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1. INTRODUCCION

1.1. RESUMEN

El presente trabajo de tesis se enfoca en el desarrollo de un plan de mantenimiento productivo
total TPM que se aplica en la empresa Fundymec del Cantdn Salcedo y tiene como objetivo
principal la conservacion de los sistemas, elementos y componentes de los equipos que
intervienen en los procesos productivos de la planta, para ello se realiza un levantamiento de
informacion (inventario técnico) de las maquinas instaladas en el area de produccion con la
finalidad de conocer su estado actual y proceder a elaborar un anélisis de equipos por niveles,
identificando sus fallos técnicos y funcionales en orden jerarquico de cada activo. Tras la
aplicacion del plan TPM se utiliza formatos de trabajo que describen informacién técnica
utilizada para gestionar de forma correcta el mantenimiento, entre los documentos referidos
estan fichas técnicas que alojan datos especificos de los doce equipos; seguido a ello se
identificé el tipo de fallo, modo de fallos y se construy6 una matriz de criticidad donde refleja
la condicion del activo para en lo posterior establecer medidas preventivas y tareas de
mantenimiento, estas tareas tienen frecuencias diarias, mensuales y anuales destinadas a
conservar su funcionalidad sistémica, las érdenes de trabajo son documentos que contiene
instrucciones especificas de las actividades a realizar, repuestos a utilizar y mano de obra
requerida en la aplicacién del mantenimiento.

Finalmente, en el plan maestro se ordena toda la informacién generada para su posterior
ejecucion de acuerdo a sus frecuencias establecidas, tras ello se capacita al personal en técnicas
de mantenimiento autbnomo de aplicacién diaria para la mantenibilidad de los equipos
generando beneficios a largo plazo y minimizando costos. La implantacion de este plan TPM
tiene impacto positivo para la empresa ya que cuenta con actividades planificadas de
mantenimiento preventivo que mejorara la vida Util de todas las maquinas.

Palabras Claves: Plan de mantenimiento, fallos técnicos, equipos criticos, medidas

preventivas.
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ABSTRACT

This thesis work focuses on the development of a total productive maintenance plan TPM that
is applied in the company Fundymec of Salcedo Canton and has as its main objective the
conservation of systems, elements and components of the equipment involved in the production
processes of the plant, for this a survey of information (technical inventory) of the machines
installed in the production area in order to know their current status and proceed to develop an
analysis of equipment by levels, identifying their technical and functional failures in
hierarchical order of each asset. After the application of the TPM plan, work formats are used
that describe the technical information used to correctly manage maintenance, among the
documents referred to are technical data sheets that contain specific data on the twelve pieces
of equipment; The work orders are documents that contain specific instructions of the activities
to be performed, spare parts to be used and labor required in the application of the maintenance.

Finally, the master plan organizes all the information generated for its subsequent execution
according to established frequencies, after which the personnel is trained in autonomous
maintenance techniques of daily application for the maintainability of the equipment generating
long-term benefits and minimizing costs. The implementation of this TPM plan has a positive
impact for the company since it has planned preventive maintenance activities that will improve

the useful life of all machines.

Keywords: Maintenance plan, technical failures, critical equipment, preventive measures.
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1.2. PROBLEMA
1.2.1. Planteamiento del problema

Luego de haber observado las instalaciones de la empresa Fundymec, se ha tomado en
consideracién varios aspectos que afectan al sistema productivo y operativo de la maquinaria

por la nula existencia de un plan de mantenimiento.

Con la implantacion del mantenimiento “TPM” se busca mejorar la operatividad y
funcionalidad de las maquinas corrigiendo paros no programados por falta de mantenimiento
en cada uno de los sistemas, partes y elementos que la componen. Por lo tanto, se busca eliminar
estos problemas manejando un sistema de mejora basado en el mantenimiento productivo total
(TPM) aplicado a cada una de las maquinas existentes en la planta. Por narrativas tomadas a
los operarios de la empresa se pudo recabar informacion de los principales factores que influyen
en las averias de los hornos de fundicidn, tornos paralelos y fresadora. Como consecuencia de
un inexistente plan de mantenimiento preventivo, donde se identific6 mal manejo, mala

lubricacion, y ajustes inadecuados en los componentes de las maquinas.

A esto se suman, fallos en los sistemas mecanicos, eléctricos, de lubricacion, procedimientos
incorrectos con herramientas de corte mal afiladas, no utilizacion de hojas trabajo, planos guia
de trabajo, asi como también materia prima y personal operativo que presentan riesgos de
accidentes por falta de orden y limpieza en el area de trabajo, ocasionando retrasos en los

procesos de produccién, y fallas en la calidad del producto terminado.

Al realizar un diagnostico previo sobre el estado de la maqguinaria tomando en cuenta el modelo
de la misma se puede refutar que la mayor cantidad de dafios en los equipos se debe al nulo
mantenimiento de sus partes principales, por la inexistencia de un plan de actividades que
indique la cantidad de horas parada en las que se debe realizar un chequeo general de la
maquinaria y sistemas. Cuando se presentan estas fallas en los tornos se necesita parar el
maquinado de poleas, ocasionando retrasos en la entrega programada para esa semana

generando molestias a los clientes y costos adicionales para la empresa.

Adicionalmente a esto, existen mas inconvenientes como, desorden en el almacenamiento del

producto terminado.

e No cuentan con una base de datos que organice la informacion de cada maquina para

un adecuado mantenimiento.



e No existen check list de inspeccion que permitan elaborar las tareas diarias de forma
adecuada.

¢ No cuentan con formatos de ordenes de trabajo para ejecutar actividades de inspeccion
diaria, chequeos mensuales, o anuales.

¢ No posee manuales de procedimientos para ejecutar un mantenimiento.

¢ No cuenta con un almacén de repuestos especificos para el mantenimiento, esto hace
que las labores de reparacion se tarden mas tiempo de lo previsto.

¢ No cuenta con area delimitada para las actividades de mantenimiento.

¢ No cuenta con un personal capacitado para las labores de mantenimiento, por lo que
requiere apoyo externo generando costos adicionales para la empresa.

1.2.2. Formulacion del problema

La falta de un plan de mantenimiento (TPM) en la maquinaria de la empresa Fundymec del
Canton Salcedo da lugar a que se presenten dafios periddicos en sus sistemas, elementos y
componentes generando retrasos en los procesos y afectando directamente la productividad de

la empresa.

1.3. BENEFICIARIOS DEL PROYECTO

En la siguiente tabla se da a conocer de forma detallada los beneficiarios directos e indirectos

del proyecto de mantenimiento aplicado a la maquinaria de la empresa Fundymec.

Tabla 0.1: Beneficiarios directos e indirectos

BENEFICIARIOS DIRECTOS CANTIDAD
Propietarios de la empresa 1
Empleados de la empresa 15
Sub total directos 16
BENEFICIARIOS INDIRECTOS CANTIDAD
Clientes 15
Proveedores 4
Subtotales indirectos 19
Total 35

De acuerdo a la informacion proporcionada por la empresa Fundymec el nimero de
beneficiarios directos son 16 quienes estan al frente de las actividades de la empresa.

Asi mismo, los beneficiarios indirectos suman 19 y son aquellas personas, entidades externas
quienes desarrollan actividades de compra de producto terminado y venta de materia prima, en

este caso los proveedores y consumidores.



1.4. JUSTIFICACION

Las maquinas herramientas ha evolucionado con el tiempo, en ellas se han incorporado nuevos
equipos, instrumentos y herramientas mejoradas conservando su estructura tradicional, las
mismas que se han convertido en la principal fuente de sustitucion manufacturera donde se
fabrica todo tipo de piezas utilizando varios procesos de mecanizados por arranque de viruta
como: taladrado, roscado, mandrinado, ranurado, escariado, moleteado, refrentado, cilindrado.
Empleando distintos tipos de utiles de corte con formas y tamafios variados de acuerdo a la

operacion requerida.

La empresa Fundymec cuenta con varias maquinas herramientas entre ellas tornos paralelos,
torno CNC, hornos de fundicién, los cuales se encuentran funcionando de forma continua; el
mantenimiento que se les proporciona a estos equipos y herramientas esta dado por los operarios
de la empresa de forma empirica no planificada ya que no cuentan con un plan especifico de
mantenimiento para la conservacion de los mismo, esto hace que las maquinas tengan fallos en

su operacion generando paros Y retrasos en la produccion.

Para ello se busca implementar un sistema de mantenimiento (TPM) el cual garantice el buen
funcionamiento de todos los sistemas en la maquinaria y mejore de forma efectiva el proceso
de produccion, brindando confiabilidad, operatividad y seguridad laboral a los trabajadores en

cada uno de los equipos y maguinas.

Con la aplicacion de este plan de mantenimiento en la maquinaria generara beneficios como:
alargaréa la vida Gtil de la maquinaria, mejoraréa el control operacional, alta productividad, mayor
calidad de sus productos fabricados, y la eliminacion de causas potenciales de accidentabilidad,
mayor organizacion en la materia prima, mayor confiabilidad del operario en el puesto de

trabajo, eliminacion de movimientos innecesarios y posturas anti ergonémicas lesivas.

1.5. HIPOTESIS

La aplicacién de un plan de Mantenimiento Productivo Total (TPM) en la empresa Fundymec
del Canton Salcedo permitird mejorar las actividades y control en los equipos, asi como también

las précticas basadas en las 5s de gestion del mantenimiento.



1.6. OBJETIVOS

1.6.1.

1.6.2.

General

Aplicar un plan de Mantenimiento Productivo Total (TPM) en la maquinaria industrial
de la empresa FUNDYMEC para alargar la vida util de los equipos y mantener sus

condiciones operativas.

Especificos
Recopilar informacion del estado actual de las maquinas para elaboracion de inventario

técnico de sus componentes criticos usando Excel.

Elaborar documentacion que apoye la operacion de mantenimiento siguiendo

procedimientos técnicos.

Desarrollar el plan de mantenimiento siguiendo la metodologia TPM para la

conservacion de los equipos.

Capacitar a los operarios de la empresa sobre la aplicacién del plan de mantenimiento
productivo total y puedan desarrollar tareas preventivas para alargar la vida util de los
equipos.



1.7. SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS PLANTEADOS
Tabla 0.2: Tareas por cada objetivo especifico planteados
OBJETIVOS -
ESPECIFICOS ACTIVIDADES RESULTADOS METODOLOGIA
1. Recopilar informacion del |1.1. Recopilacion de e Investigacion de
estado  actual de las informacion sobre el Base de datos de los campo
o estado actual de las elementos criticos de
maguinas para méaquinas y  sus - .| Estudio de
elaboracién de inventario sistemas. las maquinas. - (hoja manuales  del
técnico de sus y de componentes equino
. 1.2. Elaboracion de dafiados) quipo.
componentes criticos fichas técnicas de la Fichas téeni e Observacion
. chas técnicas.
usando Excel. maquinaria. : : directa
1.1. Creacion de formatos . .. .. | e [Investigacion de
de abovo para el Hoja de codificacion
p_y_ P de equipos campo.
mantenimiento de los Hoia de clasificacion .
2. Elaborar documentacion equipos. J , * Estudio de
de fallos, ordenes de | del
que apoye la operacién de trabajo, hoja  de manuales €
mantenimiento siguiendo mantenimiento equtpo.
orocedimientos técnicos. 1.2. Asignar _un _codlgo,a dlarlo_, solicitud de | o Investigacion
la maquinaria segln materiales y biblioarafica
el area de trabajo. repuestos, hoja g
resumen de equipos, | ® Uso de hojas de
plan maestro anual. calculo
3.1. Clasificacion y Matriz de criticidad
estudio de criticidad
de los equipos. Medid . ¢ Investigacién de
3. Desarrollar el plan de 35 Aolicacid 5 edidas preventivas campo
o o . Aplicacion e de mantenimiento. '
mantenimiento siguiendo medidas preventivas e Uso de hojas de
la metodologia TPM para en los equipos. calculo
el mejoramiento  y |3-3- Agrupacion de tareas Plan  maestro  de o
; - e Investigacién
conservacion los equipos. para ejecu_tar_ el plan Mantenimiento. G
de mantenimiento. bibliografica
3.4. Generacion de
manual de Manual de
procedimientos  de procedimientos.
mantenimiento.
4. Capacitar a los operarios [4.1. Identificacion de los e Presentacién en

de la empresa sobre la
aplicacion del plan de
mantenimiento productivo
total y puedan desarrollar
tareas preventivas para
alargar la vida util de los

equipos.

grupos humanos para
su capacitacion.

4.2. Elaboracién del plan
de capacitacion.

4.3. Capacitacion y
evaluacion al
personal.

Registro de asistencia
de capacitacion.

Plan de capacitacién
sobre el TPM.

Encuestas aplicadas

PowerPoint

e Exposiciones

e Material de
apoyo tripticos

e Orientacion

bibliogréafica
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2. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. ANTECEDENTES

En la revolucion industrial en sus primeras etapas las maquinas funcionaban de manera
sobrecargada a su capacidad productiva, pues no se tomaba en cuenta su rendimiento industrial
dejandolas sin mantenimiento y olvidadas por completo hasta su vida util, por tal motivo,
algunas industrias altamente dedicadas a la elaboracion y produccion de productos dieron poca
importancia a la conservacion de la maquinaria, disminuyendo su calidad y capacidad
productiva. Por esta razon aparecio el mantenimiento preventivo utilizado tradicionalmente en
esa época, este se enfocaba en la deteccion temprana de anomalias en los equipos antes de que
causen defectos en sus sistemas operativos. A inicio de los afios setenta se empez0 a dar mayor
importancia a la maquinaria con la aparicion de nuevas tecnologias, esto hizo que se mejore la
capacidad productiva de la planta industrial y se obtenga mejores resultados en los productos.
Antiguamente las compafiias no tomaban en cuenta el mantenimiento de la maquinaria
dejandolas en segundo plano, pues solamente eran consideradas un medio para obtener un

producto o servicio de caracter lucrativo para las empresas. [2]

Los procedimientos de mantenimiento y conservacion de las maquinas eran considerados
graves problemas en la industria empresarial de esos tiempos, por la necesidad de producir cada
vez mas no se tomaba en cuenta una planificacion adecuada de mantenibilidad en los equipos,
siendo una de las principales dificultades en la funcionalidad y disponibilidad las maquinas en
la produccién, generando desperfectos y averias constantes. Esto por las exigencias de las
industrias que evolucionaban a paso agigantado y una economia globalizada en los mercados
competitivos con un entorno sumamente variable disminuyendo la capacidad de respuesta de
las maquinas en los procesos productivos de la industria. Sin embargo, con el pasar de los afios
las actividades de mantenimiento en la maquinaria fue cobrando relevancia dentro de las
entidades, dejando de ser visto como una actividad poco importante, y pasando a ser un

elemento fundamental en los resultados econémicos de una organizacion. [3]

Estados Unidos pais industrializado, es quien adopta la filosofia de gestion de mantenimiento
preventivo enfocado principalmente en la industria automovilistica con el fin de evitar dafios
futuros en sus sistemas, estos programas fueron estandarizados en todas las fabricas y talleres

mecanicos para garantizar la fiabilidad de sus sistemas y componentes a largo plazo.
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Con la fabricacion y comercializacion de repuestos automovilisticos de todo tipo de autos,
empez0 a convertirse en uno de los principales proveedores a nivel mundial dejando de lado a
empresas japonesas quienes eran sus principales competidoras en el mercado, este proceso
permitid que se redujeran costos de mantenimiento preventivo aplicado en la industria

automovilistica. [4]

La elaboracién e implementacion de un plan de mantenimiento en la empresa ELECDOR S.A
ubicada en la provincia de Pichincha, tuvo como objetivo principal asegurar la fiabilidad de la
maquinaria en los procesos productivos alcanzando sus metas y mejorando su rentabilidad. Con
la aplicacion del programa de mantenimiento planificado se evidencié el aumento de la
confiabilidad y disponibilidad de los equipos en la empresa ELECDOR S.A en base a tareas
planeadas con cierta frecuencia de tiempo para su mantenibilidad, las mismas que estan
direccionadas a inspeccionar puntos criticos que ocasionan deterioro grave a los activos e
instalaciones, generando paros en la produccion. Otro punto considerado en la implementacién
del plan de mantenimiento ha sido sin duda la mejora de las condiciones en seguridad de los

operarios al manipular los equipos. [5]

La empresa Fuentes San Felipe en el afio 2016 logré adquirir el programa MP versién 9, el cual
consiste de un software profesional para el control y la administracién del mantenimiento, una
herramienta que organiza toda la informacion requerida por el departamento de mantenimiento.
Para el afio 2030 San Felipe plantea ser la segunda empresa mas grande del pais reconocida por
generar productos de calidad, por tal razon la organizacién se ha planteado implementar un
sistema completo de mantenimiento productivo total, donde se optimice los recursos humano,
econdmico y material, garantizando de esta manera fiabilidad en las maquinas y seguridad a los
operarios, con esta metodologia se pretende reducir al maximo las posibles falla y averias
ocasionadas por la mala mantenibilidad de los equipos. [6]

Con todo lo mencionado anteriormente se puede concluir que el mantenimiento desde sus
inicios con la aparicion de la revolucion industrial ha ido evolucionando constantemente, y hoy
con la nuevas tecnologias implementadas en las industrias establecen nuevos programas,
métodos, estrategias con softwares de mantenimiento sofisticados para gestionar su
operatividad, funcionalidad y administrar de forma ordenada la maquinaria, junto a ello
establecer metodologias que ayuden a la mejora continua de actividades y monitoreo de los

activos en la empresa. [7]
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2.2. MARCO REFERENCIAL
2.3. MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

En base al concepto tomado del libro de Francisco Reyes Sacristdn afirma que el
“Mantenimiento Industrial es el conjunto de técnicas que aseguran una correcta utilizacion de
los espacios en edificios, industrias, talleres que conlleva a un funcionamiento altamente

disponible para una operatividad continua en la maquinaria de las industrias” [8]

Realizar las tareas de mantenimiento es esencial para conservar un buen estado de la maquinaria
dentro de las industrias productivas, se podria sefialar que sin un buen mantenimiento a los

equipos no existe produccion de calidad.

2.3.1. ¢Qué es el mantenimiento?

Segun la “Asociacion Francesa de Normalizacion (AFNOR) define al mantenimiento como un
conjunto de acciones confiables que tienen como objetivo conservar un activo con una mayor
fiabilidad y un estado seguro en condiciones Optimas para su funcionamiento y operatividad en

talleres o fabricas”. [9]

2.4. TIPOS DE MANTENIMIENTO

De forma caracteristica se distinguen cinco tipos de mantenimientos los cuales se diferencian

entre si por las distintas tareas que se ejecutan.

A continuacion, se detalla cada tipo de mantenimiento y su particularidad que lo diferencia

entre si.
Tipos de
Mantenimiento
|
[ [ [ [ |
Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento Mantenimiento en
preventivo correctivo predictivo cero horas uso

Figura 2.1: Diagrama de tipos de mantenimiento
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2.4.1. Mantenimiento preventivo

Su objetivo primordial es actuar antes de que ocurra la falla, planificando tareas de
mantenimiento para la intervencion oportuna en los componentes mas criticos y tratar de
mantener operativo a los equipos, estas tareas se ejecutan, aunque el equipo no haya presentado

ninguna falla durante su proceso. [10]
2.4.2. Mantenimiento correctivo

Este tipo de mantenimiento siempre se actla cuando el equipo ya esta dafiado o averiado,
algunas averias pueden provocar graves dafios a los sistemas, si se opera el equipo en dichas
condiciones. EIl operario una vez que haya identificado la averia debe comunicar de forma
inmediata al departamento de mantenimiento para llevar a cabo las actividades de rehabilitacion

de la maquinaria. [11]
2.4.3. Mantenimiento predictivo

Este tipo de mantenimiento se ejecuta de forma anticipada para no tener paradas en los procesos
de produccion, las actividades de mantenimiento son programadas Yy se lleva ciertos ensayos y
pruebas, los cuales sirven para dar un seguimiento de su funcionamiento y con ellos seguir
creando el plan de mantenimiento. Se tiene algunas técnicas que son importantes para aplicar
el mantenimiento como: analisis de vibraciones, andlisis termogréfico, analisis por ultra sonido

y analisis por rayos X, que puede facilitar para conocer el estado del equipo. [11]
2.4.4. Mantenimiento cero horas

Segin Adrian Jiménez menciona que el “mantenimiento cero horas es el conjunto de
actividades cuyo propdsito es identificar que los equipos, maquinas y sistemas obtengan
tiempos programados en un plan de mantenimiento previniendo la aparicion de las averias para

que la maquina sea fiable y no disminuya su capacidad productiva. [12]
2.4.5. Mantenimiento en uso

Este mantenimiento es el mas basico, el cual es empleado en todas las industrias, esta apoyado
con tareas elementales como ajustes, calibracion, inspecciones visuales, lubricacion de sus
componentes, asi como también la toma de datos de los diferentes sistemas funcionales de la

maquinaria con el fin de mantener su eficacia y operatividad. [12]
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2.5. ORIGEN DEL TPM

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) tiene sus origenes en el sector automovilistico de la
compafiia Nipdn Denso Co. Ltd. En 1961 el cual obtuvo grandes avances en la aplicacion de
su modelo en el afio 1969, este mantenimiento tuvo como base la automatizacion con alta
fiabilidad. El mantenimiento productivo total ha evolucionado hacia el ambito de las industrias,
fabricas y organizaciones que ven a este plan como una herramienta de gran alcance para la

mejora continua de su productividad. [13]

Sin duda el TPM es una herramienta para mantener operativos a los equipos, maquinaria e
instalaciones industriales y con ello ahorrar tiempo, dinero mejorando la eficiencia y

productividad de sus procesos.

2.6. DEFINICION DEL TPM

El mantenimiento productivo tiene diferentes definiciones de acuerdo al &rea de aplicacion que
manejen y desee incluir dentro de una industria por ello este TPM le podemos definir como una
filosofia disefiada para elevar el desarrollo econdmico de las industrias, asi como también la

eficiencia y productividad de maquinaria y equipos de una organizacion.

Su objetivo esta en garantizar que las maquinas industriales que se encuentran inmersas en la
produccion siempre tengan una minimizacion de la averia para que su produccion sea eficiente

con altos niveles de calidad sobre todo protegiendo la seguridad de los trabajadores. [14]

2.6.1. Objetivos del TPM

e Optimizar mediante la eficiencia y el rendimiento para los procesos de produccion a

través de la participacion de los operarios y el personal administrativo de las empresas.

e Obtener un rendimiento excelente sobre los equipos a través del proceso de la mejora

continua del mantenimiento.
e Mejorar la fiabilidad y funcionalidad de los equipos, maquinas y herramientas.

e Promover una cultura organizacional del mantenimiento en los operarios y obtener

trabajos de calidad. [14]
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Mediante criterios técnicos un plan de mantenimiento total es una herramienta imprescindible
en todas las industrias, con un fin de obtener optimizacion de la maquinaria, contribuyendo asi

al mejoramiento productivo y de seguridad en la empresa.

2.6.2. Variables significativas del mantenimiento.

e Fiabilidad. Los equipos y maquinas tienen que estar funcionando de forma correcta sin

averias durante un tiempo programado de mantenimiento.

e Disponibilidad. Es lapso de tiempo en el que la maquina herramienta puede ser

utilizada.

e Mantenibilidad. Accidn de mantener en perfectas condiciones a una maquina con sus

sistemas, elementos y componentes en un tiempo determinado.

e Calidad. La aplicabilidad del mantenimiento en la maquinaria debe garantizar la
operatividad de todos sus sistemas y con ello alcanzar niveles de calidad en la

produccion de poleas.

e Seguridad. Se enfoca en la seguridad del entorno laboral con la finalidad de salvaguardar
la integridad fisica, del personal activo de la empresa, garantizando adecuadas

condiciones de trabajo, seguridad y medio ambiente.

2.7. PILARES DEL TPM

El proceso de mejora de un TPM esta centralizado en seis principios basicos que al aplicarlos
en la produccién de la organizacion ayudan aumentar la productividad, confiabilidad,

seguridad, orden y limpieza de los equipos con su entorno de trabajo.

*Mejoras enfocadas

*Mantenimiento autéonomo

*Mantenimiento planificado

* Mantenimiento de la calidad
*Mantenimiento temprano

*Mantenimiento de las areas administrativas
*Entrenamiento y capacitacion

*Seguridad. higiene y medio ambiente.

Figura 2.2: Pilares del TPM
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2.7.1. Mejoras enfocadas

Estas se las puede establecer como un conjunto de actividades, las mismas que son ejecutadas
por los mismos trabajadores con la finalidad de mejorar su capacidad operacional y productiva
de los equipos y asi evitar las pérdidas tanto operacional y productiva en los que generen

problemas econémicos para la empresa.

El objetivo principal del pilar de mejora es eliminar las pérdidas que se dan en los procesos de

produccién de la empresa, estas pueden estar presentes en:

e Los procesos de produccion (calidad de poleas)
e Recursos humanos (operarios)

e Maquinaria y equipos (tornos, hornos de fundicion)
2.7.2. Mantenimiento planificado

Los operarios de las maquinas deberan realizar acciones anticipadas con la finalidad de evitar
fallas continuas en los equipos, sistemas y componentes, aplicando modelos de mantenimiento

para cada caso.
2.7.3. Mantenimiento de la calidad

Se basa en la mantenibilidad confiable de las maqguinas, con el objetivo de garantizar la calidad

de los productos.
2.7.4. Mantenimiento temprano

En este pilar se establecen acciones tempranas antes que ocurran averias permitiendo definir
tareas que garantice la calidad de las operaciones en base a los productos y bienes que fabrican

las maquinas, alcanzando un nivel elevado de confiabilidad en cada una de los equipos.
2.7.5. Mantenimiento de las &reas administrativas

Es importante que todas las areas de produccion, fundicion, mecanizado, y todos los demas
departamentos de apoyo trabajen en conjunto para evitar pérdidas que afecten la calidad del

producto.
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2.7.6. Entrenamiento y Capacitacion

Se refiere a la capacitacion permanente de todo el personal operativo dentro de las areas de
produccién, fundicién, basados en nuevos métodos y procesos de trabajo que les motive a
alcanzar niveles elevados de profesionalizacion técnica y habilidades para dar soluciones a

maquinas y equipos cuando estos lo requieran.

2.7.7. Mantenimiento autbnomo

Se basa en la organizacion del trabajo y participacion conjunta de todos los trabajadores,
operarios, personal de produccion, de mantenimiento que realizan varias actividades como
limpieza, organizacion del puesto de trabajo, estandarizacién de actividades, e inspecciones de

todos los sistemas de la maquina con el fin de conservar operativos a los equipos de la industria.

2.8. LAS 55 DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO APLICADO A LA EMPRESA
FUNDYMEC.

El mantenimiento auténomo es un punto clave para un buen desarrollo de las actividades
productivas dentro de la empresa siguiendo la metodologia basada en cinco aspectos de origen
japonés que empiezan con la letra “S”, estos conceptos aplicados de forma correcta brindan

importantes mejoras en las organizaciones.

e (Siri) = Organizar, clasificar

(Seiton) = Ordenar eficientemente

(Seiso) = Limpieza e inspeccién

(Seyketsu) = Estandarizacion

(Shitsuke) = Cumplimiento, disciplina.
2.8.1. Organizar (Seiri)

Recomienda mantener el puesto de trabajo solo elementos necesarios para su mejor
desenvolvimiento, es comin observar en los puestos de trabajo herramientas, materiales
innecesarios que dificultan la operacion. Mediante esta aplicacion de la primera S se busca

mejorar y mantener solo lo principal en el lugar correcto.
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2.8.2. Ordenar (Seiton)

Luego de adquirir las herramientas y materiales de trabajo, deben ordenarse de forma que su
utilizacion sea facil y rapida. Con la aplicacion de la filosofia seiton en el area de maquinas de
la empresa se mejorara eficientemente el orden de la materia prima luego de cada proceso de

mecanizado.
2.8.3. Limpieza (Seiso)

Seiso significa eliminar toda suciedad que puede estar presente en el area de trabajo y afecten
al buen funcionamiento de la maquinaria por falta de limpieza, al desarrollar esta actividad con
frecuencia en los equipos se puede identificar facilmente cualquier averia, fuga o desperfecto
que esté por suceder, con ello tomar acciones correctivas para evitar paros en la produccion y

costos significativos en la reparacion del activo.
2.8.4. Estandarizacion (Seyketsu)

En este punto se pretende mantener los beneficios alcanzados con las tres primeas “S”, aqui la
organizacion debe establecer politicas de cumplimiento por cada actividad de mantenimiento
alcanzado, caso contrario estara obligada a regresar a un nivel inicial donde el orden y limpieza

se practique. [15]

De forma general al aplicar la metodologia de las “5S” en la empresa Fundymec permitira
mejorar la organizacion de los procesos de produccion, la seguridad en los distintos puestos de
trabajo, la calidad de los productos ofertados a los clientes; asi como también la mejora en el

orden y limpieza de las maquinas en general.

2.8.5. Cumplimiento, disciplina (Shitsuke)

La alta direccion siempre debe estar pendiente que los trabajadores cumplan con las tareas y
procedimientos estandarizados en los puestos de trabajo, garantizando que exista siempre

organizacion, orden, limpieza y seguridad en area de produccion.

2.9. VENTAJAS DE IMPLEMENTAR UN MANTENIMIENTO PRODUCTIVO
TOTAL (TPM)

Con la aplicacién del mantenimiento productivo total se lograra eliminar problemas de averias,

paros no programados.
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Llevando a cabo la aplicacion de la filosofia de cero fallas, cero defectos, cero accidentes; dando
paso a la fiabilidad y confiabilidad en los equipos a un coste reducido de su mantenibilidad.

Las ventajas de aplicar el mantenimiento productivo total son las siguientes:

e Mejor calidad y acabado de los productos

e Entrega a tiempo de pedidos a clientes

e Disminucién de costos por averias imprevistas en las maquinas

e Mejoramiento de la productividad

e Mayor seguridad y fiabilidad para la operacion de los equipos.

e Seguridad y confiablidad de los operarios para maniobrar las maquinas

e Planeacion adecuada de mantenimiento en la maquinaria de la empresa
2.10. SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE.

Mediante las bases de la 5S que forman parte de la filosofia de mejora continua, se pretende
eliminar los puntos criticos de inseguridad laboral para que el personal de la empresa sea capaz
de prevenir los riesgos involucrados en su entorno de trabajo, haciendo uso de normas de

seguridad, asi como también la conservacion del medio ambiente. [16]

2.11. ANALISIS SITUACIONAL DE LA MAQUINARIA EN LA PLANTA
FUNDYMEC

En este contexto se realizé un andlisis minucioso del funcionamiento de cada maquina con su

sistema, elemento y componente.

Aqui, es donde se verificara la funcionalidad de la planta fundidora de aluminio, el estado
operativo de cada una de las &reas principales de fundicion, mecanizado, terminado, y
almacenamiento con que cuenta la empresa, asi como también, recursos humanos, econémicos,
tecnoldgicos, maquinas herramientas y repuestos que son activos primordiales para el buen

mantenimiento de todos los equipos.

2.12. MATRIZ DE CRITICIDAD

Es una de las técnicas utilizadas para identificar el nivel de dafio critico para cada una de las
maquinas, en este andlisis se considera factores importantes como: frecuencia de fallos, impacto
operacional, costo en el mantenimiento, seguridad higiene y medioambiente; elementos que

ayudaran a clasificar los dafios dependiendo de la puntuacion que aplique cada empresa.
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Para identificar el nivel de criticidad de una méaquina se emplea una matriz donde se ubica en
el eje “Y” las frecuencias y en el eje “X” las consecuencias de fallos, al multiplicar estos dos
factores se obtienen los resultados de su nivel critico, importante y prescindible para en lo

posterior establecer acciones que eliminen estos efectos.

Tabla 2.1: Matriz de criticidad

MATRIZ DE CRITICIDAD "CTR"
CONSECUENCIAS (CO)
10 15 25 50 100
£ ° | v | vp
)
< 4
3 P | Ivp
& 3
u P | IMP | IMP
O
2
o P P | ImMP
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1
P P P | mp

2.13. ACTIVIDADES APLICADAS AL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
(TPM)

Para una correcta mantenibilidad de los equipos se debe aplicar ciertas actividades de forma
periodica las cuales permitirdn que las maquinas funcionen de forma fiable y adecuada,
conservando su nivel de seguridad para el operario. Las actividades a ejecutarse en los equipos

son.

« Inspecciones visuales: Son actividades comunes y basicas, estas nos permiten verificar
que los sistemas de la maquinaria operen de forma correcta, desarrollando ligeros ajustes
en correas y pernos.

o Limpieza: Son todas aquellas acciones y actividades que permiten conservar a la
maquinaria libre de polvos, impurezas, virutas y de cualquier particula extrafia que pueda
afectar al equipo; ocasionando deterioro en los sistemas, elementos y componentes de la
méaquina disminuyendo su capacidad de produccion.

e Lubricacion: Siempre se debe realizar esta actividad para conservar los elementos
moviles como bancada del torno, mesas, guias, rodamientos, pifiones, gonces en buenas

condiciones de trabajo.
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e Reparaciones: Aquellas acciones que permiten reparar una méaquina, elementos o
componentes que han sufrido dafios por falta de mantenimiento y con ello restablecer a
su estado funcional.

2.14. ETAPAS DEL DESARROLLO E IMPLANTACION DEL TPM

Para el desarrollo del programa de mantenimiento TPM en la empresa Fundymec se considera

cuatro fases fundamentales las cuales se detallan en el siguiente esquema.

Preparacion

Consolidacion Introduccion

Implantacion

Figura 2.3: Fases de implantacién del TPM

Por consiguiente, estas fases de implantacion se dividen en 12 pasos que se van consolidando
con la decisién del gerente de la empresa en la busqueda de mejorar la fiabilidad y entorno

productivo de su organizacion.

Tabla 2.2: Etapas de implantacion del TPM [17]

FASES

ETAPA

ASPECTOS DE GESTION

A. PREPARACION

Anuncio formal de
implementar el TPM en la
empresa

La alta direccion hace puablico la aplicacion
de un programa TPM a través de medios
digitales, charlas a sus empleados.

Informacion sobre el TPM

Socializacién y campafias de informacion
sobre el TPM a todas las areas de la
empresa.

Estructura promocional del
TPM

Creacién de comités para el TPM

Objetivos y politicas basicas
del TPM

Establecer lineas de actuacion estratégica y
objetiva  relacionadas al plan de
mantenimiento.

Disefiar un plan maestro para
implementar el TPM

Desde la fase de preparacion hasta la
aplicacion de un plan maestro de
actividades.

B. INTRODUCCION

Lanzamiento formal del TPM

La empresa llevard a cabo la invitacion a
clientes,  proveedores, y  personas
interesadas.

C. IMPLANTACION

Mejorar la funcionalidad de la
maquinaria.

Identificar la maquinaria con dafios graves
y efectos, con miras de mejoramiento.
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(Continuacion). Etapas de implantacion del TPM

Involucrar a los operarios en actividades de
mantenimiento en las maquinas, siguiendo
la planeacion de mantenimiento.

Incluir los modelos de mantenimiento con

el objetivo de eliminar las fallas y averias

del equipo.

10. Formacién  adecuada  del | Capacitar periédicamente a los empleados
personal con la finalidad de | para mantener los sistemas operativos con
mantener las  condiciones | cero fallas, cero defectos y cero averias.
Optimas de trabajo, seguridad

8. Desarrollar programas de
mantenimiento autbnomo

C. IMPLANTACION
9. Desarrollar programas de
mantenimiento planificado

y maquinaria.
11. Gestion temprana de equipos 'y | Los equipos y productos seran confiables y
productos. seguros de utilizar.

L Aplicar programas de mejora continua con
12. Consolidacion  del  TPM,

D. CONSOLIDACION mejorando  las metas y | una retroalimentacion de los resultados
objetivos del plan. obtenidos.

2.15. APLICABILIDAD DE LA GESTION DEL MANTENIMIENTO EN LA PLANTA
FUNDYMEC

La adecuada operatividad de la planta Fundymec en conjunto con la maquinaria, equipos,
componentes y sistemas de produccion principales, dependen de un exitoso y eficiente plan de
mantenimiento TPM que brinde fiabilidad, operatividad y confianza en el funcionamiento de
estos activos.

Por lo tanto, el mantenimiento es una herramienta esencial en la calidad de un producto, tal es
el caso de la fabricacion de poleas que requiere de maquinas fiables y eficientes para una buen
acabado y productividad.

Actualmente la empresa viene desarrollando tareas de mantenimiento de manera empirica, esto
no garantiza la fiabilidad de los equipos generando retrasos en la produccion por falta de un

adecuado plan de mantenimiento.

El proposito de implantar un sistema de mantenimiento (TPM) en la empresa Fundymec es
planear, programar y controlar cada una de las actividades que permitan un adecuado y eficiente

funcionamiento de las maquinas utilizadas en el proceso productivo de la planta.

Con elaboracidn de instrumentos que ayuden a gestionar el mantenimiento de forma correcta y
eficaz; en ellos se plasmaréa toda la informacidn generada por cada uno de los equipos durante
su vida util, estos documentos son:

« Inventario de los equipos involucrados en la produccion
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« Formato de codificacidn de equipos existentes en la planta
« Fichas técnicas de cada equipo con su informacion especifica, técnica y operacional.
e Ordenes de trabajo.

e Plan maestro de mantenimiento.

2.16. ANALISIS DE EQUIPOS POR NIVELES DE LA EMPRESA FUNDYMEC

La estructura jerarquica de niveles en los equipos aplicados en la empresa Fundymec se detalla

a continuacion en el siguiente esquema.

Tabla 2.3: Estructura jerarquica de niveles
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6

Planta Area Equipos Sistemas Elementos | Componentes

e Planta. Centro de trabajo Fundymec.

« Area. Lugar donde se encuentra ubicados los hornos de fundicion de aluminio de la
empresa Fundymec.

e Equipo. Conjunto de maquias, elementos que son utilizados en la empresa para
trasformar la materia prima (aluminio) en producto terminado.

« Sistemas. Son partes importantes de los equipos para su funcionamiento (como sistema
eléctrico, mecanico, de lubricacion, refrigeracion)

o Elementos. Son partes de un sistema (bomba de lubricacion, caja Norton, motor)

e Componente. Partes que se subdividen de un elemento (rodamientos, retenedores).

Luego de identificar la estructura jerarquica de niveles en la planta fundidora de aluminio
Fundymec se procedera a implantar la codificacion de acuerdo al modelo seleccionado por el

gestor de mantenimiento, aqui se debera generar cddigos para cada nivel.

2.17. CODIFICACION DE LAS MAQUINAS

Tras conocer las diferentes maquinas existentes en la empresa se procede a desarrollar un listado
de cada equipo el cual tendra asignado un cédigo especifico que lo identificara de las demas
herramientas, facilitando su rapida localizacion, asi como también, la generacion inmediata de
ordenes de trabajo que contendrad los registro de fallos, componentes criticos, nimero de
intervenciones de sistemas y elementos por cada maquina, controlando asi los recursos

empleados en su mantenibilidad. [18]
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2.17.1. Formas de codificacion de una maquina o equipo

Existen dos formas especificas a la hora de elaborar la codificacion estas son:
« Sistema de codificacidn no significativa. Son técnicas que permiten asignar un codigo

sucesivo a cada equipo, en este método el nUmero no aporta informacién adicional.

« Sistema de codificacion significativo. En este sistema el cddigo asignado al equipo

brinda informacioén.

Al emplear una codificaciéon no significativa, se esta aplicando un método simple de cuatro

digitos, su desventaja es que al existir maquinas similares se corre el riesgo de confusion.

Por otro lado, se tiene la codificacion significativa, esta entrega informacion valiosa sobre la
maquina estudiada como el &rea donde estd ubicada, a la familia que pertenece. En

consecuencia, la informacién que deberia aportar un cddigo de una maquina es:
« Planta a la que pertenece
o Su &rea perteneciente
o El tipo de equipo
Sus componentes también deben ser codificados estos contendran informacion adicional como:
o El equipo al que pertenece
« Sistema al que pertenece
o Tipo de elemento del sistema
« Familia al cual pertenece el elemento

Una vez elaborada una lista inventariada de los equipos, es posible realizar el procedimiento

de la codificacion haciendo énfasis a los criterios antes mencionados. [19]

En el caso de la empresa Fundymec se utilizara la codificacion significativa la cual aporta
informacién en donde se encuentra la maquinaria y a que familia pertenece, generando la

siguiente distribucion.
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Q9 A
|

Alfabético

l

Numérico Alfanumérico

QN 9 X
|

Codigo utilizado: AA — AAX - AANN

NIVELES

© 1. Empresa
® 2. Area
© 3. Equipo

CODIGO

O AAA
O A
© AAXX

Figura 2.4: Criterios de codificacion

Tabla 2.4: Codigo para equipos

F

Fundicion TP

Torno Paralelo

01

NUmero

T

Area T T Equipo T T Numero T

correlativo

Fuente: Tomado de organizacion y gestion integral de mantenimiento [19].

Tabla 2.5: Formato de Codificacion

PLANTA AREA EQUIPO CODIFICACION
Horno de cuba PF-H-01
Produccion (poleas o
o Fundicion Horno de cuba PF-H-02
de aluminio)
Quemador fragua PF-Q-03

2.18. ANALISIS DE CRITICIDAD DE LA MAQUINARIA Y EQUIPOS

En la empresa existen maquinas y equipos importantes que son necesarios para los procesos de
produccion, por ello es trascendental identificar en orden jerarquico de los equipos de mayor
capacidad productiva en la planta, aqui se hard un andlisis de su frecuencia de fallos para en lo

posterior realizar un estudio de criticidad que determine si el equipo requiere de atencion

inmediata.

Con base a su nivel de importancia los equipos se clasifican de acuerdo al siguiente criterio.

a) Equipos criticos. Son equipos que, por mal funcionamiento, averias frecuentes y altos

costos de mantenimiento afectan la productividad de la empresa.

b) Equipos importantes. Aquellos equipos que presenta a verias, mala calibracién o mal

funcionamiento en un porcentaje bajo que no afecta la productividad.
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c) Equipos prescindibles. No afecta la productividad, sus costos son minimos. [19]

Para identificar los equipos a qué nivel de criticidad pertenecen, se debe considerar aspectos
como: frecuencia de fallos, impacto operacional, factor operacional, costo de mantenimiento,

seguridad, higiene y medioambiente.

2.19. APLICACION DE METODO DE CRITICIDAD (CTR) EN LOS EQUIPOS DE
FUNDYMEC

Para elaborar este trabajo se considerd aplicar el método de criticidad semicuantitativo (CTR)
conocido como Criticidad Total por Riesgo, este modelo se apoya en la concepcion del riesgo,
que es la consecuencia de multiplicar la frecuencia de fallo por su consecuencia de dafio en el

equipo [20].

En el siguiente apartado se presenta en detalle las ecuaciones y criterios utilizados para ponderar

los sistemas a partir del modelo “CTR”.

CTR=FF . C (21)
Donde:
e CTR: Criticidad total por riesgo
e FF: Frecuencia de fallos (fallos/afios)
o C: Consecuencia de eventos de fallos
El valor de la consecuencia “C” se obtiene aplicando la siguiente ecuacion.
(2.2)

C=(I0. FO) + CM + SHA

Donde:

o 10: Factor de impacto en la produccion

o FO: Factor de flexibilidad operacional

e CM: Factor de costes de mantenimiento

o SHA: Factor de impacto en la seguridad, higiene y ambiente

La ecuacion final del modelo “CTR” se define de la siguiente forma.
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CTR = FF.[(I0 .FO) + CM + SHA] (2.3)

Los factores ponderados de frecuencia de fallos, impacto operacional, flexibilidad operacional,
costo de mantenimiento, seguridad, higiene y ambiente a ser evaluados dentro de la empresa

Fundymec se detallan a continuacion.

Tabla 2.6: Factores de ponderacion “CTR”. [20]

DESCRIPCION Ponderacion
Frecuente: Mas de 3 a 4 eventos al afio 5
Promedio: Entre 1y 3 eventos al afio 4
Bajo: Entre 1 y un 2 evento en tres afios 3
Muy bajo: 2 eventos en 4 afios 2
Excelente: Menos de 1 evento en 5 afios 1

IMPACTO OPERACIONAL (10)

Descripcion Ponderacion
Pérdidas mayores a 65% en la produccion mensual 6
Pérdidas entre 50% y 60% de produccién mensual 4
Perdidas entre 25% y 40% de produccién mensual 3
Perdidas entre 10% y 20% de produccion mensual 2
Pérdidas de produccion menor al 10% mensuales 1

FACTOR DE FLEXIBILIDAD OPERACIONAL (FO)

Descripcion Ponderacion
Demora en reparaciones, inexistencia de stock de repuestos 5
Tiempo de reparacion complejo y logistica intermedios, stock parcial 4
Se cuenta con unidades de reserva en linea, tiempos de reparacion pequefios, stock parcial 3
Stock suficiente, tiempos de reparacion promedio 2
Stock suficiente, tiempos de reparacion minimos 1

IMPACTO EN COSTE DE MANTENIMIENTO (CM)

Descripcion Ponderacion
Costo de reparacion, materiales, mano de obra mayores a 5000 dolares 5
Coste de reparacion, materiales, mano de obra entre 1000 a 3000 délares 4
Coste de reparacion, materiales, mano de obra entre 1000 a 800 ddlares 3
Coste de reparacion, materiales, mano de obra entre 800 a 400 ddlares 2
Coste de reparacion, materiales, mano de obra menores a 300 délares 1

IMPACTO EN SEGURIDAD, HIGIENE Y AMBIENTE (SHA)

Descripcion Ponderacion
Riesgo alto de perdida de vida, incidentes ambientales graves. 4
Riesgo medio incapacidad permanente, dafios importantes al ambiente de dificil recuperacidn. 3
Riesgo minimo con afeccién a la salud (recuperable a corto plazo), incidente ambiental menor. 2
No existe ningun riesgo de pérdida de vida, ni afectacion a la salud, ni dafios ambientales. 1

2.20. APLICACION DE MODELO DE MANTENIMIENTO A LOS EQUIPOS

Tras haber identificado los equipos de mayor criticidad en el area de produccidn se aplicara un

modelo de mantenimiento siguiendo una estructura en base a un diagrama de flujo.
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Este esté representado en la figura 2.5 el cual nos ayudard a analizar si los equipos son criticos,
importantes o prescindibles.

< ANALISIS DE CRITICIDAD >

A 4 A 4

(  A)Critico )

B) Importante

Costo de

parada $ Costo bajo
$ Costo alto
—3$ Costo alto Costo de
reparacion
Yy

—» Modelo Programado

$ Costo bajo___) \odelo Basico

Media
Dispinibilidad >
40% 'Y < 90%

Alta
Disponibilidad >
90%

Poco uso baja
disponibilidad
<40%

Modelo de alta

) - Modelo sistematico Modelo condicional
disponibilidad

Figura 2.5: Diagrama de flujo. [19]
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2.20.1. Modelos de mantenimiento adaptables a la empresa Fundymec

Aqui se describe de forma detallada las actividades que se aplicaran en cada una de las maquinas

de acuerdo al modelo de mantenimiento analizado en la matriz de criticidad.

a)

Modelo correctivo

Es el mas basico para los equipos de criticidad baja, aqui se aplica tareas como:

Inspecciones visuales

Lubricacion, engrase

Mantenimiento condicional

Reparacion de averias

Equipos muy criticos (alta disponibilidad): Aqui se aplicara un modelo
programado y las tareas a ejecutar son:

Inspecciones visuales

Lubricacion

Reparacion de desperfectos

Mantenimiento predictivo

Criticos nivel medio en disponibilidad (modelo sistematico).
Inspecciones visuales

Limpieza

Lubricacion, engrases

Reparaciones

Mantenimiento preventivo sistematico

Mantenimiento condicional.

Semicritico nivel bajo en disponibilidad poco uso (modelo condicional).
Inspecciones visuales

Limpieza

Lubricacion, engrases

Reparaciones

Mantenimiento condicional

Realizacion de pruebas o ensayos.

No critico modelo bésico

Inspecciones visuales

Limpieza

Lubricacion, y reparaciones [21]
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En el (anexo x) se detallan los componentes averiados y niveles de criticidad calculados de la
maquinaria CNC, fresadora, tornos paralelos, taladro de banco, hornos de fundicion siendo

estos ultimos los que requieren mas atencion a la hora de programar su mantenimiento.

2.21. DOCUMENTOS DE APOYO PARA GESTIONAR EL MANTENIMIENTO EN
LA EMPRESA FUNDYMEC

La aplicabilidad efectiva de un buen mantenimiento estd en la forma correcta de llevar un
registro de fallas, averias de las maquinas, equipos, sistemas y componentes que requieran
atencion, estas serdn aplicadas de forma planificada en concordancia al plan maestro de
mantenimiento “TPM” que busca mejorar las condiciones operativas de la planta y activos en

general.

Con la documentacién de apoyo se registrara adecuadamente todos los eventos de fallas que se

presenten en las maquinas, generando una correcta gestion de mantenimiento en la planta.

Esta informacion estard documentada en la base de datos de la empresa, la cual contendra varios

formatos que se describiran mas adelante en la parte de implementacion del plan “TPM”.

Formato para inventario de equipos

« Fichas técnicas

e Orden de trabajo

o Solicitud de repuestos y materiales
e Plan maestro de mantenimiento

2.22. INVENTARIO DE MAQUINARIA FUNDYMEC

Generar un inventario de toda la maquinaria existente en la planta de produccion de aluminio
Fundymec es primordial para elaborar el plan de mantenimiento, con ello se determinara la
cantidad de equipos, los niveles jerarquicos de cada sistema, elemento, componente al que
pertenece; los recursos, técnicos, economicos y logisticos que se deberan asignar para la gestion
de mantenimiento, asi como también la ubicacion correcta de los equipo dentro de las areas

estratégicas, manteniendo una estructura uniforme dependiente.
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Tabla 2.7: Inventario de maquinaria Fundymec

ey INVENTARIO DE LOS EQUIPOS DE LA PLANTA
=3 Fundymec FUNDYMEC
abﬂ ARSI Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina
el Email: fundymecl@hotmail.com
Areas Lider del Area Correo Teléfono Empresa

Produccién Ing. Edwin Sangucho | fanny.sangucho@spoch.edu.ec | 982131058 |  Fundymec
Mantenimiento Tnlgo. Santiago Tonato | santytonato99@gmail.com 998178663 Fundymec
Seguridad Ing. Nancy Sangucho fundymecl@hotmail.com 998230934 Fundymec
Medioambiente Ing. Fanny Sangucho | fundymecl@hotmanil.com 998230934 |  Fundymec
Compras/Almacén | Ing. Lisseth Unaucho | lissethunaucho@gmail.com 995641482 |  Fundymec

N° Area de produccion Maquinas Cadigo

1 Mecanizado Torno Paralelo Smithy BZ TP-01

2 Mecanizado Torno Paralelo Smithy TP-02

3 Mecanizado Torno Paralelo Whacheon TP-03

4 Mecanizado Torno CNC Emco Turn 360 T-CNC-01

5 Mecanizado Fresa Universal Fexac FU-01

6 Mecanizado Taladro de Banco Optimum TB-01

7 Mecanizado Sierra de Cinta Thmas SC-01

8 Mecanizado Compresor Pawermate CP-01

9 Produccion Compresor Porten CP- 02

10 Produccién Horno de fundicion (aluminio) HNFA-01

11 Produccion Horno de fundicion (cobre) HNFC-01

12 Produccion Horno de aleaciones (ensayos) HNA-01

2.23. FORMATOS DE TRABAJO FICHAS TECNICAS

Tras ejecutar el trabajo de codificacion de cada equipo se procede a desarrollar la siguiente
actividad, que es generar fichas técnicas con datos especificos y técnicos de cada una de las

maquinas herramientas existentes en la planta Fundymec.

La finalidad de elaborar estos documentos es ordenar la informacién mas relevante de cada

equipo, en ella contendra los siguientes datos:

o Tipo de maquina

e Marca y modelo de la maquina
o Pais de origen

e Afio de fabricacion

e Dimensiones (L, W, H)

« Rangos operacionales

« Sistemas, componentes y herramientas que poseen.
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Estos datos especificos servirdn para gestionar las actividades de mantenimiento en cada uno

de los sistemas que estdn ensamblados en el equipo.

En la siguiente tabla 2.8 se presenta un modelo de ficha técnica que se aplicara en la maquinaria

de la empresa Fundymec.

Tabla 2.8: Modelo de ficha técnica

u’ﬁ\i'und_gmec

FICHA TECNICA
L} rundicinde EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO

metales y
mecanizado

DATOS GENERALES DE LA

MAQUINA FICHA: MAQUINA: CODIGO:
DESCRIPCION:
FABRICANTE:
MODELO: FOTO
SERIE:
PESO:
COLOR:
CARACTERISTICAS GENERALES
LARGO: REVOLUCIONES:
_ REVOLUCIONES CON
EJE ROSCADO: CARGA:
ELEMENTOS DEL EQUIPO
CONSUMIBLES: | | TIEMPO DE USO:
SISTEMA ELECTRICO
FRECUENCIA: POTENCIA:
VOLTAJE: CORRIENTE:

FUNCION

2.24. FORMATO DE CLASIFICACION DE TIPOS DE FALLOS, MODOS DE
FALLOS DE LA MAQUINARIA FUNDYMEC

Se puede decir que un fallo es la condicion para que una maquina, equipo o sistema deje de
funcionar correctamente, para ello se estudia las causa y consecuencias que generaron dichas
averias en los sistemas clasificandolos en dos grupos, fallos funcionales (a evitar) y fallos

técnicos (amortiguar).

Un fallo funcional genera costos elevados debido a que un componente de la maquina se averio
ocasionando retrasos en la produccién y pérdidas de materia prima incurriendo en costos para

la empresa.
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En cambio, un fallo técnico permite que la maquinaria siga produciendo con minimo impacto
y afectacion a sus sistemas, pero esto no quiere decir que se deje de dar mantenimiento ya que

este efecto puede llegar a convertirse en un fallo importante para la maquina.

Tabla 2.9: Tipos de fallos, modos de fallos

Méaquina: Torno Paralelo ANALISIS Y CLASIFICACION DE | Cédigo: [ TP-01
Actividad: Analisis de fallos TIPOS DE FALLOS, MODOS DE Fecha
Lugar: Fundymec FALLOS DE LOS EQUIPOS EN LA Inicio Fin
Elaborado por: | Quintanay Lema _ PLANTA FUNDYMEC 04/05/2022 | 08/20/2022
Revisado por: | Ing. Edwin Sangucho | Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. ["Areq 01 X

_ Yolanda Medina y los Arupos
Proceso 01: Mecanizado fundymec1@hotmail.com Formato: 1-1

MEDIDAS PREVENTIVAS

Equipo
Sistema
Tipo de fallo
Descripcion del
fallo
Descripcion modo
de fallo
Clasificacion

Tarea de
mantenimiento
Mejoras
Procedimientos
de produccion
Procedimientos
de
mantenimiento

2.25. PLAN DE MANTENIMIENTO TPM

El plan de mantenimiento se basa en una matriz que detalla el tipo de maquina, la frecuencia de
mantenibilidad si es diario, mensual, anual y junto a ello las actividades que se aplicaran
dependiendo el tipo de equipo, sistema, elemento, componente que requiera atencion prioritaria

de acuerdo al cronograma establecido.

Para el caso de la maquinaria de la empresa Fundymec se aplicaran frecuencias de
mantenimiento diarias, mensuales, anuales, junto a ellas se desarrollardn tareas como

inspeccion visual, limpieza, lubricacion, ajustes. Ver (anexo ix) plan maestro.

Tabla 2.10: Plan de mantenimiento anual TPM

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC
PROGRAMACION ANUAL

Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

Equipo
Actividad
Frecuencia

i
N
w
N
—
N
w
IS
=
[N}
w
N
=
)
w
N
=
N
w
N
=
N
w
N
=
N
w
~
=
N
w
~
=
[N}
w
~
=
N
w
~
=
N
w
IS
=
N
w
~

2.26. FORMATO DE ORDENES DE TRABAJO

Documento utilizado en la mantenibilidad del equipo; en él se detallan las actividades a
desarrollarse en la maquinaria cumpliendo procedimientos técnicos especificados en el plan
TPM.
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Las oOrdenes de trabajo cuentan con apartados especificos que deben ser llenados por el

encargado del mantenimiento como:

o Fecha de inicio en que se ejecutaran las tareas
« Ubicacion de la maquinaria dentro de la planta

« Sistemas, elementos, componentes que deben ser revisados o reemplazados por los

técnicos de mantenimiento

o Asi como también las herramientas y materiales a utilizar apegados estrictamente bajo

normas de seguridad.

En la siguiente tabla 2.11 se presenta el formato de orden de trabajo utilizada para ejecutar el

plan de mantenimiento en la maquinaria de la empresa Fundymec.

Tabla 2.11: Formato de orden de trabajo

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA
FUNDYMEC
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com
DATOS
Especificaciones Técnicas | NGmero de orden | o1
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecénico | | Dia | Mes Afio Dia Mes | Afo
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento | | Electrénico | Descripcion de Actividades
Tipo de Maquina
Torno Horno
Fresa Pulidora
CNC Taladro
Equipos y herramientas
Herramientas Equipos de seguridad
Observaciones
Jefe de mantenimiento Técnico de mantenimiento

2.27. FORMATO DE SOLICITUD DE MATERIALES

El formato se utilizara como herramienta de apoyo en la gestion del mantenimiento, aqui se
anotara los componentes a ser reemplazados, costos de adquisicién, marca, modelo, tipo, asi

como también insumos y materiales requeridos en el proceso de reparacion.

Esta informacién se guardara en la base de datos de la empresa y serviran para generar un

historial de repuestos averiados y numero de fallos en los equipos.
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En la tabla 2.12 se represente un formato de solicitud de repuestos y materiales utilizados para

el mantenimiento TPM en la maquinaria de la empresa Fundymec.

Tabla 2.12: Solicitud de materiales y repuestos

SOLICITUD DE MATERIALES Y REPUESTOS PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS
EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com
DATOS
Especificaciones Técnicas | Namero de solicitud | 01
Técnico 1 Fecha Inicial | Fecha Final
Cargo | Eléctrico [ | Mecanico | Dia | Mes | Afio | Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento | | Electrénico | Imagen del repuesto
Tipo de Maquina
Torno Horno
Fresa Pulidora
CNC Taladro
SOLICITUD DE MATERIALES Y REPUESTOS
Cantidad Unidad Descripcion Observaciones
Jefe de mantenimiento Jefe de compras

2.28. CAPACITACION AL PERSONAL DE FUNDYMEC

El objetivo de capacitar al personal que labora en la empresa Fundymec es en funcion a los
conocimientos adquiridos en el taller de aprendizaje los operarios puedan ejecutar tareas de
mantenimiento rutinario como inspecciones visuales, lubricacion, limpieza y ajustes, esto con

la finalidad de mantener a las maquinas disponibles, fiables y operativas dentro de la planta.

El desarrollo de esta capacitacion se explicard mas detalladamente en el apartado 3.26 donde

se encuentran los temas en relacion al plan de mantenimiento.
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3. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

3.1. METODOLOGIA

La metodologia escogida para desarrollar este proyecto se describe a continuacion.

3.1.1. Investigacion de campo

La investigacion de campo se aplicé en el area de produccién de la empresa Fundymec donde
se ubica la maquinaria que se deberda aplicar el plan de mantenimiento productivo total (TPM),
aqui se usé técnicas de observacion y entrevistas a los operarios con el fin de recabar
informacién de dafios frecuentes en las maquinas. La informacién recopilada se basa en la

experiencia de cada operario que maneja los equipos.
3.1.2. Investigacion descriptiva

Busca hallar las causas principales que afectan la funcionalidad y fiabilidad de las maquinas,

para luego corregirlas y devolverlas a su estado inicial.
3.1.3. Investigacion bibliogréafica

Estrategia que facilitara la busqueda y recopilacion de informacion existente en libros,
manuales, articulos cientificos; esto con el firme propésito de fortalecer la informacion

relacionada al tema planteado, y con ello viabilizar los objetivos planificados del proyecto.

3.2. METODO DE INVESTIGACION

Para la gestién del mantenimiento TPM se aplicard el método analitico sintético e inductivo
donde actlan diferentes técnicas como revision bibliogréfica, aqui se obtendra informacion

técnica de los sistemas, elementos y componentes de las maquinas.

3.3. METODO INDUCTIVO

En la elaboracion de este proyecto se aplicara el método inductivo, el cual parte de una
inspeccion de fallos y averias encontradas en los equipos de la planta, aqui se analiza las causas
de estos darios para en lo posterior ejecutar acciones adecuadas de mantenimiento que mejore

la funcionalidad, eficacia, y fiabilidad de estos activos.
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3.3.1. Técnicas e instrumentos

Tabla 3.1: Técnicas e instrumentos

N° TECNICAS INSTRUMENTOS

1 Investigacion de campo | Observacion, entrevistas
Busqueda bibliografica | Libros, articulos cientificos
Manuales de maquinaria, hojas
de datos de maquinas

3 Fichas documentadas

3.3.2. Fichas documentadas

Para entender la estructura de la maquinaria se apoyé en los manuales del fabricante donde se
pudo extraer la informacion requerida para el mantenimiento, seguido a ello se aplicd una

investigacion de campo para obtener datos de fallas en los sistemas de las maquinas.

3.4. ENFOQUE CUALITATIVO DEL PROYECTO

El enfoque que se pretende proyectar en adelante con la aplicacion del mantenimiento
productivo total TPM en la empresa Fundymec, es que todas las méquinas con sus sistemas se
encuentren en buenas condiciones de mantenibilidad, productividad y fiabilidad a la hora de
gjecutar una operacion de trabajo; garantizando seguridad confiabilidad, para todos los

operarios de la planta.

3.5. RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA FUNDYMEC
Empresa 100% salcedense que se especializa en la metalurgia y fabricacién de varios productos
para sistemas mecanicos e industriales en cualquier tipo de material fundido como: cobre,

aluminio, hierro fundido y aleaciones especiales.

Creada el 28 de noviembre del 2011 como un proyecto familiar, cuenta en la actualidad con
una planta de fundicion de todo tipo de metales no ferrosos en hornos convencionales y

procesos de mecanizado CNC los cuales aseguran la obtencion del producto de mejor calidad.

La amplia experiencia de Fundymec que cuenta con mas de 10 afios en el mercado local
abasteciendo a los principales consumidores de la industria mecénica y empresas industriales
como Cedal Latacunga, aseguran el cumplimiento de las normas de calidad y fabricacion que

son importantes para todos nuestros clientes.
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3.5.1. Empresa

De acuerdo al concepto tomado del libro de Francisco Reyes Sacristan afirma que la “Empresa
estd formado por un conjunto de activos en interaccion dinamica, alineados a una misma vision

objetiva de alcanzar una meta”. [22]

Tabla 3.2: Datos generales de la empresa

Tit complenenty Indusirial

Fundicién de
metaltes y
mecanizado

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

RAZON SOCIAL FUNDYMEC
NOMBRE COMERCIAL FUNDYMEC
RAZON DE SER Industria de productos en aluminio
PROVINCIA Cotopaxi
UBICACION DOMICILIARIA DE | CANTON Salcedo
LA EMPRESA DIRECCION Urbanizacion Rumipamba de las rosas
Av. Yolanda Medina.
N\ Teléfono (032) 597 102
CONTACTOS B Email fundymecl@hotmail.com
(V) WhatsApp | 0982149572
MATERIA PRIMA Escoria de aluminio, chatarra
Poleas de 2 plg. De diametro hasta 19 plg. de diametro
PRODUCTO TERMINADO Rejillas de alcantarillas, sumideros
Productos bajo pedido del cliente
DESECHOS SOLIDOS Escoria fina y granular
PERSONAL 15 empleados
TIPO DE EMPRESA Empresa privada
CAPITAL SOCIAL Propio
HORARIO DE TRABAJO 7:00 a.m. — 16:00 pm

3.6. ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

La Empresa Fundymec es una sociedad dedicada a la fundicion y produccion de piezas de
aluminio, cobre, hierro fundido y materiales especiales, entidad que nacié como un proyecto

familiar hace més de 10 afos.

Hoy en dia la empresa esta conformada por 15 personas que estan distribuidas en las areas de
clasificacion de materia prima, fundicion, mecanizado y area administrativa siendo el 10% de

personal masculino y el 5% de personal femenino.

Fundymec viene trabajando para dos empresas reconocidas como es Cedal Latacunga, a la que
presta sus servicios en la recuperacion de aluminio a partir de un proceso de refundicion de

escoria, recuperado el 85% de material aluminio.

Con respecto a la prestacion de servicios para la empresa Novacero de la Provincia de Cotopaxi

se produce cufias de cobre generando un 15% de produccion.
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Para el mercado local se produce diferentes tipos de poleas que van desde 2 plg hasta 19 plg de
didmetro, siendo uno de los proveedores importantes a nivel local y provincial de este tipo de

componentes.

3.7. PRODUCTOS FABRICADOS POR LA EMPRESA

La empresa Fundymec se dedicada a la produccion de varios articulos en aluminio, cobre, y
hierro fundido en diferentes tamafios. A continuacion, en la tabla 3.3 se detalla todos los

productos que son fabricados en la planta.

Tabla 3.3: Productos fabricados

Producto Tipo Didmetro @ Niamero de canales
Poleas En banda “A” 2 plga 18 plg 1 a2 canales
Poleas En banda “V” 6 plga7plg 1 a2 canales
Poleas En banda “B” 5plg a8plg 1 a 3 canales
Elementos Para Sumideros
Producto Tipo Longitud cm Ancho cm Material N° de orificios
Rejilla 1 90 40 Hierro fundido 8
Rejilla 2 90 42 Hierro fundido 10
Rejilla 3 65 40 Hierro fundido 20
Rejilla 7 38 72 Hierro fundido 8
Colectores de rejilla redonda
Producto Tipo Alto mm @ Mayor @ Menor Material
Rejilla Redonda 36 mm 75 mm 50 mm Aluminio
ReJ'“‘? Redonda 40 mm 75 mm 50 mm Aluminio
concéntrica
Rejilla Redonda 10 mm 75 mm 58 mm Aluminio
o Piezas mecénicas en general de acuerdo al pedido y requerimiento de los clientes

3.7.1. Productos con mayor demanda

Los productos fabricados con mayor demanda por sus clientes son:

o Poleas tipo “A” de 5 plg a 18 plg de uno a dos canales.
e Poleas tipo “B” de 4 plg a 12 plg de dos canales

Segn lo mencionado anteriormente estos productos son los mas vendidos, generando

utilidades rentables para la organizacion, en la figura 3.1 se presenta un ejemplo.

Figura 3.1: Polea de 12 a 18 plg

40



3.7.2. Caracteristicas de los productos

3.7.2.1. Poleas tipo “A” de 5 plg a 18 plg de uno a dos canales

Constituida de material no ferroso y de facil mecanizado

o De peso ligero y excelente acabado superficial

« Elemento utilizado para transmitir movimiento a motores eléctricos
o De adaptabilidad y ajuste facil de correas

« Son ligeras, menos robustas que las poleas de hierro fundido

o Costos de produccién mas econdmicos

3.8. IDENTIFICACION DEL CONSUMIDOR

Tomando en cuenta la capacidad de produccion y la demanda del producto mencionado
anteriormente, se identifica los principales clientes Cedal Latacunga, Novacero y consumidores

externos de la provincia.
3.8.1. ¢Quiénes compran?
o Entidades como Cedal Latacunga
o Novacero y consumidores externos
3.8.2. ¢Por qué lo compran?

Adquirir productos de calidad, precio justo a diferencia de los competidores. A mas de ello, por

su ubicacion estratégica que lo hace mas competitivo en la provincia.
3.8.3. ¢(Cuéndo lo compran?

Segun requerimiento de materiales, repuestos y accesorios de las empresas aliadas a Fundymec,

y acorde al plan de mantenimiento de cada entidad.
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3.9. FILOSOFIA ORGANIZACIONAL

3.9.1. Mision

Constituirnos como el mejor proveedor de productos en aluminio y cobre, practicando la mejora

continua, la innovacion para consolidar nuestra presencia en el mercado nacional.
3.9.2. Vision

Ser una entidad manufacturera de primera clase que provea productos y servicios de calidad,

enfocados a satisfacer las necesidades de nuestros clientes.

Practicando la innovacién, desarrollo y mejora continua en nuestros procesos, aprovechando

los recursos no renovables.

3.10. PRINCIPIOS ORGANIZACIONALES

3.10.1. Valores
o Honestidad. Demostrando sinceridad y justicia
o Respeto. Trato cordial al cliente y trabajadores
o Humildad. Al llegar a la meta propuesta
e Responsabilidad. Cumpliendo el contrato con el cliente
e Puntualidad. En la entrega de pedidos
o Cordialidad. Al cerrar nuevos convenios y contratos con nuestros clientes
« Confianza. Producto garantizado y de calidad
3.10.2. Politicas de la empresa

En base a los principios ajustados por la organizacion se ha establecido algunas politicas para

el buen desenvolvimiento de sus colaboradores en los puestos de trabajo estas son:

o Fiel cumplimiento del horario de trabajo
o Fiel cumplimiento de normas de seguridad en el puesto de trabajo
o Compromiso con el trabajo de calidad

o Evitar desperdicios de materia prima
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e Cuidado ambiental
o Fiel cumplimiento de orden y limpieza en los puestos de trabajo
o Buen trato a los clientes.

3.11. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE FUNDYMEC

La estructura organizativa de la empresa Fundymec esté constituida de la siguiente forma.

o Gerente propietario. Se encarga de administrar cada una de las actividades de compras,

costos, distribucion y ventas a los clientes externos.

e Produccién. Estd conformada por todos los trabajadores de la empresa y personal

administrativo.

o Mantenimiento. Se conforma por el jefe y técnico de mantenimiento que proporcionan

el cuidado y mantenibilidad en las maquinas.

GERENTE
GENERAL
|
| ] ] ]
. - e Departamento de
Secretaria Produccion Comercializaciéon Mantenimiento
Compras
Ventas

Figura 3.2: Organigrama Fundymec

3.12. ANALISIS DEL ENTORNO DE LA EMPRESA

3.12.1. Constitucién legal

La entidad de nombre “FUNDYMEC” esta legalmente constituida desde hace 10 afios con sus
respectivos permisos de funcionamiento que por ley lo establece la legislacion ecuatoriana, para

ello se detalla a continuacién la documentacién otorgada por:

e Servicios de rentas internas
e Gad municipal del Cantdn Salcedo

o Empresa eléctrica

43



o IESS
e Cuerpo de bomberos del canton salcedo

e Permiso ambiental

3.12.2. Entorno estratégico de ubicacion de la planta

FUNDYMEC:-

Fundidaras; Fundicicn_ &=

Figura 3.3: Ubicacion de la planta

La empresa Fundymec se encuentra ubicada en la ciudad de Salcedo Provincia de Cotopaxi, en
la cabecera cantonal del barrio Rumipamba de las Rosas, lugar donde brinda las condiciones

adecuadas para el desarrollo de su produccion y posicion geogréafica como:

e Elclima

« Caracteristicas geograficas del suelo

e Transporte

» Accesibilidad y cercania a los clientes

o Accesibilidad al abastecimiento de combustibles

o Disponibilidad de materia prima en el sector

== Fundymec

aa Fundicién de
metales y
mecanizado

Figura 3.4: Logo de la empresa

3.13. DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE PRODUCCION

La planta esta distribuida en diferentes areas, las cuales se detallan a continuacion:

« Area de fundicion

« Area de mecanizado
« Area de soldadura

« Areade pintura
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3.13.1. Layout de distribucién de la planta Fundymec
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Figura 3.5: Distribucion de maquinas Fundymec
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Figura 3.6: Diagrama de procesos Fundymec
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3.14. AREAS PRINCIPALES DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Dentro de la empresa Fundymec existen varias areas de produccion, donde efecttan diversas

actividades de manufactura como fundido, maquinado y ensamble.

Estas a su vez, se componen de varios elementos e insumos como el aluminio y aleaciones,
principal materia prima utilizada en la transformacion de diferentes productos terminados para

la industria.

A continuacion, se describen las diferentes areas de la empresa Fundymec.

Figura 3.7: Empresa Fundymec
3.15.1. Area de fundicion

Area principal de la empresa, aqui se producen todos los productos que requieren los clientes,
basicamente se producen poleas para maquinaria industrial en distintas dimensiones y formas,

asi como también, todo tipo de matrices y piezas de cobre solicitadas bajo pedido.

Figura 3.8: Area de fundicion

3.15.2. Area de mecanizado

Torneado. Area de mecanizado, donde se maquinan todas las piezas que se producen en el area
de fundicion, generando el acabado y terminado de acuerdo a las dimensiones requeridas por

los clientes.
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Figura 3.9: Area de mecanizado

Fresado. Aqui se realizan trabajos que requieren detalles muy elaborados tales como el
maquinado de ruedas dentadas, construccién de chaveteros en las poleas y fresado circulares en

moldes especiales.

Soldadura. Area regularmente requerida, aqui se realiza la unién entre dos a mas piezas de
igual o distinto material con o sin el aporte de dicho material, su utilizacion es para unir piezas
de moldes fabricados o realizar reparaciones en distintas piezas del horno cuando sea necesario

su utilizacién.

3.15.3. Area de acabado

Pintado. Aqui se aplica una capa de pintura a todas las piezas, poleas, moldes que han sufrido
un proceso de mecanizados, limado, lijado y pulido con el fin de proteger a las piezas de la

corrosién y permitir un mejor terminado.
La empresa posee a su vez otras areas las cuales estan distribuidas de la siguiente forma:

Tabla 3.4: Areas de la empresa

AREAS DE LA EMPRESA
Nombre del area Personal
Area administrativa y de ventas 1
Area operativa (Produccion) 1
Area de mantenimiento y bodega (en proceso) 1
Total 3

3.15. ENTORNO AMBIENTALISTA ECOLOGICO

La empresa Fundymec en concordancia con sus principios de mejorar el entorno de trabajo y
medioambiental de las partes interesadas, implementa sistemas de tratamientos humos

producidos por la fundicién del aluminio a altas temperaturas.
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Estos sistemas evitan la contaminacion y mantienen un equilibrio ecoldgico ambiental

impidiendo la contaminacion a la atmésfera por la actividad industrial que desarrolla.

Con estas técnicas la empresa cuida los factores ambientales que son de vital importancia

mantenerlos alrededor de sus instalaciones.

3.16. LEVANTAMIENTO DE INFORMACION PARA EL MANTENIMIENTO

3.17.1. Analisis de maquinaria por niveles

Conforme a los requerimientos de implantacion del mantenimiento TPM se procedio a realizar
un analisis de componentes en cada maquinaria en base a sus seis niveles especificados en el
formato de trabajo tabla 2.3, aqui se detalla el nombre de la empresa, area de ubicacion de la
maquinaria, el nombre del equipo, los distintos sistemas que posee la maquinaria como (sistema
eléctrico, mecanico, de seguridad, neumatico, de control.), esto dependiendo al tipo de maquina

que se esté analizando, por ultimo elementos y componentes de esa misma maquinaria.

El anélisis de niveles para cada maquinaria de la empresa Fundymec se refleja en el (Anexo ii)

3.17. CODIFICACION DE MAQUINAS Y ELEMENTOS

Tabla 3.5: Codificacidon de maquinas

N° | Tipo de Maquina Cadigo N° Tipo de Maquina Cadigo
1 | Torno Paralelo TP-01 7 | Sierra de Cinta SC-01
2 | Torno Paralelo TP-02 8 | Compresor CP-01
3 | Torno Paralelo TP-03 9 | Compresor CP-02
4 | Torno CNC T-CNC-01 | 10 | Horno de fundicién (aluminio) HNFA-01
5 | Fresa Universal FU-01 11 | Horno de fundicidn (cobre) HNFC-02
6 | Taladro de Banco TB-01 12 | Horno de aleaciones (ensayos) HNA-03

3.18.1. Codificacion de elementos

La codificacion de elementos es importante para generar acciones de mantenimiento, para ello
se ha generado un cddigo segun la familia y sistema de la maquinaria, estos codigos seran
alfanumeéricos, es decir letras y nimeros; técnica que se aplicara una vez realizado el analisis

de niveles a cada una de las maquinas de la empresa.

La codificacion detallada de elementos para las 12 maquinas de la empresa Fundymec se refleja
en el (Anexo iii).
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Tabla 3.6: Identificacion de sistemas y cédigo

N° Sistemas Cddigo Inicial
1 | Sistema neumatico SN

2 | Sistema mecéanico SM

3 | Sistema eléctrico SE

4 | Sistema de combustion SC

5 | Sistema de seguridad SS

6 | Sistema de control numérico SCN

7 | Sistema de lubricacion SL

Tabla 3.7: Identificacion de familia y codigo

N° Familia Cddigo Inicial
1 | Caja Norton CN
2 | Bancada B
3 | Motor trifasico M
4 | Panel de control PC
5 | Bomba de lubricacién BL
6 | Bomba de refrigeracion BR
7 | Tablero de control TC
8 | Cabezal C
9 | Quemador Q
10 | Husillo porta brocas HPB

3.18. CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS EN LA PLANTA

Para identificar la criticidad de cada una de las maquinas en la empresa Fundymec se toma
como datos la ponderacion de la tabla 2.6 establecida bajo criterios de frecuencia de fallos (FF),
impacto operacional (10), flexibilidad operacional (FO), impacto en el costo de mantenimiento
(CM), seguridad, higiene y ambiente (SHA), esto con la finalidad de establecer los rangos de
criticidad total (CT) de las méaquinas al aplicar la férmula de frecuencia por consecuencia de
fallos (FF. CO).

La consecuencia de fallos es la sumatoria de todas las variables antes mencionadas (1O, FO,
CM, SHA), y con ello se verificara en que punto de la matriz se encuentra la maquina bajo

criterios de muy critica, criticas, importantes o prescindibles.
Para luego asignarle un modelo de mantenimiento segun su nivel de criticidad.

En la siguiente tabla 3.8 se presenta el calculo de criticidad asignada para cada equipo.
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Tabla 3.8: Calculo de criticidad (FF. CO)

MATRIZ DE CRITICIDAD "CTR"

5125 |30 |35(40|45 80 85 90 95 100 120 125

48 96 100

3 (15|18 |21(24(27|30|33|36|39 42|45 |48

2 (10|12 |14(16(18| 20 (22 |24 | 26 | 28 | 30 | 32

34136 | 38

FRECUENCIAS (FF)

1156 |7|8|9[10|11(12(13|14({15|16|17 |18 |19 | 20 (21 |22 | 23 | 24

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
CONSECUENCIAS (CO)
CODIGO DE COLORES DE CRITICIDAD "CTR"

Muy Critico [ INISHN Rango: 80-125 Importante Rango:  28-49
Critico - Rango: 50-79 Prescindible |I| Rango: 5-27

Una vez calculada la criticidad con los pardmetros de frecuencias y consecuencias de cada una
de las maquinas en la empresa se procede a clasificar cada uno de los equipos segun sea el
rango, si su calificacidn esta entre 5 a 27 esto puede ser prescindible, si su rango esta entre 28
a 49 serd importante, si su rango esta entre 50 a 79 sera critica y si su rango alcanza una
puntuacién entre 80 a 125 se considera muy critico; cabe mencionar que estos parametros son

escogidos por la empresa dependiendo el tipo de produccién a la que se dedique.

A continuacion, se presenta la tabla 3.9 con los aspectos o niveles de criticidad asignados para

cada maquina.

Tabla 3.9: Matriz de criticidad

lﬂ ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS EN LA PLANTA
00 fundgmee FUNDIDORA DE ALUMINIO FUNDYMEC
L m" URBANIZACION RUMIPAMBA DE LAS ROSAS AV. YOLANDA
‘mecanizado
MEDINA.
fundymecl@hotmail.com
Descrincion de las ASPECTOS DE CRITICIDAD PARA EL
Orden | &P . ESTUDIO
magquinas y equipos
1 2 3 4 5
N Tipo de Maquina | Cddigo FF 10 FO CM SHA | CO | CTR NVC
Torno Paralelo .
1 Smithy BZ TP-01 2 1 1 2 1 5 10 Prescindible
p |Tomo  Paralelo | op ) 3 3 3 3 1 | 10| 30 | Importante
Smithy
Torno Paralelo —
3 Whacheon TP-03 1 1 2 2 1 6 6 Prescindible
4 | Torno CNC T'%TC' 5 4 4 3 1 12 60
Fresa Universal
5 Fexac FU-01 4 4 5 3 1 13 52
g | raladro de Banco| g 3 2 2 2 1 7 | 21 | Prescindible
Optimum
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(Continuacion). Matriz de criticidad

7 |Sterra de Cinta) oo 1 1 3 2 1 7 7 | Prescindible
Thmas
Compresor i
8 Pawermate CP-01 2 2 2 2 1 7 14 Prescindible
9 Compresor Porten CP-02 4 2 3 3 1 9 36 Importante

Horno de | HNFA-
10| fundicion@aluminio) | 01 5 4 3 4 2 | 13| 65 -

Horno de fundicion | HNFC-

1 (cobre) 01 4 3 2 3 2 10 | 40 Importante
12 Horno de aleaciones HNA-01 ? 1 1 ) ) 6 1 orescindible
(ensayos)

FF = Frecuencia de Fallo (Afo)

IO = Impacto operacional

FO = Flexibilidad operacional

CM = Coste de Mantenimiento

SHA = Seguridad; Higiene, Ambiente
CO = Criticidad Operacional

CTR = Criticidad Total por Rangos
NVC = Nivel de Criticidad

3.19. ASIGNACION DE MODELO DE MANTENIMIENTO A LOS EQUIPOS

Tras haber analizado la criticidad de los equipos en la matriz de la tabla 3.9 se procede a asignar
un modelo de mantenimiento en base a los requerimientos o necesidades del mismo; a cada
maquina le correspondera un modelo de mantenimiento ya sea mantenimiento correctivo (con
tareas destinadas a corrige defectos en las maquinas), preventivo, predictivo (se aplica analisis
de vibraciones y termografico), cero horas (realizar un mantenimiento y dejar el equipo como

nuevo), en uso o basico (limpieza, inspecciones.)

En el siguiente apartado se aplicara el modelo de mantenimiento a las maquinas seleccionadas

del area de produccion de la empresa Fundymec.
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3.20.1. Torno Paralelo Smithy BZ

Con base a los resultados arrojados del anélisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo prescindible (Torno Paralelo Smithy BZ) de puntuacion 10 el modelo de
mantenimiento aplicable sera el correctivo, ya que su frecuencia de fallo es muy baja con 2

eventos de averia en cuatro afios a esto se suman otros aspectos tomados en cuenta como:
o Impacto operacional inferiores al 10%
o Tiempos flexibles y de reparacion minima
o Costo de reparacion con repuestos y mano de obra menor a $400 dolares.
« Sinriesgos de pérdidas de vida, ni afectacion a la salud, ni medio ambiente.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

el Torno Paralelo Smithy BZ.

<ANALISIS DE CRITICIDAD>

A 4

( B) Importante ) C) Prescindible

v
Mantenimiento
Correctivo

Figura 3.10: Modelo de mantenimiento asignado al Torno Paralelo Smithy BZ

3.20.2. Torno Paralelo Smithy

Con base a los resultados arrojados del anélisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo Importante (Torno Paralelo Smithy) de puntuacion 30, el modelo de mantenimiento
aplicable sera el correctivo por tratarse de un equipo que trabaja menos de 24 horas al dia o0 en
ocasiones cuando hay pedidos; por ende, la frecuencia de fallo es muy baja con 2 eventos de

dafo en tres afos, a esto se suman otros aspectos que se toman en cuenta tales como:

o Impacto operacional inferiores al 25%
o Tiempos de reparacion pequefias, stock de repuestos parcial minima

« Costo de reparacién con repuestos y mano de obra menor a $300 ddlares.
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« Sinriesgos de pérdidas de vida, ni afectacion a la salud, ni medio ambiente.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

el Torno Paralelo Smithy.

(ANALISIS DE CRITICIDAD>

B) Importante

Costo de
mantenimiento

< a300%

Modelo correctivo

Figura 3.11: Modelo de mantenimiento para el torno Smithy
3.20.3. Torno CNC Emco Turn 360

Con base a los resultados arrojados del anélisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo critico (torno CNC) de puntuacién 60, el modelo de mantenimiento aplicable sera
el programado por tratarse de un equipo de disponibilidad alta mayor al 50%; por ende, los
fallos son frecuentes con 3 a 4 eventos por afio, a esto se suman otros aspectos que se toman en

cuenta tales como:
e Impacto operacional igual a 60%
« Tiempos de reparacion compleja, stock de repuestos parcial minima
o Costo de reparacion con repuestos y mano de obra entre $800 a 1000 ddlares.
e Sinriesgos de pérdidas de vida, ni afectacion a la salud, ni medio ambiente.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

el Torno CNC Emco Turn 360.
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GNALISIS DE CRITICIDAED

Modelo Programado

isponibilidad >
50%

Modelo de alta
disponibilidad

Figura 3.12: Modelo de mantenimiento para el Torno CNC Emco Turn 360

3.20.4. Fresa Universal Fexac

Con base a los resultados arrojados del analisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo critico (fresa universal) de puntuacion 52, el modelo de mantenimiento aplicable
sera el programado por tratarse de un equipo de disponibilidad alta mayor al 50%; por ende, los
fallos son frecuentes con 4 eventos por afio, a esto se suman otros aspectos que se toman en

cuenta tales como:

o Impacto operacional igual a 50%

« Tiempos de reparacion compleja, stock de repuestos parcial minima

o Costo de reparacion con repuestos y mano de obra entre $800 a 1000 ddlares.
« Sinriesgos de pérdidas de vida, ni afectacion a la salud, ni medio ambiente.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

la Fresa Universal fexac.
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GNALISIS DE CRITICIDAD>

A 4

Modelo Programado

Modelo de alta
disponibilidad
Figura 3.13: Modelo de mantenimiento para la Fresa Universal fexac

3.20.5. Taladro de Banco Optimum

Con base a los resultados arrojados del analisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo prescindible (Taladro de Banco Optimum) de puntuacion 10 el modelo de
mantenimiento aplicable sera el correctivo ya que su frecuencia de fallo es baja con 1 evento

de averia en el afio; a esto se suman otros aspectos tomados en cuenta como:

« Impacto operacional inferiores al 10%

o Tiempos flexibles y de reparacion minima

o Costo de reparacion con repuestos y mano de obra menor a $300 dolares.

« Sin riesgos de pérdidas de vida, ni afectacion a la salud, ni medio ambiente.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

el Taladro de Banco Optimum.
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(ANALISIS DE CRITICIDAD>
v y
( B)Importante ) (C) Prescindible>

\ 4
Mantenimiento
Correctivo

Figura 3.14: Modelo de mantenimiento para el Taladro de Banco Optimum

3.20.6. Compresor Porten

Con base a los resultados arrojados del analisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo Importante (Compresor Porten) de puntuacion 36, el modelo de mantenimiento
aplicable serd el correctivo por tratarse de un equipo que trabaja menos de 8 horas al dia 0 en
ocasiones cuando hay pedidos; por ende, la frecuencia de fallo es promedio con 1 evento de

dafo por afo, a esto se suman otros aspectos que se toman en cuenta tales como:

« Impacto operacional inferiores al 10%

o Tiempos de reparacion pequefias, stock de repuestos parcial

o Costo de reparacion con repuestos y mano de obra menor a $300 dolares.

« Sinriesgos de pérdidas de vida, ni afectacion a la salud, ni medio ambiente.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

el Compresor Porten.

57



(ANALISIS DE CRITICIDAD >

B) Importante

Costo de
antenimientg

< a300%

Modelo correctivo

Figura 3.15: Modelo de mantenimiento para el Compresor Porten
3.20.7. Horno de fundicién (aluminio) industrial

Con base a los resultados arrojados del anélisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo critico (Horno de fundicion de aluminio) de puntuacién 65, el modelo de
mantenimiento aplicable sera el programado por tratarse de un equipo de disponibilidad alta
mayor al 60%; por ende, los fallos son frecuentes con 4 eventos por afio, a esto se suman otros

aspectos que se toman en cuenta tales como:

o Impacto operacional de 50%

« Tiempos de reparacion pequefias, stock de repuestos parcial

« Costo de reparacién con repuestos y mano de obra entre $600 a 1000 ddlares.
« Riesgos minimo recuperable a corto plazo, incidente medio ambiental menor.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

el horno de fundicion de aluminio industrial.
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GNALISIS DE CRITICIDA[D

Modelo Programado

Disponibilidad >
60%

Modelo de alta
disponibilidad

Figura 3.16: Modelo de mantenimiento para el horno de fundicién de aluminio
3.20.8. Horno de fundicién de cobre

Con base a los resultados arrojados del analisis de criticidad representada en la tabla 3.9 para
este equipo Importante (Horno de fundicion de cobre) de puntuacion 40, el modelo de
mantenimiento aplicable sera el programado con disponibilidad media del 55% de su
funcionamiento, esto por tratarse de un equipo que trabaja en dos turnos al dia; por ende, la
frecuencia de fallo esta en 3 eventos de dafio por afio, a esto se suman otros aspectos que se

toman en cuenta tales como:

« Impacto operacional de 25 al 40% en la produccion

o Tiempos de reparacion moderados, stock de repuestos parcial

« Costo de reparacion con repuestos y mano de entre $800 a $1000 dolares.

« Riesgos minimo recuperable a corto plazo, incidente medio ambiental menor.

Tras este analisis se resume en el siguiente diagrama el modelo de mantenimiento a seguir para

el horno de fundicién de cobre.
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(ANALISIS DE CRITICIDAD>
( A) Critico |

B) Importante

uncionamien
0160 h

Modelo Programado

Disponibilidad >
55%

A 4

Modelo
sistematico

Figura 3.17: Modelo de mantenimiento para el horno de fundicién de cobre

Para el andlisis de los demas equipos tales como (Torno Paralelo Whacheon, Sierra de Cinta
Thmas, Compresor Pawermate, Horno de aleaciones (ensayos), se desarrollé por cada maquina
su flujograma del modelo de mantenimiento a seguir y tareas frecuentes, dicho procedimiento

se refleja en el (anexo xi).

Luego de haber seleccionado el modelo de mantenimiento de cada maquina se procedi6 a
clasificar las tareas que se aplicaran a cada equipo, estas estan representadas en las tablas 3.10,

3.11y 3.17 esta ultima representa plan maestro de mantenimiento.
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3.20.9. Actividades para el mantenimiento en los equipos

Tabla 3.10: Actividades de mantenimiento de acuerdo a su modelo.

MODELO CORRECTIVO

Tornos Paralelos

Taladro de Banco

Sierra de Cinta

Inspeccion visual de la bancada y el
cableado eléctrico

Lubricacién de cabezal, cremallera, y
los carros transversal y longitudinal.

Limpieza del equipo después de su
operacion mecanica.

Ajuste de tuercas, tornillos y de la
estructura del equipo.

Revision y limpieza del motor eléctrico.
Cambios de aceite.

Verificacion del estado de la bancada.
Verificacion de anomalias y ruidos de la
maquina.

Revision y ajuste de bandas.

Inspeccion de brocas y porta
herramientas.

Inspeccion al cableado de
alimentacion.

Lubricacion del husillo
Aportacion de refrigerantes.

Verificar la sujecion de porta
brocas.

Limpieza de virutas o
particulas de la superficie.

Reparacion de averias

e  Limpieza e inspeccién visual del
equipo

® Revisar guias laterales 'y
superiores.

e  Verificacion de la alineacion de
los volantes.

®  Realizar cambios de la cinta.

®  Revision de vibraciones y
golpeteo de los dientes de la
sierra.

e  Chequeo de la torsion.

e  Verificacion de la hoja de sierra
cinta.

e  Afilado de los dientes.

e  Reparacion de dientes dafiados.

MODELO CORRECTIVO

Compresores

Hornos de fundicion

Horno de Fundicion (aluminio)

Inspeccioén y limpieza de filtros

Lubricacion de juntas y piezas
metalicas.

Purga del aire del calderin.
Lubricacion de los cojinetes del motor.
Cambios de aceite.

Inspeccién de rejillas de ventilacion.

Comprobacién del funcionamiento de
las vélvulas.

Verificacién de correas.

Inspeccion visual del equipo

Verificacion de las
condiciones del quemador.

Verificacion del sistema de
combustién

Chequeo de las fugas de
calor en la tapa principal.

Verificacion de los puntos
de calor.

Control de fugas de aire en
las cafierias del soplador.

Reparacion de averias

® Revision de los materiales
aislantes.

®  Revision de fugas de calor.
e  Control de temperaturas.

®  Inspeccion del sistema
hidraulico.

e  Verificacion de las tuberias del
combustible.

®  Reparacion de averias.

MODELO SISTEMATICO

Torno CNC

Fresadora

Inspeccion visual de equipo.
Revision del nivel del refrigerante.

Revisién de motor principal.

Limpieza de las virutas de los mecanizados.

Revision de manémetro o regulador.

®  Inspeccion de los conductores eléctricos.

®  Inspeccion visual y auditiva de los motores.
e  Verificar del estado del cabezal husillo
Lubricacion de los elementos necesarios del equipo. e Verificar el estado de palancas y accionamientos.
®  Inspeccion de la ménsula del equipo.

®  |ubricacion a los componentes necesarios para S

Revisar los niveles de aceite en la caja de engranaje.

Revisar que no haya grietas en las mangueras y tuberias de
lubricacion.

Revisar los filtros de aceite y limpiarlos.
Limpieza y verificacion del tablero eléctrico.
Revision y ajuste del tablero de control.
Cambiar lubricante, refrigerante.

Controlar las tensiones de las correas.
Revision general del equipo.

operatividad.

Limpieza de filtros.

Revision de los sistemas de refrigeracion.
Revision su sistema mecanico

Limpieza del equipo después de su uso.
Reparacion de averias
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3.20.10. Plan de actividades para el mantenimiento en los equipos de la empresa

Fundymec y sus responsables

Tabla 3.11: Actividades para el mantenimiento en los equipos de la empresa Fundymec

Maquinas: Cadigo:
Actividad: Andlisis de actividades Formato:
Lugar: Fundymec Fecha
Elaborado por: Quintanay Lema Inicio: 04/05/2022
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho Fin: 08/20/2022
Proceso 01: Mecanizado Area 01:
PLAN DE ACTIVIDADES PARA EL MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC
Equipo Actividades Frecuencia Responsable
Inspeccion visual del conjunto de pernos, poleas, bandas .
— - - T Operario
N Inspeccion visual de los sistemas electicos, mecanicos, de control
2 Rectificar el atil de corte en base a la galga guia de afilado (cuchillas y Técnico de
£ | brocas) Diario mantenimiento
(% Inspeccion, orden y limpieza de la maquina, materia prima, sitio de
g  |lrabdjo Operario
= Inspeccion visual de niveles de aceite, engrase, lubricacion de
§ elementos mdviles, gonces.
° Ajuste del grupo de pernos (sistema de poleas y bandas) Mensual Técnico de
5 Realizar lubricacion (Completar niveles de aceite, engrase de cojinetes) mantenimiento
= Reemplazar las guias mesa, pernos, tuercas en mal estado Anual Técnico de
Reemplazo de rodamientos caja Norton, retenedores, empaques mantenimiento
Inspecciodn visual del conjunto de pernos, poleas, bandas .
—— - - — Operario
Inspeccion visual de los sistemas electicos, mecanicos, de control
2 | Rectificar el Gtil de corte en base a la galga guia de afilado (cuchillas y Técnico de
= brocas) L mantenimiento
— —— — — — Diario
‘g Inspeccion, orden y limpieza de la maquina, materia prima, sitio de
3 | trabajo Operario
g Inspeccion visual de niveles de aceite, engrase, lubricacion de P
% elementos maviles, gonces.
c Ajuste del grupo de pernos (sistema de poleas y bandas) Mensual Técnico de
2 Realizar lubricacion (Completar niveles de aceite, engrase de cojinetes) mantenimiento
Reemplazar las guias mesa, pernos, tuercas en mal estado Anual Técnico de
Reemplazo de rodamientos caja Norton, retenedores, empaques mantenimiento
Inspeccion visual del conjunto de pernos, poleas, bandas .
S — - - — Operario
Inspeccion visual de los sistemas electicos, mecénicos, de control
Rectificar el atil de corte en base a la galga guia de afilado (cuchillas y Técnico de
5 brocas) . mantenimiento
) — — p— — — Diario
S Inspeccion, orden y limpieza de la maquina, materia prima, sitio de
< trabajo Operario
= Inspeccion visual de niveles de aceite, engrase, lubricacion de P
2 | elementos méviles, gonces.
g Ajuste del grupo de pernos (sistema de poleas y bandas) Mensual Técnico de
o Realizar lubricacion (Completar niveles de aceite, engrase de cojinetes) mantenimiento
g Reemplazar las guias mesa, pernos, tuercas en mal estado Anual Técnico de
2 Reemplazo de rodamientos caja Norton, retenedores, empaques mantenimiento
Realice un ajuste, calibracion e inspeccion de todos los sistemas
2 (mecanico, eléctrico, lubricacidn, refrigeracion)
™ Verificacion y limpieza de entrada USB de datos de modelamiento al L .
c Diario Operario
5 panel de control
'; Inspeccion visual de niveles de aceite, lubricantes, refrigerantes en los
g depdsitos
w Limpieza y ajuste de elementos de proteccion (contactores, relés Técnico de
(2) térmicos) Mensual mantenimiento
g Limpieza del gabinete de control, calibracidn y ajuste de elementos
c Reemplazo de elementos internos en el sistema eléctrico (conductores, Técnico de
2 contactos, borneras, fusibles) Anual R
- mantenimiento
Reemplazo de rodamientos del motor paso a paso
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(Continuacion). Actividades para el mantenimiento en los equipos de la empresa Fundymec

Cambio de consumibles (Lubricantes, filtro de refrigerante de
herramientas)

Configuracion de los chips de memoria en el panel de control

Limpieza de guias y lubricacion en los puntos de contacto (canal de guia)

Revision de las valvulas y presostato

g — - - — Diario Operario
$$ | Inspeccion y ajuste de correas, pernos de sistemas de proteccion, poleas
() A - A 7 A o . -
< WL | Realice un ajuste e inspeccion de sistemas (mecénico, eléctrico, -
3 = L Técnico de
o8 lubricacion) Mensual mantenimiento
L 2 | Limpieza del gabinete de control, calibracidn y ajuste de elementos
5 Limpieza del sistema de seguridad (pulsadores, relés térmicos, borneras) Anual Técnico de
Engrase y lubricacién de rodamientos del cabezal mantenimiento
Afilar broca con Angulo de 45°
o Realice un ajuste e inspeccion de correas, pernos de protecciones o .
o - - - - Diario Operario
= Revisar el sistema de alumbrado (bombilla, cables, interruptor of/on)
f § Limpieza e inspeccion de los sistemas eléctrico, mecanico
° g Verificar el estado de interruptor, pulsador, relé, conductores y fusibles Mensual Técnico de
5 & | Limpieza del gabinete de control, calibracion y ajuste de elementos mantenimiento
< n n ~7
= Limpieza y chequeo del motor con sus elementos de proteccion Técnico de
= Limpieza e inspeccion de todos los sistemas Anual A
— - - — mantenimiento
Revision de todos los elementos de protecciones del sistema eléctrico
Inspeccion y limpieza del equipo
Revisar tension de la cinta de sierra . .
— - — - - - Diario Operario
Limpiar y lubricar piston de accionamiento del brazo de sierra
[%2) - 7 . - -7
g Inspeccion visual y ajuste de pernos de elementos de proteccion (guardas)
= Ajuste de correa motriz y guias de sierra cinta
g Limpieza y lubricacion de todos los sistemas (eléctrico, mecénico) Mensual Técnico de
S} Limpieza y ajuste de protecciones eléctricas principales (Relé térmico, mantenimiento
2 borneras)
g Cambiar componente (sierra cinta)
= Reemplazar rodamientos del tren motriz de la sierra de cinta Técnico de
— - - i
Reemplazar muelle del brazo piston accionante de la sierra Anual S
- -p - — P — mantenimiento
Limpieza e inspeccion del motor principal
Revision del pulsador de seguridad
Inspeccion y limpieza del equipo(diario)
Inspeccion y ajuste de correas antes del arranque del equipo
L|m_p_|eza de filtro trampa de agua, purga del tanque Diario Operario
2 Verificar estado de la valvula de seguridad
£ Verificar el estado y ajuste de guardas de proteccion de transmision
g (polea correa)
& Revisar las lineas neumaticas (acoples, uniones, valvulas) Técnico d
= - - écnico de
S Cambiar el filtro de trampa de agua Mensual L
8 — y - y — mantenimiento
5 | Verificar el estado de la valvula de seguridad y mandmetro de presion
g Revisar el estado de los conductores, elementos de proteccion de la caja
© eléctrica (control principal) o
Revision de las valvulas y presostato Anual Tetcnl_co.det
— - — — mantenimiento
Limpieza e inspeccion del motor principal
Medir y registrar consumo de corriente en el motor principal
Inspeccion y limpieza del equipo(diario)
Inspeccion y ajuste de correas antes del arranque del equipo
c L|m_p_|eza de filtro trampa de agua, purga del tanque Diario Operario
k) Verificar estado de la valvula de seguridad
A e - 7 . 7
£ Verificar el estado y ajuste de guardas de proteccion de transmision
§ (polea correa)
o Revisar las lineas neumaticas (acoples, uniones, valvulas) Técnico d
S - - écnico de
£ Cambiar el filtro de trampa de agua Mensual L
S — - - - — mantenimiento
O Verificar el estado de la vlvula de seguridad y mandmetro de presion
Revisar el estado de los conductores, elementos de proteccion de la caja Técnico d
eléctrica (control principal) Anual ecnico de

mantenimiento
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(Continuacion). Actividades para el mantenimiento en los equipos de la empresa Fundymec

Limpieza e inspeccion del motor principal

Medir y registrar consumo de corriente en el motor principal

Revisar cafierias de entrada de aire al sistema de combustion

Cambiar componente del sistema de proteccion eléctrica (fusibles,
conductores, borneras)

Inspeccion y ajuste de todos los sistemas (soplador, quemador, cafierias)

Reemplazar la tapa del sistema de combustién (gonces)

Inspeccionar cables eléctricos del sistema de alimentacion de aire Diario Operario
(soplador)
| Chequeo y limpieza general del sistema de combustion (cafierias,
g acoples, valvulas, filtros) .
= Medir y registrar consumo de corriente en el soplador de aire (fragua) Mensual mlr?t%%lprg'cejgto
— — - — imi
= Verificar elementos de proteccion eléctrica (fusibles, relé térmico)
N—r
5 Limpieza y ajuste de sistemas de encendido (Shiglor)
] Remplazar el refractario (recubrimiento de la tapa)
k=] -
= Reemplazar Shiglor del quemador
— N . -7
8 Cambiar toma corriente del soplador (recalentado por accion del calor)
e Reemplazar valvula de paso de combustible (de compuerta) Técnico de
% Reemplazo de cafierias de alimentacion de combustible (mangueras) Anual mantenimiento
Cambiar componente del sistema de proteccion eléctrica (fusibles,
conductores, borneras)
Inspeccion y ajuste de todos los sistemas (soplador, quemador, cafierias)
Reemplazar la tapa del sistema de combustién (gonces)
Revisar cafierias de entrada de aire al sistema de combustion
Inspeccionar cables eléctricos del sistema de alimentacion de aire Diario Operario
(soplador)
Chequeo y limpieza general del sistema de combustion (cafierias,
acoples, valvulas, filtros)
4 | Mediry registrar consumo de corriente en el soplador de aire (fragua) Mensual Tecnico de
5 — RURTI - UV mantenimiento
3 Verificar elementos de proteccion eléctrica (fusibles, relé térmico)
5 Limpieza y ajuste de sistemas de encendido (Shiglor)
2 Remplazar el refractario (recubrimiento de la tapa)
o
= Reemplazar Shiglor del quemador
[«5)
2 Cambiar toma corriente del soplador (recalentado por accién del calor)
jo
’]6: Reemplazar valvula de paso de combustible (de compuerta) Técnico de
Reemplazo de cafierias de alimentacion de combustible (mangueras) Anual mantenimiento
Cambiar componente del sistema de proteccion eléctrica (fusibles,
conductores, borneras)
Inspeccion y ajuste de todos los sistemas (soplador, quemador, cafierias)
Reemplazar la tapa del sistema de combustién (gonces)
Revisar cafierias de entrada de aire al sistema de combustion
Inspeccionar cables eléctricos del sistema de alimentacion de aire Diario Operario
(soplador) _ _ _
| Chequeo y limpieza general del sistema de combustion (cafierias,
§ acoples, valvulas, filtros) o
z Medir y registrar consumo de corriente en el soplador de aire Mensual m;-r?ti;licrgigﬁto
oy P - 7 . . . L ez -
& | Verificar elementos de proteccion eléctrica (fusibles, relé térmico)
§ Limpieza y ajuste de sistemas de encendido (Shiglor)
3 emplazar el refractario (recubrimiento de la tapa
2 | Rempl I refract b todelat
« N
< Reemplazar Shiglor del quemador
© ambiar toma corriente del soplador (recalentado por accion del calor
8 Cambiar t te del soplad lentad del cal
e Reemplazar valvula de paso de combustible (de compuerta) Técnico de
‘g Reemplazo de cafierias de alimentacion de combustible (mangueras) Anual

mantenimiento
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3.20.11. Hoja de resumen de maquinas

Tabla 3.12: Tabla de resumen de equipos

Méquina: Torno Paralelo Formato: 1-1
Actividad: Anélisis de fallos HOJA DE RESUMEN DE LOS EQUIPOS EN LA Codigo: TP-01
Lugar: Fundymec L PLANTA FUNDYMEC . Fecha
- - Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina — -
Elaborado por: | Quintana y Lema y los Arupos Inicio Fin
Revisado por: | Ing. Edwin Sangucho fundymecl@hotmail.com 04/05/2022 08/20/2022
Proceso 01: Mecanizado Area 01: X
MODELO MANTENIMIENTO
Ccb MQ Formacion Repuesto .
C CRR | CN | SP | AD hecesaria critico Observaciones
TP-01 E%mo Paralelo Smithy X NO Bandas
TP-02 Torno Paralelo Smithy Importante X Sl Rodamientos,
retenedores
Torno Paralelo
TP-03 Whacheon X NO Poleas
T-CNC-01 Torno CNC Emco Turn X N Husill_o,
360 escobillas
Pifiones,
FU-01 Fresa Universal Fexac X Sl mesa
transversal
TB-01 'éala}dro de Banco X NO Conductores
ptimum
SC-01 Sierra de Cinta Thmas X NO Pulsadores
CP-01 Compresor Pawermate X NO Bandas
CP- 02 Compresor Porten Importante X Sl Filtros
HNEA-01 Hornq qe fundicién X S| Refractario,
(aluminio) Tapa
Horno de fundicion
HNFC-01 (cobre) Importante X Sl Tapa, seguros
HNA-Q1 | Horno dealeaciones X NO Rodamiento
(ensayos)
« CD =Cadadigo
o MQ = Maquinas

e C =_Criticidad
¢ CRR= Correctivo

« CN=

Condicional

o SP = Sistematico (Programado)
e AD = Alta disponibilidad
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3.20. DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO TPM

3.21.1. Ubicacion del fallo, clasificacién, modalidad del fallo y medidas preventivas

Con la informacion recabada en el formato tabla 2.9 del estudio de equipos por niveles se
procedio a identificar los fallos, en funcionales y técnicos de los sistemas de cada equipo, para
luego clasificarlos de acuerdo a las consecuencias de dafio, ya sea evitar o amortiguar; seguido
a ello se establecera las medidas preventivas que se aplicara para dichos sistemas que contienen

las méquinas, ver (Anexo v).
A continuacion, se describe de forma resumida los siguientes conceptos.

e Maquina. Activo existente en la empresa a la que se ejecutara un mantenimiento

« Equipo. Unidades productivas (maquinas) para trabajar en la transformacién de materia

prima.

« Sistema. Elemento que forma parte de una maquina como sistema eléctrico, mecéanico,

neumatico.

o Tipo de fallo. Segun la clasificacion existen dos tipos, fallo funcional el cual afecta
directamente a la marcha de la maquina y fallo técnico que no provoca paros en la

maquina pero que puede afectar al proceso.

o Descripcién del fallo. Explica las fallas de los equipos, sistemas, elementos que no

permiten que funcionen correctamente.

o Descripcién del modo de fallo. Se refiere a las multiples causas que ocasionaron dicho

fallo
« Clasificacion del fallo. Segun el dafio o falla se clasifican en:

* Fallo funcional = A evitar
* Fallo técnico = A amortiguar

3.21.2. Aplicacion de tareas de mantenimiento

En base a la criticidad de los equipos se elige el modelo de mantenimiento para su aplicabilidad
en cada una de las maquinas, respetando las frecuencias o gamas de mantenimiento establecidas
en el plan; estas pueden ser diarias, mensuales, semestrales o anuales; con la finalidad de

mejorar su fiabilidad, seguridad, mantenibilidad y productividad en la planta.
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Para una mejor comprension en el desarrollo de este apartado, se recomienda observar la tabla

3.11 donde se detalla las actividades diarias, mensuales o anuales.

3.21. ESTUDIO PARA GENERAR ORDENES DE TRABAJO

El estudio para generar 6rdenes de trabajo parte de las tareas o gamas de mantenimiento que la
maquina requiera, estas pueden ser para el caso de la empresa Fundymec diarias, mensuales,
anuales, en la siguiente tabla 3.13 se describe las rutas a seguir con sus respectivos codigos

identificables.
3.22.1. Cddigos para generar rutas y gamas (tareas) de mantenimiento

Tabla 3.13: Descripcidn y codigos para las 6rdenes de trabajo

N° | DESCRIPCION CODIGO
00 | Ruta diaria de inspeccidn é&rea de produccion RDP

1 Inspeccion mensual del Torno Paralelo Smithy BZ IMTPO1
2 Inspeccion mensual del Torno Paralelo Smithy IMTPO2
3 Inspeccion mensual del Torno Paralelo Whacheon IMTPO3
4 Inspeccion mensual del Torno CNC Emco Turn 360 IMTCNCO1
5 Inspeccion mensual del Fresa Universal Fexac IMFUO1
6 Inspeccion mensual del Taladro de Banco Optimum IMTBO01
7 Inspeccion mensual del Sierra de Cinta Thmas IMSCO01
8 Compresor Pawermate IACPO1

9 Compresor Porten IACP02
10 | Horno de fundicion (aluminio) IAHFAQ1
11 | Horno de fundicion (cobre) IAHFC01
12 | Horno de aleaciones (ensayos) IAHAO1

3.22.2. Aplicacion de calculo para genera 6rdenes de trabajo anuales

Con base a las rutas y gamas de mantenimiento aplicadas en cada maquina se procede a calcular
el nimero de 6rdenes de trabajo, que seran puestas en practica por el personal de mantenimiento
en el lapso de un afio laborable que es de 253 dias sin tomar en cuenta los dias festivos a

continuacidn, se presenta el calculo en la tabla 3.14.

Tabla 3.14: Aplicacién de calculo para genera érdenes de trabajo anuales

ORDENES DE TRABAJO
DATOS NUMERO
Rutas diarias 1 1 Una ruta
Rutas Mensuales 12 12 Inspecciones/mes
Rutas Anuales 12 12 Inspeccion/anual
Dias laborales /afio 253 253 Dias
Afio en meses 12 12 Meses
(253 dias) x (1 ruta/dia) 253 Rutas
(12 meses) x (12 Inspecciones/mes) 144 Inspecciones
(1 afio) x (12 Inspecciones/afio) 12 Inspecciones
Total 409 Ordenes de trabajo
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3.22. AGRUPACION DE TAREAS DIARIAS, RUTAS Y GAMAS DE
MANTENIMIENTO

En el formato de (Anexo ix) se agrupa las tareas de mantenimiento conforme al plan TPM en
rutas diarias, inspecciones mensuales, inspecciones anuales que se desarrollaran en cada una de
las méaquinas de la empresa. El documento a emplearse posee varios items importantes que se

dara a conocer a continuacion:

« Datos informativos. Aqui se llena a detalle el nimero de orden de trabajo, la fecha de
inicio y final, area de ubicacion de la maquina, el nombre de la maquina con su respectivo
cddigo, descripcion de la actividad de mantenimiento a realizar y por ultimo el nombre

del operario que realizara el trabajo.

o Equipos y herramientas a utilizar. Se detallara el tipo de herramientas a utilizar en la

ejecucion del trabajo.

« Normas de seguridad a tener en cuenta. El operario debera tener siempre presente las
normas de seguridad a aplicar en la tarea de mantenimiento, ejemplo cortar fuentes de

energia, acordonar el area, usar equipos de proteccién personal.

Los formatos de 6rdenes de trabajo generados para recabar informacion de las rutas diarias de

mantenimiento, inspecciones mensuales y anuales se detallan en los (Anexos vi, vii, viii).

Tabla 3.15: Materiales en bodega

MATERIALES PARA LIMPIEZA
Recursos Cantidad Unidad
Guaipe 5 Lb
Brochas de 2” 4 Und
Fibra de limpieza antioxidante 5 Und
WD-40 (spray) 2 Und
Cinta aislante 1 Und
Grasa 3 Kg
Guantes 1 Und
Mandil 1 Und
Tabla 3.16: Herramienta en bodega
HERRAMIENTAS
Recursos Cantidad Unidad

Llaves alien de 1/8"-11/16" (juego) 1 Und
Caja de dados hexagonales 6 a 21 mm (juego) 1 Und
Llaves mixtas de 1/4" a 7/8" (juego) 1 Und
Destornilladores planos (juego) 1 Und
Destornilladores estrella (juego) 1 Und
Playo de presién 2 Und
Llave de tubo 10" pulg 2 Und
Llave inglesa de 8" pulg 1 Und
Caja de herramientas 1 Und
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3.23. DIAGRAMA DE PROCESO DE MANTENIMIENTO

Para la aplicacion correcta del mantenimiento TPM se requiere el inicio y final de actividades

a cumplir, en este flujograma se detalla el proceso a seguir para la aplicabilidad de tareas de

mantenimiento en cada una de las maquinas del area de produccion de la empresa.

‘ PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO ‘
I

v

MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

Actividades
Auténomas

Actividades
Programadas
I

A y

Continuar
Produccién

Inspecciones

I

Solicitud para el

v
MANTENIMIENTO
CORRECTIVO

|

mantenimiento

‘ Registro de averias ‘
I

Continuar

Produccién
\

A\ 4

Parada

Compras

Ordenes de
trabaio

Planeacion

Almacén

Fallas

Ejecutar orden
de trabajo

¥

Cierre del
trabajo de Mto.

Registro en el
historial del equipo
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Figura 3.18: Diagrama de procedimiento de mantenimiento

3.24. PLAN MAESTRO DE MANTENIMIENTO TPM

En el siguiente apartado tabla 3.17 se presenta un extracto del plan maestro de mantenimiento

TPM para la maquinaria de la empresa Fundymec del Canton Salcedo planificado para un afio.

El plan completo se evidencia en el (Anexo ix).
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Tabla 3.17: Plan maestro

Cadigo: PM-01
TAREAS DE MANTENIMIENTO PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO APLICADO EN LOS EQUIPOS DE LA F|echa
Lugar: Fundymec EMPRESA FUNDYMEC Inicio Fin
Elaborado por: Quintana y Lema Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos 04/05/2022 20/08/2022
Revisado por: Ing. Sangucho fundymecl@hotmail.com Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado Formato: 1-1

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

PROGRAMACION ANUAL

EQ Actividad Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

1/2|3|4|/1]2/3|4|1|2|3|4|1]2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4]|2|3|4[1/2|3|4]|1]2|3]|4

0L

Inspeccion visual del
conjunto de pernos
del componente de la
bancada (diario)

bo|pyp/bjpb|pb|p|D|{D|D|/D|D/D|D|D|D|D|/D|D|D|D|D|D|D|D|D|D(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D

Inspeccion visual de
la tuerca de la|D|D|D|D|D/D/D|/D/D/D/ID/IDIDIDID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/ID/IDIDIDIDID/IDIDID/ID/IDID/ID/ID/D|D|D|D
base(diario)

Rectificar el atil de
corte en base a la|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
galga guia de afilado

Inspeccién y limpieza
de todo el equipo
después de su uso
(diario)

Inspeccion visual de
niveles de aceiteenla (D (D |D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
caja Norton (diario)

Ajuste del grupo de
pernos de la bancada

Realizar ajustes vy
lubricacién del M M M M M M M M M M M M
portaherramientas
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Reemplazar el anillo
de ajuste del tapon

Reemplazar las guias
mesa (anual)

Revision y cambio del
rodamiento del motor

Reemplazo de
rodamientos en la caja A
Norton (anual)




3.25. PLANEACION DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO TPM

Tras haber elaborado el plan de mantenimiento para la empresa Fundymec, corresponde
planificar cada una de las actividades para su ejecucion. En las tablas 3.10, 3.11, 3.17 se detalla
las acciones que deben seguir los operarios de las maquinas, asi como también el técnico de

mantenimiento en caso de existir averias en los sistemas de los equipos.

Tabla 3.18: Pasos para ejecutar el mantenimiento TPM

MANTENIMIENTO CORRECTIVO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
N° TAREAS N° TAREAS
1 | Generar informe de trabajos y dafios 1 | Generar el check-list de actividades

Instruir al personal de mantenimiento
2 | en tareas mensuales y anuales a | 2
ejecutar

Emitir orden de trabajo
Generar orden de trabajo
Control del trabajo ejecutado
Ingresar orden de trabajo
Archivar documento

Instruir al personal de mantenimiento
en tareas diarias a ejecutar

Emitir orden de trabajo
Generar orden de trabajo
Control del trabajo ejecutado
Ingresar orden de trabajo
Archivar documento

~N|o|o| M~ lw
~N|o|o| b~ lw

3.26. CAPACITACION AL PERSONAL DE LA EMPRESA, TECNICO DE
MANTENIMIENTO Y OPERARIOS

El objetivo de capacitar los operarios de la empresa, es que ellos tengan la experticia suficiente
de ejecutar tareas de mantenibilidad en los equipos, con el fin de mantenerlos operativos,
confiables y seguros.

3.27.1. Capacitacion del personal

Se vio en la necesidad de capacitar a los técnicos de operacion y mantenimiento en la
metodologia TPM con el fin de guiarles hacia un proceso de mejora continua en cada una de
las &reas de la empresa. Esto con el propésito de conocer la habilidad y destreza de cada operario

que estara a cargo de generar alertas en caso de existencia de fallos en los equipos.

3.27.2. Identificacion de factores que afectan al desempefio laboral

Es un factor importante a tomar en cuenta para que los trabajadores se encuentren motivados y
puedan cumplir con sus tareas en comendadas, pero no siempre los operarios se encuentran al

100% de sus condiciones normales ya sea por factores como:

° Estrés
e Cansancio

e Herramientas defectuosas
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o Escaso conocimiento de mantenimiento, etc.

3.27.3. Soluciones a implementar

Para dar solucién a estos factores negativos encontrados en el personal operativo se debe tomar

acciones que eliminen estos efectos, para ello se requiere:

e Mejorar los puestos de trabajo
o Estandarizar actividades si fuera posible
« Dotacion de EPP de seguridad
e Ordeny limpieza
3.27.4. Aplicacion de soluciones

Tras encontrar los elementos que afectan al desempefio de los trabajadores se debe aplicar las
soluciones, como por ejemplo la capacitacion con talleres que motiven a los trabajadores en su

desempefio laboral propio de la empresa.

3.27. PROGRAMA DE CAPACITACION

La capacitacion estard dirigida a todo el personal de la empresa en base al programa de

mantenimiento TPM aplicado en el area de produccion donde se encuentran las maquinas.
Para ello se debe seguir la estructura planificada, la cual se detalla en la tabla 3.19

Tabla 3.19: Capacitacién

N° TEMAS A CAPACITAR N° | SECUENCIA
1 | Introduccion al TPM 1

2 | Origenes 2 Inicio

3 | Que es 'y como funciona 3

4 | Procedimiento a seguir 4 Intermedio

5 | Desarrollo del TPM en la empresa 5

6 | Plan maestro TPM (preventivo) 6

7 | Planeacion del TPM 7 Fin

8 | Puesta en accion por parte de la empresa | 8

3.28.1. Evaluacion actual del personal

Se aplico un cuestionario de preguntas a todo el personal de la empresa, esto con la finalidad
de conocer de primera mano sobre la metodologia TPM arrojando resultados de conocimiento
béasico tras la aplicacion del cuestionario. En la Figura 3.19 se puede evidenciar los resultados
obtenidos de haber capacitado al personal de la empresa.
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3.28.2. Evaluacion actual del personal

En la gréfica se puede observar los porcentajes alcanzados por cada pregunta encuestada. Antes
de iniciar la capacitacion se aplicd un test relacionado al mantenimiento de las maquinas
operativas de la empresa, en lo cual se evidencié que el personal no tenia un nivel adecuado

sobre conceptos y actividades de un plan de mantenimiento.

Tras el proceso de capacitacion al personal, se aplic una nueva encuesta con la finalidad de
medir sus conocimientos, obteniendo resultados favorables de la teoria impartida sobre el

mantenimiento.

Resultados-Encuestas

100%
90%
80% 87%

70% 80%

. 73%

60% 67%

50% 60% 60% 60%
40%
30%
20%
10%

93%

0,
0% 1NN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
——ENCUESTA 1 ENCUESTA 2

Figura 3.19: Resultados de encuesta
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

Con el levantamiento de informacion se identifico dos &reas involucradas en la
produccion de poleas (Fundicion y Mecanizados), encontrando 12 maquinas a las que se
elaboro fichas técnicas haciendo constar sus sistemas principales y componentes.

Con la elaboracion de los formatos de trabajo se ordend la informacién creada en el
mantenimiento de los equipos. Generando una matriz de criticidad donde se evidencia 3
equipos criticos del area de fundicion que requieren mantenimiento programado, 3
equipos importantes del &rea de mecanizado que requieren mantenimiento correctivo, los
6 equipos restantes de mecanizado y fundicion son prescindibles a los que se les aplica

un modelo de mantenimiento basico.

Tras implementar el plan maestro de mantenimiento en la empresa Fundymec se logro
crear un sistema completo de informacién sobre las tareas programadas de
mantenibilidad a aplicarse en cada uno de los equipos, con el fin de aumentar la

fiabilidad, seguridad, operatividad y productividad de la planta.

Se capacito a 15 trabajadores de la empresa Fundymec, del total 4 son encargados de dar
mantenimiento a los equipos esto permitié mejorar su nivel de conocimiento y destreza

en tareas diarias, mensuales, anuales.
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4.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda al encargado del area administrativa de mantenimiento implementar
programas automatizados de gestion de mantenimiento como (MP software) con la
finalidad de crear las 6rdenes de trabajo, fichas técnicas de manera automatica y de esta

manera agilizar las tareas de rehabilitacion a los equipos que requiera intervencion.

Es recomendable generar mejoras y actualizaciones en los formatos de trabajo
especificamente en las fichas técnicas de equipos, ya que en ocasiones la empresa

adquiere maquinas 0 equipos necesarios para los procesos de produccion.

Al aplicar el mantenimiento en los equipos de la empresa es aconsejable seguir los pasos
del manual de procedimientos de actividades diarias en cada maquina con el fin de evitar
paros no programados por falta de mantenibilidad, ocasionando costos, pérdidas de

produccién y disminucién en la vida util de sus componentes.

Es recomendable capacitar a los operarios de forma continua para mejorar su desempefio
en actividades de mantenimiento autébnomo aplicado en los equipos, con el fin de evitar
deterioros en los sistemas, generando asi una cultura de cero fallas, cero defectos y cero

averias en los activos.
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1 INTRODUCCION 11 RESUMEM El presente trabajo de tesis s enfoca en el desarrollo de un plan de mantenimiento
produckive total TPM gue se aplicard en la empresa Fundymec del Cantdn Salcedo y tene como objetive principal la
conservacion de los sisternas, elementos ¥ componentes de los eguipos que intervieren en los procesos productivos
de la planta, para ello == realizd un levantamiento de informacidn rventano técmico) de las magquinas instaladas en el
drea de produccion con la finalidad de conocer su estado actual y proceder a elaborar un andlisis de equipos por
niveles, identificando la estructura jerdrguica de cada actvo. Tras la aplicacion del plan TPM se wtilize formatos de
trabajo prewiamente elaborados para gestionar adecuadaments el mantenimiento, entre los documentos referidos
estan fichas técnicas que alojan datos especificos de los equipos; seguido a ello se identifics el bpo de fallo, modo de
fallos ¥ se construyd una matnz de criticidad donde refleja la condicidn del active para en lo postenior establecer
medidas preventivas y tareas de mantenimiento, estas tareas tienen frecuencias diarias, mensuales y anuales destinadas
a conservar su funcionalidad sistémica, las drdenes de trabajo son documentos que contiene Instrucciones especificas
de las actvadades a realizar, repuestos a utiizar y manc de obra reguerida en |3 apbcacidn del mantenimisnto.
Finalmente, en el plan maestro se ordend toda la informacion generada para su postencr ejecucion de acuerdo a las
fechas establecidas, tras ello se capacitd al personal en técnicas de mantenimients asténomo de aplicacidn diana para
la mantenibilidad de los equipos generando beneficios a largo plazo y minimizando costos. La implantacidn de este
plan TPM tiene impacto positive para la empresa ya que contardn con actividades planificadas de mantenimiento que
mejorara la vida Gbil de todas las unidades de produccian. Palabras Claves: Equipos, manteramiento, averias, criicidad,
medidas preventvas. 12, PROBLEMA



ANEXO II. ANALISIS DE NIVELES POR MAQUINA

[1.1Torno Paralelo Smithy BZ

Méquina: Tornos Paralelos HOJA DE RESUMEN DE LOS Formato: 1-1
Actividad: Anélisis de fallos EQUIPOS EN LA PLANTA Cddigo: TP-00
Lugar: Fundymec FUNDYMEC Fecha
Elaborado por: Quintana 'y Lema Urbanizacion Rumipamba de las rosas Inicio Fin
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho Av. Yolanda Medina y los Arupos 04/05/2022 08/20/2022
Proceso 01: Mecanizado fundymec1@hotmail.com Area 01: X
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Palancas de regulacién de
. PR
velocidades
Sistema de lubricacion Caja Norton Pifiones
Rodamientos R
Retenedores RE
Bancada B
Eje principal y plato EP
Contrapunto CP
Areade | Torno paralelo Smithy ) . Mandos Husillo (mordazas) H
Fundymec ; Sistema mecénico y
mecanizado BZ elementos Carro longitudinal CL
Carro Transversal CT
Carro auxiliar CA
Torreta porta ™
herramientas
Bobinado BD
Sistema o Estator E
. Motor principal
electromecénico Rotor RT
Escobillas (carbones) EB
Torno Paralelo Smithy
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Palancas de regulacién de
. PR
velocidades
Caja Norton Pifiones
Rodamientos R
Retenedores RE
Bancada B
) o Eje principal y plato EP
Sistema mecanico
Contrapunto CP
A Husillo H
Fundymec Area de Torno paralelo Mandos y
mecanizado elementos Carro longitudinal CL
Carro Transversal CT
Carro auxiliar CA
Torreta porta ™
herramientas
Bobinado BD
Sistema Motor principal Estator a
electromecanico princp Rotor RT
Escobillas (carbones) EB




I1.2Torno Paralelo Whacheon

Torno Paralelo Whacheon

NIVEL 1 | NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Palancas de regulacién de velocidades PR
Caja Norton Plnones_ P
Rodamientos R
Retenedores RE
Bancada B
Sistema mecéanico Eje principal y plato EP
T Contrapunto CP
Area de orno Mandos Husillo H
Fundymec fundicion Paralelo | y —
Whacheon elementos | Carro longitudinal CL
Carro Transversal CT
Carro auxiliar CA
Torreta porta herramientas TH
Bobinado BD
Sistema Motor Estator E
electromecanico principal Rotor RT
Escobillas (carbones) EB
Torno CNC
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Interruptor de avance |
Boton reset BR
Teclas de funcién y comandos TC
. - Panel de
Sistema electrénico Ventana de comandos VC
control CPU
Ventana de herramientas VH
Pulsador emergente PE
Parada- inicio avance Pl
Bancada paralela BP
Eje principal y plato EP
Contrapunto CP
Sistema mecanico Mandosy  I"Hysillo electromecanico HE
elementos —
Carro longitudinal CL
p Carro Transversal CT
Fundymec Area de Torno CNC Carro auxiliar motor enconder CA
mecanizado -
Tambor o Chuck de 4 mordazas universal T
Bobinado BN
Estator E
Rotor RT
Sistema Motor Rodamientos RD
electromecénico principal Escobillas (carbones) EB
Poleas P
Panel de control PC
Bandas B
Mangueras de alta presion MP
Sistema de refrigeracién | Bombade | Uniones o racores U
de herramientas refrigerante | Depésito de refrigerante DR
Paletas del rotor PR
Dep6sito del lubricante DL
Sistema de lubricacion Bombade | Graseros GS
de herramientas lubricaciéon | Embolo y Vélvulas EM
Mango impulsor con motor eléctrico MI




I1.3Fresa Universal Fexac

Fresa Universal Fexac

NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente
Palancas de regulacién de PR
velocidades del husillo con la fresa
Pifiones PN
Rodamientos R
Retenedores RT
Sistema mecanico elz\l/leanrjlggfoz Bancada B
Husillo porta herramientas HC
Volante de movimiento eje X VX
Palanca eje Y PY
Palanca eje Z Pz
Area de Fresa Universal Mesa, Base, columna MB
Fundymec mecanizado Fexac -
Bobinado B
. Estator ET
Slstemg . Mot_or Rotor RT
electromecénico principal -
Rodamientos RD
Escobillas (carbones) ES
Pulsadores OF, ON PR
Tablero d Pulsador de emergencia PE
. - ablero de -
Sistema eléctrico control Fusibles FS
Conductores CT
Contactores, PLC PLC
Taladro de Banco Optimum
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Palancas de regulacién de avance del
. PR
husillo porta brocas
Bandas, poleas BD
: - Mandosy | Rodamientos RD
Sistema mecéanico elementos
Mesa, Base, columna MB
Pifién y cremallera PC
Protecciones, pernos, tuercas PR
3 Bobinado Bb
Fundvmec Area de Taladro de
Y mecanizado | Banco Optimum ) Estator ET
Slstemg . Motor trifésico | Rotor RT
electromecéanico
Rodamientos RD
Escobillas (carbones) EB
Pulsadores OF, ON PL
) . Tablero de | Pulsador de emergencia PE
Sistema eléctrico | -
contro Fusibles FS
Conductores CN




I11.4Sierra de Cinta Thmas

Sierra de Cinta Thmas

NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Palanca de avance
PA
del arco de corte
Bandas, poleas B
Rodamientos RD
Mesa, Base MB
Sistema mecéanico Mandos y elementos | Pifion PN
Piston hidraulico PH
Cinta de corte cC
Tensor de cinta de TS
corte
Protecciones, pernos, PR
tuercas
3 Bobinado Bb
Fundymec Area de Sierra de Cinta Thmas Estator ET
mecanizado . - .
Sistema electromecéanico Motor principal
Rotor RT
Escobillas (carbones) ES
Pulsadores OF, ON PL
Pulsador de PE
Sistema eléctrico Tablero de control | EMergencia
Fusibles FS
Conductores CN
Manguera de fluidos
(taladrina) MF
: ] .. | Bomba de refrigeracion | Filtro de taladrina FL
Sistema de refrigeracion de la cinta de corte
Dep6sito de taladrina DP
Embolo impulsor EMI
Compresor Pawermate
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Estator ET
Ventilador \
Eje EJ
. - Bobinado BD
Sistema electromecéanico Motor Rodamientos RD
Rotor RT
Cable de
: L C
alimentacion
Poleas PL
Fundymec Area de Compresor g:)ortf(:atSCJres PCR'?I'
Y mecanizado Pawermate Sistema mecanico Puente de transmision —
Cilindro CL
Tapas cilindro TC
Pernos P
Mandémetro MN
Val_vule_lrde VA
aspiracion
Sistema Neumatico Conjunto de valvulas | Valvula de desagiie VD
Filtro de impurezas Fl
Regulador de presion RP
Presostato PR




I1.5Compresor Porten

Compresor Porten

NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Estator ET
Ventilador \Y
Eje EJ
Bobinado BD
Sistema electromecanico Motor Rodamientos RD
Rotor RT
Transformador TR
Interruptor IN
Cable de
: L C
alimentacion
Piston PS
Correas CR
Puente de Protectores PRT
Fundymec Area_ de Compresor Porten transmision B?elfi = BL
mecanizado . - Cigtienal CL
Sistema Mecanico -
Filtros FL
Piston PT
Cabezal Pernos de biela PRN
Resortes de valvula RDV
Rodamientos RD
Manémetro MN
Regulador de presion | RP
_ Valyulg,de VA
Sistema Neuméatico Conjunto de aspiracion -
valvulas Vélvula de drenaje VD
Filtro de impurezas FL
Presostato PRT
Regulador RG
Horno de fundicién (aluminio)
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Shiglor SHG
Cafierias CN
Sistema Neumético y de Quemador Mariposa MR
combustién Vélvula VL
Soplador SPR
Refractario RFT
Caja de fusibles CF
Fundymec Areg Fje Horno de f_ur!dmén Sistema electromecanico Motor trifasico Fuentes FT
fundicion (Aluminio) Final de carrera FC
Relé programable RLP
Varlador_de VF
frecuencia
Sistema de Control Paro de_ Pote_:nciémetro PT
emergencia Breiquer BKS
Contactores CNT
Pulsadores PL
Horno de fundicién (cobre)
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6
Planta Area Equipo Sistema Elemento Componente Cadigo
Shiglor SHG
Cafieria CN
Sistema de Combustion Quemador Mariposa MR
Vélvula VL
Area de Horno de fundicion Soplador SPL
Fundymec fundicion (Cobre) Tapa principal TP
Sistema Mecanico Estructura
Gonces GC
Variador de VE
Sistema de Control Tablero frecuencia
Ventilador VT




ANEXO IIl. CODIFICACION DE ELEMENTOS POR MAQUINA

1.1 Torno Paralelo Smithy Bz

COMPONENTE CODIGO
Palancas de regulacion de velocidades 01 TPO1 SL CN PRO1
Pifiones 01 TPO1 SL CN PNO01
Rodamientos 01 TPO1 SL CN RO1
Retenedores 01 TPO1 SL CN REO1
Bancada 01 TPO1 SM M BO1
Eje principal y plato 01 TPO1 SM M EPO1
Contrapunto 01 TPO1 SM M CPO1
Husillo (mordazas) 01 TPO1 SM M HO1
Carro longitudinal 01 TPO1 SM M CLO1
Carro Transversal 01 TPO1 SM M CTO01
Carro auxiliar 01 TPO1 SM M CA01
Torreta porta herramientas 01 TPO1 SM M THO1
Bobinado 01 TPO1 SE M BDO1
Estator 01 TPO1 SE M EO1
Rotor 01 TPO1 SE M RTO1
Escobillas (carbones) 01 TPO1 SE M EBO1

111.2 Torno CNC Emco Turn 360

COMPONENTE CcODIGO
Interruptor de avance 01 TCNCO1 SE PC 101
Boton reset 01 TCNCO1 SE PC BR0O1
Teclas de funcién y comandos 01 TCNCO1 SE PC TCO01
Ventana de comandos 01 TCNCO1 SE PC VvCO01
Ventana de herramientas 01 TCNCO1 SE PC VH01
Pulsador emergente 01 TCNCO01 SE PC PEO1
Parada- inicio avance 01 TCNCO01 SE PC PI01
Bancada paralela 01 TCNC01 SM M BPO1
Eje principal y plato 01 TCNCO01 SM M EPO1
Contrapunto 01 TCNCO01 SM M CPO1
Husillo electromecénico 01 TCNCO01 SM M HEO01
Carro longitudinal 01 TCNC01 SM M CLO1
Carro Transversal 01 TCNCO01 SM M CTO01
Carro auxiliar motor enconder 01 TCNCO01 SM M CA01
Tambor o Chuck de 4 mordazas universal | 01 TCNC01 SM M T01
Bobinado 01 TCNCO1 SE M BNO1
Estator 01 TCNCO1 SE M EO1
Rotor 01 TCNCO1 SE M RTO1
Rodamientos 01 TCNCO1 SE M RDO1
Escobillas (carbones) 01 TCNCO1 SE M EBO1
Poleas 01 TCNCO1 SE M P01
Panel de control 01 TCNCO01 SE M PCO01
Bandas 01 TCNCO1 SE M BO1
Mangueras de alta presion 01 TCNCO01 SR BR MP01
Uniones o racores 01 TCNCO1 SR BR U01
Depdsito de refrigerante 01 TCNCO01 SR BR DR0O1
Paletas del rotor 01 TCNCO1 SR BR PRO1
Deposito del lubricante 01 TCNCO1 SL BL DL01
Graseros 01 TCNCO1 SL BL GS01
Embolo y Valvulas 01 TCNCO1 SL BL EM01
Mango impulsor con motor eléctrico 01 TCNCO1 SL BL MI01




1.3

Fresa Universal Fexac

COMPONENTE

CODIGO

Palancas de regulacion de velocidades del
husillo con la fresa

01 FUO1 SM M PRO1

Pifiones 01 FUO1 SM M PN01
Rodamientos 01 FUO1 SM M RO1
Retenedores 01 FUO1 SM M RT01
Bancada 01 FUO1 SM M B01

Husillo porta herramientas

01 FUO1 SM M HCO01

Volante de movimiento eje X

01 FUO1 SM M VvX01

Palanca eje Y

01 FUO1 SM M PY01

Palanca eje Z

01 FUO1 SM M PZ01

Mesa, Base, columna

01 FUO1 SM M MBO01

Bobinado 01 FUO1 SE M B01
Estator 01 FUO1 SE M ET01
Rotor 01 FUO1 SE M RTO1

Rodamientos

01 FUO1 SE M RDO1

Escobillas (carbones)

01 FUO1 SE M ES01

Pulsadores OF, ON

01 FUO1 SE TC PRO1

Pulsador de emergencia

01 FUO1 SE TC PEO1

Fusibles

01 FUO1 SE TSC FS01

Conductores

01 FUO1 SETC CTO01

Contactores, PLC

01 FUO1 SE TC PLCO1

I11.4 Taladro de Banco Optimum

COMPONENTE

CODIGO

Palancas de regulacién de avance del
husillo porta brocas

01 TBO1 SM M PRO1

Bandas, poleas

01 TBO1 SM M BDO1

Rodamientos

01 TBO1 SM M RDO1

Mesa, Base, columna

01 TBO1 SM M MBO01

Pifién y cremallera

01 TBO1 SM M PCO1

Protecciones, pernos, tuercas

01 TBO1 SM M PRO1

Bobinado 01 TBO1 SE M Bb01
Estator 01 TBO1 SE M ETO01
Rotor 01 TBO1 SE M RTO1

Rodamientos

01 TBO1 SE M RDO1

Escobillas (carbones)

01 TBO1 SE M EBO1

Pulsadores OF, ON

01 TBO1 SE TC PLO1

Pulsador de emergencia

01 TBO1 SE TC PEO1

Fusibles 01 TBO1 SE TC FS01
Conductores 01 TBO1 SE TC CNO1
I11.5 Sierra de Cinta Thmas
COMPONENTE CODIGO

Palanca de avance del arco de corte

01 SC01 SM M PAO1

Bandas, poleas

01 SC01 SM M BO1

Rodamientos

01 SC01 SM M RDO1

Mesa, Base

01 SC01 SM M MBO01

Pifion

01 SC01 SM M PR01

Pist6n hidraulico

01 SC01 SM M PHO1

Cinta de corte

01 SC01 SM M CCo01

Tensor de cinta de corte

01 SC01 SM M TS01

Protecciones, pernos, tuercas

01 SC01 SM M PRO1

Bobinado 01 SCO01 SE M Bb01
Estator 01 SC01 SE M ET01
Rotor 01 SC01 SE M RTO1

Escobillas (carbones)

01 SCO1 SE M ESO1

Pulsadores OF, ON

01 SC01 SE M PLO1

Pulsador de emergencia

01 SC01 SE M PEO1

Fusibles

01 SC01 SE M FS01

Conductores

01 SC01 SE M CNO1

Manguera de fluidos (taladrina)

01 SC01 SR BR MF01

Filtro de taladrina

01 SC01 SR BR FLO1

Depésito de taladrina

01 SCO1 SR BR DP01

Embolo impulsor

01 SC01 SR BR EMI01




I11.6  Compresor Pawermate

COMPONENTE CcODIGO
Estator 01 CP01 SM M ETO1
Ventilador 01 CPO1 SM M V01
Eje 01 CP01 SM M EJO1
Bobinado 01 CPO1 SM M BDO1

Rodamientos

01 CP01 SM M RDO1

Rotor 01 CPO1 SM M RTO1
Cable de alimentacion 01 CP01 SM M C01
Poleas 01 CPO1 SE PT PLO1
Correas 01 CPO1 SE PT CRO1
Protectores 01 CPO1 SE PT PRTO1
Cilindro 01 CO01 SE PT C01
Tapas cilindro 01 CPO1 SE PT TCO1
Pernos 01 CPO1 SE PT P01
Manoémetro 01 CPO1 SN CV MNO1

Vaélvula de aspiracion

01 CPO1 SN CV VAO01

Vélvula de desagtie

01 CPO1 SN CV VD01

Filtro de impurezas

01 CPO1 SN CV FlO1

Regulador de presion

01 CP0O1 SN CV RPO1

Presostato

01 CPO1 SN CV PRO1

1.7 Horno de Fundicion (Aluminio)

COMPONENTE CODIGO
Shiglor 01 HFALO1 SC Q SHGO01
Cafierfas 01 HFALO1 SC Q CNO01
Mariposa 01 HFALO1 SC Q MR0O1
Valvula 01 HFALO1 SC Q VLO1
Soplador 01 HFALO1 SC Q SPRO1

Refractario

01 HFALO1 SC Q RFTO1

Caja de fusibles

01 HFALO1 SE M CF01

Fuentes

01 HFALO1 SE M FT01

Final de carrera

01 HFALO1 SE M FCO01

Relé programable

01 HFALO1 SE M RLPO1

Variador de frecuencia

01 HFALO1 SC PRT VFO01

Potenciémetro

01 HFALO1 SC PRT PTO1

Breiqueres

01 HFALO1 SC PRT BKS01

Contactores

01 HFALO1 SC PRT CNTO1

Pulsadores

01 HFALO1 SC PRT PLO1




ANEXO IV. FICHAS TECNICAS

V.1

Ficha Técnica Torno Paralelo BZ-239

FICHA TECNICA TORNO PARALELO BZ-239
PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO

& Fundymec

Oa Fundicién de
metales y
mecanizado

DATOS GENERALES DE LA MAQUINA

MAQUINA:

o1 CODIGO:

FICHA: 01

DESCRIPCION: | TORNO PARALELO
FABRICANTE: Smithy
MODELO: BZ 239-ré$n ;50 1200
PESO: 850 I
COLOR: VERDE

DIMENSION DE LA

MAQUIANA: 63" L x 24" W x 24" H

- . 70" L x 30" W x | AGUJERO DEL .
TAMARIO DE LA CAJA: 20 1 LUSILLO: 1,44" (plg)
. . HUSILLO DE ,,
DISTANCIA ENTRE CENTROS: 39" (19) | CONTRAPUNTO: 4,5"(plg)
. . CARRO .
LARGO DE LA BANCADA: 48"(plg) TRANSVERSAL 5,5"(plg)
. ., TORRETA DE .
ANCHO DE LA BANCADA: 72°019) | LERRAMIENTAS: 3,5"(plg)
CARRO: 33"(plg) CONO MORSE: N° 5
. o VELOCIDADES DE BZ-239G: nueve
CONTRAPUNTO: N°2 HUSILLO: (64-1500 rpm)
DATOS DEL MOTOR
MOTOR: 1.5hp VOLTAGE: 110V / 220V
DATOS DEL PASO DE ROSCA
) DIMENSIONES
ESTANDAR: 20 h"‘t)si§4'112 MAXIMAS DE 25 X 25 mm
P HERRAMIENTAS:
METRICA: 24 hilos (0.25- 1| || ota fija (Max-min) |  25-250 mm
7,5 mm)
MANDRILES
_ . CUATRO .
TRES MORDAZAS: 6,3"(plg) MORDAZAS: 7.9"(plg)

FUNCION

Maquina herramienta empleada para mecanizar todo tipo de piezas y utilizada
ampliamente por las industrias.




V.2

Ficha Técnica Torno Paralelo BZ

FICHA TECNICA TORNO PARALELO BZ
PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO

42 Fundymec

Oaa Fundicién de
metales y
mecanizado

DATOS GENERALES DE LA MAQUINA

FICHA:
02

CODIGO:

MAQUINA: 02

TP-002

DESCRIPCION: TORNO PARALELO
FABRICANTE: Smithy
MODELO: BZ-239G: 12 (50-1200 rpm)
PESO: 860 Ib

COLOR: VERDE

DIMENSION DE LA MAQUIANA: 60" L x 24" W x 24" H

TAMANO DE LA CAJA: 70" Lx 30" W x30"H | AGUJERO DEL HUSILLO: 1,44" (plg)
DISTANCIA ENTRE . HUSILLO DE .
CENTROS; 39" (plg) CONTRAPUNTO: 4,5"(plg)
LARGO DE LA BANCADA: 48" (plg) CARRO TRANSVERSAL: 5,5"(plg)
. " TORRETA DE .
ANCHO DE LA BANCADA: 7,2"(plg) HERRAMIENTAS: 3,5"(plg)
CARRO: 33"(plg) CONO MORSE: N° 5
BZ-239G:
CONTRAPUNTO: N°2 VELOCID_ADES DE nueve (64-
HUSILLO:
1500 rpm)
DATOS DEL MOTOR
MOTOR: 1.5hp | VOLTAGE: | 110v/220Vv
DATOS DEL PASO DE ROSCA
] _ . . DIMENSIONES MAXIMAS
ESTANDAR: 50 hilos (4-112 tpi) DE HERRAMIENTAS: 25 x 25 mm
METRICA: 24 hilos (0,25-7,5 mm) Luneta fija (Max-min) 25-250 mm
MANDRILES
TRES MORDAZAS: 6,3"(plg) CUATRO MORDAZAS: 7,9"(plg)

FUNCION

Maquina herramienta empleada para mecanizar todo tipo de piezas y utilizada ampliamente
por las industrias.




V.3 Ficha Técnica Torno CNC
FICHA TECNICA TORNO CNC & fFun
PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC 8. Fun::“,m :lymec
e SALCEDO a m::;l:isz zdn
DATOS GENERALES DE ) MAQUINA: | - , )
LA MAQUINA FICHA: 03 03 CODIGO: TCNC-003
DESCRIPCION: CENTRO DE TORNEADO I
CNC
FABRICANTE: EMCO
MODELO: EMCO TURN 360 MC
ANO DE FABRICACION 1996
PAIS DE ORIGEN AUSTRIA
COLOR: ROJO / PLOMO A
DIMENSION DE LA MAQUIANA: 2,7 mLx20mWx20mH
1-7
VELOCIDADES DEL 000 rpm
NUMERACION: 810T CONTRA HUSILLO
PRINCIPAL:
DIAMETRO DE GIRO; 280 mm LARGO: 27m
LONGITUD DE GIRO: 530 mm ANCHO: 20m
GIRO SOBRE LA BANCADA: 430 mm ALTO: 20m
GIRO SOBRE EL CARRO: 210 mm PESO: 3000 kg
VELOCIDAD HUSILLO .
PRINCIPAL: 1 - 8000 rpm TIPO DE CONTROL: CNC
DATOS DE LA HERRAMIENTA
BORTA VELOCIDAD DE LA
_ VDI 30 DIN 69880 HERRAMIENTA 0 - 6000 rpm
HERRAMIENTAS: ACCIONADA:
CONTROL: Sinntmero 810 -T EJE TIPO: Tipo "C " para
ambos husillos
POTENCIA DE

ACCINAMIENTO DEL
HUSILLO:

11 KW

ACCIONAMIENTO DE
POTENCIA:

5 KW

DATOS DEL HUSILLO

HUSILLO PRINCIPAL:

12 veces con

Con plato TORRETA DE estacion para

P HERRAMIENTAS: herramientas
accionadas

Con cilindro de sujecion hueco CONTRAPUNTO: Trase;)i:tatgor de

FUNCION

Magquina herramienta CNC empleada para mecanizar todo tipo de piezas y
utilizada ampliamente por las industrias.




V.4

Ficha Técnica Fresa Universal

FICHA TECNICA FRESA UNIVERSAL o) fundymee
PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO s Fundii de
mecanizado
DATOS GENERALES DE LA MAQUINA FI%Z'A: MAQOLiINA: CODIGO: FU-004
DESCRIPCION: FRESA UNIVERSAL
FABRICANTE: FEXAC
MODELO: UM
ANO DE
FABRICACION 1990
PAIS DE <
ORIGEN ESPANA
COLOR: BLANCO/AZUL
DIMENSION DE LA MAQUIANA: 1300 mm - 300 mm
NUMERACION: 15342 -B LONGITUD DE LA MESA: 1300 mm
LONGITUDINAL: 950 mm " X" ANCHO DE LA MESA: 301 mm
VERTICAL: 500 mm "Y" PESO: 3000 kg
TRNASVERSAL: 275 mm*"Z" TIPO DE CONTROL: CN
CABEZAL VERTICAL: I1SO - 40 LUBRICACION ACEITE: API_S(QE 50-
VELOCIDAD HUSILLO )
PRINCIPAL: 1-8000 rpm TIPO DE CABEZAL.: UNIVERSAL
ESPECIFICACIONES DE LOS EJES
EJE "X”: 950 mm EJE"Z"™ 500 mm
RV POTENCIA DEL MOTOR DE
EJE "Y™: 275 mm HUSILLO: 5,59284 KW
MAXIMO EJE DE VELOCIDAD: 1400 rpm CONO DEL HUSILLO: 10-40
TRES VELOCIDADES DE AVANCE "A", "B", "C"
nan. ) ne 600 rpm -
TIPO "A™ 48 rpm - 120 rpm TIPO"C"™: 1500 rpm
TIPO "B™: 170 rpm - 410 rpm DATOS DEL MOTOR: 14 F;ZOE\'?HZ

FUNCION

Maquina herramienta (fresa universal CN) empleada para mecanizar todo tipo de piezas,
engranajes, chavetas, etc. Elementos muy utilizados por las industrias.




V.5 Ficha Técnica Taladro de Banco
FICHA TECNICA TALADRO PEDESTAL "VG160L" |[#=) fundymec
PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO o ey
MAQUINA:
DATOS GENERALES DE ) 4 )
LA MAQUINA FICHA: 05 05 CODIGO: CP-005
. TALADRO
DESCRIPCION: PEDESTAL
. OPTIMUM B - 17
FABRICANTE: PRO
MODELO: VG160L- 0 N311
MEDIDADAS DE LA
RANURA EN "T" DE LA 12 mm
MESA:
MESA DE TRABAJO
INCLINABLE + 45° - 360°
GIRATORIA:
COLOR: VERDE
DIMENSIONES GENERALES
. DIAMETRO DE LA
NUMERACION: 3003171 COLUMNA: 60 mm
DISTANCIA MAXIMA
NUMERO DE o
DEL HUSILLO A LA 530 mm VELOCIDADES: N° S
BASE:
DISTANCIA MAXIMA
DEL HUSILLO A LA 325 mm PESO: 39 kg
MESA:
MEDIDAS DE LA BASE: (I'x A) 220 x 230 LONG.ITUD DE LA 235 mm
mm MESA:
DISTANCIA DE LA
PORTABROCA A LA 152 mm ANCHO DE LA MESA: 220 mm
COLUMNA:
RECORRIDO DEL EJE: 65 mm PORTABROCAS: 1/8" - 7/8"
MOTOR ELECTRICO
- . POTENCIA DEL
ELECTRICO: Sl MOTOR: 15 KW
AN POLEA .
FUNCION: PRINCIPAL VOLTAGE: 220V
N°: 1 RPM: 5220 rpm
SISTEMAS
. REVOLUCIONES DEL
POTENCIA: 500 W HUSILLO- 500 rpm - 2520 rpm
FRECUENCIA: 60 Hz DATOS DEL MOTOR: 14 HP, 50Hz, 220V
FUNCION Maquina herramienta empleada para taladrar todo tipo de piezas, muy

utilizados por las industrias.




V.6

Horno de fundicion de aluminio

FICHA TECNICA HORNO DE FUNDICION DE
ALUMINIO PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC

=3 Fundymec
¢§ Fundicién de

SALCEDO St
DATOS GENERALES . MAQUINA: - .
DE LA MAQUINA FICHA: 06 06 CODIGO: H-006
HORNO DE
DESCRIPCION: FUNDICION DE
ALUMINIO
FABRICANTE: NACIONAL
MODELO: N/A
CAPACIDAD DE
CARGA: 45 kg - 1000 Kg
COLOR: NIGUNO -
RECUBRIMIENTO DEL HORNO
MATERIAL Refractario de 3cm - 5cm .
REFRACTARIO: de espesor MATERIAL A FUNDIR: AL
MATERIAL Cemento de 3cm - 5¢cm . o o
CEMENTO: de espesor TEMPERATURA DE FUSION: 660°C -670°C

MEDIDAS DEL HORNO

DISTANCIA MAXIMA DEL HORNO:

ALTURA DESDE LA BASE:

MEDIDAS DE LA BASE:

DIAMETRO EXTERIOR:

DIAMETRO INTERIOR:

SISTEMA ALIMENTADOR DE AIRE (QUEMADOR)

FRAGUA: 11§|\// POTENCIA: 370 W DIAMETRO 25 ol
VOLTAJE: 530\ | FRECUENCIA: 60 Hz DE SALIDA: = Plg -4 pig
COMBUSTIBLE DEL QUEMADOR

. . CARBON
GAS: NO |DIESEL: Sl INDUSTRIAL- NO
FUNCION Horno tipo cuba utilizado para la fundicién de aluminio.




V.7 Horno de fundicion de cobre
FICHA TECNICA HORNO DE FUNDICION DE COBRE !:Ej fundymeec
o PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO O i?;‘;ii‘_i?d"”
DATOS GENERALES . ) . )
DE LA MAQUINA FICHA: 07 MAQUINA: 07 CODIGO: H-007
HORNO DE
DESCRIPCION: FUNDICION
DE ALUMINIO
FABRICANTE: NACIONAL
MODELO: N/A
CAPACIDAD DE
CARGA: 55 kg - 1000 Kg
COLOR: NIGUNO
RECUBRIMIENTO DEL HORNO
MATERIAL Refractario de 3cm - i
REFRACTARIO: 5cm de espesor MATERIAL A FUNDIR: AL
MATERIAL Cemento de 3cm - 5cm | TEMPERATURA DE 660°C -670°C
CEMENTO: de espesor FUSION:

MEDIDAS DEL HORNO

DISTANCIA MAXIMA DEL HORNO:

ALTURA DESDE LA BASE:

MEDIDAS DE LA BASE:

DIAMETRO EXTERIOR:

DIAMETRO INTERIOR:

SISTEMA ALIMENTADOR DE AIRE (QUEMADOR)

FRAGUA: 11§IV/ POTENCIA: 370 W DIAMETRO 25 ol 4 ol
VOLTAJE: | 2\, | FRECUENCIA: 60 Hz DE SALIDA: = P-4 P
COMBUSTIBLE DEL QUEMADOR
. . CARBON
GAS: NO DIESEL.: SI INDUSTRIAL: NO
FUNCION | Horno tipo cuba utilizado para la fundicion de aluminio.




IV.8  Compresor Pawermate

FICHA TECNICA COMPRESOR PAWERMATE 2 Fundymec
¢ PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO o e
DATOS GENERALES DE . MAQUINA: 08 . .
LA MAQUINA FICHA: 08 CODIGO: CP-008
DESCRIPCION: COMPRESOR PAWERMATE
FABRICANTE: Pawermate
MODELO: 6C13332
PESO DEL COMPRESOR: 247 1b
CAPACIDAD: 60 gal
COLOR: ROJO .
CARACTERISTICAS GENERAL &S
TRANSMISION: Por correa | LUBRICACION: Aceite 13,4 CFM’s a 40 psi
POLEA MOTRIZ: 12 plg BOMBA: Doble cilindro
CARACTER’STICAS DEL TANQUE
PRESION DE .
CAPACIDAD DE CARGA: 240 L OPERACION: 125 psi
CAUDAL DE AIRE: 4,9 L/min PRESION MAXIMA: 155 psi
DIMENSIONES DEL TANQUE
MANGUERAS
ACCESORIOS: PVC de300 |[ALTO: 70 cm
PSI
LARGO: 3lcm GARANTIA: 1 ANO
ANCHO: 27 cm
SISTEMA ELECTRICO
POTENCIA: 3,7hp K/IAOB%_RRIS,:ANTE DEL Voltio/Amp/Fase/0/
FRECUENCIA: 60 Hz VOLTAGE: 220V

FUNCION Compresor POWERMATE 6C13332 utilizado en el area de pintura y acabado de poleas.




V.9

Compresor Porten

FICHA TECNICA COMPRESOR PCO 5530V
PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO

Eﬁ\ﬁsndyﬁiee

Qén' Fundicién de
metales y
mecanizado

DATOS GENERALES DE

LA MAQUINA FICHA: 09 | MAQUINA: 09 | CODIGO: CP-009

DESCRIPCION: COMPRESOR PCO 5530V
FABRICANTE: Porten
MODELO: PCO-5530V
PESO DEL OMPRESOR: 250 Ib
CAPACIDAD: 80 gal
COLOR: AMARILLO

CARACTERISTICAS GENERALES
TRANSMISION: Por correa LUBRICACION: Aceite 19,4 CFM @ 90 PSI
POLEA MOTRIZ: 12 plg BOMBA: Doble cilindro en "V"

CARACTERISTICAS DEL TANQUE
CAPACIDAD DE PRESION DE .
CARGA: 300L | 5pERACION; 125 psi
CAUDAL DE AIRE: 550 L/min PRESION MAXIMA: 175 psi

DIMENSIONES DEL TANQUE
MANGUERAS

ACCESORIOS: PVCde 350 |ALTO: 72 cm

PSI
LARGO: 32cm GARANTIA: 2 ANO
ANCHO: 28 cm

SISTEMA ELECTRICO
FABRICANTE DEL
POTENCIA: 5,5 hp MOTRO: N/A
FRECUENCIA: 60 Hz VOLTAGE: 220V
FUNCION | Compresor PCO 5530V utilizado en el area de pintura y acabado de poleas.




IV.10 Sierra de Cinta ZIP-290
FICHA TECNICA SIERRA DE CINTA ZIP-290 == Fundymec
PROPIEDAD EMPRESA FUNDYMEC SALCEDO o8 i b
DATOS GENERALES DE LA | FICHA: MAQlLé'NA: CODIGO: SC-010
MAQUINA 10 :
DESCRIPCION: SIERRA DE CINTA
FABRICANTE: THMAS
MODELO: ZIP-290
SERIE: 170
PESO: 290 kg
COLOR: AZUL / BLANCO
CARACTERISTICAS GENERALES
. VELOCIDAD DE )
DIAMETRO DEL VOLANTE 300MM | 5T ACION: 40 - 80 m/min
, 2450 x 0,9 | APERTURA DE
DIMENSION DE LA CINTA: w25 mm_ | MORDAZA: 280 mm
DIMENSIONES DE LA MAQUINA
LARGO: 1500 mm | ALTO: 1850 mm
ANCHO: 900 mm
SISTEMA ELECTRICO
_ FABRICANTE DEL
FRECUENCIA: 60HZ | \1oTRO: N/A
VOLTAGE: 220V | CORRIENTE: 60 (A) Max
CARACTERISTICAS DEL MOTOR ELECTRICO
. FUNCION MOTOR _ _
N 1 : PRINCIPAL |PRM: 1455 rpm MODELO:
VOLTAGE: | 220V iQTENC' 15 Kw ZQTENC' 60 Hz VEGI60L-N311

ELEMENTOS HIDRAULICOS

REERIGERACION: S| TIPO: E_nfrlamlento por liquido refrigerante para la
cinta cortante
LUBRICACION: Sl TIPO: Por bomba
DATOS ESPECIFICOS DE CORTE CUADRADO:
90° 5 230 mm ) 220 x 205 mm 220 x 220 mm
o
45° ) > ..
GRADO: Dx % 170 mm ﬁ: g:: 170 x 120 mm 165 x 165 mm
a) -
45° Sx v 120 mm L 150 x 120 mm 120 x 120 mm
- Sierra tipo banda con motor eléctrico, utilizada para cortar elementos de gran
FUNCION . L o : .
dimensién, facilitando el trabajo al operario.




ANEXO V. CLASIFICACION DE FALLOS

V.1 Torno Paralelo Smithy Bz

= Fundymcec
o ‘j:f-iﬂi‘lfifé"‘““*w o
- Torno Paralelo Smith p . T
Méaquina: BZ Y1 ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS DE | Codigo: TP-01
Actividad: Andlisis de fallos FALLOS, MODOS DE FALLOS DE LOS EQUIPOS Fecha
Lugar: Fundymec Urbanizac?(”)\:w I_R/ﬁrz:_l:\r,:;)r? dElIJa’;“rDo\s(a’\;I ic\:/ Yolanda Inicio Fin
Elaborado por: Quintana y Lema M edFi)n ay los Arupos ' 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho fundymec1@hotmail.com Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado Formato: 1-1
MEDIDAS PREVENTIVAS
EQ ST TF DF DMF Cc ™ M P PV
Inspeccion visual
Pernos flojos del conjunto de Limpi
= = pernos (diario) . . imprar
S .| Desgaste de las £ Reemplazar las Ajustes ngs_ar_el €je | después de
S Bancada floja Uias 3 uias (anual) eri6dicos sin fin junto cada
S g < g P con las guias | operacién de
o Ajuste del grupo P
Bancada de pernos trabajo
descentrada P
(mensual)
. _ | Inspeccién visual
38 BasefFI)(zl'ZCIpal % de la tuerca de la Limpieza Limpieza
= Contrapunto ) b= base (diario) Iubr?cacié?\/ Evitar golpear periézica y
(5} o A
. 8 descentrado Desgaste del £ Cambiar el constante el contrapunto lubricacion
Sistema rodamiento < rodamiento
Mecénico interno interno(anual)
Mesa Revisar el
< | transversal del . . : - manual del
c . . & | Realizar ajustesy | Limpiezay -
S carro porta Tornillo sin z lubricacion lubricacion fabricante
1] i i 1)
= herramlen’tas flojo < (mensual) constante A.”Fes de ante_s de
N * s€ qugdo utilizar la re_allzar
&) estatico magquina se ajustes
2 _ debe realizar
= < . e . . :
£ o ) S | Rectificar el util Utilizar una ajuste y Guardar los
< 2 | Util de corte Anggrlt(()e de 2 | de corte en base muela de lubricacion (tiles de
) 3 mal afilado incorrecto 2 |alagalgaguiade | afilado grano corte en sus
S = S | afilado (diario) fino cajas.
o <
o
S
(o]
. [ T Reemplazo de Tomaren
S El motor Rodamientos z rodar?ﬂentos cuenta la vida Limpieza
§ remordido en mal estado 2 (anual) atil del periddica
Sistema L No Aoli cojinete
eléctrico 0 Aplica
Conductores 4| Inspecciony . .
3 No pasa sulfatados 8| limpieza (diario) Revisar el Revisar los
5 corriente al Borneras en < g Reemplazo de estado de los | elementos de
3 g o
— motor mal estado §| borneras (anual) conductores proteccion
Revisar la
E Caja Norton Retenedor del & | Inspeccion visual P Revisarsino | vida util del
o P . - = - Mantenibilidad | hay desgastes | componente
g | conminima €Je motriz en 3 de niveles de correcta enel eje en el manual
Sistema de | @ lubricacion mal estado < aceite (diario) motriz del
lubricacion fabricante
o of Reemplazar el Verificar la Verificar el
S o Fuga de aceite Tapon mal < 'g anillo de ajuste tolerancia de torque de Ajustes del
i Y ajustado £ del tap6n ajuste en el ajuste en el sistema
“ (mensual) manual manual

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo
DMF = Descripcién modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras

PP = Procedimientos de produccién
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.2 Torno Paralelo Smithy

Maquina: Torno Paralelo Smithy ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS DE Cédigo: | TP-02
Actividad: Anélisis de fall Fech
LS ';’r', 2 Fl:]:dls:; ece atos FALLOS, MODOS DE FALLOS DE LOS EQUIPOS EN T echa =
R Y LA PLANTA FUNDYMEC
por: Quintana'y Lema Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda 04/05/2022 08/20/2022
- - Medi los A .
Revisado por: | Ing. Edwin Sangucho fundsn:gly@?i)tn::ﬁocsom Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado ' Formato: 1-2
EQ ST TE DE DME — MEDI,\5|)AS PREVENTIID\;AS —
< o
5 Rodamiento Limallas en *E ng{gﬂ?ﬁﬁtgel
2 desgastado el aceite @
2 < (anual)
8
o =} -z
2 Banda motriz | Perno tensor g’ !nspecc_lon .
5 floja flojo s visual, ajuste Verificar
p = (diario) niveles de
Sistema < Chequeos de | Evitar cambios aceite,
Mecanico vibracion de marchas en limpieza
. periédicos movimiento después de
T o Cambiar 2
P 5 cada operacion
S Poleas Chavetas = elementos -
S S o de trabajo
= descentradas | desgastadas :E mecanicos
[ (anual)
g
o S
2 2 hiﬁ:i?g:ﬁg en Fuga por un E’ Inspeccion visual
-‘g 3 - perno flojo £ |y ajuste (diario)
5 ~ | la caja Norton S
o <
=
[l
g
e g Paso de & | Reemplazo de Tomar en _—
S 3 corriente al Bomerasen | S | ) eras cuenta lavida | 'MPieza
()
= L% motor nulo mal estado < | (mensual) atil del cojinete periodica
Sistema .
eléctrico = No Aplica
o
3 PP Conductores | & Inspeccion Revisar el Revisar los
2 =
S ;i?ofégézz sulfatados, 5 visual, ajuste estado de los elementos de
it flojos £ (anual) conductores proteccion
<
_ Revisar la vida
E | Minima Retenedor ] . - Revisar sino | atil del
o L del eje £ | Cambio de Mantenibilidad
S | lubricacién en . > - hay desgastes | componente en
c - motriz en @ | retenedor (diario) | correcta : .
T | engranajes mal estado < en el eje motriz | el m_anual del
) fabricante
Sistema de
lubricacion =
o s Limpieza del - . Verificar el Recomendar
3 Paro de k=) Isador d Utilizar un tipo dimi
2 emergencia Impurezas = pulsador de de proteccién correcto procedimientos
3 averiado enelsistema | £ emergencia NEMA 12 funcionamiento | para el cabio
= 2 (diario) del pulsador de pulsadores

TF = Tipo de fallo
DF = Descripcion del fallo

DMF = Descripcion modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras

PP = Procedimientos de produccion
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.3 Torno Paralelo Smithy

JS Torno Paralelo . . P
Maguina: Whacheon ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS DE Cadigo: TP-03
Actividad: Andlisis de fallos FALLOS, MODOS DE FALLOS DE LOS EQUIPOS Fecha
- EN LA PLANTA FUNDYMEC — -
Lugar: Fundymec Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Inicio Fin
Elaborado por: | Quintanay Lema Med?na y los Arupos ' 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: | Ing. Ed_wm Sangucho fundymec1@hotmail.com Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado Formato: 1-3
MEDIDAS PREVENTIVAS
EQ ST TF DF DMF C ™ M PP M
_ . Verificar niveles
S . . s | Reemplazo del Ev!tar de aceite, limpieza
S Ruido en la Rodamiento = - Chequeos de cambios de P
3] - > rodamiento L después de cada
c caja Norton desgastado o vibracion marchas en ot
S < (anual) - operacion de
[ movimiento .
trabajo
3 Palanca de % Cambiar Limpieza
2 cambiode | Roscainterna | € PIe2aY | Evitar golpear Limpieza
5 . 5 elemento ajuste - o .
8 velocidades desgastada = (anual) constante el sistema periddica y ajuste
= | inoperativa g
Sistema ¥
Mecénico esa Antes de
_ transversal . - .
< . Realizar A utilizar la Revisar el manual
c del carro e IS - Limpieza y - -
S orta Tornillosin fin | = ajustes y lubricacion maquina se del fabricante
2 port aislado o lubricacion debe realizar | antes de realizar
S | herramientas < constante - -
[ . (mensual) ajuste y ajustes
se quedo lubricacion
estatico
§ Rectificar el Utilizar una
8 -~ Angulo de > | util de corte en Guardar los Utiles
= Util de corte =] muela de .
5 . corte & | basealagalga . No Aplica de corte en sus
3 | mal afilado : £ ) afilado grano ;
c i incorrecto 5 de afilado fino cajas.
2 < (diario)
<
&
<
% g & Reemplazo de Tomar en
> 8 El motor Rodamientos = P cuenta la vida Limpieza
= S ] > rodamientos . S
e s remordido | en mal estado 2 (anual) atil del periddica
a z cojinete
g
R = Guiarse en el
o Elementosde | S | Reemplazo de manual del ;
. 8 . - 1= . Revisar de forma
Sistema 2 No enciende proteccion =] elementos de - procedimiento Ay
PO s h 5 = No Aplica periddica los
eléctrico 8 el torno (fusible) g proteccion para la
P - £ oY componentes
fundido b (mensual) sustitucion
del elemento
g
8 Paso de > | Reemplazo de Revisar el Revisar los
= . Borneras en =
S corriente al IS borneras estado de los elementos de
D mal estado £ e
it motor nulo S (anual) conductores proteccion
<
Inspeccion
E Caja Norton | Retenedor del = ) visual de o Revisar si no | Revisar la vida util
S P - . £ | niveles parael | Mantenibilidad | hay desgastes | del componente en
S | conminima | eje motrizen > :
c L o perfecto correcta en el eje el manual del
= lubricacion mal estado < . - - -
[ funcionamiento motriz fabricante
Sistema de (diario)
lubricacién =
o g Reemplazar el Verificar la Verificar el
= Fuga de Tapén mal ‘£ | anillo de ajuste | tolerancia de torque de Ajustes del
3 aceite ajustado g del tapon ajuste en el ajuste en el sistema
= © (mensual) manual manual
<
TF = Tipo de fallo M = Mejoras
DF = Descripcion del fallo PP = Procedimientos de produccion

DMF = Descripcién modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

PM = Procedimientos de mantenimiento




V.4

Torno CNC Emco Turn 360

Méquina: Torno CNC Emco Turn 360 ANALISIS Y CLASIFICACION DE Cadigo: | TCNC-01
Actividad: Anélisis de fallos TIPOS DE FALLOS, MODOS DE Fecha
Lugar: Fundymec FALLOS DE LOS EQUIPOS EN LA Inicio Fin
Elaborado por: | Quintana y Lema ~ PLANTA FUNDYMEC 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: | Ing. Edwin Sangucho Urba"$af'03 R&m:j?ambfli deAIas rosas AV. | Area 01 X
- olanda Medina y los Arupos
Proceso 01: Mecanizado fund mecl@hgtmail.corrr)\ Formato: 1-4
o ST TF DE DME c — ’\|<I/|EDIDAS PREP\;ENTIVAS -
_ Falaanel | | R
g Motor paso a sistema de E internos Seguir Sustitucion de
'S paso no control > No aplica | instrucciones
c . o (anual) . componentes
5 funciona < —— del fabricante
[ Conductores Limpiezay
flojos ajuste (diario)
Elementos de Aceite con Sustitucion de Limpieza Cambio de aceite
3 lubricacion impurezas aceite consrzante limpieza eriédicz;
S obstruidos (sucio) < | (mensual) No aplica piezap
P Bandas rechinan Recalentamient Reemplazo de Aiustes Verificar tension de la
. o por friccién bandas (anual) J banda, ajustes
Sistema Antes de
Mecanico < | Mesa transversal = - utilizar la
c & | Reemplazo de | Limpiezay - .
S | del carro porta Motor pasoa | correa lubricacion | Maquina se Desmontar sistema y
§ herramientas se paso no gira o (mensual) constante debe realizar cambiar elemento
I | quedo estatico < ajuste y
lubricacion
° . g Realice un . -
2 | Util de corte mal tornillo y tuerca | ajuste e Realizar inspecciones
5 - de sujecion 5 . - No aplica No Aplica visuales y ajustes en
R ajustado floi g inspeccion 105 i
— ojas S (diario) 0s sistemas
<
S 3 4 El motor Rodamientos en Reemplazo de cu:r(:tr;allg ?/ri]da
Q 2% . < 1| rodamientos o Limpieza periddica
ple 3z remordido mal estado (anual) atil del
S cojinete
'_
é . Guiarse en el
L0 - o Elementosde | = | Reemplazo de manual del -
% jgctfm = | Noenciende el proteccion g elementos de | No Aplica | procedimiento Re\grsi%r d?gaf?g?a
[$) 3 torno (fusible) g proteccion para la (Eom onentes
e = fundido <‘(" (mensual) sustitucion del P
S elemento
'_
5 Paso de Borneras en Reemplazo de Revisar el Revisar los elementos
& { corriente al mal estado < borneras estado de los de proteccion
= motor nulo (anual) conductores P
= Hardware del | _ Reempl_azo de Aislar de toda Cortar la fuente de
c Fallo del & | los chipsde fuente de .
) programa = - - P energia, Desmontar los
S programa de defectuoso 3 memoria 0 No aplica | energia parael elementos. armar los
Sistema 3 monitoreo (chips) < programa cambio de chi s
. P (anual) elementos P
electrénico Desconfiguracio
Q n d% Bus de datos .| Verificar las Instalar correcta mente
§ ¢ instrucciones al del computador | < conexiones No aplica No aplica el cable, verificar la
= mal conectado USB (diario) sefial del programa
programar
Inspeccion
g Bomba de 8 niv\gfel;al :r(; el Mantenibil Eaevéseir Sals?eos Desinstalara el filtro
S lubricacién Filtrosucio | '3 erfepcto idad ez ol ege de sucio, reemplazar el
5 obstruida < pe . correcta € €] filtro
[ funcionamient valvulas
Sistema de o (diario)
lubricacion =
@ . g
3 ) | ES Ajuste de Reen;plaza Verlflca(; el _ ]
£ | Fuga de aceite Uniones mal € | abrazaderas rlas torque de Ajustes de mangueras
K ajustadas c (diario) abrazadera ajuste en el y uniones del sistema
. g s manual




V.5 Fresa Universal Fexac

Méquina: Fresa Universal Fexac ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS | Cadigo: | FU-01
Actividad: Anédlisis de fallos DE FALLOS, MODOS DE FALLOS DE Fecha
Lugar: Fundymec LOS EQUIPOS EN LAPLANTA Inicio Fin
Elaborado por: | Quintana y Lema . FUNDYMEC 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: | Ing. Edwin Sangucho Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av.  ['Area 01: X
- izad Yolanda Medina y los Arupos ]
Proceso 01: Mecanizado fundymec1@hotmail.com Formato: 1-5
MEDIDAS PREVENTIVAS
EQ ST TF DF DMF Cc ™ M PP PV
‘S | Atascamiento . 3 lepjeza de Seguir -
o Virutaenlas | = guiasy . . ; Parar la maquina,
S del carro P > Lo No aplica | instrucciones del o .
< guias @ | lubricacién . limpiar, lubricar
5 transversal < . fabricante
[ (diario)
g
8 | Elementos de Aceite con D | Sustitucion — . .
= ! - = - Limpieza . Cambio de aceite,
S lubricacion impurezas s de aceite constante No aplica limpieza periédica
it obstruidos (sucio) E | (mensual) P P
. <
Sistema
Mecénico -
— Antes de utilizar
< N . P . P .
5 Cabez_al fijo Correas del s Ajuste de leplez_a,y la maguina se Afloje el tensor y ajuste
5 no gira la . > correas lubricacion debe realizar
c motor flojas N L - la correa
3 fresa < (diario) constante ajuste y
lubricacion
b - .
8 | Util de corte | tornilloy tuerca > Refallce un Aj_ust_a,r I?jtuler;:a de
S | fresamal desujecion | 5| . ajuste e No aplica No Aplica sujecton ge a Iresa,
3 h p £ | inspeccion verificar si no hay
fie ajustado flojas = Al
b (diario) desgaste en la rosca
8
&
= = Reemplazo
= e T
o & | El'motorno Rodamientos | £ de Tomar en c_:uenta Desmontar y remplazar,
> o - 3 - la vida dtil del S A
= = gira en mal estado < rodamientos cojinete Limpieza periddica
o) T (anual)
a3
<
w .
§ Guiarse en el
Sistema 8 No enciende Pulsador 2 | Reemplazo manual del
o 5 OFF/ON en 5 | del pulsador | No Aplica | procedimiento Desmontar y reemplazar
eléctrico | & la fresa e o
i mal estado S (anual) para la sustitucion
< del elemento
g
3 No pasa > | Reemplazo Revisar el estado Retire el elemento de
= . Borneras en i= o
S | corriente al mal estado S | de borneras de los proteccion y reemplace
P motor S (anual) conductores por el nuevo
<
= - Realizar una Aislar de toda Cortar la fuente de
s Fallo del Relés £ | inspeccion fuente de energia : o
S > . " energia, verificar los
c PLC sobrecalentados | © visual para revision de
= < elementos
[ (mensual) elementos
Sistema .
- No aplica
electrénico =
[+
o >
= Stop de_ Mulle interno E’ Reemplazo . desmontar el stop viejoy
S | emergencia dafiado S del stop No aplica reemplazarlo
P atascado £ (Anual)
<

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo

DMF = Descripcion modo de fallo
C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M=

Mejoras

PP = Procedimientos de produccion
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.6 Taladro de Banco Optimum

Maquina:

Taladro de Banco

Cadigo:

TB-01

Optimum ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS DE
Actividad: Andlisis de fallos FALLOS, MODOS DE FALLOS DE LOS EQUIPOS Fecha
Lugar: Fundymec EN LA PLANTA FUNDYMEC Inicio Fin
Elaborado ] Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda
por: Quintanay Lema Medina y los Arupos 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: | Ing. Edwin Sangucho fundymec1@hotmail.com Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado Formato: 1-6
MEDIDAS PREVENTIVAS
EQ ST TF DF DMF C ™ M PP M
Correas del Ajuste de
= motor flojas correas
S o (mensual) Seguir -
S Elementos z - . . - Parar la maquina,
5} p Ajuste de No aplica | instrucciones | . . .
c generan ruido o . limpiar, lubricar
> ] < poleas y del fabricante
[ Poleas flojas
chavetas
(mensual)
Cambio de
relacion de - .
transmision por | S Alinear la
8 | Usillo patina al band P 2 | banda(diario) — Aflojar el tensor
‘S| maquinarun _andas 5 Limpieza No aplica y cambiar de
8 incorrecto e constante o
— elemento = - — posicion la banda
Tensor de la < Revisar tension
correa flojo de correa
Sistema ) (diario)
Mecénico Pifion Reemplazar Antes de
‘S | Pifién cremallera desgastado 8 pifion (anual) Limpiezay uglllz_ar la Desmote los
2 = HEpg maquina se
2 de la mesa Lubricacién 3 Lubricar pifién lubricacién debe realizar componentes y
z atascado inadecuada < (diario) constante ajuste y cambie el sistema
lubricacion
Utilice
Afilar broca taladrina
Broca mal - lod
- afilada g | con Angulo de como Ajustar el mandil
8| Util de corte D | 45°(diario) refrigerante orta
£ 5 broca mal 5 No aplica | para maquinar h P
g 8 h e - erramientas con
2 o ajustado 5 Realice un la llave
= Mandril porta < ajuste e ;
. . s No Aplica
O brocas flojo inspeccion
3 (diario)
8 Polo de la Limpieza e
S - - Instalar
@ = bobina interna . inspeccion Desmontar y
° c T elementos
) ks El motor desconectado z (anual) de No aplica remplazar,
2 2 | sobrecalentado . @ Reemplazar . P Limpieza
= S Proteccionesno | < - proteccion iodi
= - funcionan protecciones | 4 jicionales periodica
(anual)
g
. Pulsador > | Reemplazo del
Sistema No 'ig;:algrge el | OFF/ON en mal 5 pulsador Gui |
eléctrico estado % (anual) . ularse en e Retire el
° < Revisar el manual del elemento de
= estado de | procedimiento ”
5 proteccion y
D los para la
g = L reemplace por un
2 | Reemplazo de conductores | sustitucion nUevo
No pasa corriente | Bornerasenmal | £ b P del elemento
I orneras
al motor estado e
5 (mensual)
<
Inspeccion
_ Fusibles flojos visual, ajuste Aislar de toda Cortar la fuente
s Fallaen el 8 (diario) Utilizar fuente de p
S - = - i . de energia,
=} variador de > Realizar una proteccion | energia para e
e : . @ : i 2 verificar los
Sistema | @ frecuencia Disyuntor < inspeccion NEMA 12 revision de elementos
electronic sobrecalentado visual elementos
o (mensual)
Polvoy 5 Limpieza e
8 Stop de humedad en el = inspeccion Utilizar desmontar el stop
5 emergencia elemento <Ee (diario) proteccion No aplica viejoy
pid atascado Mulle interno 8 Reemplazo del | NEMA 13 reemplazarlo
dafiado “| stop (Anual)




V.7 Sierra de Cinta Thmas
Maquina: Sierra de Cinta Thmas ANALISIS Y CLASIFICACION DE Cadigo: | SC-01
Actividad: Andlisis de fallos TIPOS DE FALLOS, MODOS DE Fecha
Lugar: Fundymec FALLOS DE LOS EQUIPOS EN LA Inicio Fin
Elaborado por: Quintana y Lema _ PLANTA FUNDYMEC 04/05/2022 | 08/20/2022
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. |Area 01: X
- - Yolanda Medina y los Arupos )
Proceso 01: Mecanizado fundymec1@hotmail.com Formato: 1-7
MEDIDAS PREVENTIVAS
EQ ST TF DF DMF Cc ™ M P M
_ | Rodamiento Rodamiento Reemp_lazar
T o rodamiento . -
£ | delabanda desgastado 8 (anual) Seguir Parar la maquina'y
S de sierra 3 Ajuste de No aplica | instrucciones reemplazar
é generan Guias de la < J Uias del fabricante elementos
ruido sierra flojas 9
(mensual)
Perno guia 5 Ajustar guia
° . O
2 Arco de flojo 2 (dla!’IO) Limpieza . Ajustar el tensor de
S corte de <Ee Revisar No aplica -
D - - Tensor de la S . constante la sierra
— | sierraflojo - . IS tension de
sierra flojo & . L
. sierra (diario)
Sistema - —
Mecanico Eje del piston R_ee[nplazar Antes de
g Piston desgastado 8 piston (anual) Limpieza y ﬁ;‘lﬁiﬁe Desmote los
‘5 | hidraulico _— > | Limpiary lubricacion quina componentes y
c . Limpieza ot : - debe realizar ! .
S | remordido | . < | lubricar pistén | constante : cambie el sistema
o inadecuada (diario) ajuste y
lubricacién
. | Inspeccion -
° Banda de Polea floja g visual y ajuste t;IJ;Id“ricr?a
2 = jari i
P S | transmision 5 g(;:::))lazo 5o| Noaplica como AfLogﬁ deal teg:g:b?g la
£ i ruidosa Banda £ la corrpea refrigerante y
'_ -
E desgastada < (mensual) para maquinar
S _ Conductores Limpieza e Instalar
] [ ; — | inspeccion
= S flojos £ | (diario) elementos Desmontar y
5 S El motor gira 3 Reemplazar de No aplica remplazar, Limpieza
» 3 Proteccionesno | < protecF::iones proteccién periddica
Sistema funcionan (anual) adicionales
eléctrico Pulsador = Reemplazo Guiarse en el
° OFF/ON en g del pulsador | Revisarel | manualdel | Retire el elemento de
g No enciende mal estado F= (anual) estado de | procedimiento proteccion y
& | lamaquina Fuente de g Inspeccion los para la reemplace por un
= alimentacion <‘(" a'usFt)e ( diaric);) conductores | sustitucion nuevo
enchufe flojo J del elemento
_ Conductores de v:gzgfc;'ll?sr:e Aislar de toda
g Bombade | corriente flojos | F ( diz;rif) ) fuente de Utilizar herramientas
'S | refrigeracion 3 Cambiar No aplica | energia para y cambiar los
L% no funciona Filtro de la < componente revision de componentes
. bomba dafiado P elementos
Sistema de (mensual)
refrigeracion Lineas de § Il_r:;nz:;zlz r?
8 | Depositode | fluido flojas i=) (c?iario) Utilizar Desmontar los
S | refrigeracion 5 Reemplazo de proteccién No aplica componentes y
2 con fugas Elementos de g P NEMA 13 reemplazarlos
- . abrazaderas
ajuste aislados <
(mensual)

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo
DMF = Descripcion modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras

PP = Procedimientos de produccion
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.8 Compresor Pawermate

Maquina: Compresor Pawermate ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS DE | Cédigo: | CP-01
Actividad: Andlisis de fallos FALLOS, MODOS DE FALLOS DE LOS Fecha
Lugar: Fundymec EQUIPOS EN LA PLANTA FUNDYMEC Inicio Fin
Elaborado por: Quintana 'y Lema Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho Yolanda Medina y los Arupos Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado fundymec1@hotmail.com Formato: 1-8
EQ ST TF DE DMF c — MED'DQS PREVENTIV};A};S -
. . Asegurase que
N 8 Realizar
° 0 pasa la S | Reemplazar los | . . el  generador
3 . Los cables| > limpiezas y
= | corriente . £ | conductores para su . produzca el
S PR estan en mal | 5 ordenamiento -
& | eléctrica al estado £ | buen del lugar de voltaje y la
= | motor < | funcionamiento(anual) ug corriente
< trabajo -
necesaria
S | Mal estado P;Grztsiercrsjtl:;a; de g Inspeccion y limpieza Tener en cuenta
2 o de las | Partict > peccton y fimp No Aplica la vida dtil del
= 1 extrafias su | @ | del equipo(diaria) . Desconectar
= | hélices ] < equipo .,
giro es lento toda la conexién
Sistema Verificacion eléctrica  para
eléctrico E Falta de = | Inspeccion  visual visual y | evitar dafios
S | Rodamiento | lubricacién a = Iub?icar sus arte)s/ No Aolica auditiva  del | materiales y
2 | desgastado | este o P P equipo para el | personales
5 < | (mensual) A
o componente inicio de su
operatividad
§ Verificar el
o
-§ Fallos en el | Cables 8’ Sustitucion de nuevos ;?&Iéer?tacién de buen estado
& | encendido | deteriorados g conductores(anual) . . antes de su
— S més resistentes | ¢ oo lidad
<
Q
é E Polea Produce & | Inspeccion antes del | Cambiar el N
5 S | desgastada id z del | disefio de | li Limpieza
g S |y ruido y| 3 arra_nqu(ej_ ) el | disefio de la | No aplica periédica
©
& 2 | defectuosa traqueteo < | equipo(diaria) pieza
2 | Sistema
S | Mecénico = "
IS g Fijar la
S 8 | > . funcionalidad .
-= | Ciguenfal Falta de | ‘€ | Lubricar al - Saber el tipo de
S - s No requiere de este -
& | desgastado | lubricacion £ | componente(mensual) lubricante
F > componente aplicar ara
< del equipo p! P
evitar errores
Picos  de El puntero
8 resion en esta mellado | & | Verificacion  visual Realizar  una Tomar la
S ZI o doblado y | 3 |antes del arranque calibracion lectura del
s manémetro aumenta la | « | (diario) componente
presion
Exceso de
- residuos Indicar el
Sistema S g]bstruccmlr; ?;Z?ﬁ; dos g Inspeccién y revision grogedlmletmo
Neumético | £ , : @ | de las valvulas(anual) Verificar  su | S Coomontaje y
T | valvula Presencia de | < funcionamiento montaje su
objetos Comprobar indicando los limpieza
extrafios siempre SU | Hiveles respectivamente
o funcionamiento correctos  de _
= . No esta bien | : Seguir el
¢ | Desajuste - 8 L . trabajo L
S | el sujetado vy % | Inspeccion visual 'y procedimiento
c una  mala| @ [limpieza(diaria) de calibracion
| Presostato regulacion < del presostato

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo
DMF = Descripcién modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras

PP = Procedimientos de produccion
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.9 Compresor Porten

Maquina: Compresor Porten ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS DE Cadigo: TP-02
Actividad: Andlisis de fallos FALLOS, MODOS DE FALLOS DE LOS EQUIPOS Fecha
Lugar: Fundymec EN LA PLANTA FUNDYMEC Inicio Fin
Elaborado por: Quintanay Lema Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho Medina y los Arupos Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado fundymec1@hotmail.com Formato: 1-9
EQ ST TF DE DMF c — MEDID?AS PREVENTIVF:?;S o
El cuadro § Inspeccion y | Cables mas Catalogos de | Manipular el
o |eléctricono | Rotura del ‘£ | reemplazo de | resistentes y conductores cableado y no
= | recibe cableado g | conductores(mensua | con alta con mejor de su
ﬁ energia ; 1) proteccion IP | funcionalidad | flexibilidad
Trabajar de Verificar su
. - Alambres & | Sustitucion del manera funcionalidad
Sistema @ | Mal estado = . adecuadaya |y
P IS - melladosy | > | componente(mensua | No Aplica -
Eléctrico -5 | del bobinado sueltos 2 que este se operatividad
S podria para evitar
- sobrecalentar | averias
Direccion S - - . Revisar de
Desalineacié incorrecta 8 Inspe_zccprj y | Limpieza Seguir forma
3 del rotor & | verificacion(mensua | interna instrucciones -
2 |n duciendo | £ |1 . periddica el
produciendo | 5 | I) constante del fabricante
K : elemento
it ruidos <
S — | Polea Produce I
£ < h £ | Inspeccién visual y . .
S = > L -
& s gesgastada y | ruidosy & | auditiva(diaria) No |nt_rodu0|r Desmontar
5 e efectuosa traqueteo < 0 manipular !
3 7 reemplazar de
o - i otros
g Sistema No Aplica materiales o una manera
% Mecénico . P correcta para
o Rozamiento | s elementos que
o > no tener otras
N y friccion i=] I pueden causar .
o | Cigiefial £ | Sustitucion del incidentes averias
-2 | desgastado gue 2 | cigliefial(anual)
g desgatasla | §
s pieza <
No S | Verificar que el | Afiadir -
. proporciona | @ Procedimiento
o | Manémetro los datos de | E | Puntero se encuentre elementos de para la
-2 | descalibrado 2 |en buen | control de Sy
S manera < | estado(diaria) presién calibracion
had correcta < Realizar el
- procedimient
Sistema Ajuste let 0 adecuado
Neumético IdnngS;p eto = Indicar para su
4 S . i . mantenimient
Las valvulas componente | 3 | Desmontar, reajuste Indicar el procedimiento
no realizan = limpi funcionamient d 0
un cierre S lacionad g Y imprar| principal de s de arranque
8 | hermético relacionado | 5 | valvulas(mensual) la valvula de apertura de
2 s < las valvulas
3 Distribucion
- del fluido

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo
DMF = Descripcién modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras

PP = Procedimientos de produccién
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.10 Horno de Fundicién (Aluminio)

Méquina: Horno de fundicion (aluminio) | ANALISIS Y CLASIFICACION DE TIPOS | Cédigo: | HNFA-01
Actividad: Andlisis de fallos DE FALLOS, MODOS DE FALLOS DE Fecha
Lugar: Fundymec LOS EQUIPOS EN LA PLANTA Inicio Fin
Elaborado por: | Quintana y Lema . FUNDYMEC 04/05/2022 | 08/20/2022
Revisado por: | Ing. Edwin Sangucho Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av.  ["Area 01 X
] izad Yolanda Medina y los Arupos ]
Proceso 01: | Mecanizado fundymec1@hotmail.com Formato: 1-10
MEDIDAS PREVENTIVAS
EQ ST TF DF DMF C ™ M PP M
Shiglor Regmplazar
- Shiglor
obstruido
(anual)
= — | Revisar Seguir P I equi
s Quemador no Combustion g entrada de aire No apli instrucciones | ' oo € elqmpo
§ funciona incompleta @ | al sistema o aplica del yg&enr?e[:naoz:r
[ < (diario) fabricante
Mariposa de Inspeccion  y
regulacion calibracién
cerrada (diario)
Conductores Inspeccionar y
de corriente ajustar cables
flojos 5 (dlarlq) Cortar la
° Toma S | Cambiar toma
3 Fragua o . =) . - fuente de
2 soplador no corriente flojo | ‘€ | corriente Limpieza No aplica energia y
[} o
@ funcionan = 0 ma;lo . £ (anual) constante reemplazar
Sistema de emten 030 | Reemplazar componentes
Combustio p;ﬂs";gfé‘s’” fusibles
n (mensual)
quemados
Calibraci6n Calibracion de
) la vélvula de
_ incorrecta del Antes de
< : | entrada -
. S Temperatura | Shiglor 8 (diario) Limpieza utilizar la Desmote los
) 'S excesiva en el 7 > maquina se | componentes y
c c h Vélvula de @ constante - .
= 3 orno paso de < | Reemplazar debe realizar | reemplacelos
= . vélvula ajustes
s combustible (anual)
S dafiada
'S Chequeo
e
e Impurezasen | x | 9eneral - del .
@ 8 el sistema g | Sistema y Utilizar No golpear Indicar
© 2 Conductos de ‘£ | limpieza protecciones L'si 9olp d dimi
c
2 S | aire obstruidos 2 | (diario) contra | & sistemade | procedimientos
5 = — = aire en los sistemas
T Cafierias < Reemplazo de golpes
abolladas o caferias
golpeadas (anual)
Conductores Inspeccion Aislar de
= Dafio en el de corriente - visual, ajuste toda fuente Utilizar
,S . flojos £ | (diario) . . herramientas y
2 modulo de Elementos de 3 Cambiar No aplica de energia cambiar los
& | control eléctrico proteccion < componente para revision componentes
Sistema de quemados (anual) de elementos
control —
Polvo y Limpieza e
8 Stop de humedad en el inspeccion Utilizar desmontar el
5 emergencia elemento < { (diario) proteccion No aplica stop viejo y
pid atascado Elemento stop Reemplazo del | NEMA 13 reemplazarlo
sobrecalentado stop (Anual)
- .
2 = Recubrimiento | Refractario en g 2?25:;? el
5 del horno mal estado o
T < | (mensual) Dei friar el
Sistema de Utilizar ejz:]g?;lon;r €
prgtec_cnon § refre}cte_lrlo No aplica cambiar el
térmica o) = ceramico :
= Tapa en mal Desgaste por | ‘£ | Reemplazar la refractario
iq_% estado la temperatura é tapa (anual)
<

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo

DMF = Descripcién modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras
PP = Procedimientos de produccién
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.11 Horno de Fundicién (Cobre)

Méquina: Horno de fundicion (cobre) ANALISIS Y CLASIFICACION DE Cadigo: | HNFC-01
Actividad: Andlisis de fallos TIPOS DE FALLOS, MODOQOS DE Fecha
Lugar: Fundymec FALLOS DE LOS EQUIPOS EN LA Inicio Fin
Elaborado por: Quintana y Lema PLANTA FUNDYMEC 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho Urbanizacién Rumipamba de las rosas [ Area 01: X
- izad Av. Yolanda Medina y los Arupos ]
Proceso 01: Mecanizado fundymecl@hotmail.com Formato: 1-11
MEDIDAS PREVENTIVAS
EQ ST TF DF DMF C ™ M = PV
nrada de Antes de
Combustion | « | . Limpieza . utilizar el
_ - < | aire al No aplica - ;
= incompleta S| constante equipo realizar
c Quemador o | sistema .
2 no £ (diario) ajustes
Q o
5 funciona Valvula £ -
T © | Inspecciony
reguladora de | < libracio
combustible caltbracion
cerrada (diario)
Conductores Inspecc_iona
de corriente r gl ajustar
flojos cg_ es
iario
3 Soplador g Enspecgién M gjgﬁsercljz
2 Ventilador | ‘£ | ajuste  del | Limpieza . y
c =
K no flojo 8 ventilador constante No aplica energlay
- funciona S | (anual) reemplazar
Elementos de < componentes
Sistema de roteccion Reemplazar
combustion prote fusibles
fusibles |
> guemados (mensual)
5 L Calibracién
o
& i&?:gﬁg%& de lavalvula Antes de
S = h . | de entrada utilizar la
S c Shiglor 8 - L - Desmote los
= S Horno no z (diario) Limpieza maguina componentes y
= 2 calienta Vélvula de ot constante se debe )
2 I < | Reemplazar - reemplécelos
@ paso de valvula realizar
S combustible | ajustes
S dafiada (anual)
o
T Chequeo
Impurezas en § Siesrt]:r:?z: de)l Utilizar Indicar
o -
38 Condu_ctos el sistema g’ limpieza proteccione No golpear procedimiento
5 de aire S | (diari el sistema |
2 obstruidos £ |(diario) s contra de aire Sen fos
= Cafierias <‘(" Reemplazo golpes sistemas
abolladas o de cafierias
golpeadas (anual)
Conductores \Ilri\:lﬁz::mon Aislar de
= Dafioen el | de corriente = a'uste, toda fuente Utilizar
8 mddulo de flojos 2 JuSte . de energia | herramientas y
S > | (diario) No aplica biar |
5 cgntr_ol Elementos de | < | Cambiar para camblar 10s
o eléctrico proteccién componente revision de | componentes
Slztt)enTrilde guemados (anual) elementos
Polvo y - Limpieza e
8 Stop de humzﬂfgnfg el > ;g?gﬁgglon Utilizar desmontar el
5 emergencia Elemento sto 5 Reemplazo proteccion | No aplica stop viejoy
s atascado P £ P NEMA 13 reemplazarlo
sobrecalentad < del stop
0 (Anual)

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo

DMF = Descripcién modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras

PP = Procedimientos de produccién
PM = Procedimientos de mantenimiento




V.12 Horno de Aleaciones (Ensayos)

Méquina: Horno de aleaciones (ensayos) ANALISIS Y CLASIFICACION DE | Cddigo: | HNA-01
Actividad: Andlisis de fallos TIPOS DE FALLOS, MODOS DE Fecha
Lugar: Fundymec FALLOS DE LOS EQUIPOS EN LA Inicio Fin
Elaborado por: Quintana 'y Lema Urb ani;;%’:gﬁ;%’;ﬁ;'\gsﬁs r0sas 24/05/202 08/20/2022
Revisado por: Ing. Edwin Sangucho Av. Yolanda Medina y los Arupos | Area 01: X
Proceso 01: Mecanizado fundymecl@hotmail.com Formato: 1-12
EQ ST T DE DMF c — MED’{/IIDAS PREVIIEDl;lTIVAS o
Calibracion
Calibracién de la Antes de
_ incorrecta del valvula de tilizar | D el
S Shiglor & | entrada I utilizar fa esmote 10s
g Horno no S | (diario) Limpieza maquina | componentes
S enciende :E constante se d_ebe y
s Valvula de Reemplaza re_allzar reempléacelos
paso de Ivula ajustes
Sistema de combustible fva
combustion dafiada (anual)
g Chequeo
? Impurezas en s g_er;eral del Utili N Indi
2 . S | sistema 'y ilizar o ndicar
% g Czr;d;(r:;os el sistema f;” limpieza proteccione | golpear el | procedimiento
2 3 bstruid g (diario) s contra sistema de sen los
3 = obstruidos Cafierias 2 Reemplazo golpes aire sistemas
% abolladas o de cafierfas
2 golpeadas (anual) _ _
° Conductores Ir)speccmn Aislar de
S = Dafioenel | de corriente visual, toda Utilizar
T g ” ; | ajuste fuente de .
2 mddulo de flojos S | (diario) No aplica energfa herram!entas y
5 (I:(?ntr_ol Elementos de | < | Cambiar para cambiar los
- eléctrico proteccion component revision de componentes
Sistema de control gquemados e (anual) elementos
Polvo y - Limpieza e
8 Stop de hug}:ﬂ?éjn‘fg el > |g§pgccwn Utilizar desmontar el
5 emergencia 5 (diario) proteccion | No aplica | stop viejoy
s atascado Elemento stop £ Reemplazo NEMA 13 reemplazarlo
sobrecalentad < del stop
0 (Anual)

TF = Tipo de fallo

DF = Descripcion del fallo

DMF = Descripcién modo de fallo

C = Clasificacion

TM = Tarea de mantenimiento

M = Mejoras

PP = Procedimientos de produccién

PM = Procedimientos de mantenimiento




ANEXO VII. Ordenes de Trabajo Actividades Diarias

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA

EMPRESA FUNDYMEC Eﬁfundgmec
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos %“ R

fundymecl@hotmail.com

metalesy
mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION GENERAL DIARIA

AREA DE PRODUCCION | Cédigo | RD
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden | 01
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo Eléctrico ‘ ‘ Mecanico Dia Mes Afio | Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo Mantenimiento Electronico Dia Mes Afio | Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina |

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas

Equipos de seguridad

Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes

Martillo, Playo, extractor

Gafas de proteccion

RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS

Firma Técnico

Proyeccion de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergondémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO

\ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES

Inspeccidn visual del conjunto de pernos

Inspeccidn visual de la tuerca de la base

TP-01 BZ de afilado (Brocas)

Torno Paralelo Smithy | Rectificar el Gtil de corte en base a la galga guia

Inspeccidn y limpieza (de carros)

Inspeccidn visual de niveles de aceite

Inspeccidn visual, ajuste (torreta)

Limpieza del pulsador de emergencia

TP-02 Torno Paralelo Smithy

Inspeccidn visual y ajuste (contrapunto)

Cambio y ajuste de herramientas (broca)

TP-03

Torno Paralelo afilado (cuchilla)
Whacheon Inspeccién visual de niveles para el perfecto

Rectificar el atil de corte en base a la galga de

funcionamiento (aceite, LB)

TCNC-01

Torno CNC Emco Turn

Limpieza y ajuste (pernos)

Realice un ajuste e inspeccion (bandas)

Verificar las conexiones USB (panel de control,
memoria)

360 L -
Inspeccién visual de niveles para el perfecto

funcionamiento (aceite, lubricante)

Ajuste de abrazaderas (manguera de LB)




(Continuacion) Ordenes de Trabajo Actividades Diarias

FU-01

Fresa Universal Fexac

Limpieza de guias y lubricacion (mesa)

Ajuste de correas (motor principal)

Realice un ajuste e inspeccion (fresa)

TB-01

Taladro de Banco Optimum

Alinear la banda (poleas de transicion)

Revisar tensién de correa (motor)

Lubricar pifién (mesa giratoria)

Afilar broca con Angulo de 45°

Realice un ajuste e inspeccion (mandril)

Inspeccion visual, ajuste (mesa giratoria)

Limpieza e inspeccion (tornillo de mesa)

SC-01

Sierra de Cinta Thmas

Ajustar guia (cinta)

Revisar tensién de sierra (perno tensor)

Limpiar y lubricar piston (brazo de sierra)

Inspeccion visual y ajuste (banda de motor)

Limpieza e inspeccion (motor)

Inspeccidn y ajuste (perno guia)

Inspeccidn visual, ajuste (de mordazas)

Limpieza y lubricacion (canal guia de cierra)

CP-01

Compresor Pawermate

Inspeccidn y limpieza del equipo

Inspeccidn antes del arranque

Verificacion visual antes del arranque

Inspeccion visual y limpieza(filtro)

CP-02

Compresor Porten

Inspeccion visual de valvulas

Verificar que el filtro de la linea de aire se
encuentre en buen estado (si agua)

HNFA-01

Horno de fundicion
(aluminio)

Revisar entrada de aire al sistema

Inspeccidn y calibracién (quemador)

Inspeccionar y ajustar entrada de aire

Limpieza de Shiglor

Chequeo general del sistema y limpieza

Inspeccidn visual, ajuste de la tapa

Limpieza e inspeccién del soplador

HNFC-01

Horno de fundicion (cobre)

Revisar entrada de aire al sistema

Inspeccidn y calibracién (quemador)

Inspeccionar y ajustar entrada de aire

Limpieza de Shiglor

Chequeo general del sistema y limpieza

Inspeccidn visual, ajuste de la tapa

Limpieza e inspeccién del soplador

HNA-01

Horno de aleaciones
(ensayos)

Revisar entrada de aire al sistema

Inspeccidn y calibracién (quemador)

Inspeccionar y ajustar entrada de aire

Limpieza de Shiglor

P-01

Pulidora Dewalt

Inspeccidn del cable de alimentacion

Limpieza de todo el equipo

Ordenar las herramientas para que los equipos no
sufran dafios (diario)

TM-01

Taladro manual Bosch

Limpieza del equipo

Inspeccion visual de conexidn (enchufe)

Elegir la broca adecuada para el trabajo (afilar a
45°)

Inspeccion y ajuste del mandril porta brocas




ANEXO VIII. Ordenes de Trabajo Mensuales

VIL.L1  Torno Paralelo Smithy BZ

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA FUNDYMEC E@ﬁmdgmee
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos of B
fundymecl@hotmail.com R

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | Cédigo |RM
DATOS

Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 01

Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo Eléctrico | | Mecénico | Dia Mes Afio | Dia | Mes | Afio

Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘Electrénico‘ Dia Mes Afio | Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina |

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes

Martillo, Playo, extractor

Gafas de proteccion

RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccion de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel
Riesgos fisicos y ergondémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

OBSERVACIONE

CcODIGO EQUIPO TAREAS A REALIZAR S
Ajuste del grupo de pernos (mensual)
TP-01 Tormo Paralelo Realizar ajustes y lubricacion (mensual)

Smithy BZ

Reemplazar el anillo de ajuste del tap6n (mensual)

DETALLE




VIL.2  Torno Paralelo Smithy

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA

EMPRESA FUNDYMEC i3 fundymec
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos QP ricine

metales y

fundymecl@hotmail.com mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo  |RM
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 02
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecanico | Dia | Mes | Afio | Dia Mes Afo
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electrénico ‘ Dia | Mes | Afio | Dia Mes Afo
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergondmicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
CcODIGO EQUIPO TAREAS A REALIZAR OBSERVACIONES
Sustitucion de grasa (mensual)
TP-02 Torno Paralelo Smithy | Ajuste de correa (mensual)
Ajuste de elementos de proteccion (mensual)

DETALLE




VIL3 Torno Paralelo Whacheon

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE

LA EMPRESA FUNDYMEC 2 fundymec
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos L T T —

metales y

fundymecl@hotmail.com mecanzado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo  |RM
DATOS

Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 03

Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo Eléctrico Mecanico Dia Mes | Afio | Dia | Mes Aoﬁ

Técnico 2
Cargo Mantenimiento Electrdnico Dia Mes | Afio | Dia | Mes A(‘)ﬁ
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccion de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergondmicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO ‘ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES

Realizar ajustes y lubricacion (mensual)

Reemplazo de elementos de proteccion
Torno Paralelo | (mensual) :
TP-03 Whacheon Inspeccion general de todos los sistemas
(mensual)

Reemplazar el anillo de ajuste del tapon
(mensual)

DETALLE




Vil.4 Torno CNC Emco Turn 360

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE
LA EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com

=& fundymec

e T T ——
metales y

mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RM
DATOS

Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 04

Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecanico | Dia Mes |Afo| Dia | Mes | Afio

Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electrénico ‘ Dia Mes |Afo| Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO \ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES

Sustitucion de grasa, lubricante (mensual)
Ajuste de correa (mensual)

Torno CNC Emco
Turn 360 Ajuste de elementos de proteccion (mensual)

Limpieza del gabinete de control y ajuste
(mensual)

TCNC-01

DETALLE




VIL5 Fresa Universal Fexac

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com

i fundyme
o Er R

R e

mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RM
DATOS

Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 05

Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecanico | Dia Mes | Afio | Dia Mes Afio

Técnico 2
Cargo | Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia Mes | Afio | Dia Mes Afo
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO \ TAREAS A REALIZAR| OBSERVACIONES

Sustitucion de aceite (mensual)
Realizar una inspeccion visual (mensual)

FU-01 Fresa Universal Fexac | |nspeccion de todos los sistemas (mensual)

Reemplazo de partes del sistema de
control(mensual)

DETALLE




VIL.6  Taladro de Banco Optimum
ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE

LA EMPRESA FUNDYMEC 2 fund
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos %? e gs

fundymecl@hotmallcom mecanizado
RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo  |RM
DATOS

Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ’ 06

Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecanico | Dia Mes | Afio | Dia | Mes | Afio

Técnico 2
Cargo | Mantenimiento ‘ Electrénico ‘ Dia Mes | Afio | Dia | Mes |Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergondmicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO \ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES

Ajuste de correas (mensual)

Ajuste de poleas y chavetas (mensual)

) Taladro de Banco | Inspeccién de todos los sistemas (mensual)
TB-01 .
Optimum

Reemplazo de borneras (mensual)

Realizar una inspeccidn y ajuste soporte del
motor

DETALLE




VIL7 Sierra de Cinta Thmas

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE

LA EMPRESA FUNDYMEC 2 fundymec
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos (? Fadcnde

metalesy

fundymecl@hotmail.com mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RM
DATOS

Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 07

Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecénico | Dia Mes Afo Dia | Mes | Afio

Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia Mes Afo Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO \ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES

Ajuste de guias (mensual)
Reemplazo de la correa (mensual)

i Sierrade Cinta | Cambiar componente (mensual)
SC-01
Thmas

Reemplazo de abrazaderas (mensual)

Limpieza y lubricacion de todos los sistemas
(mensual)

DETALLE




VII.8  Compresor Pawermate

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE
LA EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com

2 fundymec

O,,? Er T
metales y

mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RM
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ’ 08
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecanico | Dia Mes | Afio | Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electrénico ‘ Dia Mes | Afio | Dia Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
CcODIGO EQUIPO \ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES
Inspeccidn visual y lubricar sus componentes
Compresor (mensual)
CP-01 Pawermate Lubricar al componente(mensual)
Cambiar el componente (mensual)

DETALLE




VII.9  Compresor Porten

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA

EMPRESA FUNDYMEC i3 fundyme
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos P ficinse

metales y

fundymecl@hotmallcom mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo  |[RM
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘09
Técnico 1 Fecha Inicial | Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecanico | Dia | Mes | Afio |Dia| Mes |Afio
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia | Mes | Afio |Dia| Mes |Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad

Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion

RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico
Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos
Caidas a distinto nivel
Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
cODIGO EQUIPO TAREAS A REALIZAR OBSERVACIONES

Inspeccién y reemplazo de conductores(mensual)

CP- 02 Sustitucion del componente(mensual)
Compresor Porten

Inspeccion y verificacion del elemento(mensual)

Desmontar, reajuste y limpiar valvulas(mensual)

DETALLE




VIL.10 Horno de Fundicion (Aluminio)

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com

D T —
2 fundymec
OF tiae
o n:‘otal':s; /
mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | Codigo ‘RM
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 10
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecanico | Dia Mes Afio | Dia| Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia Mes Afio | Dia| Mes | Afo
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO \ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES

Reemplazar fusibles (mensual)
Remplazar el refractario (mensual)

Horno de fundicion | Chequeo general del sistema de combustion

HNFA-01 (aluminio) (mensual) : :
Limpieza y ajuste de sistemas de encendido

(mensual)

Limpieza del Shiglor y elementos (mensual)

DETALLE




VIIL.11 Horno de Fundicion (Cobre)

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE
LA EMPRESA FUNDYMEC

Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos Fdicon de
. tales
fundymecl@hotmail.com S

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | Cédigo | RM
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 11
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecénico | Dia | Mes | Afio | Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia | Mes | Afio | Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

TAREAS A OBSERVACIONES

CODIGO EQUIPO REALIZAR

Reemplazar fusibles (mensual)
Revisar la linea de combustible (mensual)

Revisar el sistema de alimentacién de
combustible(mensual)
Limpieza del quemador (mensual)

Horno de fundicion

HNFC-01 (cobre)

Revisar todos los sistemas de control
(mensual)

DETALLE




VII.12 Horno de Aleaciones (Ensayos)

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE
LA EMPRESA FUNDYMEC

Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com

k& fundymec

QQQ Fundici de
metalesy
mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION MENSUAL

AREA DE PRODUCCION | Codigo | RM
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 12
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo Eléctrico | | Mecénico | Dia | Mes | Afio |Dia| Mes Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electrénico ‘ Dia | Mes | Afio |Dia| Mes Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas

Equipos de seguridad

Caja de herramientas

Mandil, Casco

Destornilladores

Zapatos punta de acero

Llaves alien

Guantes

Martillo, Playo, extractor

Gafas de proteccion

RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS

Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos

Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel
Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

OBSERVACIONES

cODIGO EQUIPO ‘ TAREAS A REALIZAR
Revisar ductos de ventilacion (mensual)
Revisar la linea de combustible (mensual)
; Revisar el sistema de alimentacion de
Horno de aleaciones
HNA-01 combustible(mensual)

(ensayos)

Limpieza del quemador (mensual)

Revisar todos los sistemas de control
(mensual)

DETALLE




ANEXO VIIl. ORDENES DE TRABAJO ANUALES
VIILL1  Torno Paralelo Smithy Bz

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS

DE LA EMPRESA FUNDYMEC 42 Fund
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos oo Furdin o
fundymecl@hotmallcom mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | Codigo | RA
DATOS
Especificaciones Técnicas | Numero de orden | 01
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | Mecanico | Dia Mes | Afio Dia Mes | Afio
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento Electrénico | Dia Mes | Afio Dia Mes | Afio
Tipo de maquina
EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA
Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico
Proyeccion de particulas en los ojos
Riegos eléctricos
Caidas a distinto nivel
Riesgos fisicos y ergonémicos
MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
cODIGO EQUIPO ‘ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES
Reemplazar las guias mesa
(anual)
Cambiar el rodamiento del motor
(anual)
TP-01 Torno Paralelo Smithy BZ | Reemplazo de rodamientos caja
Norton (anual)
Reemplazo de borneras (anual)
Cambio de retenedores y
empaque caja Norton (anual)

DETALLE




VIIL.2  Torno Paralelo Smithy

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos

metales y

fundymecl@hotmail.com mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION Cédigo RA
DATOS
Especificaciones Técnicas Numero de 02
orden

Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final

Cargo ‘ Eléctrico ‘ ‘ Mecanico ‘ Dia Mes Afo | Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘Mantenimiento ‘Electrénico‘ Dia Mes Afio | Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccion de particulas en los ojos

Riegos eléctricos
Caidas a distinto nivel
Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CODIGO EQUIPO TAREAS AREALIZAR | OBSERVACIONES

Reemplazo del rodamiento motriz (anual)

Torno Paralelo | C@mbiar elementos mecanicos chavetas, poleas
TP-02 Smithy | (anual)

Inspeccidn visual, ajuste en todos los sistemas
(anual)

DETALLE




VI1I1.3  Torno Paralelo Whacheon

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA

EMPRESA FUNDYMEC 4 Fundyme
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos of s )

fundymecl@hotmallcom mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION ‘ Cédigo ‘RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 03
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico ‘ ‘ Mecanico ‘ Dia | Mes | Afio |Dia| Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia | Mes | Afio |Dia| Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

TAREAS A OBSERVACIONES

CODIGO EQUIPO REAL IZAR

Reemplazo del rodamiento eje motriz caja
Norton (anual)
Cambiar elemento del sistema de seguridad
(anual)
Reemplazo de rodamientos del motor
Torno Paralelo principal (anual)

Whacheon Reemplazo de borneras del motor trifasico
(anual)
Inspeccidn y ajuste de todos los sistemas
(anual)
Cambiar lubricantes y retenedores de la
caja Norton (anual)

TP-03




VIIl.4 Torno CNC Emco Turn 360

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE

LA EMPRESA FUNDYMEC E@l’undgmec
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos B Fndcinte

metalesy

fundymecl@hotmail.com mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | Cédigo | RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 04
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecénico | Dia | Mes Afio Dia | Mes | Afo
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia | Mes Afo Dia | Mes | Afo
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccién
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccion de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergondémicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
: EQUIPO OBSERVACIONES
CODIGO TAREAS A REALIZAR
Reemplazo de elementos internos sistema
eléctrico (anual)
Reemplazo de bandas o correas (anual)
Reemplazo de rodamientos del motor paso a
Torno CNC Emco | paso (anual)
TCNC-01 Turn 360 Reemplazo de borneras, elementos de
proteccion (anual)
Cambio de lubricantes de herramientas (anual)
Configuracion de los chips de memoria
(anual)

DETALLE




VIl

.5 Fresa Universal Fexac

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA

EMPRESA
Urbanizacién Rumipamba de las ro

fundymecl@hotmail.com mecanizado

FUNDYMEC i3 fundymec
sas Av. Yolanda Medina y los Arupos ¢¢? m}g;ﬂ"—“

RUTA DE MANTENIMIENTO

NSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | Cédigo |RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ’ 05
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecanico | Dia | Mes | Afio | Dia| Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia | Mes | Afio |Dia| Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas

Equipos de seguridad

Caja de herramientas

Mandil, Casco

Destornilladores

Zapatos punta de acero

Llaves alien

Guantes

Martillo, Playo, extractor

Gafas de proteccion

RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
. TAREAS A OBSERVACIONES
CODIGO EQUIPO REALIZAR
Reemplazo de rodamientos del motor
(anual)

Reemplazo del sistema de seguridad
pulsadores (anual)

FU-01 Fresa Universal Fexac

Engrase vy lubricacion de rodamientos del
cabezal (anual)

Reemplazo de conductores del sistema de
seguridad (anual)

DETALLE




VIIL.6  Taladro de Banco Optimum

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA | (i m——

EMPRESA FUNDYMEC = fundymee

Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos of Gl (7T
fundymecl@hotmail.com crxs

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION ‘ Codigo ‘ RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 06
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico ‘ ‘ Mecénico ‘ Dia Mes | Afio | Dia| Mes | Afio
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia Mes | Afo | Dia| Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccién
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
CODIGO EQUIPO | TAREAS AREALIZAR [OBSERVACIONES
Reemplazar rodamiento del motor trifasico

(anual)

Limpieza e inspeccién de todos los sistemas
Taladro de | (anual)

TB-01 Banco Reemplazar protecciones del sistema eléctrico
Optimum (anual)
Reemplazo del pulsador off/on (anual)

Limpieza y chequeo del motor (anual)

DETALLE




V.7 Sierra de Cinta Thmas

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA

EMPRESA FUNDYMEC =2 fund
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos B ricine

metalesy

fundymecl@hotmail.com mecanzada

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | Cédigo ‘ RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 07
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecanico | Dia Mes | Afo | Dia| Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electrénico ‘ Dia Mes | Afo | Dia| Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CODIGO EQUIPO | TAREAS AREALIZAR | OBSERVACIONES

Reemplazar rodamientos del tren motriz de la
sierra de cinta (anual)

Reemplazar piston del brazo accionante de la
Sierrade | sierra (anual)

SC-01 Cinta Thmas

Reemplazar protecciones eléctricas (anual)
Revision del pulsador de seguridad (anual)
Limpieza e inspeccion del motor principal (anual)

DETALLE




VIIL.8  Compresor Powermate

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE

LA EMPRESA FUNDYMEC 42 fundymec
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos 8L Foicince 7

metalesy

fundymecl@hotmail.com| mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ‘ 08
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecanico | Dia | Mes | Afio | Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia | Mes | Afo | Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CODIGO EQUIPO TAREAS A REALIZAR OBSERVACIONES

Reemplazar los conductores para su buen
funcionamiento(anual)

Compresor

CP-01 Powermate

Sustitucion de nuevos conductores(anual)
Inspeccidn y revision de las valvulas(anual)

Limpieza e inspeccién del motor principal (anual)

DETALLE




VIIL.9  Compresor Porten

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE

LA EMPRESA FUNDYMEC i3 fFundymec
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos L T —

metalesy

fundymecl@hotmail.com mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ’ 09
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecanico | Dia | Mes | Afo | Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia Mes | Afio | Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CcODIGO EQUIPO \ TAREAS A REALIZAR | OBSERVACIONES

Sustitucion del rodamiento del
cigtiefial(anual)

CP-02 Compresor Porten
Limpieza e inspeccidn del equipo (anual)

DETALLE




VII1.10 Horno de Fundicion (Aluminio)

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE

LA EMPRESA FUNDYMEC i3 fundymec
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos L T T —

metalesy

fundymecl@hotmail.com mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ’ 10
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecanico | Dia | Mes | Afio Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia | Mes | Afio Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
cODIGO EQUIPO TAREAS A REALIZAR OBSERVACIONES

Reemplazar Shiglor (anual)

Cambiar toma corriente del soplador (anual)
Reemplazar valvula de paso de combustible
(anual)
Reemplazo de cafierias de alimentacion de
Horno de fundicion | combustible (anual)

(aluminio)

HNFA-01
Cambiar componente del sistema de proteccion

eléctrica (anual)

Inspeccidn y ajuste de todos los sistemas
(Anual)

Reemplazar la tapa del sistema de combustién
(anual)

DETALLE




VIII.11 Horno de Fundicion (Cobre)
ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE LA

EMPRESA FUNDYMEC =3 Fun
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medinay los Arupos L4 IF Fundicien do

metales y

fundymecl@hotmail.com mecanizado
RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Numero de orden ’ 11
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo | Eléctrico | | Mecanico | Dia Mes | Afio | Dia Mes | Afio
Técnico 2
Cargo | Mantenimiento ‘ Electronico ‘ Dia Mes | Afio | Dia Mes | Afo
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES

Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites

CODIGO EQUIPO TAREAS A REALIZAR OBSERVACIONES

Reemplazar valvula de entrada de combustible
(anual)
Reemplazo de linea principal de combustible

Horno de fundicién | (@nual) : R
(cobre) Cambiar rodamientos de giro principal del horno

(anual)
Inspeccién de toso los sistemas del horno (anual)
Limpieza e inspeccidn del soplador (anual)

HNFC-01

DETALLE




VII1.12 Horno de Aleaciones (Ensayos)

ORDEN DE TRABAJO PARA EL MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS DE |
LA EMPRESA FUNDYMEC 2 fundymec
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos of et e
fundymecl@hotmail.com mecanizado

RUTA DE MANTENIMIENTO

INSPECCION ANUAL

AREA DE PRODUCCION | codigo | RA
DATOS
Especificaciones Técnicas ‘ Namero de orden ‘ 12
Técnico 1 Fecha Inicial Fecha Final
Cargo ‘ Eléctrico | | Mecanico | Dia | Mes | Afio Dia | Mes | Afio
Técnico 2
Cargo ‘ Mantenimiento ‘ Electrénico ‘ Dia | Mes | Afio Dia | Mes | Afio
Tipo de maquina

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS A TENER EN CUENTA

Herramientas Equipos de seguridad
Caja de herramientas Mandil, Casco
Destornilladores Zapatos punta de acero
Llaves alien Guantes
Martillo, Playo, extractor Gafas de proteccion
RIESGOS DEL TRABAJO MEDIDAS PREVENTIVAS Firma Técnico

Proyeccidn de particulas en los ojos
Riegos eléctricos

Caidas a distinto nivel

Riesgos fisicos y ergonémicos

MATERIALES
Brochas, guaipe, desengrasante, lubricante, aceites
cODIGO EQUIPO TAREAS A REALIZAR OBSERVACIONES

Reemplazar valvula de combustible principal del
horno (anual)

Cambiar componente del sistema de proteccion
Horno de aleaciones | eléctrica (anual)

HNA-01
(ensayos)

Limpieza e inspeccidn de todos los sistemas del
horno (anual)

Cambiar el refractario de la tapa de combustion
(anual)

DETALLE




ANEXO IX. PLAN MAESTRO DE MANTENIMIENTO

TAREAS DE MANTENIMIENTO

Lugar:

Fundymec

Elaborado por:

Quintanay Lema

Revisado por:

Ing. Sangucho

Proceso 01:

Mecanizado

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO APLICADO EN LOS EQUIPOS
DE LA EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com

Codigo: |

PM-01

Fecha

Inicio

Fin

04/05/2022

20/08/2022

Area 01:

X

Formato:

1-1

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

EQ

Actividad

PROGRAMACION ANUAL

Febrero

Mayo Junio Julio Agosto Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembr
e

2

314|1(2|3|4[1|2(3|4|1(2|3|4(1|2(3|4|1|2|3|4[1|2|3|4]|1(2|3|4

2

3/4|1(2|3|4

1(2(3|4

79 AyliwS ofsfeaed ouioL

Inspeccion visual del
conjunto de pernos
del componente de la
bancada (diario)

Inspeccion visual de
la tuerca de Ia
base(diario)

Rectificar el Gtil de
corte en base a la
galga guia de afilado
(diario)

Inspeccion y
limpieza de todo el
equipo después de su
uso (diario)

Inspeccion visual de
niveles de aceite en
la caja Norton

Ajuste del grupo de
pernos de la bancada
floja

Realizar ajustes y
lubricacion del
portaherramientas

Reemplazar el anillo
de ajuste del tapon
(mensual)




TAREAS DE MANTENIMIENTO

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO APLICADO EN LOS EQUIPOS DE
LA EMPRESA FUNDYMEC

Lugar:

Fundymec

Elaborado por:

Quintanay Lema

Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos

Revisado por:

Ing. Sangucho

fundymecl@hotmail.com

Cddigo:

PM-01

Fecha

Inicio

Fin

04/05/2022

20/08/2022

Area 01:

X

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Reemplazar las guias
mesa (anual)

Revisién y cambio del
rodamiento del motor
(anual)

Reemplazo de
rodamientos en la caja
Norton (anual)

Reemplazo de borneras
para el sistema
eléctrico (anual)

Cambio de retenedores
y empaque caja Norton
(anual)

Inspeccién visual,
ajuste de la banda
matriz (diario)

Inspeccion  visual 'y
ajuste de pernos en la
caja Norton (diario)

Inspeccion visual de
niveles para el perfecto
funcionamiento
(diario)

Revision del retenedor
en el eje motriz (diario)

Reemplazo de borneras
en el motor (mensual)

Inspeccion de bandas y
poleas (mensual)

Revisar sistema de
engranajes del equipo
(mensual)



mailto:fundymec1@hotmail.com

TAREA DE MANTENIMIENTO

Lugar:

Elaborado por:

Revisado por:

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO APLICADO EN LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA FUNDYMEC
Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos
fundymecl@hotmail.com

Codigo: |

TP-01

Fecha

Inicio

Fin

04/05/2022

08/20/2022

Area 01:

X

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Torno Paralelo Whacheon

Inspeccién
general del
equipo(diario)

bpp|bjp|b|pb|b|b|D|D|/D|D/D|D|/D|D|D|D|D/D|D|{D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D

Rectificar el til
de corte en base a
la galga de afilado

Inspeccion visual
de niveles para el
perfecto
funcionamiento

Realizar ajustes y
lubricacién de los
elementos para el
sistema mecanico

Reemplazo  de
elementos de
proteccion para el
sistema eléctrico

Inspeccién

general de todos
los sistemas
funcionales  del
equipo (mensual)

Reemplazar el
anillo de ajuste
del tapén para
evitar las fugas de
aceite (mensual)

Cambiar
elemento del
elemento
desgatado de la
palanca de
cambios (anual)

Reemplazo  de
rodamientos

desgastados  del
motor principal



mailto:fundymec1@hotmail.com

TAREA DE MANTENIMIENTO PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO APLICADO EN LOS EQUIPOS DE LA Cédigo: | TP-01
g EMPRESA FUNDYMEC . Fecha =
Elaborado por Urbanizacién Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos 04/05/2022 08/20/2022
Revisado por: fundymecl@hotmail.com Area 01: X

PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC
Limpieza y ajuste
ggl")”o”d:igg:s:DDDD p|p|p|p|p|p|p|p|p|p|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D
eléctrico
Realice un ajuste e
inspeccion de
tornillos y tuercas [D (D |D | D b/bDD|D/DID|D/DID|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D DID/ID|DD|D|D|D|D
del sistema
mecanico (diario)
Verificar las
conexiones USB
delbusdedatosdelDDDD bb(b|p/blD|D/D|D|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D D/D/ID|D/D|D|D|D|D
computador
3 Inspe_ccién visual
™ | de niveles para el
gperfecto D|D|D|D b/bDD|D/DID|D/DID|D|D|D|D|D|D|(D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D DID/D|DD|D|D|D|D
| funcionamiento de
8 | los filtros
L,EJ Sustitucion de
O |aceite en los
3 | elementos M M M M M M M M M M M
o | destinados a
o - -z
5 [ lubricacion
" |Reemplazo  de M M M M M M M M M M M
correa del equipo
Limpieza del
gablr)ete de control M M M M M M M M M M M
y ajuste de los
elementos
Reemplazo de
elementos internos
. A
del sistema
eléctrico
Reemplazo de
rodamientos A
desgastados  del
motor (anual)



mailto:fundymec1@hotmail.com

(Continuacion) PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Fresa Universal Fexac

Limpieza de guias y
lubricacion del carro
transversal (diario)

Revision y ajuste de
correas (diario)

Realice un ajuste e
inspeccion  de  los
posibles elementos
flojos (diario)

Sustitucion de aceite de
los elementos en el

sistema de
lubricacién(mensual)
Realizar una

inspeccion visual de
los relés del sistema
eléctrico (mensual)

Inspeccioén de todos los
sistemas  funcionales
del equipo (mensual)

Reemplazo de partes
del sistema de
control(mensual)

Reemplazo de
rodamientos del motor
(anual)

Reemplazo del sistema
de seguridad,
pulsadores (anual)

Engrase y lubricacion
de rodamientos del
cabezal (anual)

Reemplazo de
conductores del
sistema de seguridad
(anual)

Taladro de Banco

Alinear la banda antes
de realizar los
mecanizados(diario)

Revisar la tension de la

1 correa (diario)

Lubricar pifién de la
cremallera(diario)




(Continuacion) PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Taladro de Banco

Afilar  broca  con
angulo de 45° para la
precision de cortes

Realice un ajuste e
inspeccion del mandril
porta brocas (diario)

Inspeccién visual,
ajuste de los elementos
del sistema

eléctrico(diario)

Limpieza e inspeccion
del stop de emergencia

Ajuste de correas flojas
del sistema
mecéanico(mensual)

Ajuste de poleas y
chavetas (mensual)

Inspeccioén de todos los
sistemas  funcionales
del equipo

Reemplazo de borneras
del motor

Realizar una
inspeccién  visual 'y
general del equipo

Reemplazar
rodamiento
deteriorados del motor
trifasico (anual)

Limpiezay revision del
motor (anual)

Reemplazar
protecciones del
sistema eléctrico
Reemplazo del

pulsador off/on (anual)

Sierra de Cinta

Ajustar guias flojas del
sistema mecénico de la
sierra (diario)

Revisar la tensién de
sierra (diario)

Limpiar y lubricar del
pistén (diario)




(Continuacion) PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Sierra de Cinta

Inspeccién  visual 'y
ajuste de la banda de
transmision(diario)

Limpieza e inspeccion
de los conductores y
protecciones del
sistema eléctrico

Inspeccion de la fuente
de alimentacion del
equipo (diario)

Inspeccién visual,
ajuste de los
conductores de la
bomba del sistema de
refrigeracién (diario)

Limpieza e inspeccion
del depésito de
refrigeracion(diario)

Reemplazo de la correa
de la banda

Cambiar el filtro
deteriorado del sistema
Reemplazo de

abrazaderas del sistema
de refrigeracion

Limpieza y lubricacion
de todos los sistemas
funcionales del
equipo(mensual)

Reemplazar
rodamientos del tren
motriz de la sierra de
cinta (anual)

Reemplazar piston del
brazo accionante de la
sierra (anual)

Reemplazar
protecciones eléctricas
del sistema del equipo

Revision del pulsador
de seguridad (anual)




(Continuacion) PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Limpieza e inspeccion
del motor principal

Compresor Powermate

Inspeccién y limpieza
del equipo(diario)

Inspeccion antes del
arranque(diario)

Verificacion visual del
sistema mecanico
(poleas) antes  del
arranque (diario)

Inspeccion visual del
presostato (diario)

Inspeccion  visual 'y
lubricar los
rodamientos (mensual)

Lubricar el cigtefal
del sistema
mecénico(mensual)

Inspeccion del sistema
de vélvulas (mensual)

Reemplazar los
conductores para su
buen

funcionamiento(anual)

Sustitucion de nuevos
conductores del
sistema
eléctrico(anual)

Inspeccion y revision
de las véalvulas(anual)

Limpieza e inspeccion
del motor principal

Compresor Porten

Inspeccion  visual 'y

auditiva de los
elementos mecanicos
del equipo(diario)

Verificar  que el

puntero del manémetro
se encuentre en buen
estado(diario)




(Continuacion) PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Compresor Porten

Horno de fundicién (aluminio)

Inspeccién y
reemplazo de M M M M M M M
conductores del cuadro
eléctrico(mensual)
Lubricacion de juntas y
piezas metalicas del M M M M M M M
equipo(mensual)
Inspeccién y
\égrlflcamon de rejillas M M M M M M M
ventilacion(mensual)
Desmontar, reajuste y
limpiar M M M M M M M
valvulas(mensual)
Sustitucion de
correas(anual)
Limpieza e inspeccion
de cojinetes del motor
del equipo (anual)
Revisar entrada de aire
al sistema (diario) D
Inspeccién D
calibracién (diario)
Inspeccionar los cables
sueltos del D
sistema(diario)
Calibracién de la D
vélvula de entrada
Chequear y limpiar del
. - D
sistema de combustion
Inspeccion visual del
mddulo de control D
eléctrico (diario)
Limpieza e inspeccion
del equipo antes y D
después de su uso
Reemplazar fusibles M M M M M M M
Remplazar el
refractario (mensual) b b b by by b b
Chequeo general del M
sistema de combustién
Limpieza y ajuste de
M M M M M M M

sistemas de encendido




(Continuacion) PLAN MAESTRO ANUAL DE MANTENIMIENTO EN LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA FUNDYMEC

Horno de fundicién (aluminio)

Limpieza del Shiglor y
elementos (mensual)

Reemplazar Shiglor

Cambiar toma
corriente del soplador

Reemplazar vélvula de
paso de combustible

Reemplazo de cafierias
de alimentacion del
combustible (anual)

Cambiar fusibles del
sistema de proteccion
eléctrica (anual)

Revision y ajuste de
todos los sistemas del
equipo (Anual)

Reemplazar la tapa del
sistema de combustion

Horno de fundicion (cobre)

Revisar entrada de aire
al sistema (diario)

Inspeccién y
calibracion del
quemador del sistema
combustién (diario)

Inspeccionar y ajustar
cables del sistema
eléctrico(diario)

Calibracion de la
valvula de entrada

Chequeo general del
sistema y limpieza del
equipo(diario)

Limpieza e inspeccion
del equipo después de
su uso(diario)

Reemplazar  fusibles
del sistema neumatico
Revisar la linea de

combustible (mensual)

Revisar el sistema de
alimentacion de
combustible(mensual)
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Horno de fundicién (cobre)

Limpieza del
quemador (mensual)

M

M

M

M

M

Revisar  todos los
sistemas de control

Reemplazar vélvula de
entrada de combustible

Reemplazo de linea
principal de
combustible (anual)

Cambiar rodamientos
de giro principal del
horno (anual)

Limpieza e inspeccion
del soplador (anual)

Horno de aleaciones (ensayos)

Calibracién de la
valvula de entrada del
horno (diario)

Chequeo general del
sistema de combustion
y limpieza (diario)

Inspeccion visual del
sistema de conduccion
de aire (diario)

Limpieza e inspeccion
del equipo antes y
después de su
operatividad(diario)

Revisar  ductos de
ventilacion (mensual)

Revisar la linea de
combustible (mensual)

Revisar el sistema de
alimentacion de
combustible(mensual)

Revisar  todos los
sistemas de control

Reemplazar vélvula de
combustible principal
del horno (anual)

Cambiar componente
del sistema de
proteccion eléctrica




ANEXO X. HOJA DE COMPONENTES CRITICOS Y TIEMPO DE TRABAJO DE

CONSUMIBLES

COMPONENTES CRITICOS DE LAS MAQUINAS

MODELO MANTENIMIENTO
s E 8-‘8" E TIEMPO DE
< ~ S| S| B ElE
CODIGO | DESCRIPCION CRITICIDAD | & 2 g g § REPUESTO CRITICO VIDA DEL
3| S|B9s COMPONENTE
OClo|dhaldd
Correas Cada 10000 h
Tpo1 | Tomo Eargl;lo X g | Polea del eje motriz
Smithy Cada 3500 h
Cambio de aceite (tipo Mobil SHC
625 15W-50)
Retenedores
Torno Paralelo Cada 3500 h
TP-02 Smi Importante | X Sl | Cambio de aceite (tipo Shell
mithy
Tellus 37)
Rodafmlento del pifion Cada 160000 h
motriz
Correas Cada 10000 h
TP-03 T(U\;]t? Pﬁralelo 5| | Polea del eje motriz
acheon Cada 3500 h
Cambio de aceite (tipo Shell
Tellus 37)
Motor principal
(Remordido) Cada 160000 h
Rodqmlento del eje Cada 160000 h
motriz
Husillo porta
herramienta (desgaste)
Cada 3500 h
T-CNC- | Torno CNC X | s1 | Cambio de aceite (tipo Shell
01 Emco Turn 360 Tellus 37)
Cambio del filtro de
taladrina (bomba de o
. v Cada afio
refrigeracion de
herramientas)
Panel de control
(entrada USB de datos
averiado)
quamlento del cabezal Cada 160000 h
(eje de fresadora)
Engranaje del avance
Fresa Universal automatico (mesa eje
FU-01 X "X" horizontal)
Fexac —
Motor principal
(Recalentado)
Relé térmico circuitado
(proteccién del motor)




(Continuacion) HOJA DE COMPONENTES CRITICOS Y TIEMPO DE TRABAJO DE

CONSUMIBLES

Taladro de

TB-01 Banco
Optimum

Sierra de

SC-01 Cinta
Thmas
CP-01 Compresor
Pawermate
Compresor

CP-02 1 ™ borten
HNFA. | Hormo de
fundicién

01 J
(aluminio)

HNFC- | Horno de
01 fundicion
(cobre)

HNA. | Homo de
aleaciones

01

(ensayos)

COMPONENTES CRITICOS DE LAS MAQUINAS

Correas en mal estado

Cada 10000 h

Mandril porta brocas

S| desgastada

Perno guia de la mesa
giratoria desgastado

Sierra de cinta rota

S| | Pulsador de encendido roto

mal estado

Correa de transmision en

Cada 10000 h

de agua

Cambiar el filtro de trampa

Cada 24 meses

Sl

Mandmetro de presion roto

Cambio de aceite

Cada 3500 h (tipo SAE
32)

Correa de transmision
desgastada

Cada 10000 h

Importante | X

Cojinete del motor
desgastado

Sl | Correa motriz desgastada

Cada 10000 h

Polea del eje motriz
desgastada

Cambio de aceite

Cada 3500 h (tipo SAE
32)

mal estado

Shiglor del quemador en

acoples, uniones en mal
estado

Cafierias de combustible,

Remplazar el refractario

(recubrimiento de la tapa)

Cada 160 h

aire con fugas

Canierias del suministro de

Importante

Remplazar el refractario

(recubrimiento de la tapa)

Cada 160 h

Tapay gonces en mal
estado

Suministro de aire con
fugas (uniones en mal
estado)

Remplazar el refractario
Sl

(recubrimiento de la tapa)

Cada 160 h

Tapay gonces en mal
estado




ANEXO XI. FLUJOGRAMAS DE MANTENIMIENTO DE LAS MAQUINAS

PRESCINDIBLES

TALADRO DE BANCO OPTIMUM

FIGURA

ANALISIS DE
CRITICIDAD
C) Prescindible

A 4

( B) Importante )

A 4

Mantenimiento
Correctivo

MANTENIMIENTO DIARIO

v' Afilar broca con Angulo de 45°

v" Realice un ajuste e inspeccidn de correas, pernos
de protecciones

v Revisar el sistema de alumbrado (bombilla,
cables, interruptor of/on)

v' Limpieza e inspeccion de los sistemas eléctrico,
mecanico

SIERRA DE CINTA THMAS

FIGURA

ANALISIS DE
CRITICIDAD

A
( B) Importante )

» C) Prescindible )

A 4

Mantenimiento
Correctivo

B e——

MANTENIMIENTO DIARIO

v" Inspeccién y limpieza del equipo

v' Revisar tension de la cinta de sierra

v' Limpiar y lubricar pistén de accionamiento del
brazo de sierra

COMPRESOR PAWERMATE

FIGURA

ANALISIS DE
CRITICIDAD

» C) Prescindible

B) Importante

I
|

Mantenimiento
Correctivo

MANTENIMIENTO DIARIO

v" Inspeccion y limpieza del equipo(diario)

v' Inspeccién y ajuste de correas antes del arranque
del equipo

v Limpieza de filtro trampa de agua, purga del
tanque

v" Verificar estado de la valvula de seguridad




(Continuacion) FLUJOGRAMAS DE MANTENIMIENTO DE LAS MAQUINAS
PRESCINDIBLES

MODELO DE MANTENIMIENTO

HORNO DE ALEACIONES (ENSAYQS) FIGURA

ANALISIS DE
» C) Prescindible )

A 4

( B) Importante )

CRITICIDAD
v MANTENIMIENTO DIARIO

Mantenimiento v’ Revisar cafierias de entrada de aire al sistema de
Correctivo combustion
v" Inspeccionar cables eléctricos del sistema de
alimentacion de aire (soplador)




ANEXO XII. CHECK LIST DE MANTENIMIENTO DIARIO

HOJA DE MANTENIMIENTO DIARIO DE LOS EQUIPOS DE LA S e L
EMPRESA FUNDYMEC 43 Fundymec
Urbanizacion Rumipamba de las rosas Av. Yolanda Medina y los Arupos 0,:? Fondiciénds” 7 T
fundymec1@hotmail.com et
CHECK LIST MANTENIMIENTO DIARIO ANTES DE INICIO DE TURNO
. ) Numero de orden 01
CODIGO: CP-012 TIPO DE MAQUINA: —
Cédigo RD
AREA DE PRODUCCION
Jefe de area:
Técnico de Dias de la semana
mantenimiento:
N° PUNTOS DE VERIFICACION L{M|X|J \% S D
1 Lugar de trabajo se encuentra limpio y
ordenado
2 Los sistemas de la maquina no presentan dafio
3 Se encuentra con niveles de aceite adecuados
4 El engrase es adecuado en los cojinetes
5 La lubricacion de bancada y carros en el torno
es adecuada
6 Presenta desgastes en los sistemas moviles
7 El refractario del horno se encuentra en buen
estado
8 los filtros del compresor requieren limpieza
9 El soplador requiere limpieza interna
10 Los filtros de combustible del quemador
requieren atencién
Fech
< . Novedad Fecha
Esquema del Area Dia Encontrada Responsable Inicio F?n
FOTO

OBSERVACIONES




ANEXO XIIl. CAPACITACION

XI.1 Capacitacion al personal de la empresa

XI1.2 Aplicacion de test después de capacitar

XI1.3 Entrega de manual de procedimientos







