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RESUMEN
La empresa Insomet — Hilansur es una empresa dedicada a la elaboracion de hilos de algodon
y poliéster utilizados en la Industria Textil, cuenta con una trayectoria de 9 afios de experiencia
en la fabricacién de estos productos, se encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi,
especificamente en la parroquia de Pastocalle. Es una empresa comprometida con la
produccién de hilos de alta calidad y dedicada a satisfacer las necesidades y expectativas de sus
clientes, ofreciendo productos innovadores y sostenibles. Uno de los desafios mas significativos
que enfrenta la empresa se relaciona con la maquinaria utilizada en el area de produccion.
Debido a que actualmente se registran paros no programados, desgaste de piezas, y fallos
eléctricos en los tableros de control que son la consecuencia de la falta de mantenimiento
preventivo en sus equipos. Con el objetivo de abordar esta problematica se plantea el desarrollo

de un plan de mantenimiento productivo total disefiado para las maquinas de alta criticidad.

Como parte de este proceso se llevo a cabo una encuesta que constaba de 13 preguntas cerradas
aplicadas a los trabajadores del area de mantenimiento. Ademas, se aplicaron herramientas
como la matriz de criticidad y el analisis de modo de efecto y falla (AMEF) para identificar los
equipos criticos, asi como fallos y averias. Los calculos de criticidad revelaron que los equipos
criticos son la maquina Unifloc, Bobinadora y Open / End que presentaron en promedio una
puntuacion de criticidad de 54, situdndolos en un nivel de alta criticidad. Finalmente, como
resultado de esta investigacion, se logro un aumento de 7,59% en la eficiencia global de la
méaquina Bobinadora y un incremento del 17,15% en la eficiencia global de la maquina Open /
End.

Palabra clave: AMEF, plan de mantenimiento, matriz de criticidad, TPM.
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ABSTRACT

Insomet-Hilansur is a company dedicated to the cotton and polyester thread elaboration used in
the textile industry. It has a history of nine years of experience in the manufacturing of these
products. It is located in the Cotopaxi province, specifically in Pastocalle. It is a company
committed to the production of high-quality thread and dedicated to satisfying the needs and
expectations of its customers by offering innovative and sustainable products. One of the most
significant challenges the company faces is the equipment used in the production area. Because
there are currently unscheduled shutdowns, wear of parts, and electrical problems in the panel
control that are the consequence of the lack of preventive maintenance on their equipment. With
the aim of addressing this problem, the development of a total productive maintenance plan
designed for highly critical machines is proposed.

As part of this process, a survey was carried out that consisted of 13 closed questions applied
to workers in the maintenance area. In addition, tools such as the criticality matrix and effect
failure mode analysis (FMEA) were applied to identify critical equipment, as well as failures
and breakdowns. The criticality calculations revealed that the Unifloc, Winder, and Open/End
machines are the critical equipment, which presented an average criticality score of 54, placing
them at a high criticality level. Finally, as a result of this research, an increase of 7.59% in the
global efficiency of the winding machine and an increase of 17.15% in the global efficiency of

the open-end machine were achieved.

Keyword: FMEA, maintenance plan, criticality matrix, TPM.
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1. INTRODUCCION
INSOMET — HILANSUR LATACUNGA C.ILAL.T.D.A., es una empresa industrial de textiles
de produccién de hilo de algodon y fibra de poliéster. Esta industria esta ubicada en el sector
Mifio San Antonio de la parroquia Pastocalle del canton Latacunga, desde el 31 de marzo del
2015, en donde existen las maquinas de la produccion que son Unifloc, Cardas, Mecheras, hilas,
Bobinadoras y Open / End dando un total de 42 maquinas existentes en la empresa. Los
principales problemas de produccion son las areas de Apertura, Cardas, Manuar, Mecheras,
Hilas, Bobinadoras y Open / End, ocasionando dificultades como tiempo muertos de los
trabajadores, la empresa no cuenta con personas preparadas para realizar el plan de
mantenimiento preventivo, esto se debe a la falta de capacitacion del personal el cual obstruye
el mejoramiento del rendimiento y los procesos productivos, la empresa cuenta con una
infraestructura antigua donde se demuestra una falta de mantenimiento y la falta de un layout
actual, ya que existen nuevas areas que no constan en el layout anterior y la inspeccion de los

diferentes sitios de trabajo.

La empresa textilera trabaja dos jornadas de 12 horas por turno, esta constituida por 42 operarios
y 10 técnicos de mantenimiento que se encargan de toda el area de produccion que son parte
fundamental de todo el proceso que realiza tanto de algodon como de la fibra de poliéster. Existe
maquinaria que esta fuera de servicio por lo tanto son desmanteladas y las piezas o elementos

en buen estado son utilizadas en las otras maquinas que se encuentran en funcionamiento.

El plan de mantenimiento se realiz6 con un propdsito de evitar los paros no programados o

tiempos muertos que generan los trabajadores al realizar un mantenimiento correctivo.



1.1 EL PROBLEMA

1.2.1. Planteamiento del problema

Hoy en dia, las empresas se enfocan en la optimizacion de los diversos ejes de mantenimiento
para el desempefio de sus equipos y del personal, para la produccién de productos de alta calidad
y ser competitivos en el mercado. La empresa Insomet - Hilansur lider en la fabricacion de hilos
algodon y poliéster en busca de mejorar sus procesos productivos se proponen la elaboracion
de un manual de mantenimiento produccion total para ello se realiza una investigacion de
campo en la que se identifica que los principales problemas de paros de produccion empiezan
por el area de apertura en la maquina Unifloc (proceso de desprendimiento de la materia prima),
debido a la falta de presion del aire el proceso de aspiracion falla, esto ocurre cuando la banda
patina, la turbina no succiona el material, asi como los dafios eléctricos pueden ser los relés,
tarjetas y contactores, en la parte mecénica existe el desgaste de los pifiones, dados los
inconvenientes la maquina detiene su proceso de una a dos horas; en el area de las cardas
(agrupacién de los filamentos de fibra), el movimiento de las cadenas se descalibra esto genera
que se trabe la succién de desperdicios, los chapones deben permanecer limpios para evitar que
la maquina se trabe, cuando un cuerpo extrafio ingresa en los canales se detiene la maquina. En
el area de preparacion la maquina manuar (etapa donde se realiza la homogenizacion y
paralelizacién de la fibra), existen dafios en las bandas, dafios eléctricos en las corddneras de
activacion de las veladoras, en la parte mecanica los degastes de los ejes, para evitar el desgaste
se realiza una lubricacion cada semana; en el area de las mecheras (transformacion de cinta
gruesa o0 una delgada), existe el desgaste de elementos como las bandas, soporte de dedos de
presion, pifiones de transmision; en el area de las Hila (elaboracion de hilo como producto
terminado), la principal falla eléctrica son los motores de aspiracion ya que estos succionan los
residuos de materia, por otra parte en el area de la mecéanica las averias se deben por el desgaste
de los pifiones y rodamientos, se debe realizar una lubricacion cada treinta dias a los pifiones
para un correcto funcionamiento y en el area de enconado la maquinaria de bobinado los dafios
mas comunes son los esplis, sensores y pulgadores esto se debe a la falta de mantenimiento
preventivo ademas en el proceso de bobinado el hilo tiende romperse esto debe por el
dispositivo electronico uster que comprueba si el hilo es largo grueso o corto grueso. En las
maquinas Open/end (elabora hilos gruesos y delgados), el poliéster genera una masa aceitosa
en la parte del disgregador, ademas se genera un desgaste en las piezas como lo son en las

cuchillas, este degaste genera que el hilo contenga imperfecciones.



En toda la planta se realiza el mantenimiento correctivo, pero a su vez esta tiene desventajas
como el tiempo de inactividad de la maquinaria al igual que un mayor costo a largo plazo para
la empresa. En la actualidad es necesario contar con un plan de mantenimiento productivo total

para alcanzar los objetivos establecidos por la empresa.
1.2.2. Formulacion del problema

La empresa Insomet - Hilansur no cuenta con un plan de Mantenimiento Productivo Total para
los equipos criticos lo que genera paros no programados afectado la productividad y aumentado

los costos de mantenimiento.

1.2 BENEFICIARIOS

En la tabla 1.1 se muestran los beneficiarios directos e indirectos del proyecto de investigacion
propuesto en la empresa Insomet — Hilansur.

Tabla 1.1: Beneficiarios directos e indirectos

BENEFICIARIOS
Descripcion Cuantificacion
DIRECTOS
Gerente de planta 1
Técnico de mantenimiento
mecanico 10
Técnico de mantenimiento eléctrico 3
Trabajadores (operarios) 42
Personal de soporte 3
Total 59
INDIRECTOS
Proveedores 4
Clientes 4
Total 8
TOTAL, DE BENEFICIARIOS 67




1.3 JUSTIFICACION

INSOMET - HILANSUR es una empresa que ofrece hilos de algodén y poliéster para la
elaboracion de este producto se requiere de un conjunto de maquinas que operan en serie las
cuales requieren de un mantenimiento preventivo para su correcto funcionamiento. Sin
embargo, actualmente la empresa aplica el mantenimiento correctivo que eleva el costo de
mantenimiento, la falta de mantenimiento genera un mayor desgaste de piezas y elementos
mecanicos que ocasionan dafios irreparables en las mismas es por ello que se requiere aplicar

el mantenimiento productivo total en la maquinaria.

El siguiente proyecto tecnoldgico se enfoca en desarrollar un plan de mantenimiento productivo
total, donde se plantea el levantamiento de la informacién de la maquinaria del proceso de
creacion de hilo de algodon y poliéster, especificamente de los equipos criticos para que se
ejecute de la manera adecuada el uso del (TPM) en los indicadores correspondientes con la

finalidad de realizar el plan de mantenimiento.

El plan de mantenimiento productivo total permitira llevar un control de funcionamiento de los
indicativos, ocasionando un impacto positivo en toda la maquinaria y poder mejorar la
produccidn. Esto se ejecutara con el compromiso de los encargados del area de mantenimiento
de la parte mecanica y eléctrica, para recopilar informacion de la maquinaria y mejorar la
planificacidn y evaluacion, permitiendo controlar y corregir averias con anticipacién mejorando
la vida util de la maquinaria permitiendo obtener beneficios en la produccion, costo de

mantenimiento.

La ejecucion de los pilares del TPM dentro de la empresa Insomet — Hilansur permitira reducir
el nimero de problemas mayores y averias, permitiendo asegurar la disponibilidad previstas de
las operaciones de los equipos y del sistema dentro de la empresa.

1.4 HIPOTESIS

El plan de mantenimiento productivo total propuesto en la empresa Insomet — Hilansur
permitira aumentar el indice de eficiencia global de los equipos criticos del area de produccion

mejorando las condiciones para la elaboracién del hilo de poliéster y algodén.



1.5 OBJETIVOS

1.5.1 Objetivo General

e Proponer un plan de mantenimiento productivo total para los equipos criticos del area
de produccion de la empresa Insomet — Hilansur mediante el analisis de criticidad y
efecto de falla (AMEF) para aumentar el indice de eficiencia Global de la maquinaria.

1.5.2 Objetivos Especificos

e Diagnosticar el estado actual de la maquinaria en el area de produccion mediante el
analisis de modo de efecto y falla (AMEF) y la matriz de criticidad para la identificacién

de los equipos criticos y las principales fallas y averias.

e Elaborar un plan de Mantenimiento Productivo Total para los equipos criticos de la linea
de produccion con la ayuda de los pilares del TPM para el mejoramiento operativo de

los equipos.

e Mejorar el proceso de hilado mediante la filosofia de cero defectos para disminuir el

numero de productos no conformes en la fabricacién de hilo de algodon y poliéster



1.6 PROCEDIMIENTO DE TAREAS EN DESCRIPCION A LOS OBJETIVOS PLANTEADOS

Tabla 1.2: Sistemas de Tareas

Objetivos
Especificos

Actividades

Resultado de la actividad

Descripcion de la actividad (Técnicas

e instrumental)

Caracterizar la
maquinaria y el
proceso productivo
en el area de
produccién para la
obtencion de la actual

informacion

Caracterizacion del proceso de produccion

de la empresa Insomet — Hilansur

e Diagrama de flujo del
proceso productivo

e Layout

e Levantamiento de Informacién
e Investigacion de campo
e AutoCAD

Recopilacion de manuales de la maquinaria

y el histérico de Mantenimiento

e Manuales de la

maquinaria

Elaboracién de fichas Técnicas de la

maquinaria y registro de inventario

e Fichas técnicas

e Inventarios

Elaboracién de la Matriz de Criticidad

e Matriz de Criticidad

Elaboracion de la matriz de analisis y modo
de efecto de falla (AMEF)

e Matriz AMEF

Elaborar un plan
de Mantenimiento
Productivo Total para
los equipos criticos

que forman parte de

Elaboracion de la planificacion de
mantenimiento de la maquinaria en la

empresa Insomet — Hilansur

e Registro de Inspecciones

diarias

Ordenes de trabajo

e Check List

e Levantamiento de Informacion

e Investigacion de campo-




la linea de
produccion con la
ayuda de los ocho
pilares para el
mejoramiento
operativo de los

equipos.

Andlisis de costo de mantenimiento

Tabla de costos de

mantenimiento

Célculo de disponibilidad de la maquinaria

Disponibilidad de la

maquinaria

Célculo del indice de eficiencia global

indice de eficiencia

Mejorar el
proceso de hilado
mediante la filosofia
de cero defectos para
disminuir el nUmero
de productos no
conformes en la
fabricacion que la
maquina/equipo

genera.

Determinacion de productos no conformes
en el proceso de elaboracion de hilos de

algodon y poliéster.

Numero de productos no

conformes

Determinacion de la cantidad de

desperdicio en el proceso de elaboracion

Cantidad de desperdicio

Célculo comparativo de productos no
conformes y desperdicios con la propuesta

de mantenimiento.

Numero de productos no
conformes y cantidad de

desperdicio




2. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1 ANTECEDENTES

Novoa Anghela y Romero Ederson en 2019 en su trabajo denominado “Diseiio de aplicacion
de la metodologia TPM en una empresa de cierres metalicos para el subsector textil, Lima
2019” plantea el aumento de la productividad del area de fabricacion de cierres de una empresa
que consta de cuatro fases de implementacion: preparacion, implementacion preliminar,
implementacion total y por Gltimo la estabilizacion. Los principales problemas de la empresa
son los paros inesperados Yy las averias constantes, por lo que se realizd la ficha técnica, el
cronograma de actividades, orden de trabajo e historial de maquinas para emplear el
mantenimiento preventivo. Aplicando la gestion de mantenimiento de la empresa tiene una
disponibilidad del 82% y un porcentaje de produccion de 90% que a diferencia que meses
anteriores la productividad era de un 83 al 87% de produccion. Con esta metodologia la empresa
sub sector textil mejoro la productividad de la linea de fabricaciones de cierres incrementando
la disponibilidad de sus maquinas bajo la aplicacion de las herramientas de mantenimiento

autonomo y preventivo. [1]

Guzman Jasonh y Ordofiez Marco en 2020 en su investigacion “Propuesta de mejora de un
plan de mantenimiento preventivo para incrementar la confiabilidad de la frotadora
vertical finisur, en una empresa textil, Santa Anita” realizaron un analisis de criticidad de
la frotadora vertical aplicando un informe técnico para la obtencion de datos, luego se evalla
la confiabilidad de la maquina para poder efectuar un mantenimiento del plan de conservacién
por medio de calculos de tiempo medio de recomposicion de defecto y el tiempo promedio entre
ellas (TPEF). Los resultados de confiabilidad de la méaquina antes de llevar a cabo los calculos
eran de un 88.82% y después de realizar el estudio los célculos (TPRF) y (TPEF) son de 97.77%

esto fue analizado por el estadistico Wilcoxon.[2]

Gonzales Eduardo y Meza Albino en 2018 en su trabajo de titulacion “Implementacion de
mantenimiento preventivo en el area de tejeduria para incrementar la productividad de
una empresa textil en ate tesis” pretende ejecutar un mantenimiento preventivo el cual
pretende mejorar y evaluar el desempefio de la maquinaria mediante la metodologia mejora
continua y aplicacién de las 5s. Se soluciono la disponibilidad de la maquina de pinza, ya que
las averias se daban por la falla de motores, engranajes, rodajes, bandas y falta de lubricacion
y con el proceso de mantenimiento el operario es responsable de la maquinaria y con ellos la

disponibilidad aumento en 15%. Mediante la implementacion de las 5s se logré el ahorro de
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mantenimiento de $ 91.664,16 y el aumento de productividad promedio de 11%. Ademas, se
planted la reposicion de maquinas de proyectil por anticuado ya que su Vidal Gtil y los arreglos
eran constantes y la produccion era menor, mediante el andlisis y flujo de caja econdémico se

establecio que es viable la adquisicion de nuevas maquinas en un mediano plazo. [3]

Chumpitaz Lilian y Milla Chavely en 2023 en su investigacion realizado “Aplicacion del TPM
para mejorar la efectividad total de los equipos de la empresa TEXTIL & TEJIDO
E.LLR.L”, se obtuvo que dos pilares del TPM eran los ideales para mejorar la situacion de la
empresa, estas son: Mantenimiento Autdnomo y Mantenimiento Planificado, los cuales fueron
aplicados por 44 semanas. Obteniendo como resultado, una mejora en la Efectividad General
del Equipo (OEE) pasando de 42% a 77%, por lo que se concluye que la aplicacion de la
metodologia TPM ayudaria a aumentar la Efectividad Total de los Equipos (OEE) a través de
la reduccién de las paradas por mantenimiento correctivo y disminucion de productos con
defectos. [4]

Gélvez Maria en su proyecto de titulacion “Mejora de la productividad en la unidad de
desarrollo de producto en una empresa de confecciones mediante herramientas Lean
Manufacturing”, Mejoramiento de la eficiencia en la unidad de crecimiento del producto en
la empresa de preparacion mediante el instrumento Lean Manufacturing, la cual con la correcta
implementacion del instrumento del producto esbelta resultado de un incremento de los
indicadores que implican en el OEE. El inicial pilar es el crecimiento de la disponibilidad en
8% provocado por la disminucién de los tiempos muertos y del tiempo de restauracion de la
maquinaria. El segundo pilar de beneficio es la productividad de las lineas de fabricacion del
7% provocado por la elevacion del tiempo bruto de fabricacion. El tercer pilar la calidad
consiguio un aumento del 12% por la reduccién de productos imperfectos. Estos pilares logran
un aumento del indice de eficiencia global del 21%. El diferente beneficio son la elevacion de
la capacidad productiva, disminucion de mano de obra, aumento del &rea de trabajo ampliada y

mayor motivacion de los empleados. [5]

Garcia Jefferson en 2022 en su proyecto de titulacion “Propuesta de mejora del proceso
productivo de una empresa de confeccién textil ubicada en la ciudad de Quito aplicando
principios de Lean Manufacturing”, la sugerencia de integracion de la herramienta TPM es
basada en la reduccion de pérdidas relacionadas con paros imprevistos, calidad y costos en los
procesos productivos. el enfoque de SMED permitira el estudio a futuro de alternativas para la

disminucion en el tiempo de cambio de materiales y ajustes de maquinas con soluciones
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practicas con apoyo del equipo de mantenimiento y produccién, los cambios planteados podrian
generar el aumento de la productividad hasta el 5%.[6]

Acuia Beto en 2019 en su trabajo investigativo “Propuesta de mejora para la gestion de
mantenimiento mediante la aplicacion de herramientas del mantenimiento productivo
total (TPM) en al area de tejeduria en una empresa textil”, se analiz6 la disponibilidad de
las maquinarias de desarrollo del tejido y el desarrollo de instrumento del TPM, ademas se
analizo la problematica de la empresa con la evaluacién econdémica y la validacion de la técnica
implementada. La disposicion presente de la maquinaria en la zona de tejido es afectada debido
a la existencia de fallas y averias de las maquinas lo que genera un impacto econémico y un
elevado de cifra de horas en tiempos muertos que suspenden la produccion continua. La
empresa tiene un fasto promedio de 553644 soles en el afio 2018, donde se determind que la
sala de tejeduria presento 49484 horas de paradas no programadas las cuales 25966 horas de
paradas por el mantenimiento correctivo en al &rea de tejeduria que afecta la disponibilidad de
la maquina. Segun el calculo de disponibilidad fue de un 88% por 61 maquinas y un 72% por
la cuadra “G” en al afio 2018. Luego de la implementacion para un tiempo de 410.30 minutos
se obtiene 6 fallas por el miento tiempo de muestra con una disponibilidad de 89%, este valor
representa un total de 4190.2 horas de recuperacion tiempo que produce 43997,1 metros de tela.
Esto genera un ahorro de 3240 soles por cada mes y al afio tendra un ahorro de 38880 soles. [7]

Gamarra José en 2018 “Propuesta de Mejora en la Gestion de Mantenimiento del area de
Hilanderia de las etapas de Prehilado para una Empresa Textil basado en la
implementacion de TPM”, se enfocan en reducir los efectos del problema identificando dentro
del proceso de Prehilado, donde se analiz6 una pérdida de eficiencia en la maquinaria, siendo
la disponibilidad el factor mayor afectado, donde se pretende mejorar la disponibilidad de las
maquinas. La disponibilidad actual de la maquinaria en la zona de preparatoria Hilanderia de la
empresa es afectada por existencia de defectos y averias, a poca velocidad de respuesta en su
atencion por el area de mantenimiento donde genera un impacto econdémico representativo y un
sublime nimero de tiempos muertos. La empresa tiene un gasto promedio de $ 370.000 al afio
por el mantenimiento correctivo para dar soluciones a las fallas que presentan las maquinas, las
cuales generan 6,119 horas de paralizaciones lo cual afecta la disponibilidad de los equipos. Al
afio la disponibilidad en la maquinaria ha disminuido hasta los 90%. Con la identificacion de
gasto de accionamiento y privilegio que se intenta alcanzar en la validacion de la propuesta se

realiza un proyecto piloto dentro del area de hilatura, donde por un periodo de tres meses se
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obtuvo hasta el 26% de recuperacion de horas paralizadas que representa un valor de 26.000

soles lo que favorece a la empresa y pretenden mantener durante los proximos meses. [8]

Mayo Cristian, Vasquez Jeniffer en 2022 en su trabajo de titulacion “Disefio de un sistema de
mantenimiento productivo total para el mejoramiento de la productividad en el area de
tejido a punto en la empresa Tejimar”, anhela solucionar las fallas o averias de la maquinaria
que ocasionan paros no programados por mantenimiento. Con el célculo del OEE se identificd
que la maquinaria tenia una eficiencia del 65,63% por las fallas o averias por lo que generaba
paros no programados. Al finalizar el proyecto y solucionando lo que generaba las fallas o
averias se obtuvo un 67,88% de eficiencia logrando una mejora de eficiencia de un 2,25%. Se
Calculo eficiencia redito las unidades elaboradas al mes sobre las horas laborales de la
maquinaria al mes obteniendo una productividad de 2 und/h y con el aumento de la eficiencia
se logr6 aumentan la productividad con un 2,01 und/h generando un incremento del
0,0001%.[9]

Santa Cruz Carlos en 2018 en su investigacion “Plan de mejora continua para el incremento
de la productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018”, examinan los
problemas que la empresa abarca como la secuencia de actividades sin estandarizar para
pedidos similares, el incremento de mermas y desperdicios, equipos y maquinas con tiempos
desvaido, repartimiento de planta inapropiado y la planeacidn de la fabricacion no logra encajar
con la fecha de entrega acordada. Los desperdicios que la empresa genera causan la disminucion
de la produccién y por ende el desaprovechamiento de las oportunidades en el mercado que
abastece. La implementacion de la propuesto permitié el incremento de la productividad parcial
de la mano de obra en un 25% aproximadamente y en la produccion global del area de
produccion con un 14,2% aproximadamente. [10]

2.2 MARCO REFERENCIAL/ESTADO DEL ARTE

En el proceso de produccién de hilos de algodon y poliéster que elabora la empresa Insomet-

Hilansur se identificaron los siguientes sub procesos:
2.2.1 Tipos de procesos de la empresa Insomet - Hilansur
1. Proceso de Apertura

El proceso de Apertura consiste desmechar y unir las fibras de algodon o poliéster para obtener

el denominado velo de novia mediante el uso de las maquinas Unifloc y Carda.
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Maquina Unifloc

La Unifloc permite que el proceso de soplado limpie y retire el polvo para que la materia se
despegue de una forma uniforme de las pacas colocadas. El peso de la materia prima de algodon
que ingresa es de 229, 41 kg que son 34 pacas generando un desperdicio del 0,6% Yy del poliéster
ingresa 300 kg que son 28 pacas en este no genera desperdicio. Esta maquina hace que los
mechones de fibra de poliéster se desprendan uniformemente mediante unos rodillos de

despegue asi la materia prima se va preparando para el siguiente proceso.

Imagen 2.1 Maquina Unifloc — Planta 1

2. Proceso de preparacion

El proceso de preparacion comienza por la maquina carda donde genera el velo de novia
procede a la creacion de un bote después pasa a la maquina manuar donde se da la unioén de 6

botes anchos para la obtencion de 1 bote cinta delgada.
Maquina Carda

Luego de la apertura y de separar en mechones la materia prima pasa al proceso de carado
consiste en limpiar y extraer residuos y polvos, aun asi, las cardas generan mucha cantidad de
desperdicios fibra y microfibra especialmente con la materia prima que es algoddn ya que esta
materia prima es natural y por ende tiene muchos residuos. Las cardas alinean las fibras creando
un velo de novia que se torcera transformandose en hilo. De la carda sale 41 143 metros de

poliéster y algodon, por turno salen 10 botes.

Imagen 1.2 Maquina Carda — Planta 2
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Maquina Manuar

El proceso que cumple la maquina manuar es de unir las fibras mediante el estiraje de la cinta,
esto es un proceso de adelgazamiento haciendo deslizar las fibras continuamente sin romper la
continuidad de la cinta. Ingresan de 20 a 25 botes con un peso de 3 000 kg y salen de 27 a 28

botes con un peso de 5000 kg. Existen factores que afectan el proceso de la cinta que son:

» Longitud de la fibra
» Finura de la fibra tipo de estiraje

= Tipo de autorregulador

Al estirar el material permite que todas las fibras se agrupen de forma paralela y uniforme hasta
obtener el hilo continuo. Cabe recalcar que después del manuar ya no es posible mejorar la

calidad.

Imagen 2.3 Maquina Manuar — Planta 2

3. Proceso de Mechado
El proceso de mechado se basa en la creacion del enconado (Bobinado del Hilo).
Mechera

Esta maquina se alimenta de la cinta que viene del manuar aplicando un mayo estiraje en las
fibras para disminuir para disminuir cuantiosamente el grosor del material. Ya cuando el
material esta estirado se le aplica una torsion convirtiendo la conta en pabilo (hilo grueso), que

sera enrollado en un carrete. Los defectos que suelen presentarse son:

= Hilo de baja resistencia

= Hilo irregular

= Hilo cortado

= Hilo con la torsién inadecuada

14



Imagen 2.2 Maquina Mechera — Planta 2
4. Proceso Hilado
El proceso de hilado se define por des bobinar el enconado y realizar un bobinado méas pequefio.
Hila
Reduce la cinta de hilo a una cantidad adecuada para el hilado, dentro de este proceso las fibras

se extraen de la masa y se enrollan obteniendo un hilo continuo o hilado. Donde ingresan 1008

pabilos y este proceso tiene una duracion de 5 a 6 dias (obteniendo bobinados pequefios)

Imagen 2.6. Maquina Hila — Planta 2
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5. Proceso de Bobinado

El proceso de bobinado consiste en enrollar el hilo en el tubo de bobinado que tienen un peso
de 3kg a 3.1 kg.

Bobinadora

Reune las fibras que preliminarmente se han producido en el desarrollo de hilado, teniendo en
cuenta que la méaquina automaéticamente por el uster que es un dispositivo electronico que
detecta cuando el hilo tiene imperfecciones y tiende a romperse generando desperdicios los

cuales se reutiliza para la elaboracion de guaipes.

Imagen 2.3. Maquina Bobinadora — Planta 2
6. Proceso Open/End
Consiste en disminuir el grosor del hilo de un hilo grueso a un hilo delgado.
Open/ End

Finalmente, las fibras de algodén o poliéster se convierten en un hilo uniforme por medio del
estiraje final y la torsion definitiva para la obtencion de un buen producto de calidad con la

longitud y grosor requerido.

Imagen 2.8. Maquina Open / End — Planta 1
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2.2.2. Definicién del Mantenimiento

El mantenimiento debe realizar una persona que contenga el conocimiento adecuado como son
los componentes e instalaciones relacionadas en el proceso industrial. EI mantenimiento es

importante para los bienes necesarios para la produccion de bienes y servicios.[11]
2.2.3. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El mantenimiento Productivo Total es un método japonés de mantenimiento industrial, donde
la constitucidn japonesa reconocida como JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) el cual

ha comprometido modelos de mantenimiento eficaces y aplicables en la Industria.

El mantenimiento productivo total es un planteamiento compuesto por una cadena de
actividades ordenadas que cuando se ejecutan ayuda a perfeccionar la rivalidad industrial o de
servicios. Mediante el TPM se puede distinguir una constitucién en relacion a la rivalidad
debido al efecto en la minimizacion de costos, mejor el tiempo de reaccion, la capacidad de los

trabajadores y la calidad de mercancia y servicios finales. [12]
El mantenimiento productivo total tiende a lograr lo siguiente:

o Cero accidentes
o Cero defectos
o Cero averias

o Cero perdidas
2.2.4 Los ocho pilares fundamentales de Mantenimiento Productivo Total

Son los puntos de apoyo importantes para la implementacion de TPM, esto se consigue

mediante un método con mucho orden y disciplina:

e Mejoras enfocadas: Son un grupo de diferentes tareas a realizar en aglomeraciones,
que optimiza la eficiencia de equipos, instalaciones y procesos, donde el esfuerzo que
realizar es prevenir las pérdidas que existe en la empresa.

e Mantenimiento auténomo: Su principal objetivo es involucrar a los operadores,
mantener y/o mejorar las maquinas con las que trabaja el operador, por lo tanto, las
posibles averias se lo pueden detectar a tiempo. EI mantenimiento autbnomo permite
prevenir la contaminacion por factores internos y externos, fractura de piezas
individuales, errores de movimiento y el procesamiento que los operadores limpien,

lubriquen, inspeccionen e informen Unicamente.
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e Mantenimiento programado: Realiza planes para mantener la
maquinaria/equipo/procesos en un estado éptimo, utilizando operaciones sistematicas y
metddicas para construir y mejorar continuamente. Facilita el diagndstico del operador
al buscar el error mayor y sefialar la solucion del problema para que el personal de
mantenimiento asuma la responsabilidad de solucionarlo.

e Capacitacion: Punto donde el operador desempefia un papel de liderazgo en el proceso
de produccion y realizar funciones en el sistema para esto el operario debe contener una
capacitacion. Siempre que sea posible la capacitacion debe ampliarse a todo el personal
de la empresa. Ademas, forma personal competente en técnicas/equipos y en la mejora
continua en el ambito de las funciones estimulando autodesarrollo de talentos y cultivo
de recursos humanos capaces de satisfaces las necesidades laborales futuras que inspiren
la formacidn sistematica de los empleados.

e Inspeccion inicial: Reduce el deterioro de la maquinaria/equipos y aumenta el costo de
mantenimiento al momento de la compra y se incluye en el proceso de produccién.

e Mejoras para la calidad: Su objetivo es obtener cero defectos de fabricacion que la
maquina/equipo tenga que acreditar cero errores.

e TPM para departamentos de soporte: Tiende a maximizar la productividad, por lo
que se debe suprimir pérdidas durante el proceso de produccién, apoyando a los
procesos de administracion y mejorar su eficiencia. Creando comunicacién y equilibrio
entre las acciones méas importantes de la cadena de suministro y actividades de apoyo.

e Seguridad, Higiene y medio ambiente: El uso de herramientas de mejora continua y
5S, asegura la ausencia o reduccion de accidentes de trabajo o laboral. Asegurando que
todos los empleados sean competentes para prevenir y evitar riesgos, observar una
higiene adecuada y seguridad en el lugar de trabajo y areas de produccién, disefiada para
proteger el medio ambiente. [13]

2.2.5 Ordenes de trabajo

Es un documento demostrativo que visualiza las diversas actividades ejecutadas por el
departamento de mantenimiento u otros departamentos, este es una herramienta de registro
basico para el mantenimiento del sistema y se lo realiza para seguir con los problemas de

mantenimiento, trabajos, proyectos y planes de mantenimiento.

En la orden de trabajo (OT) de mantenimiento podemos registrar datos muy importantes:
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o Mantenimiento realizado (Mantenimiento preventivo, Mantenimiento correctivo,
Mantenimiento predictivo, etc.).

o Labor ejecutada

o Costos

o Tiempo de duracion

o Actividades ejecutadas

o Fechas de labor cumplido

o Historial

o Tareas por realizar

o Averias o imperfecciones

o Recursos humanos

o Componentes usados

La creacion de un (OT) involucra el uso correcto de varios campos para poder determinar los
medios necesarios para poder aplicar las OT de una forma competente y positiva, adicional a
esto poder brindar una informacién adecuada que permita realizar la gestion de mantenimiento

estableciendo variantes para poder chequear. [11]
2.2.5.1 Procedimiento para la creacién de una OT

Una orden de trabajo interpreta el trabajo realizado en uno o méas productos o componentes. Las

OT se proceden de los siguientes medios:

e Lineas de disposicidon de demanda de mantenimiento

e Detallan sin rodeos

El protocolo para disefiar una entrada de OT se compone de las siguientes actividades:

e Crear una orden de trabajo

e Crear actividades de orden de trabajo

e Afadir lineas de recursos de material a la orden de trabajo o a las actividades de orden de
trabajo

e Afadir otras lineas de recursos a la orden de trabajo o a las actividades de orden de trabajo

Anfadir lineas de recursos de material a la orden de trabajo o a las actividades de orden

de trabajo

Las lineas de procedimiento de materia prima de la orden de trabajo se disefian cuando la
situacion de la orden de trabajo o de la accién de orden es independiente. [14]
19



Se puede agregar los medios de materia prima de orden de trabajo a:

o Ordenes de trabajo
o Accion de orden de trabajo donde se enlaza con los recursos de material a una orden de

trabajo.
2.2.6 Layout

El Layout permite aumentar la productividad mientras que optimiza los recursos, para lograr

esto se considera el tipo de producto, su variedad y su rendimiento.[15]
2.2.7 ¢ Qué es codificacion?

La codificacion industrial es el proceso de asignar un identificador Unico a cada dispositivo,
producto en la empresa INSOMET — HILANSUR. Una empresa puede tener una o méas oficinas
y puede tener unas pocas decenas o mil equipos. La codificacién industrial no solo identifica
dispositivos fisicos tangibles, sino también intangibles como el software, por lo que las

maquinas tienen una codificacion Unica. [13]

rrr

res Equipo MN.* correlativo

Imagen 2.9 Codificacién
2.2.8 Criticidad

Todos los equipos de la empresa son importantes y por ende toda la maquinaria tiene que recibir
su mantenimiento correspondiente y asi precisar que no existan paros indefinidos en la

produccion. [18]

2.2.8.1 Matriz de criticidad
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INSIGNIFICANTE| MODERADO |CATASTROFICO

Tabla 2.1 Matriz de criticidad

Imagen 2.10 Matriz de criticidad

Se suma la frecuencia y la ponderacién de consecuencia, segun el nimero de fallos presentados

en los equipos.
Valores referenciales de criticidad
e C(riticidad alta, color Rojo, valores 50 < CT < 125
e (Criticidad media, color Amarillo, valores 30 < CT <49
e C(riticidad baja, color Verde, valores 5 <CT <29
2.2.8.2 Niveles de criticidad

e Equipos criticos. — Es la maquinaria que hace paros indefinidos en la produccion
afectando directamente los resultados de la empresa.

e Equipos importantes. — Son los equipos que cuando empiezan a fallar y tienen
leves averias afectando la produccion, calidad del producto, cuyas consecuencias
son asumibles.

e Equipos prescindibles. — Son equipos que al momento de fallar no afecta

significativamente en el proceso de produccion.[18]

21



2.2.8.3 Férmula para el célculo de criticidad

Criticidad = FF x Consecuencia (2.1)

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS (2.2)

e Frecuencia de falla (FF): numero de ocasiones de fallo de la maquina

e Impacto operacional (10): Elaboracion cercana en porcentaje que se deja de adquirir por
mes

e Flexibilidad operacional (FO): es la sencillez operacional de adaptarse a cambios
inesperados.

e Costos de mantenimiento (CM): gastos Unicamente de mantenimiento.

¢ Impacto de medio ambiente (IMA) y seguridad (IS): probabilidad de que ocurran dafios
en equipos e instalaciones, en donde una persona puede sufrir dafios o puede suceder un

dafio ambiental.
2.2.9 AMEF

Es un conjunto de observaciones y consideraciones destinadas a identificar, evaluar,
priorizar y determinar acciones para reducir posibles fallas de productos o procesos y los
impactos que causan. Es un registro sistematico y disciplinado que tiene como finalidad

eliminar fallas y por el contrario promover la confiabilidad del producto o proceso.[19]

Emplear una investigacion de criticidad contingente de los defectos y efectos por la siguiente

formula.

Indice de prioridad de riesgo (IRP)

2.3
= SxOxD (2.3)

e Gravedad o severidad (S): producto o grado de defectuosidad del proceso
e Frecuencia (O): probabilidad de que se presente un fallo ya sea en el proceso de
produccion o en el producto terminado.

e Deteccion (D): probabilidad de no detectar el fallo antes de que se produzca.
Identificacion de fallas o defectos antes de que ocurran en la maquinaria

o Disefio de la maquinaria defectuosa
o Defectos en la materia prima

o Defectos de montajes o instalaciones
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o Mano de obra
o Meétodo

o Deficiencia de mantenimiento
2.2.10 Aplicacion del AMEF
Determinar el objetivo y alcance del estudio

Analizar y tener claridad todo el proceso, calcular la informacion de la serie de creacion, materia

prima, usuario, etc.
Conformar un grupo de operacién pluridisciplinar

Este equipo de trabajo debe estar conformado por personar que tengan experiencia,

capacitaciones, y conocimiento que ayude en todo ya sea en produccion y mantenimiento.
Determinar los modos de fallo

Se necesita de la busqueda del historial de lo que ha ocurrido anteriormente para analizar los

fallos que pueden producirse.
Identificar los efectos y causas

Por cada modo fallo que exista también debe existir sus efectos y causas que pueden ser

pérdidas econdmicas, dafios a los trabajadores y problemas con la produccion.
Evaluar los fallos

Evaluar la gravedad de los fallos en este caso van de 1 a 10 siendo 1 el valor irrelevante y el 10

el valor mas alto.

Prioriza los fallos

Implantar una clasificacion de criticidad y saber por donde empezar (alto, medio, bajo).
Aplicar las medidas correctivas y preventivas

Por cada fallo que existe se debe proponer eliminar o reducir los fallos ya sea en costo de

mantenimiento, materia prima, entre otros.
Seguimiento de las medidas aplicadas

En la matriz de evaluacion de riesgos se evalia y se mide el riesgo residual existente con el
calculo de indice de prioridad de riesgo obteniendo evidencias de si las acciones implementas

tuvieron éxito.
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Etapas del AMEF

= Determinar el objetivo y alcance del estudio

= Conformar un grupo de trabajo multidisciplinario
= Determinar los modos de fallo

= |dentificar los efectos y las causas

= Evaluar los fallos

» Priorizar los fallos

= Aplicar medidas correctivas y preventivas

= Seguimiento de las medidas aplicadas
2.2.11 Paros no programados

El tiempo de inactividad no planificado son en absoluto cualquier evento no planificado que
obliga a detener el equipo o maquinaria para encontrar alguna posible solucion. Es muy
fundamental ya que afectan aspectos como la calidad del producto o los tiempos de ciclo de
produccion que influyen directamente a la rentabilidad de la empresa. [20]

Las maquinas y equipos estan disefiados para brindar una determinada tasa de produccién ya
sea en metros cubicos, tonelada, piezas, etc. La elaboracion puede ser discreta o continua o a
su vez una combinacién de ambas. Discreta, cuando se produce piezas o conjuntos individuales.
Continua, si la produccién se realiza mediante flujo masico o flujo volumétrico, los impactos y
consecuencias de la falla funcional depende de la distribucion de la maquinaria o de la ubicacion

de ella.
Varios de los efectos y consecuencias del mal funcionamiento son:

e Paro en la produccién

e Daiio de materia prima y producto en proceso

e Imperfeccion de calidad

e Peligro de dafio al medio ambiente

e Aumento de gastos en repuestos y mano de obra de mantenimiento
e Incumplimiento a los clientes

e Horas extras del personal por culminar los pedidos

e Disminucién de productividad por desaliento del personal
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2.2.12 Paros debido al mantenimiento en la produccion

Las interrupciones es uno de los mayores temores de los responsables de mantenimiento y de
produccidn ya que estas pueden ser costosas, asi mismo estos paros perjudica a la cadena de

insumos e impactos financieros desfavorable para las industrias.[21]
Tipos de paros de produccion

Para poder prevenir o reducir estas fallas mecéanicas es importante los tipos de paros que existen

dentro de la empresa:

Auto apagados: Estos paros se pueden controlar y se pueden tomar medidas inmediatas para
continuar con la produccion, estas fallas son ocasionadas por averias mecanicas o falta de

mantenimiento.

Paradas externas: Son ocasionadas por motivos imprevistos, se clasifican de la siguiente

manera.

o Seccién anterior y siguiente: Son las areas del proceso que tienen un limite o margen
de celda, donde los eventos de interrupcién que se produce después de la seccion
anterior y antes de la siguiente de los denomina como auto interrupciones.

o Fuerade planta: Son ocasionadas por las condiciones atmosféricas, cortes de servicios
publicos como el agua, la electricidad, cierres de vias y transito peatonal.

o Independiente del sistema: Son paros que no pertenecen a ninguna clasificacion como

son los dias festivos, ausencia de empleados y reuniones de trabajo.[21]
2.2.12.1 Como afecta el paro no programado a la linea de productividad

Las disminuciones de produccion son condiciones que perjudican a las empresas de diversas

formas ya que reducen la produccién y provocan pérdidas financieras importantes.

Parada en la linea de produccién: La produccién de productos en toda industria esta sin
rodeos con la produccion y el rendimiento operativo de sus equipos, si una de las plantas deja
de marchar toda la planta se ve afectada. Con el mantenimiento correctivo se visualiza mayor
dafio ya que al cambiar un componente y se presenta una falla funcional, puesta a punto del
equipo se genera cuando la produccion se detiene la maquina para realizar un producto nuevo
o limpieza. Cuando la materia prima falla y alterna la entrega de insumos como en el tiempo de

entrega y la calidad del producto.
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Almacenamiento: El inventario no solo esta constituido por articulos finalizados, sino también
de materias primas que componen la cadena productiva, si la empresa adquiere un alto volumen

de materia prima se pierde dinero y espacio de almacenamiento.

Fabricacion de productos defectuosos: Encontrar productos de mala calidad que no cumplan
con las necesidades de los clientes genera problemas al servicio al cliente al igual que dafios a
la empresa, de igual forma la produccion sin calidad genera pérdidas en produccion. [22]

2.2.13 Analisis de costos de mantenimiento

Los costes de mantenimiento son gastos necesarios para conservar el activo fijo por mucho
tiempo, estos costos pueden incluyen las reparaciones, repuestos, servicios profesionales,

inspecciones periddicas y otros gastos que estén relacionados con el mantenimiento.
Para determinar el estudio de costos de mantenimiento se debe determinar lo siguiente:

e Costo de obtencion de un activo: Corresponde al precio de compra inicial de un activo
y puede abarcar otros costos asociados a su adquisicion, como el transporte o los
impuestos.

e Costos de mantenimiento: Se incluye todos los costos relacionados con el
mantenimiento del activo como la mano de obra, materiales, piezas de repuestos y
tiempo de inactividad.

e Costo de reemplazo: Se reemplaza un activo fijo si no se puede reparar para continuar
con el mantenimiento, la adquisicion de una pieza nueva consta en el costo de
reemplazo.

e Costo de enajenacidn: Cuando el activo ya no necesario se lo puede deshacer de él, los
costos de preparacion incluyen la eliminacién definitiva de cualquier activo y gasto

relacionado con el cumplimiento de la normativa medioambiental. [23]
2.2.13 Célculo del costo de mantenimiento

Para determinar el costo de mantenimiento la organizacién debe contar con un sistema de
gestion de mantenimiento o algun otro método que apruebe una informacion detallada sobre el
personal de mantenimiento, como se dividen en funcidn de su experiencia técnica y cuales son

los costos laborales estimados para cada persona.

Se requiere de un sistema competente de generacion de ordenes de trabajo que permita registrar
la informacién como el mantenimiento asociado, costo laboral total correspondiente al
responsable de ejecutar la tarea y la duracion de la orden de trabajo de principio a fin. [24]
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2.2.14 ¢Queé es la disponibilidad?

Es la probabilidad de que la maquinaria de la empresa realice la funcion prevista cuando el
equipo lo necesite. Los resultados son expresados en porcentaje que tiene en cuenta la
confiablidad como la mantenibilidad del sistema, refiriéndose a la duracion del tiempo que una

planta o equipo en particular es capaz de realizar su tarea prevista.[25]
2.2.15 Célculo de la disponibilidad

Al calcular la disponibilidad existen varios errores que son muy comunes que los gestores

pueden cometer, esto lleva a evaluaciones no exactas del equipo y sistema, estos errores son:

e Datos insuficientes o inexactos: Se necesitan datos historicos sobre fallas y tiempos de
operacion. Si no existes todos los datos necesarios o datos no actualizados los resultados
seran pocos fiables.

e Negligencia al considerar todos los factores: Considerar todos los factores que ayudan
al tiempo de inactividad, como el mantenimiento planificado, fallas imprevistas,
retrasos en la cadena de produccion y problemas administrativos.

e Malinterpretar los resultados: Los gerentes no deben interpretar estas métricas como
absolutas y mejor utilizarlas como herramientas para evaluar y mejorar el rendimiento
del sistema.

e Depender unicamente del MTBF: El tiempo medio entre fallas es una medida atil para
comprender la confiablidad del equipo, el MTBF no cuenta con la gravedad de las fallas
o duracion.

e No actualizar regularmente los calculos: El rendimiento y condiciones de las
operaciones de la maquinaria con el tiempo podria llegar a cambiar, por lo que es
importante que los gerentes siempre mantengan el sistema actualizado regularmente los
calculos de disponibilidad asegurandose que el sistema si estd trabajando con datos

exactos.

Formula:

Disponibilidad
_ ( Horas en paradas )

2.4
Horas totales de funcionamiento (24

* 100
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2.2.16 Indice de eficiencia global

El indice de eficiencia global es una medida de la eficiencia de los equipos industriales y se
emplea como una herramienta clave de mejora continua, donde se determina la elaboracion de

piezas buenas a la primera, como un porcentaje de tiempo programado para produccion.

Es una herramienta de mejora continua adjunta al TPM (Mantenimiento Productivo Total), e
involucrar grupos de operacion y equipos multifuncionales que se centrar en eliminar seis
perdidas clave que afectan la eficiencia global del proceso de fabricacion de maquinas. Después
de las seis perdidas que son el fracaso, adaptacion, cambio, patrones, paradas y desaceleraciones
menores. Defectos y retrabajos y defectos después de la implementacion, el proceso se evalla
en base a tres indicares como la disponibilidad, el rendimiento y la tasa de calidad. [26]

La disponibilidad del proceso es el porcentaje de tiempo que el proceso se esta ejecutando o
estd disponible. El tiempo de produccion planificado son los descansos reducidos, festivos,
paradas previstas, tiempos preventivos etc. El tiempo de actividad son los tiempos de

produccion planificados menos el tiempo de inactividad. [27]

El rendimiento evalla el desempefio de pequefias paradas o tiempo de inactividad por
congestion del incumplimiento del ciclo y operacion del operador, tiempo de espera y paradas
menores o reducciones de velocidad relacionado con la velocidad de disefio debido al desgaste
y friccién de piezas de la maquinaria. Calcula la produccion total, buenas y malas, expresando
como porcentaje del tiempo operativo. [27]

Cantidad procesada * Tiempo ciclo
= *

- - 100 (2.5)
Tiempo operativo

El indicador de calidad estima la ineficiencia del proceso debido a la mala calidad del producto.
Es necesario reprocesar o completar las acciones pendientes segun la unidad imperfecta. Esto
ocurre al inicio de un nuevo proceso o fase de prueba hasta alcanzar el equilibrio. Determina
por primera vez un buen rendimiento de piezas como un porcentaje del nimero total de piezas.
[27]

Cantidad buenas a la primera

100 26
Cantidad procesada * (2.6)

La eficiencia global del proceso se evalla:

OEE =D *Rx*(Q (2.7)
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3. DESARROLLO DE LA PROPUESTA
3.1. METODOLOGIA
3.1.1 Tipo de Investigacion

El proyecto esta orientado a una investigacion de tipo descriptiva, con la finalidad de examinar
las diferentes caracteristicas de una forma precisa y concreta, la investigacion no solo se enfoca
en la recoleccion de datos, sino también en la informacién obtenida por el método de
observacion, métodos de estudios, encuestas que se realizaron al personal autorizado de la
empresa, obteniendo informacion veridica del estado de las maquinas permitiendo identificar
elementos y componentes fundamentales en el proceso, logrando establecer la planificacion del

mantenimiento que contribuiran al aumento de la disponibilidad
3.1.2 Técnicas aplicadas
3.1.2.1 Observacion

La observacién es una técnica investigativa que se basa en ayudar al observador actuar de
manera consciente, ante el fendmeno, hecho o caso, recolectando informacion para analizarla
de forma mas clara. La observacion es primordial en el proceso de investigacion ya que se
puede apoyar obteniendo el mayor nimero de datos mismo que seran de mucha importancia

para realizar cualquier tipo de proyecto.

Se visualizo por primera vez el procedimiento de la planta uno que estd conformada por
diferentes maquinas (Unifloc, Cardas y Open / End), en la planta dos se encuentran las
maquinas (Unifloc, Cardas, Manuar, Mechera, Hila y Bobinadora), en la planta tres se localiza
las maquinas (Open / End) de igual manera en la planta cuatro se encuentran las maquinas
(Open / End).

3.1.2.2 Encuesta

La técnica de la encuesta ayudara a obtener informacion importante y precisa de una poblacién
determinada, datos que proporcionen los encuestados mismos que seran recopilados y
analizados obteniendo resultados con el fin de identificar qué tipo de mantenimiento realiza la

empresa.

Las encuestas realizadas al personal de mantenimiento fueron hechas con la finalidad de
comprobar si la empresa tiene un plan de mantenimiento adecuado, si los trabajadores cuentan

con los equipos de proteccion personal para realizar su trabajo y que tan factible seria un plan
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de mantenimiento para la empresa y para el personal, para que la maquinaria tenga una mejor

productividad.
3.1.2.3 Recoleccion de Datos

Mediante la ayuda de la encuesta se desarroll6 una matriz de criticidad de las respectivas areas
donde se procedio a realizar la busqueda de informacion de cada mé&quina en estado de criticidad
(Unifloc, Bobinadora, Open / End), mismas que aporta informacion primordial sobre el proceso

productivo que se realiza.
3.1.2.4 Anélisis de documentacion

El anélisis de documentacion es un grupo de actividades encaminadas a presentar el documento
y su contenido en una forma diferente a su forma original. El original esta destinado a su

posterior recuperacion e identificacion.

Mediante los manuales de la maquinaria en estado critico se procedio a investigar como se
puede evitar ciertos fallos o averias, ademas de como se puede ejecutar el mantenimiento de

dicha maquina.
3.1.3 Instrumentos
3.1.3.1 Diagrama de procesos

El esquema de proceso describe gréficamente las actividades que intervienen en la linea de
produccion de una manera agil y ordenacion la cual esta estampada y representada mediante
simbolos. Para el esquema de proceso de la elaboracion de hilo de algodén y poliéster se ejecutd

en funcion a las actividades ya determinadas dentro del proceso productivo del hilo de algodon

y poliéster.
Simbolo | Significado | Simbolo | Significado
Operacion Almacenaje
Inspeccion Demora
Actividad
Transporte )
combinada

Tabla 3.1 Diagrama de procesos
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3.1.3.2 Codificacién de equipos

En la codificacion de los equipos se concede diferentes caracteres a cada equipo con el fin de
identificarlos y diferenciarlos de los otros. La codificacion de los equipos se realiza mediante 3

elementos:

e Dos caracteres alfanuméricos que reemplazan el area de planta
e Dos caracteres alfanuméricos que remplazan la identificacion del equipo

e Dos caracteres numéricos que representa la redundancia de equipo

Area Equipo MN.* correlativo

Imagen 3.11 Codificacion de equipos
3.1.3.3 Codificacién de Elementos

La codificacidn de los elementos esta abarcada por diferentes caracteres los mismos que estan

constituidos de la siguiente manera:

A

Area Equipo Familia Sistema Caractaristica (longitud Redundancia
wariable, hasta 7 caracleres)

Imagen.3.12 Codificacion de elementos
3.1.3.4 Nivel de criticidad de la maquinaria

El estudio de nivel de criticidad de la maquinaria ayuda a catalogar y cuantificar su importancia,
de esta manera se clasifican en alta, media y baja, por ende, es indispensable clasificar las
maquinarias con un alto nivel de criticidad en la empresa. Para ellos se aplicd encuestas que

permiten establecer el nivel de criticidad de la maquinaria por medio de la siguiente ecuacion:

Criticidad = FF x Consecuencia (2.3)

Consecuencia =10+ FO +CM + IMA + IS (4.2)
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FF Frecuencia De Fallas
10 Impacto Operacional
FO Flexibilidad Operacional
CM Costo de Mantenimiento
IMA Impacto al medio ambiente
IS Impacto Seguridad

Tabla 3.5 Descripcidn de la formula de consecuencia

3.1.3.5 Encuesta de Criticidad

Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion
Frecuente, mas de 3 eventos al afio 5
Probable, 1-3 eventos al afio 4
Posible, 1 evento en 3 afos 3
Improbable, 1 evento en 5 afios 2
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5
afnos 1
Impacto Operacional (10) Ponderacion
Pérdidas mayores 75% produccion mes 5
Pérdidas 50% a 74% produccién mes 4
Pérdidas 25% a 49% produccion mes 3
Pérdidas 10% a 24% produccion mes 2
Pérdidas inferiores a 24% produccion mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderacion
No existe stock, tiempos reparacion altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacion complejo 4
Stock parcial, procedimiento reparacion sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparacion complejo 2
Stock suficiente, tiempos reparacion bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacion
Costos materiales superior 20000 USD 5
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3

32



Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2

Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion
Dafios irreversibles en el ambiente 5

Darios severos al medio ambiente

Darfos medios al ambiente

Dafios minimos al ambiente

R N ow|

Sin dafio ambiental

Impacto en Seguridad Ambiente Higiene (ISAH) | Ponderacion

Muerte o incapacidad

Incapacidad parcial o permanente

Dafios o enfermedades severas

Darios leves en personas

| N W B~ Ol

Sin impacto en la seguridad

Tabla 3.6 Modelo de la encuesta de criticidad
3.1.3.6 Definicion de los modelos de mantenimiento

Por medio del resultado del calculo de criticidad se puede enjertar el modelo de mantenimiento
a emplear en cada maquina, una vez detallado y dependiendo el nivel de criticidad se estudia a
profundidad para consolidar el modelo optimo con el cual se va a laborar. Los modelos de

mantenimiento se encuentran en el Anexo I1.
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\ Analisis de criticidad ’

I
v v v
A) Critico ] [ B) Importante ] [ Prescindibles J

l

¢Valor hora de
parada?

Bajo

¢Coste en
reparar?

Bajo
L2

y

[ Modelo correctivo ]

.

[ Adiciones ]

[ Modelos programados J

Poco
uso o baja

Falta de

Normativa’ k;
medios

legal?

'de fallo

Si

si
v . 4

Si si
¥ v v
Modelo de alta Modelo Modelo MTO. MTO.
disponibilidad i i condicional Legal Subcontrato

i

Imagen 3.13 Modelo de mantenimiento

3.1.3.7 Fichas técnicas
En este documento se especifica la informacion mas importante de cada maquina donde se

registra datos generales, especificaciones, caracteristicas importantes, foto del equipo. A

continuacion, se presenta un esquema de ficha técnica que se aplicé.

FICHA TECNICA

Realizado por: |

Magquina o Equipo: Ubicacion:
Fabricante: Seccion:
Modelo: Codigo

Marca: Tnventario

Caracteristicas Generales

Peso (kg) [ [ Altura (m) | [ Ancho (m) | [ Largo (m) |
Caracteristicas Técnicas Foto de la Maquina o Equipo
Funcion

Imagen 3.14 Disefio de la ficha técnica
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3.1.3.8 Ordenes de trabajo

Es un documento donde se autoriza que los trabajadores desarrollen las actividades paso a paso
de las especificaciones de un servicio de instalaciones, mantenimiento, reparaciones, etc. Las
ordenes de trabajo en la empresa permiten desarrollar el mantenimiento adecuado en la empresa

Insomet — Hilansur y a su vez obtener el costo de mantenimiento de la maquina o del elemento

a realizar el mantenimiento.

CODIGO:
VERSION:
INSOMET - HILANSUR T
ORDEN DE TRABAJO
AREA:
EQUIPO O MAQUINA.
ELEMENTO
TRABAJO N°:
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION
HERRAMIENTAS
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:

Imagen 3.15 Disefio de la orden de trabajo

3.1.3.9 Productos no conformes

Un producto no conforme se refiere a cualquier producto que no cumple con ciertos requeridos
establecidos por el sistema de gestion de calidad como los materiales que son comprados llegan
defectuosos. En la empresa los productos no conformes se dan desde las maquinas de los

manuares que sigue por el proceso en linea hasta llegar a las bobinadoras tienen imperfecciones.
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3.1.3.10 Desperdicios

Son materiales de descarte que mantienen una cierta certeza y limite de origen, sin embargo, se
aprovecha los desperdicios de ciertos materiales. La empresa Insomet — Hilansur los

desperdicios que generan las maquinas se elabora el guaipe.
3.1.3.11 OEE

En las empresas es necesario cuantificar el rendimiento y la eficiencia de los procesos de
transformacion de la materia prima. El célculo del indicador OEE permite obtener la

disponibilidad, rendimiento y calidad de la maquinaria de la empresa Insomet — Hilansur.
3.1.3.12 Planificacién de mantenimiento

Un plan de mantenimiento es una matriz que permite planificar el tiempo en que se realiza el
respectivo mantenimiento que se debe realizar anual, semestral, trimestral, bimensual, mensual,

quincenal, semanal. El esquema de la matriz de mantenimiento se presenta a continuacion:

Imagen 3.16 Formato de la planificacion de mantenimiento

3.2. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS
3.2.1 Analisis de la encuesta realiza a los trabajadores

La encuesta fue realiza por con fin de conocer si la empresa Hilansur — Insomet cuenta con un
plan de mantenimiento, a continuacion, se realiza el andlisis de las preguntas mas importantes.

Las demas preguntas realizadas se encuentran en el Anexo Il11.
1. ¢LA ORGANIZACION Y LIMPIEZA SON CONSTANTES EN LA EMPRESA?

Los resultados son positivos ya que el 86% de trabajadores de mantenimiento realizan la

limpieza en la fabrica.
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1. éLA ORGANIZACION Y
LIMPIEZA SON CONSTANTES

EN LA EESA?
NO
I 1

Imagen 3.17 Grafico de resultados de la encuesta

2. (LA EMPRESA CUENTA CON UN PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO?

El 43% de los trabajadores respondieron de que si mientras que el 57% respondieron que no,

dandose a entender que la mayoria de las maquinas no cuentan con un plan de mantenimiento
preventivo.

2. (LA EMPRESA CUENTA CON UN
PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO?

S|
43%

NO
57%

Imagen 3.18 Grafico de resultado de la encuesta

3. EL MANTENIMIENTO DE LA MAQUINARIA DENTRO DE LA EMPRESA SE
LO REALIZA:

Los dos resultados obtenidos que son el 57% diario y el 43% anual nos da a entender que la

mayoria de trabajadores si realiza un pequefio mantenimiento diario.
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3. EL MANTENIMIENTO DE LA
MAQUINARIA DENTRO DE LA
EMPRESA SE LO REALIZA:

ANUAL
43% ANUAL
DIARIO
il = DIARIO

Imagen 3.19 Grafico de resultado de la encuesta

4. ;QUE TIPO DE MANTENIMIENTO SE REALIZA A LA MAQUINARIA?

Un 29% responde que si realiza mantenimiento correctivo a las maquinas mientas que el 71%
realiza mantenimiento correctivo, lo que es perjudicial porque existen los paros no

programados.

4. ¢ QUE TIPO DE MANTENIMIENTO
SE REALIZA A LA MAQUINARIA?

PREVENTIVO g
29%

CORRECTIVO

W PREVENTIVO
CORRECTIVO
71%

Imagen 3.20 Grafico de resultado de la encuesta

9. ¢ CON QUE FRECUENCIA SE DETIENE LA LINEA DE PRODUCCION?

El 43% mensual representa que la maquina se detiene, la principal causa es por la falta de

mantenimiento preventivo.
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9. ¢CON QUE FRECUENCIA SE
DETIENE LA LINEA DE
PRODUCCION?

SEMANAL DIARIA
29% 28%

e

MENSUAL
43%

Imagen 3.21 Grafico de resultado de la encuesta

DIARIA
m MENSUAL
B SEMANAL

11. ¢ CUAL ES EL NUMERO DE FALLAS MENSUAL EN LA MAQUINARIA?

El 29% significa que el numero de fallas mensuales son mayor a 10 veces, resultado que es muy

critico y perjudicial para la produccion y mayor nimero de gastos.

12. ¢CUANTO TIEMPO EN HORAS SE DETIENE LA
MAQUINARIA MENSUALMENTE?

ENTRE 15 Y 30 HORAS
14%

ENTRE 15Y 30 HORAS
m MENOR A 15 HORAS

MENOR A 15 HORAS
86%

Imagen 3.22 Grafico de resultado de la encuesta
3.2.2 Mapeo de proceso y levantamiento de la asignacion de distribucién
3.2.2.1 Caracterizacion general de la empresa

En 1953 fue el afio en que Gerardo Ortiz comenzé en el mundo de los negocios, sus hijos dan

un giro tras ponerse al frente de la empresa, hoy en dia reconocido en la industria ecuatoriana.

La empresa procesa el material algodon y poliéster donde el poliéster tiene un % y algodén un
%. Actualmente la empresa cuenta con una linea de produccién continua para sustentar a los

clientes con el producto finalizado.
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3.2.2.2 Informacion de la empresa

Razén Social TEXTILES

Nombre Comercial INSOMET - HILANSUR

RUC

Direccidn Provincia de Cotopaxi, Cantdn Latacunga,

Parroquia de Pastocalle, Sector Mifio San

Antonio.

Teléfono 098544707-8

Representante Legal | Sanchez Cérdenas Jaime Enrique

E - mail hjimenez@gerardo.ortiz.com

Tabla 3.7 Informacién de la empresa
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3.2.2.3 Elaboracion del layout de la linea de produccion

La empresa Insomet. Hilansur esta ajustada por diferentes areas donde se encuentran diferentes equipos los cuales forman parte de la linea de produccion como se puede identificar en la figura 3.23
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Dibujado : Arcos Lizeth - Sopalo Cristian Universidad: Universidad Técnica de Cotopaxi

Empresa: Insomet - Hilansur N° de plano: 01

Imagen 3.23 Layout de la empresa Insomet - Hilansur
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3.2.2.4 Estructura Organizativa

La estructura organizativa Insomet — Hilansur es de forma jerarquica misma que planifica a
cada integrante acorde a la actividad que desarrolle. Los diagramas de flujo se encuentran en el
Anexo IV.

GERENTE GENERAL

JEFE DE PLANTA

B |

Departamento de Departamento de
produccién Reparamentolceiventas mantenimiento
Recepciony cl_asﬂ‘u_camén Contador Superior de mantenimiento

de la materia prima

l l

Control de calidad ‘ Logistica ’

i

Operarios de maquina

Imagen 3.24 Estructura organizativa
3.2.2.5 Descripcion de las areas

La empresa Insomet — Hilansur estd conformado por seis areas las mismas que desarrollan
diferentes actividades para garantizar el correcto funcionamiento y control del proceso

productivo, las mismas que estan distribuidas de la siguiente manera.

Area Méaquina Descripcion

En esta area se da el proceso de separar la fibra
Apertura Unifloc |o la materia prima donde se lo conoce como

balas.

Esta area desarrolla el proceso conocido como

Carda velo de novia donde elabora un bote de cinta

Preparacién
gruesa

Manuar
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Esta area desarrolla el proceso de la union de
seis botes gruesos para la obtencién de un bote

de cinta delgada.

Esta area desarrolla el proceso del bote de cinta
Mechado | Mechera |delgada transformar a un bobinado mediano

conocido como pabilo kg

Esta area desarrolla el proceso de transformar el
Hilado Hila bobinado conocido como pabilo a un bobinado

mas pequefio de kg

Es la dltima area del proceso de la creacion de
hilo poliéster donde consta de bobinar los
Bobinado | Bobinadora | bobinados pequefios eliminando las
imperfecciones generadas por los anteriores

procesos hasta conseguir un bobinado de 3kg.

Es la tltima érea del proceso de la creacion de
hilo de algodén donde consta de bobinar los

Open/ End | Open/ End o
botes generados por la maquina manuar hasta

conseguir un bobinado de 2.7kg.

Tabla 3.8 Descripcion de las areas

3.2.3 Descripcion de los equipos

La empresa Insomet — Hilansur cuenta con diferentes equipos textiles para la produccién de
hilo de algodon y poliéster, a continuacion, se detalla los equipos que son parte fundamental de

la produccion de hilo.

AREA EQUIPO DESCRIPCION
_ Permite el paso de la materia prima hechas en
Ventilador )
pequenas fibras
Apertura Desprende la materia prima de los cuadros de
Torre de

) __|algodon y poliéster mediante el pifion estrella
Alimentacion
generando las balas.
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3.2.4 Fichas Técnicas

Se elaboro las fichas técnicas de los equipos de la empresa Insomet — Hilansur que contendran

Elemento de fuerza, control y maniobra

Tablero ) )
o empleada por operarios para el manejo de la
Principal o
maquinaria
Elimina las imperfecciones que son generadas
Uster ]
por los anteriores procesos
Caja de ) ) )
_ Acumular varias bobinas para realizar una sola
Bobinado
Cémarao |Soplado de la punta de hilo para el aspirado de
Bobinadora| remolino | la toguera de aspiracion
Absorbe los desperdicios generados por la
Soplador o ) o
o maquina al igual que el soplado para limpiar la
Viajero o
maquina
Tablero | Permite seleccionar el tipo o nomenclatura del
Principal | hilo a bobinar
Procesador | Transformacion de cinta a Hilo
Brazoo | Levantamiento del cono para poder realizar el
media Luna | empalmado cuando el hilo tiende a romperse
Absorbe los desperdicios generados por la
Open/End| Soplador o . o
o maquina al igual que el soplado para limpiar la
Viajero o
maquina
Permite seleccionar el tipo o nomenclatura del
Tablero
. hilo a trabajar y a cuantas revoluciones se va a
Principal

desarrollar el bobinado

Tabla 3.9 Descripcion de los equipos

los datos mas relevantes. Las fichas restantes se encuentran en el Anexo VII:

Modelo

Marca
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e Caracteristicas Generales
e Caracteristicas Técnicas

e Funcion de la maquina

FICHA TECNICA

Realizado por Sopalo Cristian - Arcos Lizeth

Maquina o
Equipo Unifloc Ubicacion Planta 1
Fabricante Rieter CZ Seccion Apertura
Modelo A 10 Codigo _ UF-02
Marca Unifloc 10 Inventario
Caracteristicas Generales
245 | Altura 4,5 [Ancho

Peso (Kg) 0 (m) 0 |(m) 6,38 Largo (m) 11,2

Caracteristicas Técnicas Foto de la Mé&quina o Equipo

Disefiado para la salida hasta de 1200Kg.

Apertura de balas en microtufts proporciona la base
para la limpieza y eliminacién de polvo efectiva.

Puede procesar hasta 4 surtidos en fila

Proceso de disgregacion

Cuenta con un giro de 180°

Trabaja con 460 V

La turbina gira a 680 rpm

Los ejes giran a 20 rpm

Funcion

Desprende la materia prima mediante las balas
(algoddn y poliéster)

Tabla 3.10 Ficha técnica maquina Unifloc
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3.2.6 Registro de inspecciones diarias

El registro de inspecciones diarias permite identificar las tareas que el personal de

mantenimiento realiza para asegurarse de que la maquinaria tenga un funcionamiento adecuado.

REGISTRO DE INSPECCIONES DIARIAS
Responsable: Rodrigo Dias Teléfono: 0962051967
Cargo: Mecanico Cadigo: 042191
Elementos Iniciode | Finde
Maquina |Planta / Area Inspeccion . Actividad|Actividad
Utilizados
es es
poleas
Planta 2 Juego de llaves
Unifloc Apertura y pifiones grasa aceites | 8:00:00 | 9:00:00
limpieza destornillador
bandas
Limpieza de las toberas
de aspiracion
Que los ventiladores de
succion del desperdicio
funcionen correctamente
Juego de llaves
Planta 2 Grasa
Carda Preparacion Que el velo en las cardas Aceites 9:00:00 | 10:00:00
estén bien para poder una | pestornillador
cinta uniforme
Revisar el correcto
funcionamiento del unifloc
unimix estén con la
presion correcta

Tabla 3.11 Registro de inspecciones diarias de la maquina Unifloc
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REGISTRO DE INSPECCIONES DIARIAS
Responsable: Fabian Mena Teléfono: 0998826941
Cargo Mecénico Cadigo: 042039
o " v Elementos Inicio de Fin de
Maguina | Planta/ Area Inspeccion Utilizados | Actividades | Actividades
Ordeny Limpieza
Revisar datos de programacion| Empalmes
del Uster y del Informator | Resistencia y
_ . Apariencia
) Planta 2 Inspeccionar escala de disco | \STER de
Bobinadora Bobinado del tensor doble hilo 8:00a.m | 10:00a. m.
Corte de hilo de la cabeza de Datos
medicion Uster informator y
USTER
Control de empalmes del
splicer
Tabla 3.12 Registro de inspecciones diarias maquina Bobinadora
REGISTRO DE INSPECCIONES DIARIAS
Responsable: Raul Taco Teléfono: 0992634977
Cargo Mecénico Cddigo: 042862
. - Elementos Inicio de Fin de
Maquina | Planta / Area fspeceion Utilizados | Actividades | Actividades
Inspeccidn de banda en general
olrta 3 Calibraciones del computador Cepillo de
Open/End acero de 8:00:00 9:00:00
Open/End
Fugas de aceite de las cajas | CErcas suaves
Sonido de las turbinas
Tabla 3.13 Registro de Inspecciones diarias maquina Open / End
3.2.7 Ordenes de trabajo

Las ordenes de trabajo permite al personal encargado de la maquinaria gestionar las operaciones
necesarias para llevar a cabo una secuencia de actividades para cumplir correctamente el

mantenimiento. Las ordenes de trabajo de los demas elementos se observar en el Anexo VIII..

CODIGO: UFO1
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | QUINCENAL
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ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: UNIFLOC
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
iTEM DESCRIPCION
Parar el ventilador
Bandas —
Limpieza de la banda
HERRAMIENTAS
Pistola
Gancho
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:

Tabla 3.14 Orden de trabajo de la maquina Unifloc

3.2.8 Disponibilidad de la maquinaria

La disponibilidad de la maquinaria permite conocer el tiempo de funcionamiento sin contar con
los tiempos muertos.
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ACTIVIDADES
S £
fas; o =
— o (<)
= =] = © @ =
= o = = © g= <
S c S |= 0 e 2 =
o |£ |8 S | = 8 <
= |8 =|§& 2 | = a S
D o | © (<) - [<P) >
2 [B5|85| ¢ |Be|cE| 8
E |g8|gE| 8 |8E|IE8c| & | TOTAL
MAQUINA| & |E E|E 2| 2 |S &|2F| 3 |TIEMPOS
w |o €|lo €| I3 |>=|3E| @ Y
BOB.338 [0,161| 5,50 | 0,46 3 0,40 2 4,5 16,02
BOB. 11 0,14 | 2,49 | 0,39 4 0,38 60 8 75,40
BOB. 12 0,159| 1,90 | 0,48 3 0,33 60 8,5 74,38
BOB. 13 0,173| 2,46 | 0,63 4 0,35 60 10,5 78,11
BOB. 14 0,184 | 0,55 | 0,45 3 0,33 60 4 68,51
BOB. 15 0,21 | 0,55 | 0,43 5 0,33 60 5 71,52
BOB. 16 0,173 | 0,55 | 0,55 4 0,33 60 4,6 70,20
BOB. 17 0,159 0,55 | 0,40 4 0,33 60 4,6 70,05
Tabla 3.15 Tiempos muertos de las maquinas Bobinadoras
Tiempo
o Total, Turno ) ) -
Maquina ) Trabajado |Disponibilidad
(min) )
(min)
BOB. 338 720 703,98 97,77%
BOB. 11 720 644,60 89,53%
BOB. 12 720 645,62 89,67%
BOB. 13 720 641,89 89,15%
BOB. 14 720 651,49 90,49%
BOB. 15 720 648,48 90,07%
BOB. 16 720 649,80 90,25%
BOB. 17 720 649,95 90,27%
Promedio 90,90%

Tabla 3.16 Disponibilidad de las m&quinas Bobinadoras
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@ S o3¢l o |3 > o |3 S 1S
S| 8|82l || © Q |l s | 8| 8
o|lo|88lses|N| o |N|N|T |8 | TOTAL
; TIMULO| 2 |2 |§=|3 8| 8| S| B |8 |E|8|XN
MAQUINA E|lE|2=322| 22|35 |2|&2| 8|8 |TIEMPOS
Ne S| o |on|E | & | E < £ | E < | =
F | F | <|F E|] O | -4 > < | d || a Y
OE?2 22 015 75| 72| 11 {35]040| 0,2 | 30 | 25| 40 | 45| 106,95
OE3 22 0,5 75| 71| 11 [35]040| 0,2 | 30 (25| 40 | 45| 106,85
OE4 22 0,15| 6 7 11 3 1040| 0,2 | 30 [ 25| 35| 25 120,25
OE5 22 0,15 6 | 75| 11 3 1040| 0,2 | 30 [ 25| 35| 25 120,75
OE6 22 015 6 | 75| 66 [ 35]040( 0,2 | 30 | 25| 35| 25 116,85
OES8 22 0,15 5 | 751|165 4 |040| 0,2 | 30 | 25| 40 | 45| 110,75
OE11l 22 015 5 | 751|165 4 |040| 0,2 | 30 | 25| 40 | 45| 110,75
Tabla 3.17 Tiempos muertos de las maquinas Open / End
Tiempo
o Total, Turno ; )
Maquina ) Trabajado Disponibilidad
(min) )
(min)
OE?2 720 613,05 85,15%
OE3 720 613,15 85,16%
OE4 720 599,75 83,30%
OE5 720 599,25 83,23%
OEG6 720 603,15 83,77%
OES8 720 609,25 84,62%
OE11 720 609,25 84,62%
Promedio 84,26%

Tabla 3.18 Disponibilidad de las maquinas Open / End
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3.2.8.1 Indice de eficiencia global

La eficiencia global tiene como finalidad de calcular el rendimiento de la maquinaria, donde

mide la produccion de bobinados a la primera, mide la produccion de productos sin fallas con

un porcentaje de tiempo planificado.

o Tiempo de Tiempo ideal Piezas .
Maquina > ) ) ) Desempefio
Duracion (min) | del ciclo (min) Totales
BOB. 338 720 10 60 83,33%
BOB. 11 720 10 40 55,56%
BOB. 12 720 10 40 55,56%
BOB. 13 720 10 40 55,56%
BOB. 14 720 10 55 76,39%
BOB. 15 720 10 55 76,39%
BOB. 16 720 10 55 76,39%
BOB. 17 720 10 55 76,39%
Tabla 3.19 Desempefio de las maquinas Bobinadoras
Maquina | Totales Rechazadas Calidad
BOB. 338 60 3 95,00%
BOB. 11 40 4 90,00%
BOB. 12 40 3 92,50%
BOB. 13 40 4 90,00%
BOB. 14 55 4 92,73%
BOB. 15 55 4 92,73%
BOB. 16 55 3 94,55%
BOB. 17 55 3 94,55%

Tabla 3.20 Calidad de las maquinas Bobinadoras

FORMULADE LAOEE =D «R % Q

CALCULO OEE

58,55%

Tabla 3.21 Célculo del indice de eficiencia global de las maquinas Bobinadoras
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Méquina Tier_n,po de_ Tiempo ide_al del Recuento Desempefio
Duracion (min) ciclo (min) Total
OE?2 720 2 185 51,39%
OE3 720 2 200 55,56%
OE4 720 2 257 71,39%
OE5 720 2 260 72,22%
OEG6 720 2 215 59,72%
OES8 720 2 184 51,11%
OE11 720 2 196 54,44%
Promedio 59,40%
Tabla 3.22 Desempefio de las maquinas Open / End

Maquina Totales Rechazadas Calidad

OE?2 185 4 97,84%

OE3 200 3 98,50%

OE4 257 4 98,44%

OE5 260 3 98,85%

OE6 215 4 98,14%

OES8 184 4 97,83%

OE11 196 4 97,96%

Promedio 98,22%

Tabla 3.23 Calidad de las maquinas Open / End

FORMULADE LAOEE =D «R % Q

CALCULO OEE 49,17%

Tabla 3.24 Calculo del indice de eficiencia global de las maquinas Open / End

3.2.9 Determinacion de los productos no conformes

Los productos no conformes son aquellos bobinados que no cumple con los requisitos
especificos segun el tipo de producto o servicio. Estos bobinados son identificados de forma
visual por parte del personal de trabajo en el rea de bobinado y en el area de open / end.

Productos no conformes

Bobinadoras |Cantidad |Open/End |Cantidad
BOB. 338 3 OE 2 4
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BOB. 11 4 OE3 3
BOB. 12 3 OE4 4
BOB. 13 4 OE5 3
BOB. 14 4 OE®6 4
BOB. 15 4 OES8 4
BOB. 16 3 OE11 4
BOB. 17 3

Tabla 3.25 Determinacién de los productos no conformes

3.2.9.1 Tablas comparativas de la disponibilidad, rendimiento y calidad

Maquina Bobinadora
Disponibilidad | Disponibilidad

Anterior Actual
97,77% 97,85%
89,53% 89,53%
89,67% 92,96%
89,15% 89,18%
90,49% 90,49%
90,07% 90,08%
90,25% 90,26%
90,27% 90,28%

Tabla 3.26 Tabla comparativa de los resultados de disponibilidad maquina Bobinadora

Maquina Bobinadora
Desempefio Anterior | Desempefio Actual
83,33% 91,67%
55,56% 61,11%
55,56% 61,11%
55,56% 61,11%
76,39% 84,03%
76,39% 84,03%
76,39% 84,03%
76,39% 84,03%
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Tabla 3.27 Tabla comparativa de los resultados de desempefio de la maquina Bobinadora

Maquina Bobinadora
Calidad Anterior Calidad Actual
95,00% 96,67%
90,00% 92,50%
92,50% 95,00%
90,00% 92,50%
92,73% 94,55%
92,73% 94,55%
94,55% 96,36%
94,55% 96,36%

Tabla 3.28 Tabla comparativa de los resultados de desempefio de la maquina Bobinadora

Maquina Bobinadora

Calculo OEE Anterior Calculo OEE Actual

Tabla 3.29 Tabla Comparativa del calculo de eficiencia global de la maquina Bobinadora

Maquina Open / End
Disponibilidad Anterior | Disponibilidad Actual
85,15% 86,77%
85,16% 86,79%
83,30% 83,95%
83,23% 84,09%
83,77% 83,87%

Tabla 3.30 Tabla comparativa de los resultados de calidad de la maquina Open / End

Maquina Open / End
Desempefio Anterior Desempefio Actual
51,39% 69,79%
55,56% 72,22%
71,39% 89,58%
72,22% 90,28%
59,72% 75,35%




Tabla 3.31 Tabla comparativa de los resultados de desempefio de la maquina Open / End

Maquina Open / End

Calidad Anterior

Calidad Actual

97,84% 98,51%
98,50% 99,04%
98,44% 98,84%
98,85% 99,23%
98,14% 98,62%

Tabla 3.32 Tabla comparativa de los resultados de calidad de maquina Open / End

Méaquina Open / End

Célculo OEE Anterior | Célculo OEE Actual

Tabla 3.33 Tabla comparativa del calculo de eficiencia global de la maquina Open / End

Productos no conformes

Productos Anteriores Productos Actuales
Bobinadora | Cantida | Open/ | Cantida | Bobinadora | Cantida| Open/ | Cantida
S d End d S d End d
BOB. 338 3 OE?2 4 BOB. 338 3 OE?2 3
BOB. 11 4 OE3 3 BOB. 11 3 OE3 2
BOB. 12 3 OE4 4 BOB. 12 3 OE4 3
BOB. 13 4 OE5 3 BOB. 13 3 OE5 2
BOB. 16 3 OE6 4 BOB. 16 3 OE6 3
BOB. 17 3 BOB. 17 3

Tabla 3.34 Tabla comparativa de productos no conformes
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3.2.10 Desperdicios generados por la maquinaria

Los desperdicios que existen en la empresa son del 5% de algodédn y el 6% de poliéster, donde el desperdicio generado de las maquinas y bobinas (conos) se fabrica el guaipe.

PES
PESO |PES| O
< TITU # AIGIR IFIOIR TIEMPO | TIEM | NOMIN | O |NET FRCIDLEE PRODUCC | PRODUCC |WYP % ZeSFUCHIEN
MAQUI PROCEDEN VELOCID | INACTIV| A A ION 4 4 CIA
NA LO CIA HUS AD m/min 0S INICI| EINA PRODUCI | PO AL TAR| O TEORICA ION PESO | ION PESO E | DESPERDI PRODUCCI
NE (O8] DO MIN | BOBIN | A | HIL BRUTO KG| NETO KG | KG ClO -
@) L KG ON
AKG |[GR | O
UNI.
6:00:0 | 14:00:
Bob. 338 22 Hilas 50 1100 12 0 00 8:00:00 480 3,15 0,06 | 3,09 708,65 198,12 194,34 3,38 1,74% 28,9%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 11 37 Hilas 20 1100 2 0 00 8:00:00 480 3,1 0,06 | 3,04 168,54 59,55 58,47 0,84 1,44% 36,0%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 12 37 Hilas 20 1100 4 0 00 8:00:00 480 3,1 0,06 | 3,04 168,54 43,32 42,48 0,96 2,26% 27,2%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 13 37 Hilas 20 1100 2 0 00 8:00:00 480 3,1 0,06 | 3,04 168,54 43,36 42,58 1,18 2,77% 26,2%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 14 22 OE 20 800 3 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 90,4 88,00 0,54 0,61% 44.4%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 15 22 OE 20 800 5 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 83,82 81,84 0,46 0,56% 42,4%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 16 22 OE 20 800 5 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 71,41 69,73 0,46 0,66% 36,1%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 17 22 OE 20 800 5 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 75,63 73,83 0,46 0,62% 38,2%
651,27 8,28 10,67%
Tabla 3.35 Desperdicios Generados por las maquinas Bobinadoras
PORCENTAJE DE DESPERDICIO
INICIO DATOS DE
TIEMPO VALOR BASE TURNO FIN TURNO DESPERDICIO
FEs PES PES
HOR | HOR PESO PES @) PESO o PESO o PESO
MAQUI | TITU # VELOCI | INACTI A A TIEMPO | TIEM | NOMIN o NET | PRODUCC | BRU NET BRU NET NETO DE | PRODUCC DESPERDI %
NA LO Ne HUS DAD VOS INICI | EINA PRODUCI P_O AL TAR @) ION TO o TO o PRQDUCC ION CIO Kg DESPERDI
OS o L DO min. | BOBIN Agr HIL | TEORICA | INICI INI FIN FIN ION 12 12HORAS CIO
A Kg @) O Kg K | kg HORAS
- g kg
uni.
10:50: | 22:00: An.
OE 2 22 216 70,8 31 00 00 11:10:00 670 2,52 01 |242 275,04 0,36 | 0,26 | 1,26 | 1,16 0,9 166,50 0,49 0,29%
OE 3 22 216 71,2 16 10:55 | 22:00 | 11:05:00 665 2,52 01 |242 274,53 0,12 0’82 142 | 1,32 1,3 260,00 0,51 0,20%
OE 4 22 260 88,2 3 10:36 | 22:00 | 11:24:00 684 2,80 0,1 | 2,70 421,04 0,78 | 0,68 | 2,32 | 2,22 1,54 395,78 0,46 0,12%
OES5 22 260 88,2 0 100'35' 220'80' 11:35:00 695 2,80 0,1 | 2,70 427,81 031 (021 161 | 1551 1,3 338,00 0,48 0,14%
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OEG6 22 220 88 5 6:00 | 18:00 | 12:00:00 720 2,80 01 | 2,7 374,17 058 048 | 2,0 19 1,42 305,30 0,49 0,16%
OE 8 22 192 68 8 6:00 | 18:00 | 12:00:00 720 2,60 01 | 25 252,33 0,16 | 0,06 | 1,46 | 1,36 1,3 239,20 0,80 0,33%
OE 11 22 216 70 20 6:00 | 18:00 | 12:00:00 720 2,60 01 | 25 292,22 0,18 | 0,08 | 1,38 | 1,28 1,2 235,20 0,75 0,32%
Tabla 3.36 Desperdicios Generados por las maquinas Open / End
PES
PESO |PES| O
< TITU # AIGIR IFIOIR TIEMPO | TIEM | NOMIN | O |NET FRCIDLEE PRODUCC | PRODUCC |WYP % ZeSFUCHIEN
MAQUI PROCEDEN VELOCID | INACTIV| A A ION 4 4 CIA
NA LO CIA HUS AD m/min 0S INICI| EINA PRODUCI | PO AL TAR| O TEORICA ION PESO | ION PESO E | DESPERDI PRODUCCI
NE OS DO MIN | BOBIN | A | HIL BRUTO KG| NETO KG | KG ClO <
@) L KG ON
AKG | GR | O
UNI.
6:00:0 | 14:00:
Bob. 338 22 Hilas 50 1100 8 0 00 8:00:00 480 3,15 0,06 | 3,09 708,65 198,12 194,34 3,2 1,65% 28,4%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 11 37 Hilas 20 1100 2 0 00 8:00:00 480 3,1 0,06 | 3,04 168,54 59,55 58,47 0,8 1,37% 36,0%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 12 37 Hilas 20 1100 2 0 00 8:00:00 480 3,1 0,06 | 3,04 168,54 43,32 42,48 0,9 2,12% 26,1%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 13 37 Hilas 20 1100 2 0 00 8:00:00 480 3,1 0,06 | 3,04 168,54 43,36 42,58 1,1 2,58% 26,2%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 14 22 OE 20 800 2 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 90,4 88,00 0,5 0,57% 43,8%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 15 22 OE 20 800 2 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 83,82 81,84 0,4 0,49% 40,7%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 16 22 OE 20 800 2 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 71,41 69,73 0,4 0,57% 34,7%
6:00:0 | 14:00:
Bob. 17 22 OE 20 800 2 0 00 8:00:00 480 2,65 0,06 | 2,59 206,15 75,63 73,83 0,4 0,54% 36,7%
651,27 7,7 9,89%
Tabla 3.37Tabla de desperdicios actuales de las maquinas Bobinadoras
PORCENTAJE DE DESPERDICIO
INICIO DATOS DE
TIEMPO VALOR BASE TURNO FIN TURNO DESPERDICIO
PES
Hor | HOR PESO | peg | O PESO | "5 [PESO| eS| PESO
MAQUI | TITU # VELOCI | INACTI A A TIEMPO | TIEM | NOMIN o NET | PRODUCC | BRU NET BRU NET NETO DE | PRODUCC DESPERDI %
NA LO Ne HUS DAD VOS INICI| EINA PRODUCI P_O AL TAR @) ION TO o TO o PRODUCC ION CIO Kg DESPERDI
OS o L DO min. | BOBIN Agr HIL | TEORICA | INICI INI FIN FIN ION 12 12HORAS CIO
A Kg @) O Kg K. kg HORAS
- g kg
uni.
10:50: | 22:00: An.
OE 2 22 216 70,8 15 00 00 11:10:00 670 2,52 01 |242 275,04 0,36 | 0,26 | 1,26 | 1,16 0,9 180,90 0,49 0,27%
OE3 22 216 71,2 8 10:55 | 22:00 | 11:05:00 665 2,52 01 | 242 274,53 0,12 0'82 142 | 1,32 1,3 270,40 0,51 0,19%
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OE 4 22 260 88,2 10:36 | 22:00 | 11:24:00 684 2,80 0,1 | 2,70 421,04 0,78 | 0,68 | 2,32 | 2,22 1,54 397,32 0,46 0,12%
OE 5 22 260 88,2 100:35: 220:80: 11:35:00 695 2,80 0,1 |2,70 427,81 031 10,21 | 161 | 151 1,3 338,00 0,48 0,14%
OE 6 22 220 88 6:00 | 18:00 | 12:00:00 720 2,80 01 | 2,7 374,17 058 048 | 20 | 19 1,42 308,14 0,49 0,16%

Tabla 3.38 Tabla de desperdicios actuales de las maquinas Open / End
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3.2.11 Evaluar el estado actual de la maquinaria
3.2.11.1 Codificacion de equipos

Loa cadigos de equipo se detallan a continuacion, indicando el distrito de la planta donde se
encuentra el equipo. Es importante resultar que la codificacion de los equipos fue creada antes
del estudio, pero para mayor claridad y facil identificacion, se reconstruyo la codificacion para
cada equipo. A continuacion, se presentard la codificacion de estos equipos separados por areas,

equipo y cadigo.

Area N° Correlativo Equipo Cadigo
Unifloc 1 Unifloc Rieter A10 UF
Unifloc 1 Unimix Rieter B7/3 UM

Carda 2 Carda Rieter C70 CD

Carda 2 Carda Rieter C4/1 CD

Carda 2 Carda Truetzschler DBK 40 CD
Manuar 3 Manuar Rieter RSB MU

Open/ End 4 Open End Schlafhorst OE
Open/ End 4 Open End Rieter OE
Bobinado 5 Bobinadora Schlafhorst 338 BO
Ventilador 6 Ventilador VE
Hilado 7 Hila Rieter G5/2 HI
Hilado 7 Hila Rieter G5/1 HI
Tablero Eléctrico 8 Tablero Eléctrico TE
Mechera 9 Mechera Rieter F4/1 ME
Bobinado 5 Bobinadora Schlafhorst 238 BO
Hilado 7 JacoBi JA
Compresor 10 Compresor CP
Secador 11 Secador SC
Prensa 12 Prensa PR
Fresadora 13 Fresadora FR
Torno 14 Torno TO
Rectificadora 15 Rectificadora RE
Transformador 16 Transformador TR
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Tablero Eléctrico 8 Tablero Eléctrico de Potencia STF
Tablero Eléctrico 8 Tablero Eléctrico de Distribucion | DST
Tablero Eléctrico 8 Tablero Eléctrico de Maquina TEM

Bomba 17 Bomba Contra Incendios BCI

Tabla 3.39 Codificacién de equipos
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3.2.11.2 Codificacién de elementos

La codificacion de elementos es muy importante para obtener una buena estructura y de esta manera poder llevar de forma més ordenada posible,
en la tabla de codificacion se encuentra cada elemento identificado para realizar la codificacion respectiva donde se tomara en cuenta las diferentes

areas. Como se puede observar a continuacion en la tabla 3.40 la codificacion de los elementos de las distintas areas.

Maquina Equipo | Familia | Sistema | Redundancia Cadigo Maquina

UF | UF1 U MEC 1 UFUF1UMEC1 Unifloc Rieter A10
UF | UN1 U MEC 1 UFUN1UMEC1 Unimix Rieter B7/3
CD | CD1 C MEC 5 CDCD1CMEC5 Carda Truetzschaler DK840 01
CD | CD2 C MEC 5 CDCD2CMECS5 Carda Truetzschaler DK840 02
CD | CD3 C MEC 5 CDCD3CMECS5 Carda Truetzschaler DK840 03
CD | CD4 C MEC 5 CDCD4CMECS5 Carda Truetzschaler DK840 04
CD | CD5 C MEC 5 CDCD5CMECS Carda Rieter C70 05

Planta 1 MU | MUl M MEC 2 MUMU1IMMEC2 Manuar Rieter SB
MU | MU2 M MEC 2 MUMU2MMEC2 Manuar Rieter RSB
BO | BO1 B MEC 1 BOBO1BMEC1 Bobinadora Schlafhorst 338 (1992)
OE | OE6 ) MEC 1 OEOE60OMEC1 Open End Rieter BT9 23
VE | VE1 \/ MEC 7 VEVE1VMEC7 Ventilador linea de poliester planta 2
VE | VE2 V MEC 7 VEVE2VMEC7 Ventilador linea auxiliar de poliester
VE | VE3 \Y MEC 7 VEVE3VMEC7 Ventilador Unifloc / Unimix
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VE | VE4 Vv MEC 7 VEVE4VMEC7 Ventilador Unimix / Cardas
VE | VE5 VvV MEC 7 VEVES5VMEC7? Ventilador Aspiracion Carda CK840
VE | VEG6 \/ MEC 7 VEVE6VMEC7 Ventilador Aspiracion Carda CK840
VE | VE7 VvV MEC 7 VEVE7VMEC7 Ventilador Aspiracion Carda C70
TR | TR1 T ELEC 2 TRTRITELEC2 Transformador 440/400 VAC
TR | TR2 T ELEC 2 TRTR2TELEC2 Transformador 575/440 VAC
TEC| TE1 TE ELEC 5 TECTELITEELECS Tablero Eléctrico de Control Apertura

Tablero Eléctrico de Potencia 220V
TEP| TE2 TE ELEC 5 TEPTE2TEELECS

(Manuares)
TEP| TE3 TE ELEC 5 TEPTE3TEELECS Tablero Eléctrico de Potencia 440V
Tablero Eléctrico de Potencia 220V (Open
TEP| TE4 TE ELEC 5 TEPTE4ATEELECS
/ End)

Tablero Eléctrico de Potencia 220V

TEP| TE5 TE ELEC 5 TEPTESTEELECS _
(Bobinadoras)
UF2 U2 U MEC 1 UF2U2UMEC1 Unifloc Rieter A2/1
UF2| UN2 U MEC 1 UF2UN2UMEC1 Unimix Rieter B7/3
CD | CD6 C MEC 4 CDCD6CMEC4 Carda Rieter C4/1 06
Planta2 | CD | CD7 C MEC 4 CDCD7CMEC4 Carda Rieter C4/1 07

CD | CDs8 C MEC 4 CDCD8CMEC4 Carda Rieter C4/1 08
CD | CD9 C MEC 4 CDCD9CMEC4 Carda Rieter C4/1 09
MU | MUS3 M MEC 7 MUMU3MMEC7 Manuar Rieter RSB

62




MU | MU4 M MEC 7 MUMU4AMMEC7 Manuar Rieter D35

MU | MU5S M MEC 7 MUMUSMMEC7 Manuar Rieter D30

MU | MUG6 M MEC 7 MUMUGMMECY7 Manuar Rieter D10

MU | MU7 M MEC 7 MUMU7MMEC7 Manuar Rieter D35

MU | MUS8 M MEC 7 MUMUSMMEC7 Manuar Rieter RSB

MU | MU9 M MEC 7 MUMUI9SMMECY7 Manuar Rieter RSB

ME | ME1 ME MEC 1 MEME1MEMEC1 Mechera Rieter F1/4

HI HI11 H MEC 6 HIHI11IHMEC6 Hila Rieter G5/2 11

HI | HI12 H MEC 6 HIHI12HMECG6 Hila Rieter G5/2 12

HI HI13 H MEC 6 HIHI13HMEC6 Hila Rieter G5/2 13

HI HI114 H MEC 6 HIHI14HMEC6 Hila Rieter G5/2 14

HI | HI15 H MEC 6 HIHI15SHMECG6 Hila Rieter G5/2 15

HI HI16 H MEC 6 HIHIL6HMEC6 Hila Rieter G5/2 16

BO | BO11 B MEC 7 BOBO11BMEC7 Bobinadora Schlafho RST 238 11
BO | BO12 B MEC 7 BOBO12BMEC7 Bobinadora Schlafho RST 238 12
BO | BO13 B MEC 7 BOBO13BMECY7 Bobinadora Schlafho RST 238 13
BO | BO14 B MEC 7 BOBO14BMEC7 Bobinadora Schlafho RST 238 14
BO | BO15 B MEC 7 BOBO15BMEC7 Bobinadora Schlafho RST 238 15
BO | BO16 B MEC 7 BOBO16BMEC7 Bobinadora Schlafho RST 238 16
BO | BO17 B MEC 7 BOBO17BMEC7 Bobinadora Schlafho RST 238 17
VE | VES8 \Y MEC 4 VEVE8VMEC4 Ventilador Unifloc / Unimix
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VE | VE9 Vv MEC VEVES9VMEC4 Ventilador Unimix / ERM
VE | VE10 Vv MEC VEVE10VMEC4 Ventilador ERM / Cardas
Ventilador Aspiracion Manuares y
VE | VE10 \% MEC VEVE10VMEC4
Tablero de Control
TEC| TE6 TE ELEC TECTE6TEELECY Tablero Eléctrico de Control Apertura
Tablero Eléctrico de Control 220V
TEC| TE7 TE ELEC TECTE7TEELECY (lluminacion, Apertura, Manuares y
Mecheras)
Tablero Eléctrico de Potencia 575V
TEP| TES8 TE ELEC TEPTESTEELEC7
(Manuares)
Tablero Eléctrico de Potencia 220V
TEP| TE9 TE ELEC TEPTE9TEELECY
(Manuares)
Tablero Eléctrico de Control 220V
TEC| TE10 TE ELEC TECTE10TEELECY o _ _
(lluminacion, Hilas y Bobinadoras)
Tablero Eléctrico de Potencia 440V
TEP| TE1l TE ELEC TEPTE11TEELEC7 )
(Hilas)
Tablero Eléctrico de Potencia 440V
TEP| TE12 TE ELEC TEPTE12TEELECY _
(Bobinadoras)
JA | JAll J ELEC JAJA11JELEC6 JACOBI 11
JA | JAL2 J ELEC JAJA12JELEC6 JACOBI 12
JA | JAL3 J ELEC JAJAL13JELEC6 JACOBI 13
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JA | JAl4 J ELEC 6 JAJA14JELECG JACOBI 14

JA | JALS J ELEC 6 JAJAL5JELECG6 JACOBI 15

JA | JA16 J ELEC 6 JAJAL6JELECG6 JACOBI 16

OE | OE2 J MEC 6 OEOE2JMEC6 Open End Rieter RU14 02

OE | OE3 O MEC 3 OEOE3OMEC3 Open End Rieter RU14 03

OE | OE4 O MEC 3 OEOE4OMEC3 Open End Rieter R923 04

OE | OE5 @) MEC 3 OEOE50MEC3 Open End Rieter R923 05

VE | VE11 \Y MEC 2 VEVE11VMEC2 Ventilador Aspiracion OE 4
Planta 3 VE | VE12 \/ MEC 2 VEVE12VMEC?2 Ventilador Aspiracién OE 5

TR | TR3 T ELEC 2 TRTR3TELEC?2 Transformador 575/460 VAC

TR | TR4 T ELEC 2 TRTR4TELEC?2 Transformador 575/460 VAC

1ep | TELS TE ELEC ) TEPTELSTEELEC? Tablero Eléctrico de Potencia 220V

(Huminacion)

1ep | TELA TE ELEC 5 TEPTEL4TEELEC? Tablero Eléctrico (ZeBF)’otencia 240V (OE

OE | OES8 O MEC 2 OEOE8SOMEC?2 Open End Schlafhorst 08
Planta 4 OE | OE9 O MEC 2 OEOE9OMEC?2 Open End Schlafhorst 11

TEP| TE15 TE ELEC 1 TEPTELS5TEELEC1 | Tablero Eléctrico de Potencia 575V (OE)

Equipode | CP | CP1 C MEC 3 CPCP1CMEC3 Compresor IngerSoll Rand 125Hp

servicio | CP | CP2 C MEC 3 CPCP2CMEC3 Compresor Century 125Hp
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CP | CP3 C MEC 3 CPCP3CMEC3 Compresor IngerSoll Rand 40Hp

SC | SC1 S MEC 2 SCSC1SMEC2 Secador Century 150A

SC | SC2 S MEC 2 SCSC2SMEC?2 Secador Screw 40Hp

TR | TRS T ELEC 3 TRTRSTELEC3 Transformador 13,8KV/220V

TR | TR6 T ELEC 3 TRTR6TELEC3 Transformador 13,8KV/440V

TR | TR7 T ELEC 3 TRTR7TELEC3 Transformador 13,8KV/575V

BCl | BCI1 B MEC 1 BCIBCI1BMEC1 Bomba Contra Incendios

FR | DR1 F MEC 1 FRDR1FMEC1 Fresadora Pedersen VPU900
o TO | TO1 TR MEC 2 TOTO1TRMEC2 Torno Colchester Mastiff 1800

Mecanica TO | TO2 TR MEC 2 TOTO2TRMEC?2 Torno Darsin
RE | RE1 R MEC 1 RERE1RMEC1 Rectificadora Berkal US/B50

Tabla 3.40 Codificacion de Elementos
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3.2.11.3 Encuesta de Criticidad

La encuesta de criticidad aplicada al personal de mantenimiento de las distintas areas nos
permite conocer la frecuencia de fallos (FF), Impacto Operacional (10), costo de mantenimiento
(CM), Impacto de seguridad ambiente e higiene (ISAH). Como se muestra en la imagen 3.25
nos da las ponderaciones correspondientes después de aplicar la encuesta a los encargados de

mantenimiento. Las encuestas restantes se encuentran en el Anexo VI.

RESPONSABLE: Rodrigo Dias CARGO: Mecanico
MAQUINA: Unifloc TELEFONO: | 0962051967
AREA: Apertura CODIGO: 042191
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacién | Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al aiio S
Probable, 1-3 eventos al afio 4
Posible, 1 evento en 3 afios 3 X
Improble, | evento en 5 aflos 2
Sumamente improbable, menos de | evento en 5 afios 1
Impacto Operacional (10) Ponderacién | Marcacion
Pérdidas mayores 75% produccion mes )
Pérdidas 50% a 74% produccion mes 4 X
Pérdidas 25% a 49% produccion mes 3
Pérdidas 10% a 24% produccion mes 2
Pérdidas inferiores a 24% produccion mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderacion | Marcacion
No existe stock, tiempos reparacién altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo 4
Stock parcial, procedimiento reparacion sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparaciéon complejo 2 ¥
Stock suficiente, tiempos reparacion bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacién | Marcacion
Costos materiales superior 20000 USD 5
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4 4
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2
Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion | Marcacidn
Daiios irreversibles en el ambiente 5
Datfios severos al medio ambiente 4
Dailos medios al ambiente 3 i
Daiios minimos al ambiente 2
Sin dafio ambiental 1
Impacto Seguridad (1S) Ponderacion Marcacién
Muerte o incapacidad S K
Incapacidad parcial o permanente 4
Daifios o enfermedades severas 3
Daiios leves en personas 2
Sin impacto en la seguridad 1

Imagen 3.25 Encuesta de Criticidad de la maquina Unifloc
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3.2.11.4 Estudio de criticidad de los equipos

Para el célculo de criticidad de la maquinaria de la empresa Insomet — Hilansur, se tomé como

referencia las normativas internacionales ISO JA1011 y JA1012, mismas que permiten

ponderar de una manera eficiente. Donde se procede a calificar el factor frecuencia, impacto

operacional, falla operacional, costo del mantenimiento, impacto al medio ambiente, impacto

de seguridad. Las ponderaciones tienen un rango de 1 a 5 las cuales nos permitiran definir los

respectivos valores de criticidad de cada equipo.

FF Consecuencia
N° Méquina FF| 10 |FO |[CM | IMA | IS | TC | Total | Criticidad
1| Unifloct [3] 4 | 2| 4] 3 | 5] 18 -
2 Unifloc 2 2 4 2 1 2 5 14 28 Media
3 Carda 1 2 2 1 2 1 5 11 22 Baja
4 Carda 2 2 2 2 2 1 5 12 24 Baja
5 Carda 3 2 2 2 2 1 5 12 24 Baja
6 Carda 4 2 | 2 2 2 1 5 12 24 Baja
7 Carda 5 1 4 2 2 1 5 14 14 Baja
8 Carda 6 1 2 2 2 1 5 12 12 Baja
9 Carda 7 1 2 2 2 1 5 12 12 Baja
10 Carda 8 1 2 2 2 1 5 12 12 Baja
11 Carda 9 1 2 2 2 1 5 12 12 Baja
12 Manuar 1 1 2 4 2 2 2 12 12 Baja
13 Manuar 2 1 2 4 2 2 2 12 12 Baja
14 Manuar 3 2 2 4 2 2 2 12 24 Baja
15 Manuar 4 2 2 4 2 2 2 12 24 Baja
16 Manuar 5 2 2 4 2 2 2 12 24 Baja
17 Manuar 6 2 2 4 2 2 2 12 24 Baja
18 Manuar 7 2 2 4 2 2 2 12 24 Baja
19 Manuar 8 2 2 4 2 2 2 12 24 Baja
20 Manuar 9 2 2 4 2 2 2 12 24 Baja
21| Mechera4 2 4 4 3 3 2 16 32 Media
22 Hila 11 2 2 3 2 2 2 11 22 Baja
23 Hila 12 2 2 3 2 2 2 11 22 Baja
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24 Hila 13 2 2 3 2 2 2 11 22 Baja

25 Hila 14 2 2 3 2 2 2 11 22 Baja

26 Hila 15 2 2 3 2 2 2 11 22 Baja

27 Hila 16 2 2 3 2 2 2 11 22 Baja

28 | Bobinadora | 2 2 4 2 3 2 13 26 Baja

29 |Bobinadora1l| 4 | 2 [ 4 | 2 | 3 | 2 | 13 _
30 [Bobinadora12| 2 | 2 | 4 | 2 3 2 | 13 Baja

31 | Bobinadora 13 | 3 2 4 2 3 2 13 39 Media

32 | Bobinadora 14 | 2 2 4 2 3 2 13 26 Baja

33 | Bobinadora 15| 3 2 4 2 3 2 13 39 Media

34 |Bobinadora16| 4 | 2 | 4 | 2 3 2 | 13 -
35 | Bobinadora 17 | 3 2 4 2 3 2 13 39 Media

36| Open/End2 | 1 4 4 2 3 2 15 15 Baja

37| Open/End3 | 1 4 4 2 3 2 15 15 Baja

38| Open/End4 | 4 2 4 3 3 2 14

39| Open/End5 | 4 2 4 3 3 2 14

40 | Open/End6 | 4 2 4 3 3 2 14

41 | Open/End8 | 2 2 4 2 3 2 13 26 Baja

42 | Open/End 11 | 2 2 4 2 3 2 13 26 Baja

Tabla 3.41 Célculo de Criticidad
3.2.11.5 Establecimiento del modelo de mantenimiento de los equipos

El modelo de mantenimiento de equipos se basa en los resultados de criticidad y la informacién
obtenida al examinar la gestién de mantenimiento de cada equipo para determinar el proceso

de mantenimiento adecuado.

Mantenimiento de alta disponibilidad: EI modelo mas exigente que se utiliza en equipos que

por ninguna circunstancia puede sufrir fallos o averias.

Mantenimiento sistematico: Permite reducir significativamente el nimero de errores y fallo

de equipo de produccién.

Mantenimiento Condicional: Esta en la forma mas exitosa de mantenimiento basado en

condiciones, principalmente el verdadero estado de la maquina.
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Mantenimiento correctivo: Este es el tipo de mantenimiento mas basico e incluye identificar
errores, deficiencias y corregirlos o arreglarlos cuando el equipo o maquinaria llega a tener

fallas o averias.

8|8 |s

Codigo Magquina | Criticidad | £ 1 E | § | B

(
UF-02 Unifloc 1 X
UF-02 Unifloc 2 28 X
CD-09 Carda 1 22 X
CD-09 Carda 2 24 X
CD-09 Carda 3 24 X
CD-09 Carda 4 24 X
CD-09 Cardab 14 X
CD-09 Carda 6 12 X
CD-09 Carda 7 12 X
CD-09 Carda 8 12 X
CD-09 Carda 9 12 X
MU-09 Manuar 1 12 X
MU-09 Manuar 2 12 X
MU-09 Manuar 3 24 X
MU-09 Manuar 4 24 X
MU-09 Manuar 5 24 X
MU-09 Manuar 6 24 X
MU-09 Manuar 7 24 X
MU-09 Manuar 8 24 X
MU-09 Manuar 9 24 X
ME-01 Mechera 4 32 X
HI-06 Hila 11 22 X
HI-06 Hila 12 22 X
HI-06 Hila 13 22 X
HI-06 Hila 14 22 X
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HI-06 Hila 15 22 X

HI-06 Hila 16 22 X
BO-08 Bobinadora 26 X
BO-08 Bobinadora 11 ! X

BO-08 Bobinadora 12 26 X
BO-08 Bobinadora 13 39 X
BO-08 Bobinadora 14 26 X
BO-08 Bobinadora 15 39 X
BO-08 Bobinadora 16 ! X

BO-08 Bobinadora 17 39 X

OE-07 Open/End 2 15 X

OE-07 Open/End 3 X
OE-07 Open/End 4 X

OE-07 Open/End 5 X

OE-07 Open/End 6 X

OE-07 Open/End 8 26 X
OE-07 Open/End 11 26 X

Tabla 3.42 Modelo de Mantenimiento de Equipos
3.2.11.6 Determinar los equipos criticos

A continuacion, se clasifica los equipos criticos para de mayor importancia y gestionar el
mantenimiento correspondiente a los mismos ya que son fundamentales en el proceso y si estas
Ilegan a fallar afecta a la linea de produccién con paradas no programadas. Los equipos criticos

son.

e Unifloc

e Bobinadora 11
e Bobinadora 16
e Open/End4
e Open/End5
e Open/End6
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Como se puede observar algunos equipos se repiten y cumplen la misma funcionalidad, se
procede a unificar los equipos para realizar de mejor manera la gestion de mantenimiento

correspondiente, los equipos unificados son:

e Unifloc
e Bobinadora
e Open/End

3.2.11.7 Priorizar fallas criticas
En esta actividad se implementa la matriz AMEF (Analisis Modal de Fallas y Efectos), esta
matriz se encarga de estudiar y analizar los posibles fallos que se puedan presentar a futuro en

los equipos criticos del proceso de hilos en Insomet se clasifican seguin su importancia.

A partir de la clasificacion y su importancia se obtendra una lista que permite priorizar los
modos de fallos mas comunes que se deben solventar, porque no permite que la produccion

continte de forma normal, pueden ser dificiles de detectar o no tan relevantes en la produccion.

3.2.12 Andlisis del AMEF

TABLAS PARA EL CALCULO DE LA MATRIZ AMEF

Efecto Severidad de Evecto Definido
Pone en riesgo al operador. Modo de fallas afectan la operacion segura y/o

Critico involucra la no conformidad con regulaciones gubernamentales. La falla

ocurrira Sin Aviso
Pone en riesgo al operador. Modo de fallas afectan la operacion segura y/o
Critico involucra la no conformidad con regulaciones gubernamentales. La falla
ocurrird Con Aviso
Interrupcion mayor a la linea de producccién. 100% del producto
8 Muy Alto probablemente sea desechado. Item inoperable, perdida de su funcion
primeraria. Cliente muy insatisfecho.
Interrupcion menor a la linea de producccion. Producto probablemente deba
7 Alto ser clasificado y una porcion (menor al 100%) desechada. Item operable, pero
a un nivel reducido de rendimiento. Cliente insatisfecho

Interrupcion menor a la linea de produccion. Una porcion (menor al 100%)

6 Moderado | probablemente daba ser desechada. Item operable, pero algunos items de

confort / conveniencia inoperables. Clientes experimentan incomodidad.

Intrerrupcion menor a la linea de produccién 100% del producto
5 Bajo  |probablemente sea retrabajado. Item operable, pero algunos items de confort /
conveniencia operables a un nivel reducido de rendimiento.
Interrupcion menor a la linea de producccién. Producto probablemente deba
4 Muy Bajo | ser clasificado y una porcion (menor al 100%) retrabajada. Defecto percibido
por la mayoria de los clientes.

Interrupcién menor a la linea de produccion. Una porcion (menor al 100%) del
Pequefio |producto probablemente deba ser retrabajada en linea por fuera de la estacion
de trabajo. Defecto es percibido por el cliente promedio.
Interrupcion menor a la linea de produccion. Una porcion (menor al 100%) del

Mu . ’ ;i

Pe ueyﬁo producto probablemente deba ser retrabajada en linea y en la estacion de
q trabajo. Defecto es percibido por el clientes expertos.

Ninguno Ningln Efecto
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Tabla 3.43 Conceptos de la matriz de severidad

Clasificacion | Ocurrencia Descripcion Frecuencia
. len?
Muy Alta | La falla del proceso es caso inevitable Ten3
8 Alta Procesos similares han presentado len8
7 fallas len?20
6 . 1en80
5| Mocerach | o8 eesos s | L1400
4 P 1 en 2000
Baia Pocas fallas asociadas con procesos | 1 en 15000
) similares 1 en 150000
Falla es improbable. Fallas nunca <len
Remota . .
asociadas con procesos casi identicos | 1500000

Clasificacion

Tabla 3.44 Conceptos de la matriz de ocurrencia

Probabilidad de

Oportunidad de

L ., Probabilidad de deteccion por control de procesos
deteccién deteccion
. . Sin oportunidad de No hay controles en el proceso capaz de detectar o
Casi Imposible L . .
deteccion prevenir la causa potencial de falla

Es probable que no se

Hay una probabilidad muy remota de que el control

Muy Remota | detecte en ninguna etapa de proceso detecte o de prevenga la causa
del proceso potencial del modo de falla
L Hay una probabilidad remota de que el control de
Deteccion de problemas .
8 Remota proceso detecte o de prevenga la causa potencial
despues del proceso
del modo de falla
_ Deteccién de problemas Hay una probabilidad muy baja de que el control_ de
7 Muy Baja proceso detecte o de prevenga la causa potencial
en la fuente
del modo de falla
_ Deteccién de problemas Hay una probabilidad baja de que el control dfa
6 Baja despues del broceso proceso detecte o de prevenga la causa potencial
P P del modo de falla
- Hay probabilidad moderada de que el control de
Deteccién de problemas .
5 Moderada proceso detecte o de prevenga la causa potencial
en la fuente
del modo de falla
Altamente Deteccién de problemas Hay una probabilidad muy moderada de que el
4 control de proceso detecte o de prevenga la cusa
Moderada despues del proceso .
potencial del modo de falla
L Hay una probabilidad moderada de que el control
Deteccién de problemas
Moderada de proceso detecte o de prevenga la causa
en la fuente .
potencial del modo de falla
Deteccién de errores yfo Hay muy alta probabilidad de que el control d(_e
Muy Alta - proceso detecte o de prevenga la causa potencial
prevencion de problemas
del modo de falla
Es casi seguro que el control de proceso es capaz
. Proceso a prueba de . .
Casi Seguro de detectar o de prevenir la causa potencial del

errores

modo de falla

Tabla 3.45 Conceptos de la matriz de deteccion
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3.2.12.1 Tablas Anélisis Modo Efecto y Falla (AMEF)

Analisis de modo vy efecto de falla (AMEF)

Controles Actuales del

Sistema Equipo Elementos Modo Potencial de Falla |SEV | Causa (s) Potencia de Falla |OCU g DET |NPR Accion Recomendada
Proceso de Prevencion
Poleas Desgaste 5 Mala almeada a la linea central 5 Limpieza d_e las poleas con un 5 | 150 Lubricacion mensual y cambio
de cinta transportadora cepillo de acero anual
Cambio de las bandas cuando Limpieza quincenal v cambio
Ventilador Bandas Desgaste o ruptura 5 | Acumulacién de materia prima| 5 esta presenta rupturas o 5 | 125 P gemestral y
desgaste
Turbina Remordimiento de las aspas 8 | Acumulacién de materia prima| 6 Se realiza un mantenimiento 3 |144 L'mp'ez"?‘ me_r]sual y
cuando la turbina llega a fallar lubricacion
Poleas Endurecimiento de las poleas | 6 | Acumulacién de materia prima| 6 Limpieza y Lubricacion 5 | 180 Lubricacion ;eun;ual y cambio
Mecanico Rodamientos Desgaste 6 | Falta de lubricaciony limpieza| 5 Se reahza_ la limpieza cuanda 5 | 150 Lubricacion mensual y cambio
los rodamientos llegan a fallar anual
Torre de . - : - _—
. s Ejes Desgaste 5 Remordimiento en la turbina 6 Se rectifica lo desgastado 5 | 150 Limpieza Mensual
alimentacion
Bandas Planas Falta de tensién o rupturas 6 Se utiliza mas del tiempo 6 Limpieza 3 | 108 Limpieza Mensual y cambio
adecuado Trimestral
Band_as Falta de tension o rupturas 5 Se utiliza més del tiempo 5 Limpieza 3 | 108 Limpieza Mensual y cambio
Trapezoidales adecuado Trimestral
Rodamientos Rodamientos Desgaste 8 | Acumulacién de materia prima| 6 Cambio de los rodamientos 3 | 144 Lubricacion r:re]:l;lasual y cambio
Ventilacion Desgaste de los rodamientos 8 Acumulacion de mate_zrla pima) g Cambio de los rodamientos 3 | 120 Limpieza y lubricacion
0 sobrecalentamiento mensual
Mecénico Motores
Succion materia Desgaste de los rodamientos 5 Acumulacion de materia prima 5 Cambio de los rodamientos 3 | 108 Limpieza y lubricacién

prima

0 sobrecalentamiento

mensual
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Acumulacion de materia prima

Limpieza y lubricacién

Reductor Desgaste de los rodamientos 7 : Cambio de los rodamientos 126
0 sobrecalentamiento mensual
Mowmu_anto de la Desgaste de los rodamientos 7 Acumulacion de materia prima Cambio de los rodamientos 126 Limpieza y lubricacién
Unifloc 0 sobrecalentamiento mensual
Pifion estrella Desgaste de los rodamientos 8 Acumulacion de materia prima Cambio de los rodamientos 120 Limpieza y lubricacion
0 sobrecalentamiento mensual
Contactores Desgaste 0 Cglcmar de las 6 Choques mecanicos y arcos _|I’_lSp€C(_:I0n V|syal para 90 Inspeccion Visual Mensual
bobinas eléctricos verificar si estos tienen fallas
Relés Desgaste y f,o rmacion de arco 8 Cortocircuito _Ir_lspecgon wsyal para 120 | Inspeccion Visual Mensual
eléctricos verificar si estos tienen fallas
Guardamotores Sobrecalentamiento 8 | Excesiva corriente circulante _|I’_lSp€C(_:I0n wsyal para 96 Inspeccion Visual Mensual
verificar si estos tienen fallas
Relés
optoacopladores Desgaste en los contactos 6 Cortocircuito _Ir_lspecgon wsgal para 72 Inspeccion Visual Mensual
blero d de entradas y verificar si estos tienen fallas
Eléctrico Tablero de salidas
Control
Modu!o Qe tarjetas Conexi6n de polos opuestos 8 Cortocircuito _Ir}specglon V|s_ual para 96 Verlflcacmn_ del tiempo de
principales verificar si estos tienen fallas voltaje anual
Variador de Rotura de los condensadores . Inspeccidn visual para _—
. 6 Corrosion - - . 54 Limpieza Anual
frecuencia del bus de CC verificar si estos tienen fallas
Conversor AC/DC Sobrecalentamiento 8 Trabaja de forma /co_nstante a _Ir}specgon V|s_ual para 72 Limpieza Anual
una carga maxima verificar si estos tienen fallas
Transformadores Sobrecalentamiento 8 El aceite alslar}te S€ S€ca 0 5 .”?Spec9'°” wsyal para 96 Pruebas eléctricas Anual
agrieta verificar si estos tienen fallas
Tabla 3.46 AMEF de la maquina Unifloc
Analisis de modo y efecto de falla (AMEF)
: : . n : O|Z2 .
Sistema Equipo Elementos Modo Potencial de Falla g Causa (s) Potencia de Falla COMTELES AEVEES e m B Accion Recomendada

Proceso de Prevencién
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Céamarao Manipulacion distribuidores Los operarios manipulan y Se realiza un posicionamiento N
. . . . 150 Limpieza Mensual
remolino de aire estos llegan a fallar de la cdmara o remolino
Mecénico : -
Se realiza una limpieza cuando
Tubo tomador Taponamiento Acumulacion de materia prima el tubo tomando llega a 245 Limpieza Semanal
llenarse de desperdicios
. . Se realiza una limpieza cuando
o Toguera de Suciedad en la tijera de la L L Lo - "
Eléctrico C Acumulacion de materia prima la toguera no aspira bien el 196 | Limpiezay Lubricacion Semanal
aspiracion toguera hilo
Eléctrico Splicer No genera el _empalme en el Acumulacion de materia prima Se realiza una Ilmplt_aza c_uando 245 | Limpieza de la cabeza Bimensual
hilo se acumula materia prima
HUSO
Eléctrico Tensor Ruptura de los seguros Acumulacion de materia prima Limpieza y calibracion 147 | Limpieza del tensor Bimensual
. . Se realiza una limpieza cuando
Corta seguido el hilo ya que o :
. . . . L se verifica de forma visual que _— .
Eléctrico Uster detecta que existen varios Acumulacion de materia prima 196 Limpieza Bimensual
el uster corta de manera
defectos : :
seguida el hilo
La temperatura recomendada
- L Enredo del hilo en los Falta de humedad y la esde 25"y la humedaql de 55. _— T
Mecanico Tambor guia hilo Actualmente se trabaja con 150 | Limpieza y lubricacion trimestral
tambores temperatura es muy alta o
una temperatura de 39° y una
humedad de 24°.
Desgaste en el pifion de los Se utiliza el pifidn més de la Se realiza un mantenimiento
Automatico 9 P ' PInoI cuando se presenta el desgaste 100| Limpiezay lubricacion Mensual
reductores vida util o
del pifion
Se realiza el engrasado de los
Tambor guia hilo Husillo del tambor Mal estado de los rodamientos rodamientos cuando se 125 Limpieza Mensual
presenta alguna falla en el
husillo del tambor
Se realiza el engrasado de los
Parafinador No gira el eje del parafinador Mal estado de los rodamientos rodamientos cuando el eje del 180 Limpieza Mensual
) parasinador no funciona
Mecéanico MOTORES
Sensor No gira el disco del sensor Dafio interno del sensor No se real!za_ ningun 175 Limpieza Mensual
mantenimiento
Se realiza el engrasado de los
Bandas de . Los rodamientos se encuentran rodamientos cuando se _— s
No funcionan las bandas L 175| Limpiezay lubricacion Mensual
transporte en mal estado visualiza que la banda de
transporte no funciona
Los rodamientos de rueda de No se realiza ninadn
Traslacion El soplador deja de funcionar traslacion se encuentran en un g 240 Limpieza Mensual

mal estado

mantenimiento
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No se realiza ningun

Aspiracion No aspira los desperdicios Mal estado de los rodamientos - 200 | Limpiezay lubricacién Mensual
mantenimiento
Eléctrico SOPLADOR Sensor Inversion Fallo en la foto células Corto circuito No se real!za_ ningun 175| Limpieza y calibracion Semestral
VIAJERO giro mantenimiento
Banda : . . _— -
. . Fallo en el motor Suciedad en los rieles guias Limpieza 175 Limpieza Mensual
Alimentacion
Banda Fallo en el motor Suciedad en los conducidos o Limpieza 150 Limpieza Mensual
Acumuladora conductores
Banda_Retorno Fallo en el motor Suciedad, acumulamon de Limpieza 168 Limpieza Mensual
bobinas 1 material
Banda
Alimentacién de Fallo en el motor Suciedad y remordimiento Limpieza 192 Limpieza Mensual
la estacion caddy
Banda
Alimentacién del Fallo en el motor Suciedad y remordimiento Limpieza 140 Limpieza Mensual
puente bobinadora
Mecénico BANDAS Banda Tramo
Fallo en el motor Suciedad Limpieza 175 Limpieza Mensual
retorno 2
Banda Preparacion Fallo en el motor Suciedad Limpieza 180 Limpieza Mensual
de restos
Banda Preparacion Fallo en el motor Suciedad Limpieza 150 Limpieza Mensual
de Husadas
Banda
Alimentacién de Fallo en el motor Suciedad Limpieza 210 Limpieza Mensual
cinta acumuladora
Banda Suciedad en el cojinete de
Alimentaciébna | Remordimiento en las poleas aquias J Limpieza 150 | Limpiezay lubricacién Mensual
cajas bobinado gul
Banda Tr_ansporte Saltg de_proteccmn de los relés Remordimiento del material Limpieza 140| Limpiezay lubricacion Mensual
bobinas térmicos o guarda motor
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Banda Correa
Sincroénica

Fallo en el motor

Acumulacion de material en
las poleas dentadas

Limpieza

140

Limpieza Mensual

Banda Correa
Trapezoidal

Fallo en el motor, estiramiento
de las bandas

Temperaturas altas

Limpieza

150

Limpieza Mensual

Rodamientos
Cojinetes
Ranurado A bolas

Motores desbalanceados

Eje desgastado

Se realiza un mantenimiento
cuando los rodamientos fallan

168

Lubricacion mensual y cambio de
rodamientos anual

Rodamientos
Cojinetes de

Acumulacion interno material

No alimenta la caja de

Se realiza un mantenimiento

144

Lubricacion mensual y cambio de

agujas bobinado cuando los rodamientos fallan rodamientos anual
RODAMIENTOS -
Rodamiento . . L, .
- . . . . Se realiza un mantenimiento Lubricacion mensual y cambio de
Mecanico Anillo cordon Mal bobinado Empaque libre por el desgaste . 180 .
cuando los rodamientos fallan rodamientos anual
redondo
Rodamiento . _ L, .
. L Se realiza un mantenimiento Lubricacion mensual y cambio de
Tornillo Fallo del censado Sujecion del sensor . 144 :
cuando los rodamientos fallan rodamientos anual
avellanado
. No se realiza ningun _— s
POLEAS Poleas Desgaste Suciedad 1za ning 180 | Limpiezay lubricacién Mensual
mantenimiento
Desgaste o Calcinar de las Choques mecanicos y arcos Inspeccidn visual para s
Contactores g . g L y |NSpece uat p 90 Inspeccion Visual Mensual
bobinas eléctricos verificar si estos tienen fallas
. Desgaste y formacion de arco N Inspeccién visual para e
Relés g y rorm Cortocircuito |nspecc ual p 60 Inspeccion Visual Mensual
eléctricos verificar si estos tienen fallas
Se realiza una limpieza cuando
Fusibles Acumulacion interno material Sobre carga de energia hay acumulacién de materia 60 Limpieza Mensual
o prima
Eléctrico Tablero de Control
: . . . Inspeccion visual para s
Guardamotores Sobrecalentamiento Excesiva corriente circulante -nspece ual p 72 Inspeccion Visual Mensual
verificar si estos tienen fallas
- Desgaste y formacion de arco - Inspeccion visual para s
Relé tiempo g y Torm Cortocircuito -nspece uat p 72 Inspeccion Visual Mensual
eléctricos verificar si estos tienen fallas
Tarjetas Se realiza una verificacion Verificacion del tiempo de voltaje

Electrénicas

Conexion de polos opuestos

Cortocircuito

cuando las tarjetas se dafian

96

anual

Tabla 3.47 AMEF de la maquina Bobinadora
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Analisis de modo vy efecto de falla (AMEF)

Sistema Equipo Elementos Hilgeld PR e SEV | Causa (s) Potencia de Falla | OCU ol el .d,EI DET | NPR el
Falla Proceso de Prevencion Recomendada
Paso de la materia prima o Se realiza un lavado con
Condensador Desgaste o ruptura 6 | mal manejo por parte de los | 4 . . 5 | 120 | Limpieza Mensual
: alcohol industrial
operarios
Cilindro Acumul'acmn de masa Falta de limpieza del Limpieza del disgregador Limpieza
) aceitosa en el 5 . 7 cuando presenta alguna 4 | 140 )
alimentador ) disgregador 2 Bimensual
disgregador falla en la materia prima
Falta de asentado a las Asentado
Cuchilla Desgaste 7 cuchillas ya que estas 7 Asentar la cuchilla 4 | 196 )
: : Trimestral
generan imperfecciones
Bandeja Presion Desgaste 6 Paso de la materia prima 5 Se realiza un Iavad_o con 3 90 |Limpieza Semestral
alcohol industrial
Cugrpo cilindro Desgaste 6 Paso de la materia prima 5 Se realiza un pulido 5 | 150 |Limpieza Semestral
disgregador
Mecénico
Adaptador Desgaste o desbalanceo 5 Paso de la materia prima 4 Se realiza un pulido 4 80 lepleza_SemestraI
del rotor y cambio anual
HUSO
Soporte del rotor Recaleg;zr:r:gnto del 5 Se trabaja con altas rpm 5 Falta de mantenimiento 5 | 125 | Limpieza anual
Manguito del Ruptura del soldado de 5 Se realiza b.ruscamente un 5 Se reallzq un .I:flvado y 5 | 180 | Limpieza anual
Rotor la tuerca ajuste lubricacion
Desaaste de los Se realiza una lubricacion :L'g;ﬁ:';é%z
Rotor gaste 6 Falta de lubricacion 5 cuando el rotor empiezaa | 4 | 120 |,.. .
rodamientos fallar trimestral y cambio
anual
Freno del rotor Ruptura 5 Desgaste 0 mal manejo por 4 Falta de mantenimiento 3 60 Cambio anual
parte de los operarios
Eléctrico _Sensor de La micro tiende a 5 Mala manlpulacmn_por parte 4 Se realiza un Iavad_o con 5 | 100 | Limpieza Mensual
alimentacion doblarse de los operarios alcohol industrial
Mecanico Cotts Rectificado de las 5 Paso del material 6 Engrasad_o de los 5 | 150 | Rectificacion anual
gomas rodamientos
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Guia Hilos Ruptura Caida de las bobinas Falta de mantenimiento 90 Limpieza anual
Brazo o media Ruptura El rodamiento tiende a Falta de mantenimiento 120 | Limpieza anual
Luna trabarse
Soporte de plato Ruptura Los seguros del rodamiento Se genera otra pieza del 125 | Limpieza anual
tienden a romperse seguro
Plato Desgaste Uso de las bobinas Falta de mantenimiento 60 Cambio anual
. . Limpiezay
Principal Desgastt_a de los AcumuIaCIon de materia Cambio de los rodamientos 120 lubricacion
rodamientos prima o sobrecalentamiento
Mensual
. . Limpiezay
Disgregador Desgastt_a de los AcumuIaCIon de materia Cambio de los rodamientos 120 lubricacion
rodamientos prima o sobrecalentamiento
Mensual
. . Limpiezay
Rotores Desgastt_a de los AcumuIaCIon de materia Cambio de los rodamientos 105 lubricacion
rodamientos prima o sobrecalentamiento
Mensual
. . Limpiezay
Caja guia hilos Desgast(_a de los Acumulamon de materia Cambio de los rodamientos 105 lubricacion
rodamientos prima o sobrecalentamiento Mensual
Mecanico MOTORES
. . Limpiezay
Aspiracion Desgast(_a de los Acumulamon de materia Cambio de los rodamientos 120 lubricacion
rodamientos prima o sobrecalentamiento
Mensual
Turbina Desgaste de los Acumulacion de materia . . L|m_p|ez_a,y
. ; . ; Cambio de los rodamientos 105 lubricacion
desperdicio rodamientos prima o sobrecalentamiento
Mensual
. . Limpiezay
Aire tecnoldgico Desgast(_a de los Acumulacmn de matgrla Cambio de los rodamientos 105 lubricacion
rodamientos prima o sobrecalentamiento
Mensual
. . Limpiezay
Succion Desgast(_a de los Acumulacmn de materia Cambio de los rodamientos 120 lubricacion
rodamientos prima o sobrecalentamiento
Mensual
Mala alineada a la linea Limpieza de las oleas con Lubricacion
Poleas Desgaste central de cinta P . P 150 | Semestral y cambio
un cepillo de acero
_ transportadora anual
Mecénico | POLEAS/BANDAS/EJES/RODAMIENTOS
Bandas Ruptura Se genera una friccion en la Falta de mantenimiento 175 Limpieza Semanal

unién de las bandas

y cambio Semestral
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Disminuye la eficiencia . . Re lubricacion de los Lubricacion
. L Acumulacion de residuos de . : .
Rodamientos al aumentar la friccion . rodamientos para continuar | 5 | 210 Trimestral y
: materiales del polvo . )
de la misma con su rendimiento cambio anual
Los rodamientos en mal Limpieza
Ejes Desgaste estado generan desgaste en Engrasado 5 | 150 mp
. Trimestral
los ejes
Sensor inversion No se realiza ningun Limpieza y
Eléctrico SOPLADOR VIAJERO . Fallo en la foto células Corto circuito 1za ning 5 | 150 calibracion
giro mantenimiento
Semestral
Variadores de Rotura de los Acumulacion de materia Ins_p_eccmn V|sual_para N
£ : condensadores del bus . verificar si estos tienen 3 75 Limpieza anual
recuencia prima
de CC fallas
. Dafios graves a los Inspeccidn visual para Verificacion del
Tarjetas . e - . . .
- componentes Suciedad y polvo verificar si estos tienen 4 96 | tiempo de voltaje
Electronicas .
electronicos fallas anual
Desgaste y formacion de arco Inspeccion visual para Inspeccion visual
Relés Cortocircuito gaste y Torm verificar si estos tienen 3 84 P
eléctricos fallas mensual
Eléctrico TABLERO DE CONTROL —
Inspeccion visual para Inspeccion visual
Guarda motores Sobrecalentamiento Excesiva corriente circulante verificar si estos tienen 3 72 P |
fallas mensua
- . Inspeccion visual para o
Contactores Choques mecanicos y Desgaste 0 Cglcmar de las verificar si estos tienen 4 | 120 Inspeccion visual
arcos electricos bobinas mensual
fallas
o Inspeccion visual para .
. El aceite aislante se seca 0 se o . . Pruebas eléctricas
Transformadores Sobrecalentamiento . verificar si estos tienen 3 96
agrieta " Anual
allas
Tabla 3.48 AMEF de la maquina Open / End
Analisis de modo y efecto de falla (AMEF)
. . . wn ; @) O | 2 .,
Sistema Equipo Elementos Modo Potencial de Falla M | Causa (s) Potencia de Falla ORI e s _d,el m | © Accidn Recomendada
< Proceso de Prevencion —H | =D
Mecanico Radiador Sobrecalentamiento 6 Filtros sucios Inspeccion visual 3 190 . Cam_t?lo de 'F’b“ca’?te ¢
inspeccion del filtro trimestral
COMPRESOR
Eléctrico Manometros Sobrecalentamiento 5 Presion superior al limite Inspeccion visual o ghequeo de 3 | 60 | Revisiony Limpieza Semanal
sobrecalentamiento
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Mecanico

Mecanico

Corriente concentrada de

Mecanico

Mecanico

Mecanico

Mecanico

Mecanico

Mangueras Fugas externas fluido Inspeccion visual 120 Limpieza Mensual
Sistema de filtro Acumulacion de suciedad y S ..
. Desgaste . . Inspeccion visual 96 Revision Mensual
de aire particulas solidas
Elemento del . L
Alteraciones en la precision de o o .
separador de agua succion Variaciones en la temperatura Inspeccion visual 75 Cambio Semestral
/ combustible
Filtro de aceite del . No ha existido un cambio de S . .
Taponamiento . Inspeccion visual 75 | Cambio del filtro Semestral
motor aceite
Correas del Tension inadecuada o malo S o ..
. Desgaste o Ruptura . i Inspeccion visual 120| Limpiezay revision semanal
Ventilador alineacion
Cambio del aceite Oxidacién Exposicion al calor 0 agua Inspeccion visual 120 Cambio Semestral
. ., . . Acumulacion de polvo S .
Sistema de Presion Taponamiento del filtro P y Inspeccion visual 72 Revision Semestral

suciedad en el ambiente

Tabla 3.49 AMEF del compresor
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3.2.13 Programa de mantenimiento

Tabla 3.50 Programa de mantenimiento de las maquinas de la empresa Insomet — Hilansur

- ’ INIC SEMANAS
MA: SIST | ELEME |ACTIV| 10 |PERI
EUIN% EQUIPO EMA| NTO IDAD | SEM | 0DO 1(1|1(21|1/1(1|1|12 212122212213 3/3(3 3|14|4|4\4\4\4\4\4\4\4 5|5
M ANA 0(1/2|3/4(5/6|7|8/9]|0 3/4/5/6|7(8/9]|0 345 9/0(1|2|3(4/5|6|7(8/|9 1|2
lubrica 1 mens o o * * * * * *
cambio| 1 anual
Ilmplez 1 qUInIC * * * * * * * * * * * * * * * * * *
2 : meca | pandas a ena
ventilador nico cambio 1 semes % -
tral
limpiez 1 mens o - * * * * * *
3 turbina a_ Ll
lubrica 1 mens o - * * * * * *
cién ual
lubrica 1 mens o o * * * * * *
cambio| 1 anual
~ | lubrica 1 mens o o * * * * * *
5 rodamie | cign ual
uniflo Mos  ambio| 1 | anual
c —
6 torre de meca | ejes |Im§IEZ 1 TJZTS * * * * * * * *
alimentacion nico —
limpiez 1 mens o o * * * * * *
7 bandas a ual
planas cambio | 1 trimes * * *
tral
bandas Iimsiez 1 nzjzr;s % % * - * * * *
8 trapezoi mens
dales |cambio| 1 sal 2 * * * * * * *
) e lubrica 1 mens % % - * * * * *
9 rodamientos Meca | rodamie | cign ual
nico ntos -
cambio| 1 anual
limpiez
10 motores meca ven’tllaC| ay 1 mens - - % % i * * *
nico on lubrica ual
cioén
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11

12

13

14

15

rodami
entos

cambio
de los

rodami
entos

anual

succioén
materia
prima

limpiez
ay
lubrica
cion
rodami
entos

mens
ual

cambio
de los

rodami
entos

anual

reductor

limpiez
ay
lubrica
cion
rodami
entos

mens
ual

cambio
de los

rodami
entos

anual

movimie
nto de la
unifloc

limpiez
ay
lubrica
cion
rodami
entos

mens
ual

cambio
de los

rodami
entos

anual

pifion
estrella

limpiez
ay
lubrica
cion
rodami
entos

mens
ual

cambio
de los

rodami
entos

anual

tablero de control

eléctr
ico

contacto
res

inspecc
ion
visual

mens
ual
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16

17

18

19

20

21

22

inspecc

23

24

25

26

27

28

29

30

bobin
adora

, o mens
relés ion
) ual
visual
inspecc
guardam | % mens
ion
otores . ual
visual
relés
optoacop | .
inspecc
ladores iy mens
ion
de . ual
visual
entradas
y salidas
verifica
modulo .,
cién
de
: del
tarjetas | . anual
rincipal tiempo
P de
es .
voltaje
variador
de limpiez
anual
frecuenc a
ia
converso | limpiez
anual
r ac/dc a
prueba
transfor S
. anual
madores | eléctric
as
camara o | limpiez mens
remolino a ual
tubo | limpiez sema x| %
tomador a nal
toguera | limpiez sema x| %
de a nal
aspiracio | lubrica sema x| %
n cion nal
, . limpiez bimen
mecé | splicer
huso . a sual
nico —
limpiez .
bimen
tensor a del
sual
tensor
limpiez bimen
uster
a sual
limpiez trimes
tambor a tral
guia hilo | lubrica trimes
cion tral
automati | limpiez mens
motores
co a ual
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31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

lubrica mens
cién ual
tambor | limpiez mens
guia hilo a ual
parafina | limpiez mens
dor a ual
limpiez mens
sensor
a ual
bandas | limpiez mens
de a ual
transport | lubrica mens
e cién ual
traslacié | limpiez mens
n a ual
limpiez mens
aspiracio a ual
n lubrica mens
cion ual
sensor limpiez semes
.. eléctr | . - a tral
soplador viajero | . inversio i
ico . calibra semes
n giro -
cion tral
banda |,. .
X limpiez mens
alimenta
> a ual
cion
banda |,. .
limpiez mens
acumula
a ual
dora
banda
retorno | limpiez mens
bobinas a ual
1
banda
meca al!menta N
bandas . cion de | limpiez mens
nico
la a ual
estacion
caddy
banda
alimenta
cion del | limpiez mens
puente a ual
bobinad
ora
banda |,. .
limpiez mens
tramo
a ual
retorno 2
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44

45

46

47

48

49

50

51

banda
preparac

i6n de

restos

limpiez
a

mens
ual

banda
preparac

i6n de
husadas

limpiez
a

mens
ual

banda
alimenta
cion de

cinta
acumula

dora

limpiez
a

mens
ual

banda
alimenta
ciona
cajas
bobinad
0

limpiez
a

mens
ual

lubrica
cioén

mens
ual

banda
transport
e
bobinas

limpiez
a

mens
ual

lubrica
cioén

mens
ual

banda
correa
sincronic
a

limpiez
a

mens
ual

banda
correa
trapezoi
dal

limpiez
a

mens
ual

52

53

rodamientos y
poleas

meca
nico

rodamie
ntos
cojinetes
ranurado
a bolas

lubrica
cioén

mens
ual

cambio
de los

rodami
entos

anual

rodamie
ntos
cojinetes
de
agujas

lubrica
cion

mens
ual

cambio
de los

rodami
entos

anual

rodamie
nto
anillo
cordon
redondo

lubrica
cion

mens
ual

cambio
de los

anual
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rodami

entos
.| lubrica mens
rodamie -,
cion ual
e cambio
54 tornillo
de los
avellana . anual
rodami
do
entos
limpiez mens
a ual
55 poleas -
lubrica mens
ciéon ual
inspecc
contacto iy mens
56 10n
res . ual
visual
inspecc
, ;s mens
57 réles ion
) ual
visual
; limpiez mens
58 fusibles P
a ual
guardam TEESES mens
eléctr ion
59 tablero de control | . otores 10 ual
ico visual
) inspecc
réle L mens
60 . 10n
tiempo . ual
visual
verifica
. cioén
tarjetas
, . del
61 eléctroni | ,. anual
tiempo
cas
de
voltaje
condens | limpiez mens
62
ador a ual
cilindro limpiez bimen
63 alimenta P
a sual
dor
) asentad trimes
64 cuchilla
0 tral
., | bandeja | limpiez Semes
65 | open/ meca 'l P
huso . presion a tral
end nico
cuerpo
66 cilindro | limpiez semes
disgrega a tral
dor
limpiez semes
adaptado a tral
67 -
r cambio
anual
del
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68

69

70

71

72

73

74

75

76

77

78

adapta

79

80

81

dor
soporte | limpiez
P P anual
del rotor a
MaNQUIt | i ie
o del P anual
a
rotor
limpiez trimes
a tral
lubrica trimes
rotor .,
cion tral
cambio
anual
rotor
cambio
freno del
del anual
rotor
freno
sensor
eléctr de limpiez mens
ico | alimenta a ual
cién
rectific
cotts acion anual
anual
uia | limpiez
) P anual
hilos a
meca | brazoo |,. .
. . limpiez
nico | media 3 anual
luna
soporte | limpiez
P P anual
de plato a
cambio
plato anual
plato
limpiez mens
principal a ual
lubrica mens
cién ual
limpiez mens
disgrega a ual
dor lubrica mens
meca cién ual
motores ) ———
nico limpiez mens
a ual
rotores -
lubrica mens
cién ual
limpiez mens
caja guia a ual
hilos lubrica mens
cion ual
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82

83

84

85

86

87

88

89

90

91

92

limpiez mens
aspiracio a ual
n lubrica mens
cion ual
. limpiez mens
turbina P
. a ual
desperdi -
. lubrica mens
cio -,
ciéon ual
. limpiez mens
aire
, a ual
tecnolog ;
; lubrica mens
ico -,
ciéon ual
limpiez mens
., a ual
succién -
lubrica mens
cién ual
lubrica semes
cién tral
poleas i
cambio
anual
poleas
limpiez sema x| %
a nal
bandas -
cambio semes
) , bandas tral
poleas/bandas/eje | meca lubrica Times
s/rodamientos nico .,
. cion tral
rodamie cambio
ntos .
rodami anual
entos
limpiez
sies a trimes
] trimest tral
ral
sensor limpiez semes
. eléctr | . ., a tral
soplador viajero | . inversio =
ico . calibra Semes
n giro .,
cion tral
variador
esde |limpiez
anual
frecuenc a
ia
eléctr verifica
tablero de control | . .,
ico . cioén
tarjetas
, . del
eléctroni | .. anual
tiempo
cas
de
voltaje
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inspecc

, s mens
93 réles ion
) ual
visual
inspecc
guarda - mens
94 ion
motores . ual
visual
inspecc
contacto iy mens
95 10n
res . ual
visual
prueba
transfor S
96 L anual
madores | eléctric
as
cambio
de
meca lubrica trimes
97 ) radiador | ntee
nico . tral
inspecc
ion del
filtro
revisio
98 el_éctr manome ny sema x| %
ico tros | limpiez nal
a
99 meca | manguer | limpiez mens
nico as a ual
, | sistema
10 meca . revisio mens
) de filtro
0 nico . n ual
de aire
compr lemen
P compresor sleene
esor del
, | separado
10 meca P . Semes
. r de agua | cambio
1 nico / tral
combusti
ble
filtro de ;
, : cambio
10 meca | aceite semes
) del
2 nico del . tral
filtro
motor
correas | limpiez
10 meca de_l ay sema x| %
3 nico | ventilad | revisio nal
or n
, | cambio
10 meca . Semes
. del cambio
4 nico . tral
aceite
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meca

nico

sistema

presion

revisio

semes
tral

)
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3.2.14 Actividades del programa de mantenimiento
ACTIVIDADES DE LA MAQUINA UNIFLOC

Tabla 3.51 Actividades de la maquina Unifloc

CHECK LIST TAREAS DE MANTENIMIENTO

UNIFLOC Sl | NO | OBESERVACIONES

Mantenimiento Mecénico Ventilador

Limpieza de las poleas, bandas, turbinas

Lubricacion de los rodamientos de motores y

poleas

Mantenimiento Mecanico Torre de

Alimentacién

Limpieza de las poleas, bandas, rodamientos

Lubricacion de poleas, rodamientos

Rectificacion de los ejes en caso de existir

Mantenimiento Eléctrico Tablero Principal

Limpieza del médulo de tarjetas

Limpieza del variador de frecuencia

Limpieza del conversor AC/DC, inspeccion de
humedad

Inspeccion visual de contactores

Inspeccidn visual del Relé

Inspeccion visual de Guardamotores

Verificacion de niveles de voltaje de tarjetas

electronicas

Mantenimiento Mecanico Cuarto de

motores

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

ACTIVIDADES DE LA MAQUINA BOBINADORA
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Tabla 3.52 Actividades de la maquina Bobinadora

CHECK LIST TAREAS DE MANTENIMIENTO

BOBINADORA

Sl

NO

OBESERVACIONES

Mantenimiento Mecanico Huso

Limpieza de cdAmara o remolino

Limpieza del tubo tomador

Limpieza de la tijera de la toguera

Lubricacion de la tijera de la toguera

Limpieza de la cabeza

Limpieza del tensor

Lubricacién del uster

Limpieza del tambor guia hilos

Lubricacion del tambor guia hilos

Mantenimiento Mecanico Bandas

Limpieza de la banda de alimentacion

Lubricacion de la banda de alimentacién

Limpieza de la banda de retorno

Lubricacion de la banda de retorno

Limpieza de la banda de estacion caddy

Lubricacion de la banda de estacion caddy

Limpieza de la banda de alimentacion del puente

Lubricacion de la banda de alimentacion del puente

Limpieza de la banda de tramo

Lubricacién de la banda de tramo

Limpieza de la banda de preparacion de restos

Lubricacion de la banda de preparacion de restos

Limpieza de la banda de preparacion de husadas

Lubricacion de la banda de preparacién de husadas

Lubricacion de la banda de alimentacion de cinta
acumuladora

Limpieza de poleas

Lubricacion de poleas

Limpieza de la banda de transporte bobinas

Lubricacion de la banda de transporte bobinas

Limpieza de banda correa trapezoidal

Lubricacion de bandas de correa trapezoidal

Mantenimiento Eléctrico Tablero Principal

En los contactores remplazar bobinas

A los Relé se les hace una inspeccién visual y
mecanica
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Limpieza de guardamotores

Limpieza de fusibles

Limpieza de tarjetas electrénicas

Mantenimiento Mecanico de Rodamientos

Lubricacion de rodamientos cojinetes ranurado a bolas

Lubricacion de rodamiento anillo cordén redondo

Lubricacion de rodamiento tornillo avellanado

Lubricacién de rodamiento anillo cordén redondo

Mantenimiento Mecénico de Poleas

Limpieza de poleas

Lubricacion de poleas

Mantenimiento Mecanico del Tambor Guia Hilos

Limpieza del husillo del tambor

Mantenimiento Mecanico del Parafinador

Limpieza del eje

Mantenimiento Mecéanico del Sensor

Limpieza del disco

Mantenimiento Mecénico de Bandas de Transporte

Limpieza de bandas

Lubricacion de bandas

Mantenimiento Mecanico de Traslacién

Limpieza del soplador

Mantenimiento Mecanico de Aspiracion

Limpieza de rodamientos

Lubricacion de rodamientos

ACTIVIDADES DE LA MAQUINA OPEN / END

Tabla 3.53 Actividades de la maquina Open / End

CHECK LIST TAREAS DE MANTENIMIENTO

UNIFLOC Sl

NO

OBESERVACIONES

Mantenimiento Mecanico Huso

Limpieza del condensador

Limpieza del cilindro alimentador

Asentado de cuchilla

Limpieza de bandeja de prision

Limpieza del cuerpo cilindrico
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Limpieza del adaptador

Limpieza del soporte del rotor

Limpieza del manguito del rotor

Limpieza del rotor

Lubricacién del rotor

Cambio del freno del rotor

Sensor de alimentacion

Rectificacién de cotts

Cambio de guia hilos

Cambio de medio brazo o media luna

Cambio de caja guia hilos

Cambio de plato

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Principal

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Disgregador

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Rotores

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Caja Guia Hilos

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Aspiracién

Limpieza de rodamientos
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Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Turbina Desperdicio

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Aire Tecnologico

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores

Succion

Limpieza de rodamientos

Lubricacién de rodamientos

Mantenimiento Mecanico Cuarto de motores
Poleas/Bandas/Ejes/Rodamientos

Limpieza de poleas

Limpieza de bandas

Lubricacién de rodamientos

Limpieza de ejes

Mantenimiento Eléctrico Soplador Viajero

Limpieza de sensor de inversion giro

Calibracién de sensor de inversor de giro

Mantenimiento Eléctrico Tablero Principal

Limpieza del variador de frecuencia

Verificacion de niveles de voltaje en las tarjetas

electrénicas

Inspeccion visual del Relé

Pruebas eléctricas de campo al transformador

Inspeccion visual de Guardamotores

Limpieza de tarjetas electronicas

Inspeccion visual de contactores

Bobina
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ACTIVIDADES DEL COMPRESOR

Tabla 3.54 Actividades del compresor

CHECK LIST TAREAS DE MANTENIMIENTO

COMPRESOR SI |[NO| OBESERVACIONES

Mantenimiento Mecénico Compresor

Cambio de lubricante en el radiador

Limpieza del manometro

Revision del manémetro

Limpieza de mangueras

Revision de sistema de filtro de aire

Cambio de elemento del separador de

agua/combustible

Cambio del filtro de aceite del motor

Limpieza de correas del ventilador

Revision de correas del ventilador

Cambio de aceite

Revision del sistema de presion

3.3 EVALUACION TECNICO, SOCIAL, AMBIENTAL Y/O ECONOMICA

Una vez presentada y desarrollada nuestra propuesta del proyecto tecnolégico se continda a
realizar las respectivas evaluaciones enfocandose a diferentes aspectos que seran presentados a

continuacion.
3.3.1 Impacto Técnico

El proyecto de investigacion fue efectuar un plan adecuado para su subsiguiente cumplimiento,
que acceda la gestion de mantenimiento basado en las necesidades actuales de la empresa
INSOMET - HILANSUR, de manera que el personal encargado del mantenimiento de las
diferentes areas tengan a su disposicion las actividades claves a desarrollar, las mismas que van
a ser organizadas y controladas, con esto ayudar a la disminucion de fallas y averias que se
podran dar en el area de laminados especificamente en los equipos criticos y la mejora continua
del proceso productivo.
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3.3.2 Impacto social

El impacto social aportado por este proyecto tecnoldgico es positivo, para la empresa y sus
trabajadores, ya que engloba distintos beneficios como, la disminucién de paradas por fallas, la
reduccion de tiempos de mantenimiento por paradas no programadas, el mejoramiento de
resultados dentro de su proceso productivo para ayudar al posicionamiento en el mercado
nacional e internacional, con esto aumentar la satisfaccion del cliente ya que sus pedidos se

encuentran dentro de los tiempos establecidos.
3.3.3 Impacto ambiental

Al prevenir que haya desperfectos en los equipos, nos permite evitar la generacion de residuos
gue como consecuencia puedan ocasionar dafios a los mismos estos desperfectos pueden ser,
fallos o averias. Las consecuencias del desperdicio o suciedad pueden llegar afectar la salud del

trabajador.

4. CONCLUSIONES DEL PROYECTO

4.1 Conclusiones

e De los resultados obtenidos de la matriz de criticidad y analisis de modo de efecto y
falla (AMEF) se determind que los equipos de alta criticidad (Unifloc, Bobinadora y
Open / End) con un promedio de 54 se encuentra en un rango de 50 a 125 lo cual se los
considera de alta criticidad.

e Una vez concluida la investigacién se determiné que las actividades establecidas
cumplen con los objetivos propuestos y dan una solucion a la hipoétesis la cual, una vez
recolectada la informacién de las encuestas, check list de la maquinaria, ordenes de
trabajo, las fallas recurrentes en los equipos criticos de las méaquinas (Unifloc,
Bobinadora, Open / End). La eficiencia global de la maguina bobinadora se logré
aumentar un 7,59% y de la maquina Open / End un 17,66% de mejora de la eficiencia
global.

e Laaplicacion de los pilares del TPM enfocados en la calidad permitieron identificar las
diferentes causas de los defectos (grumos). De esta manera se establecio una mejora del
indice de calidad para la maquina Bobinadora con un 2,05% y en la maquina Open /

End una mejora del 0,62%.
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4.2 Recomendaciones

Una vez concluida la investigacion, podemos destacar algunas recomendaciones en base a los

resultados y conclusiones a las que se pudo llegar.

Se recomienda a la maquinaria que se ejecute correctamente el plan de mantenimiento
obtenido ya que, con la informacion recopilada, estructuro una planificacion de las
tareas de mantenimiento para los equipos criticos que una vez aplicada la encuesta a los
encargados de mantenimiento pudimos obtener informacion de para realizar el plan de
mantenimiento, si se lleva a cabo disminuiran fallas que puedan generar los equipos
criticos dentro del proceso productivo no programado, lo que genera beneficios a
mediano y largo plazo.

Aplicar los pilares de mantenimiento para mejorar la productividad de la empresa,
donde se puede reducir los costos de mantenimiento, reducir las fallas o averias y
mejorar la calidad del producto final.

También es importante realizar una induccion al personal de la nueva propuesta de
mantenimiento ya que deben estar informados puesto que ellos manipulan las méaquinas
dia a dia, por lo tanto, la valoracién de los técnicos es de suma importancia para que las
tareas de planificas sean llevadas a cabalidad, con esto involucrando la mejora continua

del proceso.
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ANEXOS
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Mantenimiento Productivo Total en la Empresa Insomet - Hilansur”, de Arcos Arcos Lizeth
Karina y Sopalo Vilca Cristian Alexander, de la carrera de Ingenieria Industrial, remito la
captura de pantalla del reporte del sistema de reconocimiento de texto Compilatio, con un
porcentaje de coincidencias del 3%; y expreso una vez mas, mi conformidad en cuanto a la

direccion del trabajo de titulacion.
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ANEXO II: MODELOS DE MANTENIMIENTO

Maquina Unifloc uno y Unifloc 2
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Modelo de Mantenimiento Cardas
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Modelo de Mantenimiento Manuar
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Modelo de mantenimiento Mechera
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Modelo de mantenimiento Hilas
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Modelo de mantenimiento Bobinadora
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Modelo de mantenimiento Bobinadora
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Modelo de mantenimiento Open / End
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ANEXO I11: ENCUESTA DE CRITICIDAD

Etiquetas de fila 5. (CREE QUE EL MANTENIMIENTO CORRECTIVO ES EL MAS PROPICIO PARA LA MAQUINARIA?2
NO 100,00%
Total general 100,00%

5. (CREE QUE EL MANTENIMIENTO CORRECTIVO ES EL MAS PROPICIO PARA LA MAQUINARIA?2

5. (CREE QUE EL MANTENIMIENTO CORRECTIVO ES EL MAS PROPICIO PARA LA
MAQUINARIA?

1 (CREE CUE . NENDNTO CORRECTIO B3 B HAS PROAICO PR LA KAGIAAY

*NO

100%

6. ;EN QUE MEDIDA CONSIDERA USTED NECESARIO LA IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE MEJORA EN LOS
Etiquetas de fila PROCESOS DE PRODUCCION?2

MUY NECESARIO 100,00%
Total general 100,00%

6 ¢EN QUE MEDIDA CONSIDERA USTED NECESARIO LA IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS DE MEJORA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION??

6. ;EN QUE MEDIDA CONSIDERA USTED NECESARIO LA IMPLEMENTAC ION DE
HERRAMIENTAS DE MEJORA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION?

« MUY NECESARIO

7. {USTED COMO TECNICO DE MANTENIMIENTO CREE CONTAR CON TODAS LAS HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA

Etiquetas de fila REALIZAR SU TRABAJO?22
NO 100,00%
Total general 100,00%
7.4 USTED COMO TECNICO DE MANTENIMENTO CREE CONTAR CON TODAS LAS HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA REALIZAR SU TRABAJO?2
7. JUSTED COMO TECNICO DE MANTENIMIENTO CREE CONTAR CON TODAS LAS
HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA REALIZAR SU TRABAJO?
‘ h
Etiquetas de fila 8. ;CUAL ES EL NIVEL DE DIFICULTAD PARA LLEVAR ACABO EL MANTENIMIENTO DEL EQUIPO?2
ALTO 28,57%
MEDIO 71,43%
Total general 100,00%

8., CUAL ES EL NIVEL DE DIFICULTAD PARA LLEVAR ACABO EL MANTENIMIENTO DEL EQUIPO?2

8. (CUAL ES EL NIVEL DE DIFICULTAD PARA LLEVAR ACABO EL MANTENIMIENTO
DEL EQUIPO?

(U5 640 6 CIPCLTAD ALY ACORLIKNTEN XTOCEL61F01
*ALTO
* MEDIO




Etiquetas de fila 10. ;QUE EQUIPOS DE PROTECCION USA PARA REALIZAR SUS ACTIVIDADES?22

MASCARILLA 14,29%
OREJERAS, GAFAS, MASC. 14,29%
OREJERAS, MASCARILLA 28,57%
OREJERAS, MASCARILLA, 42.86%
Total general 100,00%

10. {QUE EQUIPOS DE PROTECCION USA PARA REALIZAR SUS ACTIVIDADES?2

10. ;QUE EQUIPOS DE PROTECCION USA PARA REALIZAR SUS ACTIVIDADES?

MASCARILLA
14%

OREJERAS, GAFAS, MASCARILLA,
ZAPATOSPUNTA DE ACERO
14% » MASCARILLA

OREJERAS, MASCARILLA, ZAPATOS
PUNTADE ACERO
43%

10. ¢QUE EQUIPOS DE PROTECCION USA PARA REAUZAR SUS ACTIVIDADES?

» OREJERAS, GAFAS, MASCARILLA, ZAPATOS PUNTA DE ACERO

» OREJERAS, MASCARILLA

I - OREJERAS, MASCARILLA, ZAPATOS PUNTA DE ACERO

OREJERAS, MASCARILLA
2%

Etiquetas de fila 12. ;CUANTO TIEMPO EN HORAS SE DETIENE LA MAQUINARIA MENSUALMENTE?2
ENTRE 15 Y 30 HORAS 14,29%
MENOR A 15 HORAS 85,71%
Total general 100,00%
12. {CUANTO TIEMPO EN HORAS SE DETIENE LA MAQUINARIA MENSUALMENTE?2
12. (CUANTO TIEMPO EN HORAS SE DETIENE LA
MAQUINARIA MENSUALMENTE?
ENTRE 15Y 30 HORAS
14%
« ENTRE 15Y 30 HORAS
« MENOR A 15 HORAS
MENOR A 15 HORAS
86%
Etiquetas de fila 13. ;,QUE PORCENTAJE DE PIEZAS EN LA MAQUINA PERMITEN ADAPTACIONES LOCALES O MODIFICACIONES?2
ENTRE 0 Y 25% 57,14%
ENTRE 50 Y 75% 28,57%
NINGUNA 14,29%
Total general 100,00%

13. ¢ QUE PORCENTAJE DE PIEZAS EN LA MAQUINA PERMITEN ADAPTACIONES LOCALES O MODIFICACIONES?2

Total
NINGUNA
14%
» ENTREQY 25%
ENTRESQ‘HS% ENTREQY 25% + ENTRES0Y 75%
2% 57%

» NINGUNA




ANEXO IV: DIAGRAMA DE FLUJO

Generacion de una orden de produccion

!

Solicitud de materia prima

v

Ingreso de materia prima al proceso de apertura
(Unifloc)

v

Cargar la materia prima al proceso de apertura

v

Controlar el paso del material

v

Carda algodén
Verificacion de control de la cinta

Definir el producto como
Validacion o= no conforme para
reproceso

Si

¥

Monitorear el nivel de desperdicios generados en los
procesos de apertura y Cardas

Monitorear el nivel de desperdicios
generados en los procesos de apertura y
Cardas

Recalibracién de proceso

Validaci6n de limpieza del material

Si

v

Continuar con la etapa de preparacion




PREPARACION

Generacion de una orden de produccion

l

Solicitud de materia prima

y

Ingreso de materia prima al proceso de apertura
(Unifloc)

v

Generacioén de una orden de Produccién

y

Abridoras Poliéster
Cargar con la materia prima tomando porciones
uniformes de cada paca

y

Carda Poliéster
Verificacion de control de la calidad de la cinta

Validacién N

Generacioén de una
orden de produccién

Emitir camibo de
produccién por maquina

(S




PREPARACION

Manuar 1 er paso
Alimentar material de algodén y poliéster

}

Verificacion de control de calidad de la cinta

Definir el producto como
Validacion no conforme para
reproceso

.

Emitir orden verbal y/o

cambio de produccién
Manuar 2 do paso por maquina

Alimentar material del primer paso

Verificacion de control de calidad de la cinta -

Definir el producto como
Validacion No——  NO conforme para
reproceso

l

L Emitir orden verbal y/o
Manuar 3 er paso cambio de produccién
Alimentar material del segundo paso por maquina

i L

Verificacion de control de calidad de la cinta

Definir el producto como
Validacion NO———— no conforme para
reproceso

S, l

L Emitir orden verbal y/o
Mechera cambio de produccién
Alimentar material del tecer paso por maquina

—




PREPARACION

Control de
cambio de pabilo

Verificacion de control de calidad de pabilo

— Definir el producto como
I- Validacion No—— N0 conforme para
q eliminacion
c '
4

Si Emitir orden verbal y/o
z Y cambio de produccion
> Hila por maguina

Cargar pabilo
|
\]

Control de cambio de

s o Verificacion de control de calidad del hilo

Definir el producto como
Validacion o— N0 conforme para
eliminacion

Emitir orden verbal y/o
Si

i cambio de produccion
" or maquina
Bobinadora B q
Colocar material en las boninadoras - |

(bobinas de hilo y/o conos de reproceso)

Verificacion de control de calidad del hilo bobinado y
cantidad de parafina

o
®)
L
Z
>
O
O

Definir el producto como
no conforme para
segunda eliminacién o
reproceso

Si
L e Reproceso de
@F’ L B
No
\J

Eliminacién

Validacion No——




voOo3aaqoda

Bodega Producto Terminado C1
Recoger los conos de hilo, trasladarlos a la
bodega para pesaje y embalaje

Definir el producto

€omo no conforme
Validacion No—  para segunda
eliminacion o
reproceso
S
! Reproceso
idacio Si.
Validacion > E cride

Validar los ingresos a bodega

No
i
Eliminacion
Recopilar los datos de los contadores de las
maquinas

|

Ingreso de datos al programa de produccion

|

Fin




ANEXO V: MANUALES DE LA MAQUINARIA
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Encuestas realizadas a las Maquinas

NO

1

2

Unifloc

X X

ANEXO VI: ENCUESTA REALIZA AL PERSONAL DE MANTENIMIENTO

RESPONSABLE: Rodrigo Dias CARGO: Mecanico
MAQUINA: Unifloc TELEFONO: 0962051967
ARIEA: Apertura CODIGO: 042191
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al afio S
Probable, 1-3 eventos al aiio 4
Posible, 1 evento en 3 afnos 3 N/
Improble, 1 evento en 5 afios 2
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 afios 1
Impacto Operacional (I0) Ponderacion Marcaciorn
Pérdidas mayores 75% produccién mes S
Pérdidas 50% a 74% produccién mes 4 X
Pérdidas 25% a 49% produccién mes 3
Pérdidas 10% a 24% produccién mes 2
Pérdidas inferiores a 24% produccién mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderaciéon Marcacion
No existe stock, tiempos reparacion altos S
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo 4
Stock parcial, procedimiento reparacién sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparacién complejo 2 e
Stock suficiente, tiempos reparacién bajos 1
Costo de Manitenimiento (CM) Ponderacion Marcaciorn
Costos materiales superior 20000 USD =
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2
Costos materiales inferior 200 USD 1 b
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion Marcacior
Daiios irreversibles en el ambiente 5
Daiios severos al medio ambiente <1
Daifios medios al ambiente 3
Dafios minimos al ambiente 2 X
Sin dafio ambiental 1
Impacto Seguridad (IS) Ponderacion Marcacion
Muerte o incapacidad 5 o
Incapacidad parcial o permanente 4
Darios o enfermedades severas 3
Darnios leves en personas 2
Sin impacto en la seguridad 1

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS

Maquina FO IMA

IS

TC

Unifloc 1 3 4 2 4 3

18

Criticidad = FF = Consecuencia

Criticidad = 54

Total

Criticidad



Encuestas realizadas a las Maquinas

N° 112 |3 | 4

5

6 | 7

Cardas

RESPONSABLE: Rodrigo Dias CARGO: Mecanico
MAQUINA: Carda TELEFONO: | 0962051967
AREA: Preparacion CODIGO: 042191
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al aiio 5
Probable, 1-3 eventos al aiio 4
Posible, 1 evento en 3 anos 3
Improble, 1 evento en 5 afnos 2
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 afios 1 bd
Impacto Operacional (10) Ponderacion Marcacion
Pérdidas mayores 75% producciéon mes 5
Pérdidas 50% a 74% produccién mes “
Pérdidas 25% a 49% producciéon mes 3
Pérdidas 10% a 24% produccién mes 2 >
Pérdidas inferiores a 24% producciéon mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderacion Marcacion
No existe stock, tiempos reparacion altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo <
Stock parcial, procedimiento reparacién sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparacién complejo 2 ol
Stock suficiente, tiempos reparaciéon bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacion Marcacion
Costos materiales superior 20000 USD 5
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD =t
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2 yod
Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion Marcacion
Daiios irreversibles en el ambiente 5
Daiios severos al medio ambiente 4
Dafios medios al ambiente 3
Darfios minimos al ambiente 4
Sin dafio ambiental 1
Impacto Seguridad (IS) Ponderacion Marcacion
Muerte o incapacidad 5 .
Incapacidad parcial o permanente 4
Daiios o enfermedades severas 3
Daifios leves en personas Z
Sin impacto en la seguridad 1

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS

Maquina FO IMA| IS | TC | Total |Criticidad

Cardal 2 2 1 2 1 11

Criticidad = FF = Consecuencia

Criticidad = 22



Encuestas realizadas a las Maquinas

N° 112 |3 ] 4

S| 6 |7

Manuar X | X X

X

RESPONSABLE: Mauricio Villagomez CARGO: Mecanico
MAQUINA: Manuar TELEFONO: 0967625412
AREA: Preparaciéon CODIGO: S/N
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al afio 5
Probable, 1-3 eventos al afio 4
Posible, 1 evento en 3 aiios =]
Improble, 1 evento en 5 anos 2 a
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 aiios 1
Impacto Operacional (I0) Ponderacion Marcacion
Pérdidas mayores 75% produccién mes 5
Pérdidas 50% a 74% produccién mes <
Pérdidas 25% a 49% produccion mes 3
Pérdidas 10% a 24% produccién mes 2
Pérdidas inferiores a 24% produccién mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderaciéon Marcacion
No existe stock, tiempos reparacién altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo 4 X
Stock parcial, procedimiento reparacién sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparacién complejo 2
Stock suficiente, tiempos reparacion bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacion Marcacion
Costos materiales superior 20000 USD 5
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD <
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2 <
Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion Marcacion
Daiios irreversibles en el ambiente 5
Daiios severos al medio ambiente 4
Daiios medios al ambiente 3
Daifios minimos al ambiente 2
Sin dano ambiental 1
Impacto Seguridad (IS) Ponderacion Marcacion
Muerte o incapacidad 5
Incapacidad parcial o permanente 4
Daiios o enfermedades severas 3
Darios leves en personas 2 %
Sin impacto en la seguridad 1

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS

Méquina | FF FO IMA | IS | TC | Total |Criticidad

Manuar 1 1 2 4 2 2 12

Criticidad = FF = Consecuencia

Criticidad = 12



Encuestas realizadas a la Maquina
N° 1
Mechera X

NS TS
3 DT NG A INT I SINTNTTIZING O,

RESPONSABLE: Mauricio Villagomez CARGO: Mecéanico
MAQUINA: Mechera TELEFONO: 0967625412
AREA: Mechado CODIGO: S/N
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al afio 5
Probable, 1-3 eventos al afio 4
Posible, 1 evento en 3 afios 3
Improble, 1 evento en 5 anos 2 W
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 aiios 1
Impacto Operacional (10) Ponderacion Marcacion
Pérdidas mayores 75% produccion mes S
Pérdidas 50% a 74% produccion mes 4 A
Pérdidas 25% a 49% produccion mes 3
Pérdidas 10% a 24% produccién mes 2
Pérdidas inferiores a 24% produccién mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderacién Marcacién
No existe stock, tiempos reparacién altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo 4 Y.
Stock parcial, procedimiento reparacién sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparacién complejo 2
Stock suficiente, tiempos reparaciéon bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacion Marcacion
Costos materiales superior 20000 USD ]
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3 .4
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2
Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion Marcacion
Dailios irreversibles en el ambiente 5
Daiios severos al medio ambiente 4
Darfios medios al ambiente 3 X
Dafios minimos al ambiente 2
Sin dafio ambiental 1
Impacto Seguridad (IS) Ponderacion Marcacion
Muerte o incapacidad 5
Incapacidad parcial o permanente A
Daiios o enfermedades severas 3
Dafios leves en personas 2 X
Sin impacto en la seguridad P 1

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS

Maquina FF | 10 | FO | CM |IMA | IS | TC | Total |Criticidad

Mechera 4 2 4 4 3 3 2 16 32 Media

Criticidad = FF = Consecuencia

Criticidad = 32




Encuestas realizadas a la Maquina

N° 1 2 3

4 5 6

Hila X | X

RESPONSABLE: Ernesto Toaquiza CARGO: Mecanico
MAQUINA: Hila TELEFONO: | 0995420497
AREA: Hilado CODIGO: 042272
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al afio 5
Probable, 1-3 eventos al aiio 4
Posible, 1 evento en 3 afnos 3
Improble, 1 evento en 5 aiios 2 3
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 aiios 1
Impacto Operacional (10) Ponderacion Marcacion
Pérdidas mayores 75% produccién mes 5
Pérdidas 50% a 74% produccién mes <4
Pérdidas 25% a 49% produccién mes 3
Pérdidas 10% a 24% producciéon mes 2 .
Pérdidas inferiores a 24% produccién mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderacion Marcacion
No existe stock, tiempos reparacién altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo 4
Stock parcial, procedimiento reparacién sencillo 3 X
Stock suficiente, procedimiento reparacién complejo 2
Stock suficiente, tiempos reparacion bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacion Marcacion
Costos materiales superior 20000 USD 5
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2 X
Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion Marcacion
Daiios irreversibles en el ambiente 5
Daiios severos al medio ambiente 4
Daiios medios al ambiente 3
Daiios minimos al ambiente 2 '
Sin dano ambiental 1
Impacto Seguridad (IS) Ponderacion Marcacion
Muerte o incapacidad 5
Incapacidad parcial o permanente 4
Dafios o enfermedades severas 3
Darios leves en personas 2 Y
Sin impacto en la seguridad 1

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS

Maquina FO IMA

IS

TC

Hila 11 2 2 3 2 2

11

Criticidad = FF = Consecuencia

Criticidad = 22

Total

Criticidad



Encuestas realizadas a la Maquina

N° 12

34|56 |7

Bobinadora X[ X | X]|X|X

RESPONSABLE: Fabian Mena CARGO: Mecanico
MAQUINA: Bobinadora TELEFONO: | 0998826941
AREA: Bobinado CODIGO: 042039
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al afio S
Probable, 1-3 eventos al afio <
Posible, 1 evento en 3 afios 3 v
Improble, 1 evento en 5 afios 2z
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 afios 1
Impacto Operacional (I0) Ponderacion Marcacion
Pérdidas mayores 75% produccién mes 5
Pérdidas 50% a 74% produccién mes 4
Pérdidas 25% a 49% produccién mes 3
Pérdidas 10% a 24% producciéon mes 2
Pérdidas inferiores a 24% produccién mes 1 i
Flexibilidad Operacional (IFO) Ponderacién Marcacion
No existe stock, tiempos reparacién altos S
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo 4 o
Stock parcial, procedimiento reparacién sencillo =
Stock suficiente, procedimiento reparacién complcjo 2
Stock suficiente, tiempos reparaciéon bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacion Marcacion
Costos materiales superior 20000 USD 5
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2 X
Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion Marcacion
Darios irreversibles en el ambiente k-
Daiios severos al medio ambiente 4
Daiios medios al ambiente 3 e
Dafos minimos al ambiente 2
Sin dafio ambiental 1
Impacto Seguridad (LS) Ponderacion Marcacion
Muerte o incapacidad S
Incapacidad parcial o permanente 4
Daifios o enfermedades severas 3
Daiios leves en personas 2 e
Sin impacto en la seguridad 1
Q - = ae{,g/z(é ,

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS

Méquina FO IMA| IS | TC

Bobinadora| 2 2 4 2 3 13

Criticidad = FF = Consecuencia

Criticidad = 26

Total

Criticidad



Encuestas realizadas a la Maquina

N° 11213415

6|7 |8

9 10

Open/ End X | X | X

X

X | X

RESPONSABLE: Humberto Lema CARGO: Mecanico
MAQUINA: Open / End TELEFONO: | 0996821178
AREA: Open / End CODIGO: 042084
Frecuencia De Fallas (FF) Ponderacion Marcacion
Frecuente, mas de 3 eventos al afio 5
Probable, 1-3 eventos al afio 4
Posible, 1 evento en 3 afios 3
Improble, 1 evento en 5 aiios 2
Sumamente improbable, menos de 1 evento en 5 afios 1 4
Impacito Operacional (10) Ponderacion Marcacion
Pérdidas mayores 75% producciéon mes D
Pérdidas 50% a 74% produccién mes 4 X
Pérdidas 25% a 49% produccién mes 3
Pérdidas 10% a 24% produccién mes 2,
Pérdidas inferiores a 24% produccién mes 1
Flexibilidad Operacional (FO) Ponderacion Marcacion
No existe stock, tiempos reparacion altos 5
Stock parcial, procedimiento reparacién complejo 4 ~
Stock parcial, procedimiento reparacidén sencillo 3
Stock suficiente, procedimiento reparacién complejo 2
Stock suficiente, tiempos reparacion bajos 1
Costo de Mantenimiento (CM) Ponderacion Marcacion
Costos materiales superior 20000 USD 5
Costos materiales superior 10000 - 20000 USD 4
Costos materiales superior 3000 - 10000 USD 3
Costos materiales superior 200 - 3000 USD 2 X
Costos materiales inferior 200 USD 1
Impacto al medio ambiente (IMA) Ponderacion Marcacion
Daiios irreversibles en el ambiente S
Daiios severos al medio ambiente 4
Daiios medios al ambiente 3 ¢
Daflos minimos al ambiente 2
Sin dafio ambiental 1
Impacto Seguridad (IS) Ponderacion Marcacion
Muerte o incapacidad 5
Incapacidad parcial o permanente 4
Daiios o enfermedades severas 3
Daiios leves en personas 2 ol
Sin impacto en la seguridad 1

Consecuencia =10 + FO + CM + IMA + IS

Méquina | FF FO | CM |IMA | IS | TC | Total |Criticidad

Open/End 2 15

Criticidad = FF = Consecuencia

Criticidad = 15



ANEXO VII: FICHAS TECNICAS

FICHA TECNICA

Realizado o _
Sopalo Cristian - Arcos Lizeth
por:
Méquina o ) L
_ Bobinadora Ubicacion: Planta 2
Equipo:
Fabricante: Rieter CZ Seccion: Bobinados
Bobinadora ]
Modelo: Cddigo
Schlafhorst 238 _ BO8
i Inventario:
Marca: Rieter CZ
Caracteristicas Generales
Altura Ancho
Peso (Kg) | 5354 3,12 1,6 Largo (m) 9,3
(m) (m)

Caracteristicas Técnicas

Foto de la Maqguina o Equipo

Detecta de forma confiable las perturbaciones y
las irregularidades del hilo, las elimina y utiliza
la Gltima tecnologia de empalmado para unir de
forma 6ptima los extremos del hilo.
Proceso de empalme preciso reduciendo las
perturbaciones y cortes.
Alto rendimiento y ahorro de recursos

Produccion con calidad de empalme superior

Funcion

Enrolla diferentes hilos de fibras cortadas en
paquetes optimizados para el proceso
Bobinado del hilo 40 anillos que proviene de las
hilas




Bobinado 40 Open / End mejora la calidad del

hilo

FICHA TECNICA

Realizado o )
Sopalo Cristian - Arcos Lizeth
por:
Maquina o o
_ Open/ End Ubicacion: Planta 1
Equipo:
Fabricante: Rieter CZ Seccion: Open/ End
Modelo: BT923 Cadigo
_ OEO07
Marca: Rieter CZ Inventario
Caracteristicas Generales
Altura
Peso (kg) | 15350 m) 2,54 | Ancho (m) 2,19 Largo (m) 9,49
m

Caracteristicas Técnicas

Foto de la Méquina o Equipo

Sistema de alimentacion de cinta (normalmente

de manuar)

Disgregador de las fibras de la cinta

Canal convergente, conductor de fibras

Rotor en donde se forma el hilo

Mecanismo de extraccion del hilo

Mecanismo de plegado del hilo (bobinado)

Funcion

Bobinado del hilo del proceso manuar

Transformacion del hilo grueso a uno delgado




ANEXO VIII: ORDENES

DE TRABAJO

ORDENES DE TRABAJO DE LA MAQUINA UNIFLOC

CODIGO: UF01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA QUINCENAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: UNIFLOC
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION
Bandas Parar el ventilador
Limpieza de la banda
HERRAMIENTAS
Pistola
Gancho
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: UF01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | MENSUAL

ORDEN DE TRABAJO

AREA:

APERTURA




EQUIPO O MAQUINA: UNIFLOC
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Poleas del ventilador

Parar el ventilador

Identificar el punto de lubricacion

Lubricacion de la polea

Turbina del ventilador

Desajuste de la tapa del caracol

Identificar el punto de lubricacion

Lubricacion de la polea

Limpieza de la turbina

Poleas de la torre de
alimentacion

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de las poleas

Limpieza de las poleas

Lubricar las poleas mediante el punto de lubricacion

Rodamientos de la torre de
alimentacion

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Ejes de la torre de
alimentacion

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado del eje

Limpieza de los ejes (suciedad)

Banda Plana de la torre de
alimentacion

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda Trapezoidales la torre
de alimentacion

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Rodamientos de los motores

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor de Ventilacion

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor de Succion de materia
prima

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor de Reductor

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos




Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor de Movimiento de la
Unifloc

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor de Pifion Estrella

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Contactores

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los contactores

Verificacion de la configuracion de proteccion

Pruebas de proteccién de elementos

Verificar si no existen dafios en los contactores

Relés

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los relés

Verificacion de la configuracion de proteccion

Pruebas de resistencia de aislamiento

Pruebas de proteccion de elementos

Pruebas Funcionales del sistema

Verificar si no existen dafios en los relés

Guardamotores

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los guardamotores

Verificacion de la configuracion de proteccion

Verificar si no existen dafios en los guardamotores

Relés optoacopladores de
entradas y salidas

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los relés optoacopladores

Pruebas de proteccién de elementos

Verificar si no existen dafios en el relé tiempo

HERRAMIENTAS

Gancho

Engrasador

Pistola de aire

Juego de llaves

Juego de llaves hexagonales

Multimetro
Desarmadores
MATERIALES
. COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL




Grasa (gr) S $ 0,01 0,06
$
Grasa para la torre de alimentacion (gr) 14 3 0,01 0,16
$
Grasa para los rodamientos de motores (gr) 14 $ 0,01 0,16
$
Diesel (ml) ! 3 00011 ¢y
$
Grasa motores (gr) 14 $ 0,01 0,16
$
TOTAL 0,55
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: UF01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA TRIMESTRAL

ORDEN DE TRABAJO

AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: UNIFLOC
TRABAJO N°: 01

NOMBRE DEL TECNICO:

ITEM DESCRIPCION
Detener la torre de alimentacién
Banda Plana Verificar el estado de la banda
Desajuste las bases de la polea




Cambio de la banda

Detener la torre de alimentacion

Banda Trapezoidal

Verificar el estado de la banda

Desajuste de las bases de la polea

Cambio de la banda

HERRAMIENTAS

Juego de llaves

Juego de llaves hexagonales

HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: UFO1
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | SEMESTRAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: UNIFLOC
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
iTEM DESCRIPCION
Parar el ventilador
Verificar el estado de la banda
Bandas Desajuste de las bases de la polea tensora
Limpieza de la polea
Cambio de la banda

HERRAMIENTAS

Juego de llaves




Juego de llaves hexagonales

HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: UF01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA| ANUAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: UNIFLOC
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Parar el ventilador

Desajuste del perno que sostiene el eje

Poleas del ventilador -
Retirar la polea

Cambio de la polea

Detener la torre de alimentacion

Poleas de la torre de

Verificar el estado de las poleas

alimentacion

Desajuste los pernos de ajuste

Cambiar la polea en mal estado

Detener la torre de alimentacion

Rodamientos de la torre

Verificar el estado de los rodamientos

de alimentacién

Desajuste de los pernos de ajuste

Cambiar el rodamiento en mal estado

Detener Los motores

Rodamientos motores

Verificar el estado de los rodamientos

Cambio de los rodamientos en mal estado




Maodulo de tarjetas
principales

Abrir la tapa del tablero de Control

Verificacion de niveles de voltaje

Verificacion del estado del mddulo de tarjetas principales

Verificacion de los medidores digitales

Variador de frecuencia

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar del variador de frecuencia

Prueba de proteccion de elementos

Verificar si no existen dafios en el variador de frecuencia

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar del conversor AC/DC

Conversor AC/DC —
Prueba de proteccion de elementos
Verificar si no existen dafios en conversor AC/DC
Abrir la tapa del tablero de Control
Identificar el lugar de los transformadores
Transformadores

Verificar si no existen dafios en los transformadores

Prueba de proteccion de elementos

Motor Poleas

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de las poleas

Limpieza de las poleas

Lubricar las poleas mediante el punto de lubricacion

Motor Rodamientos

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Ejes

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado del eje

Limpieza de los ejes (suciedad)

Motor Banda Plana

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Motor Banda
Trapezoidal

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

HERRAMIENTAS

Juego de llaves

Engrasador

Multimetro

Desarmadores

Juego de llaves hexagonales

Gancho

Pistola de aire

MATERIALES

DESCRIPCION

COSTO
UNITARIO

COSTO

CANTIDAD TOTAL

Grasa (gr) 5 $

001| $ 0,06




Grasa torre de alimentacion (gr) 14 $ 001 $ 0,16
Grasa motores rodamientos (gr) 14 $ 001 $ 0,16
TOTAL $ 0,38
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO

OBSERVACIONES:

ORDENES DE TRABAJO DE LA MAQUINA BOBINADORA

CODIGO: BOO1

INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA| SEMANAL

ORDEN DE TRABAJO

AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: BOBINADORA
TRABAJO N°: 01

NOMBRE DEL TECNICO:

ITEM DESCRIPCION

Apagado del huso o lugar de trabajo

Tubo Tomador Retirar la chapa

Limpieza del tubo tomador (acumulacién materia prima)

Apagado del huso o lugar de trabajo

Colocacion del tubo de aspiracion a la medida del tambor de guia hilo

Lubricacion de la tijera de la toguera

Limpieza de la toguera aspiracion (acumulacion materia prima)
HERRAMIENTAS

Toguera Aspiracion




Gancho

Guaipe
Brocha
Aire Comprimido
MATERIALES
. COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD | N ieio TOTAL
Aceite penetrante (ml) 2 $ 004 $ 0,08
TOTAL $ 0,08
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: BOO1
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA| MENSUAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: BOBINADORA
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Camara o Remolino

Apagado del huso o puesto de trabajo

Limpieza de la caja de bobinado (suciedad)

Apagado del motor

Motor Automatico

Desmontaje

Revision de rodamientos

Lubricacién de los rodamientos




Limpieza de las tapas de ventilacién (acumulacion materia prima)

Motor Tambor Guia Hilo

Apagado del Huso

Desmontaje del tambor

Desmontaje del husillo

Limpieza de las tapas de ventilacién (acumulacién materia prima)

Motor Parafinado

Apagado del Huso

Desmontaje del tambor

Limpieza del parafinado

Limpieza de las tapas de ventilacion (acumulacién materia prima)

Motor Sensor

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje del sensor

Revision del cableado

Limpieza de poleas

Limpieza de las tapas de ventilacion (acumulacién materia prima)

Motor Bandas de
Transporte

Apagado del motor

Desmontaje

Revision de rodamientos

Lubricacién de los rodamientos

Cambio de rodamientos en caso de fallo

Limpieza de las tapas de ventilacién (acumulacién materia prima)

Motor Tambor Guia Hilo

Apagado del motor

Desmontaje

Revision de rodamientos

Lubricacién de los rodamientos

Limpieza de las tapas de ventilacién (acumulacién materia prima)

Motor Traslacion

Apagado del soplador independiente

Desmontaje

Chequeo del motor

Limpieza de las tapas de ventilacion

Motor Aspiracién

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las tapas de proteccién

Revision de rodamientos

Lubricacién de los rodamientos

Engrasar la turbina de ventilacion

Revision del estado de la banda

Limpieza de las tapas de ventilacion (acumulacién materia prima)

Banda Alimentacion

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccién

Calibracion de las poleas

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda acumuladora

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccién

Calibracion de las poleas conducidas




Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda retorno bobina 1

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccion

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda alimentacion
estacion Caddy

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccion

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda alimentacion del
puente bobinadora

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccion

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda tramo retorno 2

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccion

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Limpieza de las guias

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda preparacion de
restos

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccién

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Limpieza de las guias

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda preparacion
husadas

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccion

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda alimentacién de
cinta acumuladora

Apagado del area de preparacion

Desmontaje de las chapas de proteccién

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda alimentacion caja
de bobinado

Apagado Huso

Desmontaje de las poleas conducidas

Lavado con diésel de las poleas

Lubricacién de los rodamientos

Revision del estado de la banda




Limpieza de la banda (suciedad)

Banda transporte
bobinas

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccién

Limpieza de las poleas conductoras y conducidas

Lubricacion de la cadena de transporte

Engrasar la turbina de ventilacion

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (acumulacion materia prima)

Banda correa sincrénica

Apagado del puente

Desmontaje de las chapas de proteccién

Limpieza de las chapas y poleas

Calibracién del sensor de posicionamiento de posicionamiento del sensor
de sobre carga

Revision del estado de la banda

Limpieza de la banda (acumulacién materia prima)

Banda correa trapezoidal

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las chapas de proteccion

Verificar el estado de la banda

Verificar la tensién de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Rodamiento ranurado a
bolas

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las poleas

Revision del estado del rodamiento

Lavado o engrasado

Rodamiento cojinete de
agujas

Apagado de la caja bobinado o uster

Desmontaje de las poleas

Revision del estado del rodamiento

Lavado o engrasado

Rodamiento anillo
condor redondo

Apagado de la caja bobinado

Desmontaje del porta conos

Revision del estado del rodamiento

Lavado o engrasado

Rodamiento tornillo
avellanado

Apagado de la caja bobinado o uster

Desmontaje de las poleas

Revision del estado del rodamiento

Lavado o engrasado

Limpieza de la banda

Contactores

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los contactores

Verificacion de la configuracion de proteccién

Pruebas de proteccién de elementos

Verificar si no existen dafios en los contactores

Relés

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los relés

Verificacion de la configuracion de proteccion




Pruebas de resistencia de aislamiento
Pruebas de proteccion de elementos
Pruebas Funcionales del sistema
Verificar si no existen dafios en los relés
Abrir la tapa del tablero de Control
Fusibles Identificar el lugar de los fusibles
Verificar si no existen dafios en los fusibles
Abrir la tapa del tablero de Control
Identificar el lugar de los guardamotores
Guardamotores Y’ - — —
Verificacion de la configuracion de proteccion
Verificar si no existen dafios en los guardamotores
Abrir la tapa del tablero de Control
Identificar el lugar del relé tiempo
Relé tiempo Verificacion de la configuracion de proteccion
Pruebas de proteccién de elementos
Verificar si no existen dafios en el relé tiempo
HERRAMIENTAS
Guaipe
Brocha
Juego de llaves
Llaves hexagonales
Desarmadores
Gancho
Extractor 0 Santiago
Juego de llaves hexagonales
Empagues
Multimetro
MATERIALES
< COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Alcohol Industrial (ml) 5 $ 0,004 | $ 0,02
Grasa Semi liguida (ml) 50 $ 0,013 0,57
Alcohol Industrial (ml) 20 $ 0,00 | $ 0,07
Grasa (gr) 100 $ 001 $ 1,15
Grasa (gr) 32 $ 001 % 0,37
Aceite penetrante (ml) 30 $ 0,02 | $ 0,65
Grasa para bandas (gr) 5 $ 001|$% 0,06
Alcohol industrial (ml) 10 $ 0,00 $ 0,03
Grasa rodamientos (gr) 5 $ 001 $ 0,06
Diesel rodamientos lavado (ml) 60 $ 0,001 | $ 0,08
TOTAL $ 3,06
HORA INICIO: HORA FINAL:




INFORMATIVO

NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: BOO1
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA| BIMENSUAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: BOBINADORA
TRABAJO N°: 01

NOMBRE DEL TECNICO:

iTEM

DESCRIPCION

Splicer

Apagado del huso o lugar de trabajo

Desmontaje de la cabeza de splicer

Limpieza del splicer (acumulaciéon materia prima)

Lavado de la cabeza de splicer

Rectificado de la cabeza del splicer

Tensor

Apagado del huso o lugar de trabajo

Desmontaje del tensor

Limpieza del tensor (acumulacién materia prima)

Uster

Apagado del huso o lugar de trabajo

Desmontaje del uster

Extraccidon del uster

Limpieza del Uster (acumulaciéon materia prima)

HERRAMIENTAS

Guaipe

Brocha

Destornilladores

Alicate

Martillo de golpe




Aire comprimido

MATERIALES
) COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD | v oo | COSTO TOTAL
S
Aceite penetrante (gr) 2 0,04 S 0,08
S
Diesel (ml) 20 0,001 S 0,03
S
Grasa (gr) 5 0,01 S 0,06
S
Limpiador de contacto (ml) 5 0,01 S 0,03
TOTAL $ 0,20
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CcODIGO: BO01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | TRIMESTRAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: BOBINADORA
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Apagado del huso o lugar de trabajo

Tambor Guia Hilo

Limpieza del tambor guia hilo

Lubricacién del tambor




HERRAMIENTAS
Guaipe
Brocha
MATERIALES
. COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Grasa (ml) 3 $ 0013 0,03
TOTAL $ 0,03
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: BOO1
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | SEMESTRAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: BOBINADORA
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Apagado del motor

Soplador Viajero Desmontaje

Limpieza del sensor

HERRAMIENTAS

Guaipe

Brocha

MATERIALES




. COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Sensor 1 $ 32,00 | $ 32,00
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: BOO1
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA| ANUAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: APERTURA
EQUIPO O MAQUINA: BOBINADORA
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Rodamiento ranurado a
bolas

Apagado de toda la maquinaria

Desmontaje de las poleas

Revisién del estado del rodamiento

Cambio de los rodamientos

Rodamiento cojinete de
agujas

Apagado de la caja bobinado o uster

Desmontaje de las poleas

Revision del estado del rodamiento

Cambio de los rodamientos

Rodamiento anillo
condor redondo

Apagado de la caja bobinado

Desmontaje del porta conos

Revision del estado del rodamiento

Cambio de los rodamientos




Rodamiento tornillo
avellanado

Apagado de la caja bobinado o uster

Desmontaje de las poleas

Revision del estado del rodamiento

Cambio de los rodamientos

Tarjetas Electronicas

Abrir la tapa del tablero de Control

Verificacion de niveles de voltaje

Verificacion del estado de las tarjetas electrénicas

Verificacion de los medidores digitales

HERRAMIENTAS

Guaipe

Desarmadores

Juego de llaves

Extractor 0 Santiago

Juego de llaves hexagonales

Empaques
Multimetro
MATERIALES
- COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Alcohol industrial (ml) 10 $ 0,00 $ 0,03
Grasa (gr) 5 $ 001 $ 0,06
Diesel (ml) 60 $ 0,001 | $ 0,08
TOTAL $ 0,17
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
ORDENES DE TRABAJO DE LA MAQUINA OPEN / END
INSOMET - HILANSUR CODIG,O: OPO1
VERSION: 2.0




FRECUENCIA| SEMANAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: OPEN/END
EQUIPO O MAQUINA: OPEN / END
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION
Detener la torre de alimentacion
Bandas Verificar el estado de la banda
Limpieza de la banda (suciedad)
HERRAMIENTAS
Cepillo de cerda suave
Juego de llaves
Juego de llaves hexagonales
MATERIALES
- COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Grasa (gr) 14 $ 001 $ 0,16
TOTAL $ 0,16
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: OP01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA| MENSUAL

ORDEN DE TRABAJO




AREA: OPEN / END
EQUIPO O MAQUINA: OPEN / END
TRABAJO N°: 01

NOMBRE DEL TECNICO:

ITEM

DESCRIPCION

Condensador

Detener el puesto de trabajo o huso

Sacado del condensador

Limpieza del condensador (suciedad)

Sensor de alimentacioén

Detener el puesto de trabajo o huso

Sacar el sensor de alimentacion

Limpieza del sensor de alimentacion (suciedad)

Motor Principal

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Disgregador

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Rotores

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Caja guia hilo

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Aspiracion

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Turbina de
desperdicio

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Aire tecnolégico

Detener Los motores




Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Motor Succién

Detener Los motores

Verificar el estado de los rodamientos

Desajuste de las bases

Limpieza o lavado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Poleas

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de las poleas

Limpieza de las poleas

Lubricar las poleas mediante el punto de lubricacion

Rodamientos

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Detener la torre de alimentacion

Ejes Verificar el estado del eje
Limpieza de los ejes (suciedad)
Detener la torre de alimentacion
Banda Plana Verificar el estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Banda Trapezoidal

Detener la torre de alimentacion

Verificar el estado de la banda

Limpieza de la banda (suciedad)

Relés

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los relés

Verificacion de la configuracion de proteccion

Pruebas de resistencia de aislamiento

Pruebas de proteccion de elementos

Pruebas Funcionales del sistema

Verificar si no existen dafios en los relés

Guardamotores

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los guardamotores

Verificacion de la configuracion de proteccion

Verificar si no existen dafios en los guardamotores

Contactores

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar de los contactores

Verificacion de la configuracién de proteccién

Pruebas de proteccion de elementos

Verificar si no existen dafios en los contactores

HERRAMIENTAS

Guaipe

Desarmadores




Engrasador

Juego de llaves

Juego de llaves hexagonales

Multimetro
MATERIALES
- COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD | | \NITARIO TOTAL
Alcohol Industrial (ml) 3 $ 0,003 | $ 0,01
Diesel (ml) 15 $ 0,001 | $ 0,02
Grasa para los motores (gr) 14 $ 001] $ 0,16
Grasa (gr) 14 $ 001 % 0,16
TOTAL $ 0,35
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: OPO01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | BIMENSUAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: OPEN/END
EQUIPO O MAQUINA: OPEN / END
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Detener el puesto de trabajo o huso

Cilindro alimentador

Desmontaje de la caja

Limpieza del cilindro




HERRAMIENTAS

Cepillo
Desarmadores
Juego de llaves hexagonales
MATERIALES
- COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Alcohol (ml) 3 $ 0,003 | $ 0,01
TOTAL $ 0,01
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: OPO1
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | TRIMESTRAL
ORDEN DE TRABAJO
AREA: OPEN /END
EQUIPO O MAQUINA: OPEN/END
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION
Detener el puesto de trabajo o huso
Cuchilla Desmontaje del CI|In(.1I’O disgregador
Sacar el cuerpo del disgregador
Asentado de la cuchilla
Detener el puesto de trabajo o huso
Rotor

Desmontaje del huso




Lubricacién del rotor

Limpieza del rotor (suciedad)

Detener la maquina o huso

Rodamientos Verificar el estado de los rodamientos

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Detener la maquina o huso

Ejes Verificar el estado del eje

Limpieza de los ejes (suciedad)

HERRAMIENTAS

Engrasador

Esponja acerada

Juego de llaves

Juego de llaves hexagonales

Vileda
MATERIALES
2 COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Alcohol (ml) 3 $ 0,003 | $ 0,01
Aceite (ml) 3 $ 002 $ 0,07
Grasa Blanca (gr) 1 $ 001 $ 0,01
Grasa (gr) 40 $ 001| $ 0,46
TOTAL $ 0,55
HORA INICIO: HORA FINAL.:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO
OBSERVACIONES:
CODIGO: OP01
INSOMET - HILANSUR VERSION: 2.0
FRECUENCIA | SEMESTRAL

ORDEN DE TRABAJO




AREA: OPEN / END
EQUIPO O MAQUINA: OPEN / END
TRABAJO N°: 01
NOMBRE DEL TECNICO:
ITEM DESCRIPCION

Bandeja de presion

Limpieza de la bandeja de presion

Detener el

puesto de trabajo o huso

Cuerpo cilindro

Desmontaje del huso

disgregador

Sacar el cuerpo del cilindro disgregador

Limpieza del cuerpo cilindro disgregador

Detener el

puesto de trabajo o huso

Desmontaje del huso

Adaptador Sacado de

| tubo del cilindro disgregador

Sacar tornillo de succién

Limpieza del adaptador (suciedad)

Detener la

maquina o puesto de trabajo

Verificar el estado de las poleas

Poleas

Limpieza de las poleas

Lubricar las poleas mediante el punto de lubricacién

Detener la

maquina

Desmontar los puestos de trabajo

Bandas

Revision del estado de la banda

Cambio de la banda

Apagado del motor

Soplador Viajero

Desmontaje

Limpieza del sensor

HERRAMIENTAS

Guaipe

Vileda

Juego de llaves

Juego de llaves hexagonales

Engrasador
Cepillo de cerda suave
Brocha
MATERIALES

- COSTO COSTO

DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Alcohol industrial (ml) 3 $ 0,003 | $ 0,01
Grasa (gr) 1 $ 001 % 0,01
TOTAL $ 0,02

HORA INICIO: HORA FINAL:




INFORMATIVO

NOMBRE FIRMA FECHA

AUTORIZADO

REALIZADO

OBSERVACIONES:

INSOMET - HILANSUR

CODIGO: OPO1

VERSION: 2.0

FRECUENCIA ANUAL

ORDEN DE TRABAJO

AREA: OPEN/END
EQUIPO O MAQUINA: OPEN/END
TRABAJO N°: 01

NOMBRE DEL TECNICO:

ITEM DESCRIPCION
Detener el puesto de trabajo o huso
Desmontaje del huso
Adaptador Sacado del tubo del cilindro disgregador

Sacar tornillo de succion

Cambio del adaptador

Soporte del rotor

Detener el puesto de trabajo o huso

Desmontaje del huso

Limpieza del soporte del rotor (suciedad)

Manguito del rotor

Detener el puesto de trabajo o huso

Aflojar el tornillo de sujecién del rotor

Limpieza de los ejes (suciedad)

Rotor

Detener el puesto de trabajo o huso

Desmontaje del huso

Verificar el estado del rotor

Cambio del rotor

Freno del Rotor

Detener el puesto de trabajo o huso

Desmontaje del huso




Verificar el estado del freno del rotor

Cambio del freno del rotor

Detener el puesto de trabajo o huso

Quitar el seguro

Cotts Desmontar el cotts
Llevar al rectificado
Rectificar el cotts
Detener el puesto de trabajo o huso
Guia hilo Si esta aflojada ajustar con una hexagonal

Limpieza del guia hilo (suciedad)

Brazo o media luna

Detener el puesto de trabajo o huso

Limpieza del braco o media luna (suciedad)

Soporte del plato

Detener el puesto de trabajo o huso

Desmontaje del soporte del plato

Limpieza del soporte del plato (suciedad)

Detener el puesto de trabajo o huso

Plato Desmontaje de los sujetadores del plato
Cambio del plato
Detener la maquina o huso
Verificar el estado de las poleas

Poleas

Desmontaje del huso

Cambio de las poleas en mal estado

Rodamientos

Detener la maquina o huso

Verificar el estado de los rodamientos

Desmontaje del huso

Lubricar los rodamientos mediante el punto de lubricacion

Variador de frecuencia

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar del variador de frecuencia

Prueba de proteccion de elementos

Verificar si no existen dafios en el relé tiempo

Tarjetas electronicas

Abrir la tapa del tablero de Control

Verificacion de niveles de voltaje

Verificacion del estado del médulo de tarjetas principales

Verificacion de los medidores digitales

Transformadores

Abrir la tapa del tablero de Control

Identificar el lugar del relé tiempo

Verificar si no existen dafios en el relé tiempo

Prueba de proteccion de elementos

HERRAMIENTAS

Guaipe

Guaipe

Desarmadores

Juego de llaves

Juego de llaves hexagonales




Engrasador

Multimetro
MATERIALES
- COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Grasa (gr) 1 $ 001 % 0,01
Aceite (ml) 4 $ 0,02 $ 0,09
Grasa (gr) 30 $ 001 $ 0,34
TOTAL $ 0,44
HORA INICIO: HORA FINAL:
INFORMATIVO
NOMBRE FIRMA FECHA
AUTORIZADO
REALIZADO

OBSERVACIONES:






