ALARMA DE . "
se retira barilla - se se retira barilla - se cIcLo se retira barilla - se

verifica y se arranca
nuevamente

verifica y se arranca
nuevamente

verifica y se arranca
nuevamente




botella caida salida

botella caida salida

03.-

botella caida salida

TRANSPORTE PASO pasteurizadora - se pasteurizadora - se gléCRRBOOP_::\;LOLi pasteurizadora - se
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA verifica se retira 8,17 0,14 verifica se retira CAIDA A LA verifica se retira
DO platina y se arranca platina y se arranca SALIDA. EN platina y se arranca
nuevamente nuevamente CADENITAS nuevamente
se presenta se presenta se presenta
remanente del corte el remanente del corte el remanente del corte el
cual es empujado con cual es empujado con 03.- cual es empujado con
TRANSPORTE PASO el nuevo producto, se el nuevo producto, se | MICROPAROS | el nuevo producto, se
Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | Présenta retardosen o 0,08 |Presenta retardos en | POR BOTELLA | presenta retardos en
DO operacién re_a}llzando operacion re_a}llzando CAIDA ALA | operacion re_a}llzando
la separacion del la separacion del SALIDA. EN la separacion del
producto se informa la. producto se informa la| CADENITAS [producto se informa la
novedad a novedad a novedad a
mantenimiento mantenimiento mantenimiento
Se evidenciar Se evidenciar 03.- Se evidenciar
TRanspoRTE paso | SN0 RN do procuccion amerir| POR BOTELLA |do produccion atarir
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA 15,13 0,25
DO que no sg arrastra lo que no sg arrastra lo CAIDA A LA que no sg arrastra lo
cual ocasiona retardo cual ocasiona retardo | SALIDA. EN [ cual ocasiona retardo
en operacion en operacion CADENITAS en operacion
turno anterior detine turno anterior detine turno anterior detine
produccion por produccion por produccion por
mezcla de producto a mezcla de producto a mezcla de producto a
la salida de la la salida de la la salida de la
pasteurizadora falla pasteurizadora falla 02.- pasteurizadora falla
TRANSPORTE PASO en botellas que no se en botellas que no se | MICROPAROS | en botellas que no se
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA desplazan 9,00 0,15 desplazan POR MARCAR desplazan
DO correctamente dentro correctamente dentro | ALARMA DE | correctamente dentro
de la maquina - de la maquina - CICLO de la maquina -
ocasionando esta ocasionando esta ocasionando esta
parada - se retira parada - se retira parada - se retira
producto y se arranca producto y se arranca producto y se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
remanente de 7 cajas remanente de 7 cajas remanente de 7 cajas
que no salen en el que no salen en el que no salen en el
corte ocasionan corte ocasionan 03.- corte ocasionan
TRANSPORTE PASO retarqlos enla retarqlos enla MICROPAROS retarq,os enla
Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA operacion cuando 9,00 015 operacion cuando | POR BOTELLA | operacién cuando
DO sale el nuevo sale el nuevo CAIDA A LA sale el nuevo
producto se realiza producto se realiza SALIDA. EN producto se realiza
despeje y se da despeje y se da CADENITAS despeje y se da
continuidad con la continuidad con la continuidad con la
produccion produccion produccion
pasteurizadora pasteurizadora pasteurizadora
remanente del corte remanente del corte remanente del corte
o o 03.- ~
costefia 750 se costefia 750 se MICROPAROS costefia 750 se
TRANSPORTE PASO detiene la linea para detiene la linea para POR BOTELLA detiene la linea para
Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | realizar el retiro se da 10,00 0,17 realizar el retiro se da CAIDA A LA realizar el retiro se da
DO aviso a aviso a SALIDA. EN aviso a
mantenimiento se mantenimiento se CADENITAS mantenimiento se

retoma produccion de
aguila 750

retoma produccion de
aguila 750

retoma produccién de
aguila 750




03.-

MICROPAROS
TRANSPORTE PASO . . .
7 | Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | BOelas caidas en 1 5 o 012 | Botellascadasen | PORBOTELLA | Botelias caidas en
DO salida pasterizadora salida pasterizadora CAIDA A LA salida pasterizadora
SALIDA. EN
CADENITAS
03.-
TRANSPORTE PASO Botellas caida por Botella caida por ;A(;(;Rgg'/r\;_?_i Botella caida por
7 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA platina salida de 6,00 0,10 platina salida de CAIDA A LA platina salida de
DO emparrillado emparrillado SALIDA. EN emparrillado
CADENITAS
03.-
TRANSPORTE PASO platinas salidas de platinas salidas de glcl)%Ré)g_?;Si platinas salidas de
8 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA emparrillado 9,60 0,16 emparrillado CAIDA A LA emparrillado
DO pasterizadora pasterizadora SALIDA. EN pasterizadora
CADENITAS
se sale platina se sale platina se sale platina
emparrillado segundo emparrillado segundo emparrillado segundo
piso pasteurizadora - piso pasteurizadora - 03.- piso pasteurizadora -
se incrusta en puente se incrusta en puente MICROF;AROS se incrusta en puente
TRANSPORTE PASO de transferencia y lo de transferencia y lo POR BOTELLA de transferencia y lo
11 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | saca de su posicion - 10,00 0,17 saca de su posicion - CAIDA A LA saca de su posicion -
DO se retiran botellas - se se retiran botellas - se SALIDA.EN |58 retiran botellas - se
saca platina - se saca platina - se ' saca platina - se
CADENITAS
coloca puente - se coloca puente - se coloca puente - se
realiza prueba y se realiza prueba y se realiza prueba y se
arranca nuevamente arranca nuevamente arranca nuevamente
remante de remante de 02 remante de
N N MICROPAROS .
TRANSPORTE PASO pasteurizadora pasteurizadora POR BOTELLA pasteurizadora
11 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | genera retardos en 1,00 0,02 genera retardos en CAIDA A LA genera retardos en
DO operacién al momento operacién al momento operacion al momento
del corte del corte Sy (30 del corte
CADENITAS
REMANTE DE REMANTE DE MICRgi-AROS REMANTE DE
TRANSPORTE PASO PASTEURIZADORA PASTEURIZADORA POR BOTELLA PASTEURIZADORA
5 Mecéanica PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA OCASIONA 17,00 0,28 OCASIONA CAIDA A LA OCASIONA
DO RETARDOS EN LA RETARDOS EN LA SALIDA. EN RETARDOS EN LA
OPERACION OPERACION CADENITAS OPERACION
se evidencia botellas se evidencia botellas 03.- se evidencia botellas
TRANSPORTE pASO | (C08S PO 90 00 Souils 1000 5 realz | POR BOTELLA | sguils 1000 e reaize
4 Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | g o 1,00 0,02 A J i " 9 Iy
DO intervencion por parte intervencion por parte| CAIDA ALA |intervencion por parte
de mantenimiento al de mantenimiento al [ SALIDA. EN de mantenimiento al
emparrillado emparrillado CADENITAS emparrillado
03.-
TeaspoRTepaso | S e sl o] I
12 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA " 20,00 0,33 " .
DO emparrillado de emparrillado de CAIDA A LA emparrillado de
pasterizadora pasterizadora SALIDA. EN pasterizadora

CADENITAS




se presenta cruce de
canelas en el tb 248

se presenta cruce de
canelas en el tb 248

se presenta cruce de
canelas en el th 248

N N 03.- N
por platinas del por platinas del por platinas del
TRANSPORTE PASO sistema de sistema de :;Ag:RRBOg_?;SSA sistema de
11 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA |emparrillado se realiza 5,00 0,08 emparrillado se realiza CAIDA A LA emparrillado se realiza
DO despeje y se realiza despeje y se realiza SALIDA. EN despeje y se realiza
reparacién con el reparacién con el P ADENIlr AS reparacion con el
operador y el operador y el operador y el
mecénico de turno mecénico de turno mecénico de turno
botella caida salida botella caida salida 03.- botella caida salida
pasteurizadora - se pasteurizadora - se MICROPlAROS pasteurizadora - se
TRANSPORTE PASO verifica y se reiran 2 verifica y se reiran 2 POR BOTELLA verifica y se reiran 2
8 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | platinas primer piso - 8,00 0,13 platinas primer piso - CAIDA A LA platinas primer piso -
DO se levantan botellas y se levantan botellas y SALIDA. EN se levantan botellas y
se arranca se arranca CADENITAS se arranca
nuevamente nuevamente nuevamente
SEEEIER 2~ Se despeja platinas
TRANSPORTE PASO T g atascamiento de MICROPAROS S g Ay e
10 Mecénica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA . X 6,78 0,11 botella en POR MARCAR .
salida pasteurizadora. de salida de
DO transportador por ALARMA DE N
salida de platinas. CICLO PESISUIEEEEE
BOTELLA CAIDA BOTELLA CAIDA BOTELLA CAIDA
SALIDA SALIDA SALIDA
PASTEURIZADORA - PASTEURIZADORA - 03.- PASTEURIZADORA -
SE LEVANTAN SE LEVANTAN MICROF;AROS SE LEVANTAN
TRANSPORTE PASO BOTELLAS SE BOTELLAS SE POR BOTELLA BOTELLAS SE
6 Mecéanica PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA VERIFICAY SE 3,00 0,05 VERIFICAY SE CAIDA A LA VERIFICAY SE
DO RETIRA PLATINA RETIRA PLATINA SALIDA. EN RETIRA PLATINA
PRIMER PISO - SE PRIMER PISO - SE CADENI-TAS PRIMER PISO - SE
VERIFICAY SE VERIFICAY SE VERIFICAY SE
ARRANCA ARRANCA ARRANCA
NUEVAMENTE NUEVAMENTE NUEVAMENTE
03.-
Atascamiento en Atascamiento en MICROPAROS Atascamiento en
10 Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 PELE@ﬁ?ﬁ&E&iiQEﬁLA salida past_erizadora 8,00 013 salida past_erizadora POR BOTELLA | salida past_erizadora
DO por platl_na de por platl_na de CAIDA A LA por platl_na de
emparrillado emparrillado SALIDA. EN emparrillado
CADENITAS
botella caida salida botella caida salida 03.- botella caida salida
pasteurizadora se pasteurizadora se MICROPAROS pasteurizadora se
3 Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 PE;Eg’;ISI\T(?/E{/IiZQiﬁ_LA verifica - se Ievgnlan 833 014 verifica - se Ievgnlan POR BOTELLA | verifica - se Ievejmlan
DO botellas se retiran ' ! botellas se retiran CAIDA A LA botellas se retiran
platinas sueltas - se platinas sueltas - se SALIDA. EN platinas sueltas - se
arranca nuevamente arranca nuevamente CADENITAS arranca nuevamente
se evidencia en el se evidencia en el 03.- se evidencia en el
TRANSPORTE PASO corte rgfnanente .de corte rgfnanente .de MICROPAROS | corte rg[nanente‘de
1 | Mecanica | PASTEURIZADORA - L2 | PEREGRINO/EMPARRILLA | Produccion se detiene) ) gen  ||[PeELEEEN SE GliEmE | (PO BOEULA | [resliestn s2 ciiEme
DO la linea para retirar el : ’ la linea para retirar el [ CAIDA A LA | lalinea para retirar el
producto con ayuda producto con ayuda | SALIDA. EN producto con ayuda
de los colaboradores de los colaboradores | CADENITAS | de los colaboradores




