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RESUMEN EJECUTIVO
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Este trabajo de titulo nace de la ausencia de un plan de mantenimiento
preventivo especifico que requieren los tornos Hyundai Wia L210 de la empresa
Cormecanica, la cual se dedica a la fabricacién de cajas de cambio para los autos
Renault. Este trabajo se lleva a cabo teniendo en cuenta consideraciones como la
descripcion de la empresa, problematica y proyecto dentro de la empresa. Ademas se
realiza un analisis jacknife, para la eleccion de un torno modelo, el cual serd el més
critico dentro de los tornos de la misma marca.

La identificacion y planificacion de las tareas a efectuar para la creacion del

plan de mantenimiento preventivo se llevan a cabo con la utilizacion de herramientas
que entrega el proceso de RCM, distinguiendo el funcionamiento, fallos, modos de
fallos, efectos de fallos y criticidad. Las tareas a efectuar distinguidas para cada modo de
fallo (y subsistema) son abarcadas por instructivos de mantenimiento, los cuales dan uso
de la mano de un programa de mantenimiento.
Cabe destacar que cada modo de fallo es analizado, por parte del personal incluido en la
creacion del plan, para conocer el tipo de mantenimiento, ya sea preventivo (incluyendo
un mantenimiento autbnomo) o correctivo. Se identifican 40 modos de fallos los cuales
15 son correctivos y dentro de estos cuarentas son asistidos por un plan de
mantenimiento autdnomo en donde su realizador es el operador de cada torno.

Finalmente, como en todo proyecto, este es llevado a un asociacion de costos

(en lo que respecta su creacién e implementacion).
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SIGLAS Y SIMBOLOGIAS

SIGLAS:

CNC : Control Numérico Computarizado

NPR : NUmero de Prioridad de Riesgo

FMECA : Andlisis de modo, efecto de fallo y criticidad
RCM : Mantenimiento Centrado en Confiabilidad
UF : Unidad de Fomento

usD : Délar de Estados Unidos

SIMBOLOGIAS:

% : Porcentaje
Hr : Hora

mm > milimetro



INTRODUCCION

Dentro de un proceso productivo de una compafiia del rubro metal mecanico, la
organizacion considera a las maquinarias una de las partes fundamentales de ésta,
producto de que su campo de aplicacion hace que sean indispensables productivamente
hablando. EIl ingreso a este rubro de maquinas CNC ayuda a adquirir a las compafiias
una gran cantidad de ventajas pero como en todo campo, estas conllevan a tener
desventajas. Las ventajas relacionadas a las maquinarias CNC son la adquisicion de
beneficios relacionados a la calidad de fabricacion y considerables aumentos de los
volumenes de produccidn; por otro lado la desventaja méas notoria es la dependencia que
se adquiere sobre este tipo de maquinas, la cual conlleva a riesgos de gran envergadura
que afectan a la rentabilidad del proceso si es que estos llegasen a fallar, y es por eso que
nace la necesidad de crear y aplicar un mantenimiento que disminuya las detenciones
producto de las fallas.

Actualmente en la empresa Cormecanica se realizan actividades correctivas y
preventivas de la mayoria de los equipos, las cuales cuentan con un analisis previo que
respaldan el material técnico de las actividades preventivas. Es distinto el caso de los
Tornos CNC Hyundai Wia, los cuales son nuevos (5 afios de antigliedad) y se le aplican
actividades de mantenimiento idénticas a las que se realizan a los Tornos CNC Hyundai
Sktl5 (15 afios de antiguedad), producto de que no se cuentan con registros confiables
para realizar un andlisis que ayuden a justificar las posibles actividades especificas a
estos tipos de tornos nuevos. Esta ideologia adoptada sobre las actividades de
mantenimiento a los tornos nuevos no ha permitido sustentar la disponibilidad y
rentabilidad de estos equipos de la planta, lo que se hace urgente la toma acciones para
la creacion de un plan de mantenimiento genérico para este grupo de equipos, pero a la
vez, especifico para esta marca.

Se habla de mantenimiento genérico porque se debera elegir uno de los tornos
CNC Hyundai Wia como modelo para su estudio, debido a que no existe libertad de
espacio para adecuarse de lleno a todos los tornos de este tipo. La restriccion mas
dominante se produce por el estorbo que se pueda provocar hacia los operadores.

Considerando que los registros no son confiables se utilizara como solucion el
desarrollo de un plan de mantenimiento basado en confiabilidad para el desarrollo y
programacion de actividades de mantenimiento preventivas y a fallas. Este se llevara a
cabo mediante el uso de herramientas RCM, identificando funciones de las partes del

equipo, fallas funcionales, modos de fallos y efectos de fallos.



OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Crear plan de mantenimiento modelo para Tornos CNC Hyundai Wia mediante la
seleccion de equipo prioritario para la asignacion de actividades de mantenimiento

asociado a sistemas y subsistemas del equipo

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Seleccionar torno modelo mediante anélisis de priorizacién y limitaciones de la empresa

Determinar sistemas y subsistemas criticos del torno modelo, mediante herramienta del

proceso RCM, para vincular de manera adecuada las actividades de mantenimiento

Proponer actividades, instructivos y programa de mantenimiento respaldadas con la
experiencia del departamento de mantenimiento, herramienta del RCM y analisis de

riesgo.

Establecer costos asociados a la creacion y futura implementacion del plan de

mantenimiento



CAPITULO 1: ANTECENDENTES GENERALES




1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Cormecanica es una empresa perteneciente al grupo Renault en donde su
principal ocupacion o actividad es la fabricacion y armado de cajas de velocidades de
altos estandares de calidad para Nissan y Renault. Esta empresa filial de Renault realiza
sus labores desde el afio 1970 en la ciudad de Los Andes, Calle San Rafael #1769,

Region de Valparaiso.

- Industrias De Conjuntos Usina Renault
2 Mecanicos Aconcagua ° o Cormecanica

Renault Cormecanica
Powertrain

Fuente: Pantallazo extraido de Google Maps

Figural-1: Ubicacion geografica de la empresa

La dotacion de personal desde los operarios hasta los administrativos (sin
considerar contratistas) es de 524 trabajadores de los cuales 291 son de mano de obra
directa.

La planta de esta empresa cuenta con una superficie de 90.000 metros

cuadrados en total, en donde el 25% corresponde a la superficie construida.




o

Fuente: Elaboracion Propia

Figural-2: Frontis Renault usina cormecanica

Esta planta estd sectorizada dependiendo del proceso, en donde cada una de
estas cumple con alguna funcion. Estan los procesos de mecanizado en duro o en blando
de piezas, tratamiento térmico, armado manual de cajas de velocidades y embalaje. Cada
proceso esta sectorizado (UET) vy a la vez subdivido por células, en donde cada una de
ellas fabrica o trabajan una pieza especifica de las cajas de cambio. Para llevar a cabo
todos los procesos se debe hacer uso de maquinarias o equipos especificos, siendo estos
los agentes primordiales de la Cormecénica.

Este proyecto basa su estudio en el conjunto de células destinado al proceso de
mecanizado en blando de piezas, dado que este proceso hace uso de los Tornos a
estudiar (Hyundai Wia).
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Fuente: Departamento de ingenieria Cormecanica

Figura 1-3. Representacion de flujo de fabricacion en Cormecanica

Fuente: Departamento de ingenieria Cormecénica

Figura 1-4. Identificacion de Célula



1.1.1. Problematica

En Renault Cormecanica nace la necesidad de realizar un plan de
mantenimiento a los Tornos CNC Hyundai Wia L210. Este modelo de equipo es el tnico
en la planta que no tiene un plan de mantenimiento preventivo especifico, en donde que
a pesar de tener 5 afios de antigliedad nunca antes se tomaron medidas de estudio, ya que
se utilizaban para estos activos las misma actividades de mantenimiento preventivos de
otros tornos CNC (maés antiguos y de otro modelo).

Siempre estuvo en la conciencia del personal de mantenimiento que existian
fallas reiterativas y cada vez con mayor frecuencia en estos tornos L210, en comparacion
con los del otro modelo (comparacién fijada en edades similares de ambos). La
necesidad aparecio de manera mas llamativa cuando el 3 de marzo del 2016 uno de los
tornos Hyundai Wia L210 tuvo una baja de presion en la operacion y solto la pieza que
se estaba mecanizando, provocando que esta golpeara sin control en el interior del
equipo dafiando distintas partes de este.

En cormecanica no existe un registro digital de falla de los equipos, ni tampoco
una base de datos para recolectar informacion de toda la vida del activo, pero si hay
datos a disposicion que se pueden reunir de un periodo de seis meses aproximadamente,
ya que semestralmente se van desechando los documentos que van dejando las 6rdenes
de trabajo correctivas

Las variaciones de facturacion que se tiene en los distintos periodos de tiempo
(semanal, mensual, anual, etc.) en la empresa se ve reflejado en la disponibilidad de los
equipos, y que los Tornos Hyundai Wia L210 fallen evidencian esta variacion de manera
directa, debido a que las averias provocan de manera instantanea la detencion de la
célula debido a que estos equipos no cuentan con un bypass disponible.

En la siguiente figura y posterior tabla, se identifica informacion de fabricacion

y antecedente economico anual (hasta 01/10/2017).
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Figura 1-5. Fabricacion en periodos anuales

Tabla 1-1

2006
2007
2008
2009
2010
2011
2012
2013
2014
2015
2016
2017

. Facturacidn en periodos anuales

174,241
304.369
289.956
277.881
352.351
345.047
332.445
352.079
300.745
296.779
297.058
343,111

2017(Estimado)

584.000

£1.158.591
106.833.519

123.579.729
105.561.846
104.169.429

Fuente: Departamento de ingenieria Cormecanica

300.746 206779

297.058

2016

4311

2017

RENAULT

Esta informacion demuestra la importancia de conocer de manera especifica los

equipos, ya que se puede apreciar el impacto que tendrian un par de horas de detencion

de los equipos.

Se debe sumar que, para poder llevar a cabo el estudio detallado para los

distintos pasos que requiere la creacion de un plan de mantenimiento, el alcance o



seguimiento se puede ejecutar en solo una célula, para asi no perjudicar las labores de

los operadores desde el punto de vista de los espacios.

1.1.2. Proyecto dentro de la empresa

Dentro de la planta de cormecéanica se cuenta con veintidos tornos CNC modelo
Hyundai Wia L210. La intencion del departamento de mantenimiento es establecer un
plan preventivo que abarque todos los tornos de este modelo, sin embargo en el presente
trabajo se realizara un estudio a los sistemas més criticos asignandole las actividades de
mantenimiento y sus respectivos instructivos de trabajo.

El plan de mantenimiento se elaborard basado en ciertas herramientas utilizadas
en el proceso RCM para el desarrollo y programacion de actividades de mantenimiento
preventivas. Este se llevard a cabo mediante el uso de herramientas RCM, identificando
funciones de las partes del equipo, fallas funcionales, modos de fallos y efectos de fallos

Para llevar a cabo un plan de mantenimiento mas completo, y asi prevenir un
deterioro acelerado del equipo (y a la vez hacer participe de este al personal de
produccion), también se confeccionara un plan de mantenimiento autbnomo en donde

su principal responsable es el operador del equipo

1.1.3. Mecanizado CNC en Cormecénica

El mecanizado o también conocido por maquinado es un conjunto de
operaciones para llevar a cabo, dentro del proceso de fabricacién, la construccion de
piezas mediante la eliminacién de viruta (arranque de viruta). Este tipo de mecanizado
consiste en el corte o arranque de material de una pieza con una herramienta, que
generalmente son filos o cuchillas.

El producto (la pieza conformada) puede ser final, y los que no requeriran de
operaciones posteriores. Esto ultimo dependera del proceso, ya sea de desbaste o
acabado. El desbaste consiste en la eliminacion de gran cantidad de viruta pero con poca
precisién, y por otro lado el proceso de acabado es la eliminacion de poco material pero
con gran precision.

Hoy en dia la industria tiene a su disposicion el mecanizado con control
numérico por computadora, dando origen a la automatizacion de maquinas y
herramientas para llevar a cabo operaciones con la minima intervencion humana. Las
maquinas CNC permiten obtener piezas complejas, altas capacidades de produccién
debido a su aumento en las velocidades de fabricacién y mayor precision, mejorando la

calidad de los producto.
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El sistema de automatizacion mediante control numérico computarizado se
lleva a cabo mediante comandos que se ejecutan en el tablero CNC, y luego estos

comandos quedan programados en un medio de almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

Figura 1-6. Tablero CNC Torno Hyundai Wia 210

1.1.4. Tornos CNC

Dentro de la industria metal-mecanica, la maquina mas generalizada es el torno
la cual es un conjunto de maquinas y herramientas que entrega la posibilidad de
mecanizar, ranurar, cortar, roscar, realizar agujeros, desbastar y cilindrar piezas
mediante revolucion, es decir su operacion consiste en hacer girar una pieza sujeta por
un lado; por el otro lado existe el avance de una o varias herramientas de cortes la cual
realiza el mecanizado mediante el arranque de virutas. EIl avance de estas herramientas
es regulado para lograr un producto con una superficie requerida.

La herramienta que realiza el arranque de viruta va sobre un carro que se mueve
paralelamente al eje de giro de la pieza que se mecaniza. Este desplazamiento se realiza
sobre unos rieles (guias) dando forma al eje X y realiza el cilindrado de la pieza. El eje Z
se da origen con otro carro montado sobre el eje X, siendo este el que realiza el corte de

manera radial a la pieza que se tornea provocando refrentado. Por ultimo, también puede
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existir en los tornos un tercer eje, el cual se puede inclinar para dar formas de cono a la

pieza.

Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/Cilindrado

Figura 1-7. Operacion de cilindrado, Eje X.

Fuente: https://es.wikipedia.org/wiki/Refrentado

Figura 1-8. Operacion de refrentado, Eje Z.

Los tornos con control numérico computarizado tienen incluido sistemas que
permiten que ambas operaciones (cilindrado y refrentado) actien de manera simultanea.

El sistema ofrece las coordenadas adecuadas para especificar el movimiento de corte


https://es.wikipedia.org/wiki/Cilindrado
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longitudinal y transversal, pardmetros de velocidad de giro del cabezal portapieza y las

cotas de ejecucion.

1.2 SELECCION DE TORNO CNC A ESTUDIAR

Como es mencionado anteriormente, el alcance o seguimiento para realizar el
estudio detallado de los distintos pasos que requiere la creacion del plan es la utilizacion
de solo una célula. Esto ultimo es para no perjudicar las labores de los operadores.

Para la seleccion del torno a estudiar se realizd un analisis con la informacion
recolectada para la jerarquizacién y asi contar con un solo modelo, para esto se debe:
Distinguir los equipos,

Reunir antecedentes de los equipos y

Utilizar una herramienta de analisis para la jerarquizacion.

1.2.1 Listado de equipos

Los equipos de la planta que se desean observan se exponen en la siguiente tabla con su

ID para la facilitar su posterior identificacion.

Tabla 1-2. Listado de equipos a analizar

Modelo

Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai
Hyundai

Fuente: Inventario de equipos de Cormecénica
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1.2.2  Reqistro de antecedentes

Cuanto mejor se administre la informacién mayor sera la facilidad de acceder a
ella. Para fines de este trabajo es necesario convertir las representaciones escritos en
papeles a una digital. La digitalizacion se debe realizar un registro de antecedentes, el
cual se lleva a cabo mediante la recoleccion de informacion descrita en las 6rdenes de
trabajo correctivas en papel (figura)

En Cormecénica no existe un registro digital de falla del los tornos L210A, ni
tampoco una base de datos para recolectar informacion de toda la vida del activo, pero si
hay datos a disposicion que se pueden reunir de un periodo de seis meses
aproximadamente, ya que semestralmente se van desechando los documentos que van

dejando las 6rdenes de trabajo correctivas

Fuente: Estanterias, Renault Cormecanica

Figural-9. Documento OTC
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L210

1a

Tabla 1-3. Base de datos conjunto de tornos Hyundai

i

HORA |+ | FECHA |« |TO.f SUBSISTEMA * | COMPONENTE Sintoma Causa ¥ |CELULA = UET |=|TR(HR*|TR{ = H/H = | Hfintery *
12:00:00 29-11-2016 46 ELECTRICO No realiza referenciado de forma normal Acusa alarma de limite de software APB Arboles 0,25 15 0,25 1
12:00:00 0B-0B-2016 47 Torreta Tarreta fuera de posicion No se encuentra causa AFB Arboles 1,00 60 1,00 1
12:00-00  05-08-2016 47 Torreta Torreta no gira No se encuentra causa APB Arboles 200 170 200 1

9:00:00| 16-07-2016  47|Torreta Alarma de indexaje de torreta No se encuentra causa APB Arboles 0,25 15 0,50 2
B:24:00) 02-03-2017 47 Motor Principal Correas Plato queda con inercia al terminar ciclo Correas de motor principal resbalan APB Arboles 142 B5 283 2
23:00:00 22-12-2016 48 Extractor devirutas  Cadena Se traba cadena provocando ruide significative  Presencia de virutas largas PL2da Blando  Pifoneriz 0,17 10 0,17 1
Sefial de rele de valvula de desbloqueo
13:15:00 03-11-2016 48 Torreta Relé de blogueo Tarreta no queda bloqueada luego del ciclo, cay intermitente, relé de salida dafiado PL2da Blando  Pifioneriz 450 270 9,00 2
Se detiene ciclo (Alarma tiempo excedido
11:00:00 03-11-2016 48 Torreta indexado de torreta) No se encuentra causa FL 2da Blando  Pifoneriz 500 300 10,00 2
Contacto cambiado, quedande siempre
activado salida de abrir puerta en
22:00:00 03-11-2016 48 Puerta principal Contacto No se realiza cierre de puerta automatico automatico PL2da Blanda  Pifioneriz 1,00 60 1,00 1
Al girar torreta no detecta posi
4:00:00 12-11-2016 4B Torreta No indexa torreta indexado PL2da Blando  Pifioneriz 0,50 30 1,00 2
200:00 23-11-2016 48 Torreta Alarma de desbloqueo torreta Pierde posicion torreta PL2da Blanda  Pifioneriz 0,33 20 0,33 1
12:00:00 17-10-2016 48 Extractor devirutas  Cadena No tiene giro extractor de viruta Cadena trabada por virutas largas PL 2da Blando 058 35 0,58 1
12:00:00 18-10-2016 48 Bomba Hidraulica  Filtros Aceite contaminado Filtro saturado FL 2da Blando  Pifoneriz 0,53 32 107 2
Viruta alojada en sector de rodadura de
12:00:00 18-10-2016 48 Bomba Hidraulica  Rodamientos Fin de vida Otil de rodamientos los rodamientos PL2da Blanda  Pifioneriz 0,53 32 107 2
11:00:00 08-09-2016 48 Extractor devirutas  Cadena No tiene giro extractor de viruta Cadena trabada par acumul. de virutas |2PL 2da Blando  Pifioneriz 0,33 20 0,33 1
9:00:00  1B-04-2016 48 Torreta Alarma tiempo excedido de blogqueo torreta No enclava durante el tiempo FL2da Blando  Pifoneriz 0,50 30 1,00 2
0:30:00| 28-04-2016  48|Torreta Alarma tiempo excedido de blogqueo torreta Torreta no indexada PL2da Blando  Pifioneriz 0,25 15 0,25 1
Se traba extractor y salta térmico de motor del
14:40:00 28-04-2016 48 Extractor devirutas  Cadena extractor de viruta Cadena trabada con virutas PL 2da Blanda  Pifoneriz 0,67 40 0,67 1
12:35:00 04-04-2016 48 Plato Alarma de cierre de pinzas Senszor fuera posicion por cambio PL2da Blando  Pifioneriz 0,17 10 0,17 1
1:40:00  18-06-2016 48 Extractor devirutas Cadena Se traba extractor Cadena trabada con virutas largas PL2da Blando  Pifioneriz 0,25 15 0,25 1
Cadena trabada por acumulacion de
14:10:00 17-06-2016 48 Extractor devirutas ~ Cadena Se traba extractor virutas largas FL 2da Blando  Pifoneriz 042 25 042 1

1a

: Elaboracidn Propi

Fuente



15

1.2.3  Seleccién de torno modelo

Mediante una herramienta de trabajo de mantenimiento se lleva a cabo la
seleccion del torno a estudiar el cual se denomina Jack knife y su finalidad es determinar
todo tipo de prioridades en el mantenimiento. Este es un diagrama de dispersion para
analizar el tiempo de indisponibilidad de equipos, donde se grafican puntos basados en 2
parametros: frecuencias de fallas en el eje X y tiempo medio de reparacion (MTTR) en
eleje.

Los ejes de este diagrama son representados en escala logaritmica y mediante la
aplicacion de valores limites el grafico se divide en cuatro cuadrantes: agudo, cronico,
agudo-crénico y bajo control.

Con esta herramienta se podré analizar de mejor forma al torno que requiere
mayor priorizacion, ya que sera el equipo que tendra mayor tiempo de inactividad por
ende se tiene mayor tiempo para estudiar de manera fisica sin entorpecer la labores de

los operadores

JACK KNIFE
AGUDO-CRONICO
AGUDO MTTR
TOE 68 ‘
\0 . ToE 55 3‘ oo 6;05;‘7 ¢ TOES52
L S S S S#HFALLAS
1 . 10. ‘0 1o¥s3 @ TOESG
*
‘25 4
*
5 4
ZONA DE CONTROL CRONICO
1 .

Fuente: Elaboracion Propia

Figural-10. Jack knife para la seleccion de torno a estudiar
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Para la finalidad de este trabajo el enfoque es en el cuadrante superior-derecho,
el cual abarca los tornos mas criticos ya que combina las fallas crénicas con las de
mayor duracion. Las rectas trazadas con pendiente negativa es la no disponibilidad en
donde se puede distinguir que fallas nos representa mayor tiempo de detencién. Esta
ultima recta nos ayuda aliin mas en el reconocimiento del torno modelo.

Basado en el analisis anterior el torno modelo a estudiar es el “TOE 527, y el
plan de mantenimiento que se propone serd utilizado para los demas tornos CNC de la

misma marca debido a los requerimientos de la empresa

1.2.4  Torno modelo

El Toe 52 marca Hyundai Wia L210 estd ubicado en el sector de Pifioneria,
especificamente en la célula Pifion Loco Blando 4ta.

Fuente: Departamento de ingenieria Cormecanica

Figura 1-11. Ubicacion torno modelo (TOE 52)

En la célula pifion loco 4ta se forja en blando, es decir el mecanizado se realiza

en aceros proveniente de los almacenes de logistica (en bruto). Esta célula consta de dos

tornos (TOE 52 y 42) y su producto es demostrado en la siguiente figura:
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 1-12. Labor de los tornos en célula PL 4ta

Por parte del TOE 52, el cilindrado especifico es el interior y exterior como se
muestra en la siguiente fotografia:

Interior

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 1-13. Especificacion del mecanizado por parte del TOE 52



CAPITULO 2: SISTEMAS Y SUBSISTEMAS CRITICOS DEL TORNO
MODELO
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2. SISTEMAS Y SUBSISTEMAS CRITICOS DEL TORNO MODELO

Para ligar de manera eficaz las actividades de mantenimiento al torno, es
necesario identificar los sistemas y subsistemas criticos del equipo en base a
herramientas que propone el Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM).

El RCM es un proceso utilizado para determinar que se debe hacer para
garantizar que nuestro equipo siga realizando lo que nosotros gqueremos haga para
satisfacer las necesidades de los clientes. Este proceso formula siete preguntas basicas
las cuales se deben considerar para su revision. Segun “RCM II, Mantenimiento

Centrado en Confiabilidad, John Moubray:

1. ¢Cuéles son las funciones y los parametros de funcionamiento asociados al activo en
su actual contexto operacional?
¢De qué manera falla en satisfacer dichas funciones?

¢ Cual es la causa de cada falla funcional?

¢En qué sentido es importante cada falla?

2.

3.

4. ;Qué sucede cuando ocurre cada falla?

5.

6. ¢ Qué puede hacerse para prevenir o predecir cada falla?
7.

¢ Qué debe hacerse si no se encuentra una tarea proactiva adecuada?
La herramienta para responder las primeras 5 preguntas basicas es el “Analisis de l0s
modos y efectos de fallos (FMECA)”, para realizar este analisis debemos definir

previamente las funciones y fallas del torno.

21 EUNCIONAMIENTO Y FALLAS

2.1.1 Analisis funcional

El TOE 52 y 42 realizan el mecanizado en etapas de la pieza que se muestra en capitulo
anterior (Figural-12). Para establecer las principales funciones que debe ejecutar el
torno modelo se registra de manera ordenada y secuencial un conjunto de operaciones

del proceso de mecanizado.

2.1.1.1 Algoritmo de mecanizado TOE 52

- Colocacion de herramientas a usar en torreta revisando su adecuado posicionamiento
- Calibracion de herramientas

- Montaje de pieza acoplando en el borde limite por el plato
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- Recibir programacion CNC de mecanizado

- Revision del programa de mecanizado

- Simular proceso de mecanizado

- Comprobar refrigeracion adecuada del proceso

- Arranque del proceso de mecanizado (exterior, interior y frontal) utilizando herramientas

fijas

2.1.1.2 Funciones de torno modelo

1) Abrir y cerrar mordazas sujetando pieza en un rango de 1 a 20 bar

Fuente: Elaboracién propia, fotografia capturada en terreno

Figura 2-1. Mordazas plato

2) Efectuar a punto cero de referencia el retorno del equipo

3) Sostener pieza con las mordazas durante mecanizado de forma uniforme y sin
fluctuacion

4) Torreta porta herramientas debe realizar los movimientos (desplazarse y girar) de

acuerdo a su programacion no perdiendo la alineacion respecto al centro del husillo
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 2-2. Torre porta herramientas

5) Husillo debe cumplir con la realizacion de los giros a una velocidad de corte
programada

6) Mecanizar componentes sin superar desviaciones diametrales permitidas por las
dimensiones programadas

7) Conservar de manera limpia y constante la refrigeracion liquida necesaria y el medio
durante el proceso de mecanizado

8) Lubricar componentes y partes moviles del equipo durante 10 segundos cada 20
minutos

9) Cierre y apertura automatica de puerta principal al iniciar y finalizar proceso

Fuente: Elaboracion propia

Figura 2-3. Puerta principal Tornos Hyundai Wia
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2.1.2 Identificacion de fallos funcionales, modos de fallos y efectos de fallos

Los objetivos del mantenimiento se evidencian en las funciones y expectativas
de funcionamiento que el usuario requiere que haga respecto al activo, por ende en Unico
acontecimiento que puede hacer que el cumplimiento de vea afectado (desde el punto de
vista de lo requerido por el usuario) es la presentacion de algun tipo de falla. Para el
control de las fallas es necesaria la identificacion de fallos funcionales, para asi poder
identificar las causas o hechos que puedan ocasionar una falla funcional. Estas causas se
denominan modos de fallos y abarcan hechos fallos que han ocurrido o que aun no han
acontecidos pero es muy posible que puedan producirse.

Lo que ocurre con cada modo de fallo se describe en el proceso RCM como
efectos de fallos, y al identificar cada efecto de fallo se garantiza la respuesta de la
pregunta numero cuatro de RCM II.

A continuacion se muestra un analisis FMECA por funciones que consiste en la
identificacion de los puntos nombrados anteriormente (fallas funcionales, modos de

fallas y efectos de fallas).
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Tabla 2-1. FMECA Torno modelo

FUNCIONES

Falla funcional

Modos de falla

Efectos de 1a falla

Abrir v cerrar mordazas
sujetando pieza en un
rango de 1 a 20 bar

Mordaza no abre m
clerra

Conexion de pedalera inexistente

Cables de pedal plato cortado

Contactos eléctricos del pedal plato sucio

Solo se puede realizar apertura v clerre con las funcienes
CNC

Solencide de vilvula hidraulica con problemas

Wo existen variaciones en el mandmetro, pero luz de
zolenoide camia sm mover electrovalvula de mordaza

Valvola hidravlica de plate, obstruida

Al intentar abrir o cerrar mordaza, manometro presenta
mestabilidad

Mo se lopra regular
presion de sujeccicn de
mordazas

Iiordazas plato obstruida con virnta

Al finalizar cierrs de mordazas manometro no alcanza
presion ideal de cierre

Perno d= mordaza cortzdo

Cietre y apertura muestra inestabilidad de manera visual

FUNCIONES

Falla funcional

Modos de falla

Efectos de la falla

Efectuar a punto cero de
referencia el retorno del

BqUpO

Mo se efectua el retorno
del equipo a punto cero
de referencia

Final de carrera de eje con problemas

Cae presion hidraulica totalments al efectuar retorne del
squipe

Diezorientacion de puntos de referencia en
parametros del CNC

Se presenta la alarma de sobre-recorrido cast al términoe de la
operacion de retorno

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 2-1. FMECA Torno modelo (continuacion)

FUNCIONES Falla funcional Modos de falla Efectos de la falla
A Al ver mandmetro se verifica una presion hidranlica
B insuficients
1 |Fuga estanque hidriulico B |Faltan pernos de fijacion de estanque
Sostener piezacon las |y Pieza se zuelta durante C  |Desgaste empaquetadura
mordazas durante mecanizado ) S
mecanizado de forma A |Pedalera con refrigerante. activacion de pedal
uniforme ¥ =m 21 |Fuga sstangue refrigerante
fluctuacion B |Faltan pernes de fijacion
C  |Desgaste empagquetadura
Pizza =& mueve
B |axialmente mediante 1 |Pinzas (morda=as) de plate deformadas Se obzerva cavidad entre mordazas v pieza de operacion
mecatizado
FUNCIONES Falla funcional Modos de falla Efectos de la falla
1 _H_uﬂ. rmacion de _..ﬂ__uw,....emna mediante sensor de Porta herramienta =& desplaza para indexado pere no gira
posicion de torre inexistente
Torreta porta
H.E..Hﬂ.m potta A rwﬂuhswﬁ".w no realiza 2 | Torreta atorada mecanicaments Presion hidraulica de=l torno cas totalmente
herramientaz debe los movimientos
realizar los movimientos requeridos
(desplazarse v girar) de Ductos de salida del =i hidrsuli
acuerdo a su 3 b How_m = s =l sistema drauhoo Porta herramisnta no == desplaza, falta de impie=a (filtro)
programacién no obstruidos
perdiendo la alinsacion
respecto .m.._..nw&:u_u del 1 Presencia de desgaste o deformacion en base d= Aumento de vibracionss en m izado
husille Torreta porta apovo de porta herramisntas - - -
B herramisnta pisrds

alineacion respecto a
centro del husillo

(=]

Dizpersion de cota

Pérdida de parametros CINC

Fuente: Elaboracién propia



25

Tabla 2-1. FMECA Torno modelo (continuacion)

FUNCIONES

Falla funcional

Modos de falla

Efectos de la falla

Husille debe  cumplir
con la realizacion de los
giros a una velecidad de
corte programada v de

manera fluida

Husillo no gira al
generar instroccitn

Modulo de husillo con alarma, obstinandose a
enitregat energia a motor de husille

Alarma en pantalla CNC relacionade con serve amplificador
de husillo

Huzillo trabado mecanicamente

51 =& intenta girar manualmente no se puede realizar esta
accion

Selaccion de velocidades no realizadas

Parpadec de luz de confimacidn de velocidades (pantalla
CHNC)

Switch de puerta ne confirma puerta cerrada

Alarma de blogquee de puerta

Huszillo no == detizne al
finalizar mecanizado

Correas de transmizion en mal estado

Sonido en motor de Husillo al finalizar su labor

Huzillo genera exceso
de vibraciones

Motor eléctrice posee fuga eléctrica a tierra

Exceso de vibracion al girar con o sin plato asentade

Husille con lubricacion precaria

Desgaste de correas de transmizion

FUNCIONES

Falla funcional

Modos de falla

Efectos de la falla

hdecanizar componentes
sin superar desviaciones
diametrales permitidas
por la dimensiones
programadas

Desviacion sobre las
dimenziones
diametrales permitidas

Holgura entre rodamientos de tornillo (Eje X)

Eje de husille dezalinesdo (respecto gje Z)

Soporte de herramienta no fija herramienta

En las mediciones reales superan las permitidas (tedricas) en
todas las simulacionss

Pieza mecanizada presenta caras conicas

Base de soporte de herramientas con desgaste

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2-1. FMECA Torno modelo (continuacion)

FUNCIONES

Falla funcional

Modos de falla

Efectos de 1a falla

1 |Bomba refrigerante no trabaja ni enciende Ventilador de bomba refrigerante no reali=a piros
No sale liquido 2 |Bomba refrigerants enciende pero no estd cebada W@NWMMEEEE% ok. No =ale liquide refrigerante desde
refrigerante desde 3
ot Liquido refri inado. Nivel de refri
E: te cont . Miwvel de r= te v
} |Entrada de bomba refrigerante obstruida .EEE_MH nnmwabvmnq: armnace w : nn ey
Conservar de ora ventilador de bomba en optimas condiciones
limpia ¥ constante la - T LTI - TR
refrigeracion liquida 1 |Conductos de salida obetruidos w..ow”“mmgﬂo:mbno ok. Mo =sale liquide refrigerante dasds
necesaria vy =l medio -
nﬁ.mbuﬁh el MMMMMwo ds 1 (Fuga de refrigerante desde estanque Mivel de refrigerante en estanque bajo
N N A |Se detiene motor extractor de virutas
No ze conserva limpio
el medio durante el 2 |Extractor de virutas trabado B |Exceso de viruta en recipiente de virntas
proceso de mecanizado
C [Cadenas de extractor con viruta inserta
3 [Pistola neumdtica no funciona Mianguera rota
FUNCIONES Falla funcional Modos de falla Efectos de la falla
Se aprecia lubricacion deficiente en bancada mi en guias. Al
1 |Bomba de lubricacion obstruida accionar manualmente, manometro marca presion pero
o . disminuye en un rango de tiempo
Lubricar componentes v |4 |Lubricacion deficiente
ez moviles del S " TR . -
W_Hﬁo durante 10 2 WMWBQELHO representa una presion inferior a 0.3 Intervalos de tiempo de lubricado cambian
serundoe cada 20 minutos
No lubrica 1 |Motor de bomba de lubricacién quemada No se aprecia lubricacion en bancada ni en guias. Al accionar

manualments, manometre ne marca presion

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2-1. FMECA Torno modelo (continuacion)

FUNCIONES

Falla funcional

Modos de falla

Efectos de 1a falla

Cierrel v apertura
automatica de puerta
principal al iniciar y

finalizar procese

Mo regliza cerre v

apertura automatico

Rodamisntos de puerta trabados

Sin contaminacion de riel. Alarma de puerta ahierfa

Apertura v clerre
defectuozo

Rielez de puerta defectuoso

Contaminacion sxcesiva en rizl. Sonido extrafio a abrir o cerrar

Rodamisntos 2n mal estado

Apertura v cierre lento v con sonide. Sin contaminacion en
riel de puerta

Switch de puerta corride

Cierra puerta pero no inicia cicle por dlarma de puerta abierta

Fuente: Elaboracion propia
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2.2 SISTEMAS Y SUBSISTEMAS TORNO MODELO

Una vez identificado los modos de fallos mas importantes dentro del torno
modelo, se continGa con la determinacion de sistemas y subsistemas que estan
vinculados a cada modo de fallas. Esta determinacion sirve como herramienta para la
vinculacion adecuada (en el Capitulo 3) de los sistemas y subsistemas con cada modo de

fallo para indicar el tipo de mantenimiento.

Tabla 2-2. Sistemas y subsistemas criticos de torno modelo

SISTEMAS SUBSISTEMAS

Gabinete eléctrico

Unidad eléctrica - —
Conexionado eléctrico

Conjunto Pistola

Pistola neumatica -
Mangera de pistola

Finales de carrera ejes

Carros Tornillos de esfera
Volante torreta

Torreta porta Soportes de herramientas

herramientas Sensor posicion torreta

O'ring acople interno

Estangque refrigerante

Unidad refrigerante - -
Conjunto de Bomba refrigerante

Valvula reductora de presion
Unidad hidraulica |Estanque hidraulico

Conjunto de bomba hidraulico

Estangue hidraulico

Unidad lubricacion
Conjunto bomba hidraulica

Botonera v selectores
CMNC Fanuc Y

Parametros Fanuc

Correas de transmision

Servomotores husillo

Motor eléctrico
Husillo Pedalera eléctrica
Plato

Valvula hidraulica

Block (cuerpo husillo)

Rodamiento puerta

Puerta Riel puerta

Switch de seguridad puerta

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion se muestran en las siguientes figuras algunos de los sistemas y

subsistemas distinguidos anterior mente:

— Panal de ¢
eléciricn

—Motor det oo %

"o ,ongliudlnal —
ot v ——Eja X
: ——— Tormeta
— Ponahemmamientas

Plato husillo

Tanque de
refrigerante

Fuente: Elaboracion propia, fotografia tomada desde manual Hyundai wia L210

Figura 2-4. Vista sin protecciones torno modelo

"‘anémEtro
presion
mordazas

o
WA L B

Unidad Unidad
Hidraulica Lubricacién Pedalera

Fuente: Elaboracion propia

Figura 2-5. Identificacion de sistemas y subsistemas torno modelo con protecciones



CAPITULO 3: PLAN DE MANTENIMIENTO TORNOS HYUNDAI WIA
L210
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3 PLAN DE MANTENIMIENTO TORNOS HYUNDAI WIA L210

En este capitulo se realiza la propuesta de tres puntos para entregar un mantenimiento

completo para cada torno de este modelo de la planta.

- Plan de mantenimiento preventivo planificado y su respectiva programacion.

- Instructivos de actividades de mantenimiento preventivo y correctivo.

- Plan de Mantenimiento autonomo (Operador es el responsable del cumplimiento de las
actividades expuestas en este plan).

El plan de mantenimiento autbnomo consiste en que el operador del activo
adopta tareas propias del mantenimiento preventivo como efecto de la inspeccion del
estado de su propio equipo. Su principal funcion es prevenir el deterioro del equipo para

prevenir su deterioro acelerado, para asi mejorar su productividad.

3.1 JERARQUIZACION DE MODOS DE FALLOS

La jerarquizacion de los modos de fallos es util para saber la importancia de la
falla de cada sistema, subsistema o componente. Para jerarquizar los modos de fallos se
calcula un numero de prioridad de riesgo (NPR) y la finalidad principal de esta
herramienta serd establecer un indicador clave para la efectiva comparacién con un
nuevo rpn post plan de mantenimiento implementado.

Este analisis también ayuda a las fundamentaciones para lo que sera la creacién
de un plan de mantenimiento preventivo programado y un plan de mantenimiento

auténomo basado en la experiencia del operador

3.1.1 Chélculo nimero de prioridad de riesgo

El calculo del NPR se basa en la multiplicacion de tres parametros los cuales
son la severidad, ocurrencia y deteccién (NPR = Severidad x Ocurrencia x Deteccion).
Estos parametros se presentan en forma de ranking, es decir, en una lista ordenada
relacionada a un criterio de valorizacion. Los criterios de valorizacion son valores que
van del 1 al 10 adecuado al formato dado por la norma SAE J1739.

A continuacion se describen las consideraciones de los parametros y se indica

la tabla correspondiente a cada uno de estos.

Severidad (S): Este pardmetro indica la consecuencia del modo de fallo, la cual
estd basada en factores seguridad e impacto operacional (redimiendo del activo). Las
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valorizaciones de los criterios van desde 1 que corresponde a que no hay consecuencias
por parte del modo de fallo, hasta un valor 10 que indica por una parte que se pone en

riesgo de forma grave la seguridad del operador.

Tabla 3-1. Ranking de severidad

Efecto Criterio: Consecuencia o severidad del efecto Valor
Fone en peligro |a seguridad del operador. Muy alta valorizacion del efecto respecto
a la consecuencia proeducida, debido a que el modo de fallo afecta peligresamente a 10
la vida del operario. La falla no se advierte al occurrir.

Peligros =sin
advertencia

Pone en peligro |a seguridad del operador. Muy alta valorizacion del efecto respecto
a la consecuencia producida, debido a que el modo de fallo afecta peligroesamente a g
la vida del operario. La falla se advierte al ocurrir.

Peligros con
advertencia

Perturbacion muy grave a la linea productiva. Equipo inoperable en un 100% y sus
Muy alto tiempos de reparacion son igual o mayor a 180 min. Encargado de produccion muy 2
insatisfecho.

Perturbacion grave a la linea productiva. Equipo inoperable en un 100% y sus
Alto tiempos de reparacicn entre 120 - 172 min. Encargado de produccion muy
insatisfecho.

=

Perturbacion a la linea productiva. Equipo inoperable en un 100% y sus tiempos de
Moderado reparacion entre 60- 119 min. Encargado de proeduccion muy insatisfecho. E

Perturbacion a la linea productiva. Equipo inoperable en un 100% y sus tiempos de
Bajo reparacign entre 30 - 5% min. Encargado de produccicn insatisfecho. g

Muy baio Perturbacion a la linea preductiva. Equipo inoperable en un 100% y sus tiempos de s
vhEl reparacion entre 1 -29 min. Encargado de produccion insatisfecho.

Perturbacion a la linea productiva. Equipo operable pero no con todos los items
necesario, con bajo rendimiento respecto a los tiempos de ciclo ([disminucicn 50%

Menar del ideal). Baja en |a calidad del producto. Encargado de produccion insatisfecho.

Perturbacion a la linea preductiva. Equipo operable pero no con todos los itemns

necesario, con bajo rendimiento respecto a los tiempos de ciclo ([disminucion 80%

Muy menar del ideal). Baja en |a calidad del producto. Encargado de produccion insatisfecho. 2

MNinguno Sinconsecuencia del efecto 1

Fuente: Elaboracion propia, basado en formato norma SAE J1739

Ocurrencia (O): Este parametro determina la probabilidad de ocurrencia de

falla del modo de fallo, es decir con qué frecuencia ocurre o podria ocurrir en base a la
experiencia de los técnicos y a la recopilacion de informacion explicada en el primer
capitulo de este trabajo.

Las valorizaciones van desde el valor 1 que corresponde a que el modo de fallo
es carente de probabilidad, hasta el valor 10 que es una probabilidad muy alta de
ocurrencia.

A continuacion se indica el ranking con este parametro
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Tabla 3-2. Ranking ocurrencia

Ocurrencia Criterio: Tasa de falla Valor
Muy alto =z1len2 10
Alto 1en3 9
len4d B
lent 7
Moderado leng &
1en 1D 5
1lenl2 4
Bajas 1enla 5
Muy bajas 1lenle 2
Remota 1en 2D 1

Fuente: Elaboracion propia, basado en formato norma SAE J1739

Deteccidn (D): Este parametro mide la probabilidad de que se detecte el modo

de fallo antes de que ocurra. Esta probabilidad se basa 100% en la experiencia de los
técnicos y operadores, por lo cual la valorizacion en este pardmetro de cada modo de
fallo se realiza en relacion a la experiencia de los personajes involucrados. Los criterios
de evaluacién van desde el 1 al 10, en donde 1 pertenece al criterio de gran facilidad de
detectar el modo de fallo, y 10 que corresponde a la imposibilidad de detectar el modo
de fallo antes de que ocurra.

A continuacion en la tabla 3-3 se representan los criterios de deteccion y sus

respectivas valorizaciones.

Tabla 3-3. Ranking deteccion

Deteccion Criterio: Probabilidad de deteccidon en base a experiencia Valor

Perdidas de tiempo [mayor a tres turnos) en detectar una ves que

fallo el equipo 10

Casi imposible

Pérdidas de tiempo en detectar (se detecta dos tUrno) una ves que

Muy remota falld el equipo

Perdidas de tiempo en detectar (se detecta un turno) una ves que
Remota - R B
fallo el equipo

Pérdidas de tiempo en detectar (se detecta 4 horas, medio turna)

Muy baja una ves que falld el equipo

Se detecta antes de que ocurra la falla. Técnicos especialistas

Baja demoaran mas de 120 minutos en dar con el modo de fallo

Mod d Se detecta antes de que ocurra la falla. Técnicos especialistas 5
poerana demoran entre 80 - 120 minutos en dar con el modo de fallo

e detecta antes de que ocurra la falla. Técnicos especialistas
Moderadamente alta - 4
demoran entre 60 - 80 minutos en dar con el modo de fallo

Al Se detecta antes de que ocurra la falla. Técnicos especialistas 3
a B
demoran entre 30 - 60 minutos en dar con el modo de fallo

Se detecta antes de que occurra la falla. Operador de active demora

Muy alta entre 5 - 30 minutes en dar con el modo de fallo

Se detecta antes de que occurra la falla. Operador de active descubre

Detectable falla de manera inmediata

Fuente: Elaboracion propia, basado en formato norma SAE J1739
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A continuacion se realiza el calculo del RPN aplicando un orden desde el modo

de fallo con mayor priorizacion hasta el de baja prioridad. Cabe destacar que para el

andlisis de la valorizacion de parametros para cada modo de fallo se utiliz6 el registro de

antecedentes y la experiencia de los técnicos/operadores.

Tabla 3-4. Modos de fallos — Célculo RPN — Sistemas y subsistemas.

# Modos de fallos S RPN Sistema Subsistema

1 Ductos de salida del sistema hidréulico obstruidos 10 720 | Unidad hidraulica | Conjunto de bomba hidraulica

2 Motor eléctrico posee fuga eléctrica a tierra 8 576 Husillo Motor eléctrico

3 Vilvula hidrautica de plato, obstruida 10 560 Husillo Valvula hidraulica

4 Correas de transmision en mal estado b 294 Husillo Correas de transmision

5 Fuga estanque hidraulico 9 288 | Unidad hidraulica Estanque hidraulico

6 Torreta atorada mecdnicamente 8 280 Torreta Torreta porta herramientas
Presencia de desgaste o deformacion en base de apoyo de porta .

7 7 252 Torreta Soportes porta herramienta

herramientas

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 3-4. Modos de fallos — Calculo RPN — Sistemas y subsistemas (Continuacion)

# Modos de fallos 5 RPN Sistema Subsistema

8 Rodamientos de puerta trabados 4 252 Puerta Rodamiento puerta

9 Solenoide de valvula hidraulica con problemas 5 245 Husillo Valvula hidraulica

10 Fuga de refrigerante desde estanque 10 240 | Unidad Refrigerante Estanque refrigerante
11 Fuga estanque refrigerante 10 240 | Unidad Refrigerante Estanque refrigerante
12 Rodamientos de puerta en mal estado 4 216 Puerta Rodamiento puerta

13 Husillo trabado mecanicamente 7 196 Husillo Plato

14 Soporte de porta herramienta no fija herramienta b 192 Torreta Soportes porta herramienta

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 3-4. Modos de fallos — Calculo RPN — Sistemas y subsistemas (Continuacion)

# Modos de fallos RPN Sistema Subsistema

15 Pinzas (mordazas) de plato deformadas 168 Husillo Plato

16 Entrada de bomba refrigerante obstruida 160 | Unidad Refrigerante | Conjunto de bomba refrigerante
17 Holgura entre rodamientos de tornillo (Eje X) 144 Carros Tornillo de esfera

18 Rieles de puerta defectuoso 144 Puerta Riel de puerta

19 Perno de mordaza cortado 140 Husillo Plato

20 Conductos de salida de unidad refrigerante obstruidos 120 | Unidad Refrigerante | Conjunto de bomba refrigerante
21 Switch de puerta corrido 108 Puerta Switch puerta

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 3-4. Modos de fallos — Calculo RPN — Sistemas y subsistemas (Continuacion)

# Modos de fallos O |D| RPN Sistema Subsistema

22 Bomba refrigerante no trabaja ni enciende 5 105 | Unidad Refrigerante | Conjunto de bomba refrigerante
93 M“MM.HM% de indexado mediante sensor de posicion de torre 1012 100 Torreta Sensor posicién

24 Switch de puerta no confirma puerta cerrada 9 90 Puerta Switch puerta

25 Bomba refrigerante enciende pero no estd cebada 5 75 | Unidad Refrigerante | Conjunto de bomba refrigerante
26 Maotor de bomba de lubricacion quemada 1 64 | Unidad lubricacion | Conjunto de bomba lubricacion
27 Desorientacion de puntos de referencia en parametros del CNC 2 56 CNC Fanuc Parametros CNC

28 Bomba de lubricacion obstrida 1 56 | Unidad lubricacién | Conjunto de bomba lubricacidn

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 3-4. Modos de fallos — Calculo RPN — Sistemas y subsistemas (Continuacion)

# Modos de fallos RPN Sistema Subsistema

20 Fnal de carrera de eje con problemas 43 Carros Finales de carrera

30 Mordazas plato obstruida con viruta 40 Husillo Plato

31 Unidad de lubricacion no entrega suficiente lubricacion a husillo 36 | Unidad lubricacion | Conjunto de bomba lubricacion
32 MMHMHMM&MH&E de Inbricacitn representa wna presion 28 | Unidad lubricacion | Conjunto de bomba lubricacion
13 Eje de husillo desalineado (respecto eje Z) 24 Husillo Block

34 Dispersion de cota 18 CNC Parametros CNC

kE Extractor de virutas trabado 18 | Extractor de virutas Cadenas

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 3-4. Modos de fallos — Calculo RPN — Sistemas y subsistemas (Continuacion)

# Modos de fallos RPN Sistema Subsistema

36 Seleccion de velocidades no realizadas 16 CNC Parametros CNC
Modulo de husillo con alarma, obstinandose a entregar energia a .

37 10 CNC Parametros CNC
motor de husillo

38 Contactos eléctricos del pedal plato sucio g Husillo Pedal

10 Pistola neumatica no funciona 8 Pistola neumatica Pistola neumatica

40 Conexion de pedalera mexistente 4 Husillo Pedal

Fuente: Elaboracion Propia



40

3.2 ACCIONES DE MANTENIMIENTO

A continuacién se presenta el tipo de tarea a realizar, las cuales estan definidas
a partir del andlisis FMECA que establece los modos de falla, el indicador de
priorizacion respecto a la consecuencia (RPN) y la experiencia de los personajes
involucrados en el departamento de mantenimiento. Las acciones pueden ser preventivas
y correctivas. Ademéas en la siguiente tabla se distinguen los modos de fallos que
abarcan las acciones auténomas, las cuales son una parte de todas las intervenciones

auténomas disefiadas mas adelante en este trabajo.

Tabla 3-5. Acciones de mantenimiento

SISTEMA SUBSISTEMA D [FMEC) MODOS DEFALLOS fodesresares
Preventivd Correctivd Autdnoma
Unidad hidrdulica  |Conjunto de bomba hidrdulica  [4-43 Ductos de salida del sistema hidréulica obatruidas X
Husillo Motor eléctrico 5-C-1 Matar eléctico poses fuga eléctica atiera X
Husillo Valvula hidraulica 1-A-4 \Walvulz hidréulica de plata, obstruida I
Husillo Correas de transmision 581 Coneas de transmision en mal estado X
Unidad hidraulica  |Estangue hidraulico 3-A-1 Fuga estanque hidraulico X
Tarreta Torreta porta herramientas 442 Torreta atorada mecanicamente X
Puerta Rodamiento puerta 9-4-1 Rodamientos de puerta trabados X
Torreta Soportes porta herramienta 4.B-1 Presencia de desgaste o defarmacidn en base de apoyo de porta heramientas X
Husillo Valvula hidraulica 1-43 Siolenoide de valvula hidriulica con problemas I
Unidad Refrigerante |Estangue refrizerante 7-81 Fuga de refrigerante desde estanque X
Unidad Refrigerante |Estanque refrigerante 3-A-2 Fuga estanque refrigerante X
Puerta Rodamiento puerta 582 Radamientos de puerta enmal estado X
Husillo Plato C-A-2 Husilla trabado mecanicamente X
Torreta Soportes porta herramienta 543 Soporte de porta herramienta na fija herramienta X
Husillo Plato 381 Pinzas [mordazas) de plato deformadas X
Unidad Refrigerante |Conjunto de bomba refrigerante |7-4-3 Enirada de bombarefrigerante abstruida [
Carros Tornillo de esfera B-A-1 Holgura entre rodamientos de tornilo (Eje <1 X
Puerta Riel de puerta 9-8-1 Rigles de puerta defectunzo X
Husillo Plato 1-B-2 Pernia de mardaza cortada I I
Unidad Refrigerante |Conjunto de bomba refrigerante [7-44 Conductos de zalida de unidad refrigerante obstuidos X
Puerta Switch puerta 3.8-3 Switch de puerta corrido X
Unidad Refrigerante |Conjunto de bomba refrigerante |7-4-1 Biomba refrigerante no rahaja i enciends X
Tarreta Sensor posicion 441 Canfirmacién de indexado mediante sensar de posicidn de torre inewistente X
Puerta Switch puerta o-A-4 Switch de puerta no confirma puerta cerrada X
Unidad Refrigerante |Conjunto de bomba refrigerante |7-42 Eiombarefrigerante enciende pero no esté cebada I
Unidad lubricacion  |Conjunto de bomba lubricacion  |2-B-1 Matar de bomba de lubricacidn quemada X
CNC Fanuc Parametros CNC 2-A2 Desarientacidn de puntas de referencia en parametros del CHC X
Unidad lubricacion  |Conjunto de bomba lubricacion  |2-4-1 Blomba de lubricacidn obstruida "
Carroz Finalezde carrera 2-A-1 Final de carrera de eje con problemas X
Husillo Plato 1-B-1 Mardazas plato obstruida con viruta X
Unidad lubricacion |Conjunto de bomba lubricacién  |5-C-2 Maguera de acople de unidad de lubricacidn enmal estado X
Unidad lubricacion |Conjunto de bomba lubricacién | 3-4-2 Mandémetro de unidad de lubricacion representa una presion inferior a 0,3 bar X X
Husillo Block B-A-2 Eje de husills desalineads respecto gje £) I
CNC Parametros CNC 482 Dispersion de cata X X
Extractor devirutas |Cadenas 7-B-2 Extractar de virutas trabada I I
CHC Farametros CNC 543 Seleccion de velocidades no realizadas X
CNC Parametros CHC 5-A-1 Madula de husillo con alarma, obstinandose a entregar energia amator de husillo X
Husillo Pedal 1-A-2 Contactos eléctricos del pedal plato sucio X
Pistola neumatica | Pistola neumatica 7-B-3 Piztala neumdtica no funciona X X
Husillo Pedal 1-41 Conesitn de pedalera inexistente X I

Fuente: Elaboracion propia

La opcidn marcada (tipo de tarea a realizar) para cada modo de fallo se basé en
un analisis grupal en donde participd el supervisor de mantenimiento, asistente de

mantenimiento, técnico senior y un operario de este tipo de torno.
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El apoyo en el criterio de eleccion del tipo de tarea se fundamentd en el uso del
RPN y sus parametros, experiencia del mecanico y experiencia/disponibilidad del

operador para adquirir nuevas tareas dentro de su labor de produccion.

3.3 PLANES DE MANTENIMIENTO

El plan de mantenimiento a engloba tres tipos de tareas:
- Tareas programadas que se realizan a lo largo del afio
- Tareas de rutina que las realizan los operadores

- Tareas no programadas que se realizan cuando el equipo presente una falla

Las tareas no programadas serdn descritas dentro de la lista de tareas
programadas, las cuales se diferenciaran respecto a las preventivas en la columna del

“Periodo” indicando “A falla”

Al determinar cada tarea se determina a la vez tres informaciones en el plan:
- Periodo
- Ejecutor

- Tiempo previsto para la tarea

En cuanto al periodo de las tareas programas, ésta sigue unas frecuencias
preestablecidas por los técnicos debido a que no se podria determinar a partir de las
horas de funcionamiento producto de que la seccion de hora (base de datos de la
recopilacién de informacion) se encuentra incompleta, y si estuviese completa tampoco
serian confiable los datos estadisticos, ya que han sido efectuadas otras tareas
programadas de otro plan de mantenimiento en el periodo de recopilacion.

Es conveniente diferenciar al ejecutor para las tareas de mantenimiento para un
correcto de estas. La diferenciacion se realiza distinguiendo a que especialidad
corresponde la tarea, ya sea eléctrico 0 mecanico.

El tiempo previsto, al igual que el periodo, es determinado por la experiencia de
los técnicos especialistas. Esta informacion es complementaria al plan y se puede asumir
un error debido a que es un tiempo aproximado.

En las siguientes tablas se muestra el plan de mantenimiento preventivo (Tabla

3-6) y plan de mantenimiento autonomo (Tabla 3-7).
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Tabla 3-6. Plan de mantenimiento preventivo

PLAN DE MANTENIMIENTO PROGRAMADO

MODELD SUPERVISOR MANTEMIMIENTO

MC - Engenio Barraza
, EL - Sebastian Ciceres
HYUNDAIWIALZ10 Francisco Rodrlzuez EN - Pedro Elgueta

Tiempa
SUBSISTEMA Tarea 3 efectuar estimada Periodo
[hh:mm}

Ejecutor
especialista

Limpieza de partes de bomba. Cambio de filra zi 2 encuentra en
estado defectuosn. Limpieza de ductos de bomba hidraulica 230 Anual
Medir resistencias con multitester (Fmas bobinas %% v Ra
10Mokm), Verficar estado de ventilador v rodamiento 0:40| Cuatrimestral

Conjunto de bomba hidraulica

Motor eléctrico

Valvulz hidraulica Readaptar valwulz desamando y impiando por partes 300|  Semestral

Correas de transmision Ajuste de tenzidn de correa y aplicar gota de lubricante 100|  Semestral
Verificar estado de empaquetadura estanque. Cambio si presenta
Estangue hidraulico desgaste. Adaptar de manera camecta todas los pernos de

fijacion de depdsita, Semestral

Torreta porta herramientas Bucar abjgto de obstruzcion y canegi afalla

Rodamiento puerta Limpieza y lubricacidn de rodamientas puerta afalla
Verificar estado, reparar soportes deteriorados y cambiar los que
tengan exceso de desgaste y deformacian Cuatrimestral

Soportes porta herramienta

Valvula hidraulica Comprobar solennide defectunsa v reemplazar Afalla
Readaptar de manera camectatodas los pernos de fijacian de
depdsita, verifizanda que no contenga fuga [nal Semestral
Verificar estado de empaquetadura estangque, Cambiar si
presenta desgaste Semestral

Estangue refrigerante

Estanque refrigerante

Rodamiento puerta [ ambio de rodamientas puerta afalla

Plato Verificar visualmente husillo y el porcentaje de cargaen CNC Anual

Soportes porta herramienta Limpizza soportes porta herramienta con aire comprimida Mensual

Plato Remplazo dejuego mordazas Afalla
Limpieza de partes de bomba. Cambio de filro sise encuentraen
estado defectuoso. Limpieza de ductos de bomba refrigerante A Bienal
Comprobar que holgura entre radamientos de contacto angular no
supere los 0,04 mm, de o contraria adecuarlcambiar radamientos Anual

Conjunto de bomba refrigerante

Tornillo de esfera

Riel de puerta Reparar riel de puerta con saldadura afalla

Plato [ ambio de pernos cotados y engrase afalla

Conjunto de bomba refrigerante | Limpiar conductos de salida de refrigerante conaire comprimida Trimestral

Fuente: Elaboracion propia
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Limpiar switch puerta, verificar conesiones w carregit

9B Switch puerta anommalidades. Inchaye reemplazo si estado es defectunso 0:45 Quincenal Electrico
%A1 |Conjuntode bomba refrigerante  |Fevisar estado de mator y alimentacidn eléctica 1.00 afalla Eléctrico
481 |Sensor pozicion Ajuztar switch de tape o sensor de posicidn, reapretar, ok 1.00 afalla]  Mecanico
5.8-4 |Switch puerta Limpiar zwitch puerta, verificar conesiones y caregir anammalidade 0:45 Quincenal| Electranico
Canjunto de bomba refigerante Rellenar con refrigerante hasta nivel recomendado v levar a cabo
782 = el proceso de cebade 0:45 afalla]  Mecanico
9B |Conjuntode bomba lubricacion | Cambio de bomba 1.30 Afalla|  Mecanico
2.8-2 |Parametros CNC Revisar funcionamiento de programa v parametroz, volver areferer| 0:05 Semanal| Electronico
8-&1 |Conjunto de bomba lubricacion Limpieza o cambio de filtra i se encuentra en estado defectuozo 0:20 Mensual| Mecanico
281 |Finales de carrera Revizar, limpiar yta reemplazar finales con problemas 2:00|  Trimestral| Mecanico
1B |Plato Realizar limpieza v lubric:acidn 2l plata montando v desmantanda 300 Anual|  Mecanico
5.C-2 |Conjuntode bomba lubricacion | Cambio de acople ymangueras dafiadas 1.00 afalla]  Mecanico
Canjunto de bomba lubricacién "..l'erificar p.resio'.n, sise presn.anta an.ornall'a limpieza y caml?in de ,
842 filtro v aceeite (tiempo es estimade si ze presentan anomalia en 4:00 Mensual| Mecanico
Block Comprobar desviacidn conmecanizado de prueba v coregir si se
B-a-2 superamargen de error 00033 34 130 Bimestral|  Mecanico)
4B-2 |Parametros CNC Werificar funcionamiento de parametros, 0:10 Mensuzal| Electronico
7E-2 |Cadenas Destrabar en reversa v impieza de cadenas 1.00 afalla]  Mecanico
583 |Parametros CNC Limpiar botonera y verificar funcionamiento de parametros CHC 0:10|  Trimestral| Electronico
Weritic.ar buncionamienta de parametras yrevisar voltajes de
Farametros CNC entraday salida de servoamplificadar, Pealizar Impieza a
501 ventilador de servoamplificadar 130 Anual Eléctrico
8.2 |Pedal Limpiar pedaly conesiones eléctricas. Feapretar conectares 0:20 Semanal Eléctrico
7E-3 |Pistola neumatica Cambiar manguera de acople o cambiar pistola neumtica 0:10 afalla|  Mecanico
Reparacian yreapriete de terminales, Cambio de conexidn
121 Pedal eléctrica dependiendo de suestada 010 afalla El&ctrico

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 3-7. Plan de mantenimiento auténomo

EQUIFO(MODELD MANTENIMIENTO AUTONOMO
Toe Hyundai Wia L210
; : : , Periodo Tiempo ; i
Clase N* Subsistema Criterio Metodo Herramienta > Ejecutor z_m:m_,o de
T|D|S[M| Real (min) anormalidades
Lub 1 Plato Engrasado de 3 pernos de apriete e e i | e X 5 Operador| Avisara mantencion
saturar plato EPS
Lub 2 c:_mma.u.m Nivel de aceite dentro de rango verde Inspeccion visual y relleno Acsiteiicen; X 5 Operador | Lubricador/mecanico
lubricacion VACTRA-2
Lub 3 Unidad hidraulica | Nivel de aceite dentro de rango verde Inspeccion visual y relleno Acsire .._N_Mnm. BiE X 5 Operador | Lubricador/mecanico
4 Unidad hidraulica Hivel e prashon nM:n_.oam Sl ol Inspeccion visual Visual X 1 Operador | Lubricador/mecanico
ar
5 Mordaza plato Hiwetgapoesion a_“mv::.o fesango12:20 Inspeccion visual Visual X 1 Operador | Lubricador/mecanico
ar
& Unidad refrigerante Nivel de refrigerante dentrode rango |Inspeccion <_.mcm_ de los dos recipientes con Visual X 1 Operador Lubricador
verde nivel dentro de ranso
i Puerta no debe abrir durante ciclo : i -
7 Switch Puerta 20 Intentar abrir puerta durante ciclo Manuszl X 1 Operador Electrico
sutomatico
2 Switch Puerta Ciclonodebe mﬂ.ﬂmanmﬁ con puerta Juntar puerta sin nmlm_.m. intentardarciclo Manual X 1 Operador Eléctrico
abierta automatico
9 c:.mma.n.m Deposito limpio —— c.ﬁ___Nmmoxm_.B_zm_.noao Manual X 5 Operador Lubricador
lubricacion residuo liguido
10 Presion neumatica Hovalde pfossian dentm deranga/D 05 Inspeccion visual Visual X 1 Operador Mecanico
0,85 Mpa
11 Pedsl Conexionado no debe estar deteriorado Inspeccion visual Visual X 1 Operador Eléctrico
12 Extractor de virutas | Verificar deposito sin exceso de virutas Inspeccion visual Visuzl X 1 Operador| Avisara mantencion
wn 3 =5 Ca i - \
. D =T »
(D

7

: Elaboracion propia

Fuente
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34 INSTRUCTIVOS DE MANTENIMIENTO

En este proyecto se hace indispensable la creacion de instructivos de
mantenimiento para llevar a cabo de manera eficaz la ejecucion del plan de

mantenimiento haciendo uso de cuatro elementos que cubren estos instructivos:

Confiabilidad: Indicativos que aseguren la calidad y precision de los trabajos,

como por ejemplo los valores de ajuste.

Mantenibilidad: Instrucciones que ayuden al especialista llevar a cabo las tareas

lo mas expedito posible eliminando tiempos de ocio. Este elemento abarca indicaciones

precisas, insumos y herramientas.

Estandarizacion: La estandarizacion asegura que los trabajos cumplan con las

practicas que identifican a la empresa.

Informacion: Este elemento asegura que las practicas y conocimientos de la
empresa queden totalmente descritas en los instructivos de mantenimiento, evitando

dificultades en lo que respecta la rotacion o cambio de personal.

Siempre es bueno contar con instructivos que entreguen la mayor cantidad
informacidén de forma acotada para que su lectura sea rapida, ya que el tiempo apremia.
El instructivo contiene: equipo y modelo, id de modo de fallos haciendo referencia al
FMECA, subsistema, duracion de la tarea (HH), especialidad (ejecutor de la tarea), tarea
a realizar, paso a paso de la tarea a ejecutar, insumos y herramientas, y apoyo que hace
referencia a las imagenes

A continuacion se muestra un ejemplo de los instructivos, los otros treinta y
nueve instructivos de mantenimiento se veran adjuntos en los anexos (incluyen tareas

correctivas y preventivas).
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Tabla 3-8. Instructivo de mantenimiento

Equipo

Modelo

Subsistema

Insumas y herramientas

TOE

L210

Conjunto de bomba
hidraulica

Tarea a efectuar

Limpieza de partes de bomba. Cambio de filtro si se
encuentra en estado defectuoso. Limpieza de ductos de

bomba hidraulica

1) Llaves punta corona 19,
13y12

2) Pano

3) EPP

4)Filtro succion

5) Aceite hidraulico DTE 25

ID (FMECA) Duracidn Especialidad
4-A-3 2:30 Mecanico
Pasos para realizar tarea
1|Vaciar aceite de estanque con aspiradora de aceite desde tapon de estanque

| ]

Extraer los seis pernos fijacion de estanque para desmontarlo

(]

Limpieza de entorno de estanque con pafio y aire comprimido (filtro y ducto]

Realizar cambio de filtro si con limpieza no se retira suciedad, sacando el
deteriorado e insertando manualmente el nuevo

Desmontar enfriador (radiador) de aceite con llave punta corona y realizar
limpieza con agua (se puede utilizar liquido refrigerante), luego montar

L=

Montar estanque con sus respectivos pernos de fijacion

Rellenar estanque hasta su limite maximo desde orificio de estanque (no olvidar
colocar tapon).

Pernos

- Tapon

Radiador

Fuente: Elaboracion propia
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35 PROGRAMACION

Las tareas propuestas en el plan de mantenimiento programadas deben ser
datadas en un calendario para poder llevar una calendarizacion del tratamiento de cada
modo de falla. Lo anterior explica la accion de programar el mantenimiento abarcando
los modos de fallos destinados a tareas preventivas de forma priorizada. Los demas
modos de fallos (quince restantes) que son destinados a tareas correctivas tienen
asociada sus actividades en los instructivos de mantenimiento.

El programa de mantenimiento abarca todos los tornos Hyundai Wia L210 de la
planta, los cuales se distinguen con su numero de TOE (Ej: nimero del TOE 60 es 60).

La referencia de tiempo de la cormecanica es basada en semanas y en los
anexos se puede ver un calendario de referencia. Los dias destinados para el
mantenimiento de este tipo de torno son martes, jueves y domingo, en donde los dias
martes y jueves son 4 horas diarias y el dia domingo son 12 horas para el mantenimiento
de estos. Los dias se distinguen en el programa por el color de la casilla como se puede
ver en el extracto de programa (Tabla 3-9).

Cabe mencionar que en el dia domingo las HH involucradas son extra
programaticas, siendo este dia destinado a tareas con tiempo estimado mayor.

Para una mejor visualizacion y compresién de esta planificacion se distinguen
al costado derecho el ID del modo de fallo (asociado al FMECA), subsistema
involucrado, tiempo estimado de realizacién de tareas y la especialidad del ejecutor.

La implementacion del programa de mantenimiento es a contar del 1 de abril

del 2018, siendo esta el Gltimo dia de la semana 13.
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Tabla 3-9. Extracto del programa del Plan de manten

m.n. IIC: Mecinico Amarile| Domingo i

=0 . g

§ 3 [ELEteico Verde| Martes PROGRAMA DE MANTENIMIENTO P

1l W | EN: Electrénico Maranjo|Jueves

TORNO HYUNDAI WIA L210 Semana
i

1D MF 2 |z

[FME E | L

CA) |Frecuencia| & ui| 1| 2| 3| 4| 5| 8| 7| 8] 9|10|11|12 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 23 29 30 31 32

4-8-3 Anual| 2:30|MC] B7IREIET TEITE 4614 TIES

B-C1 | Coatrimestral| 0:40| EL TEITE 4604 TIES | BEIEOITS | 48049163 | BHIERITI BOISIT | B2f63T2 TRITE 4614 TIES | BEIEOTA | 45149069 548573

A4 Semestral| 3:00| EN BTIBEIET | TEITE AGM4TIES | BEIEOITS | 42049160 | G4BTI | B0 | B2IEHT2

5B Semestral| 1:00|MC| BPIREMET | TEITE AGMTIES | BEIBOITS | 42049169 | BIERITE | BOMEITT | B2IEHT2

481 Semestral| 1:00|MC| BPIREIET | TRITE 4614 TIES | BEIEDITA | 4E14HED B4(ERIT2 | BOMEIT] | B2RTE

4-B-1 | Cuatrimestral| 6:00|MC| 578 46147 45149 B0M51 B2{53 541550 BELED 07108 ETIES 46147 ESIT1 48149 Tan: G051

7-E-1 Semestral| 0:10]|MC| STIGEIET | PITE AEMTIES | BEIEOITA | 43049069 | BHERTE L E0IENTT | B2IBHT2

3-A-2 Semestral| 0:40|MC| GIERIET | TRiTE 4614716 | GEIE0NTS | 48049069 § BHEEITY | BOIGITT | B2IBHT2

B-A-2 Anual| 0:10(MC] B7BEIET | 7576
BTIREIETY | 4TIERRE! | 450631541 | BITIE2! | BTIBSIET!| 47IESIEES| 490601540 | BITIG2IG | BTISSIE T 4T/ERI56! | $AEAME4! | BUTIER! | BTISRIET! 47IESI5EN 43163084 | BTG | BTISIET | 4TIESIGES | 49/85/541

E-A-3 Menzual| 0:40|MC TEITEME |BOfT4048 1 BETIE0 6372 TRITEI4E | GOIT4145 | BEITSIE0 | 372 TRITEIE | B0fT4048 | BRATEIE0 | BHT2 TRITEME | BOIT404E 1 BRITEIA0 | BT2 TRITEI4E |BOAT4M4E | BE(TIE0

7-A-3 Eienal| 4:00|MC| GTIGEIET | PRiTE 4EMTIES | BEIEOITS | 43049169 | BHEGITE OGN | B2IBHT2

E-4-1 Anual| 1:30|MC| BTIGEIET | PTE AEHTIES | BEIEOITA 1 42149169 | BHERITE | BOIGNTT | BEDETE

7-A-4 Trimestral| 2:00|MC| BPIBEIET | 7TEIVE AEM4TIES | BEIEOITY | 43049169 | DAEETE | ORI | D2IBHTR STIGEIET | FOITE AEMTIES | BEIEDTA | 451 HET | DHEEITE

9.8-3 Quineenal| 0:45| EL| Todos Todos Todos Todos. Todos Todos Todos Todos Todos

584 Quincenal| 0:45| EN Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos

2-A-2 Semanal| 0:05| EN Todos |Todos Tedos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos iTodos [Todos |[Todos |Todos |Todos

541 fensual| 0:20|MC Todos Todos Todos Todos Todos

2-48-1 Trimestral| 2:00|MC|

1B Anual| 3:00)|MC|

8-A-2 Anual| 4:00|MC] ATIREE 464 TIED 4814967 BOISIES 5283169 54/556{71 75 Th

E-A-2 Eimestral| 1:30(MC| BTIREIET TEITE 4614 TIES BEIENIT4 4304963 | BTISHET | 54857 | TRITE BOMENWTI | 4614TIES 15215372 | BEIE0IT4 BTIBEIET
BPIREIETY | 4TIERMRE! 490631541 | BITIE2! | BP/BRET! 47/EHEES | 49/E9154! [ BITIR215] BTIRRE A 47IERI5E! | 4 eGR4 [ BUTIE2! | BTIRRET! [ 47IERI5EN 42E04 | BTG | B7IDHET! | 4TIEDE! | 49065/54

4.B-2 Menzual| 0:10] EN TRITEME |EBO74048 1 BETHED [B3HT2 TEITEI4E | GOIT4048 | BEITHEO | 272 TRITEIE | BOfT4048 | BRITRE0 | BHT2 TRITEIE | BOfT4048 TEEITAE0 | BHT2 TEITEI4E | BOAT4ME | BETHE0
BTGBIETY [ 47/E2GE] | 43063154 | BITIE2! STIEEETI 4TIESGE 430854 | BTGB!

5-A-3 Trimestral| 0:10| EN TEITEME |EOF4M4E 1 BEITHED |B3T2 TEITEME | BOf74048 §BRITE0 | G372

541 anual| 1:30] EL ETIESIET |75TE  |46MTHEE

L ~ o ke S | k. S | Tl T LI Tl Tl Tl Tl - le-l- H-l- H-l- m-l- m-l- E Tl Tl e LI

7

Elaboracién propia

Fuente
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4 COSTOS ASOCIADOS

41 COSTOS ASOCIADOS A CREACION DEL PLAN

La importancia de establecer y analizar los costos asociados a la creacion del
plan de mantenimiento es tener un estimativo en base a coste para la apreciacion desde
el punto de vista de la metodologia o procedimiento para la creaciébn o mejoras de
posteriores planes de mantenimiento dentro de la Cormecanica.

Para el correcto andlisis en la creacién de un plan de mantenimiento es
necesaria la dedicacion del personal de la empresa, por ende la fundacion de éste implica
una importante cantidad de horas hombres.

De acuerdo al personal de la empresa y a lo que establece el RCM, lo necesario
para llevar a cabo la creacién es una dotacion de cinco personas. La Cormecénica realiza
seis reuniones semanales del tema principal es “mejoras de mantenimiento” en donde
cinco de ellas tiene una duracién de treinta minutos y una de ellas tiene una duracién de
una hora. Los cargos participantes en estas reuniones son: Jefe de mantenimiento,
supervisor de mantenimiento, asistente técnico de mantenimiento y produccion,
operador senior y técnico senior de mantenimiento.

En las siguientes tablas se pueden ver los pardmetros de costos (tabla 4-1) y el

costo total asociado a la creacion del plan (tabla 4-2)

Tabla 4-1. Pardmetros para calculo de costos de creacion

Parametro

Valor UF

Valor HH Operadores

Valor HH Tecnicos

Asistente de mantenimiento y
produccion

Valor HH Supervisores

Valor HH Jefes de departamentos

Fuente: RRHH de Cormecanica
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Tabla 4-2. Costos creacion plan de mantenimiento

COSTOS CREACION PLANDE |1 involucradas en| 2 Ores totales

) en jornadas
MANTENIMIENTO Sels meses normales (UF)

Operador 3,59

Técnico senior 468

Asistente de mantenimientoy
produccion 8,59

Supervisor de mantenimiento 14,05

Jefe de mantenimiento 21,70

TOTAL (UF) 52 62

Fuente: RRHH de Cormecénica

Los costos de creaciéon son de 52,62 UF, el cual es un valor referencial que
puede sufrir modificaciones dependiendo de la delicadeza y particularidades abarcadas
en el plan, que aproxima la utilizacion de HH en jornadas normales de trabajo y la mitad
del tiempo destinado a reuniones para estos fines de mantenimiento (creacion y mejoras
de los planes de mantenimiento). Ademas, las HH involucradas son en un rango de

tiempo de seis meses, el cual es el periodo aproximado de creacion de este tipo de plan.

4.2 COSTOS ASOCIADOS A LA IMPLEMENTACION DEL PLAN

Como se indica en el capitulo 3 de este trabajo, de las tareas asociadas al plan
existen algunas que son abarcadas por acciones correctivas, por ende el costo asociado a
este no se refleja de manera real. Para este caso el costo por mantenciones correctivas es
determinado por valores probables de indisponibilidad (horas de detencidn) y valores
probables en gastos de insumos y repuestos. El primer juicio, relacionado a las horas de
detencion, se basa en el céalculo del RPN, especificamente en los parametros de
“Ocurrencia” y “Severidad”.

Desde el punto de vista de las tareas preventivas, los costos asociados a estas
son solamente las HH extraordinarias, ya que su implementacion general fue
programada en tiempos destinados para el mantenimiento preventivo, por ende, no

implica pérdidas desde la perspectiva de la produccién.
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Cabe mencionar que los costos relacionados a insumos, repuestos vy
herramientas no son abarcados en este trabajo, ya que estos datos son confidenciales
dentro de la empresa. Lo que si se obtuvo de estos es la lista y el stock de cada uno con
sus respectivos destinos de utilizacion, por ende gracias a esta informacion se pudo
gestionar la correcta utilizacion sin afectar en los costo extraordinarios de compra de

insumos, respuestos y herramientas

4.2.1 Costos por mantenciones preventivas

La identificacion de estos costos se extrae de la programacion de tareas
preventivas, el cual se distinguen las HH extraordinarias realizadas los dias domingos.
A continuacion, en la tabla 4-3 se ven reflejados los costos asociados a las

mantenciones preventivas que abarcan los 23 tornos Hyundai Wia L210 de la planta.

Tabla 4-3. Costos anuales de HH extraordinarias de mantenciones preventivas

COSTOS TOTALES PREVENTIVO

ID Modo de fallo (FMECA) 4-B-1

Duracion (horas) 6

Frecuencia anual 3

N® de equipos 23

HH involucradas 414

Valor HH extra (UF) 0,22

Valor total HH (UF) 92,34
TOTAL (UF)

Fuente: Elaboracion propia, basado en el departamento de RRHH

Los costos totales preventivos relacionados directamente en las HH

involucradas son de 112,86 UF.

4.2.2  Costos por mantenciones a falla

A continuacion en la tabla 4-4 se muestran los probables mantenimientos a fallas que
podrian afectarse anualmente (afio 2017) con sus respectivas pérdidas de produccién

desde la perspectiva de la indisponibilidad de equipo
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Tabla 4-4. Costos de mantencion correctivo supuestos

COSTOS TOTALES PROBABLES DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Perdidas por Pérdidas de
ID Modo de fallo| TR estimado Frecuencia hora de .
facturacion
(FMECA) (hrs) estimada | detencion de
) totales
equipo
4-A-2 0,33 2 185 122,1
g-A-1 0,16 b 185 1776
1-A-3 0,5 4 185 370
9-B-2 0,75 b 185 832,5
3-B-1 0,16 4 185 118,4
g-B-1 4 2 185 1480
1-B-2 0,16 4 185 118,4
7-A-1 1 1 185 185
4-A-1 1 b 185 1110
7-A-2 0,75 5 185 693,75
8-B-1 1,5 1 185 2775
5-C-2 1 1 185 185
7-B-2 1 5 185 925
7-B-3 0,16 1 185 29,6
1-A-1 0,16 2 185 59,2
SUPUESTO DE PERDIDAS TOTALES ANUAL (UF) 6684,05

Fuente: Elaboracidn propia, basado en antecedentes de produccion

Las pérdidas totales anuales en la facturacion son de 6684,05 UF. Esto es
calculado en relacion a los costos globales afectados de manera probable en trabajos de

mantenimiento correctivo.
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4.2.3 Resumen de presupuesto y ahorro

Los resultados desde el punto de vista de los costos de la empresa para la
implementacion del plan, se debe contar con un presupuesto anual minimo de 112,86
UF. Este valor hace referencia a las HH extraordinarias requeridas para cumplir con el
programa del plan de mantenimiento preventivo.

Las pérdidas produccién anuales supuestas para este plan son de 6684,05 UF,
en donde este valor hace referencia a los tiempos de reparacion, por ende los tiempos de
detencién de los equipos que afectan de manera directa en un 25% a las facturaciones
anuales.

En este plan no se visualiza un ahorro en el presupuesto de implementacion,
ya que se utilizan los tiempos de mantenimiento de jornadas normales, insumos,
herramientas y repuestos ya presupuestado en el plan de mantenimiento utilizado para
todos los tornos de la planta (incluyendo todas las marcas de torno). Donde si se
visualizan valores positivos es en el impacto en la productividad y facturacion anual, ya
que las pérdidas supuestas serian un 4,71% menor a las pérdidas promedio (promedio
obtenido con un historial de 12 afios), es decir que la proyeccion de ahorro estimativa es

de 4,707% (incluye los costos de implementacidn de forma porcentual).
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Este trabajo de titulacion incluye todo lo necesario para dar inicio a la
implementacion del plan de mantenimiento desarrollado para los torno Hyundai Wia
L210 de la empresa Cormecanica, sin embargo para que éste entregue mejores
resultados para su mejora continua es necesario el compromiso de todos los involucrados
durante su implantacion, ya que los datos que la historia de cada equipo entrega deben
ser mas confiable. Lo anterior hace referencia a que el historial de falla no esta
totalmente completo por ende no genera una visualizacion cien por ciento real.

Los objetivos instaurados al comienzo son desarrollados con éxito a través de
las distintas herramientas utilizadas, como lo son el Jack knife para la eleccion del torno
critico, el FMECA para identificar modos de fallos y sistemas-subsistemas prioritarios y
el RPN para el analisis de los modos de fallos con la finalidad de confeccionar el plan 'y
su respectiva programacion de mantenimiento. EI RPN también ayudé como valor
parametro tanto para la seleccion del tipo de tarea y como dato de comparacion para un
futuro (post-implementacion).

Se recomienda respetar los tiempos y fechas programadas para lograr un
méaximo rendimiento del plan, y a la vez mantener un registro completo para futuras
mejoras del mismo. Esta es una recomendacién para llevar éxito a futuro de la
implementacion del plan.

También se recomienda el seguimiento y la medicion de resultados desde la
implementacién del plan de mantenimiento para adquirir datos de informacién
confiables y poder obtener indicadores como el MTBF, disponibilidad, MTTR por cada
subsistema de cada equipo. Esto para poder calcular la confiabilidad, disponibilidad real
y esperada y frecuencia de falla para tener una mejor programacion del plan y analisis de

riesgo de cada modo de fallo.
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ANEXOS
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BASE DE DATOS DE RECOPILACION DE ANTECEDENTES

ANEXO A

HORA& |~ |FECHA | -I| TOE | - | SUBSISTEMA | = | Sintoma - [Cauza = |CELULA =|UET |- |TR[HRS] |~ [TR[MIM, - [HiH = | Hfinteru| =
1:30.00]  O1-0B-2016 51| Bomba Hidraulica [ Baja de presidn hidraulica Filtro de aspiracidn de bomba saturado | pl Gta Blando | Fifianeria 0,25 15 0,25 1
Colehdn de viruta alojado eninteriar del
-06-2016 B3| Entractor de virataz | Extractor trabado BRIrachor § magquing PL JRE Elands | Pifioneria 0ET 40 057 1
Se forma pelota de viruta, la cual no
18:45:00) 1-06-2016 71| Extractor de wirutas | Extractor trabado logra pasar bajo la estructura del torno | ASE Arboles 0,50 30 0,50 1
2:165:00) M-06-2016 74| Estractor de wirutas | Extractor de virutas Falla Mo se encuentra causa FL fera Blando |Pifioneria 0,02 ] 0,08 1
170500 02-06-2016 B0 Extractor de virutas | Extractor de virtas trabado Sisterna de embrague [traceidn) deshboc] PL 3era Blando | Pifioneria 100 1) 200 2
Mo realiza ciclo automatico por cierre ‘Waztago desconectada de la puerta
0E-06-2016 48| Puerta principal incompleto de la puerta quedando fuera de posicidn FL 2daElanda | Pifioneria 0,08 ] 0,08 1
0E-0E-2016 54| Pedalera Mo libera pieza Switch de pedalera en mal estada FL Zera Blando |Pifioneria 0,25 15 0,25 1
Ial acople de conexidn provocando
OE-06-2016 B4 | Pistola Fuga de aire dezgaste en maguera PL Jera Blando |Pifoneria 0,17 10 0,17 1
0:00] O7-06-2016 53| Bomba refrigerante | Mo sale refrigerante, salta térmico [lokor amasa PL JRQ Elando | Pifoneria 1,50 a0 300 2
Mo se acciona valvula de cerrar puerta,
03-08-2016 49| Puerta principal Mo cierra puerta por enchufes sueltos de electrovilvula | FL Gta Blando | Fifianeria 0,58 38 0,58 1
21:45:00] 03-06-2015 54| Entractor de virutas | Tapa acrilica cubre cadena se encuentra suelta | Sin pernos de fijacidn PL Jera Blando [Pifoneria 0,17 10 0,17 1
2155:00] 03-06-2015 55| Entractor de virutas | Tapa acrilica cubre cadena se encuentra suelta | Sinpernos de fijacidn PL Jera Blando [Pifoneria 0,33 20 0,33 1
03-06-2016 E0| Flato Alarma tiempo cerrado de pinza Sensores de pinza fuera de posicion PL 3era Blando |Fifoneria 0,33 20 0,33 1
Falta acrilico de proteccion en tapa cadena, fue
09-06-2016 52| Extractor de virutas | roto y retirada Mo 28 encuentra causa de surotura PL 4taElanda  |Fifioneria 100 1) 1,00 1
05-06-2016 B4 | Puerta principal Puerta trabada de rielinterior FRozca de soporte de rueda des- PL Jera Blando [Pifoneria 1,00 [=11] 1.00 1
10-06-2016 48| Entractor de virutas | Mo gira extractor de viruta ‘Wiruta atrapada en cadena PL 2daBlando | Pifioneria 0,25 15 0,25 1
Mo se acciona valvula de cerrar puerta,
por defectuosas sefiales de
10-06-2016 49| Puerta principal Mo cierra puerta electrowilyula y por desenclavamisnta | PL 5ta Blanda | Pifioneria 057 40 057 1
10-06-2016 E7| Torreta Alarma tiempo excedido de bloquea torreta Mo enclava durante el tiempa FL 2daElando |Pifioneria 0,25 15 0,25 1
Cadena trabada por acumulacion de
14:10:00| 17-06-2016 43| Extractor de virutas | Se traba extractor Wirutas largas FL #da Elando | Pifioneria 042 25 042 1
140:00] 13-06-2006 48| Entractor de viratas [ Se traba extractor Cadenatrabada con virutas largas PL 2daElando [Pifoneria 0,25 15 0,25 1
Ea0:00| 20-06-2016 B0| Pistola Fuga de aire [Manguerarota PL5taElanda  [Pifoneria 0,17 10 0,17 1
Fernos con mucho boque ylo carencia
20-06-2016 b6 | Plato Fernos_agripados de platod pernos agr. Oe mord de grasa en suinstalacion FL Zera Blando |Fifoneria 3BT 220 3,67 1
20:60:00)  #1-06-2016 52| Plato Sensor no corfirma posicidn de pinza Sensores fuera de posicidn FPL4taElande  [Fifoneria 058 35 0,538 1
30-06-2016 5| Bomba Hidriulica  [Mo suelta pieza Eobina defectuoza PL Jera Blando [Pifoneria 047 ] 047 1
01-07-2016 43| Cabezal Mo gira en ciclo Madulo husillo con alarma PL5taBlando | Pifioneria 0,25 15 0,25 1
05-07-2016 62| Plato Mo reconoce plabo cerrado Sensores de pinza fuera de posicion FL 4taElando [Fifoneria 042 20 042 1
05-07-2016 B0| Torreta Alama tiempo excedido torreta Torreta noindegada FL Zera Blando [Fifoneria 0,33 20 0,33 1
17 30:00] 06-07-2016 E8| Contra Pusrna Se traba contra pusrta Wirutas en las quiaz ASE Arboles 057 40 133 2|
Senzorirregularizado activandose a
16:50:00] 07-07-2016 BE| Plato Se detiene ciclo por activacion de sensor matima velocidad FL #da Elando | Pifioneria 0,17 10 0,17 1
Sensor de pinza desregulada despues
14:00:00] 03-07-2006 B0| Plato Mo inicia ciclo [alarma de pinzas) de realizar intervencidn a plata PL5taBElanda  |Pifoneria 0,33 20 0,33 1
40:00] 08-07-20E B0| Plato Tuerca agripada que acciona mordazas del platg Ma 26 encuentra causa PL5taElanda  [Pifoneria 117 it 117 1
Se sale perna de Fjacion de placa
13:36:00| 08-07-2016 71| Estractor de wiratas | Extractor de virutas trabado dentada trabando cadena estractora ASE Arboles 050 30 050 1
2320:.00) N-07-20M5 51| Torreta Torre desincronizada Mo se encuentra causa FLStaBlanda  |Pifionera 017 10 017 1
Pulzador de emergencia extractor de
13-07-2016 51| Tablera de contral | Ma inicia sicla [hidriulico detenido] wirutas accionado PL5taBlando | Pifioneria 0,25 15 0,25 1
Wastago de piston desconectado de
13-07-2016 E0| Puerta principal o cierra puerta y no inicia eiclo automatico toma de puerta PL Jera Blando |Fifoneria 0,25 15 0,25 1
13-07-2016 B8] Torreta Mo inicia ciclo por alarma de blogueao tarrets Torreta no enclavada ASE Arboles 0,33 20 0,33 1
16-07-2016 47| Torreta Alarma de indexaje de torreta Mo 26 encuentra causa AFPE Arboles 0,25 15 0,50 2
15-07-2016 E0| Flato Mo abre pinza ‘Wiruta al interior de plabo porta pieza FL era Blando [Fifoneria 200 120 4,00 2
13-07-2016 B3| ELECTROMICO Alarma: Precaucion posible cambio CPU Remedio: Se consigue compac Flash y s Desplazable 112 | Sincro 0833333333 G0| 1EBEEE? 2
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20-07-2018

Pistola

Se romple acople de pistala

Golpe

FL 2da Blando

Fifianeria

20-07-2018

Torreta

Torreta desfazada

o se encuentra causa

FL 2da Blando

Fifianeria

21-07-2016

Tablera de contraol

Se apagala pantalla de manera intermitente

lo e encuentra causa

Desplazable 112

Sincro

21-07-2016

Bomba refrigerante

Mo =sale refrigerante

Ductos de salida contaminados

Desplazable 112

Sincro

22-07-2018

Cabezal

o se detiene plato al terming de ciclo

Correas de transmision en mal estado

FPL 3era Blando

Fifianeria

22-07-2016

Fuerta principal

Fotura de carnos de la puerta

Mo se encuentra causa

Desplazable 112

Sincro

25-07-2018

Mator Principal

Fuidos en correas de husillo

Falta de lubricacion

FL 4ta Blando

Fifioneria

27-07-2016

Pistala

Se sale manguera de pistala

Fin wida Otil de conectar

PL JRE Blando

Pifioneria

19:30:00

28-07-2018

Bomb.a refrigerante

Mo sale refrigerante en automatico

Motar eon baja aislacian y bobinas de
fase abiertas

AZE

Arboles

176000

01-08-201

Torreta

Alarma torreta

Torreta desfasada pero sin encontrar

FL Gta Blando

Fifioneria

10:40:00

03-08-2016

Bomba refrigerante

FRuido en bomba de refrigerante

Rodamientos en mal estado

FL 3era Blando

Pifioneria

12:00:00

05-03-2016

Tarreta

Torreta no gira

Mo s encuentra causa

APE

Arboles

05-05-2018

Fuerta principal

Puerta abren con dificultad y ¢on sonido no hab

DOesgaste de rodamientos

FPL 3era Blando

Fifianeria

0000

05-03-2018

Fuerta principal

Puerta abren con dificultad y con sonido no habi

Desgaste de rodamientos

FPL Zera Blando

Fifianeria

10000

05-058-2016

Fuerta principal

Puerta abren con dificultad y con sonido no habi

Dlesgaste de rodamientos

FL 3era Blando

Fifioneria

22:30:00

0B-03-2016

Pistala

Se desconects manguera de pistola de aire

Fin de wida itil de conectar

FL 2da Blando

Pifioneria

12:00.00

02-05-2018

Torreta

Toreta fuera de posicion

Mo se encuentra causa

AFE

Arboles

0:10:00

02-05-2018

Eje

Alarma de limite de Hardware al referen

Switch en mal estado

FL Gta Blando

Fifianeria

12:00:00

10-08-2018

CHC

Alarma en CHC

Falla de memoria

FL 2da Blando

Fifioneria

13:40:00

N-03-2016

Matar Principal

Fuido en el matar

Correas en mal estado

Desplazable 112

Sincro

1:10:00

15-08-2016

Contra Puerta

o inicia ciclo

Contra puerta no esta en posicidn

AZE

Arboles

15:20:00

17-08-2018

ELECTROMICD

DOespues de retocar maordaza aparece alarma
de limite de software 2

Se retocaron mordazas y al programa
eje £ este va mas adelante en ciclo

FL 4ta Blando

Fifioneria

24000

17-08-2016

Torreta

Tiempo excedido de enclavamiento

Pérdida de pasicion de indexada

FL 3era Blando

Pifioneria

13:00:00

17-08-2016

Extractor de

o tiene giro extractor de winka

Cadena en mal estada

Desplazable 112

Sincro

10:45:00

18-08-2016

FPedalera

Mo abre mordaza

FPedal no da sefial por cable cortado

Desplazable 112

Sincro

S:40:00

19-08-201

Torreta

Torreta no enclavada

Torreta desincronizada

FL Gta Blando

Fifianeria

18:10:00

13-08-2016

Fuerta principal

Mo cierra puerta por activacidn de alarma

Se activa alarma por velocidad de cierre
de puerta muy lenta

ASE

Arboles

10:50:00

22-05-2018

Entractor de virutas

[o tiene giro estractor de winea

Cadena trabada por virutas largas

Desplazable 112

Sincro

E:05:00

23-05-2018

Extractor de virutas

Extractor trabado

Colchdn de viruta alojado eninterior del
extractor y magquina

FL JRG Elando

Fifioneria

110000

22-02-201

Fuerta principal

Se abre puerta en izl

Irreqularidad en accionamiento de
switch [F alta confirmacion de puerta

AZE

Arboles

0200

23-05-2018

Fuerta principal

En ciclo, puerta no cierra completamente

Falta de requlacidn de amortiguadar de
puerta

AZE

Arboles

1:00:00

24-03-2016

Fedalera

Mo conecta stand by por alarma software

Caorto circuita en pedal, pedal sueltoy
tapa sin pernos

PL JRE Blando

Pifioneria

12:00.00

24-05-2018

Fuerta principal

Se desfasa torreta, torre pierde posicidn

Switch de sequridad desajustado

AZE

Arboles

11500

25-05-2018

Pistola

Se sale manguera de pistola

Fin wida 0til de conector

FL JRG Elando

Fifianeria

21:30:00

25-05-2018

Torreta

Tiempo excedido de enclavamiento

Férdida de posicion de indexada

FL 3era Blando

Fifioneria

19:45:00

25-05-2018

Entractor de virutas

Extractor trabado

Colchdn de viruta alojado en interior del
extractor y maquina

FL JRGQ Elando

Fifianeria

215000

25-05-2018

Fuerta principal

Alarma de puerta no cerrada [se detienen
algunos ciclos]

Switch de puerta no marca pasicion
durante ciclo pero solo en algunos se

AZE

Arboles

21:30:00

26-03-2016

Tarreta

Alarma: sobrepazado eje z

Mo se reconoce limite de posicidn en

FL 3era Blando

Pifioneria

2:00:00

2E-02-201

Torreta

Alarma: borre noindetada

F alla guia de accionamiento switch

PL Zera Blando

Fifianeria

12:00.00

2E-05-2018

Torreta

Alarma: borre noindetada

Vastago de actuacidn de switch

FPL 3era Blando

Fifianeria

114000

27-08-2016

Cabezal

o abre puerta en fin de ciclo presentando
alarma de husilla

Correas resbalan por contaminacion

FL JRG Blando

Pifioneria

13:50:00

27-03-2016

Fuerta principal

Alarma de puerta no cerrada [se detiens cicla]

Switch no enclava en algunos ciclos

ASE

Arboles

141000

23-05-2018

Flato

o inicia ciclo [alarma swikch de plato)

Sensor de pinza cerrada fuera de

FL Gta Blando

Fifianeria

131600

29-035-2018

Flato

[ inicia ciclo [alarma switch de plato

Sensor de pinza cerrada fuera de

FL Gta Blando

Fifianeria
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18:30.00

01-09-201

Torreta

Alarma borreta no inderada

Fielé de accionamienta de wilvula de
torre esta danado

PL Gta Blando

Fifioneria

17:00:00

-03-2016

Tarreta

Torreta desfasada

PL Sta Blando

Pifioneria

45500

01-09-201E

Torreta

Mo qgira borreta
Toe noinicia cicla

Alarma tiempo excedido indezado tarret

PL &ta Blando

Fifianeria

120000

01-09-201

Fedalera

Se suelta pieza en mecanizado por la activacidn
de wiluula abre maordaza

Interruptor de pedalera contaminado
con refrigerante

PL 2da Elando

Fifioneria

13:00:00

-03-2016

Fedalera

Pedal suelto

Soporte de pedalera quebrado

PL 2da Blando

Pifioneria

13:30.00

01-09-2018

Flato

Humo en gl torno

Quemadura de correas por chogque
brusco de herramienta con pieza a

Desplazable 112

Sincro

12:00.00

05-03-2018

Torreta

Mo indetta torreta

Fielé con problemas, luego mecanica
sacavwilvula para chequeo y se
encuentra bobing defectucsa [cerca de

PL Gta Blando

Fifianeria

21:00.00

05-03-2018

Bomba refrigerante

o =ale refrigerante por el contrapuerta

Ductos de salida de refrigerante

PL Gta Blando

Fifianeria

180000

05-03-2018

Extractor de virutas

Transportador de virukas detenido

Exceso de viruta en el depdsita receptor]

Dlesplazable #2

Sincro

4:45:00

06-03-2016

Extractor de wirutas

Tran=sportador de virutas detenido

Exceso de wiruta en el depdsita receptor

Desplazable 112

Sincro

12:00.00

07-03-2018

ELECTRICO

Mo se activan luces en sincronia con las pinzas

o se encuentra ¢ausa

PL Gta Blando

Fifianeria

10000

02-03-2018

Extractor de virutas

IWo tiene giro extractor de viraka

Cadena trabada por acumul. de virutas |4

PL 2da Elando

Fifianeria

120000

03-03-2018

Flato

o inicia ciclo [alarma switch de plato]

Sensor de pinza cerrada fuera de

PL Gta Blando

Fifioneria

19:00.00

12-09-2018

ELECTRICO

Se detiene borno no arrojando alarma

Torno no realiza avance misntras el
plato sigue girando, ocurriendo esto en
todas las fases

PL Gta Blando

Fifioneria

12-09-2018

Fuerta principal

o abre puerta

Dizpos=itiva machon de acople puerta

PL 4ta Blando

Pifioneria

20000

12-09-2018

FPlato

Flato =sigue girando a abrir puertas

Falta de tenzidn en correas

PL JRG Blando

Fifianeria

18:10:00

12-09-201E

Fuerta principal

Fuerta cerrada incompleta y no se realiza aperty

Se dezacopla hilo vastago con puerta

PL Zera Elando

Fifianeria

13-09-2018

Condensador

Condensador no funciona

Filtro obstruido

PL Gta Blando

Fifioneria

14-03-2016

Condenzadar

Condensador no funciona

Filtro ab=truido

PL Sta Blando

Pifioneria

14-09-201E

Condensador

Condensador no funciona

Filtro abstruido

PL &ta Blando

Fifianeria

1E-09-2018

Flato

Fietardo en apertura de pinzas

Sensor no detecta cormectaments

PL Gta Blando

Fifianeria

18:00.00

16-09-2018

Bomba refrigerante

o zale refrigerante en torreta

Walwula antiretorno pegadao

PL 4ta Blando

Fifioneria

2:30:00

17-03-2016

Tarreta

Dispositivg para porta herramienta, pernos agrig

Acumulacidn de viruta

PL Sta Blando

Pifioneria

2:50:00

17-09-201

Flato

Mo detectd pinzas cerradas

Sin causa

PL Gta Blando

Fifianeria

12:00.00

20-03-2018

Plato no aprieta pieza

Finzaz no trabajan, producto de pernos
cortados de ésta

PL Zera Elando

Fifioneria

10:20:00

20-03-2016

Eaja de presidn hidraulica

Filtro de aspiracion de bomba tapada

FL 3era Blando

Pifioneria

13:20.00

23-08-2018

ELECTROMICO

Mo inicia ciclo

Condiziones de ciclo anormales
[anomali a dispositivo centrador de
posicion y contrapunto atras)

PL 3era Elando

Fifioneria

0:30:00

23-093-2016

Tarreta

Tarreta inmowvilizada

Tarreta bloqueada

Desplazable 112

Sincro

160000

23-09-2018

Bomba refrigerante

Alarma de refrigerante

[lakar refrigerante defectuoso

Desplazable 112

Sincro

4.00:00

23-09-2018

Extractor de neblina

Dlucto no realiza aspiracian de neblina int.

Dlucto Fuera de posician

Desplazable 314

Sincro

13:00.00

29-09-2018

Baomba Hidra

Suciedad evidente con refrigerante [zona de bon

Aceite contaminado con refrigerante

PL 4ta Blando

Pifioneria

S:30:00

01-10-2018

Pistola

Fuga de aire

Ilanguera rota a causa de viruka

PL JRG Blando

Fifianeria

1:00:00

03-10-201E

Falta de presian hidraulica

Falla de bomba hidriulica (no se
detecta causa)

PL Zera Elando

Fifioneria

2:00.00

03-10-2018

Fuga de refrigerante hacia la bandeja

languera de drenaje mal instalada

PL 3era Blando

Pifioneria

14:00.00

03-10-201E

Se suelta pieza

Fresian hidraulica insuficiente, sin
ENGONtar causa

PL Zera Elando

Fifianeria

12:00:00

05-10-2016

Alarma en CHC, torreta no logra enclavar

Frezion del hidraulica inferior a la
normal, por falta de limpieza

PL Sta Blando

Pifioneria

22:40:00

05-10-201E

Torreta

Alarma de tiempo excedido inderado tarreta

Desincronizacidn al cambiar de kta,

PL JRG Blando

Fifianeria

21000

05-10-201

FPedalera

Falla pedalera

Cables cortados

PL 2da Elando

Fifianeria

17:20.00

05-10-201E

Torreta

Alarma tiempo etcedido

Torreta noindexada

PL 2da Elando

Fifioneria

12:00.00

05-10-201E

Torreta

Mo enclava torreta

Presidn baja abruptamente al realizar
moimientos

ASE

Arboles

8:20:00

0E-10-201E

Torreta

Se detiene ciclo por alarma de blogueao tarreta

Mo conmuta cilindro blogueo tarre

ASE

Arboles
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9:00:00

DE-10-201E

Fuerta principal

Puertas ruidozas

de wida il de rodamientos

FL fera Blando

Fifianeria

22:10.00

07-10-2016

Torreta

Alarma tiempo excedido indexado de borreta

Torre nio enclava al realizar cambio de
herramienta

PL lera Blando

Fifianeria

13:50:00

02-10-201€

Torreta

Alarma tiempo excedido indexado de borreta

Torreta o enclava al realizar cambio de
herramienta

FL Gta Blando

Fifioneria

12:20:00

02-10-201E

Iandmetro

Mandmetro no marea presion

MMandmetra quebrado por la recepeion
de chogues del carro de las piezas

FL 3era Blando

Fifianeria

8:30:00

03-10-2016

Torreta

Alarma de tiempo de blogueo de torre excedido

Torreta no confirma que bloqueada,
pérdida de referencia

ASE

Arboles

10-10-2016

Tarreta

Alarma de bloquen de tarreta

Mo se encuentra causa

FL 4ta Blando

Pifioneria

11-10-201E

Flato

Alarma de confirmacion de plato abiertodcerrad

Tricetre quebrada

FL Gta Blando

Fifianeria

11-10-201E

Bomba refrigerante

Fuido en bomba refrigerante

Wentilador del motor suelto

FL 3era Blando

Fifioneria

11-10-2016

ChC

Alarma de descanexion CNC

Cablez de datoz de CMC sueltos

FL 2da Blandao

Pifioneria

11-10-201E

Torreta

Alarma de indetado de torreta

Fierde posicidn tarreta al realizar
cambio de herramienta

FL lera Blando

Fifianeria

11-10-201E

Flato

Alarma de plato deficiente

F alta de regulacion de sensores

FL fera Blando

Fifioneria

12-10-2016

Fuerta principal

Fuido en parte baja de la puerta

Fiodamientos deteriorados

FL 4ta Blando

Pifioneria

14-10-2018

Eomba Hidr iulica

Eaja de presidn hidraulica

Filtro de aspiracidn de bomba tapado

FL 3era Blando

Fifianeria

14-10-2018

Fedalera

Fedal dafiado sin proteccidn en carcasa

Desgate

FL 3era Blando

Fifianeria

15-10-2016

Extractor de neblina

flanguera fuera de alojamiento

Abrazadera suelta y manguera en mal es

Desplazable 112

Sincro

17-10-2016

Extractor de virutas

o tiene giro estractor de vinuka

Cadena trabada por wirutas largas

FPL 2da Blando

Fifianeria

I7-10-2016

Flato

Flato queda con inercia

Falta de limpieza de correas y poleas

FL Gta Blando

Fifianeria

17-10-2018

Bomba refrigerante

Aceite hidraulico contaminado con refrigerante

Fuga refrigerante escondida

FL 4ta Blando

Fifioneria

13:50:00

17-10-2016

Tarreta

Alarma de desbloquen tarreta

Mo se encuentra causa

ASE

Arboles

12:00.00

17-10-2016

Extractor de virutas

[o tiene giro estractor de vinuka

Cadena trabada por winutas largas

Desplazable 112

Sincro

20:20:00

7-10-2016

Torreta

[o gira korreta

ddulo del tablero electrdnico con Falla

Desplazable 112

Sincro

12:00:00

15-10-2018

Eomba Hidraulica

Aceite contaminado

ro saturado

FL 2da Blando

Fifioneria

12:00:00

13-10-2016

Eomba Hidr dulica

Fin de wida {til de rodamisntas

Wiruks alojada en sector de rodadura de
los rodamientos

FL 2da Blando

Fifianeria

12:00:00

13-10-2018

Pistola

Fuga Aire

manguera rota por error humano

FL 2da Blando

Fifianeria

12:00:00

18-10-2016

Bomba Hidraulica

Aceite contaminado

o saturado

FL 2da Blandao

Pifioneria

12:00:00

13-10-2016

Eomba Hidr dulica

Fin de wida {til de rodamisntas

Wiruta alojada en sector de rodadura de
los rodamisntos

FL 2da Blando

Fifianeria

12:00:00

13-10-2018

Eomba Hidraulica

Aceite contaminado

ro saturado

FL 2da Blando

Fifioneria

12:00:00

13-10-2016

Eomba Hidr dulica

Fin de wida {til de rodamisntas

Wiruks alojada en sector de rodadura de
los rodamientos

FL 2da Blando

Fifianeria

22:00:00

15-10-2016

Eje torreta

Alarma: bateria de eje torrets agotada

Eateria agotada

Desplazable 112

Sincro

13-10-2016

Eomba Hidr dulica

Alarma torreta

Equipo hidraulico con contaminacian,
impidienda movimienta Auido para el
cambio de Fase de la torreta

FL 4ta Blando

Fifianeria

2:30:00

20-10-2018

Eomba Hidraulica

Accionamiento protector termico

Aumento de pregion hidriulico

Desplazable 112

Sincro

18:00:00

24-10-2016

Bomba refrigerante

Se detiene ciclo por alarma wentilador de refrigen

Wentilador obstruido por Falta de

FL 5ta Blando

Pifioneria

20:20:00

24-10-201

Bomba refrigerante

o =sale refrigerante

Bomba descebada

FL JRG Blando

Fifianeria

E:00:00

2E-10-201E

Fuerta principal

Fuerta gqolpea con excesiva fuerza

Irreqularidad en amortiguacidn y presicn

FL Jera Blando

Fifianeria

5:20:00

2E-10-201E

Extractor de virutas

T tiere giro estractor de viroka

Cadena trabada por virutas largas

Dezplazable 112

Sincro

13:20:00

26-10-2016

Bomba refrigerante

Bomba no arroja liquidao refrigerante

Fiejilla de filtro tapada

Desplazable 344

Sincro

0:00:00

27-10-201E

Torreta

Alarma: sobreesfuerzo

CQuicbre de herramienta

Desplazable &

Sincro

13:16:00

03-11-2016

Torreta

Torreta no queda bloqueada luego del ciclo, cay

Sefal de rele de valvula de desblogqueo
intermitente, relé de salida dafiado

FL 2da Blandao

Pifioneria

110000

03-11-2016

Torreta

Se detiene ciclo [Alarma tiempo excedido
indexado de torretal

Mo se encuentra ¢ausa

FL 2da Blando

Fifianeria

22:00.00

03-11-2016

Fuerta principal

Mo se realiza cierre de puerta automdatico

Contacto cambiado, quedando siempre
activado salida de abrir puerta en
Autom tico

FL 2da Blando

Fifianeria

12:00:00

03-1-2016

E:omba Hidr iulica

Auceite hidrdulico contaminado

FL 4ta Blando

Fifianeria
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5:30:00

05-11-2016

Torreta

Excede tiempo de indexaje de torreta

Defecto modulo de potencia

Desplazable 112

Sincro

5:45:00

07-11-2016

Torreta

I gira korreta

Mo se encuentra causa

Desplazable 112

Sincro

14:40:.00

02-11-2016

Pedalera

Pedalera quebrada

Fedal golpeado con maguina de aseo

Desplazable 112

Sincro

12:00:00

02-11-2016

Extractor de virutas

Extractor trabado

Exceso de viruta en el depdsita
recephor o bolva

AFE

Arboles

0:30:00

03-11-2016

Extractor de virutas

o tiene giro extractor de vinka

Cadena trabada por acumul. de virutas |3

Desplazable 112

Sincro

15:30:00

10-1-201E

Eomba Hidr iulica

Aceite contaminado con refrigerante

Filtro sucio y fuga de refrigerante

FL Gta Blando

Fifianeria

2:10:00

10-1-201E

Extractor de virutas

Entractor de virutas trabado

stema de embrague [traccion] desboc:

Desplazable 112

Sincro

S:45:00

10-1-2016

Extractor de virutas

T tiene giro estractor de viroka

Cadena trabada por virutas largas

Desplazable 112

Sincro

12:00:00

10-11-2016

Cabezal

Tiempo de giro excedida

Mo se encuentra causa

Desplazable 344

Sincro

12:00:00

10-1-201E

Extractor de virutas

[o trabaja extractor de winuta

Entractar trabado con viruta demasiado
larga

FL fera Blando

Fifioneria

9:00:00

N-11-2016

FPlato

Mo esiste sefial de plato cerrado

Mo eviste requlacian de sensares luego
de una modificacidn anterior

FPL 2da Blando

Fifianeria

E:50:00

H-11-2018

Torreta

o indexa borreta

Operadar recupera pieza y detiene
programa de forma reiterada

FL JRQ Elando

Fifioneria

17:00:00

N-11-2016

Fedalera

Corto cicuito pedal

Carcasa de pedal Fuera de posicidn

FL 2da Blando

Pifioneria

4.00:00

12-1-201E

Torreta

o indexa borreta

Al girar torreta no detecta posicidn de
indexado

FL 2da Blando

Fifianeria

12-1-2016

Bomba Hidraulica

Alarma de falta de movimiento en indezado de b

Aceite del sisterna hidraulico

FL 4ta Blando

Fifioneria

0:10:00

14-1-2016

Extractor de virutas

o tiene giro estractor de vinuka

Cadena trabada por wirutas largas

Desplazable 112

Sincro

2:00:00

15-1-201E

Bomba refrigerante

Fiefrigerante se mezcla con aceite hidrulico,
Tapade guias de latorreta se agripa

Sellos ratos y desgastados. Pernos
agripados por cormosion

FL 4ta Blando

Fifioneria

5:30:00

18-11-2016

Tarreta

Pérdida de pasicion de tarreta, no da sicla

Carte de energia eléctrica

Desplazable 112

Sincro

2:20:00

21-1-201E

Torreta

Torreta desfasada

Mo se encuentra causa

FL Gta Blando

Fifianeria

T:00:00

21-1-201E

Eomba Hidr iulica

Alarma de sobre carga de motor hidriulico

Mo se encuentra causa

FL 4ta Blando

Fifianeria

12:00:00

22-11-2016

Fuerta principal

Mo se realiza cierre de puerta

Wastago de piston no arrastra puerta,
Falta tuerca de bloque

FL 3era Blando

Pifioneria

2:00:00

23-11-2016

Torreta

Alarma de desbloquea tarreta

Fierde posicidn torreta

FL 2da Blando

Fifianeria

18:30:00

26-11-2018

Eje #

Dizpersion de cota

Juego electrdnico en eje ¥ [0,05]

FL 3era Blando

Fifianeria

4:85:00

26-11-2016

Extractor de virutas

I tiene giro estractor de viroka

Cadena trabada por acurmul. de virutas |9

Dezplazable 112

Sincro

4:00:00

25-11-2016

Extractor de virutas

Enxtractor trabado

Exceso de viruta en el depdsita
recephor o balva

AFE

Arboles

5:30:00

26-11-2018

Extractor de virutas

Transportador de virutas detenido

Exceso de wiruta en el depdsita receptor

Desplazable 112

Sincro

5:00.00

26-11-2016

Fedalera

Pedalera no funciona

Funda protectora-cables cortados

Desplazable 112

Sincro

28-11-2016

Pistola

Fuga de aire

Manguera rota

FL 4ta Blando

Fifianeria

12:00:00

29-11-2016

ELECTRICD

Mo realiza referenciado de forma normal

Acusa alarma de limite de software

AFE

Arboles

16:30:00

03-12-2016

Fedalera

Pedal suelto

Pernos sueltos

FL Gta Blando

Fifioneria

0:00:00

0212201

Entractor detenido

Extractor trabadao y cadena de motar
Fuera de posicidn por Falta de tensidn

Desplazable 112

Sincro

13:00:00

05-12-201E

Fedalera

Pedalera suelto

Pedalera sin pernos de fijacion

FL JRG Elando

Fifioneria

18:00:00

05-12-2016

Fedalera

Pedalera suelto

Faltan pernos de sujecian

FL 3era Blando

Pifioneria

20:00:00

05-12-2016

Fedalera

Pedalera suelto

Pedalera sin pernos de fijacion

FL JRG Blando

Fifianeria

21:20:00

05-12-201

Torreta

Se detiene ciclo [no enclava tometa)

Fierde posicidn torreta

FL 2da Blando

Fifianeria

20:00:00

05-12-2016

Extractor de wirutas

Extractor detenido

Extractor trabado y cadena de motor
Fuera de posicidn por Falta de tensidn

Desplazable 1f2

Sincro

12:40:00

DE-12-201E

Cabezal

Alarma: tiempo velocidad cabezal

Alarma en médula de husilla

FL 3era Blando

Fifianeria

43500

DE-12-201E

Bomba refrigerante

o da ciclo

Frotector de sobrecarga activado

Desplazable 112

Sincro

16:00:00

DE-12-2016

Bomba refrigerante

Mo da ciclo

Protectar de sobrecarga activado [se
realiza cambio de bomba)

Desplazable 112

Sincro

4.00:00

07-12-201E

Extractor de virutas

[o gira extractor de wiruta por trabamiento

Exceso de viruta en el depdsita
recephor o bolva

Desplazable 112

Sincro

12-12-2016

Plato queda con inercia

Falla freno de mator o por correas de
transmision que resbalan con el aceite

FL Gta Blando

Fifianeria
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13-12-2016

Extractor de virutas

Extractor detenido

Extractor trabado por exceso de virata
encesivamente larga-delgaday cadena
de mator fuera de posicidn por falta de
tensidn

Desplazable 112

Sincro

13-12-2016

Bomba refrigerante

Bomba no funciona y bandeja de tormo con
refrigerante

Sello [o'ring) de estangque de bomba
refrigerante en mal estado

Desplazable 1f2

Sincro

14122018

Torreta

Torreta sin giro

Tirante cilindro cortado

FL Gta Blando

Fifianeria

4122018

Fuerta principal

Puerta caida hacia el lado derecho del operadar

Fiodamientos deteriorados

FL 4ta Blando

Fifioneria

14-12-2016

Fedalera

Pedal neumnatico suslka

Pernos sueltos

FL 4ta Blando

Pifioneria

12:00:00

14122018

Pistola

Se separa pistola de su ubicacidn ariginal

IMal acople de conesidn

FL 3era Blando

Fifianeria

4:30:00

17-12-2016

Extractor de virutas

Sie traba extractor

Cadenatrabada con vingtas largas y
exceso de viruta en el depdsita receptor

AFE

Arboles

20:20:00

13122018

Extractor de virutas

Enxtractor de virutas trabado

Caolchdn de virata alojado en interior del
SRIFAGHOr Y maquina

AZE

Arboles

25:00:00

22122016

Extractor de virutas

Se traba cadena provocando ruido significativo

Presencia de virutas largas

FL 2da Blando

Fifioneria

12:00:00

23-12-2016

Tarreta

Torreta queda en mitad de pascidn

Mo se encuentra causa

FL 5ta Blando

Pifioneria

12:00:00

24-12-201

Eomba Hidr iulica

Finzas no sueltan pieza

Diesajuste en presicn

FL 2da Blando

Fifianeria

24122016

Fedalera

Finzas no sueltan pieza

Falla de pedalera

FL 2da Blando

Fifianeria

24-12-2016

Fedalera

Pedalera con falla total

Pedalera mal reparada

FL 2da Blandao

Pifioneria

5e50:00

24-12-2018

Ejez

Al referenciar se pasa de recorrido gje 2

Mo se encuentra causa

Desplazable 112

Sincro

2E-12-201E

Fuerta principal

o abre puerta y e detecta chague en su ultima)

Switch corrido

FL Gta Blando

Fifianeria

12:00:00

27122018

ELECTRICD

o arranca

Automatica monaofasica de 7A. FC4

Dezplazable 112

Sincro

4:30:00

28-12-2016

ELECTROMICO

Mo inicia ciclo, o gira torreka

Errorinkerno en sistema electronico

Desplazable 1f2

Sincro

3122018

Eomba Hidr iulica

Falta de presidn hidraulica

Contaminacion de estangue de bomba

FL 3era Blando

Fifianeria

0%-01-2017

Fuerta principal

T inicia ciclo

Erazo del switch quebrado

FL Gta Blando

Fifioneria

05-01-2017

Eomba Hidraulica

Braja de prezidn, e suelta pieza a trabajar

Aceite a alta temperatura producto de la
contaminacion [filtro, radiador, aceite
contaminado con refrigerante por
desgaste de empaquetadura de
estangue, Falta de pernos de

FPL 3eraBlando

Fifianeria

05-01-2017

Torreta

Alarma torreta

Torreta desfasada

FL 2da Blando

Fifianeria

13:18:00

05-01-2017

ELECTRICO

Alarma: tiempo indesado de tarre, sefal de
acople de la karre no 26 ha confirmado durante

Switch de localizacian de torreta no
detecta correctamente, producko de

Desplazable 344

Sincro

03-01-2017

FPantalla

Fantalla se queda en negra

Mo se encuentra ¢ausa

FL 2da Blando

Fifianeria

15:10:00

0-01-2017

Bomba Hidraulica

Baja de presian [10 bar]

Filtro contaminado producto del aceite
| estangue contaminado

FL 3era Blando

Fifioneria

16:13:00

11-0-2m7

Cabezal

Alarma de velocidad de husillo

Alarma de madula de husilla

FPL 2da Blando

Fifianeria

4:35:00

H1-01-2017

Eomba Hidr iulica

Colisiona herramienta 12

Fresidn baja (10 bar]

FL 3era Blando

Fifianeria

12:00:00

13-01-2017

Fedalera

Pedal sin tapa y con viruka en suinkerion

Fedal en malas condiciones por usoy
Fin de wida (til

FL 3era Blando

Pifioneria

14-01-2017

Fuerta principal

Mo abre puerta en cicla automdatico

Fistdn desacoplado

FL 3era Blando

Fifianeria

T:00:00

14012017

Pistola

Fistola con fuga de aire

Fiotura de racor

FL 2da Blando

Fifianeria

15:02:00

1E-01-2017

Torreta

Torreta no ebectla maovimientas

Sensar de posicidn de tarreta
desanclada se encuentra pegado

FPL 2da Blando

Fifianeria

224700

18-01-2017

Bomba refrigerante

faquina trabaja en seco

Bomba no succiona refrigerante por
que s& encuentra fuera de pogicion

Dezplazable 112

Sincro

16-01-2017

Extractor de wirutas

Extractor de wirutas trabadao

Farmacian de colchan de wiruta

Desplazable 1f2

Sincro

16:12:00

16-01-2017

Torreta

Torreta no efectia movimientos

Sensar de posicidn de tormeta
desanclada se encuentra pegado

FL 2da Blando

Fifioneria

230100

17-01-2017

Flata

Se detiene ciclo [alarma switch de pinza cerrada

Sensar mal requladao

PL JRE BElando

Pifioneria

19:00:00

12-01-2017

Fuerta principal

Puerta no abre nicierra

Se desacoplala puerta

AZE

Arboles

19-01-2017

Torreta

Torreta o enclava en hta 3

FL lera Blando

Fifianeria
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13-01-2017

Bomba Hidraulica

Alarma de torreta

Toe no adquiera sufiente presion por
carencia de aceite hidrulico

FL fera Blando

Fifioneria

20-01-2017

Eomba Hidraulica

Baja de presidn [15 bar]

Falta de limpieza en ductos

FL 4ta Blando

Fifianeria

20-01-2017

Fuerta principal

Mo abre ni cierra

Fuerta desacoplada del cilindro

FL 3era Blando

Fifianeria

8:15:00

23-01-2017

Cabezal mawvi

Contra punta nio se desplaza completamente

Fegulacian de sensores [se demord en
encontrar la causa)

ASE

Arboles

24-01-2017

Fuerta principal

Puerta no ciefra con normalidad

Fodamientos defectuosos

AZE

Arboles

12:00:00

24-01-2017

Pistola

Fuga de Aire

Fiotura de manguera neumatica

AZE

Fifianeria

2216:00

24-01-2017

Bomba Hidraulica

Baja de presion

no se encuentra causa

Desplazable 314

Sincro

27-01-2017

Tarreta

Alarma de torreta

Mo enclawa durante el tiempo

FL 1era Blanda

Pifioneria

£:56:00

28-01-2017

Torreta

[o gira korreta

Eloqueo de médulo

Desplazable 112

Sincro

12:49:00

20-02-2017

Fuerta principal

Mo cierra puerta de operacion

Wialvula trabada

FL Gta Blando

Fifioneria

12:00:00

20-02-2017

Bomba refrigerante

o zale refrigerante

Bomba descebada

FL 2da Blandao

Pifioneria

12:00.00

23-02-2017

Bomba refrigerante

o =sale refrigerante

Manguera obstruida por mokor suelta

FPL 2da Blando

Fifianeria

213700

27-02-2017

Extractor de virutas

no gira extracto

Presencia de wirutas largas

FL JRQ Elando

Fifianeria

215100

27-02-2017

Bomba Hidraulica

Torreta desenclavada, manometro de
hidr aulico en 10 bar

Aceite hidraulico contaminada

FL 3era Blando

Pifioneria

5:34:00

28-02-2017

Torreta

Mo se detecta movimiento de
enclavamientofdesenclavamiento de torreta

Tope deswitch corrido, suelio.

FL 4ta Blando

Fifianeria

28-02-2017

Eomba Hidr dulica

Torreta no gira para cambio de hta. Y plato no
aprieta pieza

Eaja de presian (10 bar] producto de que
el aceite hidraulica y filro estan
contaminados

FL 3era Blando

Fifianeria

28-02-2017

Eomba Hidraulica

Torreta no gira para cambio de hta. Y plato no
aprieta pieza

Eiaja de prezion (10 bar y hasta 0 en
cambiode hta] producto de que el aceite
hidraulico y Filtro estan contaminados

PL 3era Blando

Fifianeria

01-03-2017

Torreta

Alarma torreta mo enclavada

Tope e desplaza

FL 4ta Blando

Fifianeria

m-03-2017

Bomba Hidraulica

Piezas marcadas por garras del plako

Sabre presion sisterna hidraulico [ 40
bar desde la bombay 32 bar desde

FL 3era Blando

Pifioneria

01-03-2017

Extractor de neblina

Al termino de ciclo neblina eninterior de
maqguina llega a operador de forma molesta

ERtractar no s& encuentra en programa
plc

FL 3era Blando

Fifianeria

0:40:00

01-03-2017

Bomba Hidraulica

Torna sin equipo hidraulica

Se trazlada equipo atos B0

FL 2da Blandao

Pifioneria

01-03-2017

Eomba Hidraulica

Torna sin bomba

Eiomba con baja de presion

FPL 2da Blando

Fifianeria

45500

01-03-2017

Extractor de virutas

Enxtractor trabado

Acumulacidn de viruta

AFE

Arboles

02-03-2017

Mator Principal

Flato queda con inercia al terminar ciclo

Correas de motor principal resbalan

EFE

Arboles

5:37.00

02-03-2017

Tarreta

F alla mowimiento de desenclavamiento tarreta

Walvula trabada quema bobina

PL JRE BElando

Pifioneria

213200

03-03-2017

Fuerta principal

o cierra puerta de torno

electravilvula no conmuta

FL Gta Blando

Fifianeria

12:26:00

03-03-2017

ELECTRICO

Modificacion a programa ple

Salidas ple de accionamiento de torre
=i queda activada [pegada)

FL JRG Elando

Fifioneria

16:00:00

06-03-2017

Eomba Hidraulica

Bomba no levanta presion

Bomba detericrada

FPL 2da Blando

Fifianeria

14:00:00

OF-03-2017

Torreta

Perno trabado torreta

Mo se encuentra ¢ausa

FL 3era Blando

Fifianeria

0:2%:00

08-03-2017

Eomba Hidraulica

Cambio de bomba

Bomba en mal estado

FL 2da Blando

Fifioneria

14:34:00

08-03-2017

Bomba Hidraulica

Cambio de bomba

Bomba en mal estada

FL 2da Blando

Pifioneria

14:45:00

09-03-2017

Eomba Hidr aulica

FL Gta Blando

Fifianeria

17500

09-03-2017

Eomba Hidr iulica

Lewanta poca presidn

FL Gta Blando

Fifianeria

09-03-2017

Eomba Hidraulica

Lewanta poca presian [se recibe del turno

Tapas de aspiracion y salida

FL Gta Blando

Fifioneria

09-03-2017

Extractor de wirutas

Extractor trabado

Wiruka larga

Desplazable 1f2

Sincro

131800

10-03-2017

Eomba Hidr iulica

Eomba instalada el dia anterior se coloca sin

filkros

Werificar i el problema con la presidn
=& debia a los filtros saturados

FL Gta Blando

Fifianeria

17-65:00

0-03-2017

Bomba de bandeja

Bomba bandeja no opera

Feley de salida no efectian conmutacidl

Dezplazable 112

Sincro

10-03-2017

Extractor de virutas

o tiene giro estractor de vinuka

Cadena trabada por wirutas largas

Desplazable 112

Sincro

22:10:00

N-03-2017

Extractor de virutas

Extractor trabado

Faleta de cadena desoldada, rompe
virutas interno doblado

AFE

Arboles

1032017

Fuerta principal

Puerta no ciefra con normalidad

Amortiguador de pistdn de puerta muy
extrangulada

Desplazable 344

Sincro

22:00:00

1-03-2017

Cabezal

[ gira husillo

Correas de husillo patinan

Dezplazable 112

Sincro




12:00:00

14-03-2017

Fuerta principal

Fuerta principal trabada

Topes sueltos, por Falta de fijacidn de
pernos

FPL Zera Blando

Fifianeria

14-03-2017

Extractor de

N0 gira extractor de

Presencia de viratas largas

FL fera Blando

Fifioneria

15-03-2017

Extractor de neblina

Torna no evacia nebling

flanguera que une extractor de neblina
con el torno s encuentra fuera de
pozicidn yeon fin de vidad

Desplazable 304

Sincro

18-03-2017

Fuerta principal

Puerta trabada

Ciorrederas de proteccion con virutas

FL 2da Blando

Fifioneria

20-03-2017

Eomba Hidraulica

aguja de mandmetra hidraulico se mueve entre
0y B bar en funcionamiento de toe

Mivel de hidriulico bajo el minima

FL Gta Blando

Fifianeria

E:02:00

20-03-2017

Eomba Hidr iulica

M andmetro hidrdulica 10 - 3 bar

1o sucio y kaponada

FPL 3era Blando

Fifianeria

T:30:00

20-03-2017

Fedalera

o funcionamiento de pedalera

Cable cortado

Desplazable 112

Sincro

T:EE:00

21-03-2017

Torreta

Alarma de blogueo de tarreta

Deteccian de errar durante giro de torre

FL 3era Blando

Pifioneria

12:02:00

21-03-2017

ELECTROMIED

Mo conecta la puesta en semicio

alarma de bateria y pérdida de
referencia de ejes

Desplazable 112

Sincro

1:41:00

22-03-2017

&2

Alarma e de software-z

Fara mecanizar pifion "s" se necesita
mayor desplazamiento en eje z

FL Gta Blando

Fifioneria

22-03-2017

Fedalera

Mo abre pinza

Pedal quebrado, no accionando switch

PL JRE Blando

Pifioneria

£:3100

24-03-2017

Torreta

Alarma torreta desfasada

Mo se encuentra causa

FPL 3era Blando

Fifianeria

12:00:00

27-03-2017

Pistola

Fuga de aire

[Ylanguera y pistola rota

AFE

Arboles

28-03-2017

Bomba Hidraulica

Poca presion

Estanque con bajo nivel de aceite
hidraulico

FL 4ta Blando

Pifioneria

29-03-2017

Torreta

Alarma defecto de enclavamiento

Torreta desfasada

PL Zera Blando

Fifianeria

30-03-2017

Extractor de virutas

Enxtractor de virutas trabado

Calchdn de wirata eninterior de
extractor y cadena con poca kension

Desplazable 112

Sincro

5:32:00

03-04-2017

Fuerta principal

Mo detecta puerta cerrada

Sopaorte de puerta suelto, el cual no pisa
swicht

Desplazable 304

Sincro

22:26:00

02-04-2017

Torreta

Alarma desbloguea de tarreta

Desconocida

Desplazable 304

Sincro
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G200

02-04-2017

Walvula de pie

o zale refrigerante en torreta

Obturador de wilwila se encuentra
taponeando, evitando el paso de caudal

Dezplazable 112

Sincro

5:21:00

03-04-2017

Flata

Mo =sale refrigerante en torreta

Anomalia en toberas

Desplazable 112

Sincro

B:28:00

02-04-2017

Software

Fantalla se queda en negra

Falla de sistema software

Desplazable 112

Sincro

E:38:00

03-04-2017

Fuerta principal

Puerta no cierra

Apoyo de rodamientos [dispositivo de
sujecion de rodamientos] quebrado

Desplazable 112

Sincro

N:55:00

OB-04-2017

Extractor de virutas

Extractor no gira

Cadena cortada y estractor trabadao

Desplazable 112

Sincro

20:04:00

0g-04-2017

Torreta

Alarma tiempo superado de indetado de
torreta, Torreta fuera de posicidn

Torreta no inderada

FL 2da Blando

Fifianeria

E:22:00

10-04-2097

Torreta

Torreta fuera de posicion

Indexado de torreta fuera de tiempo

Desplazable 112

Sincro

0:59.00

17-04-2017

Torreta

Se desincroniza korre porta herramienta

Se desconoce causa

FL &ta Blando

Pifioneria

5:24:00

17-04-2017

Tarreta

Alarma hta no corresponde

Torreta agripada

FL 5ta Blando

Pifioneria

0:35:00

20-04-2017

Entractor de virutas

[o gira entractor

Pasadores de cadena rato

Desplazable 112

Sincro

44100

21-04-2017

Flato

o se puede soltar perno que fija mordaza

Hexagono de perno desformadoy

FPL Zera Blando

Fifianeria

40700

21-04-2017

Flato

o ze puede saoltar perno que fija mordaza

Hetagono de perno desformado y

FL 3era Blando

Fifioneria

E:45:00

23-04-2017

Torreta

Mo enclava barreta

Mucleo de bobina en mal estado
produce que esa Glima se queme

FL 2da Blando

Fifianeria

E:50:00

29-04-2017

Torreta

o enclava borreta

Muzleo de bobina en mal estado
produce que eza Gltima se queme

Desplazable 112

Sincro

E:34:00

02-05-2017

Extractor de virutas

Extractor trabado

Desplazable 304

Sincro

0800

02-05-2017

Fuerta principal

Se desacopla piston de puerta

Causa desconocida

FL Gta Blando

Fifianeria

20200

05-06-2017

Fuerta principal

Puerta no cierra bien

Soporte roscado de rueda delantera
dezoldado

FL 2da Blando

Fifioneria

22:34:00

05-05-2017

Torreta

Alarma torreta

no Se encuentra causa

Dezplazable 344

Sincro

2156:00

06-05-2017

Fuerta principal

Fuerta trabada

Desplazable 112

Sincro

1E:21:00

0g-05-2017

Fuerta principal

o cierra puerta

no se actla sensor

FL JRGQ Elando

Fifianeria

E: 2600

043-06-2017

Fistola

Erceso de viruta en plato

F alta pistola de aire

FL 4ta Blando

Fifianeria
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SUBDIVISION SEMANAL CALENDARIO 2018

ANEXO B

nm_m:nm__.mo 2018

Enero 2018 Febrero 2018 Marzo 2018 Abril 2018
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N L MM J V S5 D N L M M J V 5 D N L M M J V § D N L MM J V § D
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PROGRAMACION

ANEXO C

m — | MC: Mecanico Amarillo| Demingo
= 0 & ron -
T 2 [EL:Electico Verde| Martes PROGRAMA DE MAMTENIMIENTO PREVENTIVO ANO 2018
g3
i & | EM: Electrdnico Maranjo|Jueves
TORMO HYUNDAI WIA L210
b=
o
=
1D MF s |z
[FME E |2
CA]  |Frecuencial i~ o |1 2] 3] 4] 5 10)11)12) 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
4-0-3 Anual| 2:30(MC S7IR8IEY ToI7E 46147168 _
5-C-1 | Cuatrimestral| 0:40| EL TOTE AEMTIED | BEEOITY | 4349060 [ BHEEITE BOMEITL | BB _
1-A-4 Semestral| 3:00) EN BTBEIET | TOITE 4EM4TIES |BEIGOITY (40043069 | BHEEIFY | BOMEIIT] | BaiB3iT72 _
5-B-1 Semestral| 1:00|MC] EBPIRRET | TRITE 4EMTIED | BEIEOTY | 42049069 | BHERITE [BOIBIT | BRIG3ITZ _
3-A-1 Semestral| 1:00|MC| SYISEIET | TOITE 46/ 7IES [SEEDTY 45143163 54150073 | BOASITT | B2lRETE _
4-B-1 | Cuatrimestral| 6:00(MC A7iGg 16147 48143 A0{G1 5253 5455 BE/ED B7ing _
T-B-1 Semestral| 010 MC ETIBREY | TRITE 46476 | BEIE0ITY | 48149063 _
3-A-2 Semestral| Drd0|MC BTIRSIEY | TRITE 464 TIEE | BEIEDITY _
5-5.2 anual| 0:10]MC _
STPISSIET! | 47IESI0E! | 4906954 [ SUTIDE! |BTIDSET!| 4 FIGSIDE! | 426354 | SUTIGEIS [ BFIDSET! | 4TIGEIT6! | 462040 | BT IME2 | SFISEIET!
B-A-3 Mensual| 0040 (MC TEITEME | BOAT4M4E | BEITHED (5372 TEITEME | BOfF4043 | BRITIED | 372 TOITEME | BOAT4M48 | BEI7IE0 (5372 TEITEME
T-A-3 Bienal| 4:00|MC ETIBREY | TRITE 46476 | BEIE0ITY 48149063 _
-1 Anual| 1:30)1MC BTIRSIET | 7hIVE 4614 TIED _
T-A-4 Trimestral| 2:00]MC BTBEIET | TOITE 4EM4TIES |BEIGOITY (48043069 | BHEEITY | BOMEIIT] | Bai63iT72 _
9-B-3 Quincenal| 0:45( EL Todos Todos Todos Todos Todos Todos _
5-A-4 Guincenal| 0:45( EN Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos _
2.4-2 Semanal| 0:05[ EN Todos |Todos (Todos [Todos [Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos _
Al Mensual| 0:20|MC Todos Todos Todos Todos _
2-A-1 Trimestral| 2:00{MC _
1-E-1 Anual| 3:00|MC _
8-A-2 Anual| $:00]MC ATIGEIRE 464 TIED 1814367 S0IE1IES 521536 54/55171 _
E-A-2 Bimestral| 1:30|MC EPIR2ET TEITE AE{47IED BEIEDIT4 42149069 | BVIRSIETY | B4EEITE [ TEITE BOME1T] _
EPIREIET! | 47IEBIEE! | 49/89/54] [ BITIEE! |BTIBEMET! 4 FIESIEE! | 4906964 | BUTIE2IE [ B7IBRIET!| 4TIEEIEE! | 4906 00/64¢ | BT B2 | BVIRRIET]
4-B-2 Mensual| 0010] EN TOIVEME | E0IT4M4E | BRITHE0 | B3TF2 TOIVEME | B0IT4/48 [ BRITIE0 (372 TOITEME | BOIT4048 | BRIFHE0 | B3T2 TEITEME
BTIRSIET! | 47IESI0E] | 42062004 | BITIIEE! BTIRSIET
B-A-3 Trimestral| 0:10] EM TOIVEME | E0IT4M4E (BEITHE0 | B3F2 TEITEME
-1 anual| 1:30] EL _
1-A-2 Semanal| 0:20] EL Todos |Todos |Todos [Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos _
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Semana

27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 44 50 51 52
BEMEDIT4 48143463 BHEEITE GOIENITT | B2/E3T2
THTE 4EMTIES | BEIG0ITY [43049060 |E54BEIT 0 o B e TEITE A6 TIGE | GEIG0ITS | 45040060 | B4/EEITS SOIEIT] (25 HT2
GPBRIET | TRTE 4EMTIED [GEAE0T4 48148069 | BHERITE | BOENTL | B263T2
STIBSIET [TETE AEMTIES [SE/EG0T4 [ 43049060 |BHEGITS | BOGIT | 5205372
ETBRET | 7EITE AE14TIES | GEIEDITS | 4BMAIES G4IEET3 [ GOMEIT] | G2/GRITE

EFIER 46147 BT 48143 T2HT3 S0i51 T4HTE 52463 TEG4 GEAGE ETIED EAER 7am THTI TEITE
PEHEETE  BOIEIT | B2AR3T2 STIGHET [TETE 4EM4TIES [SEIE0TS 43040060 | BH/GEITE JEOMGIT | B2453I72

—am_sm,mm B4G6173 | BOBWT | B2y6aiT2
- BTIBEIET | TRITE BEIGOIT4 | 4349069 | B4EE!ITE |BONBIT] | S2/5HT2 | 4614 TIER
ATIEEIGE! | 4EIIEH | BUTIG2! | BTYGSIET! | 4TIESIEE! | 49463054 | BUTHEZY | GTIGSETH | 47IESIGE! | 4HEIIG4 | GUTIHE2IG | 5TIGET!| 4TIESIGE! | 40EGH | BUTIEZY | 5TIGSETH| 4TIE2EE! | 4BNE4 | BUTIE2Y | GTIBSIET! | 4TIESIG6 | 491EI541 | BUTIHEZIG | GTIGEIETE 4 TIESIGE! | 4EIIGA
EOIT4/48 | BBITIE0 53172 | 75/VEME |BOIT4M4E 5573060 |62172 | HITEME [E0T4148 |BGITIEN | 3072 THITEME | BOT4148 B5/7THG0 |63472 | THITEME |BOIT44E |BEITHED (6372 [ 7HITEME |BOT44E |EBITHEN | 372 THITEME | BOfT4043 | BEIT3I60
-mtmmﬁ BOMGIT | BEMEHTE
—mm__moz._ 42143169 | 54165173 | BOYGITI | B2i5aIT2
-mﬂ__mmmmﬂ THITE AEMTIED | BE(E0ITS [4304906 | BHBEITE | DO | BREATE BTIBEIET | TEITE AEI4TIES | BEMGOITS | 43049069 | BHEEITE | BOMBNT] | B2I53(T2
Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos
Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos Todos
Todos {Todos |Todos |Todos [Todos |Todos |Todos |[Todos |Todos |Todos |[Todos |Todos {Todos |Todos |Todos |[Todos |Todos |Todos |Todos |Todos |Todos [Todos |Todos |Todos {Todos |Todos

Todos Todos |Todos Todos Todos Todos Todos
F3IEIIGH | BUTHEZI5 e ER R
BRIT3HE0 |72 TEITEIE |BOIT414E

STIGHET [TETE 4EMTIES [SEME0ITS 43040060 | BAIEGITS | BOGITL | B4G3I72

75 7B 74 TATHTE

AEMTIED | B2RT2 | BEEDITY ETIGEIET TRITE 4B TIES BEIENT4 A4S | BYIRRIET | B4AETE | TRIVE BOENTT | 4EM4TIES | B2ME3T2 | BEIEDITY
ATIERGEN A B0 | BITUE2! [ BFIRSIETY [ 47/ESI0E [ 4906304 | BITIE2Y | BFESIET! [ 4 /EEIRES [ 49654 | BWTIE20] BFSET! 4 FIBSIRE [ 490654 | BTG | BRIREET! 4 7IE0E! [ 4B 54| B1TIR2Y | BTMREIET! 47IER0E! [ 4908354 | BUTIR2I0 | BTYRRIE T 4 TIEIDE! | 4/ES/E4
EOIT4{42 | BRITIED | BEIT2 TRITEME |ENT40M8 | BERTIHED (G372 TRITEME |EINT4048 | BETIE0 [ 2472 TRITEME |BOf7F4048 | BRITHA0 | G272 TRITEME | BOfP4048 | BRIFHA0 | G272 TRITEME | BOIT4M4E | BRITHE0 | 372 TRITEME [ EOf74048 | BEIT73E0
ATIESIRE! 42062054 | BIFIGE2! BTIREIET! 4 7IERIEE] [ 43E0/54! [ BTG/
EOf74/42 | BRITIED 6372 TOITEME | E0/T4043 |EBITRE0 (B3IT2

BTIBEIET | TRITE AEI4TIES | BEMEONTS | 43049069 [B4EEITE | BOIGIT] | S2EHT2
Todos {Todos |Todos |Todos [Todos |Todos |Todos |[Todos |Todos |Todos |Todos |Todos {Todos |Todos |Todos (Todos (Todos |Todos |Todos |Toedos |Todos (Todos (Todos |Todos {Todos |Todos
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ANEXO D: INSTRUCTIVOS

Modelo Subsistema Insumas y herramientas
L210 Motor electrico | 1) Llaves punta corona
Tarea a efectuar 2) Multitester
3) EPP
4] Cable para descarga

Medir resistencias con multitester (Rmax bobinas 5% yRa

10Mahm). Verificar estado de ventiladory rodamiento
] / 5) Destornilladores con

ID (FMECA) Duracion Especialidad  |2/5/2C10n €léctrica
5-C-1 0:40 Electrico
Pasos para realizar tarea
Apagar y bloquear equipo
Desconectar motor desde caja de bornes
Conectar sondas de multitester en bobina y carcaza del motor

Encender multitester y ajustar rango limite (rango no debe superar 2 veces la

tension nominal)

Aplicar medicion y registrar los valores en el minuto 1y al minuto 5

Dividir valores registrado 1 min/Smin. Evaluar resultado(debe ser superior a 1
Descargar hohinado sin realizar contacto entre cuerpoy bobina

Conectar si resultado es favorable, de lo contrario retirar motor
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Modelo Subsistema | Insumas y herramientas
1210 Valwla hidraulica |1) Llaves Allen 4

Tarea a efectuar 2) Alcohol

3] PP

4) Valvula hidraulica

|D (FMECA) Duracion Especialidad  |5) Destornilladores
1-A-4 3:00 Mecanico  |g) Gasoil

Pasos para realizar tarea

Readaptar valvula desarmando y limpiando por partes

Apagar equipo
Desmontar tapa protectora con destornillador para acceder a valvulas

Extraer valvula hidraulica y limpiar con Gasoil

Trasladar valvula a personal de taller mecanico para su limpieza y desarme para
su readaptacion

Esperar resultados de taller mecanico y dependiendo de este volver a montar o
reemplazar

Montar tapa protectora de torno
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Modelo Subsistema | Insumasy herramientas

Coreasde  |1) Llaves Allen 5, 14,6
transmision

L210

2] Antideslizante o

Tarea a efectuar \ubricante

Ajuste de tension de correa y aplicar gota de lubricante |3 EPP

ID (FMECA) Duracidn Especialidad
5-B-1 1:00 Mecanico

Pasos para realizar tarea

Apagar equipo

Retirar tapa de costado torno

Ajustar tension soltando motor aflojando pernos de fijacion

La tensidn ideal se da al soltar motor y correa afirma a modor inferior suelto
Fijar pernas y aplicar gota de lubricacion o antideslizante

Color tapa de torno
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Equipo Modelo Subsistema Insumas y herramientas
TOE 1210 Estanque 1) Llave punta y corona 13

Tarea a efectuar 2) Empaquetadura

Verificar estado de empagquetadura estanque. Cambiosi |3) EPP
presenta desgaste. Adaptar de manera corredia 10dos 105 |4) Banquillo
pernos de fijacion de deposito.

ID (FMECA) Duracidn Especialidad
3-A-1 1:00 Mecanico
Pasos para realizar tarea

5) Aceite hidraulico DTE 25

Apagar equipo
Aflojar pernos de fijacidn estanque
Colocar hanquillo de apoyo hajo estanque y retirar por completo pernos de fijacio

Verificar estado, si presenta desgaste la empaguetadura realizar cambio
Fijar estanque adaptando de manera rigurosa todos los pernos de fijacion
Retirar hanquillo

Rellenar estanque con aceite hidraulico si es necesario

Empaquetadura
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas

Torreta porta  {1) Llaves Allen
herramientas

1210

2) Reloj comparador
Tarea a efectuar 3) EPP

Bucar objeto de obstruccion y corregir 4) Grasera

ID [FMECA) Duracion Especialidad |3 Martillo de goma
4-A-2 0.20 Mecanico

Pasos para realizar tarea

Presionar parada de emergencia y desmontar proteccion torreta

Verificar origen de obstruccion y eliminar virutas acumuladas al interior de
proteccion
Verificar posicidn de barras interiores de torreta
Forzar giro mediante accionamiento hidraulico
Verificar posicion de torreta no superanda los 1,5 mm con reloj comparador
Montar proteccion torreta e iniciar giro con CNC

Apoyo
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Modelo Subsistema Insumas y herramientas

Soportes porta | 1) Llaves Allen

nerramienta |2 jyego de machos
Tarea a efectuar 3) EPP

L210

Verificar estado, reparar soportes deteriorados y cambiar 4) Grasera
los que tengan exceso de desgaste y deformacion 5) Pafio

D (FMECA) Duracion Especialidad
4B 6:00 Mecanico
Pasos para realizar tarea
Aplicar parada de emergencia
Desmontar todos los soportes y las herramientas
Limpiar y remover corrosion de los sopartes y herramientas
Realizar proceso de roscado con machas
Soportes con exceso de desgaste y deformacion deben ser cambiados
Mantar respectivamente soportes y herramientas

Apoyo

~— Soportes

Herramienta
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Equipo Modelo Subsistema Insumos y herramientas
TOE 1210 Valwla hidraulica |1) Multitester
Tarea a efectuar 2) Destornillador en cruz

Comprobar solenoide defectuoso y reemplazar 3) EPP
D (FMECA) Duracion Especialidad |4 Guantes plasticos
1-A-3 0:30 Mecanico
Pasos para realizar tarea
Accionar cierre de puerta manualmente y cierre de mordaza con pedal

Medir voltaje para verificar que cada solenoide sea energizado alternadamente
al accionar pedal

Solenoides que no cambian de posicion se deben cambiar
Apagar equipo

Desmantar tapa de costado de torno

Cambiar solenoide

Montar tapa de costado de torno

Encender y comprabar correcto funcionamiento de equipo

Guantes plasticos




Equipo

Modelo

76

Subsistema

Insumas y herramientas

TOE

L210

Estangue

Tarea a efectuar

Readaptar de manera correcta todos los pernaos de fijacion

de deposito, verificando que no contenga fuga

ID (FMECA)

Duracian

Especialidad

7-B-1

0:10

Mecanico

1) Llaves punta y corona
2] EPP
3) Liquido refrigerante

Pasos para realizar tarea

Verificar fuga

Si existe fuga revisar nivel de refrigerante

Si el nivel de refrigerante no es el apropiado, rellenar o retirar refigerante en
exceso en handeja de torno

Aflojar y reapretar los seis pernos de fijacion de estanque

Apoyo

+ Bandeja

h
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Equipo Modelo Subsistema Insumos y herramientas
TOE L210 Estangue 1) Llaves punta y corona
Tarea a efectuar 2) EPP

Verificar estado de empaguetadura estanque. Cambiar si 3) Empaquetadura
presenta desgaste

ID (FMECA) Duracion Especialidad
3-A-2 0:40 Mecanico
Pasos para realizar tarea

Apagar equipo
Aflojar pernos de fijacion estangue

Colocar banquillo de apoyo bajo estanque y retirar por completo pernas de

fijacian

Verificar estado, si presenta desgaste la empaquetadura realizar cambio
Fijar estanque adaptando de manera rigurosa todos los pernos de fijacion
Retirar banquillo

Rellenar estanque con refrigerante si es necesario
Apoyo
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Equipo Modelo Subsistema Insumas y herramientas
TOE L210 Plato 1) Llaves Allen
Tarea a efectuar 2) EPP
Verificar visualmente husillo y el porcentaje de carga en

ID (FMECA) Duracidn Especialidad
5-A-2 0:10 Electronico
Pasos para realizar tarea

Aplicar para de emergencia de torno

Abrir tapa de costado torno para visualizacion de estado de husillo
nstalar tapa costado

Aplicar giro a 300 RPM durante 5 minutos

Monitorear carga de Husillo en CNC

Registrar carga de husillo

Si existen registros anteriores, comparar

3] Guantes plasticos

g 5i el consumo va en aumento respecto a registros anteriores, dar aviso para un
mantenimiento especifico

Apoyo

E'
—— CuerpoHusillo —
-
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas

soportes porta 1) Llaves Allen
herramienta 2) EPP

L210

Tarea a efectuar 3) Guantes plasticos

Limpieza soportes porta herramienta con aire comprimido |1 Brocha para limpieza
D (FMECA] Duracidn Especialidad  |5) Martillo de goma
5-A-3 0:40 Mecanico  |6) Pafio

Pasos para realizar tarea

Aplicar parada de emergencia del torno

Desmantar soportes y conductos de refrigeracion (se recomienda enumerar para
no perder ubicacion de origen)

Limpiar con aire comprimido desde pistola neumatica soportes y conductos de
salida de refrigeracion

Montar conductos y soportes
Comprabar correcta salida de refrigerante

Apaoyo

Conducto de refrigeracion
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas

1210 Plato 1) Llaves Allen
Tarea a efectuar 2) EPP

Remplazo de juego mordazas 3) Reloj comparadar

ID (FMECA) Duracidn Especialidad
3-B-1 0:10 Mecanico

Pasos para realizar tarea

4] Juego de mordazas

Apagar equipo

Remplazar juego de mordazas
Verificar posicion con reloj comparador
Verificar visualmente sujecion

Apoyo

= Mordazas
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Modelo Subsistema Insumas y herramientas

Conjunto de bomba | 1) Llaves punta corona 19,
refrigerante 13y 12

Tarea a efectuar 2) Pafio

L210

Limpieza de partes de bomba. Cambio de filtrosise |3y gpp
encuentra en estado defectuoso. Limpieza de ductosde |4)Filtro succisn
homba refrigerante S)Liquido refrigerante
ID (FMECA) Duracidn Especialidad
7-A-3 4:00 Mecanico
Pasos para realizar tarea
Vaciar refrigerante de estanque hacia bandeja
Extraer los seis pernos fijacion de estanque para desmontarlo
Limpieza de entorno de estanque con pafio y aire comprimido (filtro y ducto)
Realizar cambio de filtro si con limpieza no se retira suciedad, sacando el
deteriorado e insertando manualmente el nuevo
Montar estanque con sus respectivos pernos de fijacion

Rellenar estanque hasta su limite maximo desde orificio de estanque (no olvidar
colocar tapon).

~ Bomba refrigerante

- Bandejatorno




Equipo

Modelo

82

Subsistema

Insumos y herramientas

TOE

L210

Tornillo de esfera

Tarea a efectuar

Comprobar que holgura entre rodamientos de contacto
angular no supere los 0,04 mm, de lo contrario
adecuar/cambiar rodamientos

ID (FMECA)

Duracion

Especialidad

b-A-1

1:30

Mecanico

1) Llaves punta corona y
destornillador

2) Extractor de rodamientos
3) EPP

4) Reloj comparador
5)Juego de rodamientos

Pasos para realizar tarea

Colocar reloj comparador para medir desplazamiento en el gje X

Realizar una carga de alrededor de los 0,5 mm

Definir cero en reloj comparador y programar desplazamiento de 50 mm en
ambas direcciones del eje X

arigen

. Repetir esto 2 veces y registrar diferencia cuando el desplazamiento vuelva al

Si ambas diferencias superan los 0,04 mm en a los mas 0,05 mm se debe ajustar

Si diferencia es mayor a 0,09 mm se debe cambiar rodamientos
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Equipo Modelo Subsistema Insumas y herramientas

TOE L210 Riel de puerta 1) Llaves punta corona y
Tarea a efectuar destornillador

Reparar riel de puerta con soldadura 2) EPP
D (FMECA) Duracidn Especialidad

4] Llaves allen

g-8-1 4:00 Mecanico 5)Juego de rodamientos

Pasos para realizar tarea
Verificar estado de riel de puerta
Desmontar puerta para despejar riel

Llamar a personal de taller mecanico y dar aviso y ubicacion para efectuar
soldadura

Despejar area de trabajo

Esperar y luego montar puerta de torno

Verificar funcionamiento de puerta

Apoyo

Ubicacion
’ Riel puerta
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Equipo Modelo Subsistema Insumos y herramientas

TOE L210 Plato 1) Llaves punta corona y
Tarea a efectuar destornillador

Cambio de pernos cortados y engrase 2| EPP
ID (FMECA) Duracion Especialidad

3) Llaves allen

1-8-2 0:10 Mecinico || FEMOs paraplato

5) Grasera

Pasos para realizar tarea

Desmontar mordazas

Fijar plato mediante freno ejecutando funciones M&0
Verificar estado de pernos aflojando los seis pernas
Cambiar pernos cortados

Engrasar todos plato hasta saturar

Montar mordazas y soltar plato con funcion M32
Probar funcionamiento

~_ Pernos de fijacidn
plato
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas

Conjunto de bomba| 1) Llaves punta corona 19,
refrigerante 13y12

L210

Tarea a efectuar 2) Paiio
Limpiar conductos de salida de refrigerante conaire 3] EP

comnriogids

ID (FMECA) Duracion Especialidad | 4/Ftro succién
7-A-4 200 Mecanico 5)Liquido refrigerante
Pasos para realizar tarea
Vaciar refrigerante de estanque hacia bandeja
Extraer los seis pernos fijacion de estanque para desmontarlo
Limpieza de entorno de estanque con paiio y aire comprimido (filtro y ducto)

Realizar cambio de filtro si con limpieza no se retira suciedad, sacando el
deteriorado e insertando manualmente el nuevo

Montar estanque con sus respectivos pernos de fijacidn

Rellenar estanque hasta su limite maximo desde orificio de estanque (no olvidar
colocar tapan).




Equipo

Modelo

86

Subsistema

Insumos y herramientas

TOE

1210

Switch puerta

Tarea a efectuar

Limpiar switch puerta, verificar conexiones y corregir

anormalidades. Incluye reemplazo si estado es defectuoso

D (FMECA)

Duracidn

Especialidad

9-8-3

0:45

Eléctrico

1) Ulaves Allen

2) Pafio

3) EPP

4) Switch de puerta
5) Destornillador

Pasos para realizar tarea

Realizar pruebas de inicio automatico de ciclo una vez cerrada la puerta

Intentar abrir puerta una vez iniciado ciclo, no debe abrir

Juntar puerta y dar inicio a ciclo de manera automatica, no debe iniciar ciclo

Abrir puerta y aplicar parada de emergencia

Verificar visualmente estado de conexion puerta

Limpiar switch de puerta
Si presenta anormalidades en las pruebas realizar cambio de switch

Apoyo

T Syitch puerta
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas

Conjunto de bomba | 1) Llaves Allen
L210 frig t
refrigerante 7) Pafio

Tarea a efectuar 3) EPP
Revisar estado de motor y alimentacion electrica
ID (FMECA) Duracidn Especialidad
7-A-1 1:00 Electrico
Pasos para realizar tarea
Apagar equipo
Comprobar si disyuntor protector fue activado por sobreconsumo
Si problema continda, revisar si es que hay alimentacion en |as fases 220V
Sivoltaje es el adecuado, revisar estado de motor con multitester
Si no se encuentra falla, es porque el motor esta defectuoso, por ende se debe
realizar cambio

4) Switch de puerta
5) Destornillador

Ubicacion de motor
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Equipo Modelo Subsistema Insumos y herramientas
TOE 1210 Sensor posicion 1) Llaves Allen

Tarea a efectuar 2) Pafic
Ajustar switch de tope o sensor de posicion, reapretar, ok 3) EPP
ID (FMECA) Duracion Especialidad ) switch de puerta

4-4-1 1:00 Mecanico 5) Destornillador

Pasos para realizar tarea
Realizar pruehas de inicio automatico de ciclo una vez cerrada la puerta
Intentar abrir puerta una vez iniciado ciclo, no debe abrir
Juntar puerta y dar inicio a ciclo de manera automatica, no debe iniciar ciclo
Abrir puerta y aplicar parada de emergencia
Verificar visualmente estado de conexion puerta
Limpiar switch de puerta y reapretar pernos de fijacion
Si presenta anormalidades en las pruebas realizar cambio de switch
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Modelo Subsistema | Insumos y herramientas

Conjunto de bomba (1) Destornil lador en cruz
refrigerante 2) Pafia

Tarea 3 efectuar 3) EPP

1210

Rellenar con refrigerante hasta nivel recomendado y llevar |4) Conductos de bomba
a cabo el proceso de cebado

D (FMECA) Duracion Especialidad
1-A-2 (:45 Mecanico
Pasos para realizar tarea
Revisar nivel y rellenar si es necesario
Realizar limpieza de filtro y protecciones interior bomba
lida e refrigerante por 20 segundas, y s na sale aflojar pernas de salida de aire d
Ejecutar nuevamente salida por 10 segundos
Si aun no sale refrigerante, se debe reemplazar conductos de la homba

Apayo

refrigerante
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas
Conjunto de bomba |1) Destornillador cruz de

lubricacion mango corto
Tarea a efectuar 2) Aceite Vactra

L210

Cambio de bomba 3) Pano
ID (FMECA) Duracidn Especialidad
g-B-1 1:30 Mecanico

Pasos para realizar tarea
Apagar y bloquear equipo
Retirar tapa de deposito sistema de lubricacion
Desmontar conjunto motor bomba
Desconectar conexiones eléctricas
Cambiar motor y volver a montar conjunto motor bomba nueva
Rellenar si es necesario con lubricante
Comprobar funcionamiento accionando de manera manual
Instalar tapa de depdsito

Apoyo

_ Motor de bomba detras
de estangue
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas
1210 Parametros CNC  |1) EPP

Tarea a efectuar

Revisar funcionamiento de programa y parametros, volver a
referenciar

ID (FMECA) Duracion Especialidad
2-A-2 0:05 Electronico

Pasos para realizar tarea
Efectuar retorno a punto de referencia
\dentificar eje que acusa alarma de sobre recorrido
Digitar 99599 en parametro de eje con problema, habilitando escritura manual
Volver a referenciar
Reestahlecer valor original en parametro que acusa sobre recorrido
Deshabilitar escritura manual
Probar. Ok

LT 1T
L L PNl
L [T
st TG

SERN Ilni
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas
Conjunto de bomba 1)EPP
lubricacion 2) Pafio

— — 3) Destornillador en cruz
Limpieza o cambio de filtro si se encuentra en estado del I
defectuoso 4) Juevo de llaves Allen

D (FMECA) Duracion Especialidad |2 Filtro de succin
6] Juego de llaves punta y
corana

L210

Tarea a efectuar

B-4-1 0:20 Mecanico

Pasos para realizar tarea
Apagary bloguear equipo
Retirar tapa de sistema hidraulico
Soltar tuerca de cafieria de salida de lubricacidn
Retirar deposito
Limpieza de interior deposito
Cambio de filtro si es necesario
Rellenar con vactra deposito
Armar depositoy rellenar con aceite lubricante
Comprobar funcionamiento

1
2
3
4
b
6
i
8
5

Depasito




Equipo
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas

TOE

L210 Finales de carrera 1) EPP

Tarea a efectuar

2) Juego de llaves Allen
Revisar, limpiar y/o reemplazar finales con problemas 3) Guantes plasticos

ID (FMECA)

Duracion Especialidad  |4) Finales de carrera

2-A-1

2:00 Mecanico

Pasos para realizar tarea

Efectuar parada de emergencia

Quitar protecciones para entrar a zona de switch

Limpiar finales de carrera

Verificar correcto funcionamiento al accionarlos

Realizar reemplazo de finales de carrera con falla

Apoyo

Finalesde
" Carreras




94

Equipo Modelo Subsistema Insumos y herramientas

TOE L210 Plato 1) Llaves punta corona y
destornillador

2} EPP

Tarea a efectuar

Realizar limpieza y lubricacion al plato montando y

desmontando 3) Llaves allen

ID (FMECA) Duracidn Especialidad

4) Pernos para plato

5) Grasera

&) Brocha y pafio para

1-B-1 3.00 Mecanico L
limpieza

Pasos para realizar tarea

Desmontar mordazas

Desmaontar plato y realizar limpieza

Montar plato

Fijar plato mediante freno ejecutando funciones M60
Verificar estado de pernos aflojando los seis pernos
Cambiar pernos cortados

Engrasar todos plato hasta saturar

Montar mordazas y soltar plato con funcion M3z2
Probar funcionamiento

~ Pernosde fijacion
plato




Equipo

Modelo

95

Subsistema

Insumos y herramientas

TOE

1210

Conjunto de bomba
lubricacion

Tarea a efectuar

Cambio de acople y mangueras dafadas
ID (FMECA) Duracidn Especialidad
5-C-2 1:00 Mecanico

1) Juego de llaves Allen
2) Juego de llaves puntay
corona

3) EPP

4] Panos

Pasos para realizar tarea

Pulsar boton para forzar lubricacion durante 20 segundo para identificar fuga.

5 mandmetro no supera los 0,5 bar se confirma fuga

\dentificar zona donde exista derrame de aceite

Desmontar protecciones cercanas a derrame de aceite

Cambiar mangueras dafadas y acople

1
2
3
4|Ejecutar parada de emergencia
5
6
7

Comprobar funcionamiento forzando nuevamente la lubricacion por 20 min

[CATTT e

i "y
AT
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Modelo Subsistema Insumas y herramientas
1310 Block 1) Reloj comparador con

base magnetica

2)EPP

3) Llaves Allen

4] Probeta de 350 mm de

largo y 100 mm de ancho
6-4-2 1:30 Mecanico 5) Micrdmetro

Tarea a efectuar

Comprobar desviacion con mecanizado de prueba y corregir
ci se supera margen de error 0,0033 %

ID (FMECA) Duracion Especialidad

Pasos para realizar tarea
Realizar prueba con mecanizado de una probeta
Cilindrar una profundidad de 0,2 mm enun largo de 300 mm
Medir con micrometro el diametro de la probeta
51 existe error que supera el margen de 0,0033% se debe apagar el equipo
Aflojar los pernos y luego apretar para intentar alinear
Repetir cilindrado para verificar alineamiento
5i no se alinea, repetir proceso

Apoyo
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Equipo Modelo Subsistema Insumos y herramientas
TOE 1210 Cadenas 1)EPP

Tarea a efectuar 2) Brocha de limpieza
Destrabar en reversa y limpieza de cadenas 3) Vactra

ID (FMECA) Duracion Especialidad |4) pafio
7-8-2 1:00 Mecanico

Pasos para realizar tarea

Detener extractor de virutas

Detrabar presionando boton de reversa y luego detener

Apertura de protector de cadenas

Realizar limpieza con brocha

Aplicar lubricante vactra a las cadenas

Montar protector de cadenas y dar inicio en directa del extracto
Observar funcionamiento durante 10 minutos
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Modelo Subsistema Insumos y herramientas

1210 Parametros cNe | 1) EPP
2) Multitester

3) Aire comprimido
4) Brocha de limpieza

Tarea a efectuar

Verificar funcionamiento de parametros y revisar voltajes
de entrada y salida de servoamplificador. Realizar limpieza
a ventilador de servoamplificador

ID (FMECA) Duracidn Especialidad

5-A-1 1:30 Eléctrico

Pasos para realizar tarea
Encender equipo y revisar voltaje de entrada y salida de servoamplificador
Apagar y bloguear encendido de equipo
Desmaontar ventilador de servoamplificador
Realizar limpieza de ventilador y montar
: Desmaontar placa de interface de servoamplificador y realizar limpieza con aire
comprimido
Reconectar placa de interface
Encender equipo y comprobar funcionamiento desde parametros CNC

- Servoamplificador
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Equipo Modelo Subsistema Insumas y herramientas
TOE 1210 Pistola neumatica 1)EPP
Tarea a efectuar ___|2) Destornillador en cruz
Cambiar manguera de acople o cambiar pistola neumatica 3] Llaves Allen
ID (FMECA) Duracidn Especialidad
7-8-3 0:10 Mecanico
Pasos para realizar tarea

Encender equipo

Verificar si la falla es producto del mal estado de [a pistola o de la manguera
Cerrar paso de aire

Cambiar pistola 0 manguera dependienda del caso

Dar paso de aire comprimido

Verificar accionando pistola el correcto funcionamiento
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Equipo Modelo Subsistema Insumos y herramientas
TOE 1210 Pedal 1)EPP
2) Llaves Allen

Tarea a efectuar

Reparacion y reapriete de terminales. Cambio de conexion
eléctrica dependiendo de su estado

3) Destornillador en cruz
4} Brocha de limpieza

ID (FMECA)

Duracidn

Especialidad

1-A-1

0:10

Eléctrico

Pasos para realizar tarea

Apagar y bloguear encendido de equipo

Ahbrir pedal y verificar visualmente estado de conexiones eléctricas

1
2
3|Desarmar y limpiar pedal
4|5i se encuentra en mal estado las conexiones eléctricas, se deben reemplazar

conexiones

5ilas conexiones se encuentran en buen estado, solo se deben reapretar

6{Armar y montar pedal

]

Encender equipo y verificar buen funcionamiento de pedal

Apoyo

Pedalera




