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Prologo

La Optimizacion del Mantenimiento Planificado, PMO es una metodologia para
mejorar la eficacia de los programas de mantenimiento y estrategias planeadas ya que
identifica qué programas de mantenimiento son Utiles y cuéles son inadecuados, de ser
asi, se dedica a encontrar donde se establecen los fallos criticos en un equipo que esté
fuera del programa de mantenimiento.

La implementacién del PMO como téactica de mantenimiento requiere de pasos,
bases y fundamentos, los cuales seran de mucha importancia al implementarse en el
ambito industrial ya que permite determinar las acciones efectivas de mantenimiento y
sus frecuencias adecuadas para cualquier activo fisico en operacidn, ademas busca tareas
de mantenimiento por condicion y no de reparacion y considera modificaciones cuando
el mantenimiento preventivo no es apropiado.

Este estudio pretende exponer las pautas para la implementacion de esta tactica de
mantenimiento, esperando, de esta manera reducir el porcentaje de ineficiencia mecénica
eléctrica acumulado y por tanto aumentar la disponibilidad y confiabilidad de equipos
criticos y asi disminuir el costo de mantenimiento de la planta industrial en estudio.

Mi gratitud inmensa al Mg. Jorge Yaksetig Castillo, docente de la Universidad de Piura,
asesor de la presente tesis, quien con sus valiosas ensefianzas hizo posible la culminacién
de esta investigacion, al Ing. Carlos Celi y al equipo de mantenimiento quienes con su
empefio y dedicacidn hicieron posible el desarrollo de este estudio.






Resumen

Las industrias generalmente ejecutan planes de mantenimiento preventivo
cumpliendo con los calendarios y las ejecuciones de las tareas, pero se tienen algunos
problemas comunes como, por ejemplo, una buena parte de las tareas mejoran muy poco
el desempefio de la planta industrial debido a:

- Laduplicidad de tareas

- Frecuencia no apropiada

- No agregan valor, es decir no generan beneficios, las tareas son intrusivas en
lugar de predictivas.

Paulatinamente se va entrando facilmente en la espiral del mantenimiento
correctivo con sus secuelas negativas como generacion de costos extra, dependiendo de
recursos humanos que desvirtdan toda estrategia de mantenimiento y como resultado se
genera la pérdida de productividad.

En este estudio se analiz6 el historico de fallas de una linea de produccién de
bebidas carbonatadas identificando equipos criticos que generan mayor tiempo de parada,
determinandose sus modos de fallas y sus politicas de mantenimiento, usandolos como
base para introducir los conceptos de optimizacion del mantenimiento planeado.

Se concluyo que es posible definir planes 6ptimos de mantenimiento enfocados en
eliminar las causas de fallas, generando un incremento en la disponibilidad de equipos,
reduccion de fallas inesperadas y reduccion de costos, sin hacer un andlisis de la totalidad
de funciones principales, secundarias y fallas funcionales que demanda un proceso RCM,
reduciendo los tiempos de parada relacionados con mantenimiento.






PET:

SKU:

Linea 1 PET:
Linea 2 PET:

RCM:

PMO:

TPM:

Abreviaturas

Tereftalato de polietileno, es un tipo de plastico muy usado en envases
de bebidas.

Stock keeping unit o nimero de referencia, es un identificador usado en
el comercio con el objeto de permitir el seguimiento sistémico de los
productos y servicios ofrecidos a los clientes. Cada SKU se asocia con
cada uno de los formatos de bebida producidos en la planta industrial en
estudio.

Primera linea de produccion de bebidas embotelladas en envases PET
Segunda linea de produccion de bebidas embotelladas en envase PET
Reliability Centred Maintenance (Mantenimiento centrado en la
confiabilidad)

Planned Maintenance Optimization (Optimizacion del Mantenimiento
Planeado)

Total Productive Maintenance (Mantenimiento productivo total)


https://es.wikipedia.org/wiki/Comercio
https://es.wikipedia.org/wiki/Producto_(marketing)
https://es.wikipedia.org/wiki/Servicio
https://es.wikipedia.org/wiki/Cliente_(econom%C3%ADa)
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Introduccion

Los programas de mantenimiento actuales caen en el circulo vicioso de acciones
correctivas y reparaciones temporales ya que los problemas comienzan desde el disefio 0
la adquisicion de los equipos fisicos, en esta fase los equipos se entregan sin un programa
de mantenimiento formal y esto fuerza a que el programa sea desarrollado tiempo después
de la adquisicion del equipo. Como resultado tenemos un plan ineficiente, con costos de
mantenimiento muy altos y con equipos que no entregan la disponibilidad que una planta
industrial necesita.

Es fundamental que el area de mantenimiento vaya mas alld de ser simples
reparadores de equipos, en la actualidad nace la necesidad de implementar tacticas de
mantenimiento fundamentadas en los pilares facilmente conocidos por cada una de las
personas que laboran en el &rea, como son: inspeccion, planeacion, programacion,
ejecucion y mejoramiento.

En el primer capitulo se desarrollaran todos los conceptos concernientes a la
optimizacion del mantenimiento planeado desde los antecedentes hasta el proceso de
implementacidn, asi como también la comparacion de las ventajas y desventajas de las
tres principales tacticas de mantenimiento. Finalmente, en este capitulo se describiran los
fundamentos de la optimizacion del mantenimiento planeado como tactica de
mantenimiento.

En el segundo capitulo se realiza una descripcion de la empresa industrial en
estudio, asi como también del proceso industrial que ésta realiza, para luego describir el
mantenimiento actual de la planta industrial.

En el tercer capitulo se estudian los tres tipos de eficiencias manejadas en la planta
industrial, se analiza la ineficiencia mecanica operacional de dos lineas de produccion
enfocandonos en la linea mas critica, luego se desarrolla la evaluacién de equipos criticos
mediante una metodologia que permite la jerarquizacién de los sistemas en funcion de su
impacto.

En el cuarto capitulo se estudian los conceptos relacionados con funciones y
parametros de funcionamiento como un predmbulo al analisis de modos y efectos de
fallas, en donde se diferencian conceptos como modos de falla, efectos de falla y
consecuencias de falla. En este capitulo se presenta un consolidado de fallas de las
principales maquinas criticas y se realiza un analisis exhaustivo de cada una de ellas.



Finalmente se evaluara la informacion obtenida a lo largo de quince meses y se elaborara
una matriz de analisis de modos y efectos de falla.

En el quinto capitulo se presentan los resultados de cada uno de los pasos de
implantacion del PMO, se desarrolla el plan de mantenimiento preventivo como resultado
de la interpretacion del andlisis de modos y efectos de fallas. En este capitulo se presenta
el plan de mantenimiento preventivo de las maquinas criticas especificando frecuencias
y para un andlisis detallado se elabora un plan de mantenimiento preventivo ideal llevado
hasta el nivel de repuestos de la maquina con criticidad mas alta, también del impacto que
causo la implantacion del PMO.



Capitulo 1
Optimizacion del mantenimiento planeado

1.1. Introduccion

Los programas de mantenimiento actuales caen en el circulo vicioso de acciones
correctivas y reparaciones temporales ya que los problemas comienzan desde el disefio o
la adquisicion de los equipos fisicos, en esta fase los equipos se entregan sin un programa
de mantenimiento formal y esto fuerza a que el programa sea desarrollado tiempo después
de la adquisicion del equipo. Como resultado tenemos a un plan ineficiente, con costos
de mantenimiento muy altos y con equipos que no entregan la disponibilidad que una
planta industrial requiere.

Para evitar todos los problemas que genera usar un plan de mantenimiento
ineficiente, aparece el Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), tactica de
mantenimiento Unicamente utilizada en la fase de disefio del equipo o planta industrial,
sin embargo algunas plantas industriales cuentan con activos fisicos que ya no se
encuentran en la fase de disefio, es decir, que ya se encuentran en la fase de operacion,
ante la falencia de una tactica de mantenimiento que se utilice para aquellos equipos con
las caracteristicas antes mencionadas aparece la Optimizacion del Mantenimiento
Planeado (PMO).

La implantacion del PMO como tactica de mantenimiento requiere de pasos, bases
y fundamentos, los cuales serdn de mucha importancia al implementarse en el ambito
industrial ya que permite determinar las acciones efectivas de mantenimiento y sus
frecuencias adecuadas para cualquier activo fisico en operacidn, ademas busca tareas de
mantenimiento por condicion y no de reparacion y considera modificaciones cuando el
mantenimiento preventivo no es apropiado.

1.2. Evolucién del mantenimiento

El hombre siempre ha utilizado la idea de mantenimiento para prolongar la vida til
de los activos fisicos ahorrando costos innecesarios.

En los ultimos afios el mantenimiento ha cambiado drasticamente debido al
aumento de los activos fisicos y su evolucidn se ha presentado a lo largo de etapas.



Alcanzar una etapa méas avanzada en esta evolucion no significa que se abandonen por
completo la metodologia anterior, sino que se complementen.

La primera etapa cubre el periodo que va hasta la segunda guerra mundial, alli la
industria no estaba completamente mecanizada y automatizada, es decir los tiempos de
parada no era tan importantes y la prevencion de las fallas no era una prioridad para las
empresas. La mayoria de equipos eran faciles de reparar lo cual los hacia confiables, es
decir no era necesario tener un complicado plan de mantenimiento mas alla de una rutina
de limpieza, ajuste y lubricacién, lo que mas adelante se denominaria Mantenimiento
Auténomo. Los tiempos dificiles durante la segunda guerra mundial hicieron que la mano
de obra industrial disminuyera de manera alarmante, provocando un aumento de la
mecanizacion.

En la segunda etapa los procesos de produccion dependian de los equipos, vy el
tiempo improductivo generado por las fallas desarrollé la idea de prevencion de dichas
fallas, naciendo asi el concepto de Mantenimiento Preventivo, que en los afios 60s se
tradujo en revisiones completas de los equipos con una frecuencia fija.

El costo de mantenimiento comparado con el costo de produccion se elevo y esto
llevé a la implementacion de sistemas de planificacion del mantenimiento que son
utilizados hasta la actualidad. El costo elevado de la adquisicion de los activos llevé a las
empresas a buscar la forma de maximizar la vida Gtil de éstos.

En los afios 70s aparecieron nuevas técnicas en la industria ya que aumento
considerablemente la mecanizacién y automatizacion. En esta tercera etapa las
consecuencias de los periodos improductivos afectaban directamente al costo total de la
produccién. El aumento de la automatizacion significé que las fallas afectaban la
capacidad de mantener parametros de calidad satisfactoria, mientras que el aumento de la
mecanizacion hizo que las consecuencias de un fallo afecten directamente la seguridad y
el medio ambiente. A finales de esta época aparece un nuevo concepto denominado
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM). Es un proceso gque naci6 con la
finalidad de ayudar a determinar las politicas mas adecuadas para mejorar las funciones
de los activos fisicos y manejar las consecuencias de sus fallas. EI RCM surgié en la
industria de la aviacion comercial, la cual presentd exitosos resultados mediante la
conservacion o incremento de la disponibilidad y ahorro en costes de mantenimiento.

A principios de los 80s la industria lograba eficiencia a traves de un sistema
participativo total de los empleados de produccion y mantenimiento, lo que seria descrito
como PMO, éste aparece como una opcidn cuando no se ha logrado implementar muy
bien el RCM ya que el PMO a diferencia del RCM es ideal para equipos y plantas que ya
iniciaron su fase de operacion.

Se aplico por primera vez sobre la industria de la energia nuclear americana en
1987, y se implementaron variaciones por otras compariias nucleares, algunas otras ramas
de la generacion eléctrica, distribucion industrial y repuestos de la industria petrolera.
(UdeP, 2005).



1.3. Thacticas de mantenimiento

Una tactica de mantenimiento es la forma como la diferente empresa organiza la
ejecucion y la administracion del mismo de una forma coherente, l6gica y sistematica.
Implementar una tactica implica la existencia de normas, leyes, reglas que gobiernan la
forma de actuar. Existen diferentes opciones de tacticas, entre ellas sobresalen: TPM,
RCM, TPM y RCM combinados, PMO, proactiva, reactiva, por objetivos y la propia
tactica que cada organizacion construye a través del tiempo. Ninguna es buena, mala o
mejor que otra, seran exitosas o no en la medida que logren alcanzar las metas de la
compafiia de acuerdo con su vision y mision, bajos costos y un grado de desarrollo
tecnoldgico importante.

El nivel tactico es alcanzado cuando una empresa maneje la mayoria de los
instrumentos basicos, avanzados genéricos y especificos de mantenimiento y debe
comprender las acciones a realizar. No se puede implementar el nivel tactico si no se ha
superado la implementacion de los instrumentos requeridos de mantenimiento.

La seleccion de una tactica se hace con base en las necesidades especificas de cada
empresa, para esto existen suficientes opciones entre las diferentes clases de tacticas. Se
debe tener en cuenta cuales son los instrumentos o herramientas que ya estan
implementadas y cudles son los que faltan desarrollar, también se debe saber la ubicacién
fisica de los equipos y sus curvas de tasas de falla para que exista coherencia entre los
estados de los equipos y la tactica que se desee implementar

1.3.1. TPM: Mantenimiento productivo total

A. Mora define al TPM como el conjunto de disposiciones técnicas que
permiten garantizar que las maquinas e instalaciones que conforman un proceso o
linea de produccién, puedan desarrollar el trabajo que tienen previsto en un plan de
produccién en constante evolucion por la aplicacién de la mejora continua. (Mora
Gutiérrez, 2009).

El principal objetivo del TPM es cuidar y utilizar los sistemas productivos,
manteniéndolos en su estado de referencia y aplicando sobre ellos una mejora
continua, siempre basandose en principios fundamentales como la satisfaccion del
cliente, dominio de los procesos y sistemas de produccion, implicar a personas a
través del mantenimiento autonomo y el aprendizaje y la mejora continua. (Mora
Gutiérrez, 2009).

Los minimos requerimientos para desarrollar el programa TPM se basan en
la mejora continua de la eficacia del equipo, el mantenimiento auténomo realizado
por los operadores, un plan de mantenimiento administrado por el equipo de
mantenimiento, un entrenamiento para mejorar las destrezas y operaciones de
mantenimiento y un programa de administracion del equipo para prevenir
problemas que ocurran durante nuevas instalaciones o arranque de maquinas. (Mora
Gutiérrez, 2009).



Para conocer mejor el proceso de TPM se detallaran las ventajas y desventajas

del mismo a continuacion:

Ventajas:

La metodologia TPM necesita una cantidad minima de indicadores o KPI’s, sin
embargo, no es necesario almacenar informacion recopilada de cada una de las
causas de fallas, es decir el analisis de TPM no contempla listar todos los modos
de falla de los activos fisicos, por lo tanto, podemos decir que tiene un medio
registro de auditoria.

Existen normativas como la 1SO-14224 que contemplaron en su disefio la
compatibilidad con TPM asi que esta metodologia tiene medio cumplimiento de
estandares internacionales

El tiempo que se necesita para aplicar los modelos de TPM dependen de la
disponibilidad y confiabilidad de la informacion histérica disponible, es por esto
que la metodologia de TPM tiene medio tiempo requerido para generar
resultados.

El analisis de esta metodologia requiere de muestras grandes de datos para poder
aplicar distribuciones de probabilidad y andlisis estadisticos, es decir, esta
disefiado para activos que ya han iniciado su fase de operacién y no estan en la
fase de disefio inicial por lo tanto tiene una alta compatibilidad de la técnica en
plantas en operacion

Desventajas

El analisis TPM requiere de la mayor cantidad de informacion historica
disponible desde la fase inicial de disefio de los activos, para asi, tener una
muestra grande y aplicar modelos estadisticos, asi que una de sus principales
desventajas es el alto requerimiento de informacién historica

La metodologia de TPM no necesita de ningun tipo de informacion que tenga
relacion con las habilidades, conocimiento y destreza de los técnicos de
mantenimiento por lo tanto tiene nula reduccion de efectos de rotacion de
personal.

La politica de mantenimiento resultante de un anélisis TPM depende
principalmente de los resultados de analisis estadisticos lo que se concluye en un
alto uso de herramientas matematicas y estadisticas.

La aplicacion de esta herramienta puede requerir de la disponibilidad de un
especialista de mantenimiento, y algunas veces, dependiendo del alcance del
analisis, se puede requerir de software especializado, lo que origina un medio
costo de inversion.

El personal involucrado en el analisis previo a la implementacion de esta
metodologia debe contar con grandes conocimientos en distribuciones



estadisticas, por lo tanto, esta metodologia requiere medio uso de talento
humano.

— El andlisis TPM no requiere de la participacion activa del personal de
mantenimiento, ya que el analisis necesita alto uso de herramientas estadisticas
y no todas las personas cuentan con el perfil para trabajar con estas herramientas,
es asi que el TPM requiere una baja o casi nula motivacién del personal.

1.3.2. RCM: Mantenimiento centrado en la confiabilidad

El mantenimiento centrado en la confiabilidad es un proceso utilizado para
determinar qué es lo que se debe hacer para asegurar que cualquier activo fisico
continte haciendo lo que sus usuarios quieren que haga en su contexto operacional
actual. Los sistemas de mantenimiento centrado en la confiabilidad son sistemas de
administracion especializados que optimizan los esfuerzos de mantenimiento
preventivo y predictivo para alcanzar altos niveles de operacion sustentable y
confiabilidad.

El RCM depende profundamente de métodos analiticos y decisiones logicas
estructuradas para determinar las tareas de mantenimiento y asi mantener los
equipos en altos niveles de desemperfio y disponibilidad, pero esta disefiado para
activos fisicos los cuales estan en la fase de disefio inicial, esto hace del RCM una
opcidn limitada.

La estructura del proceso RCM esta basada en 7 preguntas acerca del activo
que se intenta revisar:

— ¢Cudles son las funciones y los parametros de funcionamiento asociado al activo
en su actual contexto operacional?

— ¢De qué manera falla en satisfacer dichas funciones?

— ¢Cual es la causa de cada falla funcional?

— ¢Qué sucede cuando ocurre una falla?

— ¢Cual es la consecuencia de cada falla?

— ¢Qué puede hacerse para predecir o prevenir la falla?

— ¢Qué hacer si no puede encontrarse una tarea proactiva adecuada?

Para conocer mejor el proceso de RCM se detallaran las ventajas y
desventajas del mismo a continuacion:

Ventajas

— Las hojas de trabajo que se emplean en la metodologia RCM generan mucha
evidencia documentada utilizadas para construir un plan de mantenimiento
maestro. Cuando se termina la implementacion del RCM, se obtiene un registro
total y muy documentado de los requerimientos de mantenimiento de los activos
fisicos. La metodologia de RCM busca realizar un listado de todos y cada uno
de los modos de falla de los activos de cada sistema analizado, por lo tanto, tiene
un alto registro de auditoria.



El RCM fue implementado para el disefio de planes de mantenimiento de activos
fisicos que no contaban con informacion histérica, es asi como una de las
principales ventajas de esta metodologia es el nulo requerimiento de informacion
historica.

RCM cumple con el estandar SAE-JA1011 y normativas como 1SO-14224, la
compatibilidad de ambas fue contemplada en el disefio del RCM, el cual tiene
alto cumplimiento de estandares internacionales.

En la metodologia RCM se registra gran cantidad de informacion en su base de
datos; es una metodologia que genera una reduccion de efectos de rotacion de
personal

RCM no requiere de la aplicacion de complejos modelos estadisticos en su
metodologia, lo cual facilita en este aspecto la formacion del equipo de trabajo.
En conclusion, esta metodologia presenta un bajo uso de herramientas
estadisticas

Desventajas

Para el cumplimiento del estandar SAE-JA1011, se requiere contar con un
facilitador certificado que asegure la metodologia aplicada y esto requiere un
alto costo de inversion lo que se traduce en una gran desventaja frente a las otras
tacticas de mantenimiento.

RCM, como téctica de mantenimiento es una gran herramienta de analisis, pero
consume una gran cantidad de recursos ya que requiere de la participacion activa
del personal de mayor experticia de la planta, por lo tanto, tiene un alto uso de
talento humano.

Alto Tiempo requerido para generar Resultados.

RCM requiere de la participacion activa de los técnicos de planta. Sin embargo,
generalmente solo requiere del personal con mayores habilidades y destrezas del
equipo de mantenimiento, lo cual puede generar inconformidad en el personal.
En conclusién, esta metodologia tiene una media motivacion del personal.

Una de las desventajas mas importantes que presenta esta metodologia es la
media compatibilidad de la técnica en plantas en operacion. EI RCM fue
originalmente disefiado como una técnica de evaluacion de programas de
mantenimiento para equipos y sistemas que no han iniciado su operacion
comercial y estan en la fase inicial de disefio.

1.3.3. PMO: Optimizacion del mantenimiento planeado

PMO es una metodologia de analisis que se desarrollé con el objetivo de

reflejar la l16gica de decision de RCM pero a diferencia de éste, PMO no es aplicada
en la fase de disefio inicial de los activos, es una metodologia disefiada para los
activos fisicos en operacion y su finalidad es que la organizacién de mantenimiento



no caiga en el circulo del mantenimiento correctivo lleno de reparaciones
temporales que a largo plazo se convierten en definitivas, y si ya esta dentro de ese
circulo, inicie un proceso de salida.

PMO es un analisis mucho maés flexible y rapido que el RCM ya que inicia el
trabajo tomando como base el plan de mantenimiento ejecutado e involucra el
historial de fallas de los equipos.

El PMO tiene un método de andlisis que permite determinar las acciones
efectivas de mantenimiento y sus frecuencias adecuadas para cualquier activo
fisico, busca tareas de mantenimiento por condicion y no de reparacion., considera
modificaciones cuando el mantenimiento preventivo no es apropiado y se genera
como resultado el mismo programa de mantenimiento, es un método atil y
revolucionario para mejorar la eficacia de los programas de mantenimiento y
estrategias ya que identifica qué programas de mantenimiento son Utiles y cuales
son inadecuados.

Segln Turner, el aspecto mas importante de la metodologia da comienzo en
el momento en que se adquiere el equipo y se basa en historiales y recomendaciones
relevantes, lo cual convierte a éste en un proceso de aplicacion sencilla y de bajo
costo.

Para poder conocer mejor el proceso de PMO se detallara las ventajas y
desventajas del mismo a continuacion:

Ventajas

— La metodologia PMO genera mucha evidencia documentada sobre las bases
utilizadas para construir el plan de mantenimiento. Con esta téctica de
mantenimiento se obtiene al final un registro documentado de los requerimientos
de mantenimiento de todos los activos. Esta metodologia nos sirve para realizar
un listado de modos de falla de los activos analizados a través de la evaluacion
del historial de los equipos. Sin embargo, PMO no lista todos los modos de falla,
se enfoca en los de mayor probabilidad de ocurrencia. Por lo tanto, esta
metodologia tiene un medio registro de auditoria.

— PMO al igual que RCM registra una gran cantidad de informacion en su base de
datos asi que tiene una reduccion de efectos de rotacion de personal.

— La implementacion de PMO no requiere de la aplicacion de complejos modelos
matematicos en su metodologia, lo Unico que requiere es el analisis racional y
minucioso de las tareas de mantenimiento efectuadas de un determinado activo.
Esto facilita la formacidn del equipo de trabajo al no requerir de altas destrezas
en herramientas matematicas.

— No se requiere el cumplimiento de ninguna normativa, por lo cual no es necesaria
la presencia de un facilitador lo que se traduce en un bajo costo de inversion.
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PMO, como herramienta de analisis, no consume una gran cantidad de recursos.
Se requiere un equipo de trabajo conformador por un mecanico, eléctrico,
instrumentista, operador, etc. Sin embargo, no es estrictamente necesario que los
integrantes sean especialistas en cada una de sus areas asi que esta metodologia
tiene medio uso de talento humano.

PMO es seis veces mas rapido que RCM en generar rendimientos, por lo tanto,
tiene un bajo tiempo requerido para generar resultados.

PMO utiliza como base de su metodologia las tareas que realizan los técnicos de
planta, asi como el conocimiento que tiene el personal con respecto a los activos
analizados. PMO usa como sus pilares las fortalezas de las tareas realizadas y la
experiencia del personal de planta, motivando al técnico de planta a su
participacion activa al ser él una de las bases de la metodologia.

Una de las principales ventajas de PMO es la alta compatibilidad de la técnica
en plantas en operaciéon. PMO utiliza tanto las tareas de mantenimiento
ejecutadas en los activos como los histéricos de los equipos, ya que esta disefiado
para equipos Yy sistemas que ya han iniciado su operacion comercial.

Desventajas
— La metodologia PMO necesita la mayor cantidad de informacion disponible de

fallas de los activos desde su fase de operacidn, para generar el listado de modos
de falla, por lo tanto, tiene un medio requerimiento de informacion historica.

— La normativa de gestion documental disefiada para ser compatible con RCM es

compatible con PMO, pero no se cuenta con normativa que haya contemplado
emplear PMO, asi que es una metodologia que presenta un medio cumplimiento
de estandares internacionales.

1.4. PMO: Optimizacién del mantenimiento planeado

La Optimizaciéon del Mantenimiento Planeado cuyas siglas en ingles son PMO

(Planned Maintenance Optimization), tiene como objetivo mejorar la confiabilidad, la
mantenibilidad y la disponibilidad y reducir las horas de trabajo necesarias para atender
las necesidades de mantenimiento en toda planta industrial.

La optimizacion del mantenimiento planeado es una metodologia basada en el largo

plazo y trata al mantenimiento como un proceso y no como una funcion o division dentro
de la compafiia. (Mora Gutiérrez, 2009)

Un pilar fundamental del PMO es el buen manejo de la informacion en la

recoleccién de datos y su obtencion en tiempo real. Requiere excelente informacién para
determinar los analisis de fallas en el nivel de funcion, falla funcional, modos de fallas,
efectos y consecuencias de ellas.
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ElI PMO exige que toda la informacion sobre sistemas de planeacion y
programacion de las tareas de mantenimiento, sea sistematizada y centralizada en una
sola plataforma que contenga todos los parametros de personal y demas datos pertinentes
sobre el equipo de mantenimiento y los activos fisicos.

Las acciones en las que se apoya el PMO son las planeadas ya sean preventivas o
predictivas, y exige el trabajo multidisciplinario en equipo para alcanzar sus objetivos,
los cuales deben tener estricto seguimiento, monitoreo y control hasta su total
culminacion e implantacion. Su eficacia tiene los cimientos en los sistemas de gestion y
operacion del mantenimiento, bajo un enfoque de proceso, lo cual garantiza que no exista
dualidad de funciones en el departamento de mantenimiento, asi como también en metas
comunes, grupos poco efectivo de trabajo, muchos roles y funciones en el equipo de
mantenimiento y produccién, y mucha especializacion en la realizacion de los analisis,
control y eliminacion de fallas.

La columna vertebral del PMO es el tratamiento y el andlisis estadistico de la
informacidn histérica y presente, lo cual exige que la informacion se maneje de una forma
eficiente. En el PMO el manejo de los modos de falla es méas simple y facil de controlar,
ya que es un proceso constante de revision y monitoreo de todas las actividades y tareas
relevantes de mantenimiento. EI PMO es efectivo porque solo analiza las fallas y modos
de fallas relevantes y no los insignificantes, trabaja con equipos en funcionamiento y es
mas facil de implementar.

1.5. Proceso de implementacion del PMO

El proceso de implementacion de PMO, se basa en la criticidad de los activos fisicos
y sistemas que se encuentran en la planta. La criticidad se puede obtener revisando la
jerarquizacion de equipos o su priorizacion en la programacion de trabajos. Una vez que
se identifica y se mide la criticidad de los activos fisicos y sistemas, el proyecto se enfoca
en el cumplimiento de los objetivos estratégicos de la organizacion.

Los sistemas criticos son los que impactan la organizacion presentando riesgos altos
para la seguridad y el medio ambiente, lo que implica un impacto significativo en costos
y produccion de la planta y el consumo de mano de obra en exceso para ser operados y
mantenidos. Luego de realizar el estudio de criticidad ya se tiene la base para determinar
la prioridad en la que se analizardn los sistemas y la importancia de cada uno de los
anélisis.

Segun Steve Turner el PMO cuenta con nueve pasos gque se deben comenzar a
implementar una vez ya esté definida la criticidad de los activos de la planta.
1.5.1. Paso 1: Recopilacion de tareas
La metodologia de PMO inicia recopilando el programa de mantenimiento

existente ya sea formal o informal, documenta este programa y agrupa todo en una
base de datos, lo cual facilitara el acceso a la informacion necesaria.
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En la mayoria de los casos no existe documentacion formal y el plan existente
es realizado por personal propio de la planta industrial como es el caso de los
técnicos de mantenimiento, es en esta situacion cuando se debe documentar todas
las actividades que el personal de mantenimiento ya ha estado implementando o
haciendo en su rutina.

1.5.2. Paso 2: Analisis de modos de falla

El concepto de Andlisis de Modos de Falla se explicard con detalle mas
adelante. Este paso debe involucrar a todo el personal de la planta tanto el area de
produccion como el area de mantenimiento, quienes se reuniran en equipos
multidisciplinarios y se encargaran de identificar para qué modos de falla estan
enfocadas las tareas de mantenimiento.

1.5.3. Paso 3: Racionalizacion y revision del analisis de modos de falla

Cuando la informacion ya esta ordenada teniendo como base los modos de
falla, se hace mucho més facil la identificacion de tareas duplicadas, las cuales se
presentan cuando al mismo modo de falla se le aplican varias rutinas del plan de
mantenimiento por parte de las diferentes especialidades, es decir, por parte de los
operadores y por parte de los especialistas de mantenimiento.

Este es el paso donde el equipo multidisciplinario revisa cada uno de los
resultados de analisis de modos de falla y agrega aquellos modos de falla faltantes.
Se elabora una lista de modos de falla basdndose en el historial de fallas,
documentaciéon brindada por los especialistas de mantenimiento o con la
experiencia del equipo de trabajo.

1.5.4. Paso 4: Analisis funcional

Con cada falla que ocurre, los activos pierden su funcién, la cual se
determinaréa en este paso. Es opcional y se justifica en caso de que se deban realizar
analisis a equipos bastante criticos o muy complejos, en donde es esencial el
entendimiento detallado de todas las funciones del equipo para el aseguramiento de
un programa de mantenimiento solido. Para aquellos equipos poco criticos o
sistemas simples, la identificacion de las funciones agrega tiempo y costo, mas no
beneficios tangibles.

1.5.5. Paso 5: Evaluacion de competencias
Es en este paso donde cada modo de falla es analizado para determinar si las

fallas son ocultas o evidentes, en caso sean fallas evidentes se realiza un analisis de
riesgos y consecuencias operacionales.
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1.5.6. Paso 6: Definicién de la politica de mantenimiento

En este Paso, cada modo de falla es analizado bajo los principios del
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) y se establecen las politicas
nuevas o revisadas de mantenimiento haciendo evidente:

— Que los elementos del programa actual de mantenimiento que no sean costo
efectivo deben ser eliminados

— Que las tareas serian mas efectivas y menos costosas si fuesen basadas en
condicion, en lugar de llevarlas a falla y serian mucho maés efectivas si se
realizaran bajo diferentes rutinas que las tareas que no aportan beneficios, las
cuales deben ser eliminadas del programa

— Que las fallas se manejarian mejor por medio del uso de tecnologia avanzada o
simple

— Qué tipo de informacion se debe recolectar para predecir mejor el
comportamiento del equipo durante su ciclo de vida

— Cuales son las fallas que se se deben eliminar con la ayuda de un Analisis de
Causa Raiz.

1.5.7. Paso 7: Agrupacion y revision

Cuando el andlisis de las tareas haya finalizado, el equipo multidisciplinario
de trabajo establece el método mas eficiente y efectivo para administrar el
mantenimiento de los activos teniendo en cuenta limitantes de produccién y otros.

En este paso existe transferencia de responsabilidades en la ejecucién de las tareas
del plan de mantenimiento entre los especialistas de mantenimiento y los
operadores para lograr eficiencia y ganancias en produccion.

1.5.8. Paso 8: Aprobacién e implementacion

En este Paso, el resultado del analisis se presenta para su revision y
comentarios.

El equipo de trabajo realiza la presentacion usando el reporte automaético
generado por un software especial denominado PM0O2000, dicho software muestra
de forma detallada los cambios a implementar y su justificacién. Una vez que se
aprobd el programa, inicia la etapa mas importante, su implantacion, etapa que
consume mas tiempo y en que se pueden presentar mas dificultades. Es importante
ejercer liderazgo y estar atento a los detalles para hacer de la implantacién un éxito.

1.5.9. Paso 9: Programa dinamico

En el “Programa Dinamico”, el plan de mantenimiento se consolida, remplaza
el mantenimiento correctivo por uno planeado y toma control de la planta.
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De este punto en adelante el mejoramiento puede acelerarse rapidamente y
los recursos que se liberan pueden enfocarse a corregir defectos de disefio 0
limitaciones inherentes a la operacion. En tanto el ratio de mejoramiento se acelera,
los procesos vitales de gestion de activos pueden afinarse, estos procesos son:
estrategia de produccién y mantenimiento, medicion de desempefio, reportes y
eliminacion de fallas, planeacion y programacion y gestion de inventarios.

La finalidad de este ultimo paso es la de crear una organizacion que busca
continuamente su mejoramiento, para ello hay que crear conciencia de que es
importante evaluar las garantias de todas las tareas y cada falla no planeada que se
presente. (Ipeman, 2007), (Turner, 2009).

La implementacion del PMO presenta grandes ventajas como por ejemplo la
répida implementacion y el bajo costo con la que se desarrolla ya que solo evalta
los parametros y necesidades mas criticas presentes en la planta.

1.6. Fundamentos del PMO

EL PMO como téctica de mantenimiento toma como base los principios que se
aplican al desarrollo de un programa de mantenimiento para equipos que estan en la fase
de disefio e implementacion, luego, tomando en cuenta el programa de mantenimiento
actual de la planta, implementa la metodologia para ajustar el programa en base a las
diferentes condiciones de operacion en las que tenga que trabajar el activo fisico.

El PMO se caracteriza por aumentar la capacidad de produccién y esto lo logra
maximizando la fiabilidad de activos, minimizando los tiempos de intervencion de
equipos, maximizando la eficacia del personal de mantenimiento, aumentando el retorno
de la inversion y reduciendo al minimo los costos de mantenimiento.

Una de las caracteristicas que diferencia al PMO es que se implementa en una sexta
parte del tiempo que se demora el RCM ya que inicia con el programa de mantenimiento
que tenga la planta ya sea formal o informal, gracias a esto el tiempo de implementacion
del plan de mantenimiento se reduce a la mitad del plazo original.

Steve Turner, en su investigacion sobre el PMO, indica que hablamos de un enfoque
basado en el analisis de RCM, es decir, involucra a los equipos criticos de la planta,
creando para ellos un entorno necesario y auto sostenible. EI PMO es una revision y
proceso de racionalizacion, lo que significa que muchas de las tareas ya existentes pueden
ser modificadas.

La metodologia RCM hace una lista de todas las posibles fallas, incluso aquellas
que se conectan a las funciones que no son prevenibles a través de mantenimiento, por
otro lado, el PMO como paso basico tiene que reconocer y comprender las funciones de
los equipos criticos, pero considera que un detallado andlisis funcional no suele ser
decisivo para el resultado.
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La manera mas eficiente para la creacion de un plan de mantenimiento es el PMO
ya que es una metodologia facil de implementar, elimina numerosos e inmanejables
modos de falla y no complica la asignacion de tareas.

Las preguntas béasicas del PMO segun Turner se plantean como un recurso de
evaluacion de la tactica de mantenimiento, estas preguntas son:

— ¢Qué tareas de mantenimiento se llevan a cabo por parte del personal de
mantenimiento y operaciones? (recopilacion de tareas)

—  ¢Cuales son los modos de falla asociados a una inspeccion de la planta? (analisis de
modos de falla)

— ¢ Qué funciones se perderian si cada modo de falla se presentara de forma inesperada?
(funciones)

—  ¢Qué pasa cuando ocurre cada falla? (efectos de falla)

— ¢Enqué forma afecta cada falla? (consecuencia de falla)

— ¢Qué se debe hacer para predecir o prevenir cada falla? (tareas proactivas y sus
intervalos)

—  ¢Qué se debe hacer si una tarea proactiva no previene la falla? (acciones por omision)

En conclusién, PMO se dedica a analizar los programas de mantenimiento de
manera muy detallada y especifica, para permitir un control minucioso de todas las
actividades realizadas en un equipo. EIl proceso de implementacion del PMO transforma
la cultura de una empresa reactiva a una cultura dinamica que aumente la fiabilidad.






Capitulo 2
Informacion general de la empresa

2.1. Descripcion de la empresa

La empresa en estudio pertenece al sector industrial de produccion y
comercializacion de bebidas carbonatadas y no carbonatadas. Cuenta con un amplio
portafolio de marcas y socios estratégicos lideres en su categoria. Tiene una planta de
produccion propia ubicada en la provincia de Sullana y tiene tres lineas de produccién,
dos de las cuales se dedican a producir bebidas envasadas en botellas PET vy la tercera se
dedica a la produccion de bebidas envasadas en botellas de vidrio.

Actualmente las tres lineas de produccion realizan el proceso con un ndmero
aproximado de trece a veinte equipos por linea, siendo la linea de vidrio la que cuenta con
el mayor nimero de equipos. Asi mismo, la planta cuenta con maquinas y equipos de
soporte en areas auxiliares como salas de jarabe, planta de tratamiento de aguas
residuales, planta de tratamiento de agua, area de soplado de botella PET, sala de grupos
electrogenos y sala de maquinas.

La empresa ofrece actualmente al mercado peruano una variedad de bebidas con
una gama cada vez mas amplia y con particulares y novedosas presentaciones creando
barreras a la entrada de nuevos competidores.

2.1.1. Principios organizacionales

La mision de la empresa es “Somos gente competitiva que crea relaciones
solidas con nuestros clientes y consumidores a través de las mejores propuestas de
valor”.

La vision de la empresa se traduce en ser “La mejor compaiiia de bebidas de
las Américas, creando valor sostenible, ofreciendo a los consumidores las mejores
experiencias con nuestras marcas y contribuyendo a un mundo mejor”.

Tanto mision como vision se ven apoyados en los cinco valores principales
de la empresa: sofiamos en grande, somos duefios, Somos gente excelente, somos
personas integras, tenemos una gestion sostenible y nos apasiona lo que hacemos.
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2.2. Descripcién del proceso productivo

La empresa en estudio cuenta con una produccion en linea, es decir, la elaboracién
de las bebidas carbonatadas y no carbonatadas se realiza de manera continua. A lo largo
de esta investigacion solo se analizaran las lineas dedicadas a la produccién de botellas
PET.

A continuacion, se presenta la secuencia de pasos del proceso productivo:

ALMACEN
IMSUMOS

PLAMNTA DE TRATAMIENTO DE AGUA

Ij

SALA DE MAQUINAS

0

L2

3 ¥
JARABES S0PLADO

¥ ALMACEMN
] EMVASES
|

EMBOTELLADD EMBOTELLADC
RETORMABLE DESCARTABLE

o

ALMACEM
PRODUCTO
ACABADOD

lHustracion 1. Macroflujo de planta industrial.
Fuente: Elaboracion propia.

a. Tratamiento de agua

El agua ingresa mediante una bomba de succién a una poza de floculacion en
donde se le afiade hipoclorito de calcio y pasa a una poza de reposo, en esta parte del
proceso, el cual dura dos horas, el agua debe tener un pH de 6.8 a 7.2. Paso seguido
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el agua llega a filtros de arena y de carbon los cuales dan el paso a la poza de agua
potable donde el agua debe tener un pH de 9 a 9.2, aqui se le afiade una vez méas
hipoclorito de calcio, esta parte del proceso dura 6 horas.

El agua pasa por dos filtros de arena, dos filtros de carbdn y dos filtros pulidores
antes de terminar el proceso y convertirse en agua tratada.

llustracién 2. Tanques purificadores.

llustracion 3. Tanques de reposo.
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b.

llustracion 4.  Filtros de carbén y arena.

Preparacion del jarabe

El agua tratada llega directamente de la planta de tratamiento de agua por
medio de tuberias a dos tanques, esta zona se denomina jarabe simple. Aqui el
operador afiade una cantidad de azucar dependiendo de la receta y luego el tanque
gueda en agitacion durante 20 minutos antes de pasar por dos filtros y llegar al tanque
ndmero uno a través de una tuberia.

La mezcla que se encuentra en los tanques sufre un proceso de pre enrase, es
decir se rellena de agua hasta un nivel determinado y es en este momento cuando el
operador de jarabe afiade el concentrado seglin la receta del SKU, esta zona se
denomina zona de jarabe compuesto.

Cuando los tanques tienen lista la mezcla con el concentrado ocurre un proceso
de purga para evaluar los estandares de calidad del jarabe, seguido de un proceso de
enrase final, es decir llenan el tanque con mas agua hasta un nivel determinado.
Cuando este Ultimo proceso termina, el jarabe ya esta listo para entrar a las lineas de
produccién mediante bombas y tuberias.

La duracién del jarabe varia dependiendo del SKU (stock keeping unit) a
producir, el mismo que se asocia con cada uno de los formatos de bebida producidos
en la planta, siendo los jarabes de sabores los de menor duracién.



Almacenamiento de
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l

| Filtracian 100 mesh |

I

Distribucion jarabe terminado

lHustracion 5. Flujograma del proceso de preparacion de jarabe.
Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 6.  Tanques de jarabe compuesto.
Fuente: Elaboracion propia.
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C.

Soplado

Paralelamente a la preparacion de jarabe se realiza el proceso del soplado de
botella PET, la planta cuenta con dos maquinas sopladoras, una de cuatro moldes y
una de diez moldes.

Esta parte del proceso productivo inicia por la recepcion de las preformas de
botellas las cuales son colocadas en una tolva de preformas ubicada al inicio de las
maquinas sopladoras, estas preformas son transportadas hacia el horno donde las
preformas son calentadas antes de iniciar el proceso de soplado. Cuando las
preformas llegan a la rueda de soplado, inicia el pre soplado que es un estiramiento
longitudinal de acuerdo al formato de botella que se necesita luego de esto inicia el
soplado, el cual consiste en eyectar aire de los compresores hacia la botella haciendo
que esta se pegue en las paredes del molde ya enfriado con agua proveniente del
enfriador, paso seguido el molde se abre y las botellas ya sopladas van a un
transportador neumatico el cual tiene una longitud considerable para que en el
camino la botella pueda enfriarse.

El proceso de paletizado es manual, realizado por 5 operadores que retiran las
botellas desde el final del transportador neumatico con un peine acomodador y luego
las ordenan en pallets de siete pisos cada uno, posteriormente los pallets son llevados
a la maquina envolvedora, la cual cubre herméticamente al pallet con un film.

Los pallets ya empaquetados son almacenados para luego ser llevados a las
lineas de produccion considerando la caducidad de cada uno de ellos.

llustracion 7. Sopladora de botellas PET SB010.
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracion 8.  Flujograma del proceso de soplado de envase.
Fuente: Elaboracion propia.

d. Despaletizado

En este paso del proceso productivo se recepcionan los pallets con las botellas
PET del formato a producir, estos pallets tienen siete pisos y estdn completamente
hermetizados mediante film que evita la contaminacién de los mismos. Actualmente
contamos con el despaletizado manual en la linea de produccion nimero dos y el
despaletizado automatico en la linea de produccion nimero uno.

En el caso del despaletizado manual participan cuatro operadores que son
encargados de desmontar piso por piso del pallet de botellas vacias provenientes de
soplado y ordenarlas en la mesa de carga donde se acomodan para ingresar a la linea
por medio de un transportador.

En el caso del despaletizado automatico, los pallets son acomodados en la
maquina despaletizadora la cual cuenta con ventosas de aire para poder retirar 1os
separadores y luego poder transportar piso a piso todas las botellas vacias a la mesa
de carga.
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llustracion 9. Flujograma de proceso productivo.
Fuente: Elaboracion propia.

e. Etiquetado

Cuando las botellas ya estan ordenadas en la mesa de carga son trasladadas
mediante un transportador hasta a la maquina etiquetadora. En este camino para que
la botella pueda ser transportada sin ningun tipo de traba, existen aspersores de
lubricante que facilitan el transporte y el ingreso a la etiquetadora. El rollo de etiqueta
es colocado en una porta bobina o plato porta rollo, luego la etiqueta es guiada y
tensada en un rodillo de brazo danzante, paso seguido entra al segundo set de guias,
las cuales permiten que la misma entre al tambor de vacio sin problema alguno.
Cuando la etiqueta pasa por el tambor de vacio se encuentra con un sensor de registro
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y es entregada a la cuchilla la cual es la encargada de cortar la etiqueta con una
medida especifica que depende del SKU.

La maquina etiquetadora tiene un tanque de cola, el cual estd a una temperatura
especifica y mediante el rodillo encolador la etiqueta es pegada en la botella. El
rodillo encolador aplica una fina capa de adhesivo en ciertas partes seleccionadas de
la etiqueta y continla siendo transportada hasta que su borde delantero entra en
contacto con el envase que se la envolvera mientras rota sobre el tambor de vacio.
En la parte final de este proceso la botella entra al transportador neumatico para el
proceso de enjuague de botellas.

lustracién 10. Maquina etiquetadora.
Fuente: Elaboracion propia.

Osmosis Inversa y Ozonizador

Este proceso es unicamente usado cuando el SKU que se produce es agua,
inicia cuando el agua tratada en la planta de tratamiento llega a un tanque de
almacenamiento; paso seguido, una bomba succiona el agua y la hace pasar por un
primer filtro. Cuando el agua ya pas6 su primer proceso de filtracion empieza el
proceso de 6smosis propiamente dicho, se cuenta con cuatro membranas, la cuarta o
ultima membrana es la encargada de recibir todas las sales eliminadas en las tres
membranas superiores. El agua libre de sales escapa de las membranas de 6smosis
mediante una tuberia que la lleva a un tanque acondicionador donde se regula el pH
del agua.

Para eliminar los ultimos posibles microorganismos que contiene el agua,
después del tanque acondicionador se encuentra el equipo ultra violeta, el cual reduce
las posibles bacterias presentes en el agua. Al salir del equipo ultra violeta el agua
llega a dos bombas y paralelamente a este proceso el generador de ozono inyecta
ozono al agua.
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El paso final del proceso es cuando el agua ozonizada entra a un tanque y es
aqui donde se realiza la prueba microbiol6gica para poder saber si el agua esta lista
para entrar a la linea de produccion. Este tanque final tiene dos tuberias de escape, la

primera conduce a la maquina llenadora y la segunda conduce a la maquina
enjuagadora de botellas.

llustracién 11.  Ozonizador.
Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 12.  Zona de 6smosis.
Fuente: Elaboracion propia.
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Enjuagado de botellas

El proceso de enjuague de botellas se realiza en una maquina denominada
rinser y varia de acuerdo al SKU que se encuentra en produccién, por ejemplo,
cuando la produccién es de agua, el proceso de enjuague se realiza con agua
ozonizada, por otro lado, si la produccién es de bebidas carbonatadas el proceso de
enjuague se realiza con agua tratada proveniente de la planta de tratamiento de agua.

El proceso inicia con el transportador neumatico que lleva a las botellas desde
la salida de la etiquetadora hacia la entrada del rinser en donde encontramos dos
tambores y una cadena porta gripers que trasportaran a la botella al interior de la
maquina, aplicandoles agua a presion. Las botellas que ingresan al rinser son
invertidas a la vez que son enjuagadas y bafiadas con chorros de agua y permanecen
invertidas el tiempo suficiente (entre seis y nueve segundos) para que se pueda
eliminar cualquier resto de agua.

A la salida del rinser se encuentra un transportador neumatico el cual lleva las
botellas a la llenadora.

Mezclado

Para realizar el proceso de mezcla en las bebidas carbonatadas se cuenta con
un equipo denominado carbocooler o equipo de mezcla, cuya finalidad es agregar
dioxido de carbono a productos carbonatados y esto lo logra enfriando el producto
porque, a menor temperatura, la mezcla resulta mucho mas eficiente.

El proceso de mezcla inicia con la tuberia proveniente de la sala de jarabes
compuestos, la cual transporta el jarabe listo para entrar a la linea de producciéon y,
por otro lado, existe una tuberia que transporta agua tratada proveniente de la planta
de tratamiento de agua. Ambas tuberias tienen como punto de llegada el mixer, que
es un conjunto de tres vasos, el primero contiene agua, el segundo contiene jarabe y
el tercero es el vaso de mixtura, donde, como su nombre lo indica, se realiza en si el
proceso de mezcla de agua y jarabe.

Cuando el proceso de mezcla termina, una bomba de mixtura succiona la
mezcla y la envia hacia un tanque denominado tanque carbonatador, el cual es un
recipiente hermético que contiene en su interior chaquetas de enfriamiento llenas de
amoniaco liquido. La parte superior del tanque carbonatador tiene bandejas disefiadas
para que por gravedad la mezcla caiga como ducha sobre las chaquetas de
enfriamiento, paralelamente a este proceso, por la parte inferior del tanque
carbonatador entra a presion dioxido de carbono el cual se combina con la mezcla ya
enfriada por el amoniaco que esta contenido en las chaquetas de enfriamiento.

El proceso termina cuando, por la misma presion interna del carbocooler, la
mezcla es transportada por una tuberia a la taza de la maquina llenadora.
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lustracion 13. Equipo mezclador de bebida o carbocooler.
Fuente: Elaboracion propia.

Llenado

Como se explicd, este proceso depende del SKU en produccion, si tenemos
agua, el proceso de mezcla es anulado y el proceso de ésmosis es activado, por otro
lado, si producimos bebidas carbonatadas el proceso de mezcla se activa y el proceso
de dsmosis es anulado.

Este paso del proceso productivo inicia con las tuberias que llevan ya sea el
agua o la mezcla a la taza de llenado. Esta taza tiene una velocidad asignada por el
operador de acuerdo al formato a producir, cuenta con valvulas de aireacién y
desaireacién que presurizan la taza.

La botella ingresa a la llenadora mediante una estrella de ingreso la cual se
eleva y posiciona a la botella en la tulipa, mientras que la valvula de alivio esté lista
para inyectar la bebida mediante el tubo de venteo. La llenadora cuenta con sesenta
cabezales que hacen el mismo proceso.

En la parte final del proceso se encuentra una estrella de salida que permite
transportar la botella al ingreso de la capsuladora.
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lustracion 14. Salida de maquina llenadora.
Fuente: Elaboracion propia.

Dosificador de nitrégeno

Inmediatamente después del llenado de la botella, una estrella de salida
transporta al envase hacia un dosificador de nitrégeno liquido, el cual expulsa un
chorro liquido hacia el interior de la botella.

El dosificador de nitrégeno liquido tiene como finalidad principal crear una
presion interna y asi desplazar el oxigeno y evitar la descomposicion y reproduccion
de microorganismos en el producto, la finalidad secundaria del nitrégeno es darle
consistencia a la botella PET cuando el gramaje de esta ha sido disminuido y esto lo
logra cuando se vaporiza y presuriza internamente la botella.

Capsulado

Inmediatamente después que el envase sale de la llenadora, las botellas son
tapadas mecanicamente por una capsuladora de seis cabezales. Esta operacion inicia
cuando las tapas son recibidas del almacén de insumos y luego son vertidas a la tolva
de tapas, la cual va a almacenarlas hasta que las tapas empiecen a bajar por el carril
de tapas con la ayuda de sensores de acumulacién. La botella ingresa a la maquina
mediante estrellas hasta llegar a la zona del plato porta gripers donde los gripers son
los encargados de sostener fuertemente a la botella mientras se le aplica el torque al
capsularla.

Este paso es critico en el proceso de produccion, ya que debemos brindarle
calidad y esterilidad al producto, evitando derrames que luego producen hongos, por
lo que el capsulado debe ser lo méas rapido posible desde que el envase sale de la
Ilenadora.
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llustracion 15.  Capsuladora AROL.
Fuente: Elaboracion propia.

Codificado

Este paso del proceso operativo inicia cuando la botella sale capsulada por un
transportador y es codificada por un cafion laser que quema el plastico de la botella
a la altura del hombro, dejando fijada la fecha de vencimiento y el lote con un fin de
trazabilidad.
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llustracién 16. Codificador de botellas.
Fuente: Elaboracion propia.

Inspector de nivel

El detector de nivel tiene la funcion de eliminar las botellas con volimenes por
debajo de la especificacion, también elimina las botellas que presentan mal capsulado
o defectos en la tapa. La forma como las elimina es a través de un pusher, el cual,
accionado por un sensor, empuja a las botellas que no cumplen con los estandares.

Empaquetado

Este es el altimo paso del proceso productivo, consiste en entregar paquetes de
botellas que cumplen los estandares de calidad e inicia con el ingreso de la botella a
un transportador que posee barras acomodadoras de botellas que facilitan el ingreso
por filas hasta la parte de los dedos separadores que como su nombre lo indica,
separan la cantidad de botellas necesarias para formar un paquete. Paralelamente a
esto, en la parte inferior de la maquina hay dos bobinas que contienen el rollo de film
termo contraible y mediante dedos separadores este film sube hasta el nivel donde
estan las botellas juntas y las envuelve llevandolas luego a la mesa formadora de
paquetes, la cual es el ingreso al horno. En el horno el paquete de botellas queda muy
bien sellado por la accion que la alta temperatura ejerce con el film termo contraible.

El proceso termina cuando los paquetes salen de la maquina empaquetadora y
son puestos en pallets de manera manual y llevados al almacén de producto
terminado, a una temperatura ambiente hasta su venta.
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lustracion 17. Ingreso de botellas a empaquetadora.
Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 18.  Proceso de empaquetado.
Fuente: Elaboracion propia.

2.3. Descripcion del mantenimiento actual

Las estrategias de mantenimiento en la planta estan repartidas entre el area de
mantenimiento y el area de produccion. El area de mantenimiento actualmente aplica tres
tipos de estrategias: el mantenimiento preventivo, el mantenimiento correctivo y el
mantenimiento predictivo, mientras que el area de produccion es la encargada del
mantenimiento autbnomo supervisado por el area de mantenimiento.
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2.3.1. Mantenimiento preventivo
Este tipo de mantenimiento se maneja con un programa simple que incluye:

- Inspecciones de ruta periddicas
- Reemplazo de piezas

- Overhaul de equipos

- Limpieza y ajustes mayores

- Mantenimientos periddicos.

Su principal objetivo como su nombre lo indica, es prevenir fallas inesperadas
que pueden afectar a las corridas de produccién impactando directamente con uno
de los principales indicadores del area, la ineficiencia mecanica la cual se explicara
a detalle mas adelante. Esta dirigido a todos los equipos de planta para prevenir sus
averias, fallas y defectos.

El mantenimiento preventivo para los equipos pertenecientes a las lineas de
produccion se realiza con una frecuencia definida de acuerdo a la criticidad del
equipo. Actualmente el plan de mantenimiento preventivo presenta una gran
dificultad, la duplicidad de las tareas planificadas.

Tener tareas repetidas que no originan ningun resultado a favor del activo
fisico, nos quiere decir que existe un plan de mantenimiento deficiente no orientado
a cada una de las fallas originadas en los equipos y esto ocasiona una disminucion
de la confiabilidad de los equipos de planta.

2.3.1.1. Mantenimiento preventivo béasico

Son aquellas actividades realizadas por el personal del departamento
de mantenimiento, pueden ser actividades con el equipo en funcionamiento
0 actividades que requieren que el equipo o el area completa cese su
operacion para garantizar la seguridad del personal y del mismo equipo
durante la intervencion

a. Actividades con equipo parado

Estas son las actividades para las cuales se requiere que el equipo
deje de funcionar por un periodo de tiempo determinado para poder
realizar las tareas descritas.

En este tipo de actividades se busca el reemplazo de piezas las
cuales han sufrido un desgaste o bien es necesario remover alguna parte
del equipo para poder ejecutar la actividad de mantenimiento, por
ejemplo: calibracion, cambio de cojinetes en un motor, reapriete de
cableado en un panel eléctrico, entre otros.
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El listado de actividades en parada para cada uno de los equipos
se define en base a las recomendaciones que el fabricante debe
contemplar seguin sean intervenciones mayores 0 menores:

llustracion 19. Inspeccion de ruta mecanica — maquina parada.
Fuente: Elaboracion propia.

Intervenciones menores
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- Frecuencia (en base a horas de produccion o temporal)

- Piezas a reemplazar o inspeccionar

- Tiempo estimado para ejecucion de la actividad

- Cantidad de personas necesarias para la ejecucion

- Herramientas necesarias

- Procedimiento paso a paso de como realizar la actividad

Intervenciones mayores

Todas las intervenciones mayores a ser ejecutados dentro de
planta deben contar con la siguiente estructura:

- Listado de sub-actividades contempladas dentro del servicio
mayor.

- Frecuencia (en base a horas de produccion o temporal)

- Piezas a reemplazar o inspeccionar

- Tiempo estimado para ejecucion de cada sub-actividad

- Cantidad de personas necesarias para la ejecucion

- Planificacion de la ejecucion con tiempos de inicio y finalizacion
de cada una de las actividades.

La llustracion 20 detalla las tareas, sub tareas, area responsable,
descripcion de actividades, el recurso humano necesario, la fecha y el
tiempo empleado para poder realizar el proyecto en salas de llenado, el
cual consiste en un overhaul de la mesa de carga y el cambio de piso y
z6calo sanitario. En la llustracion 21 se especifica el Gantt de
actividades indicando la fecha de ejecucion.
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b. Actividades con activo en funcionamiento

Estas son las actividades de mantenimiento que se realizan con el
objetivo de detectar anomalias en los equipos que no podrian ser
detectadas facilmente si el equipo se encuentra en reposo. Entre estas

tenemos:
Pais PE | Planta| SULLANA Equipo CAPSULADORA Revision
Area ENVASADO Tipo de A A Bl TR AN .
INSPECCION DE RUTA MECANIC
Linea LINEA 3 Actividad A MECANICA Maguina | Rodando

Informaciones de Seguridad

An iniciar con |3 jecucion de 25ta actividad evalle

Verifiqgue que cuenta con tod ejecucion de la actividad

‘Verifique &l estado de 13 herramienta & utilizary que | misma se encuen condiciones de uzo

Informe al rezponsable del equipe o rea sobre |a actividad que realizars y sila misma requizsre &l paro dzl equipo o 32 debe de ejscutar con &l equipe en funcionamiento.

Informaciones de inocuidad

Alfinalizar |a tarea, realizar inventario sobre todas a5 herramientas y compenentas utilizades [tornilles, tusrcas, pafios)

Informaciones de medio ambiente

Realizar el descarte de to resid

nerados de |3 ejecucion de esta tares, tomando e

consideracion nuestra politica de se

Objetivo

Verificar |z integridad y conservacion de los componentes enlistados en este documento. Los puntos a evaluar estan definidos en el contenido de este documento

Herramientas e Insumos

Las herramientas necesarias para la ejecucion de este procedimiento son las siguientes:

La realizacion de servicio no requiere de materiales.

|2} Maleta de Herramientas [b} Estetoscopio [c) Piromatrica |d) Tabla de Anotaciones
Procedimiento
Acontinuacion se le presenta un listado de equipos los cuales se requiere evalue en baze a los criterios definidos
O =
Z 0 oZ w
E o] > E 5 % . B > g g E
Item |Descripcion de Equi TAG 4 = w 2| = ZF 2z punlgl 2
pien e Saulpe Bl | 5| g |8y |0pz9z2g:z 3B 8
] nr: T =
213|835 |28| 3|2 Q2335 3@
[ < ] o 3o i [ 8 Yaoo 8 (=] [CR] 5

1 ACTUADOR ENTREGA TAPAS |ACT 551009
2 CABEZAL |CABEZAL CAPSULA/C 551003
3 CAJA REDUC DISCO DE TAPAS | CR 551010
4 CAJA REDUL REDUCTOR PRINCIRCR 551 009
5 CAJA REDUC REGULADOR DE ALTCR 551 011
]

7

&

9

ELECTROYAIENTREGA TAPAS |EY 551001
MOTOR ELEQ DISCO TAPAS- TOLYMT 551 004
MOTOR ELEC ¥IBRADOR - SILO D MT 551 005
MOTOR ELEQ MOTOR PRINCIPAL | MT 551 006
10 |MOTOREDUCREGULADOR DE ALTMTR 551 026
11 |PANEL LUBR PANEL DE LUERICA|PL 551 004
12 [TOLYA SILO DE TAPAS T¥ 551 004
13 [TOLYA TOLYA DE TAPAS |T¥ 551005
14 |Transmision |TORNILLO SINFIN |TR 551002
15 |TUBERIA MANGUERA SILO - T| TUB 551 005
16 |VALYULA YALYULA REGULAD( ¥ 551 005

S R - = T = T = R e R =

Anomalias Levantadas

lHustracion 22.  Inspeccién de ruta mecéanica — maquina rodando.
Fuente: Elaboracion propia.
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Inspecciones de ruta

Una inspeccion de ruta, busca identificar a través de los sentidos
(vista, olfato, tacto, oido), posibles fallas en el funcionamiento de los
equipos. Una inspeccion de ruta consiste en listar los diferentes
componentes de un equipo productivo y evaluar caracteristicas de
deterioro y si las mismas se encuentran presentes durante el momento
de la evaluacion.

Las inspecciones de ruta son la base para la deteccidén temprana

de anomalias en los equipos productivos A continuacion, se presenta un
ejemplo de las diferentes anomalias que podrian ser encontradas:

Suciedad

— AAE] Fugas

Piezas Faltantes

Auditiva

rspecciones
Temperatura

= Tacto

Vibracién

= Olfato Calentamiento

llustracién 23.  Anomalias encontradas en una inspeccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Aun cuando se busca detectar anomalias en los equipos, es
posible utilizar esta herramienta para evaluar otros aspectos, por
ejemplo:

- Validar la vigencia en la calibracion de un sistema o instrumento
de medicion
- Lafalta de identificacion de un equipo productivo.

Es importante que los dispositivos que se utilicen para la
evaluacion revelen no solamente los puntos importantes para el area de
mantenimiento, sino también, que puedan detectar anomalias en otras
areas como seguridad, calidad, medio ambiente, etc. El listado de los
equipos productivos y los subsistemas se le denomina espejo de ruta.

A continuacion, se definen herramientas necesarias dentro de las
inspecciones de ruta:

Tablal.  Herramientas necesarias para inspecciones de ruta



ipo de evaluacion Herramienta Anomalia a detectar

Auditiva Estetoscopio Ruido

Tacto Piro métrica Temperatura

Cualitativa Amperimetro Desbalance consumo
eléctrico

Visual Vernier Desgaste, holgura

Cualitativa Medidor de revoluciones Sub velocidad

Fuente: Elaboracion propia.

Dependiendo del numero de sistemas y subsistemas instalados en
un area productiva, es posible que el espejo de ruta considere todos los
equipos instalados en un area o bien como se menciond antes, exista un
espejo de ruta por equipo productivo.

A continuacion, se presenta un grafico que engloba todo el
mantenimiento preventivo basico:

Servicios Mayores

Actividades en Paradal

Intervenciones
Menores (< 1 dia)

Técnicos

(Departamento de
Mantenimiento)

Actividades en

Funcionamiento Inspecciones de Ruta

Mantenimiento Preventivo
Basico

Calibraciones

— Terceros

* Servicios Mayores

llustracion 24. Mantenimiento preventivo bésico.
Fuente: Elaboracion propia.

El area de planificacion de mantenimiento cuenta con un archivo
en Excel para gestionar el mantenimiento en toda la planta industrial.
En este archivo se ingresan todas las actividades de mantenimiento que
los equipos necesitan incluyendo frecuencia y la secuencia de tareas, en
la ilustracién veinticinco se muestra un extracto del plan de
mantenimiento preventivo actual.



lustracion 25.  Plan preventivo actual.
Fuente: Elaboracion propia.
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2.3.2. Mantenimiento correctivo

Ese tipo de mantenimiento consiste en efectuar reparaciones orientadas a
mejorar las maquinas que presentan fallas intempestivas que hace parar la
produccidn, el objetivo de este tipo de mantenimiento es hacer algun tipo de arreglo
para que la falla no vuelva a pasar hasta que el area de mantenimiento tenga tiempo
para realizar el mantenimiento correcto. Esta enfocado a no dejar que los equipos
fallen o paren durante el turno.

Los operadores de las maquinas reportan las paradas que presenta el equipo
por medio de un archivo de parada en Excel indicando el formato producido, el
equipo afectado, la hora de inicio y fin de falla, el tiempo que duré esta falla y el
técnico de mantenimiento responsable de atenderla. Cada vez que ocurre una falla,
inmediatamente el operador del equipo afectado se comunica con el técnico de
mantenimiento que se encuentra en el turno, su objetivo es atender la falla haciendo
las reparaciones correspondientes en el menor tiempo posible ya sea mecénica,
eléctrica, de automatizacion o de instrumentacion.

Todas las areas de planta manejan un archivo Access, en el cual reportan
avisos de mantenimiento, los cuales son divididos y seleccionados por clases de
avisos:

- Resultante de seguridad

- Resultante de mantenimiento preventivo
- Reparaciones temporales

- Correctivo de calidad

- Resultante de correctivo

- Resultante de medio ambiente

En el archivo de avisos también se encuentra la ubicacion o linea productiva,
descripcion del equipo, subconjunto, prioridad, especialidad del aviso, autor de
aviso, fecha de creacion y descripcién de la anomalia. Después de creado el aviso,
el area de planeamiento, programa actividades de mantenimiento correctivo de
acuerdo a la prioridad del aviso (alto, medio o bajo) asignando la actividad a los
técnicos de mantenimiento de acuerdo a la especialidad.
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llustracion 26.

Elaboracién propia.

Fuente
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2.3.3. Mantenimiento predictivo

Como su nombre lo indica, este tipo de mantenimiento predice las fallas que
ocurririan si no se atiende al equipo analizado. Actualmente solo se realizan
inspecciones termogréaficas con el equipo de mantenimiento, el analisis vibracional
y de aceites se terceriza con una empresa experta en este tipo de pruebas.

Mantenimiento

Predictivo

— Analisis de Aceite

Analisis Vibracional

Inspecciones Termograficas

llustracién 27.  Plan de mantenimiento preventivo actual en planta.
Fuente: Elaboracidn propia.

ANALISIS PREDICTIVO - ANALISIS DE ACEITE

ANALISIS
Aceite | Periocidad

LLENADORA Maotor principal
CAPSULADORA Motor principal

Reductor Principal x® S0

ENVOLVEDORA Motorreductor principal x S0

LiNEA 1 Motorreductor de cadena Raise x a0

Motorreductor - Horno de termocontraccion ES 90

DESPALETIZADORA Motorreductor - Carro elevador lado A E 90

Motorreductor - Carro elevador lado B % a0

ETIQUETADORA Motorreductor principal x 90
LLENADORA Motor principal

Reductor principal x 120

Reductor accionamiento de taza x 120

LiINEA 2 |ENVOLVEDORA Motorreductor principal x 120

Motorreductor cinta Raise X 120

Motorreductor Horno Termocontraccidn X 120

ETIQUETADORA Motorreductor principal I 120
LLENADORA Motor principal

Reductor principal x® 180

LiNEA 3 Reductor accionamiento de taza x 180
CAPSULADORA Motor principal

Reductor principal x 180

T Captacion de efluente Mator electrico de bomba
Espesador Motoreductor de bomba x 180
| p1a  |compresor Motor |
ELEVADOR DE AZUCAR Motorreductor 01 X 120
JARABES Motorreductor 02 x 120

lHustracion 28. Analisis de aceite.
Fuente: Elaboracion propia.
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En la llustracion 30 se observa el equipo y la periodicidad del analisis de
vibracional realizado en el mes de febrero del presente afio. En la llustracion 31
se observa el analisis vibracional correspondiente a las lineas de produccion y
areas auxiliares. Se especifica los motores y variadores.

ANALISIS PREDICTIVO - ANALISIS VIBRACIONAL

ANALISIS
FAUFo Vibracion | Periocidad

LLENADORA Motor principal X g0

CAPSULADORA Motor principal X S0

Reductor Principal X 80

ENVOLVEDORA Motorreductor principal X 80

LiNEA 1 Motorreducter de cadena Raise X 90

Motorreductor - Horno de termecontraccion X 90

DESPALETIZADORA Motorreductor - Carro elevador lado A X 90

Motorreductor - Carro elevador lado B X 90

ETIQUETADORA Motorreductor principal X 90

LLENADORA Motor principal X 90

Reductor principal X 50

Reductor accionamiento de taza X 90

LiNEA 2 |ENVOLVEDORA Motorreductor principal X g0

Motorreductor cinta Raise X S0

Motorreductor Horno Termocontraccion X g0

ETIQUETADORA Motorreductor principal X 80

LLEMADORA Mator principal X 120

. Reductor principal X 120
LINEA 3 A

CAPSULADORA Motor principal X 120

Reductor principal X 120

PTAR Captacion de efluente  Motor electrico de bomba X 120

Espesador Motoreductor de bomba X 120

PTA COMPRESOR Maotor X 120

ELEVADOR DE AZUCAR  Motorreductor 01 X 120

JARABES Motorreductor 02 X 120

lHustracién 30.  Analisis vibracional.
Fuente: Elaboracion propia.
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llustracion 31.

on propia.

Fuente: Elaboraci
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En la lustracion 32 se observa un extracto del informe resultante del
analisis termografico realizado por algun técnico electricista con una frecuencia
de treinta dias. El informe debe presentar en la primera columna las imagenes
capturadas por la camara termogréfica, y en la segunda columna, la imagen de luz
visible perteneciente al area evaluada.

lHustracion 32.  Informe de anélisis termografico realizado por un técnico electricista.
Fuente: Elaboracion propia.



lHustracion 33.  Plan predictivo — Analisis Termogréfico.
Fuente: Elaboracion propia.
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Capitulo 3
Meétodo de identificacion de equipos criticos

Para iniciar un estudio de PMO es preciso jerarquizar los equipos, estableciendo un
ranking de mayor a menor criticidad. La identificacidn de equipos criticos se hara en base
al analisis de la ineficiencia mecéanica operacional lo que nos ayudard a determinar la
linea con mayor criticidad y determinar los equipos criticos.

3.1. Andlisis de ineficiencia mecanica operacional

En el presente analisis diferenciaremos tres diferentes tipos de eficiencias
relacionadas con las paradas internas, las paradas externas y las paradas programadas. A
continuacidn, se explicara la diferencia entre cada una de ellas:

a. Eficiencia de linea

La eficiencia de linea (Eji,.q), €S €l resultado obtenido al sustraer del total de
tiempo operativo (t,,.,), €l tiempo atribuido como paradas internas (t, n¢),
entendiéndose por paradas internas aquellas que estan imputadas en el sistema como
paradas no operacionales (t, », oper), Y Paradas operacionales (t, oper)-

Elnea = toper — tp.int (3.1)

El tiempo atribuible como paradas no operacionales sumado con el tiempo que
se imputa como parada operacional se conoce como paradas internas.

tp.int = tp.no oper + tp.oper (3-2)

Se conoce como paradas no operacionales aquellas que son consecuencia de
fallas relacionadas a problemas eléctricos, mecanicos, de automatizacion e
instrumentacién los cuales deben ser resueltos por especialistas en mantenimiento.
Se conoce como paradas operacionales aquellas debidas a las regulaciones hechas
por los operadores, a las posibles caidas de botella ocasionadas por envase
defectuoso, algunos cortes de produccion por falta de personal entre otras.
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b.

Eficiencia de produccion

La eficiencia de produccion (Eproauccisn), €S €l resultado obtenido al sustraer
de la eficiencia de linea (Ej,0q), €Xplicada anteriormente, los tiempos de paradas
externas (t,.cx:), entendiéndose como tal a aquellos imputados en el sistema como
tiempos de parada por culpa del fallas en el sistema de generacion de frio, de vapor,
de amoniaco o hablando en términos generales, las fallas atribuidas al area de sala de
mMaquinas (tp saiq de maquinas), 1@Mbién aqui estan incluidas los tiempos de paradas
por desabastecimiento de insumos o conocidas como fallas imputadas al area de
materia  prima  (ty materia prima)» O al area de operaciones Yy servicios
(tp.operac.y serv.), POI Ultimo tenemos las fallas imputadas a la calidad (¢, caigaa)-

Eproducci()n = Ell’nea - tp.ext (3-2)

Si sumamos los tiempos de estas fallas que implicaron parada de produccion

encontramos el total de paradas externas.

tp.ext = tp.sala de maquinas + tp.materia prima + tp.operac.y serv. + tp.calidad (3-3)

Eficiencia pagada

La eficiencia pagada (Epqgqaq), €S €l resultado obtenido al sustraer de la
eficiencia de produccion (Eproguccion), 10S tiempos de parada programados
(tpprogramadas), €ntendiéndose como tal a aquellos que estan imputadas en el
sistema como tiempo parado debido a cambio de sabor, cambio de formatos,
saneamiento (limpieza regida por un procedimiento para cada parte de los equipos),
CIP (limpieza de cinco pasos), scrubbing (limpieza manual), PCM (mantenimiento
con frecuencia semanal y duracién de ocho o dieciséis horas), entre otras paradas
programadas que mensualmente se programan con fechas fijas.

Epagada = Eproduccién - tp.programadas (34)

Tabla 2. Eficiencias de planta

Eficiencias de planta Ecuacion

Elinea toper — tp.int
Eproduccién Elinea — tp.ext
Epagada Eproduccién - tp.programadas

Las paradas programadas son expuestas en el programa de produccion semanal,
el cual es realizado por el area de planificacion. A continuacion, se observa las
paradas programadas presentes en el programa de produccion de la semana treinta y
uno, como, por ejemplo: PCM, scrubbing, CIP cinco pasos y saneamiento.
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Uno de los KPI mensuales mas importantes para el equipo de mantenimiento
es la ineficiencia mecénica operacional (I,,,), ésta sirve como un indicador de
ineficiencia total cada mes y aclara el panorama asi identificar en qué puntos esta
fallando el equipo de especialistas de mantenimiento y en cuales esta fallando el
equipo operativo de produccion.

Para hacer la evaluacion de la linea productiva con mayor ineficiencia de la
planta se tomd el histérico de fallas del afio 2016 y los meses de enero, febrero y
marzo del 2017.

La evaluacion se inicia tomando el tiempo operativo total de cada una de las
lineas de produccion (t,per), Paso seguido se obtiene el tiempo total imputado como
paradas no operacionales (t, o oper), Y Paradas operacionales (t, oper), dividiendo

este tiempo de paradas con el tiempo operativo total tenemos el porcentaje de
ineficiencia mecéanica operacional.

— (tp.no oper"‘tp.oper) (35)

Imo t
oper

3.1.1. Seleccidn de linea productiva con mayor ineficiencia

En base a los resultados anteriores y a un historico de datos extraidos desde
el afio 2016 y los primeros meses del afio dos mil diecisiete, se seleccionara la linea
productiva con mayor ineficiencia mecanica. Cuando la seleccion sea definitiva, se
analizara con detalle cada uno de los equipos de esta linea productiva para luego
determinar los motivos de dicha ineficiencia basandonos en los detalles de las fallas
encontrados en el historico de fallas.

En las primeras filas de las tablas que se muestran a continuacion, se presenta
el tiempo operativo (minutos), el cual es obtenido verificando las horas totales de
produccion del mes en mencidn, en la segunda fila se observa el tiempo total de
paradas no operacionales y operacionales (minutos) y en la tercera fila de observa
el tiempo de paradas no operacionales (minutos).

Asi como la ineficiencia mecanica operacional es el resultado porcentual de
dividir el tiempo de paradas no operacionales y operacionales antes mencionado
entre el tiempo operativo y la ineficiencia mecanica (I,,,), es el resultado porcentual
de dividir el tiempo de solo paradas no operacionales (£, oper) €ntre el tiempo

operativo (toper)-

Im — tp.no oper (36)

toper

Cada linea productiva tiene valores de meta en cuanto a la ineficiencia
mecanica operacional e ineficiencia mecanica, los cuales fueron calculados
extrayendo datos del histérico de fallas para luego modelarlos mediante una
distribucion estadistica denominada distribucion normal. Mediante este
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procedimiento se calcul6 la media para cada una de las lineas productivas, este valor
fue tomado como meta.

Se observa en la llustracion 35 que los valores de ineficiencia mecénica
operacional de la linea 1 PET sobrepasan el valor de la meta que en este caso es
quince por ciento llegando a unos picos de casi veinticuatro por ciento en los meses
de enero y septiembre, sin embargo, en el resto de meses finales se observa una
tendencia descendente lo que se ve reflejado en el porcentaje acumulado que esta
muy cerca de posicionarse dentro de la meta.

Tabla 3. Ineficiencia mecénica operacional linea 1 PET
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lHustracion 35. Diagrama de barras de ineficiencia mecanica operacional linea 1 PET

Fuente: Elaboracion propia
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Un panorama muy diferente observamos en la llustracion 36 en los valores
de ineficiencia mecénica operacional de la linea 2 PET, los cuales sobrepasan el
valor de la meta que en este caso es dieciocho por ciento llegando a picos de
veintiséis por ciento en el mes de febrero del afio dos mil dieciséis.

Tabla4. Ineficiencia mecanica operacional linea 2 PET
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A diferencia de la linea 1 PET, la linea 2 PET presenta una tendencia
ascendente los dltimos meses de analisis lo que hace casi imposible que el
porcentaje acumulado de ineficiencia mecanica operacional se acerque al menos al
valor de la meta, superandolo en dos puntos porcentuales.
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lHustracion 36. Diagrama de barras de ineficiencia mecanica operacional linea 2 PET

Fuente: Elaboracion propia
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Con los valores de ambos porcentajes acumulados se observa que la linea 2
PET tiene el mayor porcentaje de ineficiencia mecéanica operacional, lo que lleva a
elegirla como linea para ser analizada. La linea mas ineficiente, se reafirma y se
muestra en la ilustracion treinta y siete donde los valores de ineficiencia mecanica
de la linea 2 PET en algunos meses llegan a picos de trece por ciento sobrepasando
el valor de la meta que en este caso es 7,58.

llustracion 37.  Diagrama de barras de ineficiencia mecanica linea 2 PET
Fuente: Elaboracion propia
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El fin de esta investigacion es analizar cada una de las fallas que originaron
estos valores altos de ineficiencia y encontrar la causa raiz de cada una de ellas para
luego realizar un plan de mantenimiento que contenga las actividades necesarias y
suficientes para erradicar las fallas y asi mantener el porcentaje acumulado de
ineficiencia mecéanica por debajo del valor de meta y con tendencia decreciente.

En la llustracion 38 se muestra el layout de la linea 2 PET, mostrandose cada
uno de los equipos principales pertenecientes a la linea de produccion con mayor
ineficiencia mecanica.

Z0MA DE PALETIZADO

—>EMPAQUETADORA

=
E LINEA 2 PET
2
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SALA DE LLENADO

13N 30
HOLI3451

RINSER

LLEMADORA
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HOOY4I002

TRANSPORTADOR NEUMATICO

llustracién 38.  Layout de Linea 2 PET
Fuente: Elaboracion propia
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Se puede observar que la linea en estudio inicia con la mesa de carga, lugar
donde se despaletiza manualmente la botella, la cual continta por un transportador
de tablillas que la lleva hasta la etiquetadora. A la salida de la etiquetadora empieza
un transportador neumatico que la traslada al rinser o enjuagador de botellas, el
proceso continta con un transportador neumatico que la llevara a la llenadora,
paralelamente a esto, el proceso de mezclado ocurre en el carbocooler, el cual envia
el contenido mezclado a la llenadora.

Inmediatamente después que la botella es llenada, ingresa a la capsuladora, la
cual es la encargada de taparla herméticamente. A la salida de la capsuladora, es
trasladada mediante un transportador de tablillas y en su camino se encuentra con
el codificador, el cual es el encargado de imprimir en el lomo de la botella el codigo
y la fecha de vencimiento, mas adelante pasa por un control de calidad hecho por
el inspector de nivel, el cual si detecta algun desnivel empuja a la botella fuera del
transportador mediante el pusher a una bandeja metéalica.

El proceso continuda trasladando la botella hacia la empaquetadora mediante
un transportador de tabillas, en la empaquetadora se forman los paquetes de
producto terminado envueltos con un film termocontraible que, al ser calentado
mediante resistencias que se encuentran en el horno de la empaquetadora, se
adhiere. El final del proceso productivo ocurre en la zona de paletizado, lugar donde
los operadores paletizan todos los paquetes de producto terminado listo su
almacenamiento.

3.2. ldentificacion de equipos criticos

El andlisis de criticidad es una metodologia que permite la jerarquizacion de los
sistemas en funcion de su impacto, también ayuda a establecer método de ayuda en la
determinacion de la jerarquia de procesos de una planta productiva para poder subdividir
los activos en grupos que puedan ser manejados de manera mas ordenada y controlada.
Para realizar un andlisis de criticidad se debe definir un alcance y establecer criterios de
evaluacion para jerarquizar la seleccién de los sistemas.

Matematicamente la criticidad se puede expresar como frecuencia por
consecuencia; la frecuencia esta asociada al nimero de eventos o fallas que presentan el
sistema evaluado y la consecuencia estd referida con el impacto y flexibilidad
operacional, costos de reparacion y los impactos de seguridad y medio ambiente.

3.2.1. Descripcion de la metodologia de andlisis de criticidad

Para determinar la criticidad de una unidad o equipo se utiliza una matriz de
doble entrada, una que representa la frecuencia de fallas y la otra las consecuencias
0 impactos debidos a la falla.

La matriz de criticidad permite identificar la menor o mayor intensidad de
riesgo relacionado con el valor de criticidad del equipo mediante un cédigo de
colores, donde el blanco indica un equipo no critico, es decir una criticidad baja, el
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amarillo indica una criticidad media o también denominados equipos semi criticos
y el rojo nos da a entender una criticidad alta o equipos criticos.

lustracion 39.  Matriz de riesgo
Fuente: Elaboracion propia

La criticidad se determina cuantitativamente multiplicando la probabilidad o
frecuencia de ocurrencia de una falla por la suma de las consecuencias de la misma
estableciendo rangos de valores para convalidar los criterios de evaluacion.

Nivel de criticidad = Frecuencia * Consecuencia (3.7)

3.2.2. Pasos para realizar un analisis de criticidad

Para poder realizar un analisis de criticidad ordenado se debe definir unos
pasos a seguir:

- Definir el nivel de analisis
El primer paso es definir los niveles donde se efectuara el analisis, es
decir identificar los equipos y sub equipos de acuerdo con los requerimientos o
necesidades de jerarquizacion de activos.

Luego de identificar equipos y sub equipos es importante contar con
cierta informacion necesaria para realizar el andlisis como por ejemplo la
frecuencia de ocurrencia de los eventos no deseados, registros de los impactos
en produccion debido a las fallas, registros de los impactos en la seguridad y
calidad y costo de mantenimiento, el cual es uno de nuestros principales
indicadores mensuales.

- Definir criticidad
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La estimacion de la frecuencia de falla y el impacto total o consecuencia

de las fallas se realiza utilizando criterios y rangos de valores ya establecidos,
los cuales se muestran a continuacion:

Tabla5. Frecuencia de fallas
4 Alta; >5 fallas/afo
3 Promedio: 2-4 fallas/afio
2 Baja: 1-2 fallas/afio

1 Excelente: <1 falla/afio
Fuente: la empresa

Tabla 6. Impacto Operacional

Impacto Operacional

10 Parada inmediata toda la planta

6 Parada inmediata un sector o linea

4 Impacta nivel produccién o calidad

2 Repercute costos operacionales asociados a

disponibilidad de equipos
1 No genera efecto significativo sobre operaciones
y produccion
Fuente: la empresa

Tabla 7. Flexibilidad Operacional

Flexibilidad Operacional

No existe opcion de produccion y no backup
2 Existe opcidn respaldo compartido
1 Existe opcion respaldo disponible

Fuente: la empresa

Tabla 8. Costo de Mantenimiento
1 < $1000
5 1000 <$< 5000
10 5000 <$< 10000
20 >$ 10000
Fuente: la empresa

Tabla 9. Impacto en la seguridad

Impacto en la seguridad
40 Afecta seguridad interna y externa
32 Afecta inocuidad y calidad del producto

24 Afecta medio ambiente

16 Provoca dafios menores (incidentes)
8 Provoca impacto ambiental que no afecta normas
0 No Provoca dafio

Fuente: la empresa
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- Calculo de nivel de criticidad
Para determinar el nivel de criticidad de un equipo se debe emplear la
formula antes vista: frecuencia por consecuencia. Luego de hallar los valores de
criticidad, se elabora la matriz de criticidad, la cual ayuda a determinar el nivel
de criticidad de acuerdo a los valores y la jerarquizacion establecidos.

- Analisis y validacion de resultados
Los resultados obtenidos tienen que ser analizados a fin de definir
acciones para minimizar impactos ya sea de seguridad, ambientales u
operacionales asociados a la falla funcional.

3.2.3. Matriz de criticidad

De acuerdo a los pasos descritos anteriormente, se ejecuto la evaluacion de
cada uno de los equipos y subequipos pertenecientes a la linea 2 PET vy asi se cred
la matriz de criticidad considerando cada uno de los criterios y rangos establecidos
lineas arriba.

En la llustracion 42 se puede observar la matriz de criticidad especifica
resultante de la evaluacion de doce equipos, seis son criticos, tres semi criticos y
tres no criticos, dentro de los equipos criticos generales se encuentran la
etiquetadora, el rinser o enjuagador de botellas, el transportador de botellas vacias,
empaquetadora, llenadora y capsuladora.

En la llustracion 43 se puede observar la matriz de criticidad general de la
linea 2 PET, de un total de doscientos ochenta y nueve subequipos, tenemos ciento
tres criticos.

Para comprobar la matriz de criticidad elaborada por los expertos del area de
mantenimiento se analizaron los tiempos de falla de cada uno de los equipos
pertenecientes a la linea 2 PET durante un intervalo de quince meses. En la
llustracién 40 se muestra el consolidado de todos los tiempos de falla de cada uno
de los equipos de la linea productiva en estudio extraidos de un histérico mostrado
en la ilustracion cuarenta y uno, y se comprueba que el equipo mas critico de
acuerdo al tiempo de falla es la etiquetadora con doce mil quinientos sesenta y dos
minutos de parada seguida por el transportador de botellas vacias con ocho mil
seiscientos cuarenta y seis minutos, el enjuagador de botellas o rinser con ocho mil
trescientos veinte tres minutos, la empaquetadora con siete mil cuatrocientos
veintitres, la llenadora con cinco mil doscientos sesenta y tres, y por Gltimo la
capsuladora con cuatro mil ochocientos ochenta y cinco minutos de fallas.

Estos mismos equipos resultaron criticos en la matriz y serdn motivo de
analisis en esta investigacion.
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Linea 2 PET

. Ope.

Total

Linea 2 PET

Linea 2 PET

. Ope.

Total

Linea 2 PET

Mec.

Ope.

Total

Linea 2 PET

Mec.

Ope. Total

Linea 2 PET

Mec.

Ope. Total

Empaquetadora 260 B37 Transp. Botell. Vacia 466 744 Etiquetadora 32 1018
Etiquetadora 84 446 Roscadora 525 559 | 1084 | |Enjuagador (rinser) 181 853
Transp. Botell. vacia 196 258 454 | |Enjuagador (rinser) 502 303 @ 805 | |Llenadora o 229 | 829
Enjuagador (rinser) 76 280 356 | |Empaquetadora 343 265 608 | |Transp. Botell. vacia 13 499 512
Roscadora 53 202 255 | |Etiquetadora 59 450 549 | |Empaquetadora 204 273 482
Llenadora 149 100 249 | |Llenadora 248 255 503 | |Roscadora 88 271 359
Transp. Botell. Llena 106 18 124 | |Transp. Botell. Llena 128 104 232 | |Ozonizador 45 135 180
Despaletizadora o 76 76 Despaletizadora o 160 160 | |Codificador de Botella 77 14 a1
Inspec. Nivel Lienado 30 0 30 Inspec. Nivel Lienado 75 0 75 Transp. Botell. Llena 14 68 82
Pipas CO2 30 0 20 Paletizadora 40 0 40 Equipo de Mezcla 32 0 32
Equipo de Mezcla k=3 11 29 Codificador de Botella 22 16 38 Refrigeracidn 20 0 20
Transp. Paquetes 23 0 23 Equipo de Mezcla o 35 35 Inspec. Nivel Lienado 15 0 19
Refrigeracidn o 0 1] Refrigeracidn o 0 1] Transp. Paguetes 14 o 14
Alimentador Tapas o 0 1] Alimentador Tapas o 0 1] Aire Comprimido 13 o 13
Codificador de Botella o 0 1] Ozonizador o 0 1] Pipas CO2 9 o 9
Ozonizador o 0 1] Transp. Paquetes o 0 1] Despaletizadora o o o
Paletizadora o 0 1] Aijre Comprimido o 0 1] Alimentador Tapas o o o
Aire Comprimido o 0 1] Pipas CO2 o 0 1] Paletizadora o o o
Lavadora de botellas 0 0 0 Lavadora de botellas o 0 0 Lavadora de botellas ] 0 0
may-16 jun-16
Linea 2 PET Mec. Ope. Total Linea 2 PET Mec. Ope. Total Linea 2 PET Mec. Ope. Total
Empagquetadora Etiquetadora Empaguetadora
Transp. Botell. Vacia 74 627 701 | |Transp. Botell. Vacia 53 146 199 | |Enjuagador (rinser) 278 140 | 418
Etiguetadora 218 429 647 | |Enjuagador (rinser) 103 62 165 | |Roscadora 235 104 339
Enjuagador (rinser) 119 206 325 | |Roscadora 65 25 90 | |Etiquetadora 161 105 266
Roscadora 148 72 220 | |Empaquetadora 0 75 75 Transp. Botell. Vacia 43 189 212
Llenadora 34 106 140 | |Llenadora 19 41 60 ||Llenadora 10 47 57
Equipo de Mezcla 10 32 42 Despaletizadora 0 30 30 ||Equipode Mezcla 33 0 33
Alimentador Tapas 16 0 16 Pipas CO2 21 0 21 | |Transp. Botell. Llena 29 4 33
Despaletizadora o 15 15 Ozonizador 0 18 18 | |Refrigeracidn 10 0 10
Refrigeracidn o 0 0 Inspec. Nivel Lienado 15 0 15 Despaletizadora 0 0 o
Transp. Botell. Liena o 0 0 Equipo de Mezcla 0 0 0 Alimentador Tapas 0 0 o
Codificador de Botella o 0 0 Refrigeracidn 0 0 0 Codificador de Botella 0 0 o
Inspec. Nivel Llenado o 0 0 Alimentador Tapas 0 0 0 Inspec. Mivel Lienado 0 0 o
Ozonizador o 0 0 Transp. Botell. Liena 0 0 0 Ozonizador 0 0 o
Transp. Paquetes o 0 0 Codificador de Botella 0 0 0 Transp. Paquetes 0 0 o
Paletizadora o 0 0 Transp. Pagquetes 0 0 0 Paletizadora 0 0 o
Aire Comprimido o 0 0 Paletizadora 0 0 0 Aire Comprimido 0 0 o
Pipas CO2 o o 1] Aire Comprimido o o 1] Pipas CO2 o o o
Lavadora de botellas 0 0 0 Lavadora de botellas 0 0 0 Lavadora de botellas 0 0 0
ago-16 sep-16

Transp. Botell. Vacia 93 372 Etiquetadora 25 270 Despaletizadora 204 421
Etiquetadora 66 345 | 411 | |Roscadora 175 108 | 283 | |Transp. Botell. Vacia 274 335 | 613
Llenadora 0 283 283 | |Transp. Botell. Vacia 49 214 | 283 | |Etiquetadora 68 532 | 600
Codificador de Botella 260 0 | 260 | |Refrigeracion 252 0 | 252 | |Enjuagador (rinser) 55 541 | 596
Empaquetadora 41 113 154 | |Empagquetadora 100 147 | 247 | |Equipo de Mezcla 43 467 | 516
Roscadora 59 42 101 | |Enjuagador (rinser) 26 169 @ 195 | |Refrigeracion 267 27 204
Enjuagador (rinser) 0 75 75 Codificador de Botella 150 3 153 | |Llenadora 65 114 179
Inspec. Nivel Llenado 52 ] 52 Llenadora 15 87 102 | |Roscadora 120 0 120
Ozonizador 1] 25 25 Transp. Botell. Llena 1] 76 76 | |Alimentador Tapas 0 111 111
Pipas CO2 25 o 25 Equipo de Mezcla 67 2 69 | |Transp. Botell. Llena 38 1] 38
Paletizadora 5 0 5 Paletizadora 28 0 28 Codificador de Botella 28 0 28
Transp. Botell. Llena 0 2 2 Despaletizadora 0 8 8 Inspec. Nivel Llenado 18 6 24
Despaletizadora 0 ] 0 Ozonizador 0 5 5 Ozonizador 0 3 3
Equipo de Mezcla 0 ] 0 Transp. Paquetes 0 2 2 Empaquetadora 0 0 0
Refrigeracion 1] o 0 Alimentador Tapas 1] 0 0 Transp. Paquetes 0 1] 0
Alimentador Tapas 1] o 0 Inspec. Nivel Llenado 1] 0 0 Paletizadora o 1] 0
Transp. Paquetes 0] o o Aire Comprimido 0] 0 0 Ajre Comprimido o 0] o
Aire Comprimido 0 o 0 Pipas CO2 0 0 0 Pipas CO2 o 0 0
Lavadora de botellas 0 0 0 Lavadora de botellas 0 0 0 Lavadora de botellas 0 0 0
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Linea 2 PET

Mec.

. Ope. Total

Linea 2 PET

Despaletizadora 1005 158 Etiquetadora 443 338 Etiquetadora 162 1516
Transp. Botell. Vacia 335 747 [ 1086 | |Enjuagador (rinser) 274 505 779 | |Enjuagador (rinser) 152 605 757
Etiquetadora 483 593 | 1081| [Transp. Botell. Vacia ~ 123 540 663 | |Transp. Botell. Vacia 88 586 674
Enjuagador (rinser) 85 378 463 | |Roscadora 104 336 440 | [Uenadora 145 336 481
Equipo de Mezcla 93 267 360 | |Llenadora 105 227 332 | [Empaquetadora 24 205 233
Refrigeracion 217 0 217 | [Transp. Botell. Llena 66 136 202 | |Transp. Botell. Llena 39 172 m
Llenadora 188 12 201 | |Codificadorde Botella 201 0 201 | |Codificador de Botella 162 10 172
Roscadora 126 66 192 | |Empaquetadora 47 143 190 | |Roscadora 28 115 143
Alimentador Tapas 38 73 111 | |Ozonizador 0 1339 139 | |Transp. Paquetes 42 37 719
Transp. Botell. Llena 5 87 96 | |Equipode Mezcla 0 11 11 | |Equipode Mezcla 37 32 69
Codificadorde Botella 25 0 25 | |Despaletizadora 0 0 0 Pipas CO2 6 0 6
Inspec. Nivel Llenado 0 21 21 | |Refrigeracion 0 0 0 Despaletizadora 0 5 5
Ozonizador 10 0 10 | |Alimentador Tapas 0 0 0 Refrigeracidn 0 0 (1]
Empaquetadora 0 0 0 Inspec. Nivel Llenado 0 0 0 | |Alimentador Tapas 0 0 0
Transp. Paquetes 0 0 0 | [Transp. Paquetes 0 0 0 Inspec. Nivel Lienado 0 0 (1]
Paletizadora 0 0 0 Paletizadora 0 0 0 Ozonizador 0 0 0
Aire Comprimido 0 0 0 | [Aire Comprimido 0 0 0 Paletizadora 0 0 (1]
Pipas CO2 0 0 0 Pipas CO2 0 0 0 Aire Comprimido 0 0 0
Lavadora de botellas 0 0 0 | |Lavadora de hotellas ] ] 0 Lavadora de botellas 0 0 0
feb-17

Linea 2 PET Mec. Ope. Total Linea 2 PET Mec. Ope. Total Linea 2 PET Mec. Ope. Total
Etiquetadora Etiquetadora Etiquetadora
Empaquetadora 522 474 | 896 | [Empaquetadora 242 847 1089 |Enjuagador (rinser) 181 853 1034
Enjuagador (rinser) 15 762 | 777 | |Llenadora 0 686 686 | |Llenadora 0 829 | 829
Transp. Botell. Vacia 237 279 516 | |Equipo de Mezcla 620 36 656 | |Transp. Botell. Vacia 13 495 512
Codificador de Botella 394 13 407 | |Transp. Botell. Vacia 0 566 566 | |Empaquetadora 204 278 482
Roscadora 86 317 403 | |Enjuagador (rinser) 28 516 544 | |Roscadera 88 271 359
Llenadora 0 332 332 | |Roscadora 273 224 497 | |Ozonizador 45 135 180
Equipo de Mezcla 75 4 79 | |Transp. Botell. Llena 0 213 213 | |CodificadordeBotella 77 14 91
Transp. Botell. Llena 0 72 72 | |Codificador de Botella 158 0 158 | |Transp. Botell. Llena 14 68 82
Alimentador Tapas 10 23 33 | |Inspec. NivelLlenade 93 16 115 | |Equipo de Mezcla 32 0 32
Transp. Paguetes 23 3 26 | |Ozonizador 0 63 63 | |Refrigeracion 200 0 2
Inspec. Nivel Llenadoe 15 0 15 | |Despaletizadora 0 10 10 | |inspec. NivelLlenade 19 0 19
Paletizadora 0 B 6 Alimentador Tapas 0 2 2 Transp. Paquetes 4 0 14
Despaletizadora 0 0 0 Refrigeracion 0 0 0 Aire Comprimido 13 0 13
Refrigeracion 0 0 0 Transp. Paquetes 0 0 0 Pipas CO2 9 0 9
Ozonizador 0 0 0 Paletizadora 0 0 0 Despaletizadora 0 0 0
Aire Comprimido 0 0 0 Aire Comprimido 0 0 (1] Alimentador Tapas 0 0 0
Pipas CO2 0 0 0 Pipas CO2 0 0 (1] Paletizadora 0 0 0
Lavadora de botellas 0 0 0 Lavadora de botellas 0 0 0 Lavadora de botellas 0 0 0

lHustracion 41.
Fuente: Elaboracion propia

Historico de tiempos de falla
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llustracion 42.  Matriz de criticidad especifica
Fuente: Elaboracion propia



lustracion 43.  Matriz de criticidad general
Fuente: Elaboracion propia

69



70

lHustracion 44.  Matriz de criticidad general continuacion
Fuente: Elaboracion propia



llustracion 45.  Matriz de criticidad general continuacion
Fuente: Elaboracion propia
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lHustracion 47.  Matriz de criticidad general continuacion
Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 48.  Matriz de criticidad general continuacion
Fuente: Elaboracion propia



lustracion 49.  Matriz de criticidad general continuacion
Fuente: Elaboracion propia
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llustracion 50. Matriz de criticidad general continuacién
Fuente: Elaboracion propia



llustracion 51.  Matriz de criticidad general continuacion
Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo 4
Meétodo de identificacion de fallas funcionales

4.1. Funciones y parametros de funcionamiento
4.1.1. Definicion

La definicion de la funcidn de un activo contiene: un verbo, un objeto y el
estandar del funcionamiento deseado por el usuario (Moubray, 1991)

Segln J. Moubray, una funcion explica la misién que debe cumplir el activo
fisico dentro de algun proceso industrial y el mantenimiento tiene como objetivo
asegurarse que los activos fisicos continden haciendo lo que sus usuarios quieren
que haga. (Moubray, 1991)

Cuando un activo fisico es puesto en funcionamiento debe presentar la
capacidad inicial de rendir mas que el estindar minimo de funcionamiento deseado
por el usuario, el cual puede ser definido como: las funciones que el usuario quiere
que haga (funcionamiento deseado) y lo que puede hacer (capacidad propia), la cual
esta establecida por su disefio inicial.

Para que un activo fisico sea mantenible, el funcionamiento deseado debe de
estar dentro del margen de su capacidad inicial y para determinar esto no solo
debemos conocer la capacidad inicial del activo si no también cual es el
funcionamiento minimo que el usuario esta dispuesto a aceptar dentro del contexto
operacional en que sera utilizado.

El contexto operacional es un conjunto de factores que afectan las funciones
del activo y la naturaleza de los modos de falla, sus efectos y consecuencias, la
periodicidad y la solucion a estas. Algunos de esos factores son: el tipo de proceso,
redundancia, estdndares de calidad, estdndares de medio ambiente, riesgos para la
seguridad, turnos de trabajo, productos en proceso, tiempo de reparacion, repuestos,
demanda del mercado y abastecimiento de materias primas.
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4.1.2. Tipos de funciones
4.1.2.1. Funciones primarias

Las funciones primarias son aquellas que son la razon principal por la
que es adquirido el activo fisico. Los pardmetros de funcionamiento
asociados a las funciones primarias tienen que ver con velocidad, volumen
y capacidad de almacenamiento.

Las funciones primarias explican la mision que debe cumplir el activo
dentro del proceso productivo.
4.1.2.2. Funciones secundarias
Las funciones adicionales a la funcién primaria se conocen como

funciones secundarias. Son aquellas otras funciones que el activo esta
en capacidad de cumplir en forma adicional a la funcion primaria.

Equipo Descripcién de la Funcién Parametros Funcionales

*Numero de vilvulas de
llenado =60

*Capacidad de llenado= 6000 -
13800 BPH

. . *Contrapresion = min: 4.9 bar -
PET tan répido como sea posible |nax: 5.3 bar

Introducir la bebida carbonatada y
no carbonatada dentro del envase

LLENADORA (entre 3 y 4 segundos *P organos elevadores = min:

aproximadamente) sin originar 2.5 bar- max: 3 bar

* H -
ningun dafio al envase o a la P trabajo = 4 bar

bebida.
*Formatos de botella = 500 ml,
625ml, 1121, 2L, 3L, 750 ml,
225 ml

lHustracion 52.  Funcion y parametros funcionales de llenadora.
Fuente: Elaboracién propia.

4.2. Anélisis de modos y efectos de falla (AMEF)

El andlisis de modo y efectos de falla es una herramienta de calidad que tiene un
gran potencial de utilizacion y aplicacion en el mantenimiento especialmente si lo
enfocamos en la evaluacion de modos de fallas. Es una técnica utilizada para cuantificar
y clasificar las fallas en el disefio, operacién y mantenimiento del activo fisico.
Comprende la identificacion de las caracteristicas funcionales, identifica una lista de
fallas y su impacto en el desempefio global de un activo, también permite estimar la
probabilidad y severidad de la falla.

Para A. Mora la metodologia del AMEF es un instrumento avanzado de
mantenimiento que permite conocer completamente el activo fisico, mediante la
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identificacion de los sistemas y de los componentes que lo conforman, el disefio, los
procesos, los elementos y materiales de fabricacion, los ensambles y sub-ensambles.

El AMEF de fallas se pueden detectar en forma preventiva y predictiva cualquier
anomalia que pudiera ocurrir en la funcionalidad del equipo. Es un proceso sistémico que
permite identificar las fallas potenciales o reales de disefio, de funcionamiento y de
proceso antes de que ocurran, para eliminarlas o controlarlas y asi erradicar o minimizar
los riesgos asociados con ella.

La metodologia del AMEF parte de la base de la presencia o deteccion de una
situacion fuera del estandar de funcionamiento que manifiesta de alguna forma la falta de
funcionalidad total o parcial de una méquina o elemento. Como problema o efecto
causante se describe una falla que ain no se soluciona. Como modo de falla se pueden
enunciar las deficiencias que tienen el sistema o el activo fisico en el momento de reportar
la falla.

El andlisis de fallas es un proceso sistémico que perdura en el tiempo y es de accion
permanente por eso que se debe mantener un registro activo en tiempo real de todos los
datos.

4.3. Fallas

La falla es la incapacidad de cualquier elemento fisico de satisfacer un estandar de
funcionamiento establecido, es la disminucién o pérdida parcial o total de la funcién
especifica del componente con respecto a las necesidades de operacidn que se requieren
para un momento determinado, también abarca situaciones en las que el activo adn
funciona, pero fuera de sus limites admisibles (arriba del limite superior o abajo del limite
inferior).

Las causas de cualquier falla pueden ser por defectos de disefio, defectos de
materiales, manufactura o procesos de fabricacion defectuosos, en samblaje mal hecho,
imprevistos en las condiciones de servicio, malas practica de operacién y mantenimiento
deficiente

4.3.1. Tipos de fallas

Falla funcional, una falla funcional se define como la incapacidad de cualquier
activo fisico de cumplir una funcion segun un parametro de funcionamiento aceptable
para el usuario. Fallas potenciales, se definen como las condiciones fisicas identificables
que indica que puede desencadenar en una falla funcional.

4.3.2. Modos de fallas
Un modo de falla es cualquier evento que causa una falla funcional (Moubray,

1991). La descripcion de un modo de falla debe consistir de un sustantivo y un
verbo, debe ser explicita para no perder mucho tiempo en el proceso de analisis.
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Los modos de falla deben ser definidos con suficiente detalle como para
posibilitar la seleccion de una adecuada politica de manejo de falla. (Moubray,
1991).

La identificacion de los modos de falla consiste en establecer todas las fallas
reales o potenciales o similares en activos fisicos. Cuando el modo de falla ha sido
identificado se facilita el trabajo para considerar qué sucede cuando ocurre, evaluar
las consecuencias y decidir si debiera hacerse algo para anticipar, prever, detectar,
corregir o redisefiar.

Segun John Moubray existen tres categorias de modos de falla:

- Desempefio decreciente: cuando el desempefio del activo cae por debajo del
funcionamiento deseado, las principales causas de pérdida de capacidad abarcan
conceptos como deterioro, fallas de lubricacidn, falta de limpieza, falta de ajuste
0 reapriete, que se traduce como una mala implementacion de mantenimiento
auténomo.

- Aumento de la carga: cuando la carga del activo se eleva por encima de su
capacidad. Este fenémeno ocurre en la mayoria de los casos por un error humano
como es una sobrecarga deliberada constante, una sobrecarga no intencional
repentina o un procesamiento o material de empaque incorrecto, todo eso genera
un aumento del esfuerzo lo cual causa un deterioro acelerado hasta el punto que
el activo fisico se torna tan poco confiable que deja de ser util.

- Capacidad Inicial insuficiente: cuando desde el comienzo el activo fisico no es
capaz de hacer lo que se quiere, es decir, existen situaciones en las que el
funcionamiento deseado esta fuera del rango de capacidad inicial del activo
fisico.

4.3.3. Efectos de fallas

Los efectos de la falla describen qué pasa cuando se materializa un modo de
falla (Moubray, 1991).

Segun J. Moubray, la descripcién de los efectos de falla debe incluir toda la
informacion necesaria para ayudar en la evaluacion de consecuencias de las fallas,
por eso al describir un efecto de falla se debe tener en cuenta las evidencias de que
se ha producido una falla, las maneras en que la falla supone una amenaza para la
seguridad y el medio ambiente, los dafios fisicos causados por la falla y las maneras
en la que la falla afecta a la produccion o a las operaciones.

Los efectos de falla se miden mediante la evaluacion de su impacto sobre la
organizacion y los activos fisicos y la funcién principal de mantenimiento es
atenuar o eliminar estos efectos mediante la utilizacion de herramientas bésicas o
avanzadas, con las operaciones, las tacticas y la estrategia integral de
mantenimiento.
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4.3.4. Consecuencias de falla

Los efectos de falla describen que sucede cuando se materializa un modo de
falla, mientras que las consecuencias describen como y cuénto importa. (Moubray,
1991).

La naturaleza y gravedad de los efectos de falla definen las consecuencias de
falla, las cuales deben ser reducidas por tareas de mantenimiento. La tarea merece
la pena si reduce las consecuencias del modo de falla asociado a un grado tal que
justifique los costos directos e indirectos de hacerla. Existen ciertos criterios
utilizados para evaluar las consecuencias de la falla y asi decidir si es factible
realizar alguna tarea de mantenimiento. Moubray divide a estas consecuencias en
cuatro categorias:

4.3.4.1. Consecuencias de fallas ocultas

Una funcién oculta es aquella cuya falla no se hara evidente a los
operarios bajo circunstancias normales, si se produce por si sola (Moubray,
1991).

El objetivo de un plan de mantenimiento para una funcion oculta es
prevenir la falla multiple asociada, o al menos reducir las probabilidades de
que ocurra. Para modos de fallas ocultas es factible realizar una tarea de
mantenimiento si asegura la disponibilidad necesaria para reducir la
probabilidad de una falla multiple a un nivel tolerable.

Tabla 10. Ejemplo de consecuencia de fallas ocultas

Detalle

Empaquetadora - Falla control de temperatura en
empaguetadora, alarma dada por el
sensor de temperatura

Fuente: Elaboracion propia.

4.3.4.2. Consecuencias ambientales y para la seguridad

Un modo de falla tiene consecuencias ambientales si causa una
pérdida de funcion u otros dafios que pudieran conducir a la infraccion de
cualquier normativa o reglamento ambiental conocido, para estos modos de
falla solo es factible realizar tareas de mantenimiento si reduce la
probabilidad de falla a un nivel bajo.

Tabla 11. Ejemplo de consecuencias para la seguridad

Equipo Detalle
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Llenadora - Falla en sensores de seguridad de
puerta generan que equipo no pare
cuando tenga las puertas abiertas.

Fuente: Elaboracion propia

4.3.4.3. Consecuencias operacionales

Un modo de falla tiene consecuencias operacionales si tiene un efecto
adverso sobre la capacidad operacional. Para estos modos de falla vale la
pena realizar tareas de mantenimiento si a lo largo de un periodo de tiempo,
cuesta menos que el costo de las consecuencias operacionales mas el costo
de reparar la falla que pretende evitar.

Tabla 12. Ejemplo de consecuencias operacionales
Detalle

Enjuagador de - Se rompe cadena porta gripers de
botellas o Rinser rinser

Fuente: Elaboracion propia

4.3.4.4. Consecuencias no operacionales

Las consecuencias de una falla evidente que no ejerce ningun efecto
para la seguridad, medio ambiente o la capacidad operacional son
clasificadas como no operacionales. Para modos de falla con consecuencias
no operacionales es posible realizar tareas de mantenimiento, si en un
periodo de tiempo, cuesta menos que el costo de reparar las fallas que
pretende prevenir.

Tabla13. Ejemplo de consecuencias no operacionales

Tablero Neumatico |- Falla bombilla de torreta de control
neumatico

Fuente: Elaboracion propia



Capitulo 5
Implantacion del PMO en Planta Industrial

5.1. Desarrollo de la implantacion del PMO

Implantar el PMO en el area de mantenimiento implicoé formar un equipo
multidisciplinario de trabajo, el cual se seleccioné observando una matriz denominada
matriz de multifuncionalidad bésica, ésta se elaboré evaluando a cada uno de los técnicos
del area, separandolos en grupos por especialidad:

- Técnicos Mecanicos

- Técnicos Electricistas

- Técnico de automatizacion
- Técnico de refrigeracion

- Técnico de instrumentacion

La evaluacion continud identificando las funciones significativas de los equipos
criticos pertenecientes a la linea 2 PET como lo indica la tabla catorce.

Tabla 14.  Funciones significativas de llenadora — linea 2 PET
LLENADORA

Conocer sistema de transmision de llenadora

Conocer el ciclo de llenado

Verificacion de pista de elvacion de 6rganos elevadores

Verificacion de pista de bajada de organos elevadores

Verificacion de pista de apertura y cierre de valvulas

Calibracion de boyas

Fuente: Elaboracion propia

= I o - TR T ]

El paso final de la elaboracion de dicha matriz fue la preparacion de un archivo
Excel que se muestra en la tabla dieciséis, en donde se observa las funciones significativas
de los equipos criticos, actividades rutinarias de taller y principales actividades de
refrigeracion versus los integrantes del equipo de mantenimiento, especificando su
antigiiedad en la compaiiia.

La evaluacion finaliza asignandole a cada miembro del equipo un ndmero
perteneciente a la siguiente ponderacion:
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Tabla 15. Ponderacién para matriz de multifuncionalidad basica
Ejecuta con competencia y a su vez tiene la capacidad
de transmitir conocimiento y entrenar a otras personas
sobre como ejecutar dicha actividad

Puede ejecutar sin supervision, se considera
competente en la ejecucion

Puede ejecutar dicha actividad con apoyo de personal
de mayor experiencia o bajo supervision

Cuenta con el conocimiento teorico, pero no ejecuta la
actividad

Funcionario no tiene conocimiento o dicha tarea no es
aplicable por su especialidad

Fuente: Elaboracion propia

De esa manera se logré obtener a los técnicos calificados para designar roles y
actividades especificas en el desarrollo de la implantacion del PMO.

5.1.1. Paso 1: Recopilacion de tareas

En este primer paso se recopilé la informacion del programa de
mantenimiento existente, y se encontrd con un plan de mantenimiento informal es
decir presentaba inspecciones de ruta incompletas y planes de mantenimiento
preventivos no actualizados.

El area de planificacion maneja un archivo Excel en el cual programa las
actividades preventivas mensuales, pero se encontrd con tareas repetitivas o tareas
inexistentes que hacian del plan un plan deficiente. La ilustracion 51 muestra una
falla mecénica de llenadora extraida del historico de fallas ubicado en el anexo A,
el detalle de la falla hace referencia a problemas con véalvulas de llenado, las cuales
siendo nuevas fallan. Al revisar el plan de mantenimiento, no existia actividad
preventiva alguna para dicha actividad.

llustracién 53.  Extracto de histérico de fallas.
Fuente: Datos de la empresa.



87

7

€Ccnicos mecanicos

7

Matriz de multifuncionalidad basica para t

Tabla 16.

EPI|ES 3P E[|2N5a UGD [ENUSD E||3153 ap oWsIUNGIDUIG| 4
|ENU3D B||21I53 UDD EPEIUS 3p B||2N53 ap owsuoouig | §
EPENUR 3P E||21}53 UOD Ul UIS O|jIUI0] 3p owsuoouig |
s1aduly ap opejsa ap ugreayuap | ¢
soznsod ap openuag| z
oonelsa anbioy 1ezieay| |
YH0avInSdvd
sehoq ap uoIEIqIE] | g
se[najea ap ana1d f einyade ap eysid ap uopeayuap| g
sa1opena|a souebio ap epeleq ap exsid ap uooeoyuap | ¢
5310pEA3|a 50ueDl0 ap uoioea)a ap e15id ap uoedyuap | ¢
opeua|| 2p 0212 |2 1220U0]) | 7
EI0OpEUS|| 3p UOISIWSUER]] 3p EWa)SIs 1820U07) | |
YHOOYNAT

125Ull 2p EUIpeD Ap olIqueT (7
0JEWI0] ap 0lqWED U3 5310qWE] ap .._m__n_m_-._mwun_ 1

HASNIH
EU3PED h BU3pED ANU3 adejsel) | 2
UDISIWSUE]] P SEUSPED ap UDIDEDYUSA (|

53H00Y1HOdSNYHL

2100 3p BWASIE 3p OJUIWIUNUEY [ £
OpE|0JUs BWASIS( 2

UDISIWSUET] ap EWa)5IC

YHOOYLINDILI
(A=l
pepijeiaadsa ns 1od ajqeoide 53 ou eale)

onnalqn
EYOIp 0 0JUIWIDOUCD JUINY OU OUEUOIIUN

s0Ue

soue p|

soue g

soue |7

soue |7

soue 7]

soue p|

soye |7

iuedwoa ej ua odwa

07 03]

uopesaiuyay a1

i

Ll sl

e sl

Sl sl

Sl sl

SODIUBIAA| S02IUDRL

e

ale sl

R

pepianoe ef einaala ou
o1ad ‘00103] MJUIIWIDOUDD |2 uod Bquan’])

oleq o e1ouanadya 10dew ap |euosiad ap
ofode uoo pepianoe eymp 1enoala apang

uoiongala e) ua suaredwoo elapisuco

olquio
quIoN as “umsiniadns uis 1ejnaala apang

owod w_n_om seuosiad SEI]0 E 1IeUBIjUd
£ DIUAWIDOUDD INIWSUET 3P pEpIDEdeD |
U3} 23 NS € K e1oualadwos uoo ejnoal]




z

Inuacion

icos conti

7

€cnicos mecan

7

Matriz de multifuncionalidad bésica para t

Tabla 17.

88

3|qEpIXOUI 0J30E EINPEP|OG

EJIUINIDEIXD EINPEP|OG

|uawsa ua soleqes)

ouo) ua soleqel)

-w..-._m-w_n_ uod ajuoy)
Ll ]

N N e Y I
o |ea|— | ca]ea]|on

L GBI A

THNOYa10s
HITIVL 30 SOVl
soanel10dead saI0PESUSPUGD AP OJUSIMIUAIUEY]

OUSIWENLJUS 3p 53110] 3p CIUSIWIUSIUE]]

=13||1Y2 AP CIUANWIUAIUE]

a ap upioaadsuy

—ed | -

—m_whww_u & p

O.NIIWYIHANT 30 SOdIND3

OPEUITIPUCOE 31lE AP BINI Ap upioadsul| 2

opeuoioipuose ane ap oanuaaad oualnuajuep | |
DOYNOIJIONDIY JHIY 30 S0dIND3
NOIDWYIDIMAIY

I II OUIGY |3 U 3IE 3P UDIINGUISIP 3P BWS)SIE 3P OJUSILIUSIUE |
II I Epijes # epenua ap ojeiboyued ap ojualuuajuey
II S3IEIJIUN SEU3PED 3P EWa)5IS 3P OJUIWIUAIUE]
wpy ap ope|dwa) ap oonEWNAU EWA)SIG
Wiy 9p 20D AP EWISIS P CIUINWIUIIUE]
YHOOY.LINDYdWI
pepleizadsa ns 10d ajqeade sa ou ealey
BYIIp 0 0UIIWIDOUOD SUSN OU CUEUGIIUN |

| | L

opelads]| |emoy bpeiads| |enjoy [libpeiads| jenioy libpeads) |enjoy [liope1ads] [enoy ibpelads| jemay oanalqn

pepanoe g| eingala ou

SOUE P S0ue Pl SO 6L soYELZ soyELZ SOUE ZL SOUE Bl soyELZ yedwoa g us aduwa o1ad ‘00N0E] CIUSIWIZOUSD |& UGD BIUSNT
uoisinadns

oleq o eisuanadza 1odew ap _m.._on_wn ap

ofode uoo pepianoe eyoip 1eynoala apang

0T s3] g ooIaL L ooy 9 o3y ¢ ooy p oo ¢ ooy alquion ugionaale e] ua syuaradwod e1apisund

a5 “uoisinadns wis 1enoala apang

owod 21q0s seunsiad seno B IeUaUa

A ojualmooucs mwsue) ap peploedes g
auan 2an ns e A e1oualadwos uoo enaaly

uopesaduay 31 SODIUBIIN SOIIUIIL



89

5.1.2. Paso 2: AMEF

Para realizar la matriz de analisis de modos de falla (AMEF), primero se
identifica las fallas més repetitivas en el tiempo analizado, desde enero del afio dos
mil dieciséis hasta marzo del afio dos mil diecisiete, y tambien aquellas fallas que
significaron un tiempo de parada muy grande en la linea 2 PET que es la
seleccionada para realizar el estudio.

A continuacion, se muestran los subsistemas donde se presentan las fallas de
cada una de las seis maquinas criticas pertenecientes a la linea 2 PET, es decir:

- Etiquetadora

- Transportador de botellas vacias
- Rinser

- Llenadora

- Capsuladora

- Empaquetadora

Se utiliza el principio de Pareto, el cual nos permite organizar los datos de
forma descendente de izquierda a derecha y separados por barras. Las fallas fueron
divididas para un mejor andlisis en mecanicas y eléctricas; posteriormente se
analizaran los:

- Modos de falla
- Efectos de falla
- Consecuencias de falla

Fallas Mecanicas

a. Etiquetadora

Tabla 18. Historico de fallas mecénicas de etiquetadora

ETIQUETADORA

Detalle Tiempo (min) % %Acumulado
Tambor de vacio 766 42% 42%
Rodillo encolador 284 15% 57%
Regulacion de parametros 225 12% 70%
Tuberia superior de maquina 139 8% 77%
Raspador de cola 129 7% 84%
Tornamesa 120 7% 91%
Sistema de vacio 111 6% 97%
Faja de transmision 43 2% 99%
Brazo danzante 12 1% 100%
Filtro de cola 5 0% 100%

Fuente: Elaboracion propia
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lHustracion 54.  Fallas mecanicas de etiquetadora.
Fuente: Datos de la empresa.

b. Transportador de botellas vacias

Tabla 19. Historico de fallas mecanicas de transportador de botellas vacias

TRANSPORTADOR DE BOTELLAS VACIAS

Desnivel de trp de ingreso a rinser 79 55% 55%
Regulacion de altura 30 21% 76%
Chumacera de trp de ingreso a rinser 18 13% 89%
Cadena de trp de ingreso a rinser 16 11% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

lHustracion 55.  Fallas mecanicas de transportador de botellas vacias.
Fuente: Datos de la empresa.



c. Rinser o enjuagador de botellas

Tabla 20. Historico de fallas mecanicas de rinser

RINSER / ENJUAGADOR DE BOTELLAS

Cadena porta gripers 465 67% 67%
Tamhbores 106 15% 82%
Guias laterales de salida de rinser 55 8% 90%
Regulaciones de sincronismo de rinser 32 5% 95%
Maotoreductor 28 4% 99%
Platos giratorios 3 1% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 56.  Fallas mecanicas de rinser.
Fuente: Datos de la empresa.

d. Llenadora

Tabla21. Histérico de fallas mecanicas de llenadora

LLENADORA

Valvula reguladora de aire 224 32% 32%
Panel neumatico 192 27% 59%
Organos elevadores 84 12% 71%
Boyas de desaireacion 79 11% 82%
Tazallenadora 56 8% 90%
Dosificador de tapa 36 5% 95%
Valvula de desaireacion 15 2% 98%
Motor principal 10 1% 99%
Mariposas 7 1% 100%

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracién 57.  Fallas mecanicas de llenadora.
Fuente: Datos de la empresa.

e. Capsuladora

Tabla22. Historico de fallas mecénicas de capsuladora

CAPSULADORA

Tornillo sin fin 644 30% 30%
Cabezales 320 15% 44%
Disco repartidor de tapas 319 15% 59%
Carril de tapas 273 13% 72%
Valvula neumatica 232 11% 82%
Palanca dosificadora 174 8% 90%
Plato porta griper 85 4% 94%
Resorte activador de tapa 54 2% 97%
Sensor actuador de tapa 27 1% 98%
Eje central de capsuladora 26 1% 99%
Estrella de ingreso 14 1% 100%
Guia periferica 8 0% 100%

Fuente: Elaboracion propia.



lHustracion 58.  Fallas mecénicas de capsuladora.
Fuente: Datos de la empresa.

f. Empaquetadora

Tabla 23. Historico de fallas mecénicas de empaquetadora

EMPAQUETADORA

Sistema de corte 854 38% 38%
Placas de tranferencia 557 24% 62%
Barras formadoras 215 9% 71%
Carril de capsuladora 157 7% 78%
Piston de portabobina de film 121 5% 84%
Regulacion de parametros 56 2% 86%
Mesa formadora 52 2% 88%
Carril de tapas 48 2% 91%
Rodillo de goma 48 2% 93%
Dedos separadores 45 2% 95%
Faja de subida de film 38 2% 96%
Horno 29 1% 98%
Faja formadora 24 1% 99%
Ventilador de horno 20 1% 99%
Faja transportadora 12 1% 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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lHustracion 59.  Fallas mecanicas de empaquetadora.
Fuente: Datos de la empresa.
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Fallas Eléctricas

a. Etiquetadora

Tabla24. Historico de fallas eléctricas de etiquetadora

ETIQUETADORA

Brazo danzante 297 64% 54%
Plato portarrollo 51 11% 75%
Sistema de cola 51 11% B6%
Rodillo encolador 26 6% 91%
PLC 20 4% 95%
Temperatura 16 3% 99%
IHM 3 1% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

lHustracion 60. Fallas eléctricas de etiquetadora.
Fuente: Datos de la empresa.



96

b. Transportador de botellas vacias

Tabla 25. Historico de fallas eléctricas de transportador de botellas vacias

TRAMSPORTADOR BOTELLAS VACIAS

Trp ingreso y salida 1353 71% 71%
Motor principal 175 9% 80%
Sopladores 135 7% 88%
Sensor de salida 88 5% 92%
Caida de tension 51 3% 95%
Sensor de acumulacion 51 3% 98%
Tablero electrico 46 2% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 61.  Fallas eléctricas de transportador de botellas vacias.
Fuente: Datos de la empresa.

c. Rinser o enjuagador de botellas

Tabla 26. Histérico de fallas eléctricas de rinser

Trp entrada y salida 808 56% 56%
Sensor de salida 354 24% 80%
Czonizador 178 12% 93%
Tablero electrico 108 7H 100%

Fuente: Elaboracién propia.



llustracién 62. Fallas eléctricas de rinser.
Fuente: Datos de la empresa.

d. Llenadora

Tabla 27. Histérico de fallas eléctricas de llenadora
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LLENADORA
Tablero electrico 307 69% 69%
Sensor de seguridad de puertas 56 13% 82%
Sensor de aire previo 48 11% 92%
Alarma baja concentracion de ozono 24 5% 98%
Sensor de acumulacion 10 2% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

llustracién 63.  Fallas eléctricas de llenadora.
Fuente: Datos de la empresa.
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e. Capsuladora

Tabla 28. Histdrico de fallas eléctricas de capsuladora

CAPSULADORA
Disco de tapa 225 43% 43%
Sensor de carril de tapas 158 30% 73%
Sensor tolva de tapas 82 16% 88%
Trp ingreso y salida 61 12% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

lHustracion 64.  Fallas eléctricas de capsuladora.
Fuente: Datos de la empresa.

f. Empaquetadora

Tabla29. Historico de fallas eléctricas de empaquetadora

EMPAQUETADORA

Sistema de corte 509 A7% AT7%
Sistema de separacion (dedos) 243 22% 69%
Horno 226 21% 90%
IHM 64 6% 96%
Tablero electrico 30 3% 99%
Lampara 11 1% 100%

Fuente: Elaboracién propia.



lustracién 65.

Fuente: Datos de la empresa.

Fallas eléctricas empaquetadora
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5.1.3. Paso 3: Racionalizacion y revision del analisis de modos de falla

En este paso el equipo multidisciplinario de mantenimiento y operacion
revisd cada uno de los resultados de analisis de modos de falla y agregé aquellos
modos de falla faltantes. Se elaboro una lista de modos de falla basandonos en el
historico de fallas de equipos encontrado en el anexo A. Cuando la informacion se
ordeno con base en modos de falla, se hizo mucho més facil la identificacion de
tareas duplicadas dentro del plan de mantenimiento existente:

5.1.3.1. Etiquetadora

Tabla 30. Andlisis de modo y efecto de falla etiquetadora
Equipo Sub-Equipo Falla Funcional Modo de Falla Efecto de Falla
Ocurre problema en conductor o
electrico de piston de brazo Falsa sefial hace que brazo
BRAZO DANZANTE  [Pérdida de marca de registro p ) no tense bien y etiqueta
Falla potenciometro de brazo .
sale desnivelada.
danzante.
Salta llave termomagnética por
INTERFAZHOMBRE  |Se apaga IHM constante caida de tension lo que Méauina queda inoperativa
MAQUINA intempestivamente ocaciona que se apague IHM en quinag P '
plena produccion.
TERMOCUPLA Pr_oblema de temperaturaen |Termocupla de control de Desabastg(:lmlento de
etiquetadora temperatura defectuosa envase etiquetado.
ETIQUETADORA i
PLATO PORTARROLLO Falla controlador neumatico Regulfic?ones de controlador ;:?rt;r F;Onrz‘;ﬁ)igzs d(ije;adie
de freno plato portarrollo electronico. .
funcionar.
. . . |Fallaen mainboar de PLC, se .
CONTROLADOR LOGICO |Bloqueo en controlador ldgico encuentan circuitos quemados y PLC no responde a ninguna
PROGRAMABLE programable sefial, se resetea.
componentes en mal estado.
Mala calibracion de sistema de No sube cola a rodillo
SISTEMADECOLA  |Fallaensistema de cola calentamiento (control de
encolador.
temperatura). _
RODILLO ENCOLADOR |Falla en rodillo encolador :s::lzg(fmperat“ra enrodilo 1, ;- vieza de termocupl.

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.3.2. Transportador de botellas vacias

Tabla 31.
Eguipo

TRANSPORTADOR
DEBOTELLAS
VACIAS

Analisis de modo y efecto de falla transportador de botellas vacias

Sub-Equipo Falla Funcional Modbo de Falla Efecto de Falla
Desn_mronlsmo Qe v_elomdades en _ Traba de botella a la entrada de
las diferentes maquinas de la N .
. Iy rinser, lo que ocaciona la rotura de la
Se apaga transportador |linea de produccion. . .
. . o cadena portagripers, deformacion de
TRANSPORTADOR  |intempestivamente Se activ6 variador por uias laterales v el desalineamiento de
ENTRADAY SALIDA  |Regulacion de sobrecorriente.  Motor g y
) . tambores.
\elocidades quemado por sobrecorriente. .
. . . . _ Traba de botella al ingreso de la
Voltaje demasiado bajo debido a )
. L maquina llenadora.
la caida de tension
_ Traba de botella a la entrada de
Voltaje demasiado bajo debido a rinser, lo que oc_:amona la rotur‘_';l dela
la caida de tension cadena portagripers, deformacion de
SOPLADORES Se apaga motor soplador guias laterales y el desalineamiento de

Se presenta alarma en el variador
de frecuencia

tambores.
_ Traba de botella al ingreso de
magquina llenadora.

TABLERO ELECTRICO

Paradas continuas en
transportador

Por caida de tension se genera
una alarma en los variadores que
origina una parada de maquina

Traba de botella a la entrada de rinser,
lo que ocaciona la rotura de la cadena
portagripers, deformacion de gufas
laterales y el desalineamiento de
tambores.

Se quema fuente de
alimentacion de panel de
tablero electrico

Ocurre un corto circuito en
tablero eléctrico que origina una
parada de maquina

_ Traba de botella a la entrada de
rinser, lo que ocaciona la rotura de la
cadena portagripers, deformacion de
guias laterales y el desalineamiento de
tambores.

_ Traba de botella al ingreso de
maquina llenadora.

SENSOR DESALIDA

Fallaen sensor de salida

Paradas continuas de
transportador ocaciona que se
demora mucho tiempo en levantar
velocidad de maquina

Mala regulacion de sensibilidad
de sensor, reflexde sensor no se
encuentra alineado

se rompen cables eléctricos de
sensor

_ Traba de botella a la entrada de
rinser, lo que ocaciona la rotura de la
cadena portagripers, deformacion de
guias laterales y el desalineamiento de
tambores.

_ Traba de botella al ingreso de
maquina llenadora.

sensor no actua en alta velocidad

Fuente: Elaboracion propia.

5.1.3.3. Rinser o enjuagador de botellas

Tabla32. Analisis de modo y efecto de falla rinser
Equipo Sub-Equipo Falla Funcional Modo de Falla Efecto de Falla
Traba de botella en transportador de ingreso a
Cables de alimentacion a maquina llenadora lo que origina caida de botella en
sensores en corto circuito esa de carga
TABLERO  |Fallatableroeléctrico Corte de energfa activa Iléve -Traba de botella en méquina etiquetadora.
ELECTRICO  |de rinser . -Acumulacion y traba de botella en entrada y salida
termomagnética de control de . .
mando de rinser, lo que puede originar la ruptura de cadena
RINSER ' portagripers, la deformacion de las guias laterales y
el desalineamiento de tambores.
Fallaen sistema Bobina se quema ya que
OZONIZADOR'Y [neumatico de excede su \(ji ia Uti)Il a Para sistema de ozonizacion.
OSMOSIS  |apertura de valwlas. '
INVERSA i
Falla bombac_ie eno Sobrecorriente en el sistema.  |Salta termico de bomba.
e agua 0zonizada.

Fuente: Elaboracion propia.



5.1.3.4. Llenadora
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Tabla 33. Analisis de modo y efecto de falla llenadora
Equipo Sub-Equipo Falla Funcional Modo de Falla Efecto de Falla
Traba de botella en transportador
de ingreso a maquina llenadora lo
que origina caida de botella en
Cables de alimentaciona |0 de carga P
sensores en corto circuito -Traba de botella en maquina
TABLERO Maquina llenadora se Corte de eneraia activa etiquetadora
ELECTRICO apaga intempestivamente g " -Acumulacién y Traba de botella
llave termomagnética de . -
en entrada y salida de rinser, lo
control de mando .
que puede originar la ruptura de
cadena portagripers, la
deformacion de las guias laterales
y el desalineamiento de tambores.
Traba de botella en transportador
Sensor de seguridad de de |ngfe§o a nqu|na llenadora lo
- que origina caida de botella en
puertas deteriorado
. mesa de carga.
Puertas de seguridad no se Traba de botella en maquina
SENSORES DE Méauina llenadora no encuentran bien cerradas, etiquetadora a
SEGURIDAD DE acc?ona lo que origina gue el —Agumu Iaciéh traba de botella
PUERTAS sensor de seguridad no y

detecte la sefial
Sensor de seguridad de
puertas sucio

en entrada y salida de rinser, lo
que puede originar la ruptura de
cadena portagripers, la
deformacion de las guias laterales
y el desalineamiento de tambores.

LLENADORA

MOTOR PRINCIPAL

Maquina llenadora no
acciona a elocidad
normal

La fajas de motor principal
no se encuentran bien
templadas

Traba de botella en transportador
de ingreso a maquina llenadora lo
que origina caida de botella en
mesa de carga

-Traba de botella en maquina
etiquetadora

-Acumulacién y traba de botella
en entrada y salida de rinser, lo
que puede originar la ruptura de

Mala calibracion de boya

Taza de maquina llenadora se

BOYAS DE Boya de desaireacion no |de desaireacion es decir, |sobrellena.
DESAIREACION |actGa no existe 20 mmentre -Botellas salen bajo nivel de
valvula de aireacion y llenado
] Las vélvulas de desaireacion
Oring en mal estado o B .
permanecen abiertas ocacionando
Se rompe oring de desgastados una pérdida de jarabe
MARIPOSAS ompe 4 Poca o nula frecuencia de . P . J )
mariposa . . -Las valvulas permanecen
mantenimiento preventivo
. cerradas. En ambos casos se
y auténomo . »
originan paradas de produccion.
Falla en sistema neumatico |Botellas salen alto nivel de
TAZA DE Taza de llenadora se Mala ca.llbragon de bqya IIenadg, lo que generg espumeo en
de desaireacion es decir, |labebiday esto ocaciona la
LLENADORA sobrellena , Lo .
no existe 20 mmentre disminucién de velocidades de la
vélvula de aireacion y maquina.
Mal alineamiento de
ORGANOS Méquina llenadora se organos e.Ievat?ores . Botellas salen con bajo nivel de
Mala lubricacion de pistas
ELEVADORES frena constantemente llenado

de subida y bajada de
6rganos elevadores

SENSOR DEAIRE
PREVIO

Sensor de aire previo no
detecta correctamente

Mal alineamiento de reflex
de sensor Reflex
se encuentra opaco o con
suciedad

Rotura de cable de sensor
de aire previo

Las vélvulas de desaireacion
permanecen abiertas ocacionando
una pérdida de jarabe.

-L&s valvulas permanecen
cerradas. En ambos casos se
originan paradas de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.3.5. Capsuladora

Tabla 34. Andlisis de modo y efecto de falla capsuladora

DETAPAS

carril de tapas

sensibilidad del sensor.

Equipo Sub-Equipo Falla Funcional Modo de Falla Efecto de Falla
Desabastecimiento de
tapas del disco del Variador malogrado Constantes paradas en maquina
|caps ulador
S_e activa termico de Corte de energia general |Se resetea térmico
discos de tapa
DISCO DETAPAS Problemas de velocidad l\/_lotortra_baja enmodo |No sg puede regular velocidad lo _que
R directo, sin usar el ocasiona traba de tapas en el carril o
en variador . . .
variador. desabastecimientode tapas en el carril
) ) Variador deteriorado y Problemas al arranque.: de maquina, ésta
Disco de tapano gira no actua, lo que ocasiona
malogrado. L
desabastecimiento de tapas
CAPSULADORA SENSOR DECARRIL [Fallaen sensor de Mala regulacién de Tapa invertida y traba de tapa con

prescinto roto

SENSOR DETOLVA

Fallaen sensor de tolva

Sensor deteriorado no
trabaja de forma

Mala regulacion de altura de sensor lo
que puede ocacionar un sobrellenado de
la tolva de tapas o un desabastecimiento

la linea de produccién.

automatica.
DETAPAS de tapas de tapas en tolva.
Sobrellena de alturaen  |Mala regulacion de sensibilidad en sensor
tapa. (aproximacion).
TRANSPORTADOR Regulacion de \?:If)lgizr;dne:rx Ic:ai
DEENTRADAY g ] X P Se regula velocidades en ihmde trp.
SALIDA \elocidades diferentes maquinas de

Fuente: Elaboracién propia.

5.1.3.6. Empaquetadora

Tabla 35. Andlisis de modo y efecto de falla empaquetadora
Equipo Sub-Equipo Falla Funcional Modo de Falla Efecto de Falla
Falla drive de sistema de Film termocontraible se traba en
corte. polin de goma.
SISTEMA DE CORTE | Falla sistema de corte Ma!a regulacion de Prot_)lemas enel tan.lano de corte
parametros en IHM de de filmtermocontraible.
Falla en encoder servomotor |Filmtermocontraible
de sistema de corte. aucumulado, se traba en polin de
SISTEMA DE
SEPARACION Falla sistema de Desincronizacion de dedos
. Falla en IHM
(DEDOS separacion separadores.
EMPAQUETADORA SEPARADORES)
Se apaga motor de . . Temperaturas elevadas en lado a
L Caida de voltaje.
\entilacion de horno y b de horno.
HORNO L Ji
Mala calibracion de control Baja tem.p,eratura.durante )
Falla en termocupla producci6n ocaciona que film
de temperatura . .
termocontraible no se adhiera al
INTERFAZ HOMBRE | Desconfiguracion de Mala regulacion de Se desconfiguran velocidades en
MAQUINA parametros en IHM parametros de IHM. ihm.
. Sobrecorriente en el sistema
TABLERO Fallatablero electrico de enera fal:a en tableroI Alarma por sobrecorriente
ELECTRICO empagquetadora gléctrico P '

Fuente: Elaboracién propia.

5.1.4. Paso 4: Analisis funcional

En este paso se determinaron los parametros de funcionamiento de los
equipos a analizar para asi tener mapeado cuando una falla origina la pérdida de la
funcidn, es decir la perdida de la confiabilidad del equipo. Este paso se realiza con
el objetivo de lograr el aseguramiento de un programa de mantenimiento sélido y

confiable.




5.1.4.1. Etiquetadora

Tabla 36. Analisis funcional etiquetadora

103

Descripcion de la Funcion Parédmetros Funcionales

Permite etiquetar de forma

ETIQUETADORA

pléstica satisfaciendo el
volumen de produccion

continua envases PET y es |Requerimientos eléctricos:
capaz de tener un correcto [440 VAC hasta 480 VAC PLATO PORTARROLLO
alinamiento de etiqueta —3 fases, 60 Hz, 12 kW

BRAZO DANZANTE

Descripcion de la Funcién
Dispositivo encargado de tensar la
etiqueta para evitar que esta tenga
arrugas al momento preliminar del
etiquetado.

Es un sistema que vuelve evidente las
diferentes funcionalidades disponibles
en un sistema de automatizacion y
control. Permite que el usuario u
operador del sistema de control
interactue con los procesos.

Presion de trabajo = INTERFAZ HOMBRE
75 psi - 85 psi MAQUINA
TERMOCUPLA

Es un sensor de temperatura encargado
de medir la temperatura dentro del horno
de la magquina empaquetadora.

Plato metalico cuya finalidad es soportar
el rollo de etiqueta mientras que éste
gire al etiquetar las botellas.

CONTROLADOR LOGICO
PROGRAMABLE

Dispositivo electrénico y programable
por el usuario, controla procesos
légicos y secuenciales reemplaza la
l6gica de relés para el comando de
motores, reemplaza temporizadores y
contadores electromecanicos, detecta
fallas y maneja alarmas.

SISTEMA DECOLA

Sistema encargado del almacenamiento
y entrega de cola a una temperatura
dada por medio de una bomba.

RODILLO ENCOLADOR

Las paletas encoladoras recubiertas de
goma reciben una finisima capa de
adhesivo a traves del rodillo encolador,
el cual es encargado de contener la cola.

Fuente: Elaboracion propia.

5.1.4.2. Transportador de botellas vacias

Tabla 37. Andlisis funcional transportador de botellas vacias

Equipo Descripcion de la Funcién

Sostener del cuello a las botellas
vacias y trasladarlas de manera
rapida por medio de un sistema
neumatico conformado por
mangueras que llevan el aire
desde un soplador.

TRANSPORTADOR
DE BOTELLAS
VACIAS

Parédmetros Funcionales Sub-Equipo

TRANSPORTADOR
ENTRADA Y SALIDA

Descripcion de la Funcion

Trasladar las botellas vacias que salen
de la etiquetadora y entran al rinser asf
como las que salen del rinser y entran
en la llenadora por medio de un
sistema neumatico conformado por
mangueras que llevan el aire desde un
soplador.

SOPLADORES

Enviar aire en cantidad adecuada hacia|
los transportadores mediante un
sistema neumatico.

TABLERO

Potencia de soplador =5 HP ELECTRICO

Permite distribuir la energia eléctrica
de manera segura y eficiente, cuentan
con barras y conectores metalicos que
permiten conducir la corriente eléctrica
a las diversas cargas del equipo,
también cuenta con aislantes y
cubiertas que permiten resguardar las
partes energizadas, para asi permitir la
segura operacion de seccionadores.

SENSOR DE SALIDA [reflex el cual requiere de un

Dispositivo encargado de detectar la
etiqueta desnivelada y enviar una
alarma. Es un sensor fotoeléctrico tipo

componente emisor que genera la luz,
y un componente receptor que percibe
la luz generada por el emisor.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 38.

5.1.4.3. Rinser

Descripcion de la Funcion

Analisis funcional rinser

P tros Funcionales

Sub-Equipo

Descripcion de la Funcion

RINSER

Permite enjuagar las
botellas antes de ser

llenadas, pasan por toberas
de agua las cuales lavan la
superficie interna y externa

de la botella PET.

Presion de trabajo = 38 psi -
41 psi

Presion de toberas= 15 Bar

Presion de agua >= 1.5 psi

TABLERO ELECTRICO

Permite distribuir la energia eléctrica de manera
segura y eficiente, cuentan con barras y
conectores metalicos que permiten conducir la
corriente eléctrica a las diversas cargas del
equipo, también cuenta con aislantes y
cubiertas que permiten resguardar las partes
energizadas, para asi permitir la segura
operacion de seccionadores.

OZONIZADOR Y
OSMOSIS INVERSA

Convertir el agua tratada en agua ozmotizada y
ozonizada, primero mediante un proceso de
osmosis inversa usando, para esto, las tres
primeras membranas las cuales al finalizar el
proceso tienen una tuberia que direccionara el
agua hacia un tanque que se encuentra antes
del ozonizador, en esta parte del proceso el
agua estd lista para ser llevada al equipo de
enjuague de botellas o rinser. Cuando termina
el proceso en el ozonizador el agua es
almacenada en un tanque de contacto y estara
lista para ser llevada a la sala de llenado.

Fuente: Elaboracién propia.

5.1.4.4. Llenadora

Funcién

Pardmetros Funcionales

Sub-Equipo

Descripcién de la Funcién

LLENADORA

Introducir la bebida
carbonatada y no
carbonatada dentro del
envase PET tan rapido
como sea posible (entre 3
y 4 segundos
aproximadamente) sin
originar ningun dafio al
envase 0 a la bebida.

Numero de valvulas de llenado
=60

Capacidad de llenado= 6000 -
13800 BPH

Contrapresion = min: 4.9 bar -
max: 5.3 bar

P organos elevadores = min:
2.5 bar - max: 3 bar

P trabajo = 4 bar

Formatos de botella =500 ml,
625ml,11/2L,2L, 3L, 750
ml, 225 ml

TABLERO
ELECTRICO

Permite distribuir la energia eléctrica de manera segura y
eficiente, cuentan con barras y conectores metélicos que
permiten conducir la corriente eléctrica a las diversas
cargas del equipo, también cuenta con aislantes y cubiertas
que permiten resguardar las partes energizadas, para asf
permitir la segura operacion de seccionadores.

SENSORES DE
SEGURIDAD DE
PUERTAS

Detecta el cierre de las puertas de la maquina para que asi
pueda iniciar el proceso de llenado, en el caso de no
detectar el cierre de las puertas, envia una alarma y la
maquina llenadora no acciona

MOTOR PRINCIPAL

Parte sistematica de la maquina capaz de hacer funcionar
el sistema

BOYAS DE
DESAIREACION

Indicar el nivel 6ptimo de bebida en la taza de la llenadora
para tener un proceso continuo sin variaciones en nivel de
llenado

MARIPOSAS Regular apertura y cierra de valvulas de llenado
TAZA DE Contener la bebida que formara parte del proceso de
LLENADORA llenado a unas presiones establecidas
Elevar el envase PET de una manera rapida para que éste
quede presionado contra la valvula de llenado y genere un
Il vite la fi ida . Los organ vador
ORGANOS [ o e o et mecénko,
ELEVADORES Jan p princip '

se elevan por medio de aire comprimido y descienden
mecéanicamente mediante una leva que hace descender un
rodillo deslizante.

SENSOR DE AIRE
PREVIO

Detectar el pico del envase PET e inmediatamente abrir
las valvulas de llenado

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.4.5. Capsuladora

Tabla 40.  Analisis funcional capsuladora

Equipo Descripcion de la Funcion Paréametros Funcionales Descripcion de la Funcion

Presién de trabajo =60 PSI

- L Parte de la maquina capsuladora donde
Requerimientos eléctricos:

llegan las tapas luego de ser almacenadas

220V, 60 Hz .

R de I tapa: 18 — 70 en latolva de tapas. El disco presenta un
ango de 1a tapa: 18— DISCO DETAPAS |orientador centrifugo encargado de guiar

mm/18 — 58 mm

las tapas hacia el carril de manera que la
tapa se asiente completamente sobre una
de sus caras.

Potencia de motor = 15 000 hp
Velocidad de produccion =300 -

400 bpm
Capsular o tapar el envase Dispositivo que sirve para detectar los
PET inmediatemente i SENSOR DE CARRIL problgmas que ocurren en ell carril de tapas
CAPSULADORA| después que sale de la |Rango de tamario de botella: DETAPAS y enviar una alarma para asi poder parar el
llenadora grantizando la | Didmetro miximo =6 3/16” 4 fujo de tapas que ingresan a la maquina
calidad y esterilidad del [%” capsuladora.
producto. Didmetro minimo = 1 %" Dispositivo que sirve para detectar el nivel
Altura maxima = 14 3/16” i exi
R SeNSORDETOLVA |12 o e
DETAPAS o .
tapas, el sensor avisara mediante una
alarma sonora.

TRANSPORTADOR |Trasladar las botellas llenas que salen de
DEENTRADAY |lacapsuladora medio de un transportador
SALIDA de tablillas.

Fuente: Elaboracion propia.

5.1.4.6. Empaquetadora

Tabla41. Andlisis funcional empaquetadora
Descripeion de la
Funcion

Parametros Funcionales Descripeion de la Funcion

Sistema encargado de cortar la etiqueta a una medida
determinada mediante una cuchilla de corte. Presenta
SISTEMADECORTE  [un tambor de vacio el cual permite que la etiqueda
quede pegada a sus paredes antes de pasar a
etiquetar a la botella.

S 0 s s [SSTOMDESTRIODY T oSS
con E1USO OETIM {5 o=1450C (DEDOS SEPARADORES) |° (LASED

termocontraible, el cual homo.

envuelve una cantidad Encargado de calentar mediante resistencias eléctricas

de envases dependiendo ;;T]ﬁfatgr?:a laentraa dé HORNO el filmtermocontraible que envuelve el paquete

EMPAQUETADORA

del SKU formando resultante del proceso de produccion.
paquetes de Zroducto Permite distribuir la energfa eléctrica de manera segura
terminado.

y eficiente, cuentan con barras y conectores metlicos
que permiten conducir la corriente eléctrica a las
TABLERO ELECTRICO  |diversas cargas del equipo, también cuenta con
aislantes y cubiertas que permiten resguardar las
partes energizadas, para asi permitir la segura
operacion de seccionadores.

Fuente: Elaboracién propia.

5.1.5. Paso 5: Evaluacion de competencias

Es en este paso que se decidid si las fallas son ocultas o evidentes, todas las
fallas evidentes fueron sometidas a un analisis de riesgos y consecuencias.
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En el anexo C se observa la matriz de analisis de modos y efectos de falla
perteneciente a los equipos criticos de la linea 2 PET. Aqui se especifica el equipo
en analisis, la descripcion de la funcién de dicho equipo, parametros funcionales,
detalle del sub equipo y su respectiva descripcion de la funcion, la falla funcional,
el modo de falla, el efecto de falla, la consecuencia de la falla y la evaluacion de
consecuencias de falla (ocultas, seguridad, medio ambiente, operacionales y no
operacionales).

5.1.6. Paso 6: Definicion de la politica de mantenimiento

En este paso cada modo de falla fue analizado bajo los principios basicos del
RCM vy se eliminaron del plan de mantenimiento aquellas tareas repetitivas que no
aportaban beneficios.

En el anexo C, la matriz de analisis de modos y efectos de falla presenta dos
columnas ubicadas a la derecha que indican la tarea recomendada, es decir la
descripcion y detalle de la tarea, éste Ultimo nos lleva a la ubicacién del plan
preventivo.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

-
INFRAESTRUCTURA

CUARTO DE MAQUINAS
MATERIA PRIMA
PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA RESIDUAL

PROCESOS

ADMINISTRACION

INOCUIDAD

CALIBRACIONES

llustracion 66 Menu de software de plan preventivo
Fuente: Datos de la empresa.

En la Ilustracion 66 aparece el menu del plan de mantenimiento preventivo
en donde aparece el detalle de cada una de las tareas propuestas en la matriz AMEF,
aqui se detallan frecuencias, especialidad del ejecutante, descripcion de la rutina, el
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detalle de cada una de las tareas necesarias para poder realizar dicha actividad,
duracion de la actividad en minutos, y un cronograma indicando fechas.

Este software esta realizado en Excel y vinculado por botones con el nombre
del area en mencidn como se observa en la llustracion 66, ya que esta investigacion
se enfoca en la linea 2 PET, se debe entrar al boton de produccion, paso seguido
aparecera un nuevo menu como indica la llustracion 67, donde el area de
produccion de encuentra dividido en las tres lineas.

— LINEA 1 PET

-

PRODUCCION
|
|

LINEA 2 PET

|| LINEA 3 VIDRIO

lHustracion 67.  Men( de software
Fuente: Datos de la empresa.

Al entrar a la linea 2 PET ya podemos visualizar el plan de mantenimiento
preventivo donde podemos encontrar las actividades detalladas que se encuentran
en la matriz AMEF. Este plan es detallado en el anexo D.

5.1.7. Paso 7: Agrupacion y revision

S. Turner, en su investigacion “El Anélisis de Mantenimiento del Futuro”
explica que estos Ultimos tres pasos del proceso de implementacion se enfocan en
la revision y correccion de lo anteriormente desarrollado.

En este paso, luego que las tareas previas terminaron, junto con el equipo
multidisciplinario de trabajo conformado por diez técnicos mecénicos, ocho
técnicos electricistas y tres planificadores, se pudo establecer un método para poder
administrar el mantenimiento de los activos siempre teniendo en cuenta los
limitantes del resto de areas que conforman la planta de produccién como son, el
costo de mantenimiento, los planes de produccion y planificacion, el nivel de
seguridad de planta, el area de compras entre otros.

Aqui dividimos responsabilidades entre operadores de produccion y los
especialistas de mantenimiento. A la parte operativa se le asigno el mantenimiento
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autonomo de los equipos y a los especialistas de mantenimiento se les asigno el
mantenimiento preventivo y parte del mantenimiento predictivo (inspecciones
termograficas), la otra parte del mantenimiento predictivo (andlisis de aceites y
andlisis vibracional) fue encargada a la una empresa especialista en el tema.

En el anexo B se explica el detalle de la implementacion del mantenimiento
autonomo. El primer paso fue escoger tres equipos pilotos, uno por cada linea de
produccion, con una evaluacion previa, ya que la presente investigacion esta
dedicada a la linea 2 PET, el equipo piloto elegido fue la empaquetadora.

El segundo paso fue elaborar los estdndares de mantenimiento autbnomo, en
los cuales se detallan la criticidad de la actividad, el equipo y sub equipo, los
estandares de actividad, el tipo de rutina, el tipo de herramientas, la accién ante
desvio, el tiempo en minutos y la frecuencia que implica ejecutar el estandar.
Existen tres plantillas para cada equipo. En la llustracion B1 se muestra la plantilla
del estdndar de mantenimiento auténomo de limpieza, en la llustracion B2 se
muestra la plantilla del estdndar de mantenimiento autonomo de lubricacion, y en
la lustracion B3 se muestra la plantilla del estandar de mantenimiento auténomo
de ajuste o reapriete.

El tercer paso fue elaborar los formatos de mantenimiento autbnomo para
cada una de las actividades que aparecen en el estdndar. En la llustracién B4 se
muestra el formato de ajuste referido a la actividad de verificar apoyo de rodillos
ranurados, en la parte superior se consideran datos basicos como pais, planta, area,
linea de produccion, equipo, tipo de actividad, frecuencia, tiempo estimado, estado
de equipo y fecha de revision, también se consideran informaciones de seguridad,
inocuidad y medio ambiente, asi mismo el objetivo de la actividad y las
herramientas e insumos necesarios para realizarla. En la parte inferior del formato
se detalla el procedimiento con iméagenes y una secuencia de pasos a segulir.

En la llustracion B5 se muestra el formato de limpieza de cadena
transportadora y separadores de botella detallando el tipo de detergente y en la
llustracién B6 se muestra el formato de lubricacidn del reductor principal de la
cadena, detallando el tipo de acetite para la lubricacion.

El Gltimo paso es la planificacion y el cumplimiento del mantenimiento
autébnomo, ambas tareas estan a cargo del area de produccion.
5.1.8. Paso 8y 9: Aprobacion e Implementacion del programa dinamico
Segun Steve Turner el paso ocho y nueve son necesarios si se adquiere el
software especial denominado PMOZ2000, el cual es una herramienta de

mantenimiento industrial y analisis de fallos basada en Windows disefiada para:

—  Definir los requisitos de mantenimiento de la planta
— Implementar un programa de crecimiento de la confiabilidad
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PMO2000 proporciona al programa de mantenimiento, ya implementado y
optimizado previamente, la l6gica de analisis y la estrategia de gestion de activos.
Se trata de un sistema de implementacion rapido que puede utilizarse para desplegar
el plan de mantenimiento preventivo de una planta industrial.

Este programa permite que, mientras se almacena de forma segura el plan de
mantenimiento para los activos fisicos de una planta, se envia electronicamente en
documentos fécilmente accesibles, asi como también puede enlazar
electronicamente con el sistema para cargar automaticamente los planes de
mantenimiento revisados.

Para que todas las funciones de PM0O2000 puedan ocurrir correctamente, el
usuario debe proporcionar plantillas de Excel que contengan los campos y las tablas
requeridas. Una de las caracteristicas del software es la facilidad con la que se
pueden realizar los cambios de estrategia y las condiciones de funcionamiento

Las principales caracteristicas del PMO2000 son las siguientes:

— Las interfaces de usuario estan disefiadas para ser utilizadas por personal
técnico.

— Las tres pantallas esenciales que se deben complementar para cada analisis de
tareas son: analisis, aprobacion e implementacion y preparacion completa, cada
una de ellas puede protegerse con una contrasefia mediante un protocolo de
seguridad incorporado.

—  El sistema puede ser utilizado y operado por muchas personas a la vez usando
un sistema centralizado de base de datos y pantallas de analisis.

— Los trabajos derivados del analisis (como la redaccién de procedimientos
operativos o las modificaciones) se asigna a las personas durante el analisis a
través del software.

— Laoptimizacion de mantenimiento preventivo se basa en el anélisis de modos
y efectos de falla, el cual es una caracteristica que esta incluida en el software
PMO2000.

— Las tareas individuales se pueden asignar a varios horarios y frecuencias como
mensuales, trimestral, semestral y anual. Los horarios de mantenimiento se
pueden vincular a través de hipervinculos y funciones.

— Existe una amplia capacidad de generacion de informes con el usuario capaz
de decidir el tipo de informe y luego filtrar y ordenar qué y cdmo se debe
presentar la informacion.

— Elsoftware asegura las tres principales columnas para el mantenimiento basado
en la condicién, las condiciones que deben inspeccionarse, los limites de
aceptabilidad y las medidas que deben adoptarse. (OMCS international, 2009)

La finalidad de este ultimo paso es la implementacion de este software luego
de la optimizacion de todo el plan de mantenimiento preventivo presente en el area.
Uno de los principales objetivos de este paso es el de crear una organizacion que
busca continuamente su mejoramiento, para ello hay que crear conciencia de que
es importante evaluar las garantias de todas las tareas y cada falla no planeada que
se presente.
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5.2. Resultados de la implantacién del PMO

La implementacion del PMO empez6 a dar resultados y estos fueron evidentes al
analizar la ineficiencia mecanica operacional de los meses de abril, mayo, junio y julio.

En la llustracion 68 se observa el resultado diario y el acumulado mensual de
eficiencias pertenecientes a la linea 2 PET en el mes de julio. Como ya se explico en el
capitulo cuatro el area de produccion maneja dos eficiencias, la de produccion
propiamente dicha y la eficiencia pagada, ambas tienen metas mensuales, en el caso de
julio, tiene una meta de eficiencia pagada de 65.51% Yy una eficiencia de produccion de
68.07%.

En la llustracion 68 los espacios en blanco indican que ese dia no se programo
produccién en la linea. Como se puede observar también existen dos columnas de
eficiencias acumuladas que cambian conforme los valores diarios cambien. El resultado
del mes de julio nos presenta un ambiente favorable ya que el acumulado de la eficiencia
pagada es 70.61% de una meta de 65.51% (aproximadamente cinco puntos por encima de
la meta) y el acumulado de la eficiencia de produccion es 82.24% de una meta de 68.07%
(aproximadamente catorce puntos porcentuales por encima de la meta).

llustracion 68.  Resultados de eficiencia mes julio
Fuente: Datos de la empresa.
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Lo explicado anteriormente nos hace proyectarnos en un acumulado anual positivo
para la planta industrial en estudio. En vista que la eficiencia de linea de produccion esta
ligada a la ineficiencia mecanica operacional, se procedio a analizar este indicador en
desde el mes de abril hasta el mes de julio del afio dos mil diecisiete. Se observé una
disminucion de ineficiencia mecanica eléctrica en los meses de implementacion de PMO,
esta disminucion fue notoria comparada con los valores resultantes de los meses
anteriores.

lHustracion 69.  Ineficiencia mecénica operacional linea 2 PET
Fuente: Datos de la empresa.

Al analizar la ineficiencia mecanica operacional de la linea 2 PET se deicidio
analizar también la ineficiencia mecanica de dicha linea de produccion en los meses de
implementacién del PMO.

En la llustracion 70, se observan valores favorables muy lejos de la meta en todos
los meses, lo que nos indica que la ineficiencia mecanica propiamente dicha disminuyo
porcentualmente comparada con la ineficiencia mecanica de los meses anteriores
expuesta anteriormente.

llustracién 70.  Ineficiencia mecanica linea 2 PET
Fuente: Datos de la empresa.



112

5.3. Plan de mantenimiento preventivo Ideal

Teniendo un plan de mantenimiento previo se decidié continuar con la
implementacién de un plan de mantenimiento ideal que llegue a un nivel de repuestos
especificos para cada actividad detallada.

Este plan de mantenimiento ideal esta condicionado a las horas de funcionamiento
del equipo, en él se detalla el sub sistema del equipo, la actividad especifica, las tareas
que se deben seguir para realizar el trabajo, el procedimiento con el paso a paso de la
actividad y se adjunta la lista de repuestos necesarios para poder concluir con la actividad.
Junto con este plan existe un plan de mantenimiento extraordinario que detalla actividades
no incluidas de acuerdo a las horas de funcionamiento, pero si obligatorias para el buen
funcionamiento de la maquina.

Al ser la capsuladora una maquina critica y el equipo de mayor accesibilidad, se
decidié implementar el plan de mantenimiento ideal en este equipo siguiendo las
recomendaciones del manual técnico de uso y mantenimiento.

A continuacion, se detalla el plan de mantenimiento ideal de la capsuladora marca
AROL perteneciente a la linea 2 PET:

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

& AROL

closure ayslems

PLAN DE MANTENIMIENTO ‘

PLAN DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

lustracion 71.  Portada de software
Fuente: Datos de la empresa.

En la llustracion 71 se observa la portada del software, el boton de plan de
mantenimiento nos dirige a lo que seria la lustracion 72 la cual detalla las horas de
funcionamiento desde cuarenta hasta veinticuatro mil horas, el subsistema, la actividad a
realizar, el procedimiento de dicha actividad listando un nUmero maximo de cuatro tareas.

En el lado derecho de la lista de tareas se encuentra una columna denominada
formato del paso a paso, donde se adjuntan los hipervinculos que nos llevaran a lo que
seria la llustracién 73, aqui se detalla el paso a paso del procedimiento de dicha actividad,
qué herramientas debe usar el técnico mecanico o electricista para realizar la actividad,
asi como también las imagenes necesarias para poder entender el procedimiento en el
caso sea un técnico nuevo sin mucha experticia en la maquina.
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lHustracion 73.  Formato de paso a paso
Fuente: Datos de la empresa.

La parte superior del formato presenta la informacién general, informaciones de
seguridad e inocuidad, asi como también informaciones de medio ambiente. Se detalla el
objetico especifico de la actividad.

Continuando con el formato del paso a paso, también se muestran las herramientas
e insumos necesarios para este mantenimiento, el cual se divide en siete actividades cada
una de ellas con pasos detallados e imagenes que definen cada paso.

La actividad numero uno es el desmontaje del cabezal de cierre, los pasos detallan
la herramienta a usar para empezar este desmontaje, en este caso se una llave para virolas
45-50 y una llave para virolas 80-90.
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La actividad numero dos hace referencia a la apertura del cabezal de cierre,
indicando el lado del giro para poder lograr el objetivo.

La actividad tres es la sustitucion del resorte de compensacion, los pasos detallan
la extraccion del muelle de compensacion y el montaje de los nuevos componentes.

La actividad cuatro es referente a la sustitucion del resorte de soporte de la varilla
del expulsor.
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La quinta actividad es la sustitucion del resorte del desengancho del cono

La actividad nimero seis es la revision del cojinete axial de la varilla del expulsor, en la
cual se detalla como retirar el seeger y arandela.
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La ultima actividad de este mantenimiento es retirar casquillos para vastagos,
indican como deben ser sustituidos y como volver a realizar el montaje de todos los
elementos.

Este plan de mantenimiento incluye también repuestos especificos asignados para
cada actividad. Para esta actividad en especifico la lustracion 74 detallan los repuestos
necesarios para realizar el mantenimiento del cabezal de cierre:

LISTA DE REPUESTOS

Pais Peri
erd Equipo CAPSULADORA AROL
Planta Sullana
Area Manufact Tipo de :
L an ura P" REVISION DE CABEZALES DE CIERRE
Linea Linea 2 PET actividad

ACTIVIDAD 1: REVISION DE CABEZALES DE CIERRE
(3000 hrs)
CABEZALES DE CIERRE
CODIGO DESCRIPCION

P75003615500 | MUELLE DE DESENGANCHE
P7SW03767100 | MUELLE DE COMPENSACION R KG 16
P7SW03767200 | MUELLE DE COMPENSACION R KG 20
PFS5V03750900 | MUELLE DE COMPENSACION R KG 12
P7SVO3766500 | MUELLE EXPULSOR R
PSES002518301 | MUELLE SOSTEN VARILLA MO570
RESORTE DE COMPENSACIGN

ACTIVIDAD 2: REVISION DE CABEZALES DE CIERRE
(8000 hrs)

CABEZALES DE CIERRE

AL

BSGINOX0I20 SEEGER RMNO INOX 120

BSGEINOXDEZ2 SEEGER EXTERIOR E221MOX

P75V03765901 |CASQUILLO PORTACOND SGR

P7SVOT7ESS00 CASQUILLD SUPERIOR CABEZAL RTL

CUSCO0061510 | COJINETE RADIAL BOLAS 50-72-12

GORIEQHD3112 OR3112 EPDM
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ACTIVIDAD 3: REVISION DE CABEZALES DE CIERRE
{12000 hrs)
CABEZALES DE CIERRE
cODIGD DESCRIPCION
CBOTOO0121812 CASQUILLO TEMPLADO 12-18-12
ACTIVIDAD 4: REVISION DE CABEZALES DE CIERRE
{18000 hrs)
CABEFALES DE CIERRE
CODIGD DESCRIPCION

P75W02765500 | CASQUILLO SUPERIOR CABEZALRTL

P7SV03767700 | ESPIGA ENGANCHE CABEZA R

llustracion 74.  Lista de repuestos

5.4. Costo de mantenimiento

Siendo uno de los principales indicadores del area, el costo de mantenimiento fue
el primer indicador que sufrié una variacion positiva cuando se optimizé el plan de
mantenimiento presente en planta.

La manera de hallar el valor de este indicador es dividir délares entre caja de ocho
onzas, entiéndase por caja de ocho onzas a aquella medida estandarizada para todas las
plantas industriales de la empresa en estudio que, al producir muchos formatos y no tener
medida de todos los litros producidos decidieron estandarizar la medida.

Cada mes tenemos un diferente valor que no podemos sobrepasar, el cual depende
de la cantidad de produccion programada para ese mes. A continuacion, se muestra el
seguimiento mensual a este indicador:

COSTO DE MANTTO POR CAJA BOZ

0.300
0.250
0.200

0.150

0.088

0044

0100 0072 0075
0.053 0.047
0.026

0.072
0.058
0.080 0.0

2018 2017 Aoum ene17 feb17 mar-17 abe17 may-17 0 jum-17 jul-17 ago-17 sep1¥ ootV nowlV  dic17
2017

0033 o027

B Real 2017 =& ieta 2017

lHustracion 75.  Seguimiento mensual a costo de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar en la lustracion 75 el indice acumulado del afio dos mil
dieciséis tiene un valor de 0,072 de una meta anual de 0,054, al sobrepasar el limite
indicado se genero un plan de accion en el cual figuraba la tarea de optimizacion del plan
de mantenimiento.

Se observa que en el afio dos mil diecisiete el panorama cambia, tenemos un valor
acumulado hasta el mes de julio de 0.058 de una meta de 0,088. Podemos ver que, a partir
del mes de abril, fecha en la que comenzé la implementacién de PMO, el valor de este
indicador se encuentra no solo dentro de meta si no también muy abajo del valor limite,
lo cual junto con las altas eficiencias de estos meses se traduce en un ahorro importante
dentro de la planta industrial en estudio.






Conclusiones

La necesidad de mejorar la productividad, de manejar una amplia lista de
informacién y de evaluar eficazmente el desempefio de los equipos industriales,
hizo que en la linea de produccion se realice un diagnostico mostrando las
condiciones actuales de los equipos, las ineficiencias de los mismos, asi como
también la eficiencia de toda la linea lo cual permiti6 establecer la gran necesidad
de mejorar el mantenimiento actual ya que los resultados de ineficiencias de
equipos y eficiencias de linea se encontraron muy por debajo de la meta propuesta
por planta.

La eficiencia en la linea de produccion esta directamente ligada a la ineficiencia
mecanica de los equipos y para que su mejoramiento sea eficaz, se debera contar
con el completo compromiso por parte de todas las areas pertenecientes a la
empresa, ya que las acciones que implica el desarrollo del PMO requieren de un
sistema de gestion que estimule la mejora continua y la responsabilidad de todos
los colaboradores de la empresa. Los objetivos son complejos pero alcanzables a
mediano plazo y estan relacionados con la misidn, vision y valores de la empresa
para no afectar sus indicadores ni metas estratégicas como negocio.

La tactica de mantenimiento PMO es altamente efectiva ya que analiza sus
actividades considerando el programa de mantenimiento existente, lo que permite
depurar las actividades de una especialidad en particular, dichas actividades
realizadas en un equipo o linea de produccion que presenta numerosos modos de
falla extraidos de un historial de fallas, priorizan aquellas que afectan directamente
a la productividad de la linea de produccion, y les da menos valor a aquellas fallas
incipientes las cuales generan actividades que son ineficientes o inefectivas. Las
fallas se filtran con el fin de establecer prioridades en los equipos, asi como las
consecuencias, tiempos de paro y el costo de los tiempos de parada, estadisticas de
qué tipo de equipos han sufrido un mayor nimero de fallos o averias.

La aplicacion de la metodologia PMO respecto al mantenimiento eléctrico y
mecanico de los equipos de la planta industrial deja como productos la sustitucion
de mantenimiento correctivo por preventivo, mejoras que se verian también
reflejadas sobre el clima laboral

La implantacién del PMO se basa en la experiencia del personal de planta y su
conocimiento técnico, creando un alto grado de responsabilidad para hacer el



124

trabajo de mantenimiento, pero los encargados de la implementacién del nuevo
sistema también deben apoyarse en el fabricante de los equipos para optimizar el
plan de mantenimiento y asi evitar grandes fallas o paradas no programadas en el
equipo que generan pérdidas de tiempo productivo que posteriormente se
convierten en ineficiencias en la linea de produccion.

El PMO permite optimizar rapidamente el plan de mantenimiento existente
mediante la optimizacion de la planificacion de las paradas programadas e
intervencion de los equipos, lo que se refleja en el buen manejo del presupuesto de
mantenimiento y esto permite un mayor ahorro para la planta industrial, ayudando
a definir una politica clara de mantenimiento sin duplicacion de tareas sin ningun
propasito.

Cuando se finaliza la implantacién del PMO en la linea de produccion una de las
recomendaciones es la instauracion de esta filosofia en toda la planta de produccion,
para lo cual es necesario que se adapte a las demas lineas o areas de trabajo.

La implantacion del mantenimiento auténomo (ajuste, lubricacion y limpieza)
permitird que el &rea de produccion le dé un seguimiento continuo al mantenimiento
general y sirva como un soporte del mantenimiento preventivo previamente
optimizado.

El PMO ofrece una buena posibilidad de mantenimiento con caracteristicas
similares al RCM, pero con un tiempo de ejecucion alrededor de una sexta parte
mas rapidos y unos costos con mayor rentabilidad.
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Anexo B: Mantenimiento autbnomo

B1. Estandar de mantenimiento autbnomo empaquetadora
1.1. Limpieza

llustracion B1.  Estandar de mantenimiento auténomo - limpieza
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1.2. Lubricacion

llustracién B2. Estandar de mantenimiento autbnomo - lubricacion
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1.3. Ajuste — reapriete

llustracion B3.  Estdndar de mantenimiento autdnomo — ajuste/reapriete
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B2. Formatos de mantenimiento autdnomo — ajuste

lustracion B4. Formato de mantenimiento autdnomo — ajuste/reapriete
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B3. Formatos de mantenimiento autonomo — limpieza

lHustracion B5.  Formato de mantenimiento autonomo — limpieza
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B4. Formatos de mantenimiento autébnomo — lubricacién

llustracién B6. Formato de mantenimiento autbnomo — lubricacion



Anexo C: Matriz de analisis de modos y efectos de falla

Ver plano adjunto



ANALISIS DE M Y EFECTO DE FALLA (AMEF)

[Agencia : CBC Planta Sullana Ejecutado por : Fecha de realizacién
Pais de Operacién :Perd Revisado por : Fecha de primera revision :
Area : Mantenimiento Validado por Fecha de validacion
DESCRIPCION DEL EQUIPO ALLA PO A OND AREA 0 A
Equipo Descripcion de la Funcién Parametros Funcionales Sub-Equipo Descripcién de la Funcién Falla Funcional Modo de Falla Efecto de Falla Consecuencia de Falla Ocultas Seguridad Medio No operacionales Descripcién de tarea Detalle de la tarea
_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
_ Traba de botella en transportador de ingreso a produccion.
o PR . maquina llenadora lo que origina caida de botella en _ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
Permite distribuir la energia eléctrica de manera segura y eficiente, . ., . . o .
. " . Cables de alimentacion a sensores en mesa de carga _ Traba|puede originar salir de la meta puesta por uno de los Mantenimiento Preventivo de Tablero de
cuentan con barras y conectores metalicos que permiten conducir la Lo o L . . o .
. P " . L Maquina llenadora se apaga |corto circuito de botella en maquina etiquetadora _ | principales indicadores de planta. Fuerza y Mando (verificar componentes 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
TABLERO ELECTRICO corriente eléctrica a las diversas cargas del equipo, también cuenta con |, N , . ., . L N L X X L ) o — -
) . ) ) intempestivamente Corte de energia activa llave Acumulacién y traba de botella en entrada y salida de |_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y eléctricos y ajuste de ter PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
aislantes y cubiertas que permiten resguardar las partes energizadas, L . . N N
R " L, . termomagnética de control de mando rinser, lo que puede originar la ruptura de cadena jarabe de ruta
para asi permitir la segura operacion de seccionadores. N » . - .
portagripers, la deformacion de las guias laterales y el  |_ Vencimiento de jarabe
desalineamiento de tambores _ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
Riesgo en la seguridad del personal operativo
_ Disminucién de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
_ Traba de botella en transportador de ingreso a produccion.
Sensor de seguridad de puertas maquina llenadora lo que origina caida de botella en _ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
. — . o deteriorado mesa de carga _ puede originar salir de la meta puesta por uno de los R
Detecta el cierre de las puertas de la maquina para que asi pueda iniciar - . . . L - iade )
SENSORES DE SEGURIDAD DE N Magquina llenadora no Puertas de seguridad no se encuentran |Traba de botella en maquina etiquetadora principales indicadores de planta. L N 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
el proceso de llenado, en el caso de no detectar el cierre de las puertas, N . L L, . L . L X X el preventivoy —
PUERTAS . - . acciona bien cerradas, lo que origina que el _ Acumulacién y traba de botella en entrada y salida de |_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay| N R . L PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
envia una alarma y la méaquina llenadora no acciona . " - - N realizar el recambio seguin su vida util
sensor de seguridad no detecte la sefial |rinser, lo que puede originar la ruptura de cadena jarabe
Sensor de seguridad de puertas sucio portagripers, la deformacion de las guias laterales y el |_ Vencimiento de jarabe
desalineamiento de tambores _ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
Riesgo en la seguridad del personal operativo
_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
_Traba de botella en transportador de ingreso a produccién.
méquina llenadora lo que origina caida de botella en _ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
mesa de carga _Trabade |puede originar salir de la meta puesta por uno de los - .
£ - . - P . - P Mantenimiento preventivo de motor y
Numero de valvulas de llenado = 60 . . . . . Maéquina llenadora no La fajas de motor principal no se botella en maquina etiquetadora _ principales indicadores de planta. N 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
) MOTOR PRINCIPAL Parte sistemética de la maquina capaz de hacer funcionar el sistema ) ) X " . o R o X X megado trimestral de motor,
Capacidad de llenado= 6000 - 13800 BPH acciona a velocidad normal |encuentran bien templadas Acumulacién y traba de botella en entrada y salida de |_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y inspecciones de ruta en parada y PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
rinser, lo que puede originar la ruptura de cadena jarabe
portagripers, la deformacion de las guias laterales y el | _ Vencimiento de jarabe
desalineamiento de tambores _ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estéandares de llenado
Riesgo en la seguridad del personal operativo
_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccién.
_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
Contrapresién = min: 4.9 bar - max: 5.3 bar o X L Mala calibracion de boya de Taza de maquina llenadora se sobrellena. uede originar salir de la meta puesta por uno de los " ” . ”
P . < Indicar el nivel dptimo de bebida en la taza de la llenadora para tener un |Boya de desaireacién no . L. N v . q - P L 8 - P P Calibracion de Boyas de aireacién y 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
P organos elevadores = min: 2.5 bar - max: 3 bar BOYAS DE DESAIREACION ) . L . . desaireacion es decir, no existe 20 mm | Botellas salen bajo nivel de llenado Botellas salen principales indicadores de planta. X B L. o o
. proceso continuo sin variaciones en nivel de llenado actla . . L. . L. . o . o desaireacion PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
P trabajo = 4 bar entre vélvula de aireacion y desaireacién |alto nivel de llenado _ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y,
jarabe
Introducir la bebida carbonatada y _ Vencimiento de jarabe
no carbonatada dentro del envase _ Producto observado por calidad al no cumplir con los
£ - " .
LLENADORA PET tan répido como sea posible est?nd‘ares‘qe ||ena(‘j¢? :
(entre 3 y 4 segundos _ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
aproximadamente) sin originar produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
ningun dafio al envase o a la bebida. produccion.
_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
. _ Las vélvulas de desaireaciéon permanecen abiertas puede originar salir de la meta puesta por uno de los
Oring en mal estado o desgastados . . . L - . - "
Formatos de botella =500 ml, 625 ml, 11/2 L, 2 L, 3L, 750 . . . N N ocacionando una pérdida de jarabe principales indicadores de planta. Mantenimiento periédico de mariposas y |\\10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
MARIPOSAS Regular apertura y cierra de valvulas de llenado Se rompe oring de mariposa [Poca o nula frecuencia de L, L i . R R — .
ml, 225 m| L . . _ Las vélvulas permanecen cerradas. En ambos casos se |_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay| recambio de piezas de PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
mantenimiento preventivo y auténomo . - N
originan paradas de produccion jarabe
_ Vencimiento de jarabe
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
Riesgo en la seguridad del personal operativo
_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.
. . _ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
Falla en sistema neumitico Botellas salen alto nivel de llenado, lo que genera de origi lir de | t t del
. o 3 uede originar salir de la meta puesta por uno de los I L
Contener la bebida que formara parte del proceso de llenado a unas Taza de llenadora se Mala calibracién de boya de - X X N X g. » P L N - P P Calibracién de Boyas de aireacién y 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\A.
TAZA DE LLENADORA . . . I . ) espumeo en la bebida y esto ocaciona la disminucién de|principales indicadores de planta. X B L. o o
presiones establecidas sobrellena desaireacion es decir, no existe 20 mm . - . . o desaireacion PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
. ) ., 3 ., |velocidades de la maquina _ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
entre vélvula de aireacion y desaireacion N
jarabe
_ Vencimiento de jarabe
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.
Elevar el envase PET de una manera rapida para que éste quede _ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
presionado contra la vélvula de llenado y genere un sello que evite la . . . puede originar salir de la meta puesta por uno de los
X ) ) L. Mal alineamiento de 6rganos elevadores L - . i
fuga de bebida . Los organos elevadores trabajan por medio de un Maquina llenadora se frena . . . - principales indicadores de planta. Mantenimiento preventivo de organos 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
ORGANOS ELEVADORES Co . L. N 3 Mala lubricacién de pistas de subida y _ Botellas salen con bajo nivel de llenado L i . X X — —
principio neumatico - mecdnico, se elevan por medio de aire constantemente bajada de érganos elevadores _ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y| elevadores PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
comprimido y descienden mecdnicamente mediante una leva que hace ) 8 jarabe
descender un rodillo deslizante. _ Vencimiento de jarabe
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
Riesgo en la seguridad del personal operativo
_ Disminucién de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.
_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
Mal alineamiento de reflex de sensor _ Las vélvulas de desaireaciéon permanecen abiertas puede originar salir de la meta puesta por uno de los iade
SENSOR DE AIRE PREVIO Detectar el pico del envase PET e inmediatamente abrir las vdlvulas de  [Sensor de aire previo no Reflex se encuentra opaco o con ocacionando una pérdida de jarabe principales indicadores de planta. X el L N reventivo *J\\10.233.6.112\data chc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
llenado detecta correctamente suciedad _ Las vélvulas permanecen cerradas. En ambos casos se |_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay| r;.alizarel recambio segin :l vida atil v PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
Rotura de cable de sensor de aire previo |originan paradas de produccién jarabe 8
_ Vencimiento de jarabe
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
Riesgo en la seguridad del personal operativo
_ Disminucién de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
roduccion.
Desincronismo de velocidades en las P! . L .
i - . . _ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
, . diferentes maquinas de la linea de _ Traba de botella a la entrada de rinser, lo que . . .
Trasladar las botellas vacias que salen de la etiquetadora y entran al - . . puede originar salir de la meta puesta por uno de los pre y megado a
. . ) Se apaga transportador produccion ocaciona la rotura de la cadena portagripers, . o L. L.
TRANSPORTADOR ENTRADA Y |rinser asi como las que salen del rinser y entran en la llenadora por N N S . . B N . principales indicadores de planta. motor eléctrico, mantenimiento 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
) ) . intempestivamente Se activo variador por sobrecorriente deformacion de guias laterales y el desalineamiento de L i L X X N N . — —
SALIDA medio de un sistema neumatico conformado por mangueras que llevan " N . _ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y| preventivo a variador de velocidad, PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
] Regulacion de velocidades Motor quemado por sobrecorriente tambores. _ N N K
el aire desde un soplador. . . . . . . . jarabe inspecciones de ruta en parada y rodando
Voltaje demasiado bajo debido a la caida | Traba de botella al ingreso de la maquina llenadora. o .
- _ Vencimiento de jarabe
de tension . .
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
Riesgo en la seguridad del personal operativo
_ Disminucién de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.
Traba de botella a la entrada de rinser, lo que Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
Voltaje demasiado bajo debido a la caida ;caciona a rotura de la cadena portagri ersq n de origi lir del ¢ ¢ P d ? Mantenimiento preventivo a motor
3 uede originar salir de la meta puesta por uno de los .
Enviar aire en cantidad adecuada hacia los transportadores mediante un de tension . . P i p . P L s - P P soplador y megado bimestral de motor 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC _SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
SOPLADORES 3 L Se apaga motor soplador . deformacion de guias laterales y el desalineamiento de |principales indicadores de planta. X . . - .
sistema neumatico Se presenta alarma en el variador de L, i L soplador, inspecciones de ruta en parada |PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
. tambores. _ _ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
frecuencia . - : y rodando
Traba de botella al ingreso de maquina llenadora. jarabe
_ Vencimiento de jarabe
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado
_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.
Sostener del cuello a las botellas a0 de botel s s entrada de | . _Audmenfo. de |ne|f|c‘|jen|aa mtecanlcatoperaaonadl clque nos
P . " raba de botella a la entrada de rinser, lo que ocaciona [puede originar salir de la meta puesta por uno de los .
vacias y trasladarlas de manera N Por caida de tensidn se genera una 3 a . P o 8 o P P Pra de Tablero de
. . . N Paradas continuas en . . la rotura de la cadena portagripers, deformacion de principales indicadores de planta. . 10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.
TRANSPORTADOR DE répida por medio de un sistema | Potencia de soplador =5 HP alarma en los variadores que origina una B ) B L, i L X X Fuerza y Mando (verificar componentes — -
: . transportador L guias laterales y el desalineamiento de tambores. _ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y, . . S PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017
BOTELLAS VACIAS neumatico conformado por parada de maquina ) L. N eléctricos y ajuste de ter
. Traba de botella al ingreso de maquina llenadora. jarabe
mangueras que llevan el aire desde - X
_ Vencimiento de jarabe
un soplador. X .
L PRSI - _ Producto observado por calidad al no cumplir con los
Permite distribuir la energia eléctrica de manera segura y eficiente,
- . . estandares de llenado
cuentan con barras y conectores metalicos que permiten conducir la
TARIERN FIECTRICO ~arrianta aldrtrica a lac divarcac raraac dal aanina tamhidn rianta ran _Riesgo en la seguridad del personal operativo
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UTICIILE CICLU LG @ 163 U1V 363 LT B3 Ut SYUIPU, LGIVIG SaLa w
aislantes y cubiertas que permiten resguardar las partes energizadas,
para asi permitir la segura operacion de seccionadores.

Se quema fuente de
alimentacion de panel de
tablero electrico

Ocurre un corto circuito en tablero
eléctrico que origina una parada de
maquina

_ Traba de botella a la entrada de rinser, lo que
ocaciona la rotura de la cadena portagripers,

deformacion de guias laterales y el desalineamiento de

tambores. _
Traba de botella al ingreso de maquina llenadora.

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.
_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.
_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe
_ Vencimiento de jarabe
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Riesgo en la seguridad del personal operativo

Mantenimiento Preventivo de Tablero de

10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.

Fuerza y Mando (verificar
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eléctricos y ajuste de ter

SENSOR DE SALIDA

Dispositivo encargado de detectar la etiqueta desnivelada y enviar una
alarma. Es un sensor fotoeléctrico tipo reflex el cual requiere de un
componente emisor que genera la luz, y un componente receptor que
percibe la luz generada por el emisor.

Falla en sensor de salida

Paradas continuas de transportador
ocaciona que se demora mucho tiempo
en levantar velocidad de maquina

Mala regulacion de sensibilidad de
sensor, reflex de sensor no se encuentra
alineado se rompen
cables eléctricos de sensor

_ Traba de botella a la entrada de rinser, lo que
ocaciona la rotura de la cadena portagripers,

deformacion de guias laterales y el desalineamiento de

tambores. _
Traba de botella al ingreso de maquina llenadora.
sensor no actua en alta velocidad

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

ia de )
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Permite etiquetar de forma
continua envases PET y es capaz de

Presion de trabajo = 75 psi - 85 psi

Requerimientos eléctricos: 440 VAC hasta 480 VAC —
fases, 60 Hz, 12 kW

3

BRAZO DANZANTE

Dispositivo encargado de tensar la etiqueta para evitar que esta tenga
arrugas al momento preliminar del etiquetado.

Pérdida de marca de registro

Ocurre problema en conductor electrico
de piston de brazo
Falla potenciometro de brazo danzante

_ Falsa sefial hace que brazo no tense bien y etiqueta
sale desnivelada

Riesgo en la seguridad del personal operativo
— Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.
_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.
_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe
_ Vencimiento de jarabe
_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estéandares de llenado

Mantenimiento preventivo de brazo
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INTERFAZ HOMBRE MAQUINA

Es un sistema que vuelve evidente las diferentes funcionalidades
disponibles en un sistema de automatizacion y control. Permite que el
usuario u operador del sistema de control interactue con los procesos.

Se apaga IHM
intempestivamente

Salta llave termomagnética por
constante caida de tension lo que
ocaciona que se apague IHM en plena
produccién

_ Maquina queda inoperativa

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

Mantenimiento preventivo a I[HM y
realizar mensualmente un backup de
programa
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TERMOCUPLA

Es un sensor de temperatura encargado de medir la temperatura dentro
del horno de la maquina empaquetadora.

Problema de temperatura en
etiquetadora

Termocupla de control de temperatura
defectuosa

_ Desabastecimiento de envase etiquetado

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

Mantenimiento periddico de termocupla
y recambio de acuerdo a su vida util
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Plato metalico cuya finalidad es soportar el rollo de etiqueta mientras

Falla controlador neumatico

_ Plato portarrollos deja de grirar y maquina deja de

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Mantenimiento preventivo de plato
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_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

Mantenimiento preventivo de PLCy
realizar backup de programa
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_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay|
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

preventivo de sistema
encolador

10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.

PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017

_ Disminucién de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay|
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Mantenimiento preventivo de rodillo
encolador
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ETIQUETADORA tener un correcto alinamiento de PLATO PORTARROLLO . ) ! Regulaciones de controlador electrénico .
. fopr - que éste gire al etiquetar las botellas. de freno plato portarrollo funcionar
etiqueta pléstica satisfaciendo el
volumen de produccion
Dispositivo electronico y programable por el usuario, controla procesos .
. , p ) Y Pprog i p . P Falla en mainboar de PLC, se encuentan
CONTROLADOR LOGICO légicos y secuenciales reemplaza la ldgica de relés para el comando de |Bloqueo en controlador L . .
i . L circuitos quemados y componentes en  |_PLC no responde a ninguna sefial, se resetea
PROGRAMABLE motores, reemplaza temporizadores y contadores electromecanicos, légico programable mal estado.
detecta fallas y maneja alarmas. )
Sistema encargado del almacenamiento y entrega de cola a una . Mala calibracion de sistema de .
SISTEMA DE COLA & ) ¥ & Falla en sistema de cola N _ No sube cola a rodillo encolador
temperatura dada por medio de una bomba. calentamiento (control de temperatura)
Las paletas encoladoras recubiertas de goma reciben una finisima capa "
. . N Se sube temperatura en rodillo A
RODILLO ENCOLADOR de adhesivo a traves del rodillo encolador, el cual es encargado de Falla en rodillo encolador ad _ Limpieza de termocupla
encolador
contener la cola.
_ Traba de botella en transportador de ingreso a
R PR - maquina llenadora lo que origina caida de botella en
Permite distribuir la energia eléctrica de manera segura y eficiente, . .,
. " . Cables de alimentacion a sensores en mesa de carga _Traba
cuentan con barras y conectores metalicos que permiten conducir la Falla tabl léctrico d to circuit de botell squina etiquetad
. " . . c N P . . ) alla tablero eléctrico de corto circuito e botella en maquina etiquetadora
Presion de trabajo = 38 psi - 41 psi TABLERO ELECTRICO corriente eléctrica a las diversas cargas del equipo, también cuenta con |, B . - q q . -
. . . ) rinser Corte de energia activa llave Acumulacién y traba de botella en entrada y salida de
aislantes y cubiertas que permiten resguardar las partes energizadas, L ) .
B - - . termomagnética de control de mando  [rinser, lo que puede originar la ruptura de cadena
para asi permitir la segura operacion de seccionadores. N » )
portagripers, la deformacidn de las guias laterales y el
desalineamiento de tambores
Permite enjuagar las botellas antes
de ser llenadas, pasan por toberas . Falla en sistema neumatico |Bobina se quema ya que excede su vida
RINSER P P Presion de toberas= 15 Bar a vaa _ Para sistema de ozonizacion

de agua las cuales lavan la superficie
interna y externa de la botella PET.

Presion de agua >= 1.5 psi

miciencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay|
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Mantenimiento Preventivo de Tablero de
Fuerza y Mando (verificar componentes
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eléctricos y ajuste de ter les)

OZONIZADOR Y OSMOSIS
INVERSA

Convertir el agua tratada en agua ozmotizada y ozonizada, primero
mediante un proceso de osmosis inversa usando, para esto, las tres
primeras membranas las cuales al finalizar el proceso tienen una tuberia
que direccionard el agua hacia un tanque que se encuentra antes del
ozonizador, en esta parte del proceso el agua esta lista para ser llevada
al equipo de enjuague de botellas o rinser. Cuando termina el proceso
en el ozonizador el agua es almacenada en un tanque de contacto y
estara lista para ser llevada a la sala de llenado.

de apertura de valvulas

atil

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Mantenimiento preventivo de valvulas
neumaticas y calibracién de vélvulas
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Falla bomba de envio de agua
ozonizada

Sobrecorriente en el sistema

_ Salta termico de bomba

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Mantenimiento preventivo de bomba
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EMPAQUETADORA

Empaquetar los envases PET con el
uso de film termocontraible, el cual
envuelve una cantidad de envases
dependiendo del SKU formando
paquetes de producto terminado.

Temperatura a la salida de horno=145°C

Temperatura a la entrada de horno=135°C

SISTEMA DE CORTE

Sistema encargado de cortar la etiqueta a una medida determinada
mediante una cuchilla de corte. Presenta un tambor de vacio el cual
permite que la etiqueda quede pegada a sus paredes antes de pasar a
etiquetar a la botella

Falla sistema de corte

Falla drive de sistema de corte

_ Film termocontraible se traba en polin de goma

_ Disminucion de efciencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Mantenimiento preventivo de sistema de|
corte
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Mala regulacion de parametros en IHM
de envolvedora

_ Problemas en el tamafio de corte de film
termocontraible

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

Mantenimiento preventivo a I[HM y
realizar mensualmente un backup de
programa
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Falla en encoder servomotor de sistema

_ Film termocontraible aucumulado, se traba en polin

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado
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_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

Mantenimiento preventivo a I[HM y
realizar mensualmente un backup de
programa
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_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccién.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

Mantenimiento preventivo de motor
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de corte de goma.
SISTEMA DE SEPARACION  |Separar las filas de botellas de acuerdo al SKU en produccién. La N N . A
P L, P Falla sistema de separacion |Falla en IHM _ Desincronizacion de dedos separadores
(DEDOS SEPARADORES) separacion ocurre antes de entrar al horno
Se apaga motor de . .
. Caida de voltaje _ Temperaturas elevadas en lado a y b de horno
ventilacion de horno
Encargado de calentar mediante resistencias eléctricas el film
HORNO termocontraible que envuelve el paquete resultante del proceso de

produccion.

Falla en termocupla

Mala calibracién de control de
temperatura

_Baja temperatura durante produccion ocaciona que
film termocontraible no se adhiera al paquete

_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares de llenado

asistema de

10.233.6.112\data cbc - sullana\CBC SULLANA\2 MANTENIMIENTO\4.

y recambio de acuerdo a su vida util

PCM\03. Plan de Mantenimiento\01. Planes mantenimiento 2017

INTERFAZ HOMBRE MAQUINA

Es un sistema que vuelve evidente las diferentes funcionalidades
disponibles en un sistema de automatizacion y control. Permite que el
usuario u operador del sistema de control interactue con los procesos.

Desconfiguracion de
parametros en IHM

Mala regulacion de parametros de IHM

_ Se desconfiguran velocidades en ihm

_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

Mantenimiento preventivo a I[HM y
realizar mensualmente un backup de
programa
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TABLERO ELECTRICO

Permite distribuir la energia eléctrica de manera segura y eficiente,
cuentan con barras y conectores metalicos que permiten conducir la
corriente eléctrica a las diversas cargas del equipo, también cuenta con
aislantes y cubiertas que permiten resguardar las partes energizadas,
para asi permitir la segura operacion de seccionadores

Falla tablero electrico de
empaquetadora

Sobrecorriente en el sistema genera falla
en tablero eléctrico

_ Alarma por sobrecorriente

_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay|
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
esténdares de llenado

Presion de trabajo = 60 PSI
Potencia de motor =15 000 hp
Velocidad de produccién =300 - 400 bpm

Requerimientos eléctricos: 220V, 60 Hz

Rango de la tapa: 18 — 70 mm/18 — 58 mm

DISCO DE TAPAS

Parte de la maquina capsuladora donde llegan las tapas luego de ser
almacenadas en la tolva de tapas. El disco presenta un orientador
centrifugo encargado de guiar las tapas hacia el carril de manera que la
tapa se asiente completamente sobre una de sus caras.

Desabastecimiento de tapas
del disco del capsulador

Variador malogrado

_ Constantes paradas en maquina

Mantenimiento Preventivo de Tablero de
Fuerza y Mando (verificar componentes
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eléctricos y ajuste de ter

_ Disminucién de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay|
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estdndares

_ Riesgo en la seguridad del personal operativo
Perdida de activo de giro (tapas) _
Salida de meta puesta por el indicador de consumo de CO2

Mantenimiento preventivo a variador de
velocidad y megado de motor,
inspecciones de ruta en parada y rodando
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Se activa termico de discos
de tapa

Corte de energia general

_ Se resetea térmico

_ Disminucién de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecanica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de aguay|
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares

_ Riesgo en la seguridad del personal operativo
Perdida de activo de giro (tapas) _
Salida de meta puesta por el indicador de consumo de CO2

Corte de energia

Corte de energia

Problemas de velocidad en
variador

Motor trabaja en modo directo, sin usar
el variador

_ No se puede regular velocidad lo que ocaciona traba
de tapas en el carril o desabastecimientode tapas en el
carril

_ Disminucidn de eficiencia por parada no programada en
produccién lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares

_ Riesgo en la seguridad del personal operativo
Perdida de activo de giro (tapas) _
Salida de meta puesta por el indicador de consumo de CO2

Mantenimiento preventivo a variador de
velocidad y megado de motor,
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inspecciones de ruta en parada y
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CAPSULADORA

Capsular o tapar el envase PET
inmediatemente después que sale
de la llenadora grantizando la
calidad y esterilidad del producto.

Rango de tamafio de botella:
Didmetro maximo =6 3/16” 4 %”
Didmetro minimo = 1 %"

Altura maxima = 14 3/16”

Altura minima =4 “

Disco de tapa no gira

Variador deteriorado y malogrado

_ Problemas al arranque de mdaquina, ésta no actua, lo
que ocaciona desabastecimiento de tapas

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares

_ Riesgo en la seguridad del personal operativo
Perdida de activo de giro (tapas) _
Salida de meta puesta por el indicador de consumo de CO2

Mantenimiento preventivo a variador de
velocidad y megado de motor,
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inspecciones de ruta en parada y

SENSOR DE CARRIL DE TAPAS

Dispositivo que sirve para detectar los problemas que ocurren en el
carril de tapas y enviar una alarma para asi poder parar el fujo de tapas
que ingresan a la maquina capsuladora.

Falla en sensor de carril de
tapas

Mala regulacion de sensibilidad del
sensor

_ Tapa invertida y traba de tapa con prescinto roto

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecénica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares

_ Riesgo en la seguridad del personal operativo

Perdida de activo de giro (tapas) _
Salida de meta puesta por el indicador de consumo de CO2

iade 3
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SENSOR DE TOLVA DE TAPAS

Dispositivo que sirve para detectar el nivel de llenado de tapas de la
tolva, si existe un desabastecimiento o sobre llenado de tapas, el sensor
avisara mediante una alarma sonora.

Falla en sensor de tolva de
tapas

Sensor deteriorado no trabaja de forma
automatica

_ Mala regulacion de altura de sensor lo que puede
ocacionar un sobrellenado de la tolva de tapas o un

Sobrellena de altura en tapa

_ Mala regulacion de sensibilidad en sensor
(aproximacion)

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccién.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos

iade 3
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TRANSPORTADOR DE
ENTRADA Y SALIDA

Trasladar las botellas llenas que salen de la capsuladora medio de un
transportador de tablillas.

Regulacion de velocidades

Desincronismo de velocidades en las
diferentes maquinas de la linea de
produccion

_ Seregula velocidades en ihm de trp

_ Disminucion de eficiencia por parada no programada en
produccion lo que origina el incumplimiento del plan de
produccion.

_ Aumento de ineficiencia mecdnica operacional que nos
puede originar salir de la meta puesta por uno de los
principales indicadores de planta.

_ Pérdida de bebida lo que se traduce en pérdida de agua y|
jarabe

_ Vencimiento de jarabe

_ Producto observado por calidad al no cumplir con los
estandares

_ Perdida de activo de giro (tapas) _
Salida de meta puesta por el indicador de consumo de CO2

pre ivo y megado a
motor eléctrico, i
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Anexo D: Plan de mantenimiento preventivo

Ver plano adjunto



PLAN DE MANTENIEMIENTO PREVENTIVO - LINEA 2 PET

SUB AREA caurro. sistema DENOMINACION SUBCONTUNTO 1120 DE MANTTO DESCRIPCION DE RUTINA A
1 [unen 3 per [empaquetaDora ACCIONAMIENTO PRINCIPAL EMPAQUETADORA EMPAQUETADORA [1ma secumioan DE SEGURIDAD VERIFICAR FUNCION EQUIPOS DE SEGURIDAD. REVISAR JUMPER FSICO VERIFICAR IUMPER LOGICO Revisia o Reauzanss VAUDACION DE ODEN CON OPERADOR 1 ) Automatzacien | 1 % 180
2 [uen 3 per [empaquetadora | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TABLERO DE FUERZAY COMANDO | TABLERO DE FUERZA Y MANDO [MNTYO, PREVENTIVO PANEL DE FUERZAY CONTROL [ BLOGUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD VERIFICAR DISYUNTOR, CONTACTOR, RELE ETC VERIFICAR CERRADURA DE PUERTAS VERIFICAR EMPAQUES DE SELLADD LIMPIAR PANEL EN GENERAL JUSTAR Y EUAR GENERAL 6EADD CONEXONES campiza quemanos [umpias sisrema veniacion oe eaner[inse TiERRA ¥ CanaeTas equiro |enencizan v proen REAUIZAR REPORTE e NTE ANOMAL 1 20 Eldcrico 4 240 120
3 [uea 3 per RNSER ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TABLERO DE FUERZA Y COMANDO [ TABLERO DE FUERZA Y MANDO [MNTYO, PREVENTIVO PANEL DE FUERZAY CONTROL [ 5.00UEO 0E ENERGIA Y ETIQUETADD VERIFICAR DISYUNTOR, CONTACTOR, RELE ETC VERIFICAR CERRADURA DE PUERTAS VERIFICAR EMPAQUES DE SELLADD N GENERAL usTARY FUARC GENERAL BEADD CONEXONES campiza QuemADos venTILAION OF PaNEL [inse TiERRA ¥ CanaeTas equiro |enencizan v proBen REAUIZAR REPORTE ene NTE ANOMAL 1 20 Eiécrico 4 240 120
4 [uen 3 per [uenapora ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TABLERO DE FUERZAY COMANDO | TABLERO DE FUERZA Y MANDO [MNTYO, PREVENTIVO PANEL DE FUERZAY CONTROL [ BLOGUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD VERIFICAR DISYUNTOR, CONTACTOR, RELE ETC VERIFICAR CERRADURA DE PUERTAS VERIFICAR EMPAQUES DE SELLADD LIMPIAR PANEL EN GENERAL usTARY FUARC GENERAL 6EADD CONEXONES campiza quemanos [umpias sisrema veniacion oe eaneL[inse TiERRA ¥ canaeTas equiro |enencizan v proBen REAUIZAR REPORTE ene NTE ANOMALL 1 20 Elécrico 4 240 120
5 [uven 3 per [uenapora SISTENA DE AIREACION Y DESAREACION | BOYAS DE AIREACION ¥ DESAIREACION | BOYAS DE AIREACION Y DESAIREACION [MNTTO. PREVENTIVO DE BOYAS DE SEGURIDAD. INSPECCION DE BOYAS DESMONAJE DE BOYAS DE AIREACION Y DESAIREACION. (CAUIBRACION D BOYAS DE AIREACION ¥ DESAIREACION MONTAIE DE BOYAS DE AIREACION ¥ DESAIREACION | Reauzan ss aceere TeCNICO RePORTAR TIENPO enen TE ANOMAUAS 1 20 Mecinco | 4 240 150
6 [uven 3 per [vRaNse. poTeLLAS NEUMATICO  [AcciONAMIENTO PRINCIPAL TABLERO DE FUERZAY COMANDO | TABLERO DE FUERZA Y MANDO [MNTYO. PREVENTIVO PANEL DE FUERZAY CONTROL [ BLOGUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD VERIFICAR DISYUNTOR, CONTACTOR, RELE ETC VERIFICAR CERRADURA DE PUERTAS VERIFICAR EMPAQUES DE SELLADD LIMPIAR PANEL EN GENERAL wusTARY FUARC GENERAL BEADD CONEXONES campizn quemanos [umpias sisrema veniacion oe eaner[inse TiERRA ¥ canaeTas equiro |enencizan v proen REAUIZAR REPORTE e NTE ANOMAL 1 20 Elécrico 4 240 120
7 [uven 3 per [empaquetanora ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD CADENA RAISE [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enew TE ANOMAUAS 1 150 Elécrico 3 240 120
8 [LNEA 2 PEY |empAquETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD MOTOR PRINCIPAL [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enes TE ANOMAUAS 1 150 eiéctrico 3 240 120
9 [uven 3 per [empaqueranora ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD CADENA DEL HORNO [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enes TE ANOMAUAS 1 150 Elécrico 3 150 120
10 |LINEA 2 PEY |ENTUAGADOR / RINSER ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD VARIADOR DE MOTOR TRANSP. INGRESO [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enes TE ANOMAUAS 1 150 Elécrico 3 150 120
11 |LINEA 2 PEY |ENTUAGADOR / RINSER ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD VARIADOR DE MOTOR TRANSP. SALIDA [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enes TE ANOMAUAS 1 150 Elécrico 3 150 120
12 [uiNeA 2 PeY [eviauETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD MOTOR PRINCIPAL [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enes TE ANOMAUAS 1 150 Eiécrico 3 150 120
13 |LINEA 2 PEY [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD MOTOR PRINCIPAL [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enes TE ANOMAUAS 1 150 Eiécrico 3 150 120
14 [LINEA 2 PEY [YRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD MESA DE DESPALETIZADO [MNTYO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO enes TE ANOMAUAS 1 150 Eiécrico 3 150 120
45 |LINEA 2 PET |TRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD SALIDA DE CAPSULADORA [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOGUED OE ENERGIA Y ETIQUETADO ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR TRy CONTACTO ¥ UN CEPILLO LOCAR CARCASA A VARIADOR RECONECTAR VARADOR 2ROBAR EQUIPO enew 1€ AnOMAAS 1 150 electrico 3 180 120
16 |LINEA 2 PET |TRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ. | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD ToR [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUEO DE ENERGIA Y ETIQUETADD. ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR TRy CONTACTO ¥ UN CEPILLO LOCAR CARCASA A VARIADOR RECONECTAR VARADOR 2ROBAR EQUIPO enew 7€ ANOMAUAS 1 150 electrico 3 180 120
17 |uNea 2 peY PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD MOTOR PRINCIPAL [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOGUEO OE ENERGIA Y ETIQUETADO ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR TRy CONTACTO ¥ UN CEPILLO LOCAR CARCASA A VARIADOR RECONECTAR VARADOR 2ROBAR EQUIPO enew 1€ ANOMAUAS 1 150 electrico 3 180 120
18 |uiNen 2 pEY PRINCIPAL VARIADOR DE VELOCIDAD MOTOR DISCO TAPAS [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOGUEO OE ENERGIA Y ETIQUETADO ¥ RETIRAR VARIADOR RETIRAR CARCASA A VARIADOR TRy CONTACTO ¥ UN CEPILLO LOCAR CARCASA A VARIADOR RECONECTAR VARADOR 2ROBAR EQUIPO enew 1€ ANOMAUAS 1 0 Mecsnico | 65 1 0 eecrico | 65| 30 720
19 |UINEA 3 PET PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRINCIPAL [ MEGADO DE MOTOR ELECTRICO Y ETIQUETAR \BRIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 51 HAY PRESENCIA DE ACEITE LINEAS DE FUERZA DE CAJA TABLERO CABLEADD FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES | CERRAR Y HERMETIZAR CAJA DE CONEXION | RECONECTAR, VERIFIC VERIFICAR CONTACTORES £QuIPO OF FASE PROBAR MOTOR, ENER/ (TE ANOMAUIAS 1 90 Eléctrico 15 90 180
20 [uiNEA 2 pET /RINSER PRINGIPAL MOTOREDUCTOR PRINGPAL [MEGADO DE MOTOR ELCTRICO ¥ ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD ceEAnD FuERzA VERIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTaR verric venirican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, ene TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 0 150
21 [unen 2 pET [tLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR ELECTRICO MOTOR PRINCIPAL MEGADO DE MOTOR ELCTRICO ¥ ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD GeEAnD FuERzA VERIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMIETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTa® verric vearican contacrores cquro o€ £as¢ PROBAR MOTOR, enen TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 0 150
22 [unen 2 pET [tLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR REGULADOR DE ALTURA DE TAZA MEGADO DE MOTOR ELCTRICO ¥ ETiQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD GeEAnD FuERzA VERIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMIETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTa® verriG vearican contacrores cquro o€ £as¢ PROBAR MOTOR, enen TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 %0 150
25 [UINEA 2 PET [YRANSP. BOTELLAS NEUMATICO  [ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR 2 MEGADO DE MOTOR ELCTRICO ¥ ETiQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UINEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD ceEAnD FuERzA VERIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMIETIZAR CAJA DE CONEXION_| aeconecTa® verric venrican contacrores cquro o€ £as¢ PROBAR MOTOR, enen TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 %0 150
24 [LINEA 2 PET EMP-PALETIZ PRINCIPAL MOTOREDUCTOR SALIDA DE | MEGADO DE MOTOR ELECTRICO ¥ ETIQUETAR BRIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE LINEAS OE FUERZA DE CAJA TABLERO CABLEADD FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMETIZAR CAJA DE CONEXION_| ReconECTAR, vERIFIG VERFICAR CONTACTORES £Quiro DE FASE PROBAR MOTOR, ENER (TE ANOMAUAS 1 %0 Eléctrico 15 %0 180
25 [uneazper PRINCIPAL ELECTROBOMBA DE MIXTURA MEGADO DE MOTOR ELCTRICO ¥ ETiQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD GeEADD FuERzA VERIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMIETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTa® veRrIG vearican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, ene TE ANOMAUAS 1 0 Eléctrico 15 0 180
28 [une2per PRINCIPAL ELECTROBOMBA DE AGUA MEGADO DE MOTOR ELCTRICO ¥ ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD ceEAnD FuERzA VERIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMIETIZAR CAJA DE CONEXION_| aeconecTa® verric vearican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, enen TE ANOMAUAS 1 0 Eletrico 15 0 180
27 [une2per PRINCIPAL MOTOR ELECTRICO MOTOR PRINCIPAL MEGADO DE MOTOR ELECTRICO ¥ ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD GeEAnD FuERzA VERIEICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMIETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTaR verric veaieican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, ene TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 %0 150
28 [unea2per PRINCIPAL MOTOREDUCTOR REGULADOR DE ALTURA MEGADO DE MOTOR ELECTRICO ¥ ETiQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD CeEAnD FuERzA VeRIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMIETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTaR veRIG veairican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, ene TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 0 150
29 |uNEA 2 PET PRINCIPAL MOTOR PRINCIPAL MEGADO DE MOTOR ELECTRICO ¥ ETiQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD ceEAnD FuERzA VeRIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTa® verriG vearican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, ene TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 0 180
30 |uiNea 2 pEY PRINCIPAL MOTOR ELECTRICO MOTOR ELECTRICO DE VIBRADOR MEGADO DE MOTOR ELECTRICO ¥ ETiQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UINEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD GeEAnD FuERzA VERIFICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTa® verric vearican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, enen TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 %0 180
31 |uiNen 2 peY PRINCIPAL MOTOR ELECTRICO DISCO DE TAPAS MEGADO DE MOTOR ELECTRICO ¥ ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERD ceeAnD FuERzA VeRIEICAR Y AIUSTAR TERMINALES CERRAR Y HERMETIZAR GAJA DE CONEXION_| aeconecTaR, veRrIG vearican contacrores cquro o€ £ase PROBAR MOTOR, enen TE ANOMAUAS 1 0 feetrico | 15 %0 180
32 [UINEA 2 PET [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINGIPAL LLENADORA LLENADORA [1ma secumoan RIENTACIONES DE SEGURIDAD VERIFICAR FUNCION EQUIPOS DE SEGURIDAD. REVISAR JUMPER FISCO VERIFICAR IUMPER LOGICO Revissa WIENTO AUTOMATICO Reauzanss VAUDACION DE ODEN CON OPERADOR 1 o Avtomatzacien | 1 %0 180
33 |uNea 2 per PRINCIPAL CAPSULADORA CAPSULADORA DE RUTA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : COMUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR COLOCAR LOTO DE SER NECESARIO cues PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o electrico 1 o 0
34 |uNea 2 per PRINCIPAL CARBOCOOLER CARBOCOOLER DE RUTA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : COMUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR COLOCAR LOTO DE SER NECESARIO cues PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o electrico 1 o 0
35 |uiNea 2 per PRINCIPAL CAPSULADORA CAPSULADORA DE RUTA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : COMUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR COLOCAR LOTO DE SER NECESARIO cues PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o electrico 1 o 0
36 |uNea 2 per PRINCIPAL CAPSULADORA CAPSULADORA DE RUTA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : COMUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR COLOCAR LOTO DE SER NECESARIO cues PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 6o Mecanico 1 © 0
37 |uNea 2 per PRINCIPAL CAPSULADORA CAPSULADORA DE RUTA MECANICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : COMUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR COLOCAR LOTO DE SER NECESARIO cues PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o Mecanico 1 © 0
38 |uiNea 2 per PRINGIPAL /ENVOLVEDORA DE RUTA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : COMUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR COLOCAR LOTO DE SER NECESARIO cues PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o electrico 1 o 0
39 |uiNen 2 per PRINGIPAL JENVOLVEDORA DE RUTA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : COMUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR COLOCAR LOTO DE SER NECESARIO cues PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o electrico 1 o 20
A0 |uiNen 3 Pt PRINIPAL JENVOLVEDORA DE RUTA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L ies PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 o Mecknico 1 o 20
a1 [unena per PRINCIPAL JENVOLVEDORA DE RUYA MECANICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 P Mecinico 1 © 0
A2 |uea 3 per PRINIPAL CARBOCOOLER CARBOCOOLER DE RUTA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 & eléctrico 1 o 0
43 |uNeA 3 pEY £RINSER PRINGIPAL ENIUAGADOR / RINSER ENIUAGADOR / RINSER DE RUTA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 1S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 & eléctrico 1 o 0
AR |uNe 3 pEY £RINSER PRINGIPAL ENIUAGADOR  RINSER ENIUAGADOR / RINSER DE RUTA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 1S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 ) eléctrico 1 o 20
45 |uNeA 3 pEY £RINSER PRINGIPAL ENIUAGADOR / RINSER ENIUAGADOR / RINSER DE RUTA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 1S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 ) Mecknico 1 o 2
46 |uNea 3 per PRINCIPAL CARBOCOOLER CARBOCOOLER DE DETECCION DE FUGAS C02 APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 & Mecknico 1 6 2
A7 |uNea 3 pEY £RINSER PRINGIPAL ENIUAGADOR  RINSER ENIUAGADOR / RINSER DE RUTA MECANICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 1S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 & Mecknico 1 6 2
48 [unena per PRINCIPAL /ROTULADORA DE RUYA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 15 RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o eiectrico 1 o 20
49 [unenaper PRINCIPAL /ROTULADORA DE RUYA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L es PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o eiectrico 1 o 20
50 [uNena per PRINCIPAL /ROTULADORA DE RUTA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 15 RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L es PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 ) Mecinico 1 o 20
51 [unena per PRINCIPAL /ROTULADORA DE RUYA MECANICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 P Mecinico 1 o 20
52 |uNea 3 per PRINGIPAL CARBOCOOLER CARBOCOOLER DE RUTA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L es PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 o Mecknico 1 o 0
53 |uiNea 3 per PRINGIPAL CARBOCOOLER CARBOCOOLER DE RUA MECANICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L es PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o Mecknico 1 o 2
54 |LINEA 2 PEY [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINIPAL LLENADORA LLENADORA DE RUTA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 % eléctrico 1 o 2
55 |LINEA 2 PEY [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINGIPAL LLENADORA LLENADORA DE RUTA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 58's 1 & eléctrico 1 o 2
56 |LINEA 2 PET |TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO RIENTACIONES DE SEGURIDAD. VERIFICAR FUNCION EQUIPOS DE SEGURIDAD. REVISAR JUMPER FISICO VERIFICAR JUMPER LOGICO REVISAR FUNCIONAMIENTO AUTOMATICO Reauzanss VAUIDACION OE ODEN CON OPERADOR 1 o Avtomatzacien | 1 % 180
57 [uNeA 2 pET PRINGIPAL BL0QUEO DE ENERGIA VERIFICAR ESTADO FISICO OE EQUIPOS VERIFICAR FIACION DE EQUIPOS ReVISAR JUMPER FISICO VERIFICAR TEMPERATURA DE EQUIPO VERIFICAR ALARMA O FALLA DE EQUIPO vearican equio [reauzanss aceere TéCNICO 1 o Avtomatzacien | 1 120 %
58 |LINEA 2 PEY [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINIPAL LLENADORA LLENADORA DE RUTA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e PLICAR COLECTA SELECTIVA, 55's 1 o Mecinico 1 o 20
59 |LINEA 2 PEY [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL LLENADORA PET LLENADORA BLOGUEO OE ENERGIA VERIFICAR ESTADD FISICO DE EQUIPOS VERIFICAR FIACION DE EQUIPOS ReVISAR JUMPER FISICO VERIFICAR TEMPERATURA DE EQUIPO VERIFICAR ALARMA O FALLA DE EQUIPO vearican e equio [reauzanss aceere TécNICO 1 o Avtomatzacien | 1 120 %
60 |LINEA 2 PET |TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO BLOGUED OE ENERGIA VERIFICAR ESTADD FISICO DE EQUIPOS VERIFICAR FIACION DE EQUIPOS ReViSAR JUMPER FISICO VERIFICAR TEMPERATURA DE EQUIPO VERIFICAR ALARMA O FALLA DE EQUIPO vearican equipo [reauzanss aceere TéCNICO 1 o Avtomatzacien | 1 120 %
61 |uiNen 3 per PRINGIPAL INTERFACE HOMERE MAQUINA INTERFACE HOMERE MAQUINA PREVENTIVO THM BL0QUEO DE ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG INTERNA DE EQUIPO enRGIA Reauzanss acerre TéCuICO ANOMAUIAS apr0pIAR TIEMPO 1 o Avtomatzacien | 1 o 360
63 |uNeA 3 pEY PRINGIPAL INTERFACE HOMERE MAQUINA INTERFACE HOMERE MAQUINA [neatizar aackue o procrAMA RIENTACIONES DE SEGURIDAD. IDENTIFICAR IHM POR ELTAG NECTAR CABLE COMUNICACION \-LAPTOP o o 1 OF I EN LAPTOP BLE DF COMUNICACION Reauzanss acere TEQNICO 1 o Avtomatzacien | 1 o 150
63 |LINEA 2 PEY [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINIPAL INTERFACE HOMERE MAQUINA INTERFACE HOMERE MAQUINA PREVENTIVO THM BL0QUEO DE ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG INTERNA DE EQUIPO enRGIA Reauzanss acere TéCuICO ANOMAUIAS apr0PIAR TIEMPO 1 & Avtomatzacien | 1 o 360
64 |LINEA 2 PET |TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL INTERFACE HOMERE MAQUINA INTERFACE HOMERE MAQUINA PREVENTIVO THM BL0QUEO DE ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG INTERNA DE EQUIPO enRGIA Reauzanss acerre TéCuICO ANOMAUIAS apr0pIAR TIEMPO 1 o Avtomatzacien | 1 o 360
65 |LINEA 2 PEY [LIENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL LLENADORA LLENADORA DE RUTA MECANICA RODANDO PLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e CrA seLecTva, 555 1 £ Mecanico 1 F 0
66 [LINEA 2 PET PRINCIPAL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE PROGRAMABLE PREVENTIVO PLC BLOQUEO DE ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG. INTERNA DE EQUIPO. ENERGIA REAUZAR 55 |ACEPTE TECNICO. ANOMALIAS |APROPIAR TIEMPO. 1 180 Automatizacion | 2 180 360
62 |uNen 2 pEY [LiENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE PROGRAABLE PREVENTIVO PLC BLOQUED DE ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG INTERNA DE EQUIPO enerGA Reauzan 55 acepre TéCNICO ANowmAUAS apsoPIAR TEWPO 1 150 Avtomatizacien | 2 150 360
68 [LINTA 2 PET [TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCONAMIENTO PRINCIPAL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE PROGRAMABLE PREVENTIVO PLC BLOQUED DF ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG INTERNA DE EQUIPO enerGA Reauzan 55 acepre TéCNICO ANOwmAUAS aps0PIAR TEWPO 1 150 Avtomatizacien | 2 150 360
69 |uNEA 2 PEY PRINCIPAL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE PROGRAMABLE PREVENTIVO PLC BLOQUED DF ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG INTERNA DE EQUIPO enerGA Reauzan 55 acepre TéCNICO ANowmAUAS aps0PIAR TEWPO 1 150 Avtomatizacien | 2 150 360
70 [uNeA 2 pET PRINGIPAL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE PROGRAMABLE [ReauZAR BackuP DE PrOGRAMA RIENTACIONES DE SEGURIDAD. IDENTIFICAR IHM POR EL TAG NECTAR CABLE COMUNICACION I\-LAPTOP. o o 1t DF IHM EN LAPTOP BL¢ DE COMUNICACION meauzanss Acerre TECNICO 1 & Avtomatizacien | 1 F 360
75 |LINER 2 PEY [LIENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL INTERFACE HOMBRE MAQUINA INTERFACE HOMEBRE MAQUINA [neatizar aackue o procaamMA RIENTACIONES DE SEGURDAD. IDENTIFICAR IH POR EL TAG NECTAR CABLE COMUNICACION IN-LAPTOP. o o 1t DF IHM EN LAPTOP L€ DE COMUNICACION neauzanss Acere TECNICO 1 & Avtomatizacien | 1 £ 150
73 |LINER 2 PEY [LIENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE PROGRAMABLE [neatizar aackue o procaaMA RIENTACIONES DE SEGURDAD. IDENTIFICAR PLC POR EL TAG NECTAR CABLE COMUNICACION PLCLAPTOP. o ot pic PLCEN LAPTOP BL€ DF COMUNICACION nenuzanss ceee TéCuCD 1 & Automatizacon | 1 o 360
73 |LINEA 2 PET |TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL INTERFACE HOMBRE MAQUINA INTERFACE HOMEBRE MAQUINA [neatizar aackue o procaamMA RIENTACIONES DE SEGURDAD. IDENTIFICAR IH POR EL TAG NECTAR CABLE COMUNICACION IN-LAPTOP. o o vt DF IHM EN LAPTOP BL¢ DE COMUNICACION. meauzanss Acere TECNICO 1 £ Automatizacien | 1 £l 150
74 |LINEA 2 PET |TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE PROGRAMABLE [neatizar aackue o procaAMA RIENTACIONES DE SEGURIDAD. IDENTIFICAR PLC POR EL TAG NECTAR CABLE COMUNICACION PLCLAPTOP. o o pic PLCEN LAPTOP BL€ D COMUNICACION menuzanss ceee TéONICD NOTIFICAR ORDEN 1 w0 Automatizacon | 1 o 360
75 |LINEA 2 PET |TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL SENSOR DE SALIDA SENSOR DE SALIDA ETIQUETADORA A SENSOR DE SALIDA BLOGUED OF ENERGIA REVISIGN DE CONEXIONES CAUBRACION DE SENSIBLIDAD INSPECTION DE SENSOR 0 ACUERDO A LA INSPECCIGN CONSIDERAR UN CAMBIO | ReAuzaR ss ceee TéCuICD RepoRTAR TIEMPO. ANOMAIAS 1 120 eiectrico 2 120 180
76 |LINEA 2 PET |INSPECTOR DE NIVEL ACCIONAMIENTO PRINCIPAL PANEL DE CONTROL PANEL DE CONTROL OPERADOR [neavizar sacxue oe procrAMA RIENTACIONES DE SEGURIDAD. IDENTIFICAR UIN POR ELTAG InGRESAR Equiro RMATOS HIVO EXCEL-LAPTOP. sauR 0 equiro. Reauzan 5 Acere TECNICO NOTIFICAR ORDEN 1 o Automatizacien | 1 Fl 150
77 |LINEA 2 PET |INSPECTOR DE NIVEL ACCIONAMIENTO PRINCIPAL INSPECTOR DE IVEL TARIETA ELECTRONICA REALIZAR TARIETAS BLOQUEO Y ETIQUETADO DE ENERGIA RETIRAR TARIETA ELECTRONI LIMPIAR TARIETA ELECTRONI RECONECTAR TARIETA ELECTRON! AUSTAR TERMINALES NOTIFICAR ORDEN ANOMAUAS ' % Avtomatizacien | 1 240 180
78 |uiNea 3 et PRINCIPAL INTERFACE HOMERE MAQUINA INTERFACE HOMEBRE MAQUINA PREVENTIVO THM BLOGUED OE ENERGIA IDENTIFICAR EQUIPO POR EL TAG INTERNA DE EQUIPO eneRGIA neauzanss acere TECNICO NOTIFICAR ORDEN 1 £ Avtomatizacien | 1 £ 360
79 |uiNen 2 pET |ETiuETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL INTERFACE HOMERE MAQUINA INTERFACE HOMEBRE MAQUINA [neatizar aackue o procaaMA RIENTACIONES DE SEGURIDAD. IDENTIFICAR UIN POR ELTAG InGRESAR Equiro RMATOS HIVO EXCEL-LAPTOP. sauR D equiro. Reauzan 5 Acere TECNICO NOTIFICAR ORDEN 1 £ Avtomatizacien | 1 F 150
80 [LINEA 2 PET [YRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO DE RUTA MECANICA RODANDQ PLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e Cra seLecTva, 555 1 £ Mecanico 1 Fl w0
81 [LINEA 2 PET [YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL DE RUTA MECANICA RODANDQ PLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e CIa seLecTva, 555 1 £ Mecanico 1 Fl w0
82 [uiea 2 per EMp-PALETIZ PRINCIPAL EMPPALETIZ DE RUTA MECANICA RODANDO PLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD MUNICAR AL OPERADOR TAREA A REALIZAR LOCAR LOTO DE SERNECESARID L e Cra seLecTva, 555 1 £ lctrico 1 Fl w0
2 [11NEA 2 pET [carsocooLEr SISTEMA DE MEZCLA ACTUADOR NEUMATICO E1BOLOS DE EMBOLOS RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE EMBOLOS CAMBIO DE PIEZAS DE DESGASTE LpiEza GeNERAL menuzanss ceee TéCNICD RepoRTAR TIEMPO. 1 510 Mecinico | 85 s10 360
24 [uiNen 2 pet SISTEMA DE FILTRADO FITRO INGRESO CO2 LIMPIEZA ¥ CAMBIO DE FILTRO BLOQUED DE ENERGIA DESMONTAVE DE FILTROS INSPECCION DE FILTROS [ ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR HACER UN CAMBIO | UIPIEZA DE FILTROS vONTAVE Dt FiLTROS ceee TéCNICD RepoRTAR TIEMPO. 1 120 Mecinico | 2 120 360
85 [uNen 2 peT [carsocooter SISTEMA DE FILTRADO FiLTRO INGRESO LIQUIDO NH3 LIMPIEZA ¥ CAMBIO DE FILTRO BLOGUED DE ENERGIA DESVONTAJE DE FILTROS INSPECCION DE FILTROS 0 ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR FACER UN CAMBIO | UMPIEZA DE FILTROS MONTAE DE FILTROS cepTe TENICO RepoRTAR TIEMPO 1 120 Necknio | 2 120 360
26 [1NEA 2 pET [carsocooLER SISTEMA DE FILTRADO FiLTRO SALIDA CARBO INGRESO A LLENADORA LIMPIEZA ¥ CAMBIO DE FILTRO BLOGUED DF ENERGIA DESVONTAJE DE FILTROS INSPECCION DE FILTROS 0 ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR FACER UN CAMBIO | UMPIEZA DE FILTROS MONTAVE O FiLTROS cepte TENIcO RepoRTAR TIEMPO 1 120 Necknio | 2 120 360
27 [uNen 2 pet PRINCIPAL REDUCTOR, DISCO DE TAPAS DE REDUCTOR BLOQUEO DE ENERGIA Y ETIQUETADD. ¥ RETIRAR REDUCTOR RETIRAR CARCASA A REDUCTOR TeRy NTACTO Y UN CEPILLO RepuCToR reconeca reouCTOR ANOMALIAS 1 a0 Mecinico | 7 a0 360
28 [11EA 2 PET |CODIfICADOR VIDEQIET EQUIPO CODIFICADOR CODIFICADOR CODIFICADOR MENSUAL BLOQUED DE ENERGIA RALIZADO POR EMPRESA TERCERA _ _ Empresa Tercera _ 0
2 [uNea 2 pet PRINCIPAL i BOTELLAS [MEGADO DE MOTOR ELECTRICO Y ETIQUETAR EFIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE UINEAS DE FUERZA DE CUA TABLERD casieADD RECONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES crran o CONEXION_|econecTag venrican CoNTACTORES cquro ease PROBAR MOTOR, AnOwAUAS 1 % eecico [ 15 % 150
90 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA SISTEMA NEUMATICO ACTUADOR NEUMATICO BAILARINA DE ACTUADOR NEUMATICO RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DEL SISTEMA NEUMAT! VRl PRESION Ve ENERAL DEL SISTER REVISAR Y ELIVINAR TODAS LAS FUGAS DE AIRE o FILTRO REVISION DF UNIONES, CODOS ¥ ACOPLAMIENTOS | ReAuzan ss acepe TECNICO ps0PiAg TIEMPO ANOMAUAS 1 30 Mecsnico | 65 390 360
95 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA SISTENA DE CORTE CINTA DE TRANSPORTE SUBIDA DE FILM DE CINTA DE TRANSPORTE RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE CINTA DE TRANSPORTE DESVONTAIE DE CINTA DE TRANSPORTE REALIZAR CABIO DE ACUERDO A LA INSPECCION MONTALE DE NUEVA INTA DE TRANSPORTE Renuzanss AcepTe TECNICO REPORTAR TIEVPO. ANowmAUAS 2 s10 Mecinico | 85 510 360
92 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA SISTENA DE CORTE CUCHILLA DE CORTE CUCHILLA DE CORTE DE CUCHTLLA DE CORTE RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE CUCHILLA DE CORTE DESMONTAVE DE CUCHILLA DE CORTE REALIZAR CABIO DE ACUERDO A LA INSPECCION MONTAVE DE NUEVA CUCHILLA DE CORTE Renuzanss AcepTe TECNICO REPORTAR TIEVPO. ANowmAUAS 2 s10 Mecinico | 85 510 360
93 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR CADENA aise [MecADO DE MoToR ELCeTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DF A TABLERD CaBiEADD RECONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES ceRmany o conexion_seconecras, venrican CONTACTORES cquro ease PROBAR MOTOR, NomAL 1 % eecico [ 15 % 150
94 |UINEA 2 PET |EMPAQUETADORA SISTEMA DE LUBRICACION ELECTROBOMBA ELECTROBOMBA [MEGADO DE MOTOR ELECTRICO ¥ ETIQUETAR \BRIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR §1 HAY PRESENCIA DE ACEITE LINEAS DE FUERZA DE CAIA TABLERO. CABLEADD. |RECONECTAR LINEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES [ CERRAR Y DE CONEXION | RECONECTAR, VERFICAR CONTACTORES EQUIPO FASE PROBAR MOTOR, NOMALY 1 90 Eléctrico 15 %0 180
95 [uNeA 2 pET [EMPAQUETADORA SISTEMA DE CALENTAMIENTO HORNO HoRNO SISTEMA DE BLOQUED DE ENERGIA INSPECCION DE SISTEMA DE RESSTENCIAS DF ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR CAME! UMPIEZA GENERAL menuzanss ceere TéCNID apRoPIAR TIEMPO ANOMALAS 2 30 fecrico | 65 390 180
96 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA SISTEMA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR INFERIOR INGRESO [ MecADO DE MoToR ELCeTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DE CUA TABLERD apiEADD ReCONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES ceRmany o conexion_|[seconecras, vearican CONTACTORES cquro ease PROBAR MOTOR, NOMAL 1 % eecico [ 15 % 150
97 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA SISTENA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR. PAQUETES - SALIDA HORNO [MecADO DE MoToR ELCCTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DF A TABLERD apiEADD ReCONECTAR UEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES ceRmany o conexion_[seconecias, vearican CONTACTORES cquro ease PROBAR MOTOR, NOMAL 1 % eectico [ 15 % 150
98 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRINIPAL [MNTYO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. v RETIRAR CARCASA A MOTOR TeRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO 1 a0 lctrico 7 1 a0 Mecinico | 7| ax 360
99 |LINEA 2 PET |EMPAQUETADORA SISTEMA DOSIFICADOR DE FILM PORTABOBINA PORTA BOBINA BLOQUED DE ENERGIA INSPECCION DF PORTABOBINA DF ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR CAME! UMPIEZA GENERAL menuzanss ceere TéCNID APROPIAR TIEMPO ANOMALAS ) 50 Mecinico | 85 s10 360
100 [LINEA 7 PET |EMPAQUETADORA SISTEMA SEPARADOR SISTEMA DE SISTEMA DE 0E DEDOS RIENTACIONES DE SEGURIDAD. InspECaon DE AIUSTE ¥ REAPRIETE DE PERNOS REALIZAR CAMBIO DE ACUERDO A LA INSPECTION ReAuzag 55 AcepTe TECNICO REPORTAR TIEMPO ANOWMAAS 1 a0 Mecinico | 7 1 30 decico | 65| a0 360
101 |1NEA 2 PET | EMPAQUETADORA SISTEMA DE CONTROL / INSTRUMENTACION | TRANSPORTE FILM TRANSPORTE FILM A TRANSPORTE DE FILM. RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE POLINES TRANSPORTE DE FiL AJUSTE ¥ REAPRIETE DE PERNOS REALIZAR CAMBIO DE ACUERDO A LA INSPECTION Reuzarss Acepe TECNICO REPORTAR TIEVPO. ANOWMAUAS 2 s10 Mecsnico | 85 510 360
02 |LNEA 2 PET | EMPAQUETADORA SISTENIA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR. SUPERIOR - INGRESO HORNO [MecADO DE MoToR ELCCTRICO Y ETIQUETAR EFIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DF GUA TABLERD apiEADD ReCONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cennay 0 conexion_[seconecias, vearican contacroes cquro ease PROBAR MOTOR, NoMAL 1 % eecico [ 15 % 150
108 [unen 2 pET SISTENIA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR SUPERIOR - SALIDA HORNO [MecADO DE MoToR ELCCTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DF GUA TABLERD CapiEADD RecONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cenna v 0 conexion_[seconecias, venrican contacroes cquro ease PROBAR MOTOR, oA 1 % fecico [ 15 % 150
04 |LNEA 2 PET | EMPAQUETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR TRANSPORTE DE HORNO [MecADO DE MoToR ELCCTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DF GUA TABLERD asiEADD ReCONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cenna v o conexion_[seconecras, venrican contacroes cquro ease PROBAR MOTOR, oA 1 % eecico [ 15 % 150
105 [LINEA 2 PET |ENIUAGADOR / RINSER SISTENA DE LUBRICACION PANEL LUBRICACION PANEL DE LUBRICACION SISTEMA D RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE SISTEWA DE LUBRICACION ACEITE EN EL TANQUE ALMACENADOR | CAMBIAR FILTROS SISTEMA DE LUBRICACION EnERAL Reauzan 5 AcepTe TECNICO REPORTAR TIEMPO ANowmAUAS 2 s10 Mecinico | 17 510 150
106 [LINEA 2 PET |ENTUAGADOR / RINSER ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRINIPAL [MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. v RETIRAR CARCASA A MOTOR iTeRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARADOR PROBAR EQUIPO ANOwAAS 1 a0 lctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| ax 360
107 [LINEA 2 PET |ENIUAGADOR / RINSER SISTEMA DE CONTROL, 168 | TRANSPORTADOR DE INGRESO [MecADo DE MoToR ELCeTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DF GUA TABLERD apiEADD ReCONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cennay o conexion_[seconecias, vearican contacroes cquro ease PROBAR MOTOR, oA 1 % eecico [ 15 % 150
108 [LINEA 7 PET |ENIUAGADOR / RINSER SISTEMA DE CONTROL, 168 | saLDA [MecADO DE MoToR ELCCTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA D GUA TABLERD asiEADD ReCONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cennay o conexion_[seconecras, vearican contacroes cquro ease PROBAR MOTOR, oA 1 % eecico | 15 % 150
09 |L{NEA 2 PET |ETIQUETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRINIPAL [MecADO DE MoToR ELCCTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA DF A TABLERD asiEADD ReCONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cennay 0 conexion_[seconecras, venrican contacroes cquro ease PROBAR MOTOR, oA 1 % eecico | 15 % 150
110 |LNEA 2 PET |ETIQUETADORA SISTENA DE VACIO MOTOR ASPIRADOR BOMBA DE VACIO [MecADO DE MoToR ELCeTRICO Y ETIQUETAR ERIR CAIA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5| HAY PRESENCIA DE ACEITE UNEAS DE FUERZA D GUA TABLERD asiEADD ReCONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cennay o conexion_[seconecras, venrican contacrores cquro ease PROBAR MOTOR, oA 1 % eecico [ 15 % 150
53 |LINEA 2 PET |ETIQUETADORA SISTEMA NEUMATICO PANEL NEUMATICO PANEL NEUMATICO SISTEMA NEUMATICO RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DEL SISTEMA NEUMAT! VRl PRESION verrl ENERAL DEL SISTENY REVISAR Y ELIVINAR TODAS LAS FUGAS DE AIRE o FILTRO REVISION DE UNIONES, CODOS ¥ ACOPLAMIENTOS _| ReAUZAR 55 aceeTe TECNICO ApR0PIAR TIEMPO ANOwAAS 1 a0 Mecinico | 12 a0 360
52 |LNEA 2 PET |ETIQUETADORA SISTENA ENCOLADOR SISTENA ENCOLADOR SISTENIA ENCOLADOR SISTEMA ENCOLADOR RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE SISTEWA ENCOLADOR VERIFICACION DE TEMPERATURA DE COLA DEMONTAVE DE SISTEIA ENCOLADOR JSTEWA ENCOLADOR [MONTAJE DE SISTEMA ENCOLADOR. Reauzanss Acepe TECNICO HEPORTAR TIEMPO ANowAUAS 2 s10 Mecinico | 85 510 360
153 [1NEA 3 PET |LLENADORA SISTENA DE LUBRICACION PANEL LUBRICACION PANEL DE LUBRICACION SISTEMA D RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE SISTEWA DE LUBRICACION ACEITE EN EL TANQUE ALMACENADOR | CAMBIAR FILTROS SISTEMA DE LUBRICACION EnERAL Reauzan 5 AcepTe TECNICO HEPORTAR TIEMPO ANowAUAS 2 s10 Mecsnico | 85 510 150
54 [1NEA 3 PET |LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TAZA DE LENADORA TAZA DE LLENADORA A TAZA DE LLENADORA RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DE TAZA DE LENADORA 1ZAJE DE TAZA DE LLENADORA Tazn MONTAVE DE TAZA senuzanss Acepe TECNICO REPORTAR TIEVPO. ANowAUAS 1 s10 Mecsnico | 85 510 0
115 [1NEA 2 PET |LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MARIPOSAS MARIPOSAS DE MARIPOSAS RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION A MARPOSAS DEMONTAVE DE MARPOSAS UMPIEZA GENERAL AR MONTAVE DE MARPOSAS nenuzanss ceeTe TéCNICD REPORTAR TIEMPO 1 120 Mecinico | 2 120 180
216 |LiNea 2 peY |LiENADORA SISTEMA NEUMATICO PANEL NEUMATICO PANEL NEUMATICO SISTEMA NEUMATICO RIENTACIONES DE SEGURIDAD. INSPECCION DEL SISTEWA NEUMATICO VRl PRESION ENERAL DEL SISTENY REVISAR Y ELIVINAR TODAS LAS FUGAS DE AIRE 0 FLTRO REVISION DE UNIONES, CODOS ¥ ACOPLAMIENTOS | ReAuzag 55 aceeTe TECNICO apR0PIAR TIEMPO NOMAL 1 a0 Mecinico | 12 a0 360
347 |uiNea 2 peY |LiEnADORA SISTEMA DE SEGURIDAD SISTENA DE SEGURIDAD DE PUERTAS | SENSORES DE SEGURIDAD DE PUERTAS A SENSORES DE SEGURIDAD BLOQUED DE ENERGIA REVISION DE CONEXIONES CAUBRACION DE SENSIBIIDAD INSPECCION DE SENSOR [E ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR UN CAMBIO | Reauzas 55 Acepre TEQNICO repoRTAR TIEMPO 1 120 T 2 120 180
338 [LINeA 2 PET [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL REDUCTOR REDUCTOR CAIA DE TRANSHMISION SINFIN DE REDUCTOR BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N REDUCTOR RETIRAR CARCASA A REDUCTOR TeRy NTACTO ¥ UN CEPILLO Repucton ReconECTAR REDUCTOR PROBAR EQUIPO v ANOwAUAS 1 510 Mecinico | 85 510 0
419 [LINEA 2 PEY |LLENADORA |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL DE ORGANOS ELEVADORES EST) POR LA OPERACION | REALIZAR 55 NOMAL) 1 120 Mecénico 2 120 30
320 [LINEA 2 PET [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL SENSOR DE AIRE PREVIO SENSOR DE AIRE PREVIO DE SENSOR DE AIRE PREVIO BL0QUED DE ENERGIA REVISION DE CONEXIONES CAUBRACION DE SENSIBIIDAD INSPECCION DE SENSOR D ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR UN CAMBIO | ReAuzanss acepe TECNICO REPORTAR TIEVPO. v ANOmAUAS 1 20 lctrico 2 120 150
324 [LiNeA 2 peT [LLENADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL M ALTURA DE TAZA [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 L A 360
422 |LINEA 2 PEY | TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR INGRESO A LLENADORA [MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinico | 7| a0 360
428 |LINEA 2 PEY | TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR INGRESO A RINSER [MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinico | 7| a0 360
424 |LINEA 2 PEY | TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR SALIDA DEL RINSER [MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 T A 360
425 |LINEA 2 PEY | TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR uo [MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 lctrico 7 1 a0 i A 360
426 [LINEA 2 PET | YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR INGRESO A [MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 lctrico 7 1 a0 i A 360
327 [LINEA 2 PET | YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR INGRESO CELULA C [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 lctrico 7 1 a0 L A 360
428 [LINEA 2 PET | YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRE INGRESO A [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 lctrico 7 1 a0 i A 360
429 [LINEA 2 PET | YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRE INGRESO CELULA € [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinico | 7| a0 360
430 [LINEA 2 PET | YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR SALIDA DE CAPSULADORA [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinico | 7| a0 360
484 [LINEA 2 PET | YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR ZONA CODIFICADOR [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 T A 360
482 |LINEA 2 PEY | TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL M [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 a0 e A 360
483 |LINEA 2 PEY | TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO [ ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR MESA DE [Meeapo oe MotoR ELEctRICO YETIQUETAR BFIR CAUA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR 5 HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE A oescone TABLERO apEADD RECONECTAR UNEAS OF FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cennny o conexion_|seconecras, venrican NTACTORE cquro Fase PROBAR MOTOR, eneman NTE ANOMAL 1 % Becico | 15 % 180
484 [LIneA 2 pET |cAPSULADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR ELECTRICO MOTOR PRINCIPAL [MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR IRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAu 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinico | 7| a0 360
385 [LINEA 2 pET |cAPSULADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL M ALTURA [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAu 1 20 Elctrico 7 1 20 Mecinico | 7| a0 360
436 [LINEA 2 pET |cAPSULADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR VENTILADOR MOTOR PRINCIPAL [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAu 1 20 Elctrico 7 1 20 Mecinico | 7| a0 360
487 [LINeA 2 pET |cAPSULADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR ELECTRICO MOTOR ELECTRICO DE VIBRADOR [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 20 Mecinco | 7| o 360
438 [LINEA 2 PET |cAPSULADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR ELECTRICO DISCO DE TAPAS [ MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N RETIRAR CARCASA A MOTOR TRy NTACTO Y UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO NowAU 1 20 Elctrico 7 1 20 e A 360
389 [LINeA 2 peT |cAPSULADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL REDUCTOR REDUCTOR PRINCIPAL DE REDUCTOR BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. N REDUCTOR RETIRAR CARCASA A REDUCTOR InTeRy NTACTO ¥ UN CEPILLO RepucTon ReconECTAR REDUCTOR PROBAR EQUIPO v ANomAUAS 1 20 Mecinico | 7 a0 360
340 [LINEA 2 PET |cAPSULADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL Senson SENSOR DE CARRIL DE TAPAS O SENSOR BLOQUED DE ENERGIA REVISION DE CONEXIONES CAUBRACION DE SENSIBILIDAD INSPECCION DE SENSOR DF ACUERDO A LA INSPECCION CONSIDERAR UN CAMBIO | eAuzaR 55 ceeTe TECNICD RepoRTAR TIEVPO. v ANOMAUAS 1 120 T 2 120 0
343 [ufnen 2 pet ACCIONAMIENTO PRINGIPAL senson SENSOR DE TOLVA DE TAPAS DE SENSOR BLOQUED DF ENERGIA REVISION DE CONEXIONES CAUBRACION DE SENSIBIIDAD INSPECCION DE SENSOR D ACUERDO A LA INSPECCION canpio_{renuzanss acepTe TECNICO REPORTAR TIEVPO. ANOMAUAS 1 20 Elctrico 2 120 &
142 [uinen 3 PEY |carBOCOOLER ACCIONAMIENTO PRINGIPAL ELECTROBOMBA ELECTROBOMBA DE MIXTURA MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTARY woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO. REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a0 360
143 [uinen 3 PEY |caRBOCOOLER ACCIONAMIENTO PRINCIPAL ELECTROBOMBA ELECTROBOMBA DE AGUA MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a0 360
344 [ufnen 2 pe |EmPRQUETADORA SISTENA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR INFERIOR INGRESO MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a0 360
345 [ufnen 2 PeT |EmPRQUETADORA SISTENA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR PAQUETES - SALIDA HORNO MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a2 360
346 [ufnen 2 PET |EMPRQUETADORA SISTENA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR SUPERIOR - INGRESO HORNO MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a2 360
347 [ufnen 2 peT |EmPRQUETADORA SISTENA DE CALENTAMIENTO MOTOR SOPLADOR SUPERIOR - SALIDA HORNO MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a2 360
348 [ufnen 2 PET |EMPRQUETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL M BOTELLAS MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTARY woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a2 360
349 [ufnen 2 PET |EMPRQUETADORA ACCIONAMIENTO PRINGIPAL MOTOREDUCTOR CRDENA RalsE MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTARY woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a0 360
50 [ufnen 2 PET |EMPRQUETADORA ACCIONAMIENTO PRINGIPAL MOTOREDUCTOR TRANSPORTE DE HORNO MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a0 360
153 [LINEA 2 PEY |ENJUAGADOR / RINSER. SISTENA DE CONTROL, 108 | TRANSPORTADOR DE INGRESO MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a2 360
57 [LNEA 2 PEY |ENJUAGADOR / RINSER. SISTENA DE CONTROL, 108 | SaLDA MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO. REAUZAR REPORTE NOMAL 1 20 Elctrico 7 1 20 Mecinco | 7| a0 360
53 [LINEA 2 PEY |ENJUAGADOR / RINSER. SISTENA RECUPERACION DE AGUA ELECTROBOMBA ELECTROBOMBA RECUPERACION [MEGADO DE MOTOR ELECTRICO Y ETIQUETAR BHIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cenany o conexon_[seconecras, vesirican NTACTORE cquro fase PROBAR MOTOR, ene NTE ANOMAL 1 % Becico | 15 0 180
154 [ufnen 2 per |EmiquEtADORA ACCIONAMIENTO PRINGIPAL MOTOREDUCTOR PRINGPAL MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTARY woToR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO. REAUZAR REPORTE 1 20 Elctrico 7 1 20 Mecinico | 7| a0 360
155 [ufnen 2 pET |EmiquEtADORA ACCIONAMIENTO PRINGIPAL PLATO PORTAROLLO PLATO PORTAROLLO PLATO PORYAROLLO SEGURDAD INSPECCION DE PLATO PORTAROLLO AJUSTE Y REAPRIETE DE PERNOS £ ACUERDO A LA INSPECCION ReAuzaR 55 acepTe TECNICO REPORTAR TIEVPO. ANOMAUAS 1 20 Mecanico | 7 a0 360
156 [1fnen 2 pET |EmiQuETADORA ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TeRMOCUPLA TeRvOCUPLA BL0QUED DF ENERGIA INSPECCION DE TERMOCUPLA DE ACUERDD A LA INSPECCION CONSIDERAR CAME! UMPIEZA GENERAL ReAuzaR 55 acerTe TECNICO 42R0PIAR TIEMPO ANOMAUAS 1 20 Elctrico 2 120 360
157 [uiNen 3 2ET |riquEtaDORA SISTEMA DE CORTE BRAZO DANZANTE BRAZO DANZANTE PREVENTIVO DE BRAZO DANZANTE SEGURDAD INSPECCION DE BRAZO DANZANTE AJUSTE Y REAPRIETE DE PERNOS £ ACUERDO A LA INSPECCION ReAuzaR ss acepTe TECNICO REPORTAR TIEVPO. ANOMAUAS 1 20 Mecinico | 4 240 360
158 [L{NEA 2 PET |TRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR INGRESO A LLENADORA [ Meapo oe motor Exéctrico Y ETIQUETAR BHIR CAUA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cenany o conexion_[seconecras, vesirican NTACTORE cquro fase PROBAR MOTOR, ene NTE ANOMAL 1 % Becico | 15 0 180
59 [LINEA 2 PEY |YRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR INGRESO A RINSER [ Meapo oe motor Exéctrico Y ETIQUETAR BHIR CAUA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UNEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cenany o conexion_[seconecras, vesirican NTACTORE cquro fase PROBAR MOTOR, ene NTE ANOMALL 1 % Becico | 15 0 180
360 [L{NEA 2 PET |YRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR SALIDA DEL RINSER [ Meapo oe motor Exéctrico Y ETIQUETAR BHIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UNEAS DF FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cenany o conexion_[seconecras, vesirican NTACTORE cquro fase PROBAR MOTOR, ene NTE ANOMALL 1 % Becico | 15 0 180
363 [LINEA 2 PET |YRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOR SOPLADOR saLDA [Meapo oe motor ELéctrico Y ETIQUETAR BHIR CAJA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UNEAS DF FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES cenany o conexion_[seconecras, vesirican NTACTORE cquro fase PROBAR MOTOR, ene NTE ANOMALL 1 % Becico | 15 0 180
362 [LINEA 2 PET |YRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO TRaNSP. BOTELLAS NEUMATICO DE RUTA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD OPERADOR TAREA A REALIZAR SER NECESARIO sowaionas craDo: e I SELECTIVA, 55's 1 & Mecinico 1 & 0
363 [L{NEA 2 PET |YRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO TRaNSP. BOTELLAS NEUMATICO DE RUTA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD OPERADOR TAREA A REALIZAR SER NECESARIO sowcionas crADO: POR prOBLEMAS DFICLES | e T SELECTIVA, 55's 1 & Elctrico 1 & 0
364 [LINEA 2 PET |YRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL TRANSP. BOTELLAS NEUMATICO TRaNSP. BOTELLAS NEUMATICO DE RUTA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD OPERADOR TAREA A REALIZAR SER NECESARIO sowaionas crADO: P T SELECTIVA, 55's 1 & Elctrico 1 & 0
365 [LINEA 2 PEY |TRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL DE RIYA MECANICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION 'S RECOMENDAD OPERADOR TAREA A REALIZAR SER NECESARIO sowaionas crADO: P T SELECTIVA, 55's 1 & Mecinico 1 & 0
366 [L{NEA 2 PEY |YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL DE RUTA ELECTRICA RODANDO APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : OPERADOR TAREA A REALIZAR SER NECESARIO sowciona: CTA00; POR PROBLEMAS DFICLES | a0 TA SELECTIVA, 55's 1 & Elctrico 1 & 0
367 [L{NEA 2 PEY |TRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL DE RUTA ELECTRICA PARADA APLICAR EL ESTANDAR DE INSPECCION : OPERADOR TAREA A REALIZAR SER NECESARIO sowciona: CTA00; oriaes s TA SELECTIVA, 55's 1 & Elctrico 1 & 0
368 [LINEA 2 PEY |TRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR INGRESO A [Mecapo oe Motor ELéctrico Y ETIQUETAR BHIR AU DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oscone TABLERO ¥ CABLEADD s RECONECTAR UINEAS DF FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES e o conexion_[seconecras, venirican NTACTORE equreo |vemr fase PROBAR MOTOR, enew NTE ANOMAL 1 % Bécico | 15 % 180
369 [LINEA 2 PEY |TRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR INGRESO CELULA C [Mecapo oe Motor ELéctrico Y ETIQUETAR BHIR A DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UINEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES e o conexion_[seconecras, venirican NTACTORE equro |vemr fase PROBAR MOTOR, enew NTE ANOMAL 1 % Bécico | 15 % 180
370 [L{NEA 2 PEY |YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRE INGRESD A [Mecapo oe Motor ELéctrico Y ETIQUETAR BHIR CAA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERD ¥ CABLEADD o RECONECTAR UINEAS DE FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES e o conexion_[seconecras, venirican NTACTORE equro |vemr fase PROBAR MIOTOR, enew NTE ANOMAL 1 % Bécico | 15 % 180
373 [LINEA 2 PEY |YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR PRE INGRESD CELULA € [Mecapo oe Motor ELéctrico Y ETIQUETAR BHIR A DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UINEAS DF FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES e o conexion_[seconecras, venirican NTACTORE equro |vemr fase PROBAR MIOTOR, enew NTE ANOMAL 1 % Bécico | 15 % 180
372 [LINEA 2 PEY |YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR SALIDA DE CAPSULADORA [Mecapo oe Motor ELéctrico Y ETIQUETAR BHIR CAUA DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oescone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UINEAS DF FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES e o conexion_[seconecras, venirican NTACTORE equro |vemr fase PROBAR MIOTOR, enew NTE ANOMAL 1 % Bécico | 15 % 180
373 [LINEA 2 PEY |YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR Z0NA CODIFICADOR [Meeapo oe Motor ELéctrico Y ETIQUETAR BHIR A DE LIGACION DE MOTOR VERIFICAR S HAY PRESENCIA DE ACEITE DESCONECTAR LINEAS DE FUERZA DE CAIA oscone TABLERO ¥ CABLEADD o RECONECTAR UINEAS DF FUERZA VERIFICAR Y AJUSTAR TERMINALES e o conexion_[seconecras, venirican NTACTORE equro |vemr fase PROBAR MIOTOR, enew NTE ANOMAL 1 % Bécico | 15 % 180
374 [L{NEA 2 PEY |YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | COMANDO / TABLERD DE FUERZAY MANDO | VARIADOR DE VELOCIDAD PRE INGRESD CELULA € [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE ERECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y RETIRAR VARIADOR VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE ANOMAUAS 1 150 Elctrico 3 150 120
375 [L{NEA 2 PEY | YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | COMANDO / TABLERO DE FUERZAY MANDO | VARIADOR DE VELOCIDAD INGRESO CELULA C [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE FRECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y RETIRAR VARIADOR VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE ANOMAUAS 1 150 Elctrico 3 150 120
376 [L{NEA 2 PEY | RANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | COMANDO / TABLERO DE FUERZAY MANDO | VARIADOR DE VELOCIDAD PRE INGRESD A [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE ERECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y RETIRAR VARIADOR VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE ANOMAUAS 1 150 Elctrico 3 150 120
379 [L{NEA 2 PEY |YRANSP.BOTELLAS LLENA-EMPAQ | COMANDO / TABLERD DE FUERZAY MANDO | VARIADOR DE VELOCIDAD INGRESO A [MNTTO. PREVENTIVO INVERSOR DE ERECUENCIA BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTAR Y RETIRAR VARIADOR VARIADOR REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILLO VARADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE ANOMAUAS 1 150 Elctrico 3 150 120
378 [L{NEA 2 PEY |YRANSP. BOTELIAS NEUMATICO  |ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR ESA DE MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTARY woTOR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE eneraR NTE ANOMALL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a0 360
379 [LINEA 2 PEY |YRANSPORTADOR EMP-PALETIZ | ACCIONAMIENTO PRINCIPAL MOTOREDUCTOR SALDA DE MNTTO. PREVENTIVO A MOTOR ELECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD. DESCONECTARY woTOR, REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILO VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE eneraR NTE ANOMALL 1 20 Elctrico 7 1 a0 Mecinco | 7| a0 360
380 |ufven 3 pev SISTEMA DE LUBRICACION ELECTROBOMS! ELECTROBOMS: o |MNTto. pREVENTIVO A MOTOR E1ECTRICO BLOQUED DE ENERGIA Y ETIQUETADD DESCONECTAR Y MOTOR. REAUZAR UMPIEZA INTERNA UTILIZAR LIMPIA CONTACTO ¥ UN CEPILLO COLOGAR CARCASA A VARIADOR RECONECTAR VARIADOR PROBAR EQUIPO REAUZAR REPORTE EnERAR NTE ANOMALL 1 a2 Eléctrco 7 1 a0 Mecineo | 7] 350
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195

SUB AREA

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

LINEA 02 PET

EQUIPO

EQUIPO PESAJE
RINSER
PROPORCIONADOR
PROPORCIONADOR
LLENADORA

RINSER

RINSER

LLENADORA
PROPORCIONADOR
ETIQUETADORA
EQUIPO UV LINEA 02
EQUIPO UV LINEA 02
PROPORCIONADOR
ENVOLVEDORA

ENVOLVEDORA

SUBCONJUNTO

BALANZA

MANOMETRO DE PRESION DE AGUA

MANOMETRO DE PRESION CO2 ENTRADA REGULADA

MANOMETRO DE PRESION CO2 LINEA PRINCIPAL

MANOMETRO DE PRESION DE TAZA

PRESOSTATO BAJA PRESION DE AGUA

PRESOSTATO BAJA PRESION DE AIRE

TERMOMETRO DE TAZA

INDICADOR DE TEMPERATURA DE PRODUCTO

' TRANSMISOR DE TEMPRATURA DE GOMA

EQUIPO UV

EQUIPO UV

MANOMETRO DE PRESION DE AMONIACO

TRANSMISOR DE TEMPERATURA LADO A

TRANSMISOR DE TEMPERATURA LADO B

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE INSTRUMENTACION (CALIBRACIONES) - LINEA 2 PET
PLAN DE INSTRUMENTACION - EQUIPOS CRITICOS DE CALIDAD

CODIGO

CODIGO DE CALIDAD

RP00300102780101-BL

RP00300102270101-PI

RP00300103860101-P!

RP00300102860102-P!

RP00300102490101-PI

RP00300102270101-PSL

RP00300102270102-PSL

RP00300102490101-T!

RP00300102860101-TT

RP00300102310101-TT

RP00300102530101-SUV

RP00300102530101-SUV

RP00300102860103-PI

RP00300102200101-TT

RP00300102200102-TT

SUL-L02-MPA-BZE-001

SUL-LO2-RIN-MAO-001

SUL-L02-MIX-MAO-001

SUL-L02-MIX-MAO-002

SUL-LO2-LLA-MAO-001

SUL-LO2-RIN-MPN-001

SUL-LO2-RIN-MPN-002

SUL-LO2-LLA-TER-001

SUL-LO2-MIX-TER-001

SUL-L02-ETQ-TER-001

SUL-LO2-MIX-SUV-001

SUL-LO2-MIX-SUV-001

SUL-LO2-MIX-MAO-003

SUL-LO2-EMP-TER-001

SUL-LO2-EMP-TER-002

DESCRIPCION DE RUTINA

CALIBRAS BALANZA ELECTRONICA

CALIBRAR PRESION DE AGUA DE RINSER

CALIBRAR PRESION CO2

CALIBRAR PRESION CO3

CALIBRAR PRESION DE TAZA

CALIBRAR PRESOSTATO PRESION AGUA

CALIBRAR PRESOSTATO PRESION AIRE

CALIBRAR TEMPERATURA DE TAZA

CALIBRAR TEMPERATURA DE PRODUCTO

CALIBRAR TEMPERATURA DE RODILLO DE GOMA

CAMBIO DE TUBOS DE CUARZO, ORRING, LAMPARAS Y CONECTORES

SANEAMIENTO GENERAL DEL EQUIPO
CALIBRAR PRESION DE TANQUE NH3
CALIBRAR TEMPERATURA DE TUNEL

CALIBRAR TEMPERATURA DE TUNEL

.\..\15. INSTRUMENTACION\O1,

.\..\15. INSTRUMENTACION\O1,

.\..\15. INSTRUMENTACION\O1,

.\..\15. INSTRUMENTACION\O1,

Calibracion Presostatos.xls

Calibracion Presostatos.xls

.\..\15. INSTRUMENTACION\O1,

.\..\15. INSTRUMENTACION\O1,

.\..\15. INSTRUMENTACION\O1,

. INSTRUMENTACION\3

. INSTRUMENTACION\3

. INSTRUMENTACION\3

. INSTRUMENTACION\3

. INSTRUMENTACION\3

. INSTRUMENTACION\3

. INSTRUMENTACION\3

Cambio de ldmparas equipo UV.xls

TAREA 1

Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracién, utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracidn, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracién.

Metrologia cbc\8. Documentos instructivos\2. Metrologia\Calibracion Indicador de Presién PLIT QA 11 01 05.doc

Metrologia cbc\8.
Metrologia cbc\8.

Metrologia cbc\8.

Metrologia cbc\8.
Metrologia cbc\8.

Metrologia cbc\8.

Mantenimiento y saneamiento de Tanque Presion Equipo UV.xls

Documentos instructivos\2.

Documentos instructivos\2.

Documentos instructivos\2.

Documentos instructivos\2.

Documentos instructivos\2.

Documentos instructivos\2.

Metrologia\Calibracion Indicador de Presién PLIT QA 11 01 05.doc
Metrologia\Calibracion Indicador de Presién PLIT QA 11 01 05.doc

Metrologia\Calibracion Indicador de Presién PLIT QA 11 01 05.doc

Metrologia\Calibracion Indicadores de Temperatura PLIT QA 11 01 07 01.doc
Metrologia\Calibracion Indicadores de Temperatura PLIT QA 11 01 07 01.doc

Metrologia\Calibracion Indicadores de Temperatura PLIT QA 11 01 07 01.doc

Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracién, utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracidn, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracién.

Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracién, utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracidn, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracion.

Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracidn, utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracidn, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracion.

TIPO DE
CRITICIDAD

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Comun

Critico Calidad

Critico Calidad

Critico Seguridad

Critico Comun

Critico Comun

120

120

360

360

120

120

Externo

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Instrumentista

Externo

Externo

Externo

TIEMPO f ¢ cecuencia
UN::]R)'O (DIAS)
180 720
90 180
90 360
90 360
90 360
90 180
120 180
90 360
120 360
120 180
360 360
360 180
90 180
120 180
120 180

196

197

198

199

SUB AREA

EQUIPO

SUBCONJUNTO

VALVULA DE SEGURIDAD TANQUE CARBONATADOR

VALVULA DE SEGURIDAD TK 01 NH3

VALVULA DE SEGURIDAD TK 02 NH3

JVALVULA DE SEGURIDAD PRESION DE TAZA

cODIGO

RP00300102860101-PSV
RP00300102860102-PSV

RP00300102860103-PSV

|RP00300102490101-PSV.

MARCA
Safety Valve
LESER
LESER

Safety Valve

CALIBRACION Y MANTENIMIENTO DE VALVULA DE SEGURIDAD

CALIBRACION Y MANTENIMIENTO DE VALVULA DE SEGURIDAD

CALIBRACION Y MANTENIMIENTO DE VALVULA DE SEGURIDAD

|CALIBRACION Y MANTENIMIENTO DE VALVULA DE SEGURIDAD

PLAN DE INSTRUMENTACION - EQUIPOS CRITICOS DE SEGURIDAD

Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracion,
Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracion,
Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracion,

Proveedor externo calificado sera el que realiza el mantenimiento y calibracion,

TAREA 1

utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracién, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracion

utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracién, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracion

utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracién, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracion

utilizara su propio procedimiento, se emitira un informe del mantenimiento del Equipo y un certificado de la Calibracion, emitira Certificado de Trazabilidad de Patrones utilizados en Calibracion.

TIPO DE
CRITICIDAD

Critico Seguridad

Critico Seguridad

Critico Seguridad

VCritico Seguridad |

MODELO

L8S

4592.2482

4592.2482

L8S

MEDIDA

3/4" X 3/4"

3/4"X 1" NPT

3/4"X 1" NPT

3/4" X

iU

FLUIDO

BEBIDA

NH3

NH3

BEBIDA

SET
PRESION

100 Psig

228 PSI

228 PSI

100 Psig

FRECUENCIA

(DIAS)

360

360

360

360




