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RESUMEN

El presente trabajo de titulacién tiene como objetivo, aplicar la metodologia RCM para determinar
los modos de falla y efecto en las maquinas de la empresa calzado Pavi’s, empresa dedicada a la
elaboracion de calzado, ubicada en el Cantén Cevallos. El propdésito es determinar los multiples
modos de falla y sus efectos con el fin de generar actividades preventivas, de inspeccion y monitoreo

para cada equipo con frecuencias planificadas, ademas de determinar sus tiempos y recursos.

El fin es reducir al minimo el nimero de fallos presentes actualmente en el sistema ya que ciertas
falsas afectan a la salud de los operadores. Partiendo del analisis de criticidad de los equipos por
medio de una evaluacién cuantitativa. A fin de mantener el control de los activos fisicos, se realiz6
un inventario incluyendo codificacion técnica a toda la maquinaria, siguiendo los lineamientos de la
norma ISO 14224.

Se recolect6 informacién perteneciente a las placas de caracteristicas de cada maquina, segln el
proceso de calzado Pavi’s y donde se encuentran instaladas. Las fichas técnicas fueron elaboradas,
de acuerdo con la norma 1ISO14224, creando una base de datos confiable, para futuras mejoras dentro

del plan de mantenimiento.

Ademas de insertar una ideologia y visién de mejora continua fomentando el crecimiento de esta
pequefia industria. Para un trabajo mas amplio y competo se elabor6 el plan de mantenimiento junto
a su logistica determinando una estimacion de recursos y su presupuesto anual.

Palabras clave:

<<plan de mantenimiento>, <fallos>, <calzado Pavi’s>, <elaboracion de calzado>, <frecuencia>,

<determinacion de tiempos>, <recursos>, <iso 14224 >, <presupuesto anual>, <estimacion.
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CAPITULO I

1.1. Antecedentes:

La elaboracidn de calzado en el canton Cevallos es una tradicion de décadas, uno de los pioneros es
el sefior Sdulo Martinez, quién lleva en la elaboracion de calzado alrededor de 45 afios, ha trabajado

junto a sus hijos y transmitido esta profesion a algunos de ellos.

Este es el caso del sefior Patricio Martinez Propietario de Calzado Pavi’s, esta empresa nace

alrededor del afio 2000 en esta ciudad de la provincia de Tungurahua.

Calzado Pavi’s se ubica en las calles Gonzéalez Suérez entre 13 de mayo y Bucheli frente a la ex

escuela Gonzalez Suérez sector coliseo de deportes de esta ciudad.

la empresa elabora un promedio de 60 a 90 pares diarios dependiendo la temporada comercial, la
empresa se dedica a la fabricacion y comercializacién de calzado para las diferentes ciudades del pais

como Quito, Guayaquil, Cuenca entre otras.

Calzado Pavi’s, posee diferentes tipos de maquinas que se consideran fundamentales en la produccién
de calzado, las mismas que carecen de una adecuada planificacion de tareas lo que obliga al personal

trabajar al fallo, esto provoca que tengan pérdidas importantes de produccién y utilidades.

1.2. Delimitacién del problema:

Calzado Pavi’s, cuenta con una linea de manufactura la cual estd compuesta por subprocesos, algunos
de los equipos de produccion, se los considera muy importantes dentro de la fabrica, debido a que el

no funcionamiento de alguno de estos genera el retraso en la entrega de los zapatos.

Actualmente el mantenimiento correctivo no esta respondiendo a la confiabilidad requerida en los
equipos, esto provoca un crecimiento del nimero de fallas que se presentan en la maquinaria,
afectando la productividad e incluso la seguridad de los empleados, como consecuencia se

incrementan los costos de produccion.



En los dltimos afios las maltiples fallas ocurridas han tenido una incidencia directa sobre las
ganancias, es por eso que la empresa quiere dar un paso al frente y evolucionar en nuevas técnicas de
mantenimiento aplicando nuevas estrategias en los equipos, para minimizar los retrasos en la

produccidon y en la entrega de los productos a los clientes.

Frente a estos cambios y dificultades que se evidencian, se plantea disefiar una estrategia de
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad, “RCM”, de esta manera lograr que en la empresa
aumente la productividad, la confiabilidad, se disminuyan los costos de mantenimiento, se mejoren
los procesos de inspeccidn, reparacion y remplazo de equipos y se reduzcan el nimero de horas de

parada no programadas por fallos en equipos.

1.3. Justificacion:

La gestion actual de mantenimiento se basa en acciones correctivas inmediatas y diferidas, razones
por la cual ha existido paros de produccion para intervenir a los equipos y corregir anomalias,
generando pérdidas econdmicas elevadas. La propuesta se centra en aplicar la metodologia “RCM”
para establecer los modos de falla y efecto de las maquinas de calzado Pavi’s. con la finalidad que
cumplan sus funciones, disminuyendo el desgaste y fallos repentinos, por medio de, intervenciones

de mantenimiento planificados.

Desde el enfoque de mantenimiento, se pretende en el proyecto, incrementar la deteccion de modos
de fallo de manera temprana en todos los equipos, sus efectos y consecuencias en base a un “RCM”
buscando disminuir el nimero de averias, mediante tareas de mantenimiento evitar que se vuelvan a
repetir o a su vez si se producen que sus frecuencias de ocurrencia sea lo mas larga posible,

minimizando asi sus efectos.

1.4.  Objetivos:
1.4.1. Objetivo general:

e Aplicar la metodologia “RCM” para determinar los modos de falla y efecto en las maquinas de la
empresa calzado Pavi’s, con el propdsito de contar con un mantenimiento programado que asegure el

normal desarrollo de la produccion.



1.4.2. Objetivos Especificos:

Recopilar y clasificar la informacidn sobre, las caracteristicas fisicas y operacionales de los equipos.
Identificar los equipos criticos pertenecientes a la elaboracion de calzado.

Describir las funciones, fallas funcionales, modos de falla de los equipos involucrados en el proceso
de elaboracion de calzado.

Desarrollar el plan de mantenimiento basado en el “RCM” para las maquinas de la empresa Calzado

Pavi’s.



CAPITULO I

2.1. Antecedentes

En primera instancia el estudio del RCM se inicia en el afio 1978 y fue desarrollado por F.S. Nowlan
y H.F. Heap y publicado por el Departamento de Defensa de U.S. en el mismo afio. Posteriormente
se ha venido desarrollando nuevos estudios los cuales han resultado una mejor comprension y
desarrollo de esta metodologia de mantenimiento tal es el caso de Jonh Mubray entre otros, se ha
desarrollado esta metodologia con leves cambios y mejoras en algunos puntos de su desarrollo, han
surgido maltiples normas cuyo objetivo ha sido estandarizar y establecer los parametros para la
aplicacion de esta metodologia, en la tabla 1-2 se muestran las normas més utilizadas en la aplicacion
del RCM.

Tabla 1-2: Normas para aplicacion del “RCM”

Fuente

Objetivo

Palabras Clave

Criterios de evaluacion para

procesos de Mantenimiento
Centrado en Confiabilidad (SAE:
JA1011, 1999), emitida en agosto de

1999.

Identificar las politicas que deben ser
implementadas para el manejo de los modos de
falla que pueden causar una falla funcional de
cualquier activo fisico en un contexto operacional

dado.

e ldentificar
e Politicas

e Activo

e  Evaluacion

e  Mantenimiento

Una Guia para la norma de | Guiar, amplificar y clarificar los conceptos claves e Guia
Mantenimiento Centrado en | y términos, especialmente aquellos que son Unicos e Norma
Confiabilidad (MCC) (SAE- | para MCC. e Confiabilidad
JA1012, 2002), emitida en agosto

de2002

Fuente: (SAE: JA1011, 1999); (SAE-JA1012, 2002)
Autor: Salazar, Byron, 2020

2.2. Marco Teorico

2.2.1.Historia del Manteamiento

La evolucion que ha sufrido el mantenimiento a lo largo de los afios se resume en la figura 1-2. Los
primeros escalones del mantenimiento industrial se dan luego de la segunda guerra mundial donde la
industria alin no era mecanizada, la evolucion del mantenimiento se trazé a través de tres

generaciones. EI RCM se convirtio rapidamente en los cimientos de la tercera generacion, pero ésta



solo puede ser vista en perspectiva, a la luz de la primera y segunda generacion.(John Moubray, 2004,
p. 21).

2.2.1.1. La Primera Generacion.

Este periodo cubre a partir de la primera guerra mundial entre los afios de 1940 hasta 1960. En esta
época la industria no era altamente mecanizada como era la industria naval y ferroviaria, de modo
que los tiempos entre fallos no tenian demasiada importancia. Esto significa que la prevencion de
fallas en equipos no eran la prioridad en la mente de la mayoria de las industrias. Al mismo tiempo
la mayoria de los activos eran robustos, simples y muy bien disefiados esto los hacia confiables y
faciles de reparar. Como consecuencia, no habia necesidad de mantenimiento sistematico de ningun

tipo, mas alla que la limpieza, control y lubricacién de rutina.(John Moubray, 2004, p. 15)

2.2.1.2. Segunda Generacion.

Después de la segunda guerra mundial que abarca entre los afios de 1960 hasta 1980, aqui se
incrementd el uso y la complejidad de la maquinaria como la introduccion del automovil de la mano
de Henry Ford, la industria comenzd a tener un incremento de tecnologia incrementando la
complejidad de las maquinas lo que provoc6 un incremento considerable en la mano de obra que
opere toda esta maquinaria. finalmente, la cantidad de capital invertido en bienes fisicos y los costos
crecientes, derivé a que los propietarios buscaran el modo de maximizar la vida de esos bienes (John
Moubray, 2004, p. 15).

2.2.1.3. Tercera Generacion:

Esta generacion abarca los avances tecnolégicos que cubre desde el afio 1980 hasta los afios 2000, a
mediados de 1970, el cambio en la industria ha conjugado un momento ain mayor. Los cambios
pueden clasificarse bajo los titulos de nuevas expectativas, nuevas investigaciones y nuevas
técnicas.(John Moubray, 2004, p. 16)

2.3. Mantenimiento:

El Mantenimiento segin la norma UNE-EN 13306 se define como “Combinacion de todas las

acciones técnicas, administrativas y de gestién realizadas durante el ciclo de vida de un activo



destinadas a conservarlo o a devolverlo a un estado en el que pueda desempeifiar la funcién requerida”
(UNE-EN:13306, 2018, p. 6), esto implica un analisis de costos Yy logistica para una adquisicién de
repuestos y recursos necesarias para la realizacion de las actividades del calendario de mantenimiento.

Los tipos de mantenimiento y sus definiciones se enuncian en la figura 1-2.

Mantenimiento que se realiza a intervalos predeterminados o de acuerdo
con criterios establecidos, y que esta destinado a la probabilidad de fallo
o la degradacion del funcionamiento de un elemento.

Mantenimiento Preventivo que incluye una combinacién de
monitorizacion de la condicion y/o |a inspeccidn y/o los ensayos,
analisis y las consiguientes acciones de mantenimiento.

Mantenimiento que se realiza después del reconocimiento de una
averia y que esta destinado aponer a un elemento en un estado en
que pueda realizar una funcidn requerida

Acciones de mantenimiento que son realizadas por su operador de
explotacion

Mantenimiento que se realiza de acuerdo con un programa de
calendario establecido o un numero establecido de unidades de
utilizacion.

Figura 1-2: Tipos de mantenimiento
Fuente: (UNE-EN:13306, 2018, p. 13)

Autor: Salazar, Byron, 2020

Ademés, el mantenimiento se subdivide en preventivo y correctivo y de estos se obtiene otra

subdivision como lo muestra la figura 2-2.

Mantenimiento

A A

Mantenimiento Mantenimiento
Preventivo Correctivo

A A,

Matenimiento Mantenimiento
Basado en la Predeterminado
condicion
| ! | ‘
Programado
bajo demanda o Programado Rifeiio Inmediato
continuo

Figura 2-2: Mantenimiento- Resumen General
Fuente:(UNE-EN:13306, 2018)
Autor: SALAZAR, BYRON, 2020



2.4.  Obijetivo del mantenimiento:

Segun la norma UNE-EN 13306(UNE-EN:13306, 2018, p. 7) nos dice que “el objetivo principal del
mantenimiento se centra en mantener un nivel adecuado de disponibilidad de los equipos para
disminuir los costos de mantenimiento, permitiendo ademas cumplir con metas asignadas y aceptada
para las actividades de mantenimiento, incrementando asi las utilidades y la rentabilidad de las

empresas, enfocados de manera especial en la buena gestion del mantenimiento” (UNE-EN:13306,
2018, p. 7).

2.5. Plan de mantenimiento:

La norma espafiola UNE-EN 13306, define al plan de mantenimiento como ” Conjunto estructurado
y documentado de actividades que incluyen las tareas, los procesos, los recursos necesarios para
realizar el mantenimiento de un equipo, sistema o planta” (UNE-EN:13306, 2018, p. 7).

2.6. Tarea:

Una tarea es una actividad de mantenimiento destinada la restauracion (mantenimiento correctivo)
0 a la conservacion(preventivo) devolviendo las funciones de un activo o elemento, sin que se

produzca ningin cambio de su funcion.

2.7. Rutina de mantenimiento:

Una rutina no es mas que la agrupacion de las tareas de mantenimiento segln varios criterios como:
frecuencia de las tareas, estado de operacion del equipo (encendidos o apagados), o el tipo de

especialista encargado de realizarla.

2.9. Mision del mantenimiento:

Segln Palencia en su libro “Gestion Moderna del Mantenimiento Industrial” indica que “el
mantenimiento industrial es parte integral de la produccion, su propdsito es garantizar el dptimo
funcionamiento de los equipos y demés infraestructura empresarial, mediante programas de
prevencion y monitoreo de fallas, reparacion de dafios y mejoramientos, reduciendo
considerablemente los costos de mantenimiento incrementando de esta manera las utilidades de la

organizacién” (Palencia, 2012, p. 15).



2.10. Optimizacion del mantenimiento:

Segun el libro de Palencia “la optimizacion del mantenimiento no es mas que mantener niveles
adecuados de los indicadores de mantenimiento como: disponibilidad, mantenibilidad. Los
indicadores permiten observar el cumplimiento de las metas planteadas, y los resultados arrojados
por la gestién integral del mantenimiento en ese momento segln los requerimientos de las diferentes

organizaciones y procesos industriales” (Palencia, 2012, p. 20).

2.11. Mantenimiento y RCM:

Los principales diccionarios definen Mantener, como “causa de continuidad (Oxford) o conservar en
el estado actual (Webster). Cabe recalcar que el RCM ultimamente ha sido la respuesta las
interrogantes que pueden encontrarse en cualquier bien fisico se pone a servicio de alguien que desea
que cumpla o realice una tarea o funcion en especifico. En otras palabras, esperan que este cumpla
una o mas funciones , sucede que cuando nosotros mantenemos un bien, lo que queremos es preservar
en su estado para que este siga cumpliendo con las funciones deseadas por el usuario”(John Moubray,
2004, p. 19).

2.12. Historia del RCM

Segun la norma SSAE-JA 1011 nos dice que “el Mantenimiento Centrado en Confiabilidad, (MCC)
0 en inglés RCM (Reliability Centred Maintenance), fue desarrollado en primera instancia dirigida a

la industria de la aviacion, pero con los afios ha sufrido adaptaciones para cualquier tipo de industria.”
(SAE: JA1011, 1999, p. 1)

El RCM “Fue documentado por primera vez en 1978, escrito por F.S. Nowlan y H.F. Heap y
publicado por el Departamento de Defensa de U.S. en 1978. A lo largo de los afios, ha sido empleado
en diferentes areas de trabajo con el propdsito de formular estrategias de mantenimiento de activos
fisicos, en casi todos los paises industrializados”. (SAE: JA1011, 1999, p. 1)

2.13. Codificacién del equipo:

La codificacién “no es mas que expresar un mensaje en forma de codigo, este cddigo serd Unico para
cada maquina que indigue que es y donde estd ubicado el activo el cual permitira identificarlas, en

este caso la codificacion consta de 3 niveles como indica la tabla 2-2, permitiendo tener un control y
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conocimiento sobre informacidn técnica, caracteristicas generales, etc. de cada una de las maquinas,

equipos y componentes ubicados en la empresa”.(Marcelo & Alvarez, 2006, p. 80).

Tabla 2-2: Niveles de Codificacién

Nivel Codigo Descripcion
I (A quién pertenece) Cp Calzado Pavi’s
Il (Ubicacion) P Produccién
Il (Equipo) Cm01 Compresor #1
Ejemplo: CP-P-Cm01: Compresor

Fuente: Calzado Pavis
Autor: Salazar, Byron, 2020

2.14. Disefo de Fichas Técnicas:

La norma ISO14224 menciona: “Cada equipo debe identificarse en una base de datos, mediante cierta
cantidad de atributos que describan informacién Unica, para evitar confusion de activos dentro de un
mismo proceso”(EN ISO 14224, 2016, p. 10). Cabe mencionar que esta norma fue destinada a equipos
petroleros, pero se puede adaptar a cualquier tipo de industria, para adjuntar los datos de cada equipo,
se toma en cuenta las caracteristicas de operacion, con la finalidad de obtener datos de un equipo

como lo muestra la tabla 3-2.

Tabla 3-2: Contenido de una ficha técnica

Categorias Subcategorias Datos
Ubicacion del equipo Lugar y numero de identificacion
Unidad del equipo
Clasificacion
Clasificacion Tipo de equipo

Nombre del sistema
Datos de Instalacién

Numero del sistema

Nombre del fabricante

Datos del fabricante
Disefio Procedencia

Caracteristicas de disefio Placa de caracteristicas de cada equipo

Modo de operacion
Operacion
Aplicacion Fecha de instalacion

Factores ambientales Condiciones Ambientales (Internas-Externas)

Fuente:(EN 1SO 14224, 2016)
Autor: Salazar, Byron, 2020



2.15. Criticidad de equipos

“La determinacion de una jerarquia de criticidad de los sistemas, equipos, etc. servirdn como un
instrumento para la toma de decisiones, asi como para el direccionamiento de esfuerzosy los recursos
necesarios destinados para todos los equipos en especial para los criticos y semi criticos”.(Sergio
Villacrés, 2016, p. 18).

Con la ecuacion 1-2 se determina cuantitativamente el valor de la criticidad que se da multiplicando
el nimero de fallas en un periodo de tiempo (generalmente un afio) por las consecuencias, el valor de

las consecuencias se calcula utilizando la ecuacion 2-2.

Criticidad Total = Frecuencia de fallas * consecuencias
Ecuacién 1-2: Criticidad Total

Fuente:(EN 1SO 14224, 2016)

Conseuencia3s = (10 *x FO) + CM + SAH

Ecuacién 2-2: Consecuencias

Fuente:(EN 1SO 14224, 2016)

Donde:

10: Impacto Operacional

FO: Flexibilidad Operacional

CM: Costos de Mantenimiento

SAH: Impacto en Seguridad, Ambiente, Higiene

En la tabla 4-2 se indican los valores con los que se realizara la evaluacion de la criticidad a traves de
la estimacion del impacto del fallo en las diferentes areas como el area operativa, econdmica, de

seguridad humana y medio ambiente.
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Tabla 4-2: Criterios de evaluacion de criticidad

DESCRIPCION DE LOS CRITERIOS Cuantificacion

Frecuencia de fallos:

* Mayor a 4 fallos/afio 4
* 3- 4 fallos/afio 3
* 1-2 fallos/afio 2
* Minimo 1 fallo cada 2 afios 1
Impacto operacional:

* Parada inmediata de todo el sistema (Parada Total) 10
* Parada inmediata de todo el equipo (parada del Equipo) 7
* Impacto en los niveles de produccion o calidad 4
* No genera ningun efecto o impacto significativo 1

Flexibilidad operacional:

* No existe otra opcion de produccidn y no hay forma de recuperarlo 4
* Hay opcion de repuestos (Pero no instalada) 3
* Funcion de repuesto disponible 1

Costo de mantenimiento:

* Mayor o igual a $ 500,00 2

* Menor a $ 500,00 1

Impacto en la seguridad humanay ambiente:

* Afecta a la seguridad humana tanto externa como interna 8
* Afecta el ambiente produciendo dafios irreversibles 6
* Afecta las instalaciones o personas causando dafios severos 4
*No hay afectacion ni a la seguridad ni al medio Ambiente 1

Fuente: (Sergio Villacres, 2016, p. 19).
Elaborado por: SALAZAR, Byron, 2020

Una vez determinado el valor de la criticidad nos dirigimos a la tabla N° 5-2 para ver los rangos de

criticidad.

Tabla 5-2: Rangos de criticidad

C: Critico >45
SC: Semi Critico 20<45
NC: No Critico 0<20

Fuente: (Management, 2002)
Elaborado por: Salazar, Byron, 2020

2.16. Contexto Operacional:
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Aqui nos referimos con la identificacién completa del &mbito en el cual se estan desenvolviendo los
diversos equipos a ser intervenidos con el RCM. Comenzando con la definicién de funciones el
estandar de funcionamiento de los activos se debe tomar en cuenta para el proceso RCM como lo

muestra la figura 3-2, el contexto operacional debe involucrar aspectos como:

Aspectos climaticos: No son mas que el ambito en el cual se estan desenvolviendo los equipos.
Normas y reglamentos (internos o externos): Son los reglamentos que deben cumplir los equipos
ya sean en lo referente a calidad, seguridad o ambiente.

Procesos continuos o de tiempo parcial: Se debe identificar si el sistema de produccion o los
equipos no se detienen durante la jornada laboral.

Redundancia: Se entiende como redundancia a la existencia de otro equipo que remplace a otro
cuando haya entrado en fallo.

Estandares de calidad: Estos son los lineamientos de produccion o terminado que deben cumplir los
equipos.

Limites de uso: Esto se refiere al limite que un equipo puede producir o hacer

CAPACIDAD INICIAL O CONFIABILIDAD INHERENTE (Lo qué puede hacer)

Bl objetivo del

- mantenimiento es E mantenimiento

puede aumentaria capacidad este por asegurando la

capacidad del activo encima de este nivel capacidad del activo
fisico mas allGg de este en esta zona

nivel

| FUNCIONAMIENTO DESEADO (lo que el usuario quiere que haga)

Figura 3-2: Estandares de desempefio
Fuente: (JOhn Moubray, 2004)

Autor: Salazar, Byron, 2020

FUNCIONAMIENTO

2.17. Detalle de las 7 Preguntas

La estrategia RCM se basa en el desarrollo de 7 preguntas las cuales buscan determinar algunos

aspectos como se describe en la tabla 6-2.
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Tabla 6-2: Las siete preguntas del RCM

N° Pregunta Que Busca?
¢Cuales son las funciones y respectivos estandares de desempefio de este bien en su
1 Funciones
contexto operativo presente?

2 ¢En qué aspecto no responde al cumplimiento de sus funciones? Fallos Funcionales

3 ¢Que ocasiona cada falla funcional? Modos de Fallo

4 ¢Qué sucede cuando se produce cada falla en particular? Efectos de Fallo

5 ¢De qué modo afecta cada falla? Consecuencias
Tareas Proactivas y

6 ¢Qué puede hacerse para predecir o prevenir cada falla? frecuencia de

ejecucion
7 ¢Qué debe hacerse si no se encuentra el plan de accién apropiado? acciones Alternativas

Fuente:(SAE: JA1011, 1999)
Autor: Salazar, Byron,2020

2.17.1. ¢Cuales son las funciones y respectivos estdndares de desempefio de este bien en su

contexto operativo presente? (Primera pregunta)

Aqui describiremos las funciones de cada uno de los activos, las funciones deberan ser descritas de
manera clara y directa, la descripcion debe contener 3 aspectos clave” verbo, objeto, y estandar de

funcionamiento™.

2.17.1.1. Funciones primarias:

Sintetizan” porqué el bien fue adquirido. Esta categoria de funciones cubre temas tales como
velocidad, rendimiento, capacidad de transportacion o almacenamiento, calidad del producto y

servicio al cliente”.(John Moubray, 2004, p. 37)

2.17.1.2. Funciones secundarias.

Indican “que se espera que todo bien produzca mas que simplemente su funcién primaria. Son cosas
distintas lo que el usuario quiere que haga en relacion con lo que el equipo puede hacer, es
recomendable que lo que puede hacer el equipo sea superior a lo que queremos que haga, los usuarios

también tienen expectativas en areas como seguridad, control, contencién, confort, integridad
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estructural, economia, proteccion, eficiencia de operacion, cumplimiento con las normas

medioambientales, y hasta la estética o apariencia del bien”.(John Moubray, 2004, p. 39)

Ejemplo: Bombear 200lts de agua a una temperatura de 20°C sin fugas.
Funcién Primaria: bombear 200 Its de agua a 20°C.

funcion Secundaria: Sin Fugas.

Nota: El hecho que una funcién sea primaria o secundaria no le da mas o menos importancia las dos
tienen el mismo nivel de importancia y deben ser analizadas y descritas en el proceso, las dos estan

al mismo nivel de importancia.

En la tabla 7-2 podemos ver a detalle los aspectos a considerar para establecer e identificar las
funciones de un equipo o sistema. “Para responder a la primera pregunta que plantea la metodologia
RCM; se deben definir las funciones de un activo”, (SAE: JA1011, 1999, p. 6) ,una funcidn es lo que

el usuario desea que el activo haga, es decir porque se compro el equipo.

Tabla 7-2: Aspectos a considerar para definir las funciones de un activo

Funciones de un activo

Definir el contexto operacional de un activo.

Identificar todas las funciones del activo/sistema (todas las funciones primarias y secundarias, incluyendo las funciones de

todos los dispositivos de proteccion).

Todos los enunciados de una funcién deben contener un verbo, un objeto, y un estdndar de desempefio (cuantificado en cada

caso que se pueda hacer).

Los estandares de desempefio incorporados en los enunciados de una funcion deben tener el nivel de desempefio deseado por

el duefio o usuario del activo/sistema en su contexto operacional.

Fuente: (SAE: JA1011, 1999, p. 6)
Autor: Salazar, Byron, 2020

2.17.2. ¢{En qué aspecto no responde al cumplimiento de sus funciones? (Segunda pregunta)
Esta pregunta responde a los fallos funcionales que puede tener un equipo refiriéndonos a su contexto

operacional.

2.17.2.1. Fallos funcionales
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El libro de Moubray establece “Las fallas funcionales principalmente son la negacion de las
funciones ya sean funciones principales o secundarias, el orden de responder a las preguntas de la
metodologia RCM, es indispensable ya que la respuesta de la segunda pregunta se deriva de la
respuesta de la primera pregunta, esto sugiere que el departamento de mantenimiento para poder
alcanzar sus objetivos debe adoptar un acercamiento acertado al manejo de las fallas, sin embargo,
antes de que podamos aplicar la conjuncion de herramientas apropiadas. Necesitamos identificar todo
el conjunto de fallas que pueden presentarse al establecer un estandar en cuanto al funcionamiento de

un activo, a un nivel de desempefio aceptable por el usuario”(John Moubray, 2004, p. 48).

“En el mundo de RCM, los estados de falla son conocidos como fallas funcionales, porque ocurren
cuando un bien es incapaz de cumplir una funcion a un nivel de desempefio que sea aceptable por el
usuario”.(John Moubray, 2004, p. 49).

2.17.3. ¢Que ocasiona cada falla funcional? (Tercera pregunta)

Aqui se describira de manera clara y precisa de qué manera estan fallando los equipos” las causas

de los fallos” es decir los modos de fallo.

2.17.3.1. Modos de fallas.

“Cuando ha ocurrido un fallo funcional, se debe identificar qué es lo que causa este fallo funcional, a
la causa se le Ilama modo de fallo y es definido como “cualquier suceso que cause una falla funcional”
(John Moubray, 2004, p. 56) para describir los modos de fallo debemos considerar los aspectos

contenidos de la tabla 8-2.

2.17.3.2. Descripcion del modo de fallo:
El modo de fallo se describe asi: sustantivo + verbo+ causa del fallo como se indica en el ejemplo.

Ejemplo: Rodamientos trabados por falta de lubricacién.

“Las listas de modos de fallas mas tradicionales, incorporan fallas causadas por el deterioro o el uso
y desgaste normal, sin embargo, también puede incluir fallas causadas por errores humanos (en parte

por operarios y personal de mantenimiento) o por desperfectos de disefio de modo que los posibles
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causantes de fallas en equipos pueden ser identificados y manejados apropiadamente. Es también de
suma importancia identificar la causa en detalle de modo que no se desperdicien tiempo ni esfuerzo
en tratar sintomas en lugar de causas. Por otro lado, es también de suma importancia asegurar que el
tiempo no se desperdicia en el andlisis mismo, por concentrase en demasiados detalles”.(John
Moubray, 2004, p. 61)

2.17.3.3. Niveles de los modos de fallo

Un equipo puede generar muchos o muy pocos modos de falla dependiendo del nivel en el que se

realiza el analisis, es por eso que es muy importante iniciar el andlisis a un nivel adecuado.
Un nivel muy alto arrojard muchos modos de falla haciendo muy extenso el anélisis, y debemos
centrarnos en un nivel mas especifico, es recomendable realizar el andlisis al nivel de sistemas o

subsistemas lo cual hace que todos los modos de falla san identificados.

Tabla 8-2: Aspectos a considerar para definir los modos de fallo de un activo.

Modos de fallo

e  Identificar los modos de falla “probables” que puedan causar cada falla funcional.

e  El método utilizado para decidir que constituye un modo de falla “probable” debe ser aceptado por el usuario
del activo.

e  Las listas de los modos de falla deben incluir cualquier evento o proceso que probablemente pueda causar
una falla funcional, incluyendo deterioro, defectos de disefio, y errores humanos que pueden ser causados por

operadores 0 mantenedores.

Fuente:(SAE: JA1011, 1999, p. 9)
Elaborado por: Salazar, Byron, 2020

2.17.4. ;Qué sucede cuando se produce cada falla en particular? (Cuarta pregunta)

Esta pregunta responde a los diversos efectos que acarrean los fallos producidos en los equipos, es

decir como se estan presentando las fallas.

2.17.4.1. Efectos de las fallas.

“Los efectos de las fallas también pueden ser asociados al periodo de vida util (fallas prematuras,
fallas en el periodo de explotacion), el cuarto paso en el proceso de RCM implica enlistar los efectos

de las fallas, se debe describir lo que sucede cuando se presenta cada modo de falla, esta descripcion
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debe incluir toda la informacion necesaria para respaldar la evaluacion de las consecuencias de las
fallas. En la tabla 9-2 se puede apreciar los aspectos a considerar para describir estos efectos, una vez
que se han identificado estos modos de fallo, se debe describir qué sucede cuando se presentan estas
circunstancias”.(John Moubray, 2004, p. 76)

2.17.5. ¢De qué modo afecta cada falla? (Quinta pregunta)
Esta pregunta responde a detalle las consecuencias que acarrean las diferentes fallas que se han
producido con anterioridad o tengan un grado potencial de ocurrencia existentes en un equipo o

sistema ya sean consecuencias operacionales, no operacionales, de seguridad 0 medio ambiente.

Tabla 9-2: Aspectos a considerar para definir los efectos de fallo de un activo

Efectos de fallo

e (Qué evidencia (si existe alguna) que la falla ha ocurrido (en el caso de funciones ocultas, que podria pasar si
ocurre una falla maltiple)? (esto indica si es una consecuencia oculta o evidente).

e ;Qué hace (si ocurre algo) para matar o dafiar a alguien, o para tener efectos adversos en el ambiente?
(consecuencias a la seguridad)

e  (Qué hace (si hace algo) para tener un efecto adverso en la produccién o en las operaciones? (costos de
Produccion)

e (Qué (si existe algo) debe ser hecho para restaurar la funcién del sistema después de la falla? (costos de
mantenimiento)

Fuente:(SAE: JA1011, 1999, p. 7)
Elaborado por: Salazar, Byron, 2020

2.17.5.1. Las consecuencias del fallo

“Las consecuencias de cada modo de fallo responden a la pregunta 5 de la metodologia RCM,
entonces las consecuencias son determinantes para el usuario o duefio y catalogar si los fallos son
importantes o no, si vale la pena realizar actividades proactivas para reducir las consecuencias, Si
fuese posible reducir los efectos de un fallo, en lo relacionado a su frecuencia de ocurrencia y
severidad, consecuentemente se podran reducir las consecuencias, especialmente cuando se refiera a
consecuencias graves para la seguridad humana, ambiental o econdmica” (Segio Villacrés, 2016, p.
12).

Las fallas se clasifican en ocultas, las evidentes se subdividen en consecuencias ambientales y

seguridad, operativas y no operativas como lo muestra la figura 4-2.
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“La literatura clasifica en dos categorias a las funciones en ocultas y evidentes, su grado de
importancia va en orden descendente, el andlisis detallado de una empresa industrial promedio, tiende
a arrojar entre tres y diez mil posibles modos de fallas. Cada una de estas fallas afectan a la
organizacion en alguna escala, pero en cada caso los efectos son variables, estas pueden afectar la
operatividad” (John Moubray, 2004, p. 58).

“Existe la posibilidad que las consecuencias que se deriven de un fallo sean insignificantes; en tal
caso la mejor estrategia sera un mantenimiento correctivo, dejar que el fallo ocurra para luego realizar

las correcciones.”(John Moubray, 2004, p. 75).

clasificacién de consecuencias

de fallas
\ A\
Ocultas Evidentes

v Consecuencias medioambientales y de
Las fallas _ocultas no causan un seguridad: Una falla trae consecuencias de
impacto directo, pero EXPONER:2: seguridad si potencialmente puede dafar o causar
la empresa a fallas‘ multiples, con I—la muerte. Tiene consecuencias medioambientales
consecuencias serias y si provoca la violacién de cualquier norma
frecuentemente catastroficas. La medioambiental corporativa, regional, nacional o
mayoria de estas fallas estan internacional.
asociadas con sistemas de
proteccioén no libres de fallas

Consecuencias operativas: Una falla trae
consecuencias operativas cuando afecta la

| produccion (rendimiento, calidad del producto,
servicio al cliente o costos operativos, ademas del
costo directo de reparacion.)

Consecuencias no operativas: Las fallas
evidentes que conforman esta categoria, no tienen
consecuencias ni de seguridad, ni de proteccion,
de modo que solo implican el costo de reparacion.

Figura 4-2: Clasificacion de las consecuencias

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 96)
Elaborado por: Salazar, Byron, 2020

2.17.6. ¢Qué puede hacerse para predecir o prevenir cada falla? (Sexta pregunta)

Esta pregunta responde a las tareas proactivas que se pueden realizar para prevenir los modos de fallo

gue estos acarrean las tareas proactivas se resumen en la figura 5-2.
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Una vez que se han identificado las funciones, modos de fallo y efectos; asi como las consecuencias
de un fallo, el procedimiento contintia con la seleccion de las diferentes actividades que propone el
RCM vya sean tareas proactivas(figura 6-2), o (acciones a falta de figura 7-2) (SAE: JA1011, 1999, p.
7).

Tareas Proactivas

Tareas de sustitucion ciclica:
Tareas de Restauracion ciclica:
La sustitucidn cilica implica el
deshacerse de un elemento al, o
antes del tiempo programado, sin
importar  su  condicion  en
esemomento.

Abarcan la fabricacion o de
restauracion y montaje de un
componente sin tener en cuenta su
condicion en ese momento.

Tareas a condicion:

La necesidad continua de prevenir ciertos tipos
de fallas, y la creciente incapacidad de las técnicas
clasicas para lograrlo, estan muy por detras edl
crecimiento de nuevos tipos de manejos de fallas.
La mayoria de estas técnicas se basan en que gran
parte de fallas,dan algin tipo de aviso de que
estan por ocurrir.Estos avisos se conoen como
fsallas potenciales, y se definen como condiciones
fisiaas identificables que indican que una falla
funcional, estd por ocurrir o estan en proceso de
ocurrir.

Figura 5-2: Tareas Proactivas
Fuente:(SAE: JA1011, 1999, p. 8);(John Moubray, 2004, p. 133)

Autor: Salazar, Byron, 2020

2.17.7. ¢Qué debe hacerse si no se encuentra el plan de accion apropiado? (Séptima pregunta)

Si no se pueden identificar una tarea proactiva adecuada se tiene la opcion de las tareas
predeterminadas o acciones a la falta de, estas se resumen en la figura 6-2.
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Acciones a falta de

—> Trabajar al fallo >

Hay que realizar un analisis
costo beneficio de si es mas
eonémico trabajar hasta que los
elementos fallen que un
mantenimiento programado.

El redisefio se debe tener en
cuenta para el caso que las
consecuencias

seguridad o al medio ambiente y|

no se pueda realizar una

combinacion de tareas

afecten a la_

A

Combinacion de

Para el caso que que no se pueda
realizar una tarea a condicién o una
tarea de sustitucion ciclica hay que

Esto Se realiza interviniendo
los equipos de manera

Redisefio

Tarea de busqueda

>t >/tener en cuenta una combinacion de| |imprevista en vista de signos<—|
A tareas estas son tareas a condicion, | de fallos
d> £ a 19T, e desgaste prematuro o el
sustitucion o reacondicionamiento origen de los modos de fallo
ciclico.
Figura 6-2: Acciones a falta de
Fuente:(SAE: JA1011, 1999);(John Moubray, 2004)
Autor: Salazar, Byron, 2020
Tabla 10-2: Modelo de la hoja de Informacién RCM
Area: Realizado por: Revisado por: Hoja:
Empresa:
Equipo N°: Fecha: De:
. ., Falla .
N° | Funcion . Modo de falla (Efecto de la falla) Consecuencias
Funcional
A 1
1
B 1

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 87)
Autor: Salazar, Byron, 2020

2.19. Hoja de decision:

Para evaluar el proceso de manejos de las fallas y el tipo de actividades a realizar hay que hacer un

anélisis completo mediante la hoja de decision del RCM, esta hoja de decision se muestra en la tabla

11-2.

“Lahoja de decision esta dividida en dieciséis columnas como lo muestra la tabla 11-2. Las columnas

tituladas F, FF y MF identifican el modo de falla que se analiza en esa linea. Se utilizan para

correlacionar las referencias entre la Hoja de informacion y la Hoja de decision”(John Moubray, 2004,

p. 206).
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Tabla 11-2: Hoja de decision RCM

Elemento: N° Realizado por: Fecha hoja:
Empresa:
Componente: Ref.: Revisado por: Fecha: De:
Referencias de L . Tareas Frecuencia . .
o Evaluacion de consecuencias - A realizar por:
Informacion Propuestas Inicial
H1 |H2 |H3
Sl |S2 |S3
F FE MElHISIElO Tarea;e'fi falta
El |E2 |E3
N1 (N2 |N3 |H4 |[H5 |s4

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 206)
Elaborado por: Salazar, Byron,2020

1.1.1.Las consecuencias ocultas

Si el diagrama nos arroja una tarea de blsqueda de fallas:

Esto quiere decir que se deben realizar inspecciones periddicas buscando si los elementos estan
fallando de alguna manera para prevenir la falla funcional. Un ejemplo de la seleccién mediante la

consecuencia de fallas se muestra en la figura 7-2.

2.20. Proceso de seleccion de tareas de RCM.

“La seleccion de tareas sera producto de un analisis mediante el diagrama de decision, este diagrama
se muestra en la figura 8-2, la via de seleccién de las tareas dependera de las consecuencias que
acarreen las fallas como pueden ser consecuencias ocultas, a la seguridad, medio ambiente, y la
operatividad de los equipos. Una de las grandes fortalezas del RCM es el modo en que ofrece un
criterio simple, preciso, facilmente entendible, para decidir cual de las tareas proactivas (si las
hubiere) es la realizable en cualquier contexto, y de ser asi para decidir su frecuencia y quien debe
hacerlas”.(John Moubray, 2004, p. 202).
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Referencia de Informacion Evaluacion de conseuencias

F FF MF Hi oo : 0

1 A ! N - Unafalla oculta

1 B ) ¢ g Consececueqcias para
la seguridad

l C I ¢ \ ) I Conecgencias'parael
medio ambiente

) A 5 S ! \ S L » Conecuencias
operaconales

i B 3 g ! \ RN Conecue.nciasno
operacionales

Figura 7-2: Consecuencia de las fallas

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 207)
Autor: Salazar, Byron 2020

Cabe mencionar que las tareas a condicion son las estrategias mal llamadas de mantenimiento
predictivo (termografia, vibraciones, ultrasonido, etc.), las tareas de reacondicionamiento, sustitucion
ciclica y las tareas a condicion se estipularan con el criterio de técnicamente factible, con esto nos

referimos a los criterios descritos en la tabla 12-2.
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v

prog:
El redisefio debe justificarse

2t S, "

gy progr
El redisefio debe justificarse

El redisefio es obligatorio

FE =R

£l redisefio debe justficarse

Figura 8-2: Diagrama de decision RCM
Fuente: (John Moubray, 2004, pp. 127-201)

Autor: Salazar, Byron 2020
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2.20.2. Tareas proactivas.

“De la octava columna a la décima son utilizadas para registrar si ha sido seleccionada una tarea

proactiva, como lo muestra la figura 9-2 de la siguiente manera

La columna titulada HI/ S1/ O1/ N1 es utilizada para registrar si se pudo encontrar una tarea a

condicion apropiada para anticipar el modo de falla a tiempo como para evitar las consecuencias.

La columna titulada H2/S2/O2/N2 es utilizada para registrar si se pudo encontrar una tarea de

reacondicionamiento ciclico apropiada para prevenir las fallas.

La columna titulada H3/S3/O3/N3 es utilizada para registrar si se pudo encontrar una tarea de
sustitucion ciclica apropiada para prevenir las fallas.”(John Moubray, 2004, p. 208)

Un ejemplo de la seleccion para las tareas proactivas se muestra en la figura 10-2.

Tareas proactivas

H1| H2  H3
S1|S2 | S3
01 02| O3
N1 N2 | N3

¢Es tecnicamente factible y vale lapena realizar una
S — — — — — — —» tarea acondicién para reducir la consecuencia de a
falla?(cual)

¢Es tecnicamente factible y vale lapena realizar una
N S — — — — — > tarea de reacondicionamiento cciclica para reducir
la consecuencia de a falla?(cual)

¢Es técnicamente factible y vale la pena realizar
N N S— — — — una tarea de sustitucion ciclica para reducir la
consecuencia de a falla?(cual)

Figura 9-2: Ejemplo a las Tareas proactivas

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 209)

Realizado por: Salazar, Byron, 2020

24



Tabla 12-2: Técnicamente factible si:

Técnicamente factible si

Tareas a condicion Restauracion ciclica Sustitucidn ciclica

Es posible definir una condicion de
se aplica solo si se
falla potencial bajo cualquier
se aplica solo si se puede determinar el periodo de puede determinar el
condicion
vida de los elementos periodo de vida de los

Elintervalo P-F es razonablemente
elementos
consistente para realizar inspecciones

La mayoria de items
Es practico monitorear el item a
La mayoria de items sobreviven al periodo de vida sobreviven al periodo
intervalos menores que el intervalo p-f
de vida

las frecuencias de las Tareas a
condicién nunca deben ser mayores al
Queda como nuevo Queda como nuevo
intervalo p-f por la razén que no

prevenimos nada.

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 138)
Realizado por: Salazar, Byron, 2020

Nota: Para las tareas a condicién hay que tener en cuenta el intervalo P-F (figura 10-2) para

determinar la frecuencia de la ejecucion de las tareas, se recomienda que la frecuencia de inspeccién

2 .
sea de por lo menos 3 del intervalo P-F

Punto donde la averia comienza (no necesariamente
relacionado con la edad)

P= Falla potencial (punto a partir del cual podemos detectar
P fisicamente que algo esta fallando)

Funcionamiento o condicion

(resistencia esfuerzo)

1
F= Falla funcional (punto en el cual se
produce la averia no necesariamente
relacionado con la edad)

Figura 10-2: Intervalo P-F
Fuente: (John Moubray, 2004, p. 148)
Autor: Salazar, Byron 2020

2.20.3. Las acciones a falta de:
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Son las destinadas a implementar cuando no se pueden establecer una tarea proactiva adecuada la

seleccion se muestra en la figura 12-2.

2.21. Las tareas de reacondicionamiento y sustitucién ciclica:

Se las realiza en mayor parte si se puede establecer el tiempo de vida de los elementos, es decir que
se establece frecuencias para realizar estas tareas, (se restaura o se cambia el elemento sin importar

su estado en ese momento).

2.22. El redisefo:

2.22.1. Obligatorio: El redisefio es obligatorio siempre que el modo de fallo tenga consecuencias a la
seguridad humana y al ambiente.

2.22.2. Opcional: El redisefio es opcional siempre y cuando se justifique econdmica y técnicamente,
es decir que mejorara la disponibilidad, mantenibilidad, confiabilidad de los equipos y que todo esto

se transforme en un ahorro econémico.

H1l | H2 |H3
Acdones afalta de
51 |52 |53
0l 02103 Hﬂl |H5||5-‘11
ML M2 ([N
| M | M | M | g | . ol iBs ténimmente fatible ywale la pena realizar una tarea
de bus queda de fallo™
= = | silarespuesta a H4 & "no* la acion a faltade e5* nineln
] ] “— » mantenimiento Progrmado, perosi es "s1* el redsefio s
obligatorio
5 ‘_| Es técnicamente fatible ywwale la pena realizar una tarea
——
N N N N s de busquea de falla
En el 0 que |3 coms ecueniss s o0 puramente
Mot - eondmicas w nosepudo enmntrar unatarea proativa
M e | gdeauada la tarea sera*ningun mantenimi=nto
Frogramado® es decirtrabajar al fallo

Figura 11-2: Las preguntas a falta de

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 210)
Autor: Salazar, Byron 2020
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2.23. Laultima opcidn del diagrama de decision que se refiere a ninglin mantenimiento
programado:

Esto significa que si no se pudo encontrar ninguna tarea proactiva lo mas recomendable es trabajar al
fallo y realizar mantenimientos correctivos siempre y cuando las consecuencias del fallo sean
tolerables en lo que respeta a la produccién, pero bajo ninguna circunstancia se puede considerar esta

opcidn si las consecuencias afectan a la seguridad, higiene o medio ambiente.

2.24. Que logra el RCM.

2.24.1. Mayor seguridad e integridad medioambiental:

El RCM considera las implicaciones medioambientales y de seguridad de cada falla, antes de
considerar sus efectos en las operaciones. Esto significa que se siguen determinados pasos para

minimizar los riesgos ambientales, y la seguridad relativa a los equipos.(John Moubray, 2004, p. 224).

2.24.2. Mejor relacién costo-efectividad:

“El RCM enfoca la atencidn continuamente en las actividades de mantenimiento que producen en
mayor efecto en el desempefio de la planta, de este modo se asegura que lo invertido en

mantenimiento, se utilizd de la manera prioritaria”. (John Moubray, 2004, p. 224).

2.25.  Grupos de revision de RCM:

“Los grupos de revision estan conformados por los supervisores, operadores y personal de
mantenimiento esto sugiere que un tipico grupo de revision de RCM deberia incluir las personas que
observamos en la figura 12-2, ellos serén los encargados de recopilar la informacion y discutir las
decisiones a tomarse en el proceso con respecto a las actividades, el facilitador seré la persona que
conozca el proceso de guiar a los involucrados y servird como moderador. Pero en Gltima instancia

sera el gerente la persona que tome las decisiones”(John Moubray, 2004, p. 270).
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Facilitador

Supervisor de
Operaciones

Supervisor de Ingenieria

Responsable de Trabajado

Operador Manual

Especialista Externo ( si fuera necesario)
(Tecnico o de Procesa)

Figura 12-2: Grupos de trabajo RCM

Fuente: (John Moubray, 2004, p. 270)
Autor: Salazar Byron.2020

2.26. Lalogistica de mantenimiento industrial.

La logistica comprende en determinar todos los recursos necesarios para la realizacion de las
actividades de un plan de mantenimiento como: repuestos e insumos.

“Debido a que toda empresa persigue un objetivo, cuyo logro depende de cuan efectivo sea el sistema
global de la organizacion. En el caso de las empresas industriales, la efectividad del sistema depende
esencialmente de dos factores primordiales: la disponibilidad de los equipos de produccion y la

capacidad instalada de partes y repuestos” (Martinez, 2007, p. 91).

“En las empresas industriales, la gerencia de logistica administra y provee insumos y materiales para
la produccion, estos incluyen, por una parte, todo aquello que se necesita para la fabricacion de los
productos que fabrica la empresa y, por la otra, los materiales, partes, repuestos y otros elementos
necesarios para ejercer la actividad de mantenimiento de los equipos de produccion”. (Martinez,
2007, p. 91). La estructura de la logistica se conforma de la siguiente manera, el organigrama de la

logistica del mantenimiento se muestra en la figura 13-2.

¢ Planificacion: El jefe de mantenimiento o un planificador determinara los recursos necesarios para

la realizacién de las actividades de mantenimiento.
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e Personal: El jefe de mantenimiento o un planificador determinara a las personas encargadas de
realizar de las actividades de mantenimiento.

¢ Transporte: El jefe de mantenimiento o un planificador haran llegar todos los recursos necesarios
para la realizacién de las actividades de mantenimiento.

¢ Abastecimiento: El jefe de mantenimiento o un planificador proveera a tiempo todos los recursos
necesarios para la realizacion de las actividades de mantenimiento.

e Mantenimiento: El personal de mantenimiento sera el encargado de realizar todas las actividades de
mantenimiento utilizando los recursos y tiempos establecidos previamente por el planificador o el
jefe de mantenimiento.

e Administracion: Este departamento sera el encargado de gestionar y abastecer a mantenimiento de
todos los recursos necesarios en un tiempo adecuado para la realizacion de las actividades del plan

de mantenimiento.

Planificacion

Personal

Transporte

Abastecimiento

Mantenimiento

Administracion

Figura 13-2: Estructura de la logistica
Fuente: (Martinez, 2007, pp. 102-110)

Autor: Salazar Byron 2020.
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CAPITULO 11l

3. Marco Metodoldgico

3.1. Codificacion de Equipos:

Se visité en multiples ocasiones la fabrica de Calzado Pavi’s para conocer sobre el proceso y la
distribucién de su maquinaria y proceder a codificarlos e identificarlos dentro del proceso, en la tabla

1-3 se aprecia la codificacion de los equipos.

Tabla 13-3: Codificacion de Equipos

Planta Area Equipo

N° Equipo (Nivel 1) (Nivel 2) (Nivel 3) Cddigo

1 Compresor CP P Cmo01 CP-P-Cm01
2 Troqueladora CP P Tq01 CP-P-Tq01
3 Destalladora CpP P Ds01 CP-P-Ds01
4 Conformadora de talones CpP P Ct01 CP-P-Ct01
5 Aspersor de Pegamento CP P AsP01 CP-P-As01
6 Conformadora de Puntas CcP P Cp01 CP-P-Cp01
7 Vaporizadora de Puntas CP P VP01 CP-PVp01
8 Armadora de Puntas CP P Ap01 CP-P-Ap01
9 Vaporizadora de Talones CP P V01 CP-P-Vt01
10 Armadora de talones CcpP P At01 CP-P-At01
11 Cardadora CP P Cdo1 CP-P-Cd01
12 Reactivadora de Pegamento CP P Rp01 CP-P-Rp01
13 Prensa Neumética CcP P Pn01 CP-P-Pn01
14 Enfriadora CP P En01 CP-P-En01
15 Remachadora CpP P Re01 CP-P-Re01
16 Estampadora CP P EsO1 CP-P-Es01

Donde
CP= Calzado Pavi's
P= Produccion
CmO1= abreviatura y nimero de equipo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

3.2.  Criticidad de equipos
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El valor de la criticidad se obtiene multiplicando las consecuencias por el nimero de fallas
en un periodo de tiempo (generalmente un afio) como lo muestra la formula 1-2, la
consecuencia se la calcula como indica la formula 2-2, para la estimacion de cada criterio
usamos la tabla 4-2, una vez obtenido el valor de la criticidad obtenido nos dirigimos a la
tabla 5-2 para ver su rango de su criticidad, este analisis nos arroj6 como resultado tres
equipos criticos y un semi critico, a estos 4 equipos son los que hay que ponerles atencion
debido a que si uno de estos entra en fallo tienen una afectacion directa sobre la produccion,

el analisis de la criticidad de los equipos se muestra en la tabla 2-3.

Tabla 14-3: Criticidad de Equipos

N° Equipo FF | 10| FO | CM | SAH | Consecuencia | criticidad | jerarquizacion
1 Compresor 3 |10 4 1 6 47 141 H
2 Troqueladora 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

3 Destalladora 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

4 Conformadora de talones 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

5 Aspersor de Pegamento 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

6 Conformadora de Puntas 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

7 Vaporizadora de Puntas 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

8 Armadora de Puntas 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

9 Vaporizadora de Talones 3 4 1 1 3 8 24 No Critico
10 | Armadora de talones 3 4 1 1 3 8 24 No Critico
11 Armadora de Puntas 3 10 4 1 2 43 129

12 Armadora de talones 3 10 4 1 2 43 129 -
13 Prensa Neumatica 3 7 2 1 6 21 63 Semi Critico
14 Enfriadora 4 4 1 1 3 8 32 No Critico
15 Remachadora 3 4 1 1 3 8 24 No Critico
16 Estampadora 3 4 1 1 3 8 24 No Critico

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

3.3. Disefio de fichas Técnicas

Con la informacion recolectada en las multiples visitas a la fabrica de Calzado Pavi’s y basandonos

en lanorma (EN ISO 14224, 2016) se disefiaron las fichas para los equipos, un ejemplo de las fichas
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técnicas se muestra en la tabla 3-3 las fichas técnicas de los demas equipos los puede ver en el anexo
A.

Tabla 15-3: Ejemplo de ficha técnica

i Categoria Subcategoria Datos Fotografia
|

calzado Pavis

[ Ubicacién =

‘ produccién

Identificaciéon Clasificacion aspersor

‘ Datos de Instalaciéon 2,20.\/

\ Eléctrico
Marca: KEHL

Datos del Fabricante -
N° Serie: 3023

Dimensiones(cm): 150%22*50

[
[ Disefio -
e g e Fabricante: KEHL
[ Caracteristicas de disefio o =
\ Preocedéncia: Brasil
[ Presion de trabajo: 30 psi
[ - intermitente
Operacion = =
| s i Temperatura de trabajo: 140°C
| Aplicaciéon

Temperatura ambiente

Factores ambientales —
\ Protejido

Autor: Salazar, Byron, 2020

Fuente: Calzado Pavi’s

3.4. Contextos Operacionales

Durante las visitas a la empresa se pudo conocer de mejor manera a todos y cada uno de los equipos
para identificar todas sus caracteristicas de funcionamiento y operacion. En la tabla 4-3 se muestran
el contexto operacional de dos de los equipos de Cazado Pavi’s, el contexto operacional de los demas

equipos se encuentra en el Anexo B.

Tabla 16-3: Contexto Operacional de las maquinas de calzado Pavi’s

Ndmero Equipo Contexto Operacional
El compresor de Calzado Pavi’s opera a un voltaje de 220V de corriente alterna, de manera
intermitente para mantener una presion constante en el sistema de 90 (psi) durante la
jornada de trabajo normal de 8 horas el compresor trabaja a temperatura ambiente en un
espacio ventilado, este equipo no tiene opcidn de recambio lo que una averia de este equipo
paraliza toda la produccién, Un paro de este equipo genera una pérdida de $ 400 délares
por cada hora de para sin contar los costos de reparacion.
Este equipo es hidraulico y Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna , opera de
manera intermitente un promedio entre 3 y 4 horas de funcionamiento diario, para el
armado se coloca el cuero de las puntas en las mordazas que estiran el cuero de manera
controlada a una presion de trabajo de 70 (psi) durante 10 segundos las mordazas estiran
el cuero de toda la punta, la pinza se cierra para pegar y armar la punta del zapato a una
Armadora de . . . .
2 Puntas tem!oeratura de 60°C, el armadq debe ser d_e calldad_y sin arrugas ni deforma_lmones, el
equipo se encuentra en un ambiente protegido trabajando a temperatura ambiente, este
equipo no tiene opcién de recambio por lo que una averia atrasa la produccion, pero se
puede seguir armando los zapatos de forma artesanal( a mano) de esta manera la
produccidn se retrasa pero no se detiene, Un paro de este equipo genera una pérdida de $
240 dolares por cada hora de para sin contar los costos de reparacion.

1 Compresor

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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3.5 Funciones

En la tabla 5-3 se muestra un ejemplo de las funciones de dos Equipos de la empresa calzado Pavi’s.

Las funciones de los demas equipos los encontraremos en el Anexo C.

En respuesta a la primera pregunta del RCM se determind las funciones fueron considerando los
aspectos descritas en la taba 7-2, las funciones se derivan del contexto operacional que analiza todas

las caracteristicas de funcionamiento del equipo.

Tabla 17-3: Funciones del compresor y la armadora de puntas.

Nlmero Equipo Funcién
1 Compresor Comprimir aire para los equipos neumaticos a una presion constante de 90 psi
Armadora de Armar la punta de los zapatos a una presion de 70 psi durante 10 segundos a
2 Puntas una temperatura de 60°C.

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020

3.6. Funcion, Fallos Funcionales Y Modos De Fallo

Un ejemplo de la informacién referente a la funcion, fallos funcionales y modos de fallo del
compresor y la armadora de puntas de la empresa calzado Pavi’s, se muestran en la tabla 6-3. La

informacion de los demas equipos se encuentra en el anexo D.

3.7. Hojas de informacion

A continuacién, se desarrollaron las hojas de informacién, estas hojas se llenaron con toda la

informacion recolectada previamente referente a las funciones, fallas funcionales y modos de falla.

En las tablas 7-3 y 8-3 se muestran las Hojas de informacion del Compresor de la empresa calzado

Pavi’s.

En las tablas 9-3, 10-3, 11-3, 12-3 se muestran las Hojas de informacion de la Armadora De Puntas

de la empresa calzado Pavi’s, la informacion de los deméas equipos se muestra en el anexo E

33



Tabla 18-3: Funcion

, Fallos Funcionales y Modos de Fallo

Equipos

funcién

Fallos Funcionales

Modos de Falla

1 | Compresor

Comprimir aire para los equipos
neumaticos a una presion de 90 psi

Incapaz comprimir el aire

Desgaste de pistones por lubricacion incorrecta

Cortocircuito por falta de proteccién

Motor quemado por sobre carga

Banda rota por desgaste

Presion inferior a 90 psi

Banda floja

Fugas de aire en las cafierias

Fuga de aire en el reservorio

Armadora

de Puntas

Armar la punta de los zapatos a una
presion de 70 psi durante 10 segundos
y una temperatura de 60°C.

Incapaz de armar la punta de los zapatos

Pedal de accionamiento averiado.

Cortocircuito por falta de proteccion

Muelle de la mordaza roto

Fugas de aceite en las cafierias

Presion inferior a 70 psi

Fugas del aceite de presién

Motor de la bomba quemado por falta de aceite

Aceite deteriorado

Filtro de aceite saturado por impurezas

Temperatura inferior a 60°C

Resistencias quemadas

Conductores de las resistencias sueltos, flojos o rotos

Fusible quemado

Fuente: Calzado Pavi’s

Elaborado por: Salazar, Byron, 2020
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3.7.1.  Hojas de informacién del compresor

Tabla 19-3: Hoja de Informacion 1 de 2 del compresor

compresor
Area: Produccion gzg';;do por: Byron Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Empresa:
Calzado
Pavi's
Equipo: Compresor N°:01 Fecha: 28/04/2019 De: 2
N° FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
. Los operadores evidencian un incremento de ruido en el momento del arranque del
Pistones - - . ; .
compresor, no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, falla produce la falta
trabados por : . S - .
1 falta de de aire en el sistema, esto afecta la produccion con 400$ d perdida por hora de paro del | Operacionales
lubricacion equipo, reparar el sistema de compresion puede tardar de uno a dos dias en condiciones
normales con un costo aproximado de 200$
Comprimir aire a Los operadores evidencian la inexistencia de ruido en la zona del compresor, no tiene
una presién de 90 . - afectaciones a la seguridad o medio ambiente, falla produce disminucion de aire en el
; incapaz de comprimir el Banda rota por| . s . . .
1 |psi para los|A | _. 2 sistema, esto afecta la produccién con 400$ d perdida por hora de paro del equipo | Operacionales
. aire desgaste - . L
equipos cambiar la banda tarda alrededor de media hora en condiciones normales a un costo de
neumaticos 308, debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar
Los operadores evidencian la inexistencia de ruido en la zona del compresor, no tiene
motor  quemado afectaciones a la seguridad o medio ambiente, produce la pérdida de aire en el sistema,
3 guem, esto afecta la produccion con 400$ d perdida por hora de paro del equipo cambiar el | Operacionales
por cortocircuito . S -
motor tarda alrededor de un dia en condiciones normales a un costo aproximado de
1508, debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar.

Fuente: Calzado Pavis
Autor: Salazar, Byron, 2020

36




Tabla 20-3: Hoja de Informacion 2 de 2 del compresor

Esta tabla muestra la hoja de informacién 2 de 2 del compresor

Compresor
Area: Realizado
L por:  Byron | Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Produccion
Salazar
Empresa: Calzado
Pavi’s
Equipo: N°:01 Fecha: 28/04/2019 De: 2
Compresor
. FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
Los operadores evidencian un ruido extrafio en el arranque del compresor, no tiene
afectaciones a la seguridad o medio ambiente, produce la disminucién de presion de aire en
Banda . o 2 . .
1 floia el sistema, genera una pérdida de produccion de 480$ por hora de paro del equipo, se | Operacionales
) requiere tensar la banda lo que conlleva una media hora de trabajo en condiciones normales
esta actividad puede ser realizada por un operador de los demés equipos.
Los operadores evidencian ruido en los acoples y uniones del sistema de distribucion de aire,
Fugas de | no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, produce la disminucién de presién
L 2 |aire en las | de aire en el sistema, genera una pérdida de produccion de 400$ por hora de paro del equipo | Operacionales
Comprimir aire - - iar | de | - Il dos h d bai
a una presion Presion caferias se requiere cambiar los empaques de las uniones, gstq conllevan unas dos horas de trabajo
) A en condiciones normales debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar.
1 |de 90 psi para|B |inferior a - - . -
los equipos 90 psi Los operadores_ eV|denC|an_ un incremento de rmdo_ en eI_ momento del arranque _d,el
» Desgaste d | compresor, no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, produce la disminucion
neumaticos . P . i : - L )
3| la camisa|de la generacion de aire y presién del sistema, genera una pérdida de produccion de 400$ | Operacionales
del piston | por hora de paro del equipo, reparar el sistema de compresion puede tardar de uno a dos dias
en condiciones normales
Los operadores evidencian un incremento de ruido en los acoples y uniones del sistema de
distribucién de aire, no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, produce la
Empaques o 9 - . L - .
4 rotos disminucién de presion de aire en el sistema, genera una pérdida de produccion de 400$ por | Operacionales
hora de paro del equipo, se requiere cambiar los empaques de las uniones, estas actividades
conllevan un dia de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar.

Fuente: Calzado Pavis

Autor: Salazar, Byron, 2020
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3.7.2.Hojas de informacién de la armadora de puntas

Tabla 21-3: Hoja de Informacion 1 de 4 de la armadora de Puntas

Armadora de Puntas

Empre;:;li’csalzado Prcﬁjrl?;ién E;?Alﬁasd;angr' Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Equipo: Armadora de Puntas N°:08 Fecha: 28/04/2019 De: 4
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo, no tiene
Pedal de | afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la produccion de
1| accionamiento | 240$ por hora de paro del equipo, requiere revisar y/o reemplazar el pedal por uno nuevo | Operacionales
averiado. lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar.
El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo, no tiene
Equipo afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccién de 240%
Armar la punta de los 2 do or | mas el costo de un equipo nuevo, se requiere reparar y/o reemplazar el equipo por uno | Operacionales
zapatos a una Incapaz de quemado P quip | 9! parar y'o P > £quipo po P
presi6n de 70 psi armar la cortocircuito nuevo Ip que conlleva alrededor de un dia de trabajo debido que no existe un técnico de
1 A mantenimiento en el lugar.
durante 10 segundos punta de los - — - - - -
El operador evidencia la incapacidad para sujetar y estirar el cuero de las puntas, no tiene
y una temperatura de zapatos . - - o -
60°C. afectaciones a la segun(_jad 0 am_blente, _produce una afectacion a la produccion de 240$
3 | Mordazas rotas | por horade paro del equipo, requiere revisar y/o reemplazar las mordazas por unas nuevas | Operacionales
lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar.
El operador evidencia aceite alrededor del equipo, tiene afectaciones a la seguridad,
4 Fugas de aceite | produce una afectacion a la produccién de 240$ por hora de paro del equipo, requiere Seguridad
en las cafierias | revisar y/o reemplazar las cafierias por unas nuevas, esto se realiza en un tiempo estimado
de dos horas de trabajo debido gue no existe un técnico de mantenimiento en el lugar.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

38




Tabla 22-3: Hoja de Informacion 2 de 4 de la armadora de Puntas

Esta tabla muestra la hoja de informacién 2 de 4 de la armadora de puntas.

Armadora de Puntas

temperatura de 60°C.

Aceite
deteriorado

equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
produccion de 240%$ por hora de paro del equipo, se requiere cambiar el aceite y el
filtro lo que conlleva dos horas de trabajo esto lo puede realizar el mismo operador,
con un costo aproximado de 1000$.

. Area: Realizado por: . .
E : Cal Pavi’ L R d :Ing. C Gall ja:
mpresa: Calzado Pavi’s Produccién Byron Salazar evisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Equipo: Armadora de Puntas N°:08 Fecha: 28/04/2019 De: 4
o FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
El operador evidencia aceite alrededor del equipo, tiene afectaciones a la seguridad,
Fugas del | produce una afectacion a la produccion de 240$ por hora de paro del equipo, requiere
aceite de | revisar y/o reemplazar las cafierias por unas nuevas, esto se realiza en un tiempo | Seguridad
presion estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento
en el lugar, con un costo aproximado de 50$
Motor de la El operador evidencia la pérdida de presion en el accionar del equipo, no tiene
bomba afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la produccion
de 240$ por hora de paro del equipo, se requiere reparar y/o reemplazar el motor de | Operacionales
Armar la punta de los gquemado por . . - . - .
L L . la bomba de aceite lo que conlleva un dia de trabajo debido que no existe un técnico
zapatos a una presion Presion falta de aceite L :
. o de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$
1 |de 70 psi durante 10 | B |inferior a - - — — — -
. El operador evidencia la pérdida de presion o movimientos lentos en el accionar del
segundos y una 70 psi

Operacionales

Filtro de aceite
saturado  por
impurezas

El operador evidencia la pérdida de presion en el accionar del equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacién a la produccion de
240% por hora de paro del equipo, se requiere cambiar el filtro de aceite lo que
conlleva media hora trabajo esto lo puede realizar el mismo operador, con un costo
aproximado de 50$

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Tabla 23-3: Hoja de Informacion 3 de 4 de la armadora de Puntas

Esta tabla muestra la hoja de informacién 3 de 4 de la armadora de puntas.

Armadora de Puntas

por uno nuevo lo que conlleva alrededor de media hora de trabajo esto lo
puede realizar el mismo operador, con un costo aproximado de 10$.

< . Realizado or: . , .
Area: Produccién P Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Byron Salazar
Empresa: Calzado Pavi’s
Equipo: Armadora
quip N°:08 Fecha: 28/04/2019 De: 4
de Puntas
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
Resistencias afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
1 Lemadas produccidn, requiere reemplazar las resistencias por unas nuevas lo que | No operacionales
q conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico
de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$
El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
Armar la punta de los ; - . L
- afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectaciéon a la
zapatos a una presiéon de Conductores de -, . .
. Temperatura . . produccién de 240$ por cada hora de paro, se tiene que revisar y/ o ,
1|70 psi durante 10|C|. . o~ | 2|las resistencias . : . No operacionales
inferior a 60°C reemplazar los conductores del equipo, esto se realiza en un tiempo
segundos y una rotos . . . . -
o estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
temperatura de 60°C. - .
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$
El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo,
. no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a
Fusible - - . .
3 quemado la produccion de 480$por cada hora de paro, requiere reemplazar el fusible | Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Tabla 24-3: Hoja de informacién 4 de 4 de la armadora de puntas

Esta tabla muestra la hoja de informacién 4 de 4 de la armadora de puntas.

Armadora de Puntas

Realizado

por:

de 70 psi durante 10
segundos 'y una
temperatura de 60°C.

D | incorrecto de

funcionamiento

lugar, con un costo aproximado de 50$

Area: Produccién Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 4
Empresa: Calzado Pavi’s
Equipo: Armadora de | o, g Fecha: 28/04/2019 De: 4
Puntas
o FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
Temporizador seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion
1 averi%do de 400% por cada hora de, se requiere reemplazar el | Operacionales
Armar la punta de los temporizador por uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos
P 2 . horas debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
zapatos a una presion Tiempo

Temporizador
mal calibrado

El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion
de 400% por cada hora de, se requiere reemplazar el
temporizador por uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos
horas debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50%.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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3.8. Hojas de decision

A continuacion, se desarrollaron las hojas de decision, estas hojas se llenan basandose en las hojas de

informacion y con la ayuda del diagrama de decision.

Nos basamos en las consecuencias de las hojas de informacién para ubicarnos en el diagrama de
decision y asi empezar a analizar las actividades de mantenimiento que se pueden ejecutar para evitar

los modos de fallo.

En las tablas N°13-3 y N°14-3 podemos apreciar las Hojas de decisién del compresor y la Armadora
de puntas de la empresa calzado Pavi’s, las demas hojas de decision se encuentran en el anexo F.

3.9. Compilacion de las tareas de mantenimiento

Hecho todo el proceso el siguiente paso es realizar el plan de mantenimiento recopilando las

actividades y frecuencias que arrojaron como resultado las hojas de decision.

En la tabla 18-3 podemos apreciar la compilacion de las tareas de mantenimiento junto a sus

respetivas frecuencias para las maquinas de la empresa calzado Pavi’s.

3.10. Calendario anual de mantenimiento

En la tabla 19-3se aprecia un extracto de la distribucion de tareas en un calendario semanal desde la
semana 1 hasta la 8 con su tiempo estimado de duracidn en minutos para las maquinas de la empresa

calzado Pavi’s, el plan de mantenimiento completo se muestra en el anexo H.
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3.11. Hojas de decision

Tabla 25-3: Hoja de decision del compresor

Esta tabla muestra la hoja de decision del compresor

COMPRESOR
; B ] Revisado por: Ing. .
Area: Produccion Realizado por: Byron Salazar ) Hoja: 1
César Gallegos
Referencia .
Equipo: H1|H2 | H3
de N°:01 Fecha: 28/04/2019 De: 1
» Compresor | S1|S2|S3| Tareasa
Informacion
Evaluacion De falta de
. |01/02|03 ) )
Consecuencias Tarea propuesta Frecuencia A realizar por
F|FF|FM |H|S |E |O|N1|N2|N3|H4 H5|S4
Cambio de aceite

Apagar el compresor
Dejar descender el aceite
Retirar el tapon .

1{A |1 |S|N|N|[S|S ) Trimestral Operador
Drenar todo el aceite
Colocar el tap6n nuevamente
Colocar el aceite nuevo.
0JO: al cambiar el aceite se cambia también el filtro.

Inspeccion del estado de la banda

Apagar el compresor
Revisar con los sentidos” de manera visual y con el tacto” el .

1A |2 SIN|N|S|S quincenal Operador
estado actual de la banda
Reportar el estado de la misma a la persona encargada
Dependiendo de su estado tensar o cambiar la banda.
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Continuacion de la tabla 13-3

Instalar protecciones eléctricas

o Con el compresor en pleno funcionamiento

e Tomar medidas de la corriente de consumo del compresor no sea
mayor a 22 amperios

o Reportar su estado

o Sila corriente es superior a 22 amperios instalar las protecciones
necesarias para evitar problemas que puedan poner en riesgo el equipo.

Técnico Externo

INSPECCION DE LA BANDA

e apagar el compresor

1/ B|1|S{N|N|S|N|S e revisar con los sentidos” de manera visual y con el tacto” el estado Quincenal Operador
actual de la banda

e reportar el estado de la misma a la persona encargada

¢ dependiendo de su estado tensar o cambiar la banda.

Inspeccionar las cafierias

-
oy]
N
w
P4
b
w
P
w
[ ]

Apagar todo Anual Técnico Externo
Buscar fugas
Reparar fugas encontradas”

Inspeccionar los pistones

Apagar el compresor

Esperar 10 minutos hasta que se enfrie el equipo
Retirar las tapas de los cilindros

Visualizar el estado de las camisas

Reportar su estado a la persona indicada
Reparar de ser necesario.

Semestral Técnico Externo

Cambiar empaques

Apagar todo
Inspeccionar las cafierias anual Técnico Externo
Inspeccionarlas juntas de todo el sistema
Reportar lo encontrado

Cambiar empaques rotos.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Tabla 26-3: Hoja de decision de la armadora de Puntas

Esta tabla muestra la hoja de decisién de la armadora de puntas

ARMADORA DE PUNTAS

Revisado por:

Area:. . Realizado por: Byron Salazar Ing. César Hoja: 1
Produccion
Gallegos
. H|H
Referencia ArE::;F:*Z.De 12| N°:08 Fecha: De: 1
de Puntas S|S S3 28/04/2019
Informacion 1)2 TAREAS A
EVALUACI FALTA DE
ON DE o|0
CONSECUE | 1| 2 03 TAREA PROPUESTA FRECUENCIA A REALIZAR POR
NCIAS
Eleel Em Hlslelo N[N N3 | Ha | Hs | sa _ _Inspeccién visual del_pedal
1)2 e Visualizar el pedal en su totalidad para
detectar anomalias Trimestral Técnico externo
1| A 1 S [IN|N|S|S e Reportar su estado
e Limpiar y lubricar de ser necesario
Instalar protecciones eléctricas
e Con el equipo en pleno funcionamiento
e Tomar medidas de la corriente de
consumo del compresor no sea mayor a
1] A 2 N N[N| N | N | S 20 amperios Técnico externo
e Reportar su estado
e Silacorriente es superior a 20 amperios
instalar las protecciones necesarias para
evitar problemas que puedan poner en
riesgo el equipo.
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Continua tabla 14-3

Inspeccion visual de las mordazas

Con el equipo en funcionamiento

Visualizar el funcionamiento de las mordazas
Chequear el estado de los muelles

Reportar su estado

Reparar de ser necesario

Limpiar y lubricar de ser necesario

Semanal

Técnico externo

Colocar cafierias de mayor espesor

e Apagar el equipo

o Retirar las tapas de proteccion

¢ Retirar las mangueras

e Tomar el calibre de las mangueras
originales

e Comprar cafierias de un espesor mayor
al medido

o Colocar las mangueras nuevas

e Comprobar su funcionamiento

e Colocar las tapas

e Entregar al operador

Técnico externo

Colocar cafierias de mayor espesor

e Apagar el equipo

» Retirar las tapas de proteccion

o Retirar las mangueras

e Tomar el calibre de las mangueras
originales

e Comprar cafierias de un espesor mayor
al medido

e Colocar las mangueras nuevas

e Comprobar su funcionamiento

e Colocar las tapas

e Entregar al operador

Técnico externo
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Continua tabla 14-3

Cambio del aceite y filtro

o Apagar el equipo

o Dejar descender el aceite

o Retirar las tapas de proteccion

o Retirar la tapa del reservorio del aceite

o Reportar su estado

o Si el nivel es bajo contiene impurezas avisar a
la persona indicada para comprar y completar o
cambiar el aceite “al cambiar el aceite se
cambia también el filtro.

2 afos

operador

Ningin mantenimiento programado

Ningin mantenimiento programado

Inspeccion del temporizador

o Apagar y desconectar el equipo

e Abrir la caja de control

o Inspeccionar el temporizador

Limpiar y ajustar todo

Reportar su estado

De ser necesario cambiar el temporizador
Comprobar su funcionamiento

Cerrar la caja

Entregar al operador

Anual

Técnico externo

Calibrar temporizador
e Apagar y desconectar el equipo
o Abrir la caja de control
o Calibrar el temporizador
o Limpiar y ajustar todo
o Comprobar su funcionamiento
o Cerrar la caja
o Entregar al operador

Anual

Técnico externo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

NOTA: Las justificaciones de las tareas y frecuencias seleccionadas en las hojas de decision se encuentran en el Anexo G.
Unos ejemplos de como se determind las tareas y sus frecuencias se muestran a continuacion:
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Ejemplo N°1: Tarea Basada en la condicién

Lo primero que se debe hacer es ver el tipo de consecuencia (oculta, seguridad, medio ambiente,
operacional, 0 no operacional), informacion que arroja la hoja de informacion del RCM. En la tabla
15-3 se muestra un ejemplo para la seleccion de tareas basadas en la condicidn, en este caso las
consecuencias son operacionales, concluido esto nos ubicamos en la columna de consecuencias
operacionales, en el diagrama de decision (figura 8-2), nos desplazamos hacia abajo para responder
las preguntas que corresponde a estas consecuencias. La primera pregunta se refiere si es factible
determinar una tarea basada en la condicion, si la respuesta es afirmativa, lo siguiente es determinar

la tarea y su frecuencia de ejecucion.

Ejemplo N°2: Trabajar al fallo:

Determinada la consecuencia de consecuencia del modo de fallo (seguridad, medio ambiente,
operacional, 0 no operacional) para este caso las consecuencias son operacionales, determinado esto
nos ubicamos en la columna de consecuencias operacionales en el diagrama de decision (figura 8-2),
nos desplazamos hacia abajo respondiendo las preguntas que le corresponde a estas consecuencias.
La primera pregunta se refiere si es factible determinar una tarea basada en la condicién, como la
respuesta fue negativa, avanzamos a la siguiente pregunta que se refiere si es técnicamente factible
realizar una tarea de reacondicionamiento ciclico, aqui su respuesta fue que negativa, avanzamos a la
siguiente pregunta que se refiere si es técnicamente factible realizar una tarea de sustitucion ciclica,
como la respuesta fue que negativa, la siguiente y Gltima opcidn es trabajar al fallo, siempre y cuando

las pérdidas sean tolerables para la empresa..

Ejemplo N°3: Sustitucion ciclica:

Determinada la consecuencia que arrojo el modo de fallo (seguridad, medio ambiente, operacional, o
no operacional) para este caso las consecuencias son operacionales, determinado esto nos ubicamos
en la columna de consecuencias operacionales en el diagrama de decision (figura 8-2), nos
desplazamos hacia abajo respondiendo las preguntas que le corresponde a estas consecuencias. La
primera pregunta se refiere a si es técnicamente factible realizar una tarea basada en la condicion,
como la respuesta fue negativa, avanzamos a la siguiente pregunta que se refiere a si se puede
determinar una tarea de reacondicionamiento ciclico, aqui su respuesta fue que negativa, entonces
avanzamos a la siguiente pregunta que se refiere a si se puede realizar una tarea de sustitucion ciclica,
como la respuesta fue que afirmativa, sé realizo el anlisis para determinar el tiempo de vida atil del
elemento a ser sustituido, se determiné que la mejor tarea de sustitucion para prevenir este modo de

falla sera la del cambio de aceite y se establecio la frecuencia de trimestralmente.
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Tabla 27-3: Ejemplo de seleccion para una tarea basada en la condicion

Equipo: Compresor
F 1 Comprimir aire a una presion de 90 psi para los equipos neumaticos
FF A incapaz de comprimir el aire
]tioja de MF 2 Banda rota por desgaste
Informacion - - - - - —
Consecuencia Operacional: este modo de falla tiene consecuencias operacionales debido a que esta falla genera una pérdida de 480$ por
hora de parada.
Efecto Los operadores evidencian la inexistencia de ruido en la zona del compresor, no tiene afectaciones a la seguridad o medio
ambiente, falla produce disminucion de aire en el sistema, esto afecta la produccion.
Cadigo del modo de falla 1A2 ) o
- Si No Criterios
Tareas proactivas
Es técnicay econémicamente factible realizar unatarea a condicion se escogi6 la inspeccion
. -, Tareas basadas en la PP . . s .
Primera opcion condicién X por ser la més facil y rapida de realizar para el operador interno de la fabrica a primera hora
en las mafianas.
Tarea de
Hoia de Segunda opcion reacondicionamiento Si ya se logrd determinar una tarea basada en la condicion el andlisis se detiene ahi.
ja g ciclico
decision

Tercera opcion

Tarea de sustitucion ciclica

Si ya se logré determinar una tarea basada en la condicidn el andlisis se detiene ahi.

Tarea: | Inspeccion

visual del estado de la banda

Esta tarea mitiga el modo de fallo 1 A 1.

Frecuencia:

quincenal

Ante la dificultad para determinar un intervalo p-f se decidio por utilizar la experiencia de los operadores
y el técnico ademas que se aprovecha la visita del técnico en fabricas aledafias durante este periodo de
tiempo.

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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Tabla 28-3: Ejemplo para la seleccion de trabajo al fallo

Equipo Armadora de puntas
F 1 Armar la punta de los zapatos a una presion de 70 psi durante 10 segundos y una temperatura de 60°C.
FF A Incapaz de armar la punta de los zapatos
]tioja de MF 2 Equipo quemado por cortocircuito
Informacion . Operacional: este modo de falla tiene consecuencias operacionales debido a que esta falla genera una pérdida de 480$ por
Consecuencia
hora de parada.
Efecto El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo.
Cadigo del modo de falla 1A2 ) o
- Si No Criterios
Tareas proactivas
. L Tareas basadas en la Una tarea basada en la condicion podria ser el megado del motor, pero no es recomendable
Primera opcion o X S . g
condicion ya que el motor esta al interior del equipo y es de dificil acceso.
. Tarea de . . .
Hoja de . L . Este tipo de modos de falla son aleatorios por lo que no se puede determinar una
A Segunda opcion reacondicionamiento X - "
decision ciclico frecuencia exacta para realizar una tarea de estas.
. L Este tipo de modos de falla son aleatorios por lo que no se puede determinar una
Tercera opcion Tarea de sustitucion ciclica X - -
frecuencia exacta para realizar una tarea de estas.
La opcion de trabajar al fallo es la mas viable ya que los operadores estan en la capacidad
Cuarta opcién trabajar al fallo/redisefio X de continuar con el armado de las puntas de los zapatos de manera manual, haciendo
tolerables las pérdidas de la empresa.

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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Tabla 29-3: Ejemplo para la seleccion de tareas de sustitucion ciclica

Consecuencia

Equipo: Compresor
F 1 Comprimir aire a una presion de 90 psi para los equipos neumaticos
FF A incapaz de comprimir el aire
Hoja de - .
s MF 1 Pistones trabados lubricacion incorrecta
Informacion
Operacional: La falla produce la falta de aire en el sistema, esto afecta la produccién con 400$ d perdida por hora.

Efecto

Los operadores evidencian un incremento de ruido en el momento del arranque del compresor

Codigo del modo de falla 1A1

Tareas Proactivas

Si No Criterios

Primera opcion

Tareas basadas en la
condicion

X La tarea basada en la condicién para este modo de fallo seria un anélisis de aceite, pero el
costo de estos andlisis hace que esta opcion no sea recomendable

Segunda opcion

Tarea de
reacondicionamiento ciclico

Esta opcidn no es posible porque el aceite no se puede restaurar.

Hoja de
decision
Tercera opcion

Tarea de sustitucion ciclica

X La sustitucion ciclica del aceite es la opcion mas 6ptima para eliminar las impurezas del
interior del equipo.

Tarea:

Cambio de aceite

Esta tarea mitiga el modo de fallo 1 A 1.

Frecuencia:

Trimestral

determinado el tiempo de vida Util del elemento a ser sustituido se fija la frecuencia de cambio en base a las
recomendaciones del fabricante, el aceite que se utiliza en este compresor es un aceite SAE 20w-50 en la

cantidad de % de galdn.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Tabla 30-3: Compilacidn de las tareas de mantenimiento

N° Equipo Actividad Frecuencia
Inspeccién del aceite Mensual
Inspeccién de la banda Quincenal
1 Compresor Inspeccionar las cafierias Anual
Inspeccionar los pistones Semestral
Cambiar empaques Anual
Inspeccién del potenciometro Semestral
Limpiar mangueras Anual
2 Troqueladora
cambio del filtro de aceite Mensual
Inspeccién de la bomba Semestral
Inspeccidn de la cuchilla Semanal
3 Destalladora Inspeccionar la botonera Semestral
Inspeccién del esmeril Quincenal
Inspeccién visual del pistdn neumatico Mensual
Inspeccion visual del pedal Trimestral
Cambiar el fusible Anual
Inspeccién de la resistencia Trimestral
Comprobacién de continuidad Mensual
4 Conformadora de talones
Inspeccion del temporizador Anual
Calibrar temporizador Anual
Inspeccién de los conductores Semestral
Purgar el sistema Anual
Inspeccién de las cafierias Anual
5 Aspersor de Pegamento Limpiar boquilla Diario
Inspeccién visual del pedal Mensual
Cambiar el fusible Anual
6 Conformadora de Puntas Chequear los terminales Semestral
Inspeccidn de la resistencia Trimestral
Inspeccién del temporizador Anual
Inspeccién de la resistencia Trimestral
7 Vaporizadora de Puntas Limpiar mangueras Anual
Revisar tanque de agua Diario
Inspeccion del evaporador Semestral
Inspeccién de las mangueras Anual
Cambiar el fusible Anual
Inspeccidn visual del pistén Mensual
Inspeccidn visual del pedal Trimestral
Inspeccién visual de las mordazas Semanal
8 Armadora de Puntas
Cambio del filtro de y de aceite 2 afios
Inspeccién del temporizador Anual
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Continuacién tabla 18-3

Calibrar temporizador Anual
Inspeccién del reservorio de agua Mensual
Inspeccién de las cafierias Anual
Inspeccién de los conductores Semestral
9 Vaporizadora de talones Cambiar el fusible Anual
Inspeccién de la resistencia Trimestral
Purgar el sistema Anual
Inspeccidn de las cafierias Anual
Inspeccidn visual del pedal Mensual
Inspeccidn visual de la pata de sujecion Mensual
10 Armadora de talones
Inspeccién general del equipo Mensual
Cambio del filtro de y de aceite 2 afios
Cambiar lijas Semanal
Cambiar tambor Anual
Inspeccién de los conductores Semestral
Limpiar los Motores Mensual
11 Cardadora
Comprobacion de voltajes Trimestral
Limpieza general del equipo Diario
Inspeccién del ducto de aspiracion Mensual
Vaciar bolsa Quincenal
Inspeccién de las Celdas Mensual
Cambiar el fusible Anual
12 Reactivadora de Pegamento
Inspeccién de los conductores Semestral
Limpiar celdas Diario
Inspeccion del temporizador Anual
Inspeccién de los conductores Semestral
Inspeccion de la Bolsa Semestral
Inspeccidn de las cafierias Anual
Limpiar electrovalvulas Anual
13 Prensa neumatica
Inspeccién de cafierias internas Anual
Purgar el equipo Anual
Inspeccién de las Electrovalvulas Semestral
14 | Enfriadora Inspeccién general del equipo Mensual
15 | Remachadora Ningun mantenimiento programado
Inspeccién de la resistencia Trimestral
Inspeccién de las cafierias Anual
Purgar el sistema Anual
16 Estampadora
Inspeccidn visual del pistdn Mensual
Inspeccién de los conductores Semestral
Cambiar el fusible Anual
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Continuacién tabla 18-3

Inspeccién del termostato

Anual

Inspeccion del temporizador

Anual

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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Tabla 31-3: Extracto del plan de mantenimiento

N° EQUIPO ACTIVIDAD Personas | tercUENCIA| 1s | 25 | 3s | 4s | 5s | 6s | 7s | 8s
encargadas
Cambio de aceite 1 12s 30
INSPECCION DE LA BANDA 1 2s 15 15 15 15
1 Compresor INSPECCIONAR LAS CANERIAS 1 52S 15
INSPECCIONAR LOS PISTONES 1 26S 90
CAMBIAR EMPAQUES 1 52S
Limpieza del eje principal 1 26S 15
Inspeccion del filtro de aceite 1 52S
2 Troqueladora z
INSPECCION DE LA BOMBA 1 4S5 15 15
INSPECCION DEL POTENCIOMETRO 1 265 90
INSPECCION DE LA CUCHILLA 1 1S 15115| 15 | 15 | 15| 15 15 15
3 Destalladora INSPECCIONAR LA BOTONERA 1 26S 15
INSPECCION DEL ESMERIL 1 2S 15 15 15
INSPECCION VISUAL DEL PISTON 1 4S 15 15
INSPECCION VISUAL DEL PEDAL 1 12S 15
CAMBIAR EL FUSIBLE 1 52S 30
INSPECCION DE LA RESISTENCIA 1 12S 15
Conformadora p
4 COMPROBACION DE CONTINUIDAD 1 4S5 30 30
de talones _
INSPECCION DEL TEMPORIZADOR 1 52S
INSPECCION DE LOS CONDUCTORES 1 26S 15
PURGAR EL SISTEMA 1 52S
INSPECCION DE LAS CANERIAS 1 52S

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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CAPITULO IV
4. RESULTADOS

4.1. Recopilacién y clasificacién

Mediante multiples visitas a la fabrica, se tuvo conversatorios con el personal, el propietario y el
técnico externo que apoya en las actividades de mantenimiento, se levant6 informacion relevante de
los 16 equipos sobre su funcionamiento, fallos anteriores, ademas se realizo visitas a fabricas aledafias
donde se logro recopilar informacion sobre modos de falla que tenian alta probabilidad de ocurrencia,.
se determind las funciones de los 16 equipos, de donde se derivaron 44 fallos funcionales, se
determin6 160 modos de fallo, esta informacion recopilada en la empresa Calzado Pavi’s se muestra

en la figura 1-4.

informacién recopilada en la empresa Calzado Pavi’s

200
160
150
100
44
50
0 [ ]
Funciones Fallos funcionales Modos de fallo

Figura 14-4: Informacion recopilada en la empresa Calzado Pavi’s
Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2019
4.2. Codificacion, Criticidad y Fichas Técnicas

Es de suma relevancia antes de iniciar cualquier proceso RCM contar con un inventario técnico y
jerarquico, en la codificacion se dio un cddigo Unico a cada activo, ademas para cada uno de los
equipos se realizé el levantamiento de datos y el disefio de su ficha técnica (tabla 3-3), el andlisis de
criticidad se realizo utilizando las formulas 1-2 y 2-2, esto determind la importancia de cada maquina
dentro del proceso, este andlisis arrojo 3 activos criticos que representan el 19% del total de equipos,
1 semi critico que simboliza el 7% , y 12 no criticos que figuran el 74% de los equipos, los resultados

de la criticidad se muestran en la figura 2-4.
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Criticidad de equipos

m Criticos Semi critico = No criticos

Figura 15-4: Resultados de la criticidad

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2019

4.3. Descripcion de las funciones, fallas funcionales y modos de falla

Para la descripcion de las funciones se elabord el contexto operacional (tabla 4-3) de las
maquinas, este se redactd en base al andlisis de las caracteristicas de funcionamiento y
condiciones en las que se desenvuelven los equipos, es muy importante describir las
funciones de una manera correcta, de una buena descripcién de las funciones dependera un

desarrollo adecuado del proceso RCM.

El RCM se inicia en la descripcion de las funciones, de esta parte depende en un gran porcentaje la
calidad del trabajo, de aqui se derivan las respuestas a las demas preguntas, las funciones fueron
redactadas utilizando los parametros establecidos en la tabla 7-2, la informacion de las funciones se

muestra en la tabla 5-3 y en el anexo C

Las fallas funcionales son la negacién de las funciones, las fallas funcionales fueron el resultado
derivado del andlisis de las funciones de los equipos, para el andlisis y descripcién de los modos de
fallas se utilizo6 los pardmetros establecidos en la tabla 8-2, las fallas funcionales y modos de falla se

muestra en la tabla 6-3.

4.4. Aplicacion del RCM
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Debido a la mala gestion de mantenimiento llevada a cabo dentro de la empresa Calzado Pavi’s se
decidié aplicar la metodologia “RCM?”, para determinar los modos de falla y efecto en las
maquinas de la empresa calzado Pavi’s.

Esto ayudo a que la empresa cuente con un mantenimiento programado que asegure el normal

desarrollo de la produccion evitando pérdidas por paradas imprevistas.

4.5. Realizacion del plan de mantenimiento

El plan de mantenimiento para la empresa Calzado Pavi’s se logrd luego de realizar todo el
proceso RCM, éste no es mas que el resultado de la aplicacion de esta estrategia, se recopil6
todas las actividades y frecuencias que arroja el analisis de los equipos involucrados en el
proceso el plan de mantenimiento consta con un total de 83 actividades que se distribuyeron
en un calendario anual, esta nueva gestion esta destinada a asegurar el normal desarrollo de

la produccion, , la compilacién de estas actividades y sus frecuencias se muestra en la tabla 15-
3.

El plan de mantenimiento se elabord con el proposito de mitigar los 160 modos de falla, el
plan de mantenimiento consta de 82 actividades, junto con la logistica de mantenimiento que
componen los recursos necesarios para las actividades del plan, el plan de mantenimiento

completo, la logistica y el presupuesto se muestra en el anexo H.

Se determin6 un instructivo para todas las actividades de mantenimiento, esta informacién
estd ubicada en las hojas de decisidn de los equipos como se muestra en las tablas 13-3 'y 14-
3.

El plan de mantenimiento cuenta con la logistica necesaria para la realizacion del mismo, se
estimo el costo de mano de obra interna en $754, los materiales y recursos se estimé en $
313, el costo de mano de obra del apoyo externo se estimo en 7883, se estimd es presupuesto

para mantenimiento anual en $1855.
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El presupuesto anual para el mantenimiento de la fabrica de Calzado Pavi’s esta dividido en
un 17% para materiales y recursos, el 41% representa el costo de mano de obra interna, y el

apoyo externo representa el 42%. Como lo muestra la figura 3-4

Presupuesto anual de mantenimiento

42%

41%

= Materiales y recursos Mano de obra interna Mano de obra externa

Figura 16-4: Presupuesto anual de mantenimiento

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2019

También, se realizd6 una distribucion de cargas de horas semanales destinados al
mantenimiento tanto del operador interno como del apoyo externo, para visualizar el tiempo

que tomaré realizar las actividades del plan de mantenimiento.

Las actividades de mantenimiento tienen tiempos de ejecucion diferentes resulté complicado
equilibrar las cargas de trabajo en la figura 4-4 se muestra la Carga de trabajo de
mantenimiento semanal del operador interno que muestra un pico alto de trabajo de 453
minutos en la cuarta semana del afio, un pico bajo de trabajo de 105 minutos en la octava
semana, se determind el promedio de la carga de trabajo semanal para el operador interno en

191 minutos a la semana.

Debido a que las actividades de mantenimiento tienen tiempos de ejecucion diferentes resultd
complicado equilibrar las cargas de trabajo en la figura 5-4 se muestra la Carga de trabajo
semanal de mantenimiento semanal del técnico externo que muestra un pico alto de trabajo

de 438 minutos en la cuarta semana del afio, un pico bajo de trabajo de 90 minutos en la
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octava semana, se determind el promedio de la carga de trabajo mantenimiento semanal del

técnico externo en 181 minutos a la semana.

Se determind observando la distribucion de horas de mantenimiento semanal, no amerita
la contratacion de un técnico de mantenimiento de forma permanente para este caso resulta
conveniente continuar con la combinacién de subcontratacion de técnicos para el
mantenimiento y operadores debido a que la distribucion de trabajo es realizada de manera

equitativa.

El anexo H se muestra de manera completa el plan de mantenimiento con la distribucién de

cargas de trabajo, la logistica y el presupuesto anual de mantenimiento.
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Carga de trabajo de mantenimiento semanal del operador interno
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Figura 17-4: Carga de trabajo de mantenimiento semanal del operador interno

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2019
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Figura 18-4: Carga de trabajo semanal de mantenimiento semanal para el técnico externo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones:

o Se levantd, clasificd y conocid toda la informacion sobre las caracteristicas fisicas y operacionales de
los equipos, se describieron, analizaron y obtuvieron un total de 16 funciones, 44 fallas funcionales
y un total de 160 modos de falla. Todos estos datos fueron analizados a profundidad para poder

obtener un plan de mantenimiento acorde a las caracteristicas de operacién de los equipos de la

fabrica.
informacion recopilada en la empresa Calzado Pavi’s

200 160

150

100

. 44

16
. S [ ]
Funciones Fallos funcionales Modos de fallo

e Se realizo el andlisis de criticidad, para conocer el impacto que los 16 equipos criticos tienen dentro
del proceso de elaboracion de calzado. Este analisis arroyo los siguientes resultados 3 equipos criticos
que representan el 18.75%, un equipo semicritico que representa el 6.25% y 12 equipos no criticos

que representan el 75% de los equipos

Titulo del grafico

Y

m Equipos Criticos = Equipos semicriticos = Equipos no criticos

e Luego de desarrollar la técnica del RCM se distribuy6 todas las actividades y sus frecuencias que
arrojé el RCM incluyendo los costos y recursos que involucran la logistica del plan de mantenimiento,
el plan de mantenimiento consta con un total de 82 actividades con su respectiva frecuencia y

recursos.
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Recomendaciones:

¢ Se recomend6 empezar a utilizar el plan de mantenimiento lo mas pronto posible para incrementar

la confiabilidad de los equipos y sistemas y reducir la probabilidad de fallo de los equipos.

e Se recomendo utilizar de manera adecuada el plan de mantenimiento para poder disminuir las

probabilidades de fallo, evitando asi pérdidas de produccion por paro imprevistos.

e Se recomend6 actualizar el plan de mantenimiento ajustandolo a las condiciones actuales de la
fabrica ya que el plan de mantenimiento no puede permanecer estatico mientras las condiciones de

operacién de la fabrica siempre estan cambiando.

¢ Se recomendo al propietario de la empresa capacitar a su operador interno para mejorar la capacidad

de respuesta ante cualquier falla imprevista.
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Anexo A: fichas técnicas

Conformadora de talones

Categoria Subcategoria Datos Fotografia

calzado Pavis

Ubicacién —
produccién
Identificacién Clasificaciéon Conformadora
o 220V
Datos de Instalacién :
175 psi max

Marca: Campbel
N° Serie: HS51800A)
Dimensiones{cm): 170¥70%70

Datos del Fabricante

Hisetio Motor: 3450 rpm
Caracteristicas de disefo — P
Preocedéncia: Ecuador
. intermitente
=l resién de trabajo: 80 psi
Aplicacion P Jo: =2 D

Temperatura ambiente
Temperatura de Trabajo: 165°C

Factores ambientales

Conformadora de Puntas

Categoria Subcategoria Datos Fotografia
calzado Pavis

Ubicacién —
produccién
Identificacion Clasificacién conformadora
o 220V
Datos de Instalacién n = —=
Accionamiénto: Neumatico
Marca: R&B

Datos del Fabricante -
N° Serie: 1895

Dimensiones(cm): 170¥70%70

Diseiio = T
x o Fabricante: concérdia
Caracteristicas de disefio —— -
Preocedéncia: Brazil

— intermitente SONCOR.

= : p ) 41T/
i P Presion de trabajo: 50 psi QUINASLIN
Aplicacién

o
Temperatura ambiente

Factores ambientales -
Temperatura de trabajo: 140°C

Troqueladora




Categoria Subcategoria

Datos

Fotografia

Ubicacién

calzado Pavis

produccién

Identificacion Clasificacion

troqueladora

Datos de Instalacion

220V

Hidradlico

Datos del Fabricante

Marca: FEIXUAN

N° Serie: FX821

Dimensiones(cm): 130*90*80

Disefio -
- - Fabricante: Hausen
Caracteristicas de disefio — -
Preocedéncia: China
Presién de trabajo: 200 Ib
- intermitente
Operacion
Aplicacion -
. Temperatura ambiente
Factores ambientales —
Protejido
Destalladora
Categoria Subcategoria Datos Fotografia

Identificacion

Ubicacién

calzado Pavis

produccién

Clasificacion

destalladora

Datos de Instalacién

220V

Eléctrico

Datos del Fabricante

Marca: Maver

N° Serie: 281

Dimensiones(cm): 75*100*50

Biseho Motor: 3600
A e S otor: rpm
Caracteristicas de disefio . P
Preocedéncia: Ecuador
Fabricante: N/A
5 intermitente
Operacion
Aplicacién -
2 Temperatura ambiente
Factores ambientales —
Protejido
estampadora
Categoria Subcategoria Datos Fotografia
Ubicacién calzado P.e?ws
produccion
Identificacién Clasificacion Estampadora
Datos de Instalaciéon 2’20.\/
Eléctrico
3 M :N/A
Datos del Fabricante arcf'-x /
N° Serie: N/A
5 Dimensiones(cm): 143*49*65
Bisehio Fabricante: N/A
Caracteristicas de disefio a —
Preocedéncia: Ecuador
Presién de trabajo: 80 psi
i intermitente
Operacién
Aplicacion

Temperatura ambiente

Factores ambientales

Temperatura de Trabajo: 60°C

Prensa Neumatica




Prensa Neumatica

| Categoria

Fotografia

| Identificacion

Subcategoria Datos
A calzado Pavis
Ubicacion —
produccion
Clasificaciéon prensa
£ 220V
Datos de Instalacion —
Neumatico

Datos del Fabricante

Marca: FEIXUAN

N° Serie: FX821

Dimensiones(cm): 115*40*75

Disefio :
— — Fabricante: Hausen
Caracteristicas de disefio — -
Preocedéncia: China
| Presion de trabajo: 80 psi
\ i intermitente
‘ Operacion
Aplicacién -
. Temperatura ambiente
Factores ambientales —
Protejido
Reactivadora de suelas
Categoria Subcategoria Datos Fotografia
Ubicacién calzado P.a:ws
produccién
Identificacion Clasificacion Compresor
Datos de Instalacion 220_\/
Eléctrico
Datos del Fabricante Marc?: NfA
N° Serie: N/A
i Dimensiones(cm): 160*37*37
Disefio Eabricante: N/&
Caracteristicas de disefio g ncan. =
Preocedéncia: Ecuador
Temperatura ambiente
o intermitente
Operacién =
) Temperatura ambiente
Aplicacion - =
g Temperatura de trabajo: 120°C
Factores ambientales —
Protejido
Vaporizadora de talones
Categoria Subcategoria Datos Fotografia

Ubicacion

calzado Pavis

produccion

Identificacion

Clasificacion

vaporizadora

Datos de Instalacion

220V

Eléctrico

Datos del Fabricante

Marca: Electrotécnia BC

N° Serie: 231

Dimensiones(cm): 116*50*47

Disefio R oY
5503 G Fabricante: Electrotécnia BC
Caracteristicas de disefio e
Preocedéncia: ITALIA
Presion de trabajo: 60 psi
5 intermitente
Operacion
Aplicacion

Factores ambientales

Temperatura de trabajo: 90°C

Protejido

Armadora de talones




Categoria Subcategoria Datos Fotografia

calzado Pavis

Ubicacion =
produccion
Identificacion Clasificacion armadora
57 220V
Datos de Instalacién e
Hidraulico

Marca: Cerim
N° Serie: 11A3
Dimensiones(cm): 164*94*63
Fabricante: SogoRB MAC
Preocedéncia: Espafia

Datos del Fabricante

Disefio

Caracteristicas de disefio

Presién de trabajo: 70 psi

intermitente

Operacion

Aplicacion -
Temperatura ambiente

Factores ambientales

Protejido

Cardadora

Categoria Subcategoria Datos Fotografia
calzado Pavis

Ubicacién
produccién
Identificacion Clasificacion Cardadora
110/220V
Velocidad Motor: 3600 rpm
Marca: N/A
N° Serie: N/A
Dimensiones(cm): 120*102*48
Fabricante: N/A
Preocedéncia: Ecuador
Presion de entrega: 100 psi
intermitente
Velocidad Motor: 3600 rpm
Temperatura ambiente

Datos de Instalaciéon

Datos del Fabricante

Disefio

Caracteristicas de disefio

Operacion

Aplicacion

Factores ambientales

Protejido

Remachadora

Categoria Subcategoria Datos Fotografia

calzado Pavis

Ubicacién -
produccion
Identificacion Clasificacion remachadora
110/220V
Presion de trabajo: 90 psi
Marca: Intecmeca
N° Serie: N/A
Dimensiones(cm): 178*50*50
Fabricante: Intecmeca

Datos de Instalacién

Datos del Fabricante

Disefio

Caracteristicas de disefio —
Preocedéncia: Ecuador

Presion de trabajo: 90 psi

intermitente

Operacién

Aplicacion -
Temperatura ambiente

Protejido

Factores ambientales

Vaporizadora de Puntas




Categoria Subcategoria Datos Fotografia
calzado Pavis

Ubicacion =
produccion
Identificacion Clasificacién vaporizadora
20 220V
Datos de Instalacion —
Eléctrico

Marca: Electrotécnia BC
N° Serie: 182
Dimensiones(cm): 130*50*30

Datos del Fabricante

Disefio
e = Fabricante: Electrotécnia BC
Caracteristicas de disefio -
Preocedéncia: ITALIA
Presion de trabajo: 50 psi
5 intermitente
Operacion
Aplicacion =
5 Temperatura de trabajo: 90°C
Factores ambientales —
Protejido
Armadora de Puntas
Categoria Subcategoria Datos Fotografia
g calzado Pavis
Ubicacion = -
produccién
Identificacion Clasificacion armadora
= 220V
Datos de Instalacion T
Hidraulico
; Marca: Cerim
Datos del Fabricante ——
N° Serie: 11A3
o Dimensiones(cm): 190%147%94
Disefio =
. 5 _— Fabricante: SogoRB MAC
Caracteristicas de disefio o =
Preocedéncia: Espafia
Presion de trabajo: 70 psi
e intermitente
Operacion
Aplicacion 7
y Temperatura ambiente
Factores ambientales —
Protejido

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

Anexo B Contextos Operacionales

Equipo hidraulico que opera a un voltaje de 220V de corriente alterna, trabaja de manera
intermitente un promedio entre 2 y 3 horas de funcionamiento diario, cortando la materia
prima mediante moldes metalicos a una presién de corte de 200 Ib, La troqueladora esta en
un ambiente cubierto esta a temperatura ambiente, el equipo se encuentra en un lugar
1 | Troqueladora . o y ) . ) o

protegido, ver anexo A, este equipo tiene opcion de recambio ya que existen equipos similares
en fabricas aledafias lo cual favorece mientras el equipo esta en reparacion. El paro de este
equipo solo generara como pérdida el costo de reparacién y/o alquiler del mismo equipo en

fabricas aledafias.

Este equipo funciona a un voltaje de 110V de corriente alterna, opera de manera intermitente

2 Destalladora . . . . o . .
cumpliendo un promedio entre 1 y 4 horas de funcionamiento diario, la cuchilla del equipo




se regula con una perilla hasta el calibre de cuero deseado, mediante un tornillo sin fin se
logra la transmision de movimiento del motor hacia la cuchilla para desbastar el cuero al
calibre especifico segun el modelo de zapato a fabricar, el equipo se encuentra en un ambiente
protegido trabajando a temperatura ambiente, ver anexo A, este equipo tiene opcion de
recambio con fabricas aledafas, El paro de este equipo solo generara como pérdida el costo

de reparacion.

Conformadora

de talones

La conformadora de talones es un equipo neumaético que Trabaja a un voltaje de 220V de
corriente alterna, opera de manera intermitente cumpliendo un trabajo promedio entre 3y 4
horas al dia, el pegado del refuerzo se logra ejerciendo una presion de 50(psi) durante un
tiempo de 10 segundos y una temperatura de trabajo de 165°C, el equipo trabaja en un
ambiente protegido junto a la conformadora de Puntas lo que incrementa la temperatura
ambiente, ver anexo A, Este equipo no tiene opcién de recambio lo que paraliza la produccién
mientras es reparado, Un paro de este equipo genera una pérdida de $400 délares por cada
hora de para sin contar los costos de reparacion.

Aspersor de

Pegamento

Este equipo es neumatico y Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna, rociando
pegamento en la parte interna de la punta del zapato para pegar el refuerzo y el forro del
interior de la punta del zapato el equipo cumple un tiempo de 2 a 4 horas de trabajo diario, el
equipo opera a una presion de rocié de pegamento de 30 (psi) a una temperatura de 140°C
para lograr que la pega se encuentre en estado liquido para su utilizacidn, el equipo trabaja en
un ambiente cubierto a temperatura ambiente, ver anexo A, este equipo no tiene opcion de
recambio, pero el pegamento se puede seguir colocando con brocha, es decir si este equipo
entra en fallo no afecta en gran parte a la produccion, El paro de este equipo solo generara
como pérdida el costo de reparacion

Conformadora

de Puntas

La conformadora de puntas es un equipo neumatico que Trabaja a un voltaje de 220V de
corriente alterna, opera de manera intermitente un promedio entre 3 y 4 horas de
funcionamiento diario, para suavizar y pegar el refuerzo de la punta de los zapatos , la punta
suave y el pegado se logra ejerciendo una presién de 40(psi) durante un tiempo de 30
segundos y una temperatura de trabajo de 140°C, el equipo trabaja en un ambiente junto a la
conformadora de talones lo que incrementa la temperatura ambiente, ver anexo A, este equipo
no tiene opcidn de recambio por lo que una eventual averia detendra la produccién hasta
lograr la recuperacion del equipo, Un paro de este equipo genera una pérdida de $400 ddlares

por cada hora de para sin contar los costos de reparacion.

Vaporizadora de

Puntas

Este equipo es neumatico y funciona a 220V de corriente alterna, opera de manera
intermitente un promedio entre 3 y 4 horas de funcionamiento diario evaporando agua para
mediante transferencia de calor a una temperatura a 90°C para reactivar el pegamento previo
a su armado, el equipo se encuentra en un ambiente protegido trabajando a temperatura
ambiente, ver anexo A, este equipo no tiene opcion de recambio por lo que una averia
detendra la produccion o generara productos defectuosos, Un paro de este equipo genera una

pérdida de $400 ddlares por cada hora de para sin contar los costos de reparacion.

Vaporizadora de

talones

Este equipo es neumatico y Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna, trabaja de

manera intermitente un promedio entre 3y 4 horas de funcionamiento diario evaporando agua




mediante resistencias a una temperatura de 90°C para reactivar el pegamento previo a su
armado, el equipo se encuentra en un ambiente protegido trabajando a temperatura ambiente,
ver anexo A, este equipo no tiene opcion de recambio por lo que una averia detendrd o
generard pegados defectuosos que deriva en zapatos de mala calidad, Un paro de este equipo

genera una pérdida de $ 400 ddlares por cada hora de para sin contar los costos de reparacion.

Armadora de

talones

Este equipo es hidraulico y Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna, funciona de
manera intermitente un promedio entre 3 y 4 horas al dia, la orma se coloca boca abajo en la
pata de sujecion para introducir la orma en el molde para darle forma a los talones con una
presion de trabajo de 70 (psi) durante 10 segundos para que la pinza pueda pegar el talon del
zapato a una temperatura de 60°C, para dale una buena forma homogénea de alta calidad y
sin arrugas al taldn, el equipo se encuentra en un lugar protegido trabajando a temperatura
ambiente, ver anexo A, este equipo no tiene opcion de recambio por lo que una averia
detendra la produccién o generard productos defectuosos, este equipo no tiene opcién de
recambio, por lo que una averia atrasa la produccion, pero se puede seguir armando los
zapatos de forma artesanal( a mano) de esta manera la produccién se retrasa pero no se
detiene, Un paro de este equipo genera una pérdida de $ 280 dolares por cada hora de para
sin contar los costos de reparacion.

Cardadora

Este equipo Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna, opera de manera intermitente
un promedio entre 3 y 4 horas de funcionamiento diario la lija del equipo gira a una velocidad
de 3600 rpm para desbastar y eliminar los dobleces del cuero luego del armado y previo a su
plantado y prensado sin dejar escapar particulas al ambiente para mantener un lugar de trabajo
limpio con un aire respirable, el equipo se encuentra en un ambiente parcialmente aislado y
protegido, esta a temperatura ambiente con suciedad, ver anexo A, este equipo no tiene
opcion de recambio por lo que una averia detendra la produccion o generara productos
defectuosos, El paro de este equipo solo generara como pérdida el costo de reparacion

10

Reactivadora de
Pegamento

Este equipo Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna, opera de manera intermitente
a un promedio entre 3 y 4 horas de funcionamiento diario, se encienden unas celdas foto-
voltaicas para incrementar la temperatura hasta alcanzar los 120°C para reactivar el
pegamento de lasuelay el zapato previo a ser prensado, el equipo se encuentra en un ambiente
protegido trabajando a temperatura ambiente, ver anexo A, este equipo no tiene opcion de
recambio por lo que una averia detendra la produccion o generard productos defectuosos, Un
paro de este equipo genera una pérdida de $300 ddlares por cada hora de para sin contar los

costos de reparacion.

11

Prensa

Neumatica

Este equipo es neumatico y funciona a un voltaje de 220V de corriente alterna, trabaja de
manera intermitente cumpliendo un trabajo promedio entre 3 y 4 horas de funcionamiento
diario, en el cual crea una presion entre el zapato y la suela para que estos se peguen entre si
de una manera hermética y de calidad la presién de prensado es de 80 psi durante 60 segundos
que genera un pegado de alta calidad y duracion, el equipo se encuentra en un ambiente
protegido trabajando a temperatura ambiente, ver anexo A, este equipo no tiene opcion de

recambio por lo que una averia detendra la produccién o generara productos defectuosos, ya




que el pegado a mano no es de calidad, Un paro de este equipo genera una pérdida de $200
ddlares por cada hora de para sin contar los costos de reparacion.

12

Enfriadora

Este equipo Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna, opera de manera intermitente
cumpliendo un promedio entre 2 'y 3 horas de funcionamiento diario, en el cual el zapato que
viene caliente se enfria a - 20°C de manera brusca durante 120 segundos que se recorren en
una cinta transportadora lo que crea un choque térmico que prensa la suela con el zapato, un
compresor que comprime el refrigerante disminuye la temperatura y un ventilador que
recircula el aire frio lo que provoca que prense el zapato térmicamente garantizando que la
suelas no se despeguen con el uso, el equipo se encuentraen un ambiente protegido trabajando
a temperatura ambiente, ver anexo A, este equipo no tiene opcidn de recambio por lo que una
averia detendra la produccion, El paro de este equipo solo generara como pérdida el costo de

reparacion

13

remachadora

Este equipo es neumatico y Trabaja a un voltaje de 110V de corriente alterna, opera de
manera intermitente, cumpliendo un promedio entre 1 y 3 horas de funcionamiento diario,
mediante un pedal se acciona un pistén neumatico a una presion de 90 (psi) que remacha los
ojales de los zapatos para que en el area de terminado se puedan colocar los cordones, el
equipo se encuentra en un ambiente protegido a temperatura ambiente, ver anexo A, este
equipo no tiene opcién de recambio por lo que una averia detendra la produccion y generara
remachados defectuosos, El paro de este equipo solo generara como pérdida el costo de

reparacion

14

Estampadora

Este equipo es neumatico y Trabaja a un voltaje de 220V de corriente alterna, opera de
manera intermitente un promedio entre 1 y 3 horas de funcionamiento diario mediante una
resistencia que se calienta hasta llegar a la temperatura de 60°C y que se presiona con un
pistén neumatico a 60 psi durante 30 segundos para estampar los datos del fabricante en la
lengiieta del zapato, el equipo se encuentra en un ambiente protegido trabajando a temperatura
ambiente, ver anexo A, este equipo no tiene opcioén de recambio por lo que una averia
detendra la produccidn o generara productos defectuosos, El paro de este equipo solo generara
como pérdida el costo de reparacion

15

NOTA

En la empresa Calzado Pavi’s no existe personal dedicado al mantenimiento de forma
permanente, para la solucién de problemas se contacta con técnicos externos lo que prolonga
el tiempo de reparacion de los equipos. Tampoco existe un stock de repuestos lo que prolonga
aun mas el tiempo d reparacion de las fallas presentadas.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: SALAZAR Byron, 2019

Anexo C: Funciones

NO

Equipo funciones




Cortar materia prima para producir calzado a una presion de 200

Troqueladora
1 Lb
Desbastar el cuero al calibre deseado para la elaboracion de
o | Destalladora
calzado.
Dar forma, pegar el refuerzo a los talones de los zapatos,
Conformadora de| » ) ;
3 ol ejerciendo una presion de 50 psi sobre el talén a una temperatura
alones
de 165°C durante 10 segundos
Derretir el pegamento a una temperatura de 140°C y rociarlo a
Aspersor de y _ )
4 una presion de 30 psi en el lado interno de la punta del zapato
Pegamento
para pegar el refuerzo.
Conformadora de|Dar forma y pegar el refuerzo de la punta del zapato a una
S Puntas temperatura de 140°C.
Vaporizadora de| Ablandar el cuero y reactivar el pegamento de la punta de zapato
6 Puntas a una temperatura de 90°C y una presion de 50 psi.
Vaporizadora de|Evaporar agua a una temperatura de 90°C para Reactivar el
! talones pegamento del talon e inyectar el vapor a una presion de 60 psi.
Armadora de | Armar el taldn del zapato a una presion de trabajo de 70 psi y a
8 talones una temperatura de 60°C.
desbastar el cuero de la planta de los zapatos a alta velocidad sin
g |Cardadora _ _
contaminar el ambiente.
Reactivadora  de | Reactivar el pegamento de los zapatos y sus suelas a una
10 Pegamento temperatura de 120°C durante 30 segundos
. Prensar el zapato con la suela a una presion de 80 psi durante 60
11 |Prensa Neumatica
segundos
) Crear un choque térmico en el zapato a -20°C durante 120
12 | Enfriadora

segundos para prensar el zapato con la suela.




13 |remachadora Remachar los ojales de los zapatos a una presion de 90 psi.

Estampar los datos del fabricante en la lengueta de los zapatos a

14 |Estampadora una presion de 60 psi y una temperatura de 60°C durante 30

segundos.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




ANEXO D: Funciones, Fallas Funcionales Y Modos De Falla

Desgaste de pistones

cortocircuito por falta de proteccion

Incapaz comprimir el aire

Comprimir aire motor quemado por sobre carga
para los equipos Banda rota por desgaste
1 | Compresor .
neumaticos a una Banda floja
presion de 90 psi Fugas de aire en las cafierias

Presion inferior a 90 psi - -
Fuga de aire en el reservorio

Empaques rotos

Motor de la bomba quemado

Cortar piezas de | Incapaz de cortar la materia | Conductores flojos, rotos o sueltos de su sitio.

cuero para prima. Accionamientos eléctricos averiados.

2 | Troqueladora | producir calzado a Contactos desgastados

una presién de 200
Ib

Eje principal sucio

Presion inferior a 200 Ib Filtro de aceite sucio

Cafierias potenciometro averiado.




Impulsor de la bomba desgastado por uso.

Destalladora

desbastar el cuero
al calibre deseado
para la elaboracion

de calzado.

No desbasta el cuero

Cuchilla desgastada por uso.

Motor quemado por cortocircuito

Banda de transmisién rota por desgaste

Conductores de la botonera rotos o sueltos

Tornillo sin fin desgastado por uso

Calibre

inadecuado

del cuero

Esmeril desgastado por uso

Perilla de ajuste aislada por uso

Cuchilla rota por desgaste

Conformadora

de talones

dar forma y pegar
el refuerzo a los
talones de los
zapatos, ejerciendo
una presion sobre
el talon de 50 psi y
una temperatura de
165°C durante 10

segundos

Incapaz de darle forma al

Vastago el piston atorado por suciedad

Pedal de accionamiento averiado.

talon Fusible del equipo quemado.
cortocircuito por falta de proteccion.
o Resistencia quemada.
Temperatura inferior a i :
165°C Conductores de la resistencia rotos.

Fusible del equipo quemado

Tiempo inadecuado

Temporizador averiado

Mala calibracion del temporizador

Terminales del temporizador flojos, o sueltos

Presién incorrecta

Presencia de condensado en el sistema.




Fuga de aire en el piston

Fugas de aire en el sistema

Manometro mal calibrado

Aspersor de

derretir el
pegamento a una
temperatura de
140°C y rociarlo a
una presion de 30

Incapaz de rociar

pegamento

Boquilla taponada por pegamento

Reservorio de pegamento vacio

Pedal de accionamiento averiado

Fusible del equipo quemado

Temperatura inferior a

Terminales de la resistencia flojos.

Fusible del equipo quemado

Pegamento psienel lado |140°C Terminales rotos o sueltos

interno de la punta Resistencia quemada

para pegar Carierias obstruidas por suciedad
refuerzode la | Presion de trabajo diferente | Fugas de aire en las cafierias del equipo
punta del zapato. |a 30 (psi) Presencia de condensado en el equipo
Boquilla parcialmente tapada
dar forma y pegar Pedal de accionamiento averiado por suciedad
Incapaz de pegar el refuerzo : :

el refuerzo de la Fusible del equipo quemado
Conformadora de las puntas _ -

punta del zapato a cortocircuito por falta de proteccion
de Puntas

una temperatura de
230°C.

Temperatura inadecuada

Terminales de la resistencia flojos, rotos o sueltos

Resistencia quemada




Termostato averiado.

Vaporizadora

Ablandar el cuero
y reactivar el
pegamento de la

punta de zapato a

Incapaz de reactivar el
pegamento de las puntas de

los zapatos.

Resistencia averiada.

Cafierias de vapor taponadas por suciedad

Reservorio de agua vacio

cortocircuito por falta de proteccion

Temperatura inferiora 90°C

Vapor insuficiente por escasez de agua.

Evaporador de agua quemado

de Puntas Cafierias de conduccion de agua y vapor tapadas
una temperatura de :
Fusible quemado
90°C y una : :
., . Piston atorado por suciedad
presion de 50 psi.
o ) Fugas de aire en el equipo
Presion inferior a 50 psi i —
Fugas de aire en las cafierias
Fuga de aire en el pistdn neumatico
Armar la punta de Pedal de accionamiento averiado.
los zapatos a una | Incapaz de armar la punta de | cortocircuito por falta de proteccion
presion de 70 psi | los zapatos Muelle de la mordaza roto
Armadora  de i _
durante 10 Fugas de aceite en las cafierias
Puntas

segundos y una
temperatura de
60°C.

Presion inferior a 70 psi

Fugas del aceite de presion

Motor de la bomba quemado por falta de aceite

Aceite insuficiente




Filtro de aceite saturado por impurezas

Temperatura inferior a 60°C

Resistencias quemadas

Conductores de las resistencias sueltos, flojos o rotos

Fusible quemado

Tiempo incorrecto  de

funcionamiento

Temporizador averiado

Temporizador mal calibrado

Vaporizadora

Reactivar el

pegamento del

Incapaz de reactivar el

pegamento

Temperatura deficiente por disminucién de vapor

Fugas en el reservorio de agua vacio

Carierias de inyeccion de vapor taponadas por suciedad

Conductores de las resistencias sueltos, flojos o rotos

Fusible del equipo quemado.

9 talén a una Temperatura inferior a 90°C | Resistencia quemada
de talones : i i
temperatura de Conductores de las resistencias sueltos, flojos o rotos
90°Cy 60 psi. Presencia de condensado en el sistema.
o ] Fugas de aire en el equipo
Presion inferior a 60 psi : —
Presencia de condensado en las cafierias
Carierias obstruidas por impurezas
Armar el talon del Pedal de accionamiento averiado.
Armadora de ) — -
10 | zapato a una Incapaz de armar el talébn | cortocircuito por falta de proteccion
talones

presion de trabajo

Motor de la bomba quemado por falta de aceite




de 70 psi y a una
temperatura de
60°C.

fugas en las cafierias del aceite por desgaste

Presion inferior a 70 psi

Fugas del aceite de presion

Aceite insuficiente

Filtro de aceite saturado por impurezas

Temperatura incorrecta

Resistencias del equipo quemadas

Conductores de las resistencias sueltos, flojos o rotos

Fusible quemado

11

Cardadora

desbastar el cuero
de la planta de los
zapatos a una
velocidad de 3600
rpm sin

contaminar el

Incapaz de desbastar el
cuero de las plantas del

zapato

Lijas desgastadas por uso.

Tambor de lijas deformado por uso

cortocircuito por falta de proteccion

Conductores del interruptor de encendido flojos, sueltos o rotos

Velocidad inferior a 3600

rpm

Eje del motor atorado por suciedad.

Mala alimentacion eléctrica al motor

Motor de la aspiradora averiado

Conducto de aspiracion con fisuras

12

Reactivadora de

Pegamento

ambiente. Contamina el aire _
Bolsa de recoleccién saturada
Bolsa de recoleccion con fugas
reactivar el Cedas voto-voltaicas quemadas por envejecimiento

pegamento de los

zapatos y sus

Incapaz de reactivar el

pegamento de los zapatos

Fusible del equipo quemado.

cortocircuito por falta de proteccion




suelas a una
temperatura de
120°c durante 30

segundos

Conductores del interruptor de encendido flojos, sueltos o rotos

Temperatura
120°C

inferior

a

Cedas foto-voltaicas quemadas parcialmente.

Fusible del equipo quemado.

Celdas foto-voltaicas sucias

Tiempo incorrecto

Temporizador averiado por uso.

Temporizador mal calibrado

Conductores del temporizador averiados.

Prensar el zapato

con la suela a una

Incapaz de Prensar el zapato

con la suela.

Prensado deficiente por bolsa rota

Fugas de aire en el equipo

electrovalvulas taponadas por suciedad.

cortocircuito por falta de proteccion

Disminucion de presion por Fugas de aire en el sistema

Prensa
13 . presion de 80 psi | Presion inferior a 80 psi Cafierias obstruidas por condensado
Neumatica . .
durante 60 Fuga de aire en electrovélvulas
segundos Temporizador averiado por uso
_ ) Temporizador mal calibrado
Tiempo incorrecto : :
Conductores del temporizador averiados.
La Programacion del equipo no es correcta
) Crear un choque |Incapaz de crear el choque | Temperatura deficiente por falta de refrigerante
14 | Enfriadora

térmico en el

térmico a -20°C

Fugas de refrigerante




zapato a -20°C
durante 120
segundos para
asegurar que las
plantas no se

despeguen.

Compresor quemado

Ventilador atorado por suciedad

Tiempo incorrecto

Temporizador averiado por uso.

Banda transportadora atorada por suciedad y/o falta de lubricacion

Temporizador averiado por uso.

Temporizador mal calibrado

Remachar los

Incapaz de remachar los

ojales de los zapatos.

Pedal de accionamiento averiado.

Adaptador de corriente averiado

Pistén atorado por suciedad

ojales de los
15 | Remachadora Electrovalvula taponada
zapatos a una
- ) Fugas de aire en el pistdn neumatico.
presion de 90 psi. |Presion de funcionamiento
) Presencia de condensado en el sistema
inadecuado
Fugas de aire en las cafierias de aire comprimido
Incapaz estampar los datos | Fésistencia quemada.
Estampar los datos ) — »
en la lengieta del zapato. | Cortocircuito por falta de proteccion
del fabricante en la
. | lengiieta de los Disminucion de presion por Fugas de aire en el sistema
stampadora ian inferi i Aari i
16 P zapatos a una Presion inferior a 60 psi Cafierias obstruidas por condensado

presion de 60 psiy

una temperatura de

Fuga de aire en el piston.

Temperatura incorrecta

Terminales de la resistencia flojos.

Resistencia del equipo quemada.




60°C durante 30 Fusible quemado por uso

segundos. Termostato averiado

Temporizador averiado

Tiempo incorrecto i i
Temporizador mal calibrado

Fuente: Calzado Pavi’s
Elaborado por: Salazar, Byron, 2019

Anexo E: Hojas de Informacion

Hojas de informacion de la troqueladora



Hoja de Informacion 1 de 2 de la troqueladora

Troqueladora

Troqueladora

area: Realizado por: . . . .
Produccién Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Empresa:
Calzado Pavi's
Equipo: N®:02 Fecha: 28/04/2019 De: 2

dia en condiciones normales con un costo aproximado de 50$, debido que no existe un técnico
de mantenimiento en el lugar.

. FALLA .
N° | FUNCION FUNCIONAL MODO DE FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia la incapacidad de trabajo del equipo al momento de su accionamiento,
Motor de la| no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce la incapacidad para poder cortar la
1| bomba materia prima, esto no afecta la produccion, equipo cambiar el motor tarda alrededor de un | No Operacionales
quemado dia en condiciones normales con un costo aproximado de 150$, debido que no existe un
técnico de mantenimiento en el lugar.
El operador evidencia la incapacidad de trabajo del equipo al momento de su accionamiento,
no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce la incapacidad para poder cortar la
Cortar Conductores, . . . " . .
. 2 materia prima, esto no afecta la produccion, equipo cambiar el motor tarda alrededor de un | No Operacionales
piezas de rotos. di dici | imado de 50$. debid . o
cuero para Incapaz dla en condiciones norrlnla es con un costo aproximado de 50%, debido que no existe un técnico
1 | producir A de cortar e mantenimiento en el lugar.
calzado a Ia_ materia - —— - - - - -
una presion prima El operador evidencia la incapacidad de trabajo del equipo al momento de su accionamiento,
P Accionamientos | no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce la incapacidad para poder cortar la
de 200 Ib P L . - . .
3 | eléctricos materia prima, esto no afecta la produccion, equipo cambiar el motor tarda alrededor de un | No Operacionales
averiados. dia en condiciones normales con un costo aproximado de 503, debido que no existe un técnico
de mantenimiento en el lugar.
El operador evidencia la incapacidad de trabajo del equipo al momento de su accionamiento,
no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce la incapacidad para poder cortar la
Contactos L it - - .
4 desgastados materia prima, esto no afecta la produccion, equipo cambiar el motor tarda alrededor de un | No Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacion 2 de 2 de la troqueladora

Troqueladora

4 | bomba desgastado
por uso.

produccion, se requiere revisar y/o reemplazar la bomba de aceite lo que
conlleva unas dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 350%

area. Realizado por: Byron Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado | Produccion Salazar
Pavi's Equipo: N°:02 Fecha: 28/04/2019 De: 2
Troqueladora
N° | FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la dificultad en el movimiento dela troqueladora, esta
falla no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, no produce una
1 | Eje principal sucio | afectacidn a la produccion, se requiere revisar y limpiar el eje principal de | No Operacionales
brazo esta actividad toma un estimado de 15 minutos y puede ser realizada por
el operador minutos antes o después de usar el equipo.
El operador evidencia la pérdida de presion en el accionar del equipo, esta falla
p ., no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, no produce una
otenciometro -z -z - . -, .
2 ; afectacion a la produccién, se requiere revisar y/o reemplazar el potenciometro | No Operacionales
averiado. . . . P
lo que conlleva una hora de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar.
Cortar piezas de Presion ) ) o B ) ) )
1 cuero para producir B | inferior a El opergdor evidencia I_a pérdida d_e presion en el accionar del equipo, qg tiene
calzado a una 200 Ib Filtro de aceite afectacm_)[les ala se_gurldad_o medio ambiente, no produce una afectacion a la
presion de 200 Ib 3 sucio produccidn, se requiere revisar ylo reempla_zar el flltro_de aceite lo que c_onlleva No Operacionales
unas dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en
el lugar, con un costo aproximado de 70$
El operador evidencia la pérdida de presion en el accionar del equipo, no tiene
Impulsor de la | afectaciones a la seguridad o medio ambiente, no produce una afectacion a la

No Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hojas de informacién de la Destalladora

Hoja de Informacion 1 de 2 de la Destalladora

Destalladora

la elaboracién
calzado.

cuero

por cortocircuito

debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 150$.

area: Realizado por: Byron . . . .
Produccion Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Empresa: Calzado Pavi's
Equipo: N°:03 Fecha: 28/04/2019 De: 2
Destalladora
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) c i
FUNCIONAL onsecuencias
. El operador evidencia la incapacidad para desbastar el cuero, no tiene afectaciones a
Perdida de - - - - iy -
. . la seguridad o medio ambiente, no produce una afectacion a la produccion, se requiere | No
1| dimensiones de la - - .
. reemplazar la cuchilla por una nueva lo que conlleva alrededor de media hora de | Operacionales
Cuchilla - - - .
trabajo esto lo realiza el mismo operador, con un costo aproximado de 10$
desbastar el cuero al El operador evidencia la incapacidad para desbastar el cuero, no tiene afectaciones a
calibre deseadlf) ara Incapaz de Motor quemado la seguridad o medio ambiente, no produce una afectacion a la produccion, se requiere No
1 P A | desbastar el |2 q reemplazar el motor por uno nuevo lo que conlleva alrededor de un dia de trabajo

Operacionales

Conductores de
3| la botonera rotos
0 sueltos

El operador evidencia la incapacidad para encender el equipo para desbastar el cuero,
no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, no produce una afectacion a la
produccidn, se requiere revisar y/o reemplazarla botonera de equipo por una nueva lo
que conlleva alrededor de dos horas de trabajo en condiciones normales debido que
no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 30$

No
Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacion 2 de 2 de la Destalladora

Destalladora

Realizado por:

area: Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: N°:03 Fecha: 28/04/2019 De: 2
Destalladora
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la incapacidad para desbastar el
cuero, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente,
Esmeril no produce una afectacion a la produccion, se requiere
reemplazar el esmeril por uno nuevo lo que conlleva .
1 | desgastado por - S No Operacionales
alrededor de una hora de trabajo en condiciones
uso . - o
normales debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
50%
desbastar el cuero al .
1 |calibre deseado para la|B Calibre de cuero
P inadecuado El operador evidencia la incapacidad para desbastar el

elaboracién de calzado.

Perilla de ajuste
aislada.

cuero, no tiene afectaciones a la seguridad o medio
ambiente, no produce una afectacion a la produccion, se
requiere reemplazar la cuchilla por una nueva lo que
conlleva alrededor de una hora de trabajo en condiciones
normales, debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
20%

No Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hojas de informacion de la Conformadora de talones

Hoja de Informacion 1 de 4 de la conformadora de talones

Conformadora de talones

area:

Realizado

por:

un costo aproximado de 10$

Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Empresa: Calzado
Pavi’'s
Equipo:
Conformadora | N°:04 Fecha: 28/04/2019 De: 4
de talones
N°|  FUNCION Fum:l%ﬁ AL MS/ELOLEE (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia dificultad de movimiento del véastago del piston, no tiene
dar forma y pegar V_ésgago el | afectaciones a la seguridad o e_lmbiente, pr_oduce una afe_ctagic’)n a Ig p’roduccién de 400$
el refuerzo a los 1| piston _atorado por cada hora de paro del equipo, se requiere retlr_ar y Ilmpla_r el piston, lo que conlleva | Operacionales
talones de los por suciedad alrededor de una hora de f[rabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
zapatos lugar, con un costo a_prommado de 30$ _ _ _ _
ejercienijo una El op_erador mca_paudad total del accmnar_n’lento del equipo, no tiene afectaciones a la
presién sobre el Incapaz de Ped_al _ de | seguridad o gmblente: produc_e una afectacion a la produccion de 400$ por cada hora de
1 talén de 50 psi y A darle'forma 2 accpnamlento paro del equipo, requiere revisar ylo .reemplazar e! pedal por uno nuevo lo que conlleva | Operacionales
una temperatura al talon averiado. alrededor de dos horas de_trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
de 165°C durante lugar, con un co_sto ap_rOX|m_ado de §’O$ _ _ _ i
10 segundos _ El ope_rador ewdenug la |ncapa_(:|dad total del acmonam_u,ento del equipo, no tiene
durante 10 Fus!ble del | afectaciones a la seguridad o a_mblente, _produce una afectacm_n a la produccioén de 400$
segundos 3 | equipo por cada hora de paro del_ equipo, requiere reemplazar el fu§|ble por uno nuevo lo que | Operacionales
' guemado. conlleva alrededor de media hora de trabajo esto lo puede realizar el mismo operador, con

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacién 2 de 4 de la conformadora de talones

Conformadora de talones

Realizado  por:

puede realizar el mismo operador, con un costo aproximado de 10$

area: Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo:
Conformadora de | N°:04 Fecha: 28/04/2019 De: 4
talones
N° FUNCION FUEI%IIJ(SQAL MI(:)ELOLEE (Efecto de lafalla) Consecuencias
El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
Resistencia produccion de 400$ por cada hora de paro, requiere reemplazar la .
1 . . Operacionales
quemada. resistencia por una nueva lo que conlleva alrededor de dos horas de
trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 50$
dar forma y pegar el refuerzo a los El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
talones de los zapatos, ejerciendo T afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
9 A ! emperatura Conductores de - : .
1 | una presion sobre el talébn de 50 psi |B|. , . ) . | produccién de 480$ por cada hora de paro, se tiene que revisar y/ o .
y una temperatura de 165°C durante inferiora 165°C | 2| la  resistencia reemplazar los conductores del equipo esto se realiza en un tiempo Operacionales
10 segundos durante 10 segundos. rotos. estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 30$
El operador evidencia incapacidad total del accionamiento del equipo,
Fusible del | no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacién
3 | equipo a la produccion de 400$ por cada hora de paro, se requiere reemplazar | Operacionales
quemado el fusible por uno nuevo lo que conlleva alrededor de media hora esto lo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacion 3 de 4 de la conformadora de talones

Conformadora de talones

y una temperatura de 165°C durante
10 segundos durante 10 segundos.

conlleva alrededor de dos horas debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$

L .. | Realizado por: . . . -
area: Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Empresa: Calzado Pavi's
Equipo:
Conformadora N°:04 Fecha: 28/04/2019 De: 4
de talones
o FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o
Temporizador ambiente, produce una afectacién a la produccion de 400$ por cada .
1 . - . Operacionales
averiado hora de, se requiere reemplazar el temporizador por uno nuevo lo que
conlleva alrededor de dos horas debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
dar forma y pegar el refuerzo a los . . - : - -
e funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o
talones de los zapatos, ejerciendo ) . L - - -
9 A . Tiempo Mala calibracién | ambiente, produce una afectacion a la produccién de 400$ por cada .
1 | una presién sobre el talon de 50 psi | C |. 2 . - . Operacionales
inadecuado del temporizador | hora de, se requiere reemplazar el temporizador por uno nuevo lo que

Terminales
3 | temporizador
rotos.

del

El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o
ambiente, produce una afectacién a la produccion de 400$ por cada
hora de, se requiere reemplazar el temporizador por uno nuevo lo que
conlleva alrededor de dos horas debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 30$

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Conformadora de talones

Realizado

por:

durante 10 segundos durante 10
segundos.

debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 50$

area: Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 4
Empresa: Calzado Pavi's
Equipo:
Conformadora N°:04 Fecha: 28/04/2019 De: 4
de talones
. FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia el accionamiento deficiente del pistén, no tiene
. afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
Presencia  de iy .
produccién de 400$% por cada hora de paro, se requiere drenar el .
condensado en . . Operacionales
L sist condensado del equipo y del sistema, conlleva alrededor de dos horas
elsistema. debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 50%
El operador evidencia la pérdida de fuerza en el movimiento del pistén, no
dar forma y pegar el refuerzo a los - . . . 8
o, tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
talones de los zapatos, ejerciendo . Y - : -
L . . L Fuga de aire en | produccion de 480$ por cada hora de paro del equipo, se requiere revisar .
1 | unapresion sobre el talon de 50 psi D Presion | piston /o reemplazar el piston, lo que conlleva alrededor de una hora de trabajo Operacionales
y una temperatura de 165°C incorrecta eipisto y P p 104 J

Fugas deaireen
el sistema

Los operadores evidencian ruido en los acoples y uniones del sistema de
distribucién de aire, no tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente,
produce la disminucion de presion de aire en el sistema, genera una
pérdida de produccion de 480% por hora de paro del equipo se requiere
cambiar los empaques de las uniones, esto conllevan unas dos horas de
trabajo en condiciones normales debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Aspersor de Pegamento

Empresa: Calzado Pavi’'s

area: Produccién

Realizado por: Byron
Salazar

Revisado por: Ing. César Gallegos

Hoja: 1

Equipo: Aspersor
de Pegamento

N°:05

Fecha: 28/04/2019

De: 3

un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
603

o FALLA .
N FUNCION FUNCIONAL MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
El operador evidencia la disminucion en el rocio de pegamento, no
. tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una
Boquilla taponada - - - S - No
1 or begamento afectacion a la produccion, se tiene que limpiar la boquilla, esto se Operacionales
por peg realiza en un tiempo estimado de cinco minutos y lo realiza el mismo peraci
operador de equipo, esto no tiene costo alguno.
El operador evidencia la disminucion en el rocio de pegamento, no
conductos de | tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una No
2 | pegamento afectacion a la produccion, se tiene que limpiar la boquilla, esto se .
. f - . . . - - Operacionales
derretir el pegamento a una taponados realiza en un tiempo estimado de cinco minutos y lo realiza el mismo
temperatura de 140°C y rociarlo a Incapaz  de operador de equipo, con un costo aproximado de 10$
1 |una presion de 30 psi en el lado | A | rociar El operador incapacidad total del accionamiento del equipo, no tiene
interno de la punta para pegar pegamento Pedal de afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a
refuerzo de la punta del zapato. . . la produccion, requiere revisar y/o reemplazar el pedal por uno nuevo | No
3 | accionamiento . . ; .
averiado lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe | Operacionales

Fusible del equipo
quemado

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del
equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce
una afectacion a la produccion, requiere reemplazar el fusible por uno
nuevo lo que conlleva alrededor de media hora de trabajo esto lo
puede realizar el mismo operador, con un costo aproximado de 10$

No
Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Aspersor de Pegamento

Realizado  por:

existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado
de 50$

area: Produccion Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Byron Salazar
Empresa: Calzado Pavi’s
EQUIPO: ASPErsor | ..oy Fecha: 28/04/2019 De: 3
de Pegamento
o FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
Conductores de afectacu_J[\es a Ia_segurldad 0 _amblente, no produce una afectacion a la
. .| produccion, se tiene que revisar y/ o reemplazar los conductores del | No
1|la resistencia - . - - . .
derretir el pegamento a una rotos equipo esto se regllza en un tiempo estlma_do_ de dos horas de trabajo | Operacionales
temperatura de 140°C v rociarlo a : debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un
peratur Y Temperatura costo aproximado de 30$
1 |una presion de 30 psi en el lado inferior a 140°C
interno de la punta para pegar
refuerzo de la punta del zapato.
El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
5 Resistencia produccidn, se tiene que reemplazar la resistencia del equipo esto se | No
quemada realiza en un tiempo estimado de dos horas de trabajo debido que no | Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Aspersor de Pegamento

refuerzo de la punta del zapato.

Presencia de
condensadoen el
equipo

no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una
afectacion a la produccion de, se requiere drenar el condensado del
equipo y del sistema, conlleva alrededor de dos horas debido que no
existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado
de 50%

area: Realizado por: . . . -
Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Empresa: Calzado Pavi’s
Equipo:
Aspersor de | N°:05 Fecha: 28/04/2019 De: 3
Pegamento
R FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia la perdida de presion en el rocié del pegamento,
Cafierias no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una
) afectacion a la produccion, se tiene que revisar y/ o reemplazar los| No
obstruidas  por . . . . .
iedad conductores del equipo esto se realiza en un tiempo estimado de dos | Operacionales
sucieda horas de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50$
El operador evidencia la perdida de presion en el roci6 del pegamento,
Fugas de aire en no tler!g afectaciones a_,la segl_Jrldad 0 am_blente, no produce una
- afectacion a la produccion, se tiene que revisar y/ o reemplazar las| No
. las cafierias del . . . . . .
derretir el pegamento a una . cafierias del equipo esto se realiza en un tiempo estimado de dos horas de | Operacionales
temperatura de 140°C y rociarlo a Presion de €quipo trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con
1 |una presion de 30 psi en el lado | C | trabajo inferior un costo aproximado de 50$
interno de la punta para pegar a 30 (psi) El operador evidencia presencia de humedad en el rocio del pegamento,

No
Operacionales

Boquilla
parcialmente
tapada

El operador evidencia la disminucion de pegamento en el rocio, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
produccidn, se tiene que limpiar la boquilla del equipo esto se realiza en
un tiempo estimado de cinco minutos de trabajo y lo hace el mismo
operador, esto no tiene costo.

No
operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Conformadora de Puntas

Realizado por: Byron

area: Produccién Revisado por: Ing. César Gallegos

Hoja: 1

Salazar
Empresa: Calzado Pavi’s
Equipo:  ASpersor | . Fecha: 28/04/2019 De: 2
de Pegamento
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL

Pedal de
accionamiento
averiado por
suciedad

El operador incapacidad total del accionamiento del equipo, no tiene afectaciones
alaseguridad o ambiente, no produce una afectacion a la produccion de 400$ por
hora de paro del equipo, requiere revisar y/o reemplazar el pedal por uno nuevo
lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico
de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50%

Operacionales

Fusible del equipo
quemado

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccién
de 4803%por cada hora de paro, requiere reemplazar el fusible por uno nuevo lo

que conlleva alrededor de media hora de trabajo esto lo puede realizar el mismo

dar forma y pegar el operador, con un costo aproximado de 10$

Incapaz de

Operacionales

refuerzo de la punta
del zapato a una
temperatura de 230°C.

pegar el
A
refuerzo de las
puntas

Equipo quemado
por cortocircuito.

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccién
de 400$ mas el costo de un equipo nuevo por cada hora de paro del equipo + el
costo de un equipo nuevo, se requiere reemplazar el equipo por uno nuevo lo que
conlleva alrededor de un dia de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 1508.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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Conformadora de Puntas

area: Produccion Realizado POT | Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Byron Salazar
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: Aspersor de | \jo.oq Fecha: 28/04/2019 De: 2
Pegamento
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
. afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
Terminales de la - - .
. - produccidén de 400$ por cada hora de paro, se tiene que revisar y/ o )
1 | resistencia - . . Operacionales
rotos ree_mplazar los conductores del_ equipo, esto se real_lza en un t!empo
' estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$
dar forma y pegar el El oper_ador evidencia Ig perdida de_ temperatura en el equipo, no tiene
Temperatura de . . afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
refuerzo de la punta del X Resistencia - - .
1 B | trabajo 2 produccion de 400$ por cada hora de paro, requiere reemplazar la | Operacionales
zapato a una temperatura . quemada . :
R incorrecta. resistencia por una nueva lo que conlleva alrededor de dos horas de
de 230°C. - : . A g
trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar.
El operador evidencia el incorrecto control de la temperatura de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o
Termostato ambiente, produce una afectacién a la produccién de 400$ por cada .
3 - - . Operacionales
averiado. hora de, se requiere reemplazar el temporizador por uno nuevo lo que
conlleva alrededor de dos horas debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Vaporizadora de Puntas

Empresa: Calzado Pavi’s

area: Produccion Realizado POr| Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Byron Salazar

Equipo:  Vaporizadora | \p..q7 Fecha: 28/04/2019 De: 3

de Puntas

No

FUNCION

FALLA FUNCIONAL

MODO DE FALLA

(Efecto de la falla)

Consecuencias

Ablandar el cuero y reactivar
el pegamento de la punta de
zapato a una temperatura de
90°C y una presién de 50 psi.

puntas de
zapatos.

Incapaz de reactivar
el pegamento de las

los

El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacién a la

Resistencia - ; . - No
quemada. produccidn, requiere reemplazar la resistencia por una nueva Ip que Operacionales
conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico
de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 60$
El operador evidencia la disminucion de vapor, no tiene afectaciones a la
Cafierias de | seguridad 0 ambiente, no produce una afectacion a la produccion, se tiene

vapor taponadas
por suciedad

que revisar y/ o reemplazar las cafierias del equipo esto se realiza en un
tiempo estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico
de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50%

No
Operacionales

El operador evidencia agua alrededor del equipo, tiene afectaciones a la
seguridad, no produce una afectacion a la produccion, revisar y/ o

Cafierias de - . . . . .
reemplazar las cafierias del equipo esto se realiza en un tiempo estimado | Seguridad
agua con fugas - . - o T
de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento
en el lugar, con un costo aproximado de 50$
El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo,
no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion
Equipo quemado | a la produccidn, se requiere reparar y/o reemplazar el equipo por uno| No

por cortocircuito

nuevo lo que conlleva alrededor de un dia de trabajo debido que no existe
un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
200%

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Vaporizadora de Puntas

Realizado por: Byron

zapato a una temperatura de
90°C y una presion de 50 psi.

inferior a 90°C

Cafierias de

3 conduccién de
agua y vapor
rotas

El operador evidencia la disminucién de vapor, no tiene afectaciones a la
seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la produccién, se tiene
que revisar y/ o reemplazar las cafierias del equipo esto se realiza en un
tiempo estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$

area: Produccion Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado Pavi’s
Equipo:
Vaporizadora de | N°:07 Fecha: 28/04/2019 De: 3
Puntas
o FALLA .
N FUNCION FUNCIONAL MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
El operador evidencia la disminucion de vapor en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
1 Vapor produccidn, se recomienda revisar y/o reemplazar el evaporador y limpiar las | No
insuficiente. cafierias, lo que conlleva alrededor de tres horas de trabajo debido que no | Operacionales
existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
75%
El operador evidencia la disminucion de vapor en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
2 Evsgor:gr?];dode produccién, se recomienda revisar y/o reemplazar el evaporador, lo que ONO ional
Ablandar el cuero y reactivar guaq conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico peracionales
. el pegamento de la punta de 5 Temperatura de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 75%

No
Operacionales

4 | Fusible quemado

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
produccion de 400$por cada hora de paro, requiere reemplazar el fusible por
uno nuevo lo que conlleva alrededor de media hora de trabajo esto lo puede
realizar el mismo operador, con un costo aproximado de 10$

No
Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Vaporizadora de Puntas

area: Produccién FBZeallzado POr | Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
yron Salazar
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo:
Vaporizadora de | N°:07 Fecha: 28/04/2019 De: 3
Puntas
R FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
El operador evidencia dificultad de movimiento del vastago del piston, no tiene afectaciones
s a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion de 400$ por cada hora de
Piston atorado - . . U L .
1 . paro del equipo, se requiere retirar y limpiar el piston, lo que conlleva alrededor de una hora | Operacionales
por suciedad . - - . a
de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 503.
El operador evidencia la perdida de presion en la sujecion de la punta del zapato, no tiene
F .| afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacién a la produccidn, se tiene
ugas de aire - . - : - . .
2 ; que revisar y/ o reemplazar las cafierias del equipo esto se realiza en un tiempo estimado de | Operacionales
. en el equipo : - - o L
Ablandar el cuero y reactivar el Presion dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un

pegamento de la punta de zapato
a una temperatura de 90°C y una
presion de 50 psi.

C |inferior a 50
psi

costo aproximado de 50$

Fugas de aire
en las cafierias

El operador evidencia la perdida de presion en la sujecion de la punta del zapato, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la produccidn, se tiene
que revisar y/ o reemplazar las cafierias del equipo esto se realiza en un tiempo estimado de
dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un
costo aproximado de 50$

Operacionales

Fuga de aire en
4 el piston
neumatico

El operador evidencia la perdida de presion en la sujecion de la punta del zapato, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacién a la produccion, se
requiere revisar y/o reemplazar el piston, lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo
debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
50%

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Vaporizadora de talones

60 psi.

existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 50$

area: Produccion Realizado  por:  Byron Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Salazar
Empresa: Calzado Pavi’s
Equipo:
Vaporizadora  de | N°:09 Fecha: 28/04/2019 De: 3
talones
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la disminucién de vapor en el equipo,
este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad,
Reservorio de agua produce una afectacion a la produccion, para prevenir este
con fugas 9 modo de falla se recomienda limpiar las cafierias, lo que | No Operacionales
9 conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no
existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 50$.
El operador evidencia la disminucion de vapor en el equipo,
Cafierias de este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad,
Reactivar el pegamento . - produce una afectacidn a la produccion, para prevenir este
. Incapaz de inyeccion de vapor - o o .
del talon a una . modo de falla se recomienda limpiar las cafierias, lo que | No Operacionales
1 o A | reactivar el taponadas por ; .
temperatura de 90°C y . conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no
pegamento suciedad

Conductores de las

resistencias rotos

El operador evidencia la incapacidad de accionamiento del
equipo, este modo de falla no tiene afectaciones a la
seguridad o medio ambiente, este modo de falla produce
una afectacion a la produccion, para reparar este modo de
falla se requiere revisar y/o reemplazar los conductores lo
que conlleva una hora de trabajo debido que no existe un
técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 50$.

No Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Vaporizadora de talones

Realizado

por:

area: Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo:
Vaporizadora  de | N°:09 Fecha: 28/04/2019 De: 3
talones
o FALLA MODO DE .
N FUNCION FUNCIONAL FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del
. equipo, este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad o medio
Fusible del : ! -
. ambiente, este modo de falla produce una afectacion a la produccion, .
1 | equipo - - No Operacionales
para reparar este modo de falla se requiere reemplazar el fusible por
. guemado. . '
Reactivar el pegamento uno nuevo lo que conlleva alrededor de cinco minutos esto lo puede
1 del talon a una | o Temperatura realizar el miso operador, con un costo aproximado de 10$
temperatura de 90°C y 60 inferior a 90°C El operador evidencia la pérdida de temperatura en el equipo, este
psi. modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad, produce una
Resistencia afectacion a la produccion, para prevenir este modo de falla se .
2 - . . No Operacionales
guemada recomienda reemplazar la resistencia, nuevo lo que conlleva alrededor
de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020
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Vaporizadora de talones

Empresa: Calzado Pavi's

Realizado por: Byron

area: Produccion Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Equipo:
Vaporizadora de | N°:09 Fecha: 28/04/2019 De: 3

talones

o FALLA .
N FUNCION FUNCIONAL MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
El operador evidencia el accionamiento deficiente del pistdn, no tiene
Presencia de | afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
1 | condensado en el | produccidn, se requiere drenar el condensado del equipo y del sistema, conlleva | No Operacionales
sistema. alrededor de dos horas debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50$
. El operador evidencia la perdida de presion en el roci6 del pegamento, no tiene
Reactivar el pegamento i - - - .
. Presion . afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
del talbn a una S Fugas de aire en - . - — - .
1 o C | inferior a 602 ) produccidn, se tiene que revisar y/ o reemplazar las cafierias del equipo esto se | No Operacionales
temperatura de 90°C y . el equipo - - f : - ;
- psi realiza en un tiempo estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un
60 psi. . . -
técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$
Se evidencia la disminucion de vapor en el equipo, este modo de falla no tiene
Cafierias afectaciones a la seguridad, produce una afectaciéon a la produccion, para
3 | obstruidas por | prevenir este modo de falla se recomienda limpiar las cafierias, lo que conlleva | No Operacionales
impurezas alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de

mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 508.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




HOJAS DE INFORMACION DE LA ARMADORA DE TALONES

Hoja de Informacion 1 de 3 de la armadora de talones

Armadora de talones

area. Realizado por: Byron Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Produccion Salazar
Empresa: Calzado Pavi's
Equipo:
Armadora  de | N°:10 Fecha: 28/04/2019 De: 3
talones
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencia
FUNCIONAL
El operador incapacidad total del accionamiento del equipo, no tiene afectaciones
Pedal de | alaseguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion de 480$ por cada
1 | accionamiento hora de paro del equipo, requiere revisar y/o reemplazar el pedal por uno nuevo lo | Operacionales
averiado. que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$.
Armar el talén del zapato o El opergdor evidencia I_a incapacid_ad de movimiento de la pata del equipo, no tiene
- X Incapaz de Pata de sujecion | afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion de
a una presion de trabajo : - - .
1 de 70 psi y a una A armar el|2 atotado por | 240$ por cada hora de paro del equipo, requiere revisar y/o reemp_lazar el pedal por | Operacionales
o talén suciedad uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe
temperatura de 60°C. o o .
un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 508%.
El operador evidencia aceite alrededor del equipo, tiene afectaciones a la
seguridad, no produce una afectacion a la produccion, requiere revisar y/o
3 | fugas de aceite reemplazar las cafierias por unas nuevas, esto se realiza en un tiempo estimado de | Operacionales
dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 508.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Tabla N°34 Hoja de Informacién 2 de 3 de la armadora de talones

Armadora de talones

Empresa: Calzado Pavi’s

area: Realizado por: Byron . . . .
Produccién Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Equipo:

Armadora  de | N°:10 Fecha: 28/04/2019 De: 3

talones

R FALLA .
N FUNCION FUNCIONAL MODO DE FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia aceite alrededor del equipo, tiene afectaciones a la
seguridad, produce una afectacion a la produccion de 240$ por hora de
Fugas del aceite | paro del equipo, requiere revisar y/o reemplazar las cafierias por unas .
1 - : . . .| Operacionales
de presion nuevas, esto se realiza en un tiempo estimado de dos horas de trabajo
debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un
costo aproximado de 703.
El operador evidencia la pérdida de presion en el accionar del equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a
Motor de la bomba ) - .
la produccion de 240$ por hora de paro del equipo, se requiere reparar y/o .
2 | quemado por falta | | | ite | I " Operacionales
Armar el talén del zapato a _ de aceite reemplazar el motor de_ a bompa _de aceite lo que conlleva un dia de
Presion trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con

una presion de trabajo de
70 psiy a una temperatura

de 60°C

B | inferior a 70
psi

un costo aproximado de 200$.

3 | Aceite insuficiente

El operador evidencia la pérdida de presiéon en el accionar del equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
produccion de 240$ por hora de paro del equipo, se requiere rellenar el
reservorio de aceite lo que conlleva media hora trabajo esto lo puede
realizar el mismo operador, con un costo aproximado de 70$.

Operacionales

Filtro de aceite
4 | deteriorado  por
impurezas

El operador evidencia la pérdida de presién y movimientos lentos en el
accionar del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, pero
produce una afectacién a la produccion de 2403$ por hora de paro del
equipo, se requiere cambiar el aceite y el filtro de aceite lo que conlleva
una hora trabajo esto lo puede realizar el mismo operador, con un costo
aproximado de 10003.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Tabla N°35 Hoja de Informacién 3 de 3 de la armadora de talones

Armadora de talones

Realizado por:

area: Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo:  Armadora |\, Fecha: 28/04/2019 De: 3
de talones
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
FUNCIONAL

Armar el talén del zapato a
una presién de trabajo de
70 psiy a una temperatura
de 60°C

C |trabajo
incorrecta

Resistencias del
equipo
guemadas

El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
produccidn, requiere reemplazar las resistencias por unas nuevas lo que
conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe un
técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 503.

No Operacionales

Temperatura de

Conductores de
las resistencias
rotos

El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
produccion de 240$ por cada hora de paro, se tiene que revisar y/ o
reemplazar los conductores del equipo, esto se realiza en un tiempo
estimado de dos horas de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$

No Operacionales

Fusible quemado

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del equipo,
no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una afectacion
a la produccion de 480$por cada hora de paro, requiere reemplazar el
fusible por uno nuevo lo que conlleva alrededor de media hora de trabajo
esto lo puede realizar el mismo operador, con un costo aproximado de
10%

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




HOJAS DE INFORMACION DE LA CARDADORA

Hoja de Informacién 1 de 3 de la cardadora

Cardadora

Empresa: Calzado Pavi’'s

area: Produccién

Realizado por: Byron
Salazar

Revisado por: Ing. César Gallegos

Hoja: 1

Equipo: Cardadora

N°:11

Fecha: 28/04/2019

De: 3

N°

FUNCION

FALLA FUNCIONAL

MODO DE FALLA

(Efecto de lafalla)

Consecuencias

alta

velocidad

desbastar el cuero de la
planta de los zapatos a

sin

contaminar el ambiente.

Incapaz de

desbastar el
A

cuero de las

plantas del zapato

Lijas desgastadas.

Se evidencia incapacidad de desbastar el cuero de las plantas,
este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad o medio
ambiente, este modo de falla produce una afectacién a la
produccion, para reparar este modo de falla se requiere
reemplazar las lijas unas nuevas lo que conlleva alrededor de
cinco minutos esto lo puede realizar el miso operador, con un
costo aproximado de 1$

No Operacionales

Se evidencia incapacidad de desbastar el cuero de las plantas,
este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad o medio
ambiente, este modo de falla produce una afectacion a la
produccidn, para reparar este modo de falla se requiere
reemplazar las lijas unas nuevas lo que conlleva alrededor de
cinco minutos esto lo puede realizar el miso operador, con un
costo aproximado de 5%

No Operacionales

Tambor de lijas
deformado
cortocircuito  por

falta de proteccion

Presenta la incapacidad de accionamiento del equipo, este
modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad, produce la
pérdida de produccion para prevenir este modo de falla se
requiere instalar protecciones eléctricas al equipo, lo que
conlleva un dia de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 100$

Operacionales

Conductores  del
interruptor de
encendido rotos

Se evidencia por la incapacidad de accionamiento del equipo,
este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad o medio
ambiente, este modo de falla produce una afectacion a la
produccidn, para reparar este modo de falla se requiere revisar
ylo reemplazar los conductores lo que conlleva una hora de
trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en
el lugar, con un costo aproximado de 50$

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacién 2 de 3 de la cardadora

Cardadora

sin contaminar el ambiente.

Mala alimentacién
eléctrica al motor

falla no tiene afectaciones a la seguridad, este modo de falla produce una
afectacion a la produccion, para reparar este modo de falla se requiere
revisar la alimentacion e instalacién eléctrica del motor lo que conlleva
una media hora de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 30$

area: Realizado por: . . . .
Produccion Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: Ne:11 Fecha: 28/04/2019 De: 3
Cardadora
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
FUNCIONAL
Se evidencia por la dificultad de movimiento en el accionamiento del
Eje del motor | equipo, este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad, este modo
1| atorado por | de falla produce una afectacion a la produccion, se requiere limpiar el eje | Operacionales
suciedad. del motor lo que conlleva una media hora de trabajo debido que no existe
desbastar el cuero de la planta . un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 25$%
. Velocidad - - — -
1 |de los zapatos a alta velocidad | B deficiente Se evidencia por la dificultad en el encendido del motor, este modo de

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacién 3 de 3 de la cardadora

Cardadora

area: Realizado por: . . . .
Produccién Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: o. ) .
Cardadora N°:11 Fecha: 28/04/2019 De: 3
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de la falla) Consecuencias
FUNCIONAL
Se evidencia por la presencia de impurezas en el aire, este modo de falla
tiene afectaciones a la seguridad, este modo de falla no produce una
Motor de Ia L = .
. afectacion a la produccion, para reparar este modo de falla se requiere .
1| aspiradora - S Seguridad
iado revisar )_//o ree_mplazar el motor de aspiracion lo que_co_nlleva dos horas
averia de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 200$
Se evidencia por la presencia de impurezas en el aire, este modo de falla
tiene afectaciones a la seguridad, este modo de falla no produce una
Conducto de L o .
o afectacion a la produccion, para reparar este modo de falla se requiere .
2 | aspiracién  con . L - Seguridad
i revisar y/o reemplazar el conducto de aspiracion lo que conlleva diez
desbastar el cuero de la planta Contamina lsuras minutos de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en
1 |de los zapatos a alta velocidad | C el aire el lugar, con un costo aproximado de 30$
sin contaminar el ambiente. Se evidencia por la presencia de impurezas en el aire, este modo de falla
Bolsa de | tiene afectaciones a la seguridad, este modo de falla no produce una
3 | recoleccion afectacion a la produccidn, para prevenir este modo de falla se requiere | Seguridad
saturada vaciar la bolsa de recoleccion lo que conlleva diez minutos de trabajo y
lo puede realizar el mismo operador, esto no tiene ningun costo.
Se evidencia por la presencia de impurezas en el aire, este modo de falla
Bolsa de tiene afectaciones a la seguridad, este modo de falla no produce una
. afectacion a la produccion, para reparar este modo de falla se requiere .
4 | recoleccién con - Seguridad
; tapar las fisuras de la bolsa y/o reemplazar la bolsa por una nueva lo que
ugas conlleva una hora de trabajo debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 5$.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




HOJAS DE INFORMACION DE LA REACTIVADORA DE PEGAMENTO

Hoja de Informacién 1 de 3 de la reactivadora de pegamento

Reactivadora de Pegamento

Empresa: Calzado Pavi’s

area: Produccién

Realizado por: Byron
Salazar

Revisado por: Ing. César Gallegos

Hoja: 1

Equipo: Reactivadora
de Pegamento

N°:12

Fecha: 28/04/2019

De: 3

No

FUNCION

FALLA FUNCIONAL

MODO DE FALLA

(Efecto de la falla)

Consecuencias

reactivar el pegamento de los
zapatos y sus suelas a una
temperatura de 120°c durante

30 segundos

Incapaz de
reactivar el
pegamento de los
zapatos

Cedas voto-
1| voltaicas

guemadas.

El operador evidencia la disminucion de temperatura en el
equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no
produce una afectacion a la produccion, requiere reemplazar
las celdas del equipo por unas nuevas lo que conlleva
alrededor de dos o tres horas debido que no existe un técnico
de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 75$

Operacionales

Fusible del equipo
guemado.

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento
del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente,
produce una afectacién a la produccion de 480$por cada hora
de paro, requiere reemplazar el fusible por uno nuevo lo que
conlleva alrededor de media hora de trabajo esto lo puede
realizar el mismo operador, con un costo aproximado de 10$

Operacionales

cortocircuito por
falta de proteccion

Presenta la incapacidad de accionamiento del equipo, este
modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad, produce la
pérdida de produccion para prevenir este modo de falla se
requiere instalar protecciones eléctricas al equipo, lo que
conlleva un dia de trabajo ¢

Operacionales

Conductores del
4 | interruptor de
encendido rotos

Se evidencia por la incapacidad de accionamiento del equipo,
este modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad o medio
ambiente, este modo de falla produce una afectacion a la
produccidn, para reparar este modo de falla se requiere revisar
ylo reemplazar los conductores lo que conlleva una hora de
trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en
el lugar.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacién 2 de 3 de la reactivadora de pegamento

Reactivadora de Pegamento

Realizado por: Byron

area: Produccién Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Salazar
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo:
Reactivadora de | N°:12 Fecha: 28/04/2019 De: 3
Pegamento
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la disminucién de temperatura en el
. equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no
Cedas foto-voltaicas - > h
produce una afectacion a la produccion, requiere reemplazar .
1 | quemadas . Operacionales
. las celdas del equipo por unas nuevas lo que conlleva alrededor
. parcialmente. - : .
reactivar el pegamento de los de dos o tres horas debido que no existe un técnico de
1 zapatos y sus suelas a una B Temperatura mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$

temperatura de 120°c durante

30 segundos

inferior a 120°C

Celdas
voltaicas sucias

foto-

El operador evidencia la disminucion de temperatura en el
equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no
produce una afectacion a la produccion, requiere revisar y/o
limpiar las celdas del equipo lo que conlleva alrededor de
media horay lo realiza el mismo operador, esto no tiene ningin
costo.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacién 3 de 3 de la reactivadora de pegamento

Reactivadora de Pegamento

Realizado por: Byron

horas debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50

area: Produccion Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Salazar
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo:
Reactivadora de | N°:12 Fecha: 28/04/2019 De: 3
Pegamento
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
. seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion
Temporizador : .
1 ; de 480$ por cada hora de, se requiere reemplazar el| Operacionales
averiado por uso. .
temporizador por uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos
horas debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50$
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
. funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
reactivar el pegamento de los - . S .
. . seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion
zapatos y sus suelas a una Tiempo Temporizador mal : .
2 ° C . 2 . de 480% por cada hora de, se requiere reemplazar el | Operacionales
temperatura de 120°c durante incorrecto calibrado -
temporizador por uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos
30 segundos . - o o
horas debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50$
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
Conductores del | seguridad o ambiente, produce una afectacion a la produccion
3 | temporizador de 480% por cada hora de, se requiere reemplazar el | Operacionales
averiados. temporizador por uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




HOJAS DE INFORMACION DE LA PRENSA NEUMATICA

Hoja de Informacion 1 de 3 de prensa neumatica

Prensa Neumidtica

Empresa: Calzado Pavi’'s

Realizado por: Byron

area: Produccién Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Equipo: Prensa | ... . .
Neumatica N°:13 Fecha: 28/04/2019 De: 3

N°

FUNCION

FALLA FUNCIONAL

MODO DE FALLA

(Efecto de lafalla)

Consecuencias

Prensar el zapato con la suela
a una presion de 80 psi durante
60 segundos

Alel zapato con
suela.

Incapaz de Prensar

la

1 | Bolsa de prensado rota

El operador evidencia el prensado deficiente al momento de
retirar el zapato del equipo, no tiene afectaciones a la
seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
produccion, se requiere parchar y/o reemplazar la bolsa por
una nueva lo que conlleva alrededor de una hora debido que
no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un
costo aproximado de 40$.

Operacionales

Fugas de aire en el

Los operadores evidencian ruido en los acoples y uniones del
equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente,
produce la disminucion en la presion de prensado, no afecta
la produccion, se requiere cambiar los empaques de las
uniones, esto conllevan unas dos horas de trabajo en
condiciones normales debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 508.

Operacionales

Los operadores evidencian el funcionamiento anormal del
equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente,
produce un control de prensado deficiente, no afecta la
produccion, se requiere limpiar y/o cambiar las
electrovalvulas, esto conllevan unas dos horas de trabajo en
condiciones normales debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 508.

Operacionales

2 .
equipo
electrovalvulas

3 | taponadas por
suciedad.

4 cortocircuito por falta

de proteccion

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento
del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente,
produce una afectacion a la produccion de 400$ mas el costo
de un equipo nuevo por cada hora de paro del equipo + el
costo de un equipo nuevo, se requiere reemplazar el motor por
uno nuevo lo que conlleva alrededor de un dia de trabajo
debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 500$

Operacionales




Hoja de Informacion 2 de 3 de prensa neumatica

Prensa Neumadtica

area: Realizado por:  Byron . . . .
Produccion Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: Prensa | .., Fecha: 28/04/2019 De: 3
Neumética
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la perdida de presién en la sujecion de la punta
L .. | del zapato, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce
Disminucion de presion - - : -
. una afectacion a la produccion, se tiene que revisar y/ o reemplazar las .
1| por Fugas de aireenel| - . . - ; Operacionales
) caferias del equipo esto se realiza en un tiempo estimado de dos horas
sistema - . . o L
de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 503.
El operador evidencia el accionamiento deficiente del piston, no tiene
Prensar el zapato con la . . . : L
Presion afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce afectacion a la

suela a una presion de
80 psi durante 60
segundos

B | inferior a 80
psi

Cafierias obstruidas por

produccidn, se requiere drenar el condensado del equipo y del sistema,

Operacionales

condensado - - P
conlleva alrededor de dos horas debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$.
Los operadores evidencian el funcionamiento anormal del equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce un control de
Fuga de aire en|prensado deficiente, no afecta la produccion, se requiere limpiar y/o .
3 9 P ' P ! 4 piary. Operacionales

electrovalvulas

cambiar las electrovalvulas, esto conllevan unas dos horas de trabajo en
condiciones normales debido que no existe un técnico de mantenimiento
en el lugar, con un costo aproximado de 50$.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacion 3 de 3 de prensa neumatica

Prensa Neumidtica

durante 60 segundos

debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo

aproximado de 50$

area: . ) . . , .
Produccion Realizado por: Byron Salazar | Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 3
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: Prensa | \..13 Fecha: 28/04/2019 De: 3
Neumética
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de funcionamiento del
Prensar el zapato equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una
1 |con la suela a una c Tiempo 1 La Programacion del equipo | afectacion a la produccion de 480$ por cada hora de, se requiere revisar la | Operacionales
presion de 80 psi incorrecto no es correcta programacion del logo del equipo lo que conlleva alrededor de dos horas

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




HOJAS DE INFORMACION DE LA ENFRIADORA

Hoja de Informacién 1 de 2 de la enfriadora

Enfriadora
area: Produccion gglaallzzaardo por: Byron Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: Enfriadora | N°:14 Fecha: 28/04/2019 De: 2

No

FUNCION

FALLA
FUNCIONAL

MODO DE FALLA

(Efecto de lafalla)

Consecuencias

Crear un choque térmico en el
zapato a -20°C durante 120
segundos para asegurar que
las plantas no se despeguen.

Incapaz de

A | crear el choque

térmico a -20°C

Temperatura deficiente
por falta de refrigerante

El operador evidencia la incapacidad de enfriar la camara del
equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no
produce una afectacion a la produccion, se requiere revisar y/o
rellenar el refrigerante lo que conlleva unas tres horas de
trabajo debido que se trae personal externo para esta tarea, con
un costo aproximado de 70$.

No Operacionales

Fugas de refrigerante

El operador evidencia la incapacidad de enfriar la cdmara del
equipo, tiene afectaciones a la seguridad, no produce una
afectacion a la produccion, se requiere revisar y/o rellenar el
refrigerante lo que conlleva unas tres horas de trabajo debido
que se trae personal externo para esta tarea, con un costo
aproximado de 703.

Seguridad

Compresor  quemado
(EL MOTOR DEL
COMPRESOR
SUPONGO?)

El operador evidencia la incapacidad para enfriar el equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o medio ambiente, no produce
una afectacion a la produccidn, se requiere reemplazar el motor
por uno nuevo lo que conlleva alrededor de un dia de trabajo
debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 150%.

No Operacionales

Ventilador atorado por
suciedad

El operador evidencia la disminucion de aire frio en el
ambiente, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no
produce una afectacién a la produccion, se requiere retirar y
lubricar el ventilador, lo que conlleva alrededor de dos horas
de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento
en el lugar, con un costo aproximado de 50$.

No Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacion 2 de 2 de la enfriadora

Enfriadora

Realizado por: Byron

area: Produccion Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Salazar
Empresa: Calzado Pavi’s
Equipo: N°:14 Fecha: 28/04/2019 De: 2
Enfriadora
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo
de funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
. seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
Temporizador ! . . .
1 ; produccién, se requiere reemplazar el temporizador por | No Operacionales
averiado por uso. -
uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos horas debido
que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 508.
Los operadores evidencian un el movimiento anormal de
P la banda, no tiene afectaciones a la seguridad o
Crear un choque térmico en el Tiempo de Banda ambiente, no produce la, se requiere limpiary lubricar la
zapato a -20°C durante 120 P transportadora :hop ¥ g prary - .
1 B | transporte 2 banda, conlleva alrededor de dos horas de trabajo en | No Operacionales
segundos para asegurar que las . atorada por L . - P
incorrecto . condiciones normales debido que no existe un técnico de
plantas no se despeguen. suciedad. o :
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
508.
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo
de funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
. seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
Temporizador mal - - - .
4 . produccién, se requiere reemplazar el temporizador por | No Operacionales
calibrado )
uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos horas debido
que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar,
con un costo aproximado de 508.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




HOJAS DE INFORMACION DE LA REMACHADORA

Hoja de Informacion 1 de 2 de la remachadora

Remachadora

Empresa: Calzado Pavi’'s

area: Produccién

Realizado por: Byron
Salazar

Revisado por: Ing. César Gallegos

Hoja: 1

E

quipo: Remachadora

N°:15

Fecha: 28/04/2019

De: 2

FUNCION

FALLA FUNCIONAL

MODO DE FALLA

(Efecto de la falla)

Consecuencias

Remachar los ojales de
1 |los zapatos a una
presion de 90 psi.

A

Incapaz de remachar
los ojales de los
zapatos.

Pedal de
1 | accionamiento

averiado.

El operador incapacidad total del accionamiento del equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una
afectacion a la produccion, requiere revisar y/o reemplazar el
pedal por uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos horas de
trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50$.

No Operacionales

Adaptador de
corriente averiado

El operador incapacidad total del accionamiento del equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una
afectacion a la produccion, requiere revisar y/o reemplazar el
adaptador por uno nuevo lo que conlleva alrededor de dos horas
de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en
el lugar, con un costo aproximado de 50$.

No Operacionales

Piston atorado por
suciedad

El operador evidencia dificultad de movimiento del véstago del
pistén, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no
produce una afectacion a la produccién, se requiere retirar y
limpiar el piston, lo que conlleva alrededor de una hora de trabajo
debido que no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con
un costo aproximado de 25$.

No Operacionales

Electrovalvula
taponada

Los operadores evidencian el funcionamiento anormal del equipo,
no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce un
deficiente control del pistdn, no afecta la produccion, se requiere
limpiar y/o cambiar la electrovalvula, esto conllevan unas dos
horas de trabajo en condiciones normales debido que no existe un
técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado
de 50$

No Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Tabla N°48 Hoja de Informacién 2 de 2 de la remachadora

Remachadora

Realizado por: Byron

area: Produccién Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Salazar
Empresa: Calzado Pavi’'s
Equipo: Remachadora | N°:15 Fecha: 28/04/2019 De: 2
N° FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias

El operador evidencia la pérdida de fuerza en el accionamiento de
piston, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce
Fugas de aire en el | unaafectacion a la produccion, se requiere revisar y/o reemplazar el
pistén neumatico. piston, lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que
no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 503.

No Operacionales

El operador evidencia el accionamiento deficiente del piston, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una
afectacion a la produccion, se requiere drenar el condensado del
equipo y del sistema, conlleva alrededor de dos horas debido que no
existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 503.

Remachar los ojales Presion de Presencia de
1 |de los zapatos a una | B | funcionamiento 2 |condensado en el
presién de 90 psi. inadecuado sistema

No Operacionales

Los operadores evidencian ruido en los acoples y uniones del
sistema de distribucidn de aire, no tiene afectaciones a la seguridad
0 medio ambiente, no afecta la produccién, se requiere cambiar los
empaques de las uniones, esto conllevan unas dos horas de trabajo
en condiciones normales debido que no existe un técnico de
mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 50$.

Fugas de aire en las
3| caflerias de aire
comprimido

No Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020



HOJAS DE INFORMACION DE LA ESTAMPADORA

Tabla N°49 Hoja de Informacion 1 de 4 de la estampadora

Estampadora
Area: Produccion Realizado PO | Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 1
Byron Salazar
Empresa: Calzado Pavi's
Equipo: N°:16 Fecha: 28/04/2019 De: 4
Estampadora
N° FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no tiene
afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una afectacion a la
resistencia produccién, se tiene que reemplazar la resistencia del equipo esto se .
1 . . . - - Operacionales
Estampar  los del Incapaz guemada. rea}llza en un tiempo estimado qle _dos horas de trabajo debido que no
. - existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
fabricante en la lengleta de los estampar los :
2 ' aproximado de 508.
1 | zapatos a una presion de 60 psi| A | datos ~en  la El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del
y unatemperatura de 60°C lengueta del equi IOo no tiene afectacionesalapse uridad o ambiente, no produce una
durante 30 segundos. zapato. Equipo guipo, 1 ) ot Nop
afectacion a la produccion, se requiere reemplazar el motor por uno .
2 | quemado por : - - Operacionales
S nuevo lo que conlleva alrededor de un dia de trabajo debido que no
Cortocircuito. . L A
existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 150%.s

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacion 2 de 2 de la estampadora

Estampadora

durante 30 segundos.

hora de trabajo debido que no existe un técnico de mantenimiento en el
lugar, con un costo aproximado de 50$.

Area: Realizado por: Byron . . . .
Produccién Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 2
Empresa: Calzado Pavi's
Equipo: N°:16 Fecha: 28/04/2019 De: 4
Estampadora
N°® FUNCION FALLA MODO DE FALLA (Efecto de lafalla) Consecuencias
FUNCIONAL
Los operadores evidencian ruido en los acoples y uniones del sistema
N . de distribucion de aire, no tiene afectaciones a la seguridad o medio
Disminucion  de - la disminucio e . si
resi6n por Fugas ambiente, prgdu_ce a dlsmlnu_c,lon de presion de aire en e sistema,
P . genera una pérdida de produccion de 400$ por hora de paro del equipo | Operacionales
de aire en el - . :
sistema se requiere cambiar los empaques de las uniones, esto conllevan unas
dos horas de trabajo en condiciones normales debido que no existe un
técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de 1503.
Estampar los datos del Se evidencia por la presencia de humedad en el vastago del piston, este
fabricante en la lenglieta de los Presion Cafieri modo de falla no tiene afectaciones a la seguridad, no produce una
> L aferias - S ; .
2 |zapatos a una presion de 60 | B | inferior a 60 . afectacion a la produccidn, para reparar esta averia se tiene que purgar .
; N . obstruidas por - . - . Operacionales
psi y una temperatura de 60°C psi condensado el condensado del sistema, esto se realiza en un tiempo estimado de una

Fuga de aire en el
piston.

El operador evidencia la pérdida de fuerza en el accionamiento de
piston, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, no produce una
afectacion a la produccidn, se requiere revisar y/o reemplazar el piston,
lo que conlleva alrededor de dos horas de trabajo debido que no existe
un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo aproximado de
508.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Tabla N°51 Hoja de Informacién 3 de 4 de la estampadora

Estampadora

Empresa: Calzado Pavi’'s

Area; Produccién

Realizado
Byron Salazar

por:

Revisado por: Ing. César Gallegos

Hoja: 3

Equipo:
Estampadora

N°:16

Fecha: 28/04/2019

De: 4

N°

FUNCION

FALLA
FUNCIONAL

MODO DE
FALLA

(Efecto de la falla)

Consecuencia

Estampar los datos del fabricante en
la lenglieta de los zapatos a una
presion de 60 psiy una temperatura
de 60°C durante 30 segundos.

Temperatura de
C | trabajo
deficiente.

Terminales de
1|la resistencia
rotos.

El operador evidencia la perdida de temperatura en el equipo, no
tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce una
afectacion a la produccion de 400$ por cada hora de paro, se tiene
que revisar y/ o reemplazar los conductores del equipo, esto se
realiza en un tiempo estimado de dos horas de trabajo debido que
no existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 50$.

Operacionales

Fusible
quemado.

El operador evidencia la incapacidad total del accionamiento del
equipo, no tiene afectaciones a la seguridad o ambiente, produce
una afectacion a la produccion de 400$por cada hora de paro,
requiere reemplazar el fusible por uno nuevo lo que conlleva
alrededor de media hora de trabajo esto lo puede realizar el
mismo operador, con un costo aproximado de 50$.

Operacionales

Termostato
averiado

El operador evidencia el incorrecto control de temperatura de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la seguridad
0 ambiente, produce una afectacion a la produccién de 480$ por
cada hora de, se requiere reemplazar el temporizador por uno
nuevo lo que conlleva alrededor de dos horas debido que no
existe un técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 508.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de Informacion 4 de 4 de la estampadora

Estampadora

Realizado por:

Estampar los datos del fabricante en la
lenglieta de los zapatos a una presion
de 60 psi y una temperatura de 60°C
durante 30 segundos.

Tiempo
D | funcionamiento
incorrecto

de

averiado

reemplazar el temporizador por uno nuevo lo que
conlleva alrededor de dos horas debido que no existe un
técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 50$.

Area: Produccién Byron Salazar Revisado por: Ing. César Gallegos Hoja: 4
Empresa: Calzado Pavi's
Equipo: Estampadora | N°:16 Fecha: 28/04/2019 De: 4
N° FUNCION FALLA FUNCIONAL MSES_EE (Efecto de la falla) Consecuencias
El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
Temporizador produccion de 480$% por cada hora de, se requiere )
1 Operacionales

Temporizador
mal calibrado

El operador evidencia el incorrecto control del tiempo de
funcionamiento del equipo, no tiene afectaciones a la
seguridad o ambiente, produce una afectacion a la
producciéon de 480$% por cada hora de, se requiere
reemplazar el temporizador por uno nuevo lo que
conlleva alrededor de dos horas debido que no existe un
técnico de mantenimiento en el lugar, con un costo
aproximado de 508.

Operacionales

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




ANEXO F: HOJAS DE DECISION

Hoja de decision troqueladora

TROQUELADORA

Area: Produccion

Revisado por: Ing.

Realizado por: Byron Salazar César Gallegos Hoja: 1
Referencia
de : H1 | H2 | H3
Informacion | Equipo: N°:02 Fecha: 28/04/2019 De: 1
troqueladora | g1 | 52 | s3 | Tareas A
Evaluacion de Falta De
.~ |01|02|03 . .
consecuencias Tarea propuesta Frecuencia A realizar por
F|FF|{FM |H|S |E |O |N1|N2|N3|H4|H5|S4
1A |1 SININ|IN|N [N |N Ningun mantenimiento programado” trabajo al fallo”
1A |2 S{n|in|{n|{n |n|n Ningin mantenimiento programado” trabajo al fallo”
1A |3 S{n|inin|{n |n|n Ningin mantenimiento programado” trabajo al fallo”
inspeccionar contactos
e Apagar el equipo
e Retirar tapas de proteccion
11 ala slnlnlnls e Inspeccionar el estado de los copta(_:tos Semestral Técnico externo
¢ Reportar su estado a la persona indicada
¢ De ser necesario limpiar y reajustar los contactos
e Colocar las tapas
o Entregar el equipo
1B |1 Sini{n|{n|n |n|n Ningln mantenimiento programado” trabajo al fallo”
limpiar mangueras
11B|2 Sfn{n|njn|s * Apa_lgar el equipo - anual Técnico externo
o Retirar tapas de proteccion
o Inspeccionar el estado general de las mangueras




Reportar su estado

Retirar y limpiar las mangueras
Reinstalar las mangueras
Colocar las tapas

Encender

nspeccion del nivel de aceite

Apagar el equipo

Revisar el nivel de aceite

Reportar su estado

De ser necesario completar el aceite
Colocar las tapas

Encender

Mensual

Operador

inspeccion del impulsor

Apagar el equipo

Retirar tapas de proteccion

Retirar la bomba

Inspeccionar el estado del impulsor
Reportar su estado

De ser necesario cambiar el impulsor
Instalar la bomba nuevamente
Colocar las tapas

Encender

semestral

técnico externo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de decision Destalladora

DESTALLADORA

Revisado por: ing.

Area: produccion Realizado por: Byron Salazar César gallegos Hoja: 1
Referencia de
informacion Equipo: H1|H2|H3 o. i )
Destalladora | g1 | sp | 53| Tareasa N°:03 Fecha: 28/04/2019 De: 1
= falta de
Evaluauon_de o1l021 03
consecuencias Tarea propuesta Frecuencia A realizar por

F |FF |FM |H|S |E |O |N1|N2|N3|H4|H5|S4
inspeccion de la cuchilla
e Apagar equipo
o Retirar la tapa lateral
o Retirar el gje

1A |1 S|IN |N [N |S o Visualizar el estado de la cuchilla Semanal Operador
o De ser necesario cambiar cuchilla
o Colocar eje
o Colocar la tapa
o Encender
Instalar protecciones eléctricas
e Con el compresor en pleno funcionamiento
o Tomar medidas de la corriente de consumo del compresor no sea

1la |2 s |S n [N [N |N |S Mayor a 22 amperios. técnico externo
o Reportar su estado
o Si la corriente es superior a 22 amperios instalar las protecciones

necesarias para evitar problemas que puedan poner en riesgo el
equipo.

inspeccionar la botonera

1la |3 s|n|N|N|S ° Apa_lgar el equipo . Semestral técnico externo
o Retirar tapas de proteccion
o Inspeccionar el estado de los contactos




o Reportar su estado a la persona indicada
o De ser necesario limpiar y reajustar los contactos
o Colocar las tapas

Inspeccion del esmeril

o Apagar equipo

o Retirar la tapa lateral

o Retirar el gje

o Inspeccionar el estado del esmeril
o Reportar su estado

o Cambiar de ser necesario

e Colocar eje

e Colocar la tapa

Quincenal

operador

inspeccion de la perilla

e Sin importar el estado del equipo encendido o apagado
o Retirar la perilla

e Visualizar su estado

e Reportar su estado

o Dependiendo de su estado cambiar la perilla

Mensual

operador

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja decision de la conformadora de talones

Revisado por:

Area: Produccion Realizado por: Byron Salazar Ing. César Hoja: 1
Referencia Gallegos
de .
o Equipo: H1| H2 | H3 :
Informacion | conformadora N°:04 Fecha: De: 1
de Talones S1|s2|s3| Tareas A 28/04/2019
Evaluacion De Falta De
- 01|02|03 . .
Consecuencias Tarea propuesta Frecuencia A realizar por

FIFF|{FM|H|S|E|O|N1|N2|[N3|H4 | H5|S4
Inspeccion visual del piston
e Visualizar el piston en su totalidad para detectar anomalias

11 A 1 |S|{N|N|S|S « Reportar su estado Mensual Operador
e Limpiar y lubricar de ser necesario
Inspeccion visual del pedal

1l A > IsInNINls!|s : gé;lga:;ra; lJeLsga(ljaol en su totalidad para detectar anomalias Trimestral Técnico Externo
o Limpiar y lubricar de ser necesario
Cambiar el fusible
o Con el equipo apagado retirar el fusible

1| A 3 |SIN|N|S|N | S o Colocar el fusible nuevo Anual Operador
o Verificar su funcionamiento
e Entregar
Inspeccion de la resistencia
e Con el equipo encendido

1| B 1 |SININ|S|S o Tocar la resistencia para intentar detectar descenso de temperatura Trimestral Técnico Externo
o Reportar su estado
o Cambiar de ser necesario
Comprobacién de continuidad

1l 8 > IsININIs|s : (Fig;our?a?wsltltég:;r: verificar la continuidad de los conductores Mensual Técnico Externo
e De ser necesario reparar
Inspeccion del temporizador

1| C 1 |SININ|S|S e Apagar y desconectar el equipo Anual Técnico Externo
o Abrir la caja de control




e Inspeccionar el temporizador

e Limpiar y ajustar todo

¢ Reportar su estado

e De ser necesario cambiar el temporizador
e Comprobar su funcionamiento

e Cerrar la caja

o Entregar al operador

Calibrar temporizador

Apagar y desconectar el equipo
Abrir la caja de control
Calibrar el temporizador
Limpiar y ajustar todo
Comprobar su funcionamiento
Cerrar la caja

Entregar al operador

Anual

Técnico Externo

nspeccion de los conductores
Con el equipo apagado y desconectado de la energia
Compraobar la continuidad de los conductores
Verificar la continuidad de los conductores
Reportar su estado
Empalmar o cambiar de ser necesario

Semestral

Técnico Externo

Purgar el sistema

Apagar el compresor

Soltar todas las juntas uniones

Dejar que escape el aire arrastrando asi la humedad contenida
Colocar todo en su lugar

Encender el compresor

Comprobar su funcionamiento

Anual

Técnico Externo

Inspeccion visual del piston

o Retirar la toma de aire del equipo

e Visualizar el piston en su totalidad para detectar anomalias
e Reportar su estado

e Limpiar y lubricar de ser necesario

Mensual

Técnico Externo

Inspeccion de las cafierias

e Apagar todo

e Inspeccionar las cafierias

e Inspeccionarlas juntas de todo el sistema
¢ Reportar lo encontrado

e Cambiar empaques rotos.

Anual

Técnico Externo




Hoja del aspersor de pegamento

Aspersor de Pegamento

Referencia de
Informacion

Area: Produccion Realizado por: Byron Salazar

Revisado por:
Ing. César
Gallegos

Hoja: 1

H1 H2 H3
S1 S2 S3

Equipo: Aspersor De Pegamento TAREAS A FALTA

DE

Fecha:
28/04/2019

De: 1

EVALUACION DE

CONSECUENCIAS o1 | 02 | O3

TAREA PROPUESTA

H S E o N1 N2 N3 H4 | H5 S4

FRECUENCIA

A REALIZAR POR

Limpiar Boquilla

e Con el equipo apagado
en las mafanas antes de
iniciar la jornada de
trabajo

e Retirar la tapa de la
boquilla

e Introducir un alambre por
la boquilla

e Con el alambre sacar la
mayor cantidad de
pegamento residuo del
dia anterior

e Unavez limpiada la
boquilla limpiar la tapa

e Colocar latapa de la
boquilla

e Iniciar la jornada laboral

Diario

Operador

Ningun Mantenimiento
Programado

Ningn Mantenimiento
Programado

Ningin Mantenimiento
Programado




Ningn Mantenimiento
! ° ! S N N S Programado

Ningin Mantenimiento
! ° ? S N N S Programado

1 C 1 S N N Ningun Mantenimiento
Programado

1 C 2 S N N Ningun Mantenimiento
Programado

1 C 3 S N N Ningun Mantenimiento
Programado

1 C 4 S N N Ningun Mantenimiento
Programado

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

Hoja de decision de la Conformadora de Puntas

CONFORMADORA DE PUNTAS

Referencia de
Informacion

area: Produccion

Realizado por: Byron Salazar

Revisado por: Ing.
César Gallegos

Hoja: 1

Equipo: Conformadora de Puntas

H1

s |

N°:06

De: 1




S1

S2

S3

EVALUACION DE
CONSECUENCIAS

o1

02

03

TAREAS A
FALTA DE

Fecha:
28/04/2019

FF

FM

H

S

E

N1

N2

N3

H4 |H5

S4

TAREA PROPUESTA

FRECUENCIA

A REALIZAR
POR

INSPECCION VISUAL
DEL PEDAL
e visualizar el pedal en su
totalidad para detectar
anomalias
e reportar su estado
o limpiar y lubricar de ser
necesario

MENSUAL

Operador

CAMBIAR EL FUSIBLE

e Con el equipo apagado
retirar el fusible

e colocar el fusible nuevo

e verificar su funcionamiento

e entregar

ANUAL

Operador

INSTALAR
PROTECCIONES
ELECTRICAS

e con el compresor en pleno

funcionamiento
o tomar medidas de la
corriente de consumo del
COMpresor no sea mayor a
12 Amperios

e reportar su estado

e si la corriente es superior a
12 amperios instalar las
protecciones necesarias
para evitar problemas que
puedan poner en riesgo el
equipo.

Técnico Externo

Chequear los terminales

e Con el equipo apagado y
desconectado de la energia

e Comprobar la continuidad
de los conductores

SEMESTRAL

Técnico Externo




o verificar la continuidad de
los conductores

e reportar su estado

e empalmar o cambiar de ser
necesario

INSPECCION DE LA
RESISTENCIA
e Con el equipo encendido
e tocar la resistencia para
intentar detectar descenso
de temperatura
e reportar su estado

TRIMESTRAL

Técnico Externo

e cambiar de ser necesario
INSPECCION DEL

TEMPORIZADOR

e apagar y desconectar el

equipo

o abrir la caja de control

o inspeccionar el

temporizador

limpiar y ajustar todo
reportar su estado

cambiar de ser necesario

comprobar su

funcionamiento

o cerrar la caja

o entregar al operador

ANUAL

Técnico Externo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

Hoja de decision de la Vaporizadora de puntas

VAPORIZADORA DE PUNTAS

area: Produccion

Realizado por: Byron Salazar

Revisado por: Ing.
César Gallegos

Hoja: 1




Referencia

de

Informacién

Equipo: VAPORIZADORA DE

PUNTAS

H1

H2

H3

S1

S2

S3

EVALUACION DE
CONSECUENCIAS

o1

02

o3

TAREAS A
FALTA DE

N°:07

Fecha: 28/04/2019

De: 1

TAREA PROPUESTA

FRECUENCIA

A REALIZAR POR

F| FF

FM

H

S

E

(0]

N1

N2

N3

H4

H5

S4

Inspeccion de la resistencia

e Con el equipo encendido

e Tocar la resistencia para intentar detectar
descenso de temperatura

o Reportar su estado

e Cambiar de ser necesario

TRIMESRAL

Técnico Externo

Limpiar mangueras

o Apagar el equipo

o Esperar que el equipo se enfrié

e Retirar tapas de proteccion

e Inspeccionar el estado general de las
mangueras

o Reportar su estado

o Retirar y limpiar las mangueras

o Reinstalar las mangueras

ANUAL

Operador

Limpiar mangueras

o Apagar el equipo

o Retirar tapas de proteccion

o Inspeccionar el estado general de las
mangueras

e Reportar su estado

e Retirar y limpiar las mangueras

o Reinstalar las mangueras

ANUAL

Técnico Externo

Instalar protecciones eléctricas
e Con el equipo en pleno funcionamiento

e Tomar medidas de la corriente de consumo

del compresor no sea mayor a 15 amperios
e Reportar su estado
e Si la corriente es superior a 15 amperios

instalar las protecciones necesarias para evitar

problemas que puedan poner en riesgo el
equipo.

Técnico Externo




Revisar tanque de agua

e Sin importar el estado del equipo
encendido o apagado

¢ Acercarse al reservorio de agua

e Chequear el nivel del agua

e Si esta por debajo de la mitad

e Llenar el tanque de ser necesario

DIARIO

Operador

Inspeccion del evaporador

e Con el equipo apagado

e Retirar las tapas de proteccion

o Visualizar el evaporador en su totalidad
e Reportar su estado

e Reparar o reemplazar de ser necesario

SEMESRAL

Técnico Externo

Inspeccion de las mangueras

e Apagar el equipo

o Retirar tapas de proteccion

e Inspeccionar el estado general de las
mangueras

e Reportar su estado

e Retirar y limpiar las mangueras

o Reinstalar las mangueras

ANUAL

Técnico Externo

Cambiar el fusible

o Con el equipo apagado retirar el fusible
e Colocar el fusible nuevo

e Verificar su funcionamiento

e Entregar

ANUAL

Operador

Inspeccion visual del pistén

o Retirar la toma de aire del equipo

e Visualizar el piston en su totalidad para
detectar anomalias

e Reportar su estado

MENSUAL

Operador

Inspeccion de las mangueras

o Apagar el equipo

e Retirar tapas de proteccion

e Inspeccionar el estado general de las
mangueras

e Reportar su estado

e Retirar y limpiar las mangueras

o Reinstalar las mangueras

ANUAL

Técnico Externo

Inspeccion de las mangueras

ANUAL

Técnico Externo




o Apagar el equipo

e Retirar tapas de proteccion

e Inspeccionar el estado general de las
mangueras

o Reportar su estado

o Retirar y limpiar las mangueras

¢ Reinstalar las mangueras

Inspeccion visual del piston
o Visualizar el piston en su totalidad para

1 C 4 S N N S detectar anomalias MENSUAL Técnico Externo
e Reportar su estado
e Limpiar y lubricar de ser necesario
Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
Hoja de la VVaporizadora de talones
VAPORIZADORA DE TALONES
area: Produccién Realizado por: Byron Salazar Re\{|sad0 por: Ing. Hoja: 1
César Gallegos
Referencia de
Informacién Equipo: i 1z | hs
Vaporizadora TAREAS A o. : :
Y o1 | 52 | 3| FALTADE N°:09 Fecha: 28/04/2019 De: 1

De Talones




EVALUACION DE
CONSECUENCIAS

02

03

TAREA PROPUESTA

FRECUENCIA

A REALIZAR
POR

N2

N3

Cambiar el reservorio de agua

e Con el equipo en pleno funcionamiento

e Sacar a manguera del reservorio

e Retirar el reservorio

e Colocar el reservorio nuevo

o Volver a insertar manguera en el reservorio
o Llenar el reservorio con agua

o Entregar

MENSUAL

Operador

Inspeccidn de las caferias

Apagar el equipo

Retirar las tapas de proteccion
Retirar las mangueras

Inspeccionar su estado

Reportar el estado d las mismas
Limpiar y/o cambiar de ser necesario
Colocar las tapas

e Entregar al operador

ANUAL

Inspeccidn de los conductores

e Con el equipo apagado y desconectado de la
energia

e Comprobar la continuidad de los conductores

e Verificar la continuidad de los conductores

¢ Reportar su estado

e Empalmar o cambiar de ser necesario

SEMESTRAL

Técnico
Externo

Cambiar el fusible
e Con el equipo apagado retirar el fusible
e Colocar el fusible nuevo

ANUAL

Operador

Inspeccion de la resistencia

¢ Con el equipo encendido

e Tocar la resistencia para intentar detectar
descenso de temperatura

¢ Reportar su estado

SEMESTRAL

Técnico
Externo




e Cambiar de ser necesario

Purgar el sistema

e Apagar el compresor

e Soltar todas las juntas uniones

e Dejar que escape el aire arrastrando asi la
humedad contenida

e Colocar todo en su lugar

e Encender el compresor

e Comprobar su funcionamiento

ANUAL

Técnico
Externo

Reparar fugas

e Apagar todo

e Inspeccionar las cafierias

e Inspeccionarlas juntas de todo el sistema
e Reportar lo encontrado

e Cambiar empaques rotos.

ANUAL

Técnico
Externo

Inspeccion de las cafierias
o Apagar todo

o Inspeccionar las cafierias
o Reportar lo encontrado

e Tomar las acciones necesarias

ANUAL

Técnico
Externo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Tabla N°62 Hoja de decision de la armadora de talones

ARMADORA DE TALONES

Referencia de
Informacién

area: Produccion

Realizado por: Byron Salazar

Revisado por: Ing.
César Gallegos

Hoja: 1

Equipo: Armadora

H1

H2

H3

De Talones

S1

S2

S3

EVALUACION DE
CONSECUENCIA
S

o1

02

03

TAREAS A
FALTA DE

N°:010

Fecha: 28/04/2019

De: 1

TAREA PROPUESTA

FRECUENCIA

A REALIZAR POR

FM

H|S|E]|O

N1

N2

N3

H4 | H5 | S4

Inspeccioén visual del pedal

o Visualizar el pedal en su totalidad para detectar
anomalias

o Reportar su estado

e Limpiar y lubricar de ser necesario

TRIMESTRAL

Operador

Inspeccion visual de la pata de sujecion

¢ Visualizar el estado de la pata en su totalidad
para detectar anomalias

e Reportar su estado

e Limpiary lubricar de ser necesario

MENSUAL

Operador

Inspeccién general del equipo
¢ Visualizar el estado del equipo buscando
anomalias como aceite regado alrededor del

equipo, ruidos extrafios funcionamiento anormal.

¢ Reportar su estado
e Limpiar, lubricar y/o reparar de ser necesario

MENSUAL

Operador

Inspeccién general del equipo
e Visualizar el estado del equipo buscando
anomalias como aceite regado alrededor del

equipo, ruidos extrafios funcionamiento anormal.

o Reportar su estado
o Limpiar, lubricar y/o reparar de ser necesario

MENSUAL

Operador




Ninguin mantenimiento programado

Cambio del aceite y filtro

o Apagar el equipo

o Dejar descender el aceite

o Retirar las tapas del equipo

aceite

también el filtro”.

e Visualizar y verificar el nivel y el estado de

 Si el nivel es bajo, contiene impurezas avisar a la
persona indicada para comprar y completar o
cambiar el aceite “al cambiar el aceite se cambia

2 afios

Operador

Cambiar filtro

o Apagar el equipo

o Dejar descender el aceite

o Retirar las tapas del equipo

aceite

cambiar el aceite

o Visualizar y verificar el nivel y el estado de

o Si el nivel es bajo, contiene impurezas avisar a la
persona indicada para comprar y completar o

SEMESTRAL

Operador

1 c

1

Ninguiin mantenimiento programado

1 C

2

Ninguiin mantenimiento programado

1 C

3

Ninguin mantenimiento programado

Fuente: Calzado Pavi’s

Autor: Salazar, Byron, 2020

Hoja de decision de la cardadora

CARDADORA

Referencia de
Informacion

area: Produccion

Realizado por: Byron Salazar

Revisado por: Ing.
César Gallegos

Hoja: 1

Equipo: Cardadora

‘Hl

HZ‘HS‘

N°:011

Fecha: 28/04/2019

De: 1




S1

S2

S3

EVALUACION DE

CONSECUENCIAS

o1

02

03

TAREAS A FALTA

DE

TAREA PROPUESTA

FRECUENCIA

A REALIZAR POR

FF

FM

H

S

E

O

N1

N2

N3

H4

H5

S4

Cambiar lijas

¢ Apagar el equipo

¢ Con una llave hexagonal
aflojar el tornillo de
sujecion

e Retirar el tambor
portaligas

e Cambiar las lijas

e Colocar el tambor

o Apretar el tornillo

Diario

Operador

Cambiar tambor

e Apagar el equipo

¢ Con una llave hexagonal
aflojar el tornillo de
sujecién

¢ Retirar el tambor
portaligas

e Cambiar el tambor
portaligas

¢ Colocar el tambor

e Apretar el tornillo

Anual

Operador

Instalar protecciones

eléctricas

e Con el compresor en pleno
funcionamiento

e Tomar medidas de la
corriente de consumo del
COmpresor no sea mayor a
8 amperios

¢ Reportar su estado

« Si la corriente es superior a
8 amperios instalar las

Técnico Externo




protecciones necesarias
para evitar problemas que
puedan poner en riesgo el
equipo.

Inspeccion de los

conductores

e Con el equipo apagado y
desconectado de la energia

e Comprobar la continuidad
de los conductores

o Verificar la continuidad de
los conductores

¢ Reportar su estado

e Empalmar o cambiar de ser
necesario

Técnico Externo

Limpiar motor

e Apagar y desconectar el
equipo de la energia

e Retirar las tapas de
proteccion

e Limpiar de manera
exhaustiva el motor y
todo el equipo desde su
interior

e Colocar las tapas

e Energizar

Mensual

Operador

Comprobacion de voltajes

e Con un multimetro
verificar que el voltaje al
ingreso de motor sea 110 v

¢ Reportar su estado

e De ser necesario reparar

Trimestral

Técnico Externo

Limpieza

¢ Antes de iniciar la
jornada laboral

e Con la toma de aire
comprimido

Diario

Operador




e Remover las impurezas
de la zona de cardado

e Recoger y limpiar el
area de todas las
impurezas

Inspeccion del ducto

e Con el equipo en
funcionamiento

e Visualizar en su
totalidad el ducto de
aspiracion y sus juntas

e Reportar su estado

e Reparar y/o cambiar
de ser necesario.

Mensual

Técnico Externo

Vaciar bolsa

e Antes de iniciar la
jornada laboral

e Soltar la abrazadera de
la bolsa

e Retirar la bolsa

e Colocar el contenido en
el basurero mas cercano

¢ Limpiar toda el area de
cardado

e Colocar nuevamente la
bolsa

e Apretar con la
abrazadera
asegurandose de que
no existan fugas.

Diario

Operador

Inspeccidn de la bolsa
¢ Antes de iniciar la
jornada laboral

Diario

Operador




e Visualizar el estado de
la misma

¢ Reportar su estado.

® Reparar y/o cambiarla
de ser necesario.

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020

Hoja de decision de la reactivadora de pegamento

REATIVADORADE PEGAMENTO

Revisado por:

area: Produccion Realizado por: Byron Salazar Ing. César Hoja: 1
. Gallegos
Referencia
Inforg:;lcién Eguipo: H1 H2 H3 Fecha:
reactivadora de s1 s 3 TAREAS A EALTA N°:012 28/04/2019 De: 1
pegamento DE
EVALUACION DE
CONSECUENCIAS o1 02 03 TAREA PROPUESTA FRECUENCIA | AREALIZAR POR
F |FF|FM| H S |[E| O N1 N2 N3 H4 H5 sS4
Inspeccidn de las Celdas
¢ Con el equipo en funcionamiento
e revisar con los sentidos” de manera
visual y con el tacto” el estado actual
1 A1 S N [N| S N S de las celdas MENSUAL Técnico Externo
e reportar el estado de la misma a la
persona encargada
e dependiendo de su estado limpiar o
cambiar las celdas fotovoltaicas.
1 A2 S N [N| S N S Cambiar el fusible ANUAL Operador




¢ Con el equipo apagado retirar el

fusible

e Colocar el fusible nuevo
e Verificar su funcionamiento
e Entregar

Instalar protecciones eléctricas

e Con el compresor en pleno
funcionamiento

e Tomar medidas de la corriente de
consumo del compresor no sea
mayor a 30 amperios

e Reportar su estado

e Si la corriente es superior a 30
amperios instalar las protecciones
necesarias para evitar problemas
que puedan poner en riesgo el
equipo.

Técnico Externo

Inspeccion de los conductores

e Con el equipo apagado y
desconectado de la energia

e Comprobar la continuidad de los
conductores

o Verificar la continuidad de los
conductores

¢ Reportar su estado

e Empalmar o cambiar de ser
necesario

Técnico Externo

Inspeccidn de las Celdas

e Con el equipo en funcionamiento

e Revisar con los sentidos” de
manera visual y con el tacto” el
estado actual de las celdas

o Reportar el estado de la misma a la
persona encargada

e Dependiendo de su estado limpiar o
cambiar las celdas fotovoltaicas.

Técnico Externo

Limpiar celdas
Antes de iniciar la jornada
laboral
Con un poco de guaipe seco

DIARIO

Operador




e Limpiar las celdas en su
totalidad

Inspeccion del temporizador

e Apagar y desconectar el equipo
o Abrir la caja de control

e Inspeccionar el temporizador

e Limpiar y ajustar todo

¢ Reportar su estado

e De ser necesario cambiar el
temporizador

e Comprobar su funcionamiento

e Cerrar la caja

e Entregar al operador

ANUAL

Técnico Externo

Calibrar temporizador

e Apagary desconectar el equipo
e Abrir la caja de control

e Calibrar el temporizador

e Limpiary ajustar todo

e Comprobar su funcionamiento
o Cerrar la caja

e Entregar al operador

ANUAL

Técnico Externo

Inspeccion de los conductores

o Con el equipo apagado y
desconectado de la energia

e Comprobar la continuidad de los
conductores

o Verificar la continuidad de los
conductores

o Reportar su estado

o Empalmar o cambiar de ser necesario

SEMESTRAL

Técnico Externo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Hoja de decision de la Prensa Neumatica

PRENSA NEUMATICA

Referencia de
Informacion

area: Produccion

Realizado por: Byron Salazar

Revisado por: Ing.
César Gallegos

Hoja: 1

Equipo: Prensa

H1

H2

H3

Neumatica

S1

S2

S3

EVALUACION DE
CONSECUENCIAS

o1

02

03

TAREAS A
FALTA DE

N°:013

Fecha: 28/04/2019

De: 1

TAREA PROPUESTA

FRECUENCIA

A REALIZAR
POR

FM

H S |[E |O

N1

N2

N3

H4

H5

S4

Inspeccion de la Bolsa

e Con el equipo apagado y desconectado
de la energia

e Levantar la tapa de la prensa

o Retirar los tornillos

e Saar la bolsa de prensado

e Inspeccionar la bolsa en su totalidad

® reportar su estado

® Parchar o cambiar de ser necesario

® Reinstalar la bolsa ya en buenas
condiciones para el trabajo

e Colocar los tornillos de la tapa

e Energizar el equipo

e Probar su funcionamiento

Semestral

Técnico Externo

Inspeccidn de las cafierias
e apagar todo
e Inspeccionar las cafierias
o Reportar lo encontrado
e Tomar las acciones necesarias

ANUAL

Técnico Externo

Limpiar Electrovalvulas

ANUAL

Técnico Externo




® apagar y desconectar el equipo

o retirar la entrada de aire comprimido

e retirar la tapa de proteccion

e desconectar e inspeccionar las
electrovalvulas

e Reportar lo encontrado

e Limpiar y/o reparar de ser el caso.

Instalar protecciones eléctricas

e con el compresor en pleno
funcionamiento

o tomar medidas de la corriente de
consumo del compresor no sea mayor a
20 Amperios.

e Reportar su estado

e si la corriente es superior a 20 amperios
instalar las protecciones necesarias para
evitar problemas que puedan poner en
riesgo el equipo.

Técnico Externo

Inspeccion de cafierias internas
e apagar el equipo
e Inspeccionar las cafierias internas
¢ Reportar lo encontrado
¢ Reparar fugas encontradas

anual

Técnico Externo

Purgar el equipo
o apagar el equipo
o retirar las tapas de proteccion
o retirar el tapdn del reservorio de aire

o dejar salir el aire purgando asi el equipo.

Operador

Inspeccién de las Electrovalvulas
® apagar y desconectar el equipo
e retirar la entrada de aire comprimido
e retirar la tapa de proteccion
e desconectar e inspeccionar las
electrovalvulas

® Reportar lo encontrado

Limpiar y/o reparar de ser el caso.

SEMESTRAL

Técnico Externo




Revisar Programacion

e Con el equipo encendido realizar
pruebas de funcionamiento
sobre el control del tiempo

Técnico Externo

1 C 1|S|N|N|N N ANUAL
e Reportar lo encontrado
¢ Si se cuenta con el manual
revisar la programacion del PLC
Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
Hoja de decision de la enfriadora
ENFRIADORA
area: Produccién Realizado por: Byron Salazar Re\{lsado por: Ing. Hoja: 1
César Gallegos
Referencia de
Informacion Equipo: Enfri H1 | H2 | HS N°:014 Fecha: 28/04/2019 De: 1
quipo: Enfriadora si | s2]s3 TAREAS A : echa: e:
z FALTA DE
EVALUACION DE . .
CONSECUENCIAS o1 02|03 TAREA PROPUESTA FRECUENCIA A Realizar Por:
F |FF |FM|H S |E [O | N1 |[N2|N3|H4|H5| sS4
A 1 S N [N [N [N N |N ningln mantenimiento programado
Inspeccion General Del Equipo
¢ Antes de iniciar la jornada laboral
1 A 2 S S N N |N S con el equipo apagado Mensual Operador

e Inspeccionar de manera completa el
equipo




e Reportar lo encontrado, grasa,
fluidos
e Limpiar y/o reparar segun sea el
caso
1 A 3 S N [N [N [N N |N ningln mantenimiento programado
1 A 4 S N (N |N |N N |N ningln mantenimiento programado
1 B 1 S N [N [N |N N |N ninglin mantenimiento programado
1 B 2 S N [N [N [N N |N ningln mantenimiento programado
1 B 3 N [N [N |N N |N ningin mantenimiento programado
Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
Hoja de decisién de la remachadora
REMACHADORA
Revisado
. . . . por: Ing. o
area: Produccion Realizado por: Byron Salazar . Hoja: 1
César
Gallegos
Referencia de )
Informacion Equipo: H1| H2 | HS N°:015 Fecha: De: 1
Remachadora S1| S2 |S3| TAREAS A ' 28/04/2019 '
EVALUACION DE FALTA DE Frecuencia
CONSECUENCIA |01 | O2 | O3 TAREA PROPUESTA . A Realizar Por:
S
F |FF |FM |H S |[E|O |[N1| N2 |[N3|H4 |H5|5S4
A 1 S N |[N|N |N |N N ningin mantenimiento programado




1 A 2 S N N[N [N |N N ningn mantenimiento programado
1 A 3 S N |[N|N |N |N N ningiin mantenimiento programado
1 A 4 S N |[N|/N [N |N N ningn mantenimiento programado
1 B 1 S N |[N|/N |N |N N ningdn mantenimiento programado
1 B 2 S N |[N|N |N |N N ningiin mantenimiento programado
1 B 3 S N N[N [N |N N ningn mantenimiento programado
Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020
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Inspeccion de la resistencia
1| A|1|S|N|IN|S|N|S * Con el equipo encendido TRIMESTRAL | Técnico Externo
o tocar la resistencia para intentar detectar descenso de
temperatura




reportar su estado
cambiar de ser necesario

Instalar protecciones eléctricas

con el compresor en pleno funcionamiento

tomar medidas de la corriente de consumo del
Compresor no sea mayor a 22 Amperios

reportar su estado

si la corriente es superior a 22 amperios instalar las
protecciones necesarias para evitar problemas que
puedan poner en riesgo el equipo.

Técnico Externo

Inspeccion de las cafierias
apagar todo
Inspeccionar las cafierias
Inspeccionarlas juntas de todo el sistema
Reportar lo encontrado
cambiar empaques rotos.

ANUAL

Técnico Externo

Purgar el sistema
apagar el compresor
soltar todas las juntas uniones
dejar que escape el aire arrastrando asi la humedad
contenida
colocar todo en su lugar
encender el compresor
comprobar su funcionamiento

ANUAL

Técnico Externo

Inspeccion visual del piston
visualizar el pistdn en su totalidad para detectar
anomalias
reportar su estado
limpiar y lubricar de ser necesario

MENSUAL

Técnico Externo

Inspeccion de los conductores
Con el equipo apagado y desconectado de la energia
Comprabar la continuidad de los conductores
verificar la continuidad de los conductores
reportar su estado
empalmar o cambiar de ser necesario

SEMESTRAL

Técnico Externo

Cambiar el fusible
Con el equipo apagado retirar el fusible
colocar el fusible nuevo
verificar su funcionamiento

entregar

ANUAL

Operador




Inspeccion Del Termostato
apagar y desconectar el equipo
abrir la caja de control
inspeccionar el temporizador
limpiar y ajustar todo
reportar su estado
de ser necesario cambiar el temporizador
comprobar su funcionamiento
cerrar la caja
entregar al operador

ANUAL

Técnico Externo

Inspeccion del temporizador
apagar y desconectar el equipo
abrir la caja de control
inspeccionar el temporizador
limpiar y ajustar todo
reportar su estado
de ser necesario cambiar el temporizador
comprobar su funcionamiento
cerrar la caja
entregar al operador

ANUAL

Técnico Externo

Calibrar temporizador
apagar y desconectar el equipo
abrir la caja de control
calibrar el temporizador
limpiar y ajustar todo
comprobar su funcionamiento
cerrar la caja
entregar al operador

ANUAL

Técnico Externo

Fuente: Calzado Pavi’s
Autor: Salazar, Byron, 2020




Anexo G: Justificacion de tareas y frecuencias

Compresor
tareas justificacion frecuencia justificacion
Se escogid lainspeccion del nivel de aceite . .
. L El tiempo estimado para la
sobre cualquier otra tarea a condicion ya o L
. . . realizacion de las actividades se
que es la més econdmica y técnicamente T
. factible debido al ahorro de dinero y de tomaron en base a la experiencia
INSPECCION . del técnico externo, de los
tiempo que conllevan las tareas de | Mensual .
DEL ACEITE | . L . . operadores, el manual del usuario y
inspeccion, ademas que resulta mucho mas ~ - -
. . el duefio de a fabrica en tal virtud
econdmico a esperar que el equipo falle o - .
; la frecuencia para esta tarea sera de
se produzca una averia generada por un
" manera mensual
aceite en mal estado
Se escogi6 la inspeccion de la banda sobre . .
- L El tiempo estimado para la
cualquier otra tarea a condicion ya que es L .
. P - - realizacion de las actividades se
la mas econdmica y técnicamente factible tomaron en base a la experiencia
INSPECCION | debido al ahorro de dinero y de tiempo que P P
) ., , . del técnico externo, de los
DE LA conllevan las tareas de inspeccion, ademas | quincenal .
, . operadores, el manual del usuario y
BANDA que resulta mucho méas econdmico a ~ - .
. el duefio de a fabrica en tal virtud
esperar que el equipo falle o se produzca - .
. la frecuencia para esta tarea seré de
una averia generada por una banda en mal .
manera quincenal
estado
Se escogid la instalacion de protecciones
eléctricas como sugerencia de redisefio en
la red eléctrica de la fabrica para evitar
cualquier sobre carga en las lineas y evitar
INSTALAR robc;bles cortocir?:uitos esta ta)r/ea de
PROTECCIO | ProP20 > oot
NES redisefio es ademas técnica y
. econémicamente posible, ademas que
ELECTRICAS  Postble,  ademas g
resulta mucho méas econémico instalar las
protecciones a esperar que el equipo falle
0 se produzca una averia generada por un
cortocircuito.
Se escogio la inspeccion de las cafierias de
distribucion de aire sobre cualquier otra El tiempo estimado para la
tarea a condicion ya que es la mas realizacion de las actividades se
INSPECCION econémica y técnicamente factible debido tomaron en base a la experiencia
AR LAS al ahorro de dinero y de tiempo que Anual del técnico externo, de los
O conllevan las tareas de inspeccion, ademas operadores, el manual del usuario
CANERIAS ) - N .
que resulta mucho méas econdmico a y el duefio de a fabrica en tal
esperar que el equipo falle o se produzca virtud la frecuencia para esta tarea
una averia generada por una cafieria en mal serd de manera anual.
estado
Se escogid la inspeccién de los pistones de
compresor sobre cualquier otra tarea a El tiempo estimado para la
condicion ya que es la mas econémica y realizacion de las actividades se
INSPECCION técnicamente factible debido al ahorro de tomaron en base a la experiencia
dinero y de tiempo que conllevan las tareas del técnico externo, de los
AR LOS - L . Semestral .
PISTONES de inspeccion, ademés que resulta mucho operadores, el manual del usuario y

mas econdémico monitorear el estado de los
pistones a esperar que el equipo falle o se
produzca una averia generada por una
averia en los pistones

el duefio de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta tarea sera de
manera semestral.




Se escogid la sustitucién ciclica de los
empaques sobre cualquier actividad ya que
esta resulta ser la tarea mas econdmica y
técnicamente factible debido a que esto
provoca una disminucion en la

El tiempo estimado para la
realizacion de las actividades se
tomaron en base a la experiencia

CAMBIAR . . . del técnico externo, de los
probabilidad de falla en las juntas evitando Anual .
EMPAQUES - . operadores, el manual del usuario
fugas de aire recurrentes, ademas que o .
. A - y el duefio de a fabrica en tal
resulta mucho mas econémico cambiar los . -
- virtud la frecuencia para esta tarea
empaques a esperar que los equipos no )
- serd de manera Anual
funcionen de manera adecuada por
disminucién de presion en el sistema.
Troqueladora
Tareas justificacion frecuencia justificacion
Se escogid la inspeccién del estado de los . .
. El tiempo estimado para la
contactos sobre cualquier otra tarea a o .
- , . realizacion de las actividades se
condicion ya que es la mas econémica y L
técnicamente factible debido al ahorro de tomaron en base a la experiencia
INSPECCIONAR dinero y de tiempo que conllevan las | Semestral del técnico externo, de los
CONTACTOS Y p a . operadores, el manual del
tareas de inspeccion, ademés que resulta - o .
. - usuario y el duefio de a fabricaen
mucho més econdémico a esperar que el . .
. . tal virtud la frecuencia para esta
equipo falle o se produzca una averia .
tarea sera de manera semestral.
generada por una banda en mal estado
Se escogi6 la Limpieza como tarea de
restauracion ciclica sobre cualquier otra El tiempo estimado para la
tarea a condicion ya que es la mas realizacion de las actividades se
econdmica y técnicamente factible tomaron en base a la experiencia
LIMPIAR debido al ahorro de dinero y de tiempo Anual del técnico externo, de los
MANGUERAS que conllevan las tareas de inspeccion, operadores, el manual del
ademéds que resulta mucho mas usuario y el duefio de a fabrica en
econodmico a esperar que el equipo falle o tal virtud la frecuencia para esta
se produzca una averia generada por una tarea sera de manera anual.
banda en mal estado
Se escogi6 la inspeccion del nivel de - .
. . El tiempo estimado para la
aceite sobre cualquier otra tarea a L -
S . . realizacion de las actividades se
condicion ya que es la mas econémica y tomaron en base a la experiencia
INSPECCION técnicamente factible debido al ahorro de del técnico  externo pde los
DEL NIVEL DE dinero y de tiempo que conllevan las | Mensual '
i ., , operadores, el manual del
ACEITE tareas de inspeccion, ademas que resulta - ~ .
. P usuario y el duefio de a fabrica en
mucho méas econémico a esperar que el . .
. . tal virtud la frecuencia para esta
equipo falle o se produzca una averia ,
tarea sera de manera mensual
generada por una banda en mal estado
Se escogio la inspeccion del impulsor de El tiempo estimado para la
la bomba sobre cualquier otra tarea a realizacion de las actividades se
condicion ya que es la mas econdémica y tomaron en base a la experiencia
INSPECCION técnicamente factible debido al ahorro de del técnico externo, de los
dinero y de tiempo que conllevan las | Semestral operadores, el manual del
DEL IMPULSOR . iy . - ~ -
tareas de inspeccion, ademas que resulta usuario y el duefio de a fabrica
mucho mas econémico a esperar que el en tal virtud la frecuencia para
equipo falle o se produzca una averia esta tarea serd de manera
generada por una banda en mal estado semestral.
Destalladora
tareas justificacién frecuencia justificacién




INSPECCION DE
LA CUCHILLA

Se escogio la inspeccidn de
la cuchilla sobre cualquier
otra tarea a condicién ya
gue es la mas econdmica y
técnicamente factible
debido al ahorro de dinero
y de tiempo que conllevan
las tareas de inspeccién,
ademas que resulta mucho
mas econdmico a esperar
que la cuchilla se rompa
ahorrando el tiempo de
reparacion.

Semanal

El tiempo estimado para la
realizacion de las actividades se
tomaron en base a la experiencia
del técnico externo, de los
operadores, el manual del
usuario y el duefio de a fabrica
en tal virtud la frecuencia para
esta tarea serd de manera
semanal.

INSTALAR
PROTECCIONES
ELECTRICAS

Se escogio la instalacion de
protecciones eléctricas
como  sugerencia  de
redisefio en la red eléctrica
de la fabrica para evitar
cualquier sobre carga en
las lineas 'y evitar
probables  cortocircuitos
esta tarea de redisefio es
ademas técnica y
economicamente posible,
ademas que resulta mucho
mas econdmico instalar las
protecciones a esperar que
el equipo falle o se
produzca una  averia
generada por un
cortocircuito.

INSPECCIONAR
LA BOTONERA

Se escogio la inspeccion de
la botonera sobre cualquier
otra tarea a condicién ya
que es la mas econémica y
técnicamente factible
debido al ahorro de dinero
y de tiempo que conllevan
las tareas de inspeccidn,
ademas que resulta mucho
méas econdmico revisar la
botonera a esperar que el
equipo falle o se produzca
una averia generada por
una botonera defectuosa.

Semestral

El tiempo estimado para la
realizacion de las actividades se
tomaron en base a la experiencia
del técnico externo, de los
operadores, el manual del
usuario y el duefio de a fabrica
en tal virtud la frecuencia para
esta tarea serd de manera
semestral.

INSPECCION
DEL ESMERIL

Se escogi6d la inspeccion
del esmeril sobre cualquier
otra tarea a condicién ya
gue es la mas econémica y
técnicamente factible
debido al ahorro de dinero

Quincenal

El tiempo estimado para la
realizacién de las actividades se
tomaron en base a la experiencia
del técnico externo, de los
operadores, el manual del
usuario y el duefio de a fabrica




y de tiempo que conllevan
las tareas de inspeccidn,
ademas que resulta mucho
mas econdmico a esperar

que el esmeril este
desgastado y el equipo
falle.

en tal virtud la frecuencia para
esta tarea serd de manera
quincenal.

INSPECCION DE

Se escogio la inspeccion de
la perilla de ajuste sobre
cualquier otra tarea a
condicion ya que es la méas
econémica y técnicamente
factible debido al ahorro de

El tiempo estimado para la
realizacion de las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico externo,

. . Mensual de los operadores, el manual
LA PERILLA dinero y de tiempo que pet o
del usuario y el duefio de a
conllevan las tareas de . .
. - ) fabrica en tal virtud la
inspeccién, ademas que . .
, frecuencia para esta tarea sera
resulta mucho mas
. de manera mensual.
econdmico a esperar que la
perilla este defectuosa.
Conformadora de Talones
tareas justificacion frecuencia justificacion
Se escogi6 la inspeccion
visual del pistdn sobre
cualquier otra tarea a El tiempo estimado para la
condicién ya que es la mas realizacién de las actividades
econdmica y técnicamente se tomaron en base a la
INSPECCION factible debido al ahorro de experiencia  del  técnico
VISUAL DEL dinero y de tiempo que externo, de los operadores, el
. Mensual .
PISTON conllevan las tareas de manual del usuario y el
inspeccién, ademas que duefio de a fabrica en tal
resulta mucho mas virtud la frecuencia para esta
econémico a esperar que el tarea serd de manera
piston presente alguna averia mensual.
ahorrando el tiempo de
reparacion.
Se escogid la inspeccion
visual del pedal sobre
cualquier otra tarea a El tiempo estimado para la
condiciéon ya que es la mas realizacion de las actividades
econdmica y técnicamente se tomaron en base a la
- factible debido al ahorro de experiencia  del  técnico
INSPECCION dinero de tiempo que ex'?erno de los operadores, el
VISUAL DEL y Po g Trimestral : peradores,
conllevan las tareas de manual del usuario y el
PEDAL . L. . o .
inspeccion, ademés que duefio de a fabrica en tal
resulta mucho mas virtud la frecuencia para esta

econdmico a esperar que el
pedal presente una averia
ahorrando el tiempo de
reparacion.

tarea sera de
trimestral.

manera




CAMBIAR EL
FUSIBLE

Se escogid la tarea de cambio
como tarea de sustitucion
ciclica del fusible sobre
cualquier otra tarea ya que es
la mas econfmica vy
técnicamente factible debido
al ahorro de dinero y de
tiempo si se presenta una
averia del fusible a la mitad de
un dia de produccion, ademas
que resulta mucho maés
econémico a esperar que el
fusible se queme ahorrando el
tiempo de reparacion.

Anual

El tiempo estimado para la
realizacién de las actividades
se tomaron en base a la
experiencia del  técnico
externo, de los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para esta
tarea serd de manera anual.

INSPECCION DE
LA RESISTENCIA

Se escogi6 la inspeccion de la
resistencia sobre cualquier
otra tarea a condicion ya que
es la mas econbmica y
técnicamente factible debido
al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las
tareas de inspeccion, ademas
que resulta mucho maés
econodmico a esperar queme la
resistencia  ahorrando el
tiempo de reparacion.

Trimestral

El tiempo estimado para la
realizacion de las actividades
se tomaron en base a la
experiencia del  técnico
externo, de los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para esta
tarea ser& de manera
trimestral.

COMPROBACIO
N DE
CONTINUIDAD

Se escogi6 la inspeccion de la
continuidad sobre cualquier
otra tarea a condicion ya que
es la mas economica y
técnicamente factible debido
al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las
tareas de inspeccién, ademas
que resulta mucho maés
econémico a esperar que los
conductores estén
defectuosos ahorrando el
tiempo de reparacion.

Mensual

El tiempo estimado para la
realizacién de las actividades
se tomaron en base a la
experiencia  del técnico
externo, de los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para esta
tarea ser& de manera
mensual.

INSPECCION
DEL
TEMPORIZADOR

Se escogiod la inspeccion del
temporizador sobre cualquier
otra tarea a condicion ya que
es la mas econbmica y
técnicamente factible debido
al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las
tareas de inspeccién, ademas
que resulta mucho mas
econdmico a esperar que el
temporizador  se  averie

Anual

El tiempo estimado para la
realizacion de las actividades
se tomaron en base a la
experiencia del  técnico
externo, de los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para esta
tarea serd de manera anual.




ahorrando el
reparacion.

tiempo de

Se escogid la tarea de
restauracion  ciclica  de
calibrar el temporizador sobre
cualquier otra tarea a
condicién ya que es la mas
econdmica y técnicamente

El tiempo estimado para la
realizacién de las actividades
se tomaron en base a la

factible debido al ahorro de experiencia  del  técnico
CALIBRAR dinero de tiempo que Anual exferno de los operadores, el
TEMPORIZADOR y Po g : peradores,
conllevan las tareas de manual del usuario y el
inspecciéon, ademas que duefio de a fabrica en tal
resulta mucho mas virtud la frecuencia para esta
econdmico a esperar que el tarea serd de manera anual.
temporizador se  averie
ahorrando el tiempo de
reparacion.
Se escogio la inspeccion de
los conductores sobre
cualquier otra tarea a El tiempo estimado para la
condiciéon ya que es la mas realizacion de las actividades
econdmica y técnicamente se tomaron en base a la
i factible debido al ahorro de experiencia  del técnico
INSPECCION DE | ) P
dinero y de tiempo que externo, de los operadores, el
LOS conllevan las tareas de Semestral manual del usuario el
CONDUCTORES | ¥ ) " aro-y
inspeccion, ademas que duefio de a fabrica en tal
resulta mucho mas virtud la frecuencia para esta
econdmico a esperar que los tarea ser& de manera
conductores presenten averias semestral.
ahorrando el tiempo de
reparacion.
Se escogio la tarea de purgar
el sistema de aire comprimido
sobre cualquier otra tarea a
condicién ya que es la més . .
. yaq _ El tiempo estimado para la
econémica y técnicamente L L
: . realizacion de las actividades
factible debido al ahorro de
. . se tomaron en base a la
dinero y - de tiempo ~que experiencia del  técnico
PURGAR EL conllevan las tareas de P
. < ) Anual externo, de los operadores, el
SISTEMA inspeccién, ademéas que .
] manual del usuario y el
resulta mucho mas ~ -
L duefio de a fabrica en tal
econdmico a esperar que el . .
. virtud la frecuencia para esta
sistema  se llene  de .
o tarea serd de manera anual.
condensado generando dafios
mayores a los demas equipos
ahorrando el tiempo de
reparacion.
INSPECCION Sg elscogltl) Ia_ t!nspecclbon El It_|em_p,o gstllmadof [)_z;radla
VISUAL DEL visual  del piston  sobre Mensual realizacion de las actividades
PISTON cualquier otra tarea a se tomaron en base a la

condicion ya que es la méas

experiencia del técnico




econdmica y técnicamente
factible debido al ahorro de
dinero y de tiempo que
conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que
resulta mucho mas
econdmico a esperar que el
piston presente alguna averia
ahorrando el tiempo de
reparacion.

externo, de los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para esta
tarea serd de manera
mensual.

INSPECCION DE
LAS CANERIAS

Se escogid la inspeccion de
las caferias sobre cualquier
otra tarea a condicion ya que
es la mas econbmica y
técnicamente factible debido
al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las
tareas de inspeccion, ademas
que resulta mucho mas
econdmico a esperar que el
sistema presente disminucién
de presion generando
funcionamiento incorrecto de

los demas equipos.

Anual

El tiempo estimado para la
realizacion de las
actividades se tomaron en
base a la experiencia del
técnico externo, de los
operadores, el manual del
usuario y el duefio de a
fabrica en tal virtud la
frecuencia para esta tarea
serd de manera mensual.

Aspersor de Pegamento

tareas justificacién frecuencia justificacion

Se escogié la limpieza de a
boquilla sobre cualquier otra . .

g o a El tiempo estimado para la
tarea a condicién ya que es la o

, . . realizacion de las
mas econdmica y técnicamente .

. . actividades se tomaron en
factible debido al ahorro de L.
dinero de tiembo  aue base a la experiencia del

Limpiar Boquilla y o 4 . técnico externo, de los

conllevan las tareas de Diario

inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econdmico a
esperar que el equipo se tapone
por completo y presente alguna
averia ahorrando el tiempo de
reparacion.

operadores, el manual del
usuario y el duefio de a
fabrica en tal virtud la
frecuencia para esta tarea
sera de manera diaria.

Conformadora de Puntas

tareas justificacion frecuencia justificacion
o S El tiempo estimado para
Se escogid la inspeccidn visual del o
. la realizacion de las
pedal sobre cualquier otra tarea a .

) condicion va aue es la mas actividades se tomaron
INSPECCION econémica ytécr?icamente factible en base a la experiencia
VISUAL DEL debido al a)llhorro de dinero y de Trimestral del tecnico externo, de

PEDAL y los operadores, el

tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econémico a esperar

manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para




que el pedal presente una averia
ahorrando el tiempo de reparacion.

esta tarea sera de
manera trimestral.

Se escogid la tarea de cambio del
fusible sobre cualquier otra tarea ya
que es la mas econémica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo si se

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de

CAMBIAR EL ’ .
presenta una averia del fusible a la Anual los operadores, el
FUSIBLE . . S ,
mitad de un dia de produccion, manual del usuario y el
ademas que resulta mucho mas duefio de a fabrica en tal
econdémico a esperar que el fusible virtud la frecuencia para
se queme ahorrando el tiempo de esta tarea sera de
reparacion. manera anual.
Se escogié la instalacién de
protecciones  eléctricas como
sugerencia de redisefio en la red
eléctrica de la fabrica para evitar
cualquier sobre carga en las lineas
evitar probables cortocircuitos
INSTALAR Zsta tareapde redisefio es ademas
PROTECCIONES técnica y econémicamente posible
ELECTRICAS ay POSILIE,
ademas que resulta mucho mas
econémico instalar las
protecciones a esperar que el
equipo falle o se produzca una
averia  generada por un
cortocircuito.
Se escogiéd la inspeccion de la . .
g pec El tiempo estimado para
botonera sobre cualquier otra tarea o
o . la realizacion de las
a condicion ya que es la mas L
- . . actividades se tomaron
econdmica y técnicamente factible L
. . en base a la experiencia
debido al ahorro de dinero y de del técnico externo. de
Chequear los tiempo que conllevan las tareas de '
t inal inspecci6n, ademas que resulta Semestral los operadores, el
erminales . - . manual del usuario y el
mucho mas econémico revisar la o .
. duefio de a fabrica en tal
botonera a esperar que el equipo . .
. virtud la frecuencia para
falle o se produzca una averia .
esta tarea serd de
generada por una botonera
manera semestral.
defectuosa.
Se escogié la inspeccion de la El tiempo estimado para
resistencia sobre cualquier otra la realizacion de las
INSPECCION DE tarea’a c_ondm{on ya que es la mas actividades se ton_1aro_n
LA econdmica y técnicamente factible Trimestral en base a la experiencia
RESISTENCIA debido al ahorro de dinero y de del técnico externo, de

tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho méas econdmico a esperar

los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal




queme la resistencia ahorrando el
tiempo de reparacion.

virtud la frecuencia para
esta tarea sera de
manera trimestral.

INSPECCION
DEL
TEMPORIZADOR

Se escogié la inspeccion del
temporizador sobre cualquier otra
tarea a condicién ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademdas que resulta
mucho mas econémico a esperar
que el temporizador se averie
ahorrando el tiempo de reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea serd de
manera anual.

Vaporizadora De Puntas

tareas justificacién frecuencia justificacion
. . L El tiempo estimado para
Se escogid la inspeccion de la o
. h . la realizacion de las
resistencia sobre cualquier otra tarea L
. . actividades se tomaron
a condicion ya que es la maés Lo
4 econémica y técnicamente factible en base a la experiencia
INSPECCION DE debido al ahorro de dinero y de del técnico externo, de
LA RESISTENCIA | y Trimestral los  operadores, el
tiempo que conllevan las tareas de ;
. 2 ] manual del usuario y el
inspeccion, ademas que resulta o )
) P duefio de a fabrica en tal
mucho mas econdémico a esperar ) .
. . virtud la frecuencia para
gueme la resistencia ahorrando el )
. L esta tarea serd de
tiempo de reparacién. .
manera trimestral.
., . . El tiempo estimado para
Se escogidé la inspeccion de las L
. la realizacion de las
mangueras sobre cualquier otra L
S , actividades se tomaron
tarea a condicion ya que es la mas Lo
econdmica y técnicamente factible en base a la experiencia
INSPECCION DE . . del técnico externo, de
debido al ahorro de dinero y de
LAS tiempo que conllevan las tareas de Anual los operadores, el
MANGUERAS temp q , manual del usuario y el
inspeccion, ademas que resulta ~ .
. L duefio de a fabrica en tal
mucho mas econémico a esperar , .
: . virtud la frecuencia para
queme la resistencia ahorrando el )
. . esta tarea sera de
tiempo de reparacion.
manera anual.
Se escogié la instalacion de
protecciones  eléctricas  como
sugerencia de redisefio en la red
eléctrica de la fabrica para evitar
INSTALAR cualquier sobre carga en las lineas y
PROTECCIONES | evitar probables cortocircuitos esta
ELECTRICAS tarea de redisefio es ademas técnica

y econdmicamente posible, ademas
que resulta mucho méas econémico
instalar las protecciones a esperar
que el equipo falle o se produzca una




averia generada
cortocircuito.

por  un

Revisar tanque
de agua

Se escogid la inspeccion visual del
taque de agua sobre cualquier otra
tarea a condicién ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccidn, ademds que resulta
mucho méas econémico a esperar que
el piston presente alguna averia
ahorrando el tiempo de reparacion

Diario

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea serd de
manera diaria.

INSPECCION
DEL
EVAPORADO
R

Se escogi6 la inspeccion del
evaporador sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la méas
econémica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econdémico a esperar
gueme la resistencia ahorrando el
tiempo de reparacion.

Semestral

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de
manera semestral.

CAMBIAR EL
FUSIBLE

Se escogi6 la tarea de cambio del
fusible sobre cualquier otra tarea ya
que es la mas econdémica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo si se
presenta una averia del fusible a la
mitad de un dia de produccion,
ademas que resulta mucho maés
econémico a esperar que el fusible
se queme ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de
manera anual.

INSPECCION
VISUAL DEL
PISTON

Se escogid la inspeccion visual del
piston sobre cualquier otra tarea a
condiciéon ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccidn, ademds que resulta
mucho méas econémico a esperar que
el piston presente alguna averia
ahorrando el tiempo de reparacion.

Mensual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea serd de
manera mensual

Armadora De Puntas

tareas

justificacion

frecuencia

justificacién




INSPECCION
VISUAL DEL
PEDAL

Se escogi6 la inspeccion visual del
pedal sobre cualquier otra tarea a
condicibn ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econémico a esperar que
el pedal presente una averia
ahorrando el tiempo de reparacion.

Trimestral

El tiempo estimado
para la realizacién de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal
virtud la frecuencia
para esta tarea sera de
manera trimestral.

INSTALAR
PROTECCIONES
ELECTRICAS

Se escogid la instalacion de
protecciones  eléctricas  como
sugerencia de redisefio en la red
eléctrica de la fabrica para evitar
cualquier sobre carga en las lineas y
evitar probables cortocircuitos esta
tarea de redisefio es ademas técnica y
econdmicamente posible, ademas
gue resulta mucho mas econémico
instalar las protecciones a esperar
que el equipo falle o se produzca una
averia generada por un cortocircuito.

INSPECCION
VISUAL DE LAS
MORDAZAS

Se escogi6 la inspeccidn visual de las
mordazas sobre cualquier otra tarea a
condicibn ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccién, ademas que resulta
mucho mas econémico a esperar que
el piston presente alguna averia
ahorrando el tiempo de reparacion.

Semanal

Colocar Cairierias
De Mayor
Espesor

En caso de presentarse fugas
contantes en las cafierias la opcion de
redisefio seré colocar cafierias de un
espesor mayor a las nominales Se
escogid la colocacion de cafierias de
espesor mayor a las nominales como
sugerencia de redisefio en el equipo
para evitar cualquier inconveniente
relacionado con la seguridad esta
tarea de redisefio es ademas técnica 'y
econémicamente posible, ademas
que resulta mucho mas econémico
cambiar las cafierias previniendo asi
un posible accidente laboral.

Cambio de aceite y
filtro

Se escogi6 el cambio de filtro y
aceite sobre cualquier otra tarea a
condicion ya que es la que mas se

2 afios

El tiempo estimado
para la realizacién de
las actividades se




ajusta a los pardmetros de
funcionamiento de la empresa,
ademas que resulta mucho mas
econémico a esperar que el equipo
falle o se produzca una averia
generada por un aceite en mal estado,
esta tarea es costosa pero debido al
tipo de funcionamiento intermitente
del equipo la frecuencia de cambio
puede ser muy larga

tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el
propietario de la
fabrica, el manual del
usuario en tal virtud la
frecuencia para esta
tarea serd de cada 2
afos.

Se escogid la inspeccion del
temporizador sobre cualquier otra
tarea a condicién ya que es la mas

El tiempo estimado
para la realizacién de
las actividades se
tomaron en base a la

INSPECCION econémica y técnicamente factible experiencia del técnico
DEL debido al ahorro de dinero y de Anual externo, de los
TEMPORIZADO | tiempo que conllevan las tareas de operadores, el manual
R inspeccion, ademas que resulta del usuario y el duefio
mucho mas econémico a esperar que de a fabrica en tal
el temporizador se averie ahorrando virtud la frecuencia
el tiempo de reparacion. para esta tarea sera de
manera anual.
Vaporizadora De Talones

tareas justificacion frecuencia justificacion
Se escogio la inspeccion visual del El tiempo estimado para
reservorio de agua sobre cualquier la realizacion de las
otra tarea a condicién ya que es la actividades se tomaron
INSPECCION mas econdmica y técnicamente en base a la experiencia
DEL ESTADO factible debido al ahorro de dinero del técnico externo, de
DEL y de tiempo que conllevan las | Mensual los  operadores, el
RESERVORIO DE | tareas de inspeccion, ademas que manual del usuario y el
AGUA resulta mucho mas econdémico a duefio de a fabrica en tal
esperar que el piston presente virtud la frecuencia para
alguna averia ahorrando el tiempo esta tarea sera de manera

de reparacion. mensual

Se escogid la inspeccion de las El tiempo estimado para
cafierias sobre cualquier otra tarea la realizacion de las
a condicion ya que es la mas actividades se tomaron
econdmica y técnicamente factible en base a la experiencia
L debido al ahorro de dinero y de del técnico externo, de

Inspeccion De | ..

Las Caferias Flempo _q,ue conIIev/an las tareas de Anual los operadores_, el
inspeccion, ademas que resulta manual del usuario y el
mucho méas econdmico a esperar duefio de a fabrica en tal
que el pistdn presente alguna virtud la frecuencia para
averia ahorrando el tiempo de esta tarea sera de manera
reparacion. anual.

INSPECCION DE Se escogio la in_specciép, de los El tiempo e§t’imado para

LOS conduc.tores de ahmentamqneobre Semestral la _rfaallzacmn de las

CONDUCTORES cualquier otra tarea a condicion ya actividades se tomaron

que es la més econémica y

en base a la experiencia




técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo que
conllevan las tareas de inspeccion,
ademés que resulta mucho mas
econdmico revisar la botonera a
esperar que el equipo falle o se
produzca una averia generada por
una botonera defectuosa.

del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
semestral.

CAMBIAR EL
FUSIBLE

Se escogio la tarea de cambio del
fusible sobre cualquier otra tarea
ya que es la mas econdmica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo si se
presenta una averia del fusible a la
mitad de un dia de produccion,
ademés que resulta mucho mas
econdmico a esperar que el fusible
se queme ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea serd de manera
anual.

INSPECCION DE
LA
RESISTENCIA

Se escogi6 la inspeccion de la
resistencia sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho méas econdémico a esperar
queme la resistencia ahorrando el
tiempo de reparacion.

Semestral

El tiempo estimado para
la realizacién de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
semestral.

PURGAR EL
SISTEMA

Se escogid la tarea de purgar el
sistema de aire comprimido sobre
cualquier otra tarea a condicion ya
que es la mas econémica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo que
conllevan las tareas de inspeccion,
ademéas que resulta mucho mas
econdmico a esperar que el sistema
se llene de condensado generando
dafios mayores a los demas
equipos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacién de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
anual.

Inspeccion de las
caferias

Se escogié la inspeccion de las
caferias de distribucion de aire
sobre cualquier otra tarea a
condicion ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccién, ademas que resulta

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal




mucho méas econdémico a esperar
que el equipo falle o se produzca
una averia generada por una
cafierfa en mal estado

virtud la frecuencia para
esta tarea serd de manera
anual.

Armadora De Talones

tareas justificacién frecuencia justificacién
Se escogid la inspeccion visual . .
g P . El tiempo estimado para
del pedal sobre cualquier otra o
. la realizacion de las
tarea a condicion ya que es la .
) . - actividades se tomaron en
mas econdmica y técnicamente S
. . base a la experiencia del
N factible debido al ahorro de .
Inspeccion visual . . : técnico externo, de los
dinero y de tiempo que conllevan | Trimestral
del pedal . L ) operadores, el manual del
las tareas de inspeccién, ademas - ~
] usuario y el duefio de a
que resulta mucho maés . .
A fabrica en tal virtud la
econdmico a esperar que el pedal .
. frecuencia para esta tarea
presente una averia ahorrando el . -
. - serd de manera trimestral.
tiempo de reparacion.
Se escogid la inspeccion visual
de la pata de sujecion sobre El tiempo estimado para
cualquier otra tarea a condicion la realizacién de las
ya que es la mas econdmica y actividades se tomaron en
o técnicamente factible debido al base a la experiencia del
Inspeccion visual . . .
ahorro de dinero y de tiempo que técnico externo, de los
de la pata de Mensual
e conllevan  las  tareas de operadores, el manual del
sujecion ) i , - ~
inspeccion, ademas que resulta usuario y el duefio de a
mucho méas econémico a esperar fabrica en tal virtud la
que el pedal presente una averia frecuencia para esta tarea
ahorrando el tiempo de sera de manera mensual
reparacion.
Se escogiod la inspeccién general . .
g P g El tiempo estimado para
del equipo sobre cualquier otra o
. la realizacion de las
tarea a condicion ya que es la -
. . L actividades se tomaron en
mas economica y técnicamente L
L . . base a la experiencia del
Inspeccion factible debido al ahorro de .
. . técnico externo, de los
general del dinero y de tiempo que conllevan Mensual
) : . , operadores, el manual del
equipo las tareas de inspeccién, ademas - ~
. usuario y el duefio de a
que resulta mucho mas . .
_ fabrica en tal virtud la
econdémico a esperar que el pedal .
. frecuencia para esta tarea
presente una averia ahorrando el .
. L sera de manera mensual
tiempo de reparacion.
Se escogi6 el cambio de filtro y El tiempo estimado para
aceite sobre cualquier otratarea a la realizacion de las
condicion ya que es la que mas se actividades se tomaron en
ajusta a los pardmetros de base a la experiencia del
cambio de filtroy | funcionamiento de la empresa, 2 afios técnico externo, de los

aceite

ademas que resulta mucho mas
econémico a esperar que el
equipo falle o se produzca una
averia generada por un aceite en
mal estado, esta tarea es costosa

operadores, el manual del
usuario y el duefio de a
fabrica en tal virtud la
frecuencia para esta tarea
sera de 2 afios.




pero debido al tipo de
funcionamiento intermitente del
equipo la frecuencia de cambio
puede ser muy larga

Cardadora

tareas

justificacion

frecuencia

justificacion

Cambiar Lijas

Se escogid la tarea de cambio de las
lijas sobre cualquier otra tarea ya
que es la mas econémica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo si se
presenta una averia del fusible a la
mitad de un dia de produccion,
ademas que resulta mucho mas
econdmico a esperar que el fusible
se queme ahorrando el tiempo de
reparacion

Diario

El tiempo estimado
para la realizacion de
las  actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea serd de manera
diaria.

Cambiar Tambor

Se escogio la tarea de cambio del
tambor sobre cualquier otra tarea ya
que es la mas econémica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo si se
presenta una averia del fusible a la
mitad de un dia de produccion,
ademés que resulta mucho maés
econdmico a esperar que el fusible
se queme ahorrando el tiempo de
reparacion

Anual

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea sera de manera
anual.

INSTALAR
PROTECCIONES
ELECTRICAS

Se escogid la instalacion de
protecciones  eléctricas  como
sugerencia de redisefio en la red
eléctrica de la fabrica para evitar
cualquier sobre carga en las lineas y
evitar probables cortocircuitos esta
tarea de redisefio es ademas técnica
y econémicamente posible, ademés
que resulta mucho mas econémico
instalar las protecciones a esperar
que el equipo falle o se produzca
una averia generada por un
cortocircuito.

INSPECCION DE
LOS
CONDUCTORES

Se escogid la inspeccién de los
conductores de alimentacion sobre
cualquier otra tarea a condicion ya
que es la mas econdmica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo que
conllevan las tareas de inspeccion,

Semestral

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual




ademés que resulta mucho maés
econdmico a esperar que el equipo
falle o se produzca una averia
generada por una banda en mal
estado

del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea serd de manera
semestral.

Limpiar los
Motores

Se escogié la Limpieza de los
motores sobre cualquier otra tarea a
condiciobn ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccién, ademas que resulta
mucho méas econémico limpiar a
esperar que el equipo falle o se
produzca una averia generada por
suciedad y polvo.

Mensual

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea serd de manera
mensual

COMPROBACIO
N DE VOLTAJES

Se escogid la comprobacion de
voltajes sobre cualquier otra tarea a
condiciobn ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de

inspeccién, ademas que resulta
mucho méas econémico a esperar
que los conductores  estén

defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Trimestral

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea sera de manera
trimestral.

LIMPIEZA
GENERAL DEL
EQUIPO

Se escogio la Limpieza general del
equipo sobre cualquier otra tarea a
condiciobn ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccién, ademas que resulta
mucho mas econémico limpiar a
esperar que el equipo falle o se
produzca una averia generada por
suciedad y polvo.

Diario

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea serd de manera
diaria.

INSPECCION
DEL DUCTO DE
ASPRACION

Se escogid la inspeccion del ducto
de aspiracion sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la més
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspecci6n, ademas que resulta
mucho mas econémico monitorear
el estado de los pistones a esperar
que el equipo falle o se produzca

Mensual

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta




una averia generada por una averia
en los pistones

tarea serd de manera
mensual

Se escogio la limpieza de la bolsa
sobre cualquier otra tarea a
condicion ya que es la maés
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los

Vaciar Bolsa : y . Mensual

inspeccion, ademés que resulta operadores, el manual
mucho méas econdmico limpiar a del usuario y el duefio
que el equipo y las instalaciones se de a fabrica en tal virtud
llenen de polvo y suciedad y la frecuencia para esta
presente alguna averia ahorrando el tarea sera de manera

tiempo de reparacion mensual
Se escogid la inspeccidn de la bolsa El tiempo estimado
sobre cualquier otra tarea a para la realizacion de
condiciobn ya que es la maés las actividades se
econdmica y técnicamente factible tomaron en base a la
. debido al ahorro de dinero y de experiencia del técnico
INSPECCION DE | tiempo que conllevan las tareas de Diario externo, de  los
LA BOLSA inspeccién, ademas que resulta operadores, el manual
mucho mas econémico monitorear del usuario y el duefio
el estado de los pistones a esperar de a fabrica en tal virtud
que el equipo falle o se produzca la frecuencia para esta
una averia generada por una averia tarea sera de manera

en los pistones diaria.
Reactivadora De Pegamento
tareas justificacién frecuencia justificacién
Se escogid la inspeccién de las El tiempo estimado
celdas sobre cualquier otra tarea a para la realizacion de
condicion ya que es la mas las actividades se
econdmica y  técnicamente tomaron en base a la
factible debido al ahorro de experiencia del técnico
Inspeccion de las | dineroy de tiempo que conllevan externo, de los
- - .| Mensual

Celdas las tareas de inspeccion, ademas operadores, el manual
que resulta mucho  mas del usuario y el duefio
econdmico a esperar que los de a fabrica en tal virtud
conductores estén defectuosos la frecuencia para esta
ahorrando el  tiempo de tarea sera de manera

reparacion. mensual
Se escogid la tarea de cambio del El tiempo . es_t[mado
fusible sobre cualquier otra tarea parala r.egllzamon de
ya que es la mas econdmica y las actividades e
o - . tomaron en base a la

CAMBIAR EL técnicamente factible debido al experiencia del técni

horro de dinero y de tiempo si se Anual periencla del tecnico
FUSIBLE a y P externo,  de los

presenta una averia del fusible a la
mitad de un dia de produccion,
ademas que resulta mucho mas
econémico a esperar que el

operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta




fusible se queme ahorrando el
tiempo de reparacion.

tarea sera de manera
anual.

INSTALAR
PROTECCIONES
ELECTRICAS

Se escogidé la instalacion de
protecciones eléctricas como
sugerencia de redisefio en la red
eléctrica de la fabrica para evitar
cualquier sobre carga en las lineas
y evitar probables cortocircuitos
esta tarea de redisefio es ademas
técnica 'y  econdémicamente
posible, ademas que resulta
mucho mas economico instalar
las protecciones a esperar que el
equipo falle o se produzca una
averia  generada por un
cortocircuito.

INSPECCION DE
LOS
CONDUCTORES

Se escogid la inspeccion de los
conductores sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la mas
econbmica y  técnicamente
factible debido al ahorro de
dinero y de tiempo que conllevan
las tareas de inspeccion, ademés
que resulta mucho  mas
econdmico a esperar que los
conductores estén defectuosos
ahorrando el  tiempo de
reparacion.

Semestral

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea sera de manera
semestral.

INSPECCION DEL
TEMPORIZADOR

Se escogi6 la inspeccion del
temporizador sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la mas
econdmica y  técnicamente
factible debido al ahorro de
dinero y de tiempo que conllevan
las tareas de inspeccion, ademas
que resulta mucho  mas
econémico a esperar que los
conductores estén defectuosos
ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta
tarea sera de manera
anual.

INSPECCION
DE LOS
CONDUCTORE
S

Se escogid la inspeccion de los
conductores de alimentacion
sobre cualquier otra tarea a
condicion ya que es la mas
econémica y  técnicamente
factible debido al ahorro de
dinero y de tiempo que conllevan
las tareas de inspeccion, ademas
que resulta mucho  mas
econémico a esperar que los
conductores estén defectuosos

Semestral

El tiempo estimado
para la realizacion de
las actividades se
tomaron en base a la
experiencia del técnico
externo, de los
operadores, el manual
del usuario y el duefio
de a fabrica en tal virtud
la frecuencia para esta




ahorrando el
reparacion.

tiempo  de

tarea sera de manera
semestral.

Prensa Neumatica

tareas

justificacién

frecuencia

justificacién

Inspeccion de la
Bolsa

Se escogio la inspeccion de la bolsa
de prensado sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la méas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econdmico a esperar
que los conductores  estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Semestral

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
semestral.

Inspeccion de las
caferias

Se escogid la inspeccion de las
cafierias sobre cualquier otra tarea a
condicion ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econdémico a esperar
que los conductores  estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
anual.

Limpiar
Electrovalvulas

Se escogid la limpieza de las
electrovalvulas sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la més
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econémico a esperar
que el equipo se tapone por
completo y presente alguna averia
ahorrando el tiempo de reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
anual.

INSTALAR
PROTECCIONES
ELECTRICAS

Se escogi6 la instalacion de
protecciones  eléctricas  como
sugerencia de redisefio en la red
eléctrica de la fabrica para evitar
cualquier sobre carga en las lineas
y evitar probables cortocircuitos
esta tarea de redisefio es ademas
técnica y econémicamente posible,
ademas que resulta mucho mas
econdmico instalar las protecciones
a esperar que el equipo falle o se
produzca una averia generada por
un cortocircuito.




Inspeccion de
caferias internas

Se escogid la inspeccion de las
cafierias sobre cualquier otra tarea a
condiciébn ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econémico a esperar
que los conductores  estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
anual.

Purgar el equipo

Se escogi6 la tarea de purgar el
equipo de condensado proveniente
del sistema de aire comprimido
sobre cualquier otra tarea a
condicion ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademés que resulta
mucho mas econdmico a esperar
que el sistema se |llene de
condensado  generando  dafios
mayores a los demas equipos
ahorrando el tiempo de reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea serd de manera
anual.

Inspeccion de las
Electrovalvulas

Se escogid la inspeccion de las
electrovalvulas sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la méas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de

inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econdmico a esperar
que los conductores  estén

defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Semestral

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea serd de manera
semestral.

Enfriadora

tareas

justificacion

frecuencia

justificacion

Inspeccién
General Del
Equipo

Se escogid la inspeccion general
del equipo sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la més
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccién, ademdas que resulta
mucho mas econémico a esperar
que los conductores  estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Mensual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
mensual

Estampadora




tareas

justificacion

frecuencia

justificacion

INSPECCION DE
LA RESISTENCIA

Se escogié la inspeccion de la
resistencia sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mas econémico a esperar
que los conductores  estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Trimestral

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
trimestral.

Inspeccion de las
caferias

Se escogid la inspeccion de las
caferias sobre cualquier otra tarea
a condicion ya que es la maés
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademas que resulta
mucho mé&s econdmico a esperar
que los conductores estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario vy el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
anual.

PURGAR EL
SISTEMA

Se escogio la tarea de purgar el
sistema de aire comprimido sobre
cualquier otra tarea a condicion ya
que es la méas econémica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo que
conllevan las tareas de inspeccion,
ademas que resulta mucho mas
econdmico a esperar que el sistema
se llene de condensado generando
dafios mayores a los demas equipos
ahorrando el tiempo de reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario vy el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
anual.

INSPECCION
VISUAL DEL
PISTON

Se escogid la inspeccion visual del
piston sobre cualquier otra tarea a
condiciébn ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccién, ademas que resulta
mucho mas econémico a esperar
que los conductores  estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Mensual

INSPECCION DE
LOS
CONDUCTORES

Se escogid la inspeccién de los
conductores sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de

Semestral




tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademés que resulta
mucho mas econémico a esperar
que los conductores estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

CAMBIAR EL
FUSIBLE

Se escogié la tarea de cambio del
fusible sobre cualquier otra tarea ya
que es la mas econémica y
técnicamente factible debido al
ahorro de dinero y de tiempo si se
presenta una averia del fusible a la
mitad de un dia de produccidn,
ademéas que resulta mucho mas
econdmico a esperar que el fusible
se queme ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacion de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario vy el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea seré de manera
anual.

INSPECCION
DEL
TEMPORIZADOR

Se escogié la inspeccion del
temporizador sobre cualquier otra
tarea a condicion ya que es la mas
econdmica y técnicamente factible
debido al ahorro de dinero y de
tiempo que conllevan las tareas de
inspeccion, ademdas que resulta
mucho mas econémico a esperar
que los conductores  estén
defectuosos ahorrando el tiempo de
reparacion.

Anual

El tiempo estimado para
la realizacién de las
actividades se tomaron
en base a la experiencia
del técnico externo, de
los  operadores, el
manual del usuario y el
duefio de a fabrica en tal
virtud la frecuencia para
esta tarea sera de manera
anual.

Fuente: Calzado Pavi's

Autor: Salazar, Byron, 2020

Anexo H: Plan de mantenimiento, Logistica y presupuesto para las maquinas de la empresa

Calzado Pavi’s
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