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Glosario

AMEF: Analisis de Modos y Efectos de Fallas.

SAP: Systems, Applications, Products in Data Processing
NPR: Numero de prioridad del riesgo.

ISO: International Organization for Standardization. (Organizacion
Internacional de Estandarizacion)
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Resumen Ejecutivo

Debido a la competencia actual en el mercado y los altos estandares de calidad,
algunas empresas a nivel mundial buscan la manera de optimizar los costos de
produccion, sin perjudicar la calidad del producto final, evitando problemas que

afecten el servicio al cliente.

Debido al crecimiento del mercado, las empresas se ven obligadas contar con
estrategias que permitan a la maquinaria llevar un alto rendimiento, con indices
de confiabilidad y disponibilidad favorables, es aqui donde una buena gestién del
mantenimiento, se vuelve una herramienta poderosa para los objetivos de

empresa, garantizando la disminucion de imprevistos.

Laboratorio Optico TOPEX S.A. busca un crecimiento exponencial en el mercado
de generacion de lentes oftalmoldgicos para poder satisfacer las necesidades de
sus clientes y poder llegar a més personas. Es por esto, que el presente proyecto
muestra la realizacion de un Modelo de Gestion de Mantenimiento para la
empresa, donde, por medio de la creacion de un departamento y una propuesta de
cambio organizacional, se logra incorporar a mantenimiento dentro de la

organizacion.

Para el modelo de gestion, se desarrollé un analisis de modos de efectos y fallas
(AMEF), en el que se obtuvieron las fallas mas significativas y aquellas que
pueden suceder en el sistema productivo, lo que permitié, con ayuda de la norma
SAE J 1739, definir los planes de mantenimiento preventivo para los equipos, con

el tiempo necesario de intervencion.

En el control de tareas de mantenimiento, se crean documentos como la orden de
trabajo y la hoja de inspeccion de mantenimiento preventivo, con su respectivos
diagramas de flujo para su utilizacién, permitiendo documentar informacion

importante para mantenimiento, la cual con ayuda de los indices de mantenimiento
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planteados permiten identificar puntos de mejora de mantenimiento, creando un

ciclo de mejora continua.

Para la gestion de herramientas, repuesta y consumible, se disefian inventarios

de control, y se logra establecer un lugar para su almacenaje.

Finalmente se logra determinar que con la implementacion de los planes de
mantenimiento preventivo se genera un ahorro representativo para la economia
de la empresa, el cual sera significativo para el crecimiento y la busqueda de

mejoras que permitan ser mas competitiva en la industria a la empresa

Palabras claves: AMFE, Modelo de Gestion de Mantenimiento, Planes de

Mantenimiento Disponibilidad, Confiabilidad, orden de trabajo.
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Capitulo 1 Generalidades de la empresa

Laboratorio Optico TOPEX S.A. es un laboratorio 6ptico independiente, de
base tecnoldgica, que nace en el afio 1999. La empresa inicia su operacion como
un distribuidor de lentes oftdlmicos terminados, en diversos materiales y atributos,
para convertirse en menos de un afio, en un laboratorio oftalmico, siempre
fundamentando su operacién en la prestacion de un servicio &gil, ofreciendo

productos de muy alta calidad.

A la fecha, Laboratorio Optico TOPEX S.A. se ha convertido en el referente
por excelencia para que la Optica independiente de Costa Rica atienda las
diversas demandas de sus pacientes, mediante el suministro de las mejores
soluciones visuales, con un profundo y probado compromiso con el éxito de este

sector.

La conviccion y confianza en el sector dptico costarricense, ha dictado el
camino con el que se han realizado inversiones continuas en tecnologias de
produccion, que perfeccionan el trabajo y permiten la diversificacion de soluciones

visuales para los pacientes

Hoy dia cuenta con una linea de produccion de la més alta tecnologia para
la fabricaciébn de las lentes oftdlmicas digitales, que solicitan las Opticas
independientes, que responden a las crecientes necesidades visuales de los

pacientes.

El esfuerzo continuo, y reconocimiento internacional ha permitido que hoy
contemos con importantes empresas que apoyan nuestras iniciativas como son
Younger Optics Inc, Shamir Optical, Indizen Optical Technologies, Alcon de
Centroamerica, Opal France, Satisloh de Alemania, entre otras.



1.1 Visién

2-18

Ser lideres en soluciones que contribuyan a la salud y calidad visual de las

personas, en alianzas con socios estratégicos basados en una filosofia de

innovacion, mejora continua y altos estandares.

1.2 Mision

Ser el laboratorio 6ptico por excelencia, comprometido en la creacién de

soluciones opticas innovadoras, basadas en altos estandares de calidad, servicio,

tecnologias y reconocimiento en la GENTE TOPEX por su iniciativa, valor y

compromiso.

1.3 Estructura organizacional

La siguiente figura muestra se encuentra establecida,
jerarquicamente, la empresa.
(
Toma las decisiones de la
empresa, y de todos los : ;
demas posibles Propietario
departamentos .
Toma las decisiones de los Gerencia
posibles departamentos General
. Gerencia de Gerencia de Gerencia
Posibles departamentos Operaciones Produccion o iy e

( Mantenimiento no puede
realizar ninguna labor si
produccion no esta de
acuerdo.

Figura 0-1 Organigrama General de Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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1.4 Producto

A lo largo de 16 afios de existencia, Laboratorio TOPEX ha desarrollado
una amplia gama de lentes oftalmicos, caracterizada por mdultiples disefios o

enfoques oculares, basados en una amplia variedad de materiales y atributos.

La gran mezcla de productos con la que cuenta el Laboratorio Optico
TOPEX S.A. responde al 100 % de los requerimientos que demandan

optometristas y oftalmélogos respecto a las diversas necesidades de los pacientes
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1.5 Descripcion del proceso

El proceso que se lleva acabo para la elaboracion de lentes oftalmolégicos en
Laboratorio Optico Topex S.A. se muestra en la siguiente figura:

1.Recepcién de examenes médicos 2.Busqueda de material en 3.Creacién de orden de trabajo,
de Opticas independientes bodega, segin examen médico segun datos del examen médico
6.1 Generacién de curvas segln orden 5.1. Bloqueo de lente con taco, utilizando 4.Colocacion de cinta protectora
de trabajo por método convencional alloy. Para proceso convencional. de lente para bloqueo
7.1 Afinado de rayas e imperfecciones 8.1 Pulido de lente para eliminar rayas que 5.2. Bloqueo de lente con taco, utilizando
obtenidas en el proceso de generado no se eliminaron en el proceso de afinado alloy. Para proceso digital
| |

| 6.2 Generacion de curvas segtn orden
i de trabajo por método digital

GO Creacion de capa antirayaD s —— 9.Desbloqueo ‘_je lentes, \ [7.2 Afinado de rayas e imperfecciones
con recuperacion de aIIoU bbtenidas en el proceso de generado

| (1 0.1.Creacién de capa antirreflejo)

&

i

11.Trazado de aro para obtencion de forma para el o | 12.Corte de forma y tipo de montaje del = 13.Montaje de lente en aro
lente, y colocacién de chupeta de sujecion al lente lente segln el trazado anterior

12 Empague ¥ rgpartlcnén "\ 14. Control de calidad
de trabajo terminado

Figura 0-2 Proceso productivo de fabricacion de lentes oftalmologicos

Fuente: Elaboracion propia, Expreso Mind Map light.



produccién mas cara.

presenta a continuacion:

Tabla 0-1 Equipos utilizados en el proceso productivo

lo que no todos los lentes son llevados a este proceso.

Area Equipo Cédigo
Generado Encintadora PB-GN-EC-01
Generado Bloqueadora Pra PB-GN-BP-01
Generado Eclipse Aloy PB-GN-EA-01
Generado VFT-Orbit PB-GN-OR-01
Generado DTL-100 PB-GN-DT-01
Generado 2D PB-GN-DD-01
Generado V-50 PB-GN-VC-01

Afinado y pulido Toro Flex_2 PB-AP-TF-01
Afinado y pulido Toro Flex_2 PB-AP-TF-02
Afinado y pulido Afi Toro-X-25_1 PB-AP-AT-01
Afinado y pulido Afi Toro-X-25_2 PB-AP-AT-02
Afinado y pulido Pul Toro-X-2s_1 PB-AP-PT-01
Afinado y pulido Pul Toro-X-2s_2 PB-AP-PT-02
Afinado y pulido Pul Toro-X-2s_3 PB-AP-PT-03
Afinado y pulido Eclipse Cera PB-AP-EC-01
Afinado y pulido Afi 505 PB-AP-AF-01
Afinado y pulido Pul 505 PB-AP-PL-01
Afinado y pulido 210 Aloy Reclayn PB-AP-AR-01
Afinado y pulido OWC Space Saber PB-AP-SS-01
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Es importante mencionar que las recetas médicas se reciben tanto por correo
electronico como en forma fisica, ademas de que se tienen dos lineas de
produccion, la linea de generacién convencional (5.1), de menor tecnologia y la

linea digital (5.2) de mayor calidad y tecnologia, siendo esta ultima la linea de

Con respecto al proceso de tecnologia Antirreflejo, se coloca en un punto
aparte, pues no todos los clientes deciden agregar esta funcién a su producto, por

Los equipos utilizados en este proceso se muestran en la tabla 1, la cual se



Area Equipo Cédigo
Antirrayas MR3 PB-AR-MR-01
Antirrayas Ultra Mini PB-AR-UM-01

Trazado LT 1200 PB-TR-LT-01
Trazado Kappa_1 PB-TR-KP-01
Trazado Kappa_2 PB-TR-KP-02
Trazado Kappa_3 PB-TR-KP-03
Biselado Titan_1 PB-BI-TT-01
Biselado Titan_2 PB-BI-TT-02
Biselado Titan_3 PB-BI-TT-03
Biselado Titan_4 PB-BI-TT-04
Biselado 7e_1 PB-BI-EC-01
Biselado 7e_2 PB-BI-EC-02
Biselado 7e_3 PB-BI-EC-03
Biselado Shin-Nippon_1 PB-BI-SH-01
Biselado ES-3 PB-BI-ES-01
Biselado ME-1200 PB-BI-ME-01
Calidad LM-1800P PB-CL-LP-01
Calidad LM-1800PD PB-CL-LD-01
Antireflejo T10 PA-AT-TD-01
Antireflejo Memmert UN 260 Plus PA-AT-UN-01
Antireflejo Memmert ULE 600 PA-AT-UL-01
Antireflejo Memmert UM 200_1 PA-AT-UM-01
Antireflejo Memmert UM 200_2 PA-AT-UM-02
Antireflejo PMI Hidrovap_1 PA-AT-HV-01
Antireflejo SP200 PA-AT-SP-01
Antireflejo M-380 PA-AT-MT-01
Antireflejo Cabina F.Laminar PA-AT-CL-01
Antireflejo DBS PA-AT-DB-01

Fuente: (TOPEX L. O., 2017)
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1.6 Descripcion del Proyecto

La idea principal del disefio de un modelo de gestion de mantenimiento para el
laboratorio 6ptico TOPEX, es poder integrar a mantenimiento en un nuevo sistema
de trabajo que se busca dentro de la empresa, por lo que primero se debe saber
cuales son las deficiencias del area de mantenimiento para poder atacarlas. Para
lo que se crea un diagnostico del funcionamiento actual de mantenimiento y de la
empresa, por medio de la Norma COVENIN 2500-93.

Al obtener y analizar los datos, se definira un plan de accion que genere una
cultura organizacional comprometida con los planes de mantenimiento que
mejoren la disponibilidad y productividad de los equipos, y que genere un cambio

positivo a la empresa.

Se realizara un Analisis de Modos y Efectos de Fallas, con la finalidad de
obtener los equipos mas criticos de la linea de produccién, conocer las fallas mas
comunes en el proceso, su secuencia y su posible origen, para luego disefiar los
planes de mantenimiento, con el personal y las horas requeridas para s u
cumplimiento. Dicho analisis se realizara para todos los equipos de la linea de
produccion, excepto el proceso de antirreflejo.

El Laboratorio Optico TOPEX, actualmente no cuenta con un departamento de
mantenimiento, ni con planes de mantenimiento de ningun tipo, solamente se
realiza mantenimiento correctivo sin control alguno de su proceso. Al finalizar el
proyecto se contard con departamento de mantenimiento acoplado a la empresa,
con vision y mision, organigrama del departamento, codificacion, estructura de
costos, documentos y registros, que permitan el control, la realizacion, la
programacion y la mejora continua de los planes del departamento, ademas de

una cultura de compromiso, en todas las personas pertenecientes a este.

Se proponen diferentes métodos de control por medio de bases de datos en

Excel y documentos, los cuales generaran datos de suma importancia para la
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toma de decisiones tanto para el departamento de mantenimiento como para otros

departamentos.

Para la administracion de repuestos, se realizara un plan de ”5 s”, con el que
se pretende obtener la cantidad de repuestos en existencia, para asignar un lugar
de almacenaje, con el propdsito de buscar la estandarizacion y la disminucion de
tiempo muerto en busqueda de repuestos. Este mismo proceso se implementara
para el control de consumibles y herramientas del departamento. Para su control
se creard una base de datos en Excel, con codificacion y cantidad en existencia,
tanto para herramientas, repuestos y consumibles, que permita tomar decisiones

para la mejora continua del stock de estos.

Con respecto a la continuidad del proyecto, se pretende garantizar por medio
de una capacitacion, al encargado del departamento, donde se ensefiaran todos
los formatos, bases de datos, planes de mantenimiento y posibles mejoras que se

pueden realizar para el crecimiento del departamento y de la empresa.
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1.7 Objetivos de la Préactica

1.7.1 Objetivo General

1.7.2

Diseflar un modelo de gestibn de mantenimiento para la empresa

Laboratorio Optico TOPEX S.A. que le permita generar valor y fortalecer el

cumplimiento de los objetivos de la organizacion.

Objetivos Especificos

1.

Determinar la situacion actual del departamento de mantenimiento
mediante la aplicacion de una auditoria de mantenimiento.

Determinar las caracteristicas del enfoque de gestion de mantenimiento
y sus interrelaciones.

Definir las estrategias de mantenimiento que permitan al departamento
impactar positivamente en la organizacion.

Establecer los indicadores de gestion que le permitan evaluar el
impacto de la gestion de mantenimiento.

Garantizar la sostenibilidad del servicio de mantenimiento por medio de
una estrategia de cambio organizacional.

Integrar un sistema de informaciébn de mantenimiento computarizado

para la toma de decisiones sobre el mantenimiento de los activos.
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1.8 Alcance del Proyecto

Lo que se busca con la realizacion del proyecto es obtener el disefio de un
sistema de gestion de mantenimiento, de manera que genere a la empresa
herramientas y técnicas para gestionar el mantenimiento de los equipos

necesarios en el proceso productivo.

Con una nueva culturalizacién del plan de mantenimiento y con soluciones
acordes a los puntos débiles que se encuentren el desarrollo del proyecto se
determinara la mejor manera de establecer una disciplina en el mantenimiento de

los activos de la empresa.

Se entregaran los disefios de los planes de mantenimiento preventivo, para
cada equipo presente en la linea de produccion de la empresa segun su

necesidad, asi como los planes de mantenimiento rutinario.

Se creard un documento que favorezca el registro de las tareas de
mantenimiento, asi como un programa por medio de un medio informatico, con la
finalidad de obtener un control y un orden en el departamento de mantenimiento, y
que permita a la gerencia y al departamento de mantenimiento la toma de

decisiones.

Se realizara un estudio econémico, en cual se estimaran los costos actuales
asociados al mantenimiento, esto con la finalidad de optimizar los indicadores de
rentabilidad al optimizar los costos de mantenimiento. Este estudio econdmico
mostrara los beneficios monetarios que obtendra la empresa al realizar de forma

correcta el mantenimiento.

Al finalizar el proyecto se entregara a Laboratorio Optico TOPEX S.A. un
modelo de gestion de mantenimiento, donde se documenten todos los planes de
mantenimiento necesarios para contar con un departamento de mantenimiento

estable, que mejore la disponibilidad de los equipos significativamente, con una
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cultura distinguida dentro de la empresa, que refleje la importancia del

departamento, y genere un beneficio econémico.

1.9 Situacién actual de mantenimiento de la empresa

Actualmente Laboratorio Optico TOPEX S.A no cuenta con un departamento
de mantenimiento, si no con un espacio fisico pequefio para mantenimiento,
donde solamente se tiene un mecénico, quien atiende las labores de
mantenimiento correctivo en el laboratorio, desde tareas sencillas hasta las mas
complejas, y un jefe de mantenimiento, quien deberia encargarse de realizar las
tareas de planificacion y demas administrativas, sin embargo, realiza tareas de

reparacion de equipos y atencién de fallas.

Las tareas que realiza el personal de mantenimiento, son asignadas por
diferentes departamentos, como gerencia general, produccion y el duefio de la
empresa, lo que en ocasiones dificulta el trabajo, debido a la controversia de como
y cuando realizar lo asignado. Produccién generalmente es el encargado de
asignar labores a mantenimiento, lo que estd mal pues se preocupa mas por

produccién que por el estado de los equipos, llevandolos al limite de fallar.

Para el area de mantenimiento tanto personal, repuestos y tareas, no se tiene
control alguno, lo que genera grandes tiempos muertos, pues en ocasiones no se
sabe la ubicacion del mecanico o del encargado cuando ocurre una falla, ademas,
muchas veces no se sabe la ubicacion del repuesto que se necesita, 0 si en
realidad se tiene a disposicion, tardando dias en ser adquirido, en ocasiones
semanas. Con las herramientas a disposicion, sucede algo similar a los repuestos,
pues no se sabe cuales herramientas existen en el taller, o si realmente estan en
funcionamiento, en ocasiones herramientas se han perdido, lo que ocasiona que

en medio de una falla se pierda tiempo en compras de estas.
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Dentro del pequefio espacio fisico para mantenimiento se tiene un espacio
para almacenar herramientas y algunos repuestos, mesas de trabajo para realizar
las tareas necesarias. Dentro de la bodega de empresa, mantenimiento cuenta
con un area para fines de almacenaje, sin embargo, este espacio se encuentra
desordenado y saturado con objetos dafiados y otros que simplemente roban

espacio.

El mantenimiento preventivo actualmente no se realiza, debido a la falta de un
plan que ayude a coordinar las tareas y los periodos en los que se desea actuar,
ademas, de la cultura de trabajo actual, donde lo primordial es produccion por

encima de los equipos.

El mantenimiento rutinario es realizado en las mafanas antes de que el
personal de produccion ingrese a su labor, sin embargo, estas tareas no son
monitoreadas ni registradas, por lo que no se tiene control si durante su
realizacion se tuvo algun problema o realmente fueron realizadas, tampoco quien
las realizo ni quien las superviso, generando discusiones por calibraciones

iniciales defectuosas o equipos encontrados en mal estado.

Con respecto a la generacion de informacién, mantenimiento no cuenta con un
sistema que pueda ayudar a procesar los datos o llevar un control de las tareas
realizadas, por lo que solamente se atienden las fallas cuando estas son
reportadas por produccion, sin ordenes de trabajo, ni datos de causa falla o que
tareas se realizaron, o que no genera valor para mantenimiento para poder
analizar los datos obtenidos y poder tomar decisiones que generen valor al

producto, al departamento y a la empresa.

No se planifica como se atenderan las tareas a realizar, ni tampoco se

planifican las labores diarias, semanales, ni mensuales.

Con respecto a los operarios, ninguno de ellos tiene un puesto fijo, por lo que

se encuentran rotando por diferentes equipos, algunos con muy poco
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conocimiento en ellos, lo que dificulta las labores tanto para mantenimiento como
produccion. Por otro lado, los operarios no tienen el sentido de pertenencia por el
equipo, lo que implica que, en ocasiones, dichos equipos se encuentran con
ruidos, vibraciones, o dafios considerables, pero no se informa a mantenimiento, lo

gue provoca un doble esfuerzo para mantenimiento.

Se dejo de anotar en las fichas de registros de los equipos las tareas
realizadas sobre él.

No se cuenta con indices de mantenimiento para medir el estado actual y
realizar comparaciones con meses anteriores, para poder tomar decisiones de

mejora o planificar de manera mas efectiva las intervenciones necesarias.

Por ultimo, no se cuenta con un control de costos para mantenimiento, cada
falla de estas es atendida sin saber cuanto cuesta, cuanto tiempo se demanda y

sin realizar un andlisis causa raiz del problema.

El mayor problema encontrado es la falta de un departamento de
mantenimiento, el cual se encargue de asignar tareas, controlar el mantenimiento
correctivo, planificar, ejecutar y controlar las tareas de mantenimiento preventivo,
asi como las tareas rutinarias, ademas de llevar controles sobre el personal a
cargo, los repuestos necesarios e inventariados, las herramientas a disposicion y
por supuesto los costos de mantenimiento, generando asi valor a la empresa y

buscando siempre la mejora continua.
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Capitulo 2 Marco Teorico

2.1 Modelo de gestion de mantenimiento

En general, el mantenimiento industrial, busca por medio de diferentes
actividades, conservar la infraestructura y equipos necesarios, en Optimas
condiciones y funcionamiento, con el menor costo posible durante un periodo
establecido, para cumplir con las metas y objetivos establecidos por la
organizacion, generando satisfaccion para todas las partes interesadas.

La gestion moderna de mantenimiento busca facilitar la programacion,
ejecucion, planificacion y control de todas aquellas actividades fundamentales
para determinar los objetivos, prioridades y responsabilidades de mantenimiento,
que conlleven a generar valor a la empresa, tanto, econémico como
organizacional, siempre buscando la mejora continua, y garantizando Ila

disponibilidad y confiabilidad de los equipos.

Una buena gestién del mantenimiento se transforma en una herramienta
competitiva poderosa para el ambito empresarial en el dia a dia, por lo que es de
suma importancia conocer los pasos o procedimientos minimos para desarrollar
una gestion de mantenimiento adecuado, eficiente y de primer mundo en una

organizacion.

En el articulo (A. Crespo Marquez, 2009) menciona que la gestién de
mantenimiento se puede dividir en dos partes, la primera se encarga de definir la
estrategia que se acople mejor a las metas y los objetivos de la empresa, para
determinar posteriormente la efectividad de la implementacién de los planes de
mantenimiento, cronogramas, controles y mejoras a realizar, para llegar a obtener

una posicion que permita la mejora continua.
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La segunda parte busca la manera en que se va a implementar dicha
estrategia, la capacidad con la que se van a enfrentar los problemas de
administracion de mantenimiento, como preparacion para trabajos, herramientas
necesarias, horarios de personal, habilidades necesarias, entre otra serie de

factores que permitiran minimizar costos directos a mantenimiento.

En estas dos partes mencionadas para la gestién del mantenimiento, se tienen
que mantener cuatro aspectos fundamentales para obtener el éxito, eficacia,
eficiencia, evaluacion y mejora, los cuales conllevan una serie de fases ligadas
gue se deben seguir, para garantizar un ciclo que genere valor a la empresa,

dichas fases se muestran en la figura 2-1.

Eficacia
Fase 1: Fase 2:
e S Fase 3:
Definicion de Jerarquizacion T
S . Analisis de
objetivos, de los equipos de

puntos débiles

acuerdo con la ;
en equipos de

importancia de

estrategias y
responsabilidades

de mantenimiento su funcion Ll
Fase 8: Mejora
., Fase 4:
Implantacion del .
Disefio de planes
proceso de -
. ) de mantenimiento
mejora continua y )
., preventivo y de los
adopcion de nuevas .
. recursos necesarios
tecnologias
Fase 7: Fase 5:

e . Fase 6: i
Anilisis del ciclo ™ Programacion del
. Evaluacion y .
devidaydela mantenimiento y
. control de la S

posible i e optimizacién en la
s ejecucion del . s
renovacion de oy asignacion de
. mantenimiento
los equipos recursos

Figura 2-1 Fases de un modelo de gestion

Fuente: (A. Crespo Méarquez, 2009)
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La primera fase se encarga de definir y acoplar los objetivos de mantenimiento
con los objetivos y metas que tiene la empresa en su plan de negocios. La fase 2y
3 completan el bloque de eficacia, encargandose de analizar los puntos débiles y
la priorizacidén de los equipos en el proceso productivo, para establecer las bases
del disefio y programacion de los planes de los diferentes tipos de mantenimiento,
los cuales se realizan en las fases 4 y 5, siendo hasta este bloque la primera parte

mencionada anterior para la gestién del mantenimiento.

La segunda parte de la gestibn de mantenimiento cuenta con las fases 6y 7,
encargadas de la evaluacidon de los anteriores bloques, donde se realizan
controles sobre la ejecucion de las tareas de mantenimiento para luego dar paso a
la ultima fase, encargada de garantizar la mejora continua de la gestion de
mantenimiento, brindando herramientas que ayuden minimizar los costos de

mantenimiento, reducir el desperdicio y mejorara la realizacion de las tareas.

A pesar de todas estas fases para realizar una adecuada gestion de
mantenimiento, es necesario contar con un modelo que defina la secuencia l6gica
del proceso operativo de las actividades de mantenimiento. La norma ISO 9001-
2008 describe el proceso denominado Ciclo Habitual de Mantenimiento, que se
encuentra ligado con el Ciclo de Mejoramiento Continuo, donde se menciona que
la planificacion, la programacion, la asignacion de labores y su ejecucion es la
secuencia necesaria para la atencién de las actividades de mantenimiento, asi
como la mejora continua, llega a generar un aporte fundamental para este ciclo,

por lo que es incorporado dentro de él.
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Proceso de

Planificacion

Proceso de
Programacion

Paquetes >
de OTs

Proceso m ‘

& Mejormento de Mantenimiento
Continuo
8 : 4
Actualizaciones & T dicional
Agregados a 1’& iclonales Programas &
Planes de Mtto “§m;, ?5305 Asignaciones
1
: = Proceso de
Proceso de Datos Ejecucion Detalles de : =
s f  — : S Asignacion
Andlisis Histéricos de Trabajo Ejecucién _
de Trabajo

Figura 2-2 Ciclo para mantenimiento

Fuente: (Viveros, Stegmaier, Kristjanpoller, Barbera, & & Crespo, 2014)

El ciclo de trabajo de mantenimiento, figura 2-2, cuenta con relaciones directas
en caso de que ocurra algun imprevisto que deba ser atendido inmediatamente,

por lo que genera un valor significativo a la gestion de mantenimiento.

Los modelos anteriormente descritos para la gestion de mantenimiento, son
utilizados a lo largo del proyecto para la creacion del modelo que mas se ajuste a

la idea laboral de la empresa

2.2 AMFE

El Analisis Modal de Fallos y Efectos o AMFE, por sus siglas, es una fuerte
herramienta para el desarrollo de producto, pues permite de forma sistematica
identificar y evaluar todas las fallas potenciales posibles que pueden presentarse
en un proceso de produccién o un producto a fin, como también las causas que
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generan dicho problema. Esto lo logra al identificar variables significativas para el
proceso productivo, permitiendo establecer las acciones necesarias que se deben
realizar para prevenir, detectar, o afrontar las fallas potenciales, evitado
desperdicio de producto o tiempo en el proceso, que generen inconformidad en el

cliente.

Dentro de su norma, un AMFE puede ser aplicado a tres casos con enfoque

diferente, los cuales son:

1. AMFE de disefio, tecnologia o nuevo proceso.
2. AMFE de proceso productivo.
3. AMFE dirigido al impacto ambiental

Lore, 1998; Vandenbrande, 1998 y Cotnareanu, 1999, menciona que, en los
tltimos afios, el AMFE ha expandido su area de aplicacion, en temas como,
instalaciones rapidas y faciles de equipos, mantenimiento oportuno y sencillo

equipos, utilizacién eficiente de equipos y en seguridad y riesgos ambientales.

En el caso de un Analisis Modal de Fallos y Efectos, para un proceso

productivo, se buscan resultados que permitan:

e Estimar el tiempo de ejecucion de cada una de las tareas

e Evaluar los efectos sobre el cliente que presenta la falla.

e Identifica las causas potenciales de las fallas, asi como sus controles
para reducir la ocurrencia de estas.

e Identificar en el proceso los modos de fallas potenciales

e Considerar acciones correctivas y preventivas para una lista de modos y
efectos de falla de un sistema de prioridades.

¢ Identificar los requerimientos y funciones del proceso.

e Documentar los resultados para su evaluacion y asi buscar la mejora

continua.
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Segun (Gutierrez Pulido & & De la Vara Salazar, 2009) se deben seguir una
serie de pasos para llegar a obtener los resultados deseados por el Analisis Modal

de Falla y Efecto, los cuales son:

Formacion del equipo y delimitacién del area de aplicacion
Identificar modos posibles de fallas.
Para cada falla identificar su efecto y su grado de severidad.

Encontrar causas potenciales de falla y la frecuencia de ocurrencia.

o bk 0 DN PE

Identificar controles para detectar ocurrencia y estimar la posibilidad que
detecten

o

Calcular indice de prioridad de riesgo (NPR).

7. Para los NPR mayores, identificar acciones para reducir el efecto o la
posibilidad de ocurrencia

8. Revisar resultados de acciones

Para lograr el aseguramiento de la calidad, el AMFE, identifica y previene los
modos de fallo, ya sea en producto o en un proceso productivo, evaluando su
gravedad, ocurrencia y deteccion, con los cuales se obtiene el Numero de
Prioridad de Riesgos (NPR), dicho niumero permite priorizar las causas sobre las

gue se deben actuar para evitar las posibles fallas.

Para poder entender mas sobre el AMFE, es necesario conocer algunos

conceptos fundamentales, donde a norma SAE los define como:

Funciones del Proceso: En este apartado se presenta una descripcion breve

del proceso u operacion a analizar, como por ejemplo, generado, pulido, afinado,
montaje, etc. Se recomienda, segun expertos, que cada uno de estos procesos
vaya numéricamente identificados, y en donde se tengan gran cantidad de
operaciones con diferentes modos de fallas potenciales, se deben listar las
operaciones como elementos por separado, Por otro lado se debe, también,

registra el propdsito por el cual se realiza el proceso que se desea analizar.
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Modo de falla potencial: se define como la manera en que un proceso puede

llegar a presentar una falla que impida el cumplimiento de los requerimientos del

proceso que se describe en el apartado de funciones del proceso.

El modo de falla potencial debe ser una descripcion sobre una desconformidad
de la operacion especifica, pudiendo ser de procesos anteriores, posteriores o

actuales.

Puede existir mas de un modo de falla potencial, y no necesariamente tienen
que haber ocurrido, por lo que se registran dentro del AMFE en su columna

respectiva descritos en términos técnicos Y fisicos.

Una herramienta utilizada atil para obtener informacidén sobre este bloque del

AMFE, es contestar las siguientes preguntas:

1. ¢Como puede fallar el proceso en el cumplimiento de los requerimientos?
2. ¢Qué consideraria el cliente como objetable?

El término”cliente” hace referencia, tanto al usuario final, como también a una

operacion posterior de servicio o regulaciones gubernamentales.

Efecto de falla potencial: se define como todos los efectos que se generan de

un modo de falla potencial y perjudican al cliente, por lo que se debe describir de
manera que el cliente sepa cuando esté experimentando o percibiendo un efecto

de falla potencial.

Para saber mejor como describir el efecto, se debe contestar a la siguiente

pregunta:
¢, Qué ocasionara el modo de falla identificado?

Para contestar la pregunta anterior es fundamental considerar distintos niveles
de efectos de falla por evaluar, como efectos locales que generan impactos

inmediatos en el area local, efectos mayores subsecuentes provocando impacto
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entre cliente final y los efectos locales, y los efectos finales donde solamente se
provoca impacto al usuario final. Ademas se debe considerar si el modo de falla

tiene imparto en el ambiente, seguridad o si incumple la ley.

Causas de fallas potenciales: se describe como puede ocurrir la falla y se

describe en términos de que pueda ser corregido o controlado.

Cada causa de falla debe registrase con su respectivo modo de falla potencial,
siendo totalmente exclusiva, sin embargo, existe la posibilidad de que no sean
exclusiva, en este caso, es necesario determinar cuales de las causas raiz son
contribuidores principales y cuales pueden ser mas faciles de controlar. Si se
corrige la causa de falla, y se tiene un impacto directo en el modo de falla, se

puede dar por completado esta parte del proceso del AMEF.

2.3 Criterios de evaluacién de AMFE

Para desarrollar el AMFE y su analisis de forma eficiente es indispensable
definir 3 variables, severidad, frecuencia y deteccion, las cuales son utilizadas
para calcular el Numero de Prioridad de Riesgos. La definicion de estas variables

se presenta a continuacion:

Severidad: Es el rango de gravedad que tiene un efecto de falla sobre el
producto final o sobre el cliente, siendo este rango relativo dentro del alcance que
presente el AMFE. Solamente se puede reducir el indice en el rango de severidad
realizando cambios en el disefio, ademas, para poder estimar la severidad se

puede utilizar la siguiente tabla guia:



Tabla 2-1 Criterios de evaluacion de severidad
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Severidad
Efecto en el cliente Efecto en Manufactura Clasificacion
Afecta la operacion de la mdquina y la linea de produccidn de manera directa, el
equipo ni produccién operan. Los
Extremo auiponip clon op . 10
repuestos son dificiles de obtener y sus reparaciones son mayores a 8 horas. Puede
ocasionar un riesgo al operador
Afecta la operacion de la maquina, se tiene producto desechado, con paro de equipo y
Critico no se tienen repuestos en bodega. Sus reparaciones son mayores a 8 horas 9
Puede ocasionar un riesgo al operador.
Se tienen perdidas de funciones primarias de la maquina, el equipo no operay se tiene
Muy alto producto desechado. Reparaciones 3
mayores a 4 horas, con repuestos accesibles a obtener
Puede conducir a un riesgo hacia el operador.
Se tienen perdidas de funciones primarias de la maquina, el equipo detenido u opera,
Alto pero con un desempeiio bajo. Parte del producto desechado, se tienen reparaciones 7
mayores a 2 horas con repuesto en bodega.
Puede conducir a unos riesgos hacia el operador.
La maquina detenida u opera con un desempefio menor al normal, el proceso continuo
Moderado y parte del producto desechado o en espera de revision, se realizan reparaciones 6
mayores a 1/2 hora. El riesgo hacia el usuario es bajo.
La maquina presenta problemas que generan pérdidas de tiempo, el proceso continda
Bajo con producto reprocesado, se realizan reparaciones menores en la maquina. El riesgo 5
hacia el usuario es insignificante.
La maquina presenta problemas que generan pérdidas de tiempo en ajustes y
Muy bajo calibraciones, el proceso continta con producto separado para reprocesar. Se realizan 4
reparaciones menores en la maquina. El riesgo hacia el usuario es insignificante.
La maquina opera con un desempefio menor al normal con afectacién minima del
Menor producto, el proceso continua, se realizan calibraciones y ajustes rapidos, con producto 3
separado a revisar.
El riesgo hacia el usuario es insignificante.
R Afectacién minima del producto, el proceso continua con ajustes de maquina menores
Significantemente L . . . . .
menor sin pérdida de tiempo, con producto a revisar. El riesgo hacia el usuario es 2
insignificante.
. Sin efectos negativos sobre la maquina, producto o el
Ninguno 1

usuario.

Fuente: (Llorente, 2011)
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Ocurrencia: es la probabilidad que existe de que una causa/mecanismo

definido de una falla ocurra. La Unica manera de poder reducir el rango de

ocurrencia es por medio de controles de prevencion de fallas (ejemplo, guias de

disefio, revisiones diarias, check list).

Por medio de la siguiente tabla, se puede calcular la probabilidad de

ocurrencia:

Tabla 2-2 Criterios de evaluacién para la ocurrencia

Ocurrencia
Criterio Efecto en Manufactura Clasificacién
Mas de 2 veces al dia 10
Muy alto -
1 o0 2 veces al dia 9
1 0 2 veces a la semana 8
Alto -
Quincenalmente 7
Mensualmente 6
Moderado Trimestral 5
Cuatrimestralmente 4
. Semestralmente 3
Bajo
Anualmente 2
Remoto No se ha presentado 1

Fuente: (Llorente, 2011)

Deteccion: es el rango asociado a evaluar la efectividad de los controles o

medios de deteccién de fallas potenciales, no es probabilidad de que ocurra, si no

de poder detectar suponiendo que ya haya ocurrido. Para poder mejorar el rango

de deteccion es necesario realizar actividades de validacion o verificacion dentro

del proceso.

La estimacion del criterio de deteccion se puede realizar con la siguiente tabla:



Tabla 2-3 Criterios de evaluacién para deteccion

2-40

Deteccion
Inspeccion ,
Efecto en el cliente Efecto en Manufactura 2 Clasificacidn
A|lB]|C
Casi imposible Absoluta certidumbre de no deteccidn X 10
Muy remota Los controles probablemente no detectan X 9
Remota Los controles tienen poca probabilidad de deteccién. X 8
Muy baja Los controles tienen poca probabilidad de deteccion. X 7
Baja Los controles pueden detectar X | X 6
Moderada Los controles pueden detectar X 5
Moderadamente Los controles tienen una buena probabilidad de « | x 4
alta deteccion
Los controles tienen una buena probabilidad de
Alta . X | x 3
deteccion
Muy alta Los controles son casi ciertos de detectar X | x 2
Total certeza Los controles son totalmente ciertos de detectar X 1
Programada especifica A
Tipos de inspeccién Chequeo rutinario diario B
Inspeccion manual C

Fuente: (Llorente, 2011)
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Numero de Prioridad de Riesgos (NPR): Es el producto de la severidad (S),

ocurrencia (O) y deteccion (D), como lo muestra la siguiente ecuacion:
NPR = SxO0xD

Lo que busca el NPR es la priorizacion de tareas, que mejoren la calidad,
mantenimiento y seguridad, ademas de ofrecer una visiobn global de estas

condiciones.

Para realizar la priorizacion de las tareas se utiliza la siguiente tabla, donde,

dependiendo del rango, se genera una clasificacion para su atencion.

Tabla 2-4 Criterio de evaluacion para el NPR

NPR Clasificacion
0-100 Bajo
100-200 Moderado
200-300 Alto

Fuente: basado en (DaimlerCrysler, 2003)

2.4 Mantenimiento preventivo

Para generar un plan de acciones o0 una serie de tareas preventivas, es
necesario contar con una herramienta como el AMFE, ya anteriormente
mencionada. Estas tareas son claves para generar un valor en el mantenimiento

preventivo de los equipos dentro de un proceso productivo.

Las fuentes bibliografias consultadas , mencionan que durante el siglo XV!!,
las tares realizadas para preservar y mantener el buen funcionamiento de los
equipos era casi que nulo, pues la maquinaria no generaba un aporte importante,

por lo que solamente se realizaban tareas correctivas.
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No es hasta la Primera Guerra Mundial, en 1914, donde nace el termino de
mantenimiento preventivo, debido a la gran exigencia que se les daba a las

maquinas, y lo que estas representaban, la vida o la muerte.

En 1950 los industriales se dan cuenta de que hay dos factores fundamentales
para el buen funcionamiento de la maquina, la maquina y el servicio. El primer
factor buscaba preservar la integridad del equipo el mayor tiempo posible,
mientras que el segundo factor buscaba asegurar el servicio de calidad bajo los

estandares establecidos.

Este dltimo enfoque crea una mentalidad de que el mantenimiento debe de
enfocarse en el servicio que proporciona la maquina, para crear una filosofia de
mantenimiento basado en el riesgo, donde se controle la calidad del servicio,

mediante las siguientes tres premisas:

e Todo artefacto que transforme un tipo de energia en otro se debe
considerar como maquina.

e Las maguinas generan productos, que en ultima instancia deben manejarse
COmo servicios.

e Lamaquina es el medio, el fin es el servicio.

Dadas las siguientes premisas, (Dounce, 2000) menciona dos tipos de

mantenimiento, correctivo y preventivo.

El mantenimiento correctivo lo define como toda actividad humana que se
desarrolla en los equipos, debido a presencia de una falla por la que se ha dejado

de brindar el servicio de calidad esperada.

Al mantenimiento preventivo lo define como toda actividad humana que se
desarrolla en los equipos con la finalidad de garantizar el servicio de calidad para

gue estos continden dentro de los limites establecidos.
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El autor (Dounce, 2000) explica que desde una visibn moderna de ingenieria,

se deben seguir dos objetivos fundamentales:

1. Mantener la calidad y cantidad de servicio que entrega un recurso,
manteniéndose dentro de los parametros establecidos, en un periodo
programado de funcionamiento.

2. Mantener, dentro del rango econdmico establecido, el costo del ciclo de
vida (LCC) de los recursos de la empresa.

No todo en el mantenimiento preventivo es bueno, también se tienen

desventajas de su aplicacion, dentro de las que se puede mencionar:

1. No hay aprovechamiento total de la vida util de los activos.
2. Se genera el riesgo de disminuir la disponibilidad de los equipos, si la

frecuencia de intervencién de equipos no es la adecuada

Las ventajas mas destacadas de contar con un manual de mantenimiento

preventivo son:

1. Disminucion de paradas imprevistas en los equipos.

2. Reduccién de la severidad en la falla, asi como mitigar las consecuencias
de esta.

3. Es adecuado cuando, por la naturaleza propia del equipo, existe una
relacién entre la probabilidad de fallos y la duracion de la vida util del activo.

4. Generaciéon de controles que proporcionen una alerta de posible falla para
planificar su intervencion ates de que suceda.

5. Si es bien implementado, reduce los costos globales de la administracion

de activos.

En cada empresa que se desee implementar un plan de mantenimiento

preventivo, es fundamental que este acoplado a la naturaleza y las actividades
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productivas, asi como al personal, los equipos e instalaciones con los que se

cuenta en el momento.

Para implementar un Sistema de Mantenimiento Preventivo es necesario
contar con el compromiso ideoldgico de toda la empresa y sus diferentes areas,
en especial contar con un fuerte lazo entre produccién y mantenimiento que
genere comunicacion para poder programar y atender las diferentes tareas,

durante un periodo a conveniencia para ambas partes.
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Capitulo 3 Evaluacién del sistema de mantenimiento actual

Antes de realizar algun cambio en el sistema actual de mantenimiento es
fundamental conocer sus debilidades presentes, asi como las razones por las
cuales se desea modificar la gestion de este, para poder establecer mejoras que

se acoplen a los objetivos y situacién actual de la empresa.

Con la finalidad de conocer el estado de mantenimiento en la empresa se
aplica la norma venezolana COVENIN 2500-93, Manual para Evaluar los Sistemas
de Mantenimiento en la Industria, la cual, evalta diferentes areas con factores
importantes para la gestibn de mantenimiento, como la organizacion de la
empresa, organizacion, planificacion y controles de los diferentes tipos de
mantenimiento, ademas de las actividades y capacidades del personal a

disposicion.

La norma tiene como principio basico el concepto de organizacion y
funcionamiento de equipos y sistemas con los que se deben contar para poder
cumplir los objetivos del mantenimiento. Dichos principios abarcan diferentes
aspectos llamados deméritos, los cuales, si se encuentran presentes, influyen en

la evaluacion.

Para tener una visibn mas completa sobre el entendimiento de los rubros a
evaluar, se deben definir algunos términos, encontrados en la Norma COVENIN

3049-93, que se presentan a continuacion:

Mantenimiento Programado: es el tipo de mantenimiento que se realiza los

equipos recomendado por el fabricante o por situaciones ya antes vividas que
generan experiencia. Sus actividades son realizadas por Mantenimiento y sus

frecuencias pueden ser quincenales o anuales

Mantenimiento Rutinario: este tipo de mantenimiento abarca todas las tareas

repetitivas que se dan en un periodo diario o semanal, como limpieza,
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calibraciones, lubricaciones, cambio de consumibles, que generalmente son

realizados por el mismo operario del equipo.

Mantenimiento correctivo: ese define como el mantenimiento a mediano plazo

programado, con la finalidad de mejorar el estado del equipo o su funcionamiento,

para evitar averias.

El mantenimiento correctivo puede ser realizado por terceros o por

mantenimiento de la empresa.

Mantenimiento por averias: es el mantenimiento realizado debido a una falla
inesperada que detiene por completo la produccién, generando paradas

innecesarias y aumento de los costos de mantenimiento y por ende de la empresa

Segun la norma venezolana COVENIN 2500-93, se tienen 12 areas por
evaluar, las cuales se presentan en la siguiente tabla con sus respectivos

principios basicos.



Tabla 3-1 Principios bésicos de las diferentes areas a evaluar

Area

Principios Basicos

I. Organizacion de la empresa

I.1 Funciones y responsabilidades

[.2 Autoridad y Autonomia

1.3 Sistemas de informacion

Il. Organizacion del mantenimiento

[I.1 Funciones y responsabilidades

[1.2 Autoridad y Autonomia

[1.3 Sistemas de informacion

I1. Planificacién del mantenimiento

[1l.1 Objetivos y metas

[1.2 Politicas para planificacion

[11.3 Control y evaluacién

IV. Mantenimiento Rutinario

IV. 1Planificacion

IV.2 Programacioén e implementacion

IV.3 Control y evaluacion

V. Mantenimiento Programado

V.1 Planificacion
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V.2 Programacion e implementacion

V.3 Control y evaluacién

VI. Mantenimiento circunstancial

VI.1 Planificacidn

VI.2 Programacion e implementacién

VI.3 Control y evaluacion

VII. Mantenimiento correctivo

VIl.1Planificacion

V1.2 Programacion e implementacion

V1.3 Control y evaluacion

VIIl. Mantenimiento Preventivo

VIII.1 Deteccién de parametros

VIII.2 Planificacidn

VIIl.3 Programacion e implementacion

VIII.4 Control y evaluacion

IX. Mantenimiento por Averia

IX.1 Atencion a fallas

IX.2 Supervision y ejecucién

IX.3 Informacién sobre las averias

X. Personal de Mantenimiento

X.1 Cuantificacion de las necesidades de personal

X.2 Seleccidn e informacién

X.3 Motivacion e incentivos

XI. Apoyo logistico

XI.1 Apoyo administrativo

XI1.2 Apoyo gerencial

XI.3 Apoyo general

Xll. Recursos

XIl.1 Equipos

XlIl.2 Herramientas

XIl.3 Instrumentos

XIl.4 Materiales

XII.5 Repuestos

Fuente: (Norma COVENIN 2500-93, 1993)
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La evaluacién se aplicd, con colaboracién del encargado de mantenimiento y
el gerente de operaciones, valorando cada demerito y asignandole una
puntuacion, para poder obtener, segun Vasquez en el documento “Instrumento de
medicion para diagnosticar la gestion de mantenimiento”, el nivel de madures en el

gue se encuentra la empresa respecto a mantenimiento. Dichos niveles son:

Inconsciencia (0-50%): Muchas oportunidades de mejora, por debajo del

promedio y sin una gestion basica de mantenimiento.

Consciencia (51-70%): Se desconocen las filosofias de mantenimiento que se

pueden aplicar para lograr el mantenimiento de clase mundial, con una gestion

basica de mantenimiento

Entendimiento (71-80%): Se implementan algunas mejoras de clase mundial,

se esté por encima del promedio, con una gestion basica de mantenimiento.

Competencia (81-90%): Se cuenta con un sistema de operaciones efectivo,

con una gestion de mantenimiento con miras a clase mundial, pero con muchos

espacios por cerrar.

Excelencia (91-100%): Se cuenta con las mejores practicas operacionales y

con una gestion de mantenimiento de clase mundial

Es necesario mencionar que en el Laboratorio, no se cuenta con la aplicacion

de mantenimiento circunstancial, por lo que se dejara de lado para la evaluacion.

Los datos obtenidos para cada area evaluada, al aplicar la norma COVENIN
2500-93, la cual se muestra en anexos, se muestran en la siguiente tabla

resumen:
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Tabla 3-2. Resumen de datos obtenidos al aplicar la Norma COVENIN 2500-93

AREA NIVEL OBTENIDO | % APROBACION
ORGANIZACION DE LA INSTITUCION 125 -
ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO 51
PLANIFICACION DE MANTENIMIENO 115 58
MANTENIMIENTO RUTINARIO 187 75
MANTENIMIENTO PROGRAMADO 109
MANTENIMIENTO CORRECTIVO 120
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 73
MANTENIMIENTO POR AVERIA 153
PERSONAL DE MANTENIMIENTO 71
APOYO LOGISTICO 63 63
RECURSOS 90 60
Nivel de mantenimiento %
91-100
81-90
ENTENDIMIENTO 71-80
CONCIENCIA 51-70
0-50

Fuente: Elaboracion propia Excel, 2010.

resultados obtenidos, el cual se presenta a continuacion:

Para una mejor visualizacion de los datos, se crea un grafico radial con los
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RESULTADOS DE LA EVALUACION DEL DAM

ORGANIZACION DE LA
INSTITUCION

ORGANIZACION DE

83
I MANTENIMIENTO

PLANIFICACION DE

APOYO LOGISTICO MANTENIMIENO

PERSONAL DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO RUTINARIO
MANTENIMIENTO POR 48 MANTENIMIENTO
AVERIA PROGRAMADO
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
PREVENTIVO CORRECTIVO

Grafico 3-1 Resultados de obtenidos de la Norma COVENIN 2500-93 para el area
de mantenimiento del Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010.

Del grafico anterior se puede observar que los rubros de personal de
mantenimiento y la organizacién de mantenimiento, 36% y 26% respectivamente,
se encuentran en un nivel de inocencia, donde no hay existencia de una gestion
basica del mantenimiento, pero se tienen muchas oportunidades de mejora. Por
otro lado la planificacion de mantenimiento presenta un valor bajo, 58%, con un
desconocimiento de que tareas se puede realizar para su mejora y con una
gestion muy basica. Estos niveles de las tres areas mencionadas, se encuentran
ligadas, y afectan a las demas debido a que forman una gestidbn general de
mantenimiento, mientras las otras son tipos de mantenimiento que complementan

a estas.
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Con respecto a las demas areas y tipos de mantenimiento, se presentan sus

graficos para observar cuales son los principios basicos mas afectados.

Principios basicos de Manteniminto Programado
100%
90% 85%
80% 74%
70% +——
60%
50%
40%
30%
20% +———
10% +———
0% .
1.PLANIFICACION 2.PROGRAMACION E 3.CONTROL Y EVALUACION
IMPLEMENTACION

Gréfico 3-2 Porcentaje obtenido en los principios basicos de mantenimiento
rutinario.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010.

Se puede observar, del grafico anterior, que se cuenta con instructivos y el
personal adecuado para realizar las actividades, asi como una aceptable
planificacion y ejecucion de estas, con controles importantes, sin embargo, se

tiene oportunidades de mejora en esta area.
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Principios basicos de Manteniminto Programado

60%
51%

50% +——

43%

40%

34%

30% +—

20% +——

10% +——

0% T
1.PLANIFICACION 2.PROGRAMACION E 3.CONTROL Y EVALUACION
IMPLEMENTACION

Grafico 3-3. Porcentaje obtenido en los principios basicos de mantenimiento
programado.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Al observar el grafico anterior se observa que el mantenimiento programado
implementado, no cuenta con los suficientes estudios técnicos que justifiquen sus
actividades, ademas de que las frecuencias no concuerdan con las establecidas
por el fabricante. El control y evaluacion de mantenimiento programado es

deficiente lo que no genera suficiente evaluacién para su mejora.
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100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Principios Basicos de Manteniminto Correctivo

75%

50%

1.PLANIFICACION 2.PROGRAMACION E 3.CONTROL Y EVALUACION
IMPLEMENTACION

Gréfico 3-4 Porcentaje obtenido en los principios basicos de mantenimiento
correctivo.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Del gréfico anterior se puede observar que no se cuenta con documentos

suficientes que ayuden a evitar y controlar la atencibn de aparicion de

inconvenientes a atender como mantenimiento correctivo, sin embargo, si se

cuenta con una buena distribucién de tiempo y priorizacion de equipos atender.

Los controles utilizados para el mantenimiento correctivo son casi inexistentes, sin

registro alguno de materiales y tiempo implementado, por lo que no se tienen

datos que generen informacion importante, por lo que en esta area hay una gran

oportunidad de mejora.
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100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Principios Basicos de Manteniminto Preventivo

47%

7§0n

17%

1. DETERMINACION DE 2. PLANIFICACION 3. PROGRAMACION E 4. CONTROLY
LOS PARAMETROS IMPLEMENTACION EVALUACION

Grafico 3-5 Porcentaje obtenido en los principios basicos de mantenimiento
preventivo.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

El laboratorio actualmente cuenta documentos de mantenimiento preventivo

muy bésicos, sin tomar lo recomendado por el fabricante, ademés, este

documento no es utilizado para realizar las tareas asignadas, por lo que queda a

criterio del personal realizarlo. No se cuentan con parametros establecidos, su

planificacion y programacién son pobres, y no se tiene ningun control para su

seguimiento y evaluacion.
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Principios Basicos de Mantenimiento por Averia

100%
90%

80% 71% 0%
70% +——
60% +——
50% +———
40% +———
30% +———
20% +———
10% +——
0% .

1ATENCION AFALLAS ~ 2.SUPERVISION Y EJECUCION  3.INFORMACION SOBRE

AVERIAS

37%

Grafico 3-6 Porcentaje obtenido en los principios basicos de mantenimiento por
averia.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

El mantenimiento por averia, al igual que el mantenimiento rutinario, son los
que presentan los porcentajes mas altos, con atenciones rapidas y tiempos
administrados, sin embargo, la informacion que se obtiene de las tareas realizadas
es débil, sin historiales de fallas ni documentos que permitan un analisis posterior

a las fallas, por lo que su condicién tiene una gran oportunidad de mejora.
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Principios Basicos de Apoyo Logistico
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40% 33%
30%
20% +———
10% +——
0% .
1.APOYO ADMINISTRATIVO 2.APOYO GERENCIAL 3.APOYO GENERAL

88%

Gréfico 3-7. Porcentaje obtenido en los principios basicos de apoyo logistico.

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Con lo que respecta al apoyo logistico se observa que el principio mas
afectado es el apoyo administrativo, debido a que los recursos asignados a
mantenimiento no son los suficientes, no se cuentan con politicas bien definidas
para poder ayudar a mantenimiento ni para mejorar sus condiciones. Por otro lado,
si se cuenta con gran apoyo gerencia, con oportunidades de mejora, asi como con

el apoyo para realizar las tareas de forma eficiente.
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Principios Basicos de Recursos
100%

100%
90% +——
80% +——
70% +———
60% +———
50% +———
40% +——
30% +——
20% +——
10% +—
0% T
1.EQUIPOS 2.HERRAMIENTAS 3.INSTRUMENTOS 4.MATERIALES 5.REPUESTOS

70%

30% 27%

Gréfico 3-8 .Porcentaje obtenido en los principios basicos de recursos. Fuente:
Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

El grafico anterior revela que no se cuenta con una administracion adecuada
para los repuestos y materiales, donde no se cuenta con un inventario ni stock de
estos, y sus controles son débiles pues no entregan informacién precisa para su

gestion, por lo que se pueden realizar acciones para su mejora.

3.1 Propuestade solucion

Si se realiza un cambio en la organizacion de mantenimiento y su
planificacion, se vera una mejora en las demas areas de mantenimiento, pues
estas son fundamentales para la gestionar los diferentes tipos de mantenimiento.
Para lograrlo se desean implementar aspectos como ordenes de trabajo,
organigramas actualizados, asignacion de responsabilidades y creacién de mas
documentos que lleven a una gestién de mantenimiento adecuada. Por otro lado, y
mas especifico, lo que se propone para una mejora, se puede observar a

continuacion:
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e Crear una estructura organizada, con funciones y responsabilidades del
personal de mantenimiento para establecer un departamento de

mantenimiento consolidado y reconocido dentro de la empresa.

e Realizar un estudio por medio de un Andlisis Modal de Fallos y Efectos,
para poder establecer los planes de mantenimiento correctivo, preventivo,
rutinario, asi como sus manuales necesarios y sus respectivos documentos
de control.

e Establecer indices de control, que evallen el rendimiento y eficiencia de las
acciones realizadas de mantenimiento, que genere una visualizacion de

cambios para una mejora continua.
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Capitulo 4 Aplicacion de AMFE

En el presente capitulo se presenta la metodologia utilizada para la aplicacion
del andlisis de modos de fallas y efectos sobre la linea de produccion del

laboratorio.

Para obtener resultados importantes, este analisis se aplicG en conjunto con
personal experimentado de mantenimiento y con el conocimiento de personal de
produccion, realizando preguntas importantes sobre la linea de produccion,
reacciones ante la presencia de una falla, comportamiento de los equipos, Yy otros
aspectos que generaran informaciéon valiosas, asi como también se consultaron

los manuales de cada equipo.

Anteriormente se presentaron las tablas de severidad, ocurrencia y deteccion,
donde se consideran riesgos desde el punto de vista de calidad, mantenimiento y
seguridad, para la evaluacion de cada una de las tablas, las cuales sirven de
medio para la estandarizacion, ademas, de orientar a los encargados de revisar y
realizar los posteriores andlisis de modos de fallas y efectos, a la utilizacion de los

mismos criterios.

4.1 Equipos analizar

El Laboratorio Optico TOPEX S.A. cuenta con solamente una linea de
produccion, la cual involucra un total de 50 equipos principales en la planta,
distribuidos por areas, que en conjunto permiten realizar el proceso de produccion
de lentes oftalmoldgicos, los cuales se presentaron en el primer capitulo en la
tabla 1-1. Cabe mencionar que para el AMFE, los equipos localizados en el area
de antirreflejo, calidad y desbloqueo, no fueron incorporados, pues el area de
antirreflejo fue limitada por la empresa, en este proyecto, y los equipos que se
encuentran en el area de calidad y proyecto, son equipos que muy pocOS

componentes como para ser incluido en el analisis.
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En la tabla 4-1 se puede observar los equipos seleccionados para el analisis,

con sus respectivas areas:

Tabla 4-1. Equipos de proceso productivo a estudiar, clasificados por area

Generado Afinado y pulido | Antirrayas | Trazado Biselado
Encintadora Toro Flex_1 MR3 LT-1200 Titan #1
Blogueadora Toro Flex_2 Ultra Mini | Kappa_1 Titan #2

Para

Eclipse Aloy Afi Toro-X-2S #1 Kappa_2 Titan #3

Orbit Afi Toro-X-2S #2 Kappa_3 Titan #4

DTL-100 Pul Toro-X-2s #1 Titan #5
2D Pul Toro-X-2s #2 Optronics 7e #1
V-50 Pul Toro-X-2s #3 Optronics 7e #2
Eclipse Cera Afi 505 Optronics 7e #3

Pul 505 ES-3
ME-1200

Shin-Nippon #1

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

4.2 Formato utilizado de AMFE en Laboratorio Optico TOPEX S.A.

La norma (DaimlerCrysler, 2003) plantea un formato para la implementacion

del AMFE, el cual fue implementado para los equipos bajo andlisis, dicho formato

se presenta en la tabla 4-2.
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Analisis de Modo y Efectos de Fallas para TOPEX S.A.

P Realizado .

vese. Area: por: Pagina:
ToPEX® . —
Fres Form Rx Technology | EQUIiPO: Firma: Fecha:

0z w @] (w)
Funcién | Modo de | Efectosde | @ | Causasde | 2 Controles | @ :
: @ S o Acciones
Equipo del falla fallas 2 fallas @ | actualesde | o |NPR recomendadas Responsables
Proceso | potencial | potenciales | & | potenciales 2. deteccion g:
Q
0

Tabla 4-2 Formato utilizado para la realizacion del AMFE
Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
La casilla de funcion de proceso se debe completar con la descripcion que
ejecuta la maquina, tomandose como un servicio hacia el cliente que satisface las

necesidades.

A partir de la funcién del proceso se derivan los diferentes modos de falla

potencial que seran fundamentales para determinar las causas y los efectos.

Los problemas mas comunes que se presentan en el equipo, como también,
los que no han sucedido, pero estan anuentes a suceder y provocar fallas
considerables, deben ser colocadas en la columna de modo de falla potencial, del
formato utilizado, de manera clara y ordenada, sin dejar dudas de la problematica

que se presenta.

Se debe colocar, en la columna de efectos de falla potencial, todas aquellas
consecuencias que traen consigo la falla potencial, y debe ser clasificado con un

valor numérico la severidad asociada. Para el analisis se tomaron factores de
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calidad, seguridad, mantenimiento y produccion, que afectasen el servicio a

brindar.

La columna de causas de fallas potenciales debe ser completada con
informacion que muestre la raiz o el origen de la falla potencial, ademas, tiene
asociado una probabilidad de ocurrencia que se expresa como un valor numeérico.
La ocurrencia de la falla permite determinar los periodos de revision y
mantenimiento del equipo, de modo que el equipo sea intervenido antes de que se

genere la falla.

Las acciones que permiten detectar los focos de fallas antes de que estas
sucedan, se colocan en la columna de controles actuales de deteccion, las cuales
seran valoradas numéricamente para definir si es el control adecuado para la

averia.

Finalmente se tiene el Niumero de Prioridad de Riesgos, NPR, el cual permite
determinar la prioridad de las tareas a ejecutar y su oportunidad de mejora en

aspectos de calidad, mantenimiento, produccion y seguridad.

La finalidad de realizar el AMFE es mejorar las condiciones de servicio al
cliente, asi como una buena gestién de los recursos del equipo. La primera etapa
para el analisis se limita a un estudio de las fallas, con el que se determinaran los
manuales de mantenimiento preventivo, mejoras en las tareas de rutinarias y en el
proceso productivo, buscando generar un impacto en proceso de disefio de estos

y por consiguiente una mejora en la calidad del producto final.

La implementacion del Andlisis Modal de Fallas y Efectos demoro varias
semanas, debido a que no siempre se contdé con el apoyo de los técnicos ni

encargados de areas, quienes aportaron informacién valiosa para su creacion.

Gracias al AMFE se lograron determinar los manuales de mantenimiento

preventivo, asi como el personal que debe realizar cada una de las tareas. Por
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otro lado, se logré disefiar un control diario de los equipos que presentaron un
valor considerable de NPR, que ayude a detectar de forma inmediata posibles

fallas antes de que estas ocurran.

Debido a la cantidad de equipos, y el motivo de que se realiz6 un analisis a
cada uno, el AMFE se presenta en apartado de anexos, con el proposito de no

saturar el presente capitulo.

4.3 Resultado de implementacién del AMFE

Al realizar el andlisis modal de fallas y efectos se determin6 que el &rea mas
critica del laboratorio es el area de biselado y corte, donde se encuentran los
equipos Titan y Optronics e7, ambos con resultados muy elevados, como se
aprecia en la tabla, esto se determind al evaluar la severidad, ocurrencia y
métodos de deteccion.
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Tabla 4-3 .Resumen de Resultados del AMFE

Cantidad de NPR Segun Resultado
Equipo Extremo | Alto | Moderado | Bajo
Encintadora 0 0 2 12
Eclipse 2 4 4 22
Bloqueadora PRA 1 2 4 14
DTL-100 8 2 5 30
V-50 6 1 4 18
Generador 2D 3 0 3 20
VTF-Orbit 6 14 6 24
Toro Flex 5 3 6 19
ToroX2s 4 9 16
505 5 4 8 19
Mini Il 3 12 20 14
MR 3 3 12 20 14
Trazador KAPPA 5 3 4 11
Nidek 0 67
Optronics e7 12 13 26 19
TITAN 31 14 22 19
ES3 13 11 17 64

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Los resultados obtenidos pueden deberse a diferentes factores, como por
ejemplo, el equipo Titan tiene alrededor de 30 afios, y muchos de sus repuestos
han sido descontinuados por el fabricante, lo que ha obligado a crear partes por
cuenta propia o soluciones improvisadas. Con respecto a los equipos Optronics
e7, se puede considerar que no son equipos industriales, modo en el cual se estan
implementando en el laboratorio, sin revisiones adecuadas en periodos pertinentes

para este equipo.
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Estos equipos influyen directamente en la calidad del producto, problemas
como biselado incorrecto, ranuras desalineadas, pulidos inaceptables, tamafios
menores a los deseados, son detalles que colocan a estos equipos bajo los ojos

de mantenimiento, por encima de los demas.

Para generar mas valor a la informacion obtenida del AMFE realizado a estos
equipos, se estudian las pérdidas de producto registradas a mantenimiento en el
mes de marzo del 2017, con 215 pérdidas de lentes desechados, y se crea el

siguiente gréfico, donde se dividieron las pérdidas por area.

Perdidas por Area

M Generado

H Afinado y pulido
antirrayas

M Trazado

m Bisealdo y corte

Gréfico 4-1 Pérdidas asignadas a mantenimiento clasificadas por areas

Fuente: Elaboracién propia, Excel 2010

Al igual que lo obtenido del AMFE, el grafico anterior revela que el area més
critica del laboratorio es el area de Biselado y corte, con el 63% de las perdidas
otorgadas a mantenimiento, donde se encuentran los equipos, Optronics e7 y las
Titan, por lo que se deben crear planes de mantenimiento preventivo que

reduzcan el impacto de esta area en las fallas y en las pérdidas que se presentan.
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En el AMFE, anexo 2, se revela que los equipos de biselado y corte,
presentan des calibraciones repentinas, que generan pérdida de producto, asi
como imperfecciones a trabajar en los procesos anteriores, siendo estas
clasificadas, segun (DaimlerCrysler, 2003), tabla 2-4, como extremo, por lo que se
debe crear un control adecuado que garantice la integridad de las calibraciones

realizadas, y que permita actuar antes de que esta falla se generen

La creacion de un manual de mantenimiento preventivo para cada uno los
equipos estudiados bajo el AMFE, buscan crear un impacto importante para
mantenimiento, que demuestre con resultados tangibles, los objetivos y ventajas
de una gestiébn adecuada del mantenimiento, dejando atras la idea errénea de
seguir las pautas establecidas por el departamento de produccion.

La metodologia utilizada para medir los alcances mencionados se detallan en
el siguiente capitulo, donde se habla sobre la planificacion de mantenimiento, por
medio de tareas proactivas que fueron seleccionadas por el AMFE para su

realizacion.
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Capitulo 5 Manual de mantenimiento preventivo

Con el desarrollo del Analisis de Modal de Fallas y Efectos se lograron
determinar, para los equipos, los manuales de mantenimiento preventivo, con
tareas planificadas y eficientes que aportan valor a mantenimiento. Por otro lado,
el personal de mantenimiento se directamente beneficiado pues el mantenimiento
preventivo llega a crear una conducta de responsabilidad y participacion, ademas,

ayuda a la formacién de personal de ingreso.

Es de suma importancia dar a conocer el proyecto de mantenimiento
preventivo, para contar con el apoyo de los demas departamentos para obtener
éxito, en calidad y eficiencia del departamento.

5.1 Fichatécnica

Con la finalidad de archivar las descripciones de la maquinaria instalada en el
laboratorio, se crean las fichas técnicas, las cuales se encargaran también de
documentar toda aquella actividad realizada que sea de importancia para
mantenimiento, de forma sencilla, permitiendo que un personal nuevo en el
departamento entienda, claramente, la informacion basica y conocimiento minimo

del equipo a trabajar.
La estructura de la ficha técnica esta conformada por:

1. Encabezado: brinda informacién de ubicacion y datos importantes de
fabricante, como lo es nombre del equipo, el fabricante, el modelo y la serie
de dicho equipo, asi como el area a la que pertenece y el afio en que
ingreso, ademas, se muestra el codigo de codificacion del cual se hablara
en el siguiente apartado.

2. Caracteristicas generales: se muestra el peso y dimensiones propias del

equipo.
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Caracteristicas técnicas: este bloque de la ficha, busca presentar todos

aquellos parametros y valores de importancia que se deben tener en cuenta
para el manejo del equipo. Voltajes, consumo, presiones de trabajo, son
solo algunos ejemplos de estos datos a colocar en esta seccién

Funcién: como su nombre lo dice, se trata del proceso que realiza la
magquina en la linea de produccion.

Notas especiales: todo aquello que se crea importante y no tiene lugar en

las secciones anteriores, es anotado aqui, desde posibles capacidades de
produccién hasta remodelaciones que se han realizado.

Historial de fallas: quizds la seccion mas importante de la ficha técnica,

debido que en esta, se anotan todas las intervenciones que el equipo ha
sufrido, donde se registra la fecha, el codigo de falla, quien la atendio, que
trabajo se realizd, hora de inicio y final, y el tiempo que se durd. Esta
informacion sera de vital para el desarrollo de la mejora continua.

Foto del equipo: se presenta una foto de la maquina, con la idea de poder

tener un reconocimiento del equipo, especialmente para personal nuevo.
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Ficha Técnica Maquinas Corte TOPE.;(Q :

Free Form RX Technology

Equipo: Biseladora Titan_3 Ano: 2002
F abricante: Gerber Coburn Area: Corte
Modelo: N97765 L. .

I PB-CT-TT-
3 Serie. 2215 Codigo de Inventario B-C 03

Caracteristicas Generales

|Peso: | 220Kg |[Altura: | 1450m |Ancho: | 075m [Largo: | 0850m |

Caracteristicas Técnicas:

3 Foto de la maquina:
-Tension de Red: 220-240VAC, 50/60 Hz

-Potencia de Coneyidn: 2.2kVA

-Consumo amperios: 15 &

Presidn neumatica de trabajo Recomendada: 0,4 -0,5 Mpa
-Temperatura recomendada para trabajo: 100C to 40°C.
-Humedad Relativa: 3024 to 9524

Funcion: (‘. . GCT"’CI (‘Uhu n

LaBiseladora Titan esta disefiada para el corte lentes asféricas, ’f'{mi:{M“ SN: 102101
esféri'cos ytodos los disefios tanto de Fre.e Form como l-: = OV~ @l 15 ‘
convencionales, con acabados de ranura, bisel y montajes al 5600 min "

aire. Sl
NERANCE 2007

= >

#
>

|
.
-

Notas especiales:
Esta maquina tiene una capacidad de produccion promedio de 16 lentes por hora.

Figura 5-1 Ejemplo de ficha técnica, Titan 3

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

5.2 Planes de mantenimiento preventivo

Debido a que la empresa no implementa ningun software para gestionar el

mantenimiento preventivo, se crean los planes de inspecciones periddicas y
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mantenimiento en una hoja de célculo de Excel 2010 para cada equipo, donde se
presentan las tareas por realizar anualmente por medio de una especie de
diagrama de Gantt, ademas, de las horas que demanda cada accion, con la
finalidad de obtener el tiempo requerido para cada equipo y para el desarrollo del

plan de mantenimiento preventivo.

5.2.1 Codificaciéon de equipos

Para cada uno de los equipos del proceso productivo se cre6é un codigo
con el que se desea llevar su control. Para el disefio de la codificacion se
tomaron tres aspectos importantes segun lo aprendido en el curso de
Administracion de Mantenimiento 1, ubicacion, area y nombre del equipo,
donde cada seccion tiene un significado de relevancia, como se observa en

la siguiente figura.

Ndmero de
Ubicacion 2
' l l ' Equipo
-XX-XX-XX
Area .j I_. Nombre de

Equipo

Figura 5-2 Significado de codificacion de equipos
Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

La ubicacion, se divide en dos, planta baja (PB) y planta alta (PA), lo
gue permite la identificacion dentro de la empresa. La segunda seccion del
coédigo muestra a cual area, dentro de las 8 posibles, pertenece el equipo.
Las areas fueron mencionadas en el capitulo anterior, sin embargo, la

siguiente tabla muestra:
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Tabla 5-1 Areas de produccion del Laboratorio Optico Topex

Area Cédigo
Compresores PB-CP
Generado PB-GN
Afinado y pulido PB-AP
Antirrayas PB-AR
Lenzometria PB-LZ
Corte PB-CT
Montaje PB-MO
Calidad PB-CL
Antireflejo PA-AT

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

La secciéon de nombre del equipo, en el cddigo, utiliza dos letras claves
obtenidas del nombre del equipo, ejemplo la trazadora KAPPA #1, donde su
cbdigo es PB-LZ-KP-01. El numero de equipo se introduce debido a que se

tienen maquinas con el mismo nombre, para poder identificarlas.

En la siguiente tabla se muestra un ejemplo de la codificacién obtenida
para los equipos, en el apéndice 5 se muestra la codificacion de todos los

equipos debido a su extension.

Tabla 5-2 Fragmento de la codificacion de equipos del proceso productivo

Equipo Cadigo
V-50 PB-GN-VC-01
Eclipse Cera PB-AP-EC-01
Kappa_1 PB-LZ-KP-01
LM-1800P PB-CL-LM-01

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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5.2.2 Labores a Realizar

Para la planificacion del mantenimiento preventivo se crea un
documento por equipo, en el cual, se reparten las tareas a realizar
anualmente. Las tareas fueron clasificadas segun el tipo de actividad a
realizar, con la finalidad de tener una mejor interaccion para el ejecutante.

Las asignaciones de las tareas son:

e General: se presentan todas aquellas funciones fundamentales de
inspeccién, chequeos, limpieza, calibraciones y otras, que se encargan
de mantener el estado fisico del equipo en buen estado y permiten
determinar algunas posibles fallas a futuro.

e Lubricacién: toda aquella actividad en la que la aplicacion de algun
aceite, grasa u otro fluido que se encargue de alargar la vida util del
equipo.

e Eléctrico: actividades en las que se encuentren involucrados
dispositivos eléctricos como principales a cambiar, verificar u otra
intervencién. Mediciones que ayuden a la obtener informacion de
parametros.

e Ajustes: muestra toda actividad que se encargue de realizar cambios
importantes en el equipo para obtener condiciones de funcionamiento
anteriores, y que no se consideren como calibracién

e Remplazo de partes: como su nhombre lo menciona, todo aquel cambio

de partes programado se encuentra en esta seccion.

Todas estas secciones estan compuestas de una cantidad de tareas
necesarias, obtenidas del AMFE y manuales del equipo, que juntas crean

un manual de mantenimiento preventivo.
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5.2.3 Frecuencia

Todas las actividades cuentan con una frecuencia y un periodo de
realizacion, los cuales, se muestran en la siguiente tabla con su respectiva

nomenclatura:

Tabla 5-3. Leyenda para periodo y frecuencia de actividades

Leyenda de Actividades
Periodo (P) Frecuencia (F)
Anual (A) 1
Semestral (E) 2
Cuatrimestral (C) 3
Trimestral (T) 4
Mensual (M) 12
Quincenal (Q) 26
Semanales (W) 52

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Se tiene que mencionar que estos periodos deben siempre estar bajo
analisis y control, para poder ser mas asertivos y eficientes en el

mantenimiento preventivo.

Este periodo también tiene la finalidad de que el encargado o supervisor
de mantenimiento realice una inspeccion sobre las tareas a realizar, de
modo que se verifigue si el técnico realmente las esta realizando, pues se

pueden dejar pasar por alto algunas tareas basicas pero de importancia.

5.2.4 Duracion de labor

La duracion de la actividad también se encuentra presente en este
manual, en minutos, pues brinda informacion valiosa para determinar la

duracion total de una intervencion al equipo para mantenimiento preventivo,
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permitiendo coordinar con produccion el tiempo necesario, ademas, permite

cuantificar el costo de los programas de mantenimiento preventivo.

Estos tiempos, al igual que el periodo, deben estar bajo analisis e
inspeccion, esto para poder ser mas precisos y eficientes en los programas,

y poder generar informacion mas adecuada para la mejora continua.

Personal requerido

Cada actividad cuenta con una complejidad diferente, es por esto que
es necesario repartir las actividades del mantenimiento preventivo tomando
en cuenta las capacidades del personal presente. Actividades de limpieza y
revisiones sencillas pueden ser otorgadas al mismo operario de la maquina,
con el objetivo de empezar a buscar el mantenimiento auténomo, teniendo
presente las capacitaciones necesarias, actividades como cambio de partes
o chequeos donde se requiere personal experimentado, sera asignada a los
técnicos de mantenimiento, cabe recalcar que cada técnico presenta
conocimientos diferentes en el area, por lo que puede existir una recarga de
uno para las tareas de mantenimiento preventivo ,pero ambos estan en

condiciones de realizar las labores.

Dentro de los planes se especifica el personal segun la tarea, donde los
técnicos seran representados por medio de una “T” y los operarios de una

“O”, como lo muestra la siguiente tabla:

Tabla 5-4 Nomenclatura de personal para manual de mantenimiento preventivo

Personal Nomenclatura
Técnico electromecanico T
Operario @)

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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5.2.6 Manual

A continuacion se muestra, como forma de ejemplo, el manual de
mantenimiento preventivo disefiado para la afinadora o pulidora 505, donde

se observaran lo comentado anteriormente.

Figura 5-3 Manual de mantenimiento preventivo para el equipo 505

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

5.3 Hoja de control de Mantenimiento Preventivo

Con la finalidad de llevar un control para las actividades realizadas en
mantenimiento preventivo, y evitar que el encargado de ejecutarlas las deje de
lado, se crea un check list, en el que el ejecutante marca cada una de las
actividades que se realizan, permitiendo al encargado verificar el cumplimiento de
los planes. Por otro lado, el check list no justifica dejar de hacer las inspecciones

de verificacién del mantenimiento preventivo.

Se crea una hoja de inspeccion para todas aquellas actividades semanales de
los equipos, presentada en el apéndice 2 donde se utiliza la siguiente

nomenclatura:

Tabla 5-5 Nomenclatura para hoja de inspeccién de tareas semanales

Nomenclatura mantenimiento semanal

Duracion D

Responsable R

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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Para los demas periodos se disefia un check list donde se visualicen todas las

tareas en un afo, presentada en el apéndice 3 separandolas mensualmente, a

continuacion se muestra un ejemplo de estas:

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

.
.
.

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

Equipo: Afinadora y Pulidora 505

Version 1-2017

Pagina 2 de 2

hi

Primer semestre

Segundo semestre

Area

Enerol Febrerol Marzo | Abril | Mayo I Junio | Julio |Agosto| Septi

€ IOctu bre‘ Noviembre | Diciembre

Eléctrico

Verificar la conexion de los dispositivos en
los gabinetes eléctricos. Corregir en caso
de observar posibles solturas en los
componentes.

Verificar el estado de los cables. Sustituir
el cable en caso de deterioro.

Verificar funci i de motores

Verificar las conexiones externas. Corregir
en caso de anomalias o posibles solturas.

Cheguear la tension y corriente de entrada
del equipo. Informar.

Ajustes

Reajuste de fajas de transmision de
movimiento

Cambic de partes

Cambie las botas de caucho (baffles)

Remplazo de fajas de tr ion de
movimiento

Observaciones

Los cuadros presentes en gris y con el texto "NO" represetan el periodo en cual no se debe realizar la tarea, mientras que los cuadros en blanco
representan que en ese periodo se debe realizar y marcarse con un check

Figura 5-4 Hoja de inspeccidn para mantenimiento preventivo

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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Capitulo 6 Propuesta de Modelo de Gestion de Mantenimiento

Se propone un modelo de gestion de mantenimiento, disefiado mediante el
analisis de la situacion actual de la empresa y el analisis modal de fallas y efectos,
con planes de mantenimiento y tiempos necesarios para las tareas por realizar,
donde primero deben de realizarse una reorganizacién en el organigrama que
presenta la empresa, definiendo las labores que debe realizar cada uno de los

responsables.

Para el disefio de modelo de gestion presente en este capitulo, se utilizaron
las bases del modelo presentado en el marco tedrico, capitulo 2, con algunos

cambios para el desempefio de la empresa.

Es necesario resaltar que es fundamental crear un cambio en la jerarquia que
posee produccion sobre mantenimiento, donde ambos departamentos se

encuentren al mismo nivel, bajo la supervision de la gerencia de operaciones.

6.1 Estructuracion

La empresa en los ultimos 6 meses ha presentado cambios importantes en su
estructura, con salidas de gerentes importantes y con entrada de nuevo personal,
lo que dificulta contar con una estructura adecuada y estable, que permita un

desempefio eficiente y en conjunto.

El organigrama propuesto para mejorar la gestibn de mantenimiento, se

presenta a continuacion:



Propietario

|

Gerencia General
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1

) Tecnologias de Gerencia de Recursos 5
Finanzas 77 . Logistica
Informacidn Operaciones Humanos

Personalde
Dperaciones
Produccion Mantenimineto

Figura 6-1 Organigrama propuesto

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

En el anterior organigrama se enfatiza en el area de mantenimiento, pues es

donde este proyecto se desarrolla.

Como se menciond anteriormente, entre produccion y mantenimiento debe

existir un canal de comunicacion de dos vias, regulado por el personal de

operaciones, esto con la finalidad de poder coordinar las actividades que desea

realizar mantenimiento, de manera que no intervengan en los planes de

produccion y que ambos departamentos logren sus objetivos.
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6.2 Funciones y responsabilidades de los puestos

Cada uno de los encargados de los departamentos debe coordinar sus
actividades con los demas, es por esto que a continuacion se exponen las

funciones a cumplir en conjunto entre las cabezas de departamentos.

El gerente de operaciones es el encargado de la linea de produccion de la
empresa, velando porque el departamento de mantenimiento y produccién realicen
las tareas necesarias, para que el producto final sea de calidad, el suficiente y el

requerido por el cliente, ademas se encarga de gestionar actividades con logistica.

Las responsabilidades que tiene la persona que ocupa este cargo son:

1. Disponer del personal requerido tanto en produccibn como en
mantenimiento.

2. Velar por la implementacion de los planes de mantenimiento para garantizar
una la disponibilidad de los equipos de la linea de produccion.
Cumplir con los indices de produccion diaria.
Conformar proyectos de mejora que involucren a los departamentos de
produccién y mantenimiento.

5. Velar por la seguridad ocupacional, de las tareas realizadas en el

laboratorio.

El gerente de operaciones es el eje central de un sistema, en el cual se
encuentra mantenimiento y produccion, pues es de suma importancia que este se
comunique con los demas departamentos y juntos definan una ruta a seguir para

llegar al éxito.

Las responsabilidades que tiene la gerencia de operaciones en conjunto con el

departamento de produccién son:

1. Velar por los estandares de calidad del producto final, desarrollando
técnicas y pruebas que garanticen la calidad deseada.
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Cumplir con los indices de produccién establecidos, que satisfagan lo
solicitado por el cliente.

Generar O0rdenes de trabajo y entrega, de cada producto y su pedido.
Controlar y gestionar los recursos de consumibles necesarios para la
produccion.

Coordinar la entrada de materia prima al area de bodega.

Llevar controles periodicos de produccion.

Generar informes a gerencia general.

Creacion de proyectos de mejora para la realizacién del producto.

igual que produccion, la gerencia de operaciones tiene responsabilidades

departamento de mantenimiento que justos deben de trabajar, las cuales

Velar por el cumplimiento de los planes de mantenimiento, asi como su
planificacion, control y mejora continua.

Contar con el personal adecuado y capacitado para la realizacién de las
tareas.

Generar informes a gerencia general.

Creacion de proyectos de mejora para los planes de mantenimiento, linea
de produccién y equipos.

Disponer de un stock de repuestos y consumibles, con su respectiva area
de almacenaje.

Velar por optimizacién de recursos.

Contar con las herramientas y equipos necesarios para la realizacion de
las tareas.

Brindar los dispositivos y controles de seguridad necesarios para la
ejecucion de las labores.

Supervisar el trabajo y funcionamiento del personal de mantenimiento.
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6.3 Departamento de Mantenimiento

Este departamento es creado con el fin de dar una estructura rigida, a un
sector de la empresa, con serios problemas de organizacion, planificacion y

control de sus tareas y actividades

El departamento de mantenimiento busca realizar tareas planificadas y
estructuradas que permitan mantener una disponibilidad y confiabilidad, acorde a
la empresa, en cada uno de los equipos, asi como una gestion activa y creciente
de los activos fisicos y personal del departamento, para garantizar un servicio de

calidad al cliente.

Se busca que el departamento de mantenimiento sea reconocido y sirva de
modelo para otros departamentos que tienen condiciones similares es por esto
que se crea una vision, mision y objetivos, acorde a los de la empresa, con

funciones y responsabilidades para cada uno de los puestos.

6.3.1 Vision

Ser el departamento encargado de prestar sus servicios con estrategias

basadas en una filosofia de innovacion, mejora continua y altos estandares.

6.3.2 Misién:

Ser el departamento de mantenimiento, que proporcione satisfaccion a
nuestros clientes internos y externos, por nuestras labores con iniciativa,
valor y compromiso, garantizando altos niveles de disponibilidad y
confiabilidad. Nuestro éxito radica en la calidad de nuestra gente y sera

corroborado por nuestros clientes.

6.3.3 Objetivos

Los objetivos del departamento de mantenimiento son:


http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
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Objetivo general

Maximizar la confiabilidad y disponibilidad de los activos de la empresa

garantizando la calidad del producto de forma segura y econémica.

Obijetivos especificos

1. Garantizar niveles adecuados de disponibilidad y confiabilidad en los
equipos encontrados en la linea de produccion.

2. Ejecutar de manera eficiente las labores de mantenimiento,
enfocandose en los procedimientos de mantenimiento.

3. Optimizar los costos de mantenimiento por medio del
aprovechamiento eficiente de los recursos, tanto materiales como
humanos

4. Organizar las actividades de mantenimiento predictivo, preventivo y
correctivo.

5. Controlar las actividades de mantenimiento realizadas, tanto a
instalaciones como equipos.

6. Llevar un control de las bodegas y stock de repuestos.

6.3.4 Responsabilidades y perfil

Al igual que otros departamentos, mantenimiento debe mantener un
perfil dentro de la empresa, por lo que cuenta con diferentes

responsabilidades, las cuales se presentan a continuacion:

e Cumplir con las metas, objetivos y politicas fijadas previamente con la
alta gerencia de la empresa.

e Establecer procedimientos de realizacion de mantenimiento y su debida
recopilacion, procesamiento y divulgacion de datos para la generacion de

informes.
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e Analizar datos e informes, con la finalidad de generar recomendaciones
y/o modificaciones en los programas de mantenimiento.

e Crear e implementar los programas de capacitacion y entrenamiento del
personal.

e Evaluar por medio de procedimientos la eficiencia del plan de
mantenimiento.

¢ Definir, anualmente, un presupuesto de costos de mantenimiento.

e Crear e implementar un registro de fallas en equipos e instalaciones, con
la finalidad de realizar andlisis casusa raiz, para desarrollar un
procedimiento de control y eliminacion de fallas.

e Buscar nuevas tecnologias que se adapten al departamento y a la
empresa.

e Actualizar el Manual de Gestion de Mantenimiento;

e Buscar siempre la mejora continua.

e Administrar los recursos humanos y fisicos disponibles, para cumplir de
manera exitosa y eficiente los objetivos y metas establecidas.

e Representar el modelo de gestion de mantenimiento establecido ante la
gerencia general, los demas departamentos, autoridades nacionales y
competencia.

e Ser ejemplo para los deméas departamentos, competencia y otros entes
fuera de la empresa, por el modelo de gestibn de mantenimiento
establecido.

e Desarrollar proyectos de mejora.

6.4 Documentos de mantenimiento

Para un mejor control de las tareas de mantenimiento se propone utilizar
documentos formales por escritos, los cuales registren informacién valiosa para el

departamento.
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Uno de los documentos creados son las O6rdenes de trabajo, las cuales se
realizan con la finalidad de controlar las tareas de mantenimiento por averias y
correctivo. Dichas ordenes de trabajo se presentan en el apéndice 4, y estan

compuestas de varias secciones.

Encabezado: muestra informacion basica de la empresa, asi como datos de
fecha, solicitante, tiempo estimado y control consecutivo, con la finalidad de
registrar el cliente y la fecha que se recibe la orden para efectuar el trabajo, y un
namero asignado a cada boleta, para identificacion de esta. Esta seccién es

completada por el solicitante, probablemente de otros departamentos.

Clasificacion: se describe que tipo de mantenimiento se va a realizar y que tipo
de servicio se desea implementar, si es eléctrico, mecanico, si es asistencia a una
maquina o si es a edificacion, ademés se debe escribir el problema que se
presenta, con la finalidad de asignar al técnico especializado. Esta seccion es
importante pues ayuda a clasificar la orden segun maquinaria o segun solicitado,
generando informacion valiosa para mantenimiento. al igual que el encabezado,

esto es completado por el cliente.

Asignacion: en esta seccion se colocan los datos de fecha en que se realiza el
trabajo, el técnico o encargado de realizar lo solicitado, la hora de inicio y final de
lo realizado, esto informacién es completada por el técnico asignado y es
primordial para mantenimiento en la obtencién de los indices con los que trabaja el

departamento.

Solucién: todo aquello realizado para solucionar el problema, asi como los
insumos y las herramientas utilizadas, son colocadas, por el personal asignado, en
esta area, permitiendo documentar soluciones en caso de averia similar, o
soluciones erréneas. También, permite tener un control de repuestos y

herramienta, de entrada y salida.
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Verificacion y autorizacidon: el encargado de mantenimiento, coloca la

autorizacion de trabajo terminado, después de inspeccionar la calidad y
funcionamiento del trabajo realizado por el técnico, para que el encargado de

produccion reciba el trabajo y lo autorice para su funcionamiento.

La orden de trabajo es fundamental para mantenimiento, por lo tanto, se debe
contar con todo un procedimiento para su ejecucion, esto depende del tipo de
mantenimiento que se requiera. Para explicar el proceso, se crean diagramas de
flujo, con la finalidad de contar con un apoyo visual y de facil comprension. A
continuacion se muestra la simbologia utilizada, recomendad por la American
National Standard Institute (ANSI):



Simbolo

Significado

Inicio y fin: indica el inicio y final del diagrama de
flujo

Operacion: Representa la realizacion de una

actividad relativa a un procedimiento

Documento: representa la creacion, entrada o
utilizacion de documento en un procedimiento

Datos: indica la salida y entrada de datos

Archivo: Deposito permanente de un documento o

informacion

Decision: Indica varios caminos dentro del
diagrama de flujo

Lineas de flujo: conectan en orden los distintos
simbolos

Conector: Continuidad del diagrama dentro de la
mismo pagina, enlazando dos pasos no
consecutivos

diferentes

Conector de pagina: Continuidad del diagrama
dentro de otra pagina, enlazando dos paginas

Figura 6-2 Simbologia para diagramas de flujo

Fuente: (Ministerio de planificacion nacional y politica econdémica, 2008)
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La siguiente figura muestra el procedimiento que se debe seguir para efectuar

una solicitud de mantenimiento correctivo o por averias:
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Procedimiento para Atencion de Mantenimiento Correctivo o por Averia

Solicitante 1 Jefe de mantenimiento 2 Finanzas 3 Técnico 4
Precensia de
falla
Creacién de Recepcion de Recepcion Recepcién de
orden de trabajo orden de trabajo solicitud de orden de trabajo
(0-1-2) 1-2) compra (B) @)

Llenado de orden
de trabajo con lo
solicitado (0-1-2)

—{=)

7

Recibir trabajo

Finalizar orden
de trabajo

Informar al
EpHiche No— solicitante
Yes
]
Verificar
existencia de
Repuestos
Solicitud de

Hay repuestos

*

Yes

o<

q

Verificar trabajo
realizado

/

Entregar a
solicitante

:

Completar orden
de trabajo 1

No—» repuestos (A-B)

Bt S

Llenado de
solicitud (A-B)

rchivo

Recibir repuestos
o materalies

Compra de
repuestos o
materiales

v

Entrega repuesto
o materiales a jefe
de mantenimiento

Realizar trabajo

I

Llenar orden de
trabajo

'

Entregar trabajo

Figura 6-3 Proceso para atencion de mantenimiento correctivo o por averias
Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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Al igual que el mantenimiento correctivo, se tiene un diagrama de flujo para la
ejecucion de mantenimiento preventivo, se crea una orden a la cual se adjunta el
check list, visto en el capitulo anterior, apéndice 4 y 5, permitiendo llevar un control

mas efectivo para este tipo de mantenimiento.
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Procedimiento para Atencion de Mantenimiento Preventivo

Jefe de mantenimiento

1

Finanzas 2

Técnico 3

Proyeccion de tareas
planificadas

Generacion de orden
de trabajo con Check
List (1)

Revision de

repuestos y
materiales

Hay repuestos

Yes

¥

Programar personal

Verificar y recibir
trabajo

Finalizar orden de’
trabajo

Crear solicitud de
repuestos y
materiales (A-B)

\_/l/\

No—m»f

Llenar solicictud

W

Recibir repuestos o
materiales

'

Programar personal

°

= O

Recepcion Solicitud
de repuesto (B)

Compra de
repuestos

'

Entrega repuesto
a jefe de
mantenimiento

!

Archiva B

Recepcién de orden
de trabajo  (2)

Realizar trabajo

Llenar orden de
trabajo

Entregar trabajo

Figura 6-4 Diagrama de procedimiento para mantenimiento preventivo

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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6.5 Control de bodegas

El laboratorio cuenta con dos zonas de almacenaje, una para herramientas y
otra para repuestos, sin embargo, no se cuenta con ningun control de inventario
sobre ellas, ni se sabe el estado actual de los elementos existentes, ni quien los

utiliza y porque.

Se cuenta con herramientas en mal estado que no realizan sus funciones
adecuadamente, y no son sustituidas o reparadas, en muchos casos las
herramientas se desaparecen y aparecen hasta el dia anterior, en el mejor de los
casos. En las atenciones de fallos por averias, el tiempo de detencion de maquina
se ve alargado por el hecho de que no se cuenta con una o varias herramientas
necesarias para la labor, lo que obliga a comprar la herramienta y esperar a que
este a disposicion, lo que genera una mala presentacién para mantenimiento, y un

costo importante para la empresa.

Algo similar a lo mencionado en el parrafo anterior sucede con los repuestos,
no se cuenta con un lugar establecido para su almacenaje, ni un inventario que
respalde el uso y la cantidad de estos, ademas, no se sabe de la existencia de
algunos, simplemente se buscan sin saber, lo que genera pérdida de tiempo en

una tarea de mantenimiento.

Debido a estos problemas anteriores se disefia una hoja de inventario, en

Excel 2010, con la que se pretenden regular las diferentes bodegas.

6.5.1 Bodega de herramientas y consumibles

Para esta bodega se crea un inventario en el cual, cada herramienta
tiene un codigo distintivo, ademas se registra la cantidad de estas, y el lugar

donde se encuentra ubicado.
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Las letras del cédigo representan letras distintivas del nombre de la
herramienta, y los nidmeros, son un consecutivo que se implementa para
identificar los elementos que lleven el mismo nombre. La siguiente figura

muestra lo descrito anteriormente.

I—) Mombre

XK -XX

Utjin:acitjn<—, | > NUmero

Figura 6-5 Significado de Codificacién

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

En alguno de los casos la numeracion se representa en la tabla con
paréntesis, en forma de rango, esto se utiliza para aquellas donde se tienen
varias herramientas del mismo tipo, por lo que se expresa una numeracion

para cada una.

En los anexos 3 se muestra la tabla completa con los cdédigos
establecidos, a continuacion lo que se muestra es un extracto de dicha
tabla:
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Tabla 6-1 inventario de herramientas, extracto

Inventario de Herramientas

Herramienta Cantidad Ubicacidn Cadigo

Alicate puntas 1 Gaveta 4 G4APO1
Brochas pequefias 4 Gaveta 2 G2BR(01-04)
Cepillos 2 Gaveta 2 G2CE(01-02)
Cepillos de acero 5 Gaveta 2 G2 CA(01-05)
Desarmador de Cubo 3 Gaveta 1 G1DC(01-03)
Desatornillador Allen 2 Gaveta 2 G2DA(01-02)
Limas 3 Gaveta 2 G2LM(01-03)
Desatornillador plano 4 Gaveta 1 G1DP(01-04)

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Se tienen dos ubicaciones, un gavetero y una pared con las formas de
las herramientas. Cada herramienta fue rotulada con su cédigo, y guarda en

Su respectiva ubicacion.

La decision de colocar la ubicacion en el codigo es con el proposito de
guien la esté manipulando sepa la ubicacién en la cual debe regresarla, o

para quien administre la bodega, le facilite su colocacién.

Con la finalidad de controlar la perdida de herramientas, se crea un
documento en el cual, se utiliza un formato en el que se registra la fecha de
salida y entrada, el codigo, y descripcion de herramienta, ademas de le
empleado quien la solicitud, por medio del cédigo de empleado que brinda
la empresa. El encargado de registrar dicha informacién sera el jefe de
mantenimiento, o bien, un técnico asignado con dicha responsabilidad. En
la siguiente tabla se muestra el formato utilizado para el control de las

herramientas:
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Tabla 6-2. Control de herramientas

Hoja de Control de Herramientas TOPEX®.-~
Free Form RX Technology
Fecha de Personal : K saipacn Codigo de Fecha de s
27 5 Firma de s 25 Firma Notas
solicitud | solicitante herramienta | devolucion
herramienta

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Para los consumibles se crea un inventario, donde se registra la fecha
de entrada, el nombre del producto, existentes, proveedor, costo. Algunos
consumibles no son cuantificables en su uso, por lo que se maneja hasta
gue este sea utilizado por completo. Dicho inventario utiliza el formato que

se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 6-3 Inventario de consumibles

Inventario General de Consumibles ToPEX® "

Froe Form RX Technology

Fecha ingreso | N° codigo Descripcion Cantidad Proveedor Costo unitario | Costo total Notas

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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Se disefia un inventario de repuestos, en el cual cada repuesto esté

debidamente identificado segun el equipo al que pertenece, para esto se

registran los datos de:

Fecha de entrada

Proveedor

Nombre de Repuesto

Caodigo de repuesto
Cantidad de entrada

Existentes

Precio

Para su almacenaje se cuenta con un estante, donde cada equipo

posee un cajon para colocar los repuestos respectivos, facilitando lo

busqueda de estos.

siguiente tabla:

Tabla 6-4 Formato de inventario de repuestos

El formato utilizado para el inventario de repuestos se presenta en la

Inventario de Repuestos

TOPEX

LR

Froe Form RX Technology

Fecha ingreso

N° codigo

Proveedor

Cantidad

Equipo

N° de parte

Descripcion

Ubicacion

Costo unitario

Costo total

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Cada vez que un repuesto es utilizado, este es registrado en la orden

de trabajo, permitiendo saber la hora, fecha y en que maquina fue utilizado,
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lo que permite llevar un registro de repuestos utilizados en un periodo. El

formato utilizado para este documento se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 6-5 Control de consume de repuestos

Consumo de Repuestos

TOPEX®. .~

Froe Form RX Technology

Fecha uso

N* codigo

Descripcion

Cantidad

Utilizado en el equipo

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010
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6.6 Propuestadeindicadores

Disefiados todos los documentos de control y de toma de informacién para la
gestion de mantenimiento, es necesario contar con un sistema de indicadores, el
cual se encarga de transformar todos los datos obtenidos en informacién valiosa
para mantenimiento, de manera que permita tomar decisiones claras y con
fundamento. En palabras del autor Santiago Garcia Garrido, “a partir de una serie
de datos, nuestro sistema de procesamiento debe devolvernos una informacion,
una serie de indicadores en los que nos basaremos para tomar decisiones sobre

la evolucidon del mantenimiento”.

En el sistema de indicadores, es fundamental primero saber cuéales se acoplan
al sistema de informacion, pues una mala eleccién puede generar niUmeros que no

aporten nada util, teniendo pérdida de tiempo y esfuerzo en recoleccion de datos.

El primer indice a utilizar por el departamento de mantenimiento, y utilizando lo
planteado por el autor (Garrido), es la disponibilidad por equipo, siendo este,
quizads, uno de los mas importantes, pues muestra la disponibilidad para
produccién que ha tenido un equipo durante un periodo determinado, en este caso

mensualmente. Dicho indice se calcula como lo muestra la siguiente formula:

Horas Totales — Horas para por mantenimiento

Disponibilidad =
Isponibtiiaa Horas totales

Este indice permite a mantenimiento conocer cuales equipos se encuentran
mas tiempo fura de servicio, permitiendo poner mas atencién y priorizacion a dicho
equipo, para tomar medidas a respecto y poder garantizar mayor tiempo para

produccion.

Con el indice de disponibilidad por maquina, se obtiene la disponibilidad total
de la planta. Este indice se obtiene al tomar la media aritmética de todos los

equipos de la planta, lo que un valor bajo de disponibilidad de un equipo afecta
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proporcionalmente a la disponibilidad total. Para el laboratorio Optico TOPEX S.A.
este indice sera utilizado para cada una de las areas, mencionadas en el capitulo

anterior, por lo que se elige cada uno de los equipos significativos de cada area.

Y:Disponibilidad de los equipos significativos

Di ibilidad Total =
ispontbiliaaa fota Numero de equipos significativos

Otro de los indices propuestos, es el tiempo medio entre fallas, pues permite
conocer la frecuencia con la que suceden las averias, permitiendo tener nocién de
cuando realizar chequeos, inspecciones, o intervenciones a los equipos o areas.

Dicho indice se obtiene con la siguiente ecuacion:

Numero de horas totales del periodo analizado
MTBF =

Numero de averias

Para tener una nocion de los planes de mantenimiento preventivos disefiados,
se propone utilizar el indice de cumplimiento de la planificacion, el cual se obtiene
con las ordenes que se realizaron en un periodo con respecto al numero de
ordenes planificadas, esto permite conocer si las tareas propuestas en el
programa de mantenimiento preventivo se estan realizando, . La siguiente

ecuacion muestra como obtener este indice:

Numero de ordenes realizadas

Indice de cumplimiento de la planificacion =
p p f Numero de ordenes totales

Cada uno de estos indicadores presentados, debe llevar un andlisis periodico,
el cual permita conocer su evolucion y presente un panorama claro, donde se
cuantifique y demuestren las mejoras que puede realizar el departamento de

mantenimiento.
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6.7 Software de mantenimiento preventivo

Actualmente en el Laboratorio Optico TOPEX S.A. no se cuenta con un
software para mantenimiento, que permita facilitar la gestion del departamento de
mantenimiento, sin embargo, cuenta con un sistema de ERP (Enterprise Resource

Planning), como lo es SAP, al cual se pretende obtener el maximo provecho.

Es por esto que se propone la creacion de un proyecto en el que se busque,
en coordinacion con el personal experto en tecnologias de informacién, crear un
modulo dentro de SAP, que permita a mantenimiento facilitar las labores de

gestion del departamento.
Con dicho proyecto se pretende gestionar aspectos como:

e Solicitud y registro de 6rdenes de trabajo

e Calendarizacion de tareas de mantenimiento preventivo
¢ indices de mantenimiento

e Bodega de repuestos

e Bodega de herramientas y consumibles

e Control de personal del departamento

e Control de costos del departamento

El presente proyecto, busca dar forma a lo requerido en el médulo de SAP, es
por esta razon, que todos los documentos disefiados y mostrados en capitulos
anteriores, fueron creados en el software Excel 2010, con el propésito de poder
facilitar la importacion de datos guardados, en estos documentos, al nuevo modulo

en SAP, utilizando los formatos segun lo disefiado.

Se busca que todo lo gestionado por el departamento sea de forma digital, de
manera que se agilice los procesos para la atencion de solicitudes de otros
departamentos. Por otro lado, la obtencion de los indices de mantenimiento puede

obtenerse de forma mas rapida y exacta, pudiendo tomar decisiones mas exactas.
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6.8 Modelo de gestién planteado

La figura 5-8 muestra el ciclo de mejora continua, el cual, debe seguir el
departamento de mantenimiento, con la finalidad de notar puntos de mejora en
nuevas oportunidades, identificacion de debilidades y procesos nuevos que se
deban realizar para la recoleccion de informacion. Este ciclo debe ser
semestralmente, realizando primero una evaluacion de la gestion del
departamento, con COVENIN 2500-93, seguido de una reevaluacion de los modos
y efectos de fallas , pues se pueden encontrar mejoras gracias al mantenimiento
preventivo, o nuevas fallas que deban ser tratas. Todo esto representa una nueva
restructuracion en los planes de mantenimiento, cambiando los periodos de
realizacion de tareas, por lo que conlleva a un cambio en la coordinacién con el

personal.

Con una nueva restructuracién y programacion de las tareas encontradas, se
realiza la evaluacién, coordinacion y control de las labores de mantenimiento, las
cuales siempre van a contar con oportunidades de mejora, siendo un

complemento entre si.

La verificacion del departamento es clave en la gestion de mantenimiento,
pues al no realizarse lo planificado o lo acordado, se debe de buscar la razén del
porque no se realizaron y asi poder dar una solucion al problema, evitado que
vuelva a ocurrir. Este punto es encargado de crear un cambio en la cultura de la

empresa.

A todo esto se incorporan los indices de mantenimiento, quienes se encargan
de evaluar periédicamente puntos especificos de mantenimiento, mostrando
fuertes zonas de mejora, apoyado con un software para la gestion de

mantenimiento.
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Todos estos puntos permiten obtener una retroalimentacién de la gestion de
mantenimiento, creando una vision de mejora y cambios necesarios para una

gestion de clase mundial.

” N\ "\
A

Compromiso y participacion de
[ todos los departamentos, asi como
Actividades que

apoyo de Ia gerenciageneral |
v
Generan Valor

e S T -
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Flujo de
informacién

-—

Figura 6-6 Ciclo de mejora continuo para el modelo de gestion planteado

Fuente: Elaboracion propia, Word 2010

Capitulo 7 Andlisis econdmico de implementacion

7.1 Costo de mantenimiento correctivo

Debido a que la empresa no cuenta con planes de mantenimiento preventivo,

se esta sobreexplotando el mantenimiento correctivo, por lo que se debe saber el
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costo econdmico que tiene la empresa por la atenciébn de una falla o averia

inesperada en la los equipos de la linea de produccion.

Este estudio tiene como objetivo mostrar, por medio de una comparacion, el
beneficio economico al implementar el mantenimiento preventivo, respecto al
correctivo, por lo que se realiza un estudio en un periodo de 5 meses, pues es el
periodo en el cual se recolectaron los datos fundamentales, como las horas

perdidas por averias.

Tabla 7-1 Horas perdidas en produccién por mes

Mes Horas
Diciembre 60
Enero 66
Febrero 77
Marzo 64
Abril 49
Mayo 40
Total 316

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

De la tabla anterior se observar que la produccion estuvo detenida, debido a
diferentes fallas en los equipos, 316 horas, y gracias a informacion brindada por el
encargado de finanzas de Laboratorio Optico TOPEX S.A. se obtiene el dato del
costo por dejar de producir durante una hora en el laboratorio, siendo este de
¢108 266,46, cabe recalcar que este valor es confidencial para la empresa, por lo

gue los datos para su obtencidén no pueden ser mostrados en este documento.

Sabiendo los datos de costos por dejar de producir, y teniendo el costo de
mano de obra del departamento de mantenimiento, se puede obtener el costo de
mantenimiento correctivo para este periodo, como se muestra en la siguiente

tabla;
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Tabla 7-2 Costo de mantenimiento correctivo semestral

Costo de mantenimiento correctivo semestralmente
Horas detenida produccidn por averia 356,1

Costo por dejar de producir una hora #108.266,46 $189,44
Costo por dejar de producir en dichas horas (#38.553.684,63 | $67.460,52
Salario del personal de mantenimiento sin carga social #792.339,85 $1.386,42
Salario del personal de mantenimiento con carga social ¢#870.703,13 $1.523,54

Costo por hora del personal ¢#2.093,03 $3,66

Costo de mano de obra #745.327,98 $1.304,16
Costo de mantenimiento correctivo ¢39.299.012,61 | $68.764,68

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010, tipo de cambio 571.55, 4 de mayo 2017

7.2 Costo de implementacion del programa de mantenimiento preventivo

Para poder comparar el mantenimiento correctivo con el preventivo se debe
conocer los costos que implica el cumplimiento de lo planificado para
mantenimiento preventivo para esto se debe conocer los costos por mano de obra

de las tareas planificadas.

7.2.1 Costo de mano de obra

El costo de mano de obra esta asociado a la disponibilidad de los
técnicos y operarios para realizar las distintas labores de mantenimiento ya
planificadas, estos técnicos se encuentran registrados en planilla por lo que
reciben una remuneracién econémica, por lo que se debe tomar este dato

para el costo del mantenimiento preventivo.

La siguiente tabla muestra el tiempo requerido en horas, segun la

experiencia del técnico y el operario:
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Tabla 7-3.Tiempo necesario para mantenimiento preventivo segiin empleado

Técnico 1 58 0 200 8 26 10
Técnico 2 100 27 303 0 20 5
Operario 659 0 23 0 0

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

Conociendo el tiempo requerido por empleado para las distintas
inspecciones periddicas, y con el salario promedio percibido por hora se

obtiene el costo por mano de obra para mantenimiento preventivo, como se
muestra en la siguiente tabla:

Tabla 7-4 Costo Total de mano de obra para mantenimiento preventivo

Operario Pror::;?:o( ¢/h) Can::\lnclanci:aeI::ras Costo total () | Costo total (S)
Técnico 1 ¢#2.259,26 302 #682.296,52 $1.194,71
Técnico 2 ¢1.768,91 455 #804.854,05 $1.409,30
Operarios ¢1.705,76 682 ¢1.163.328,32 $2.037,00

Total ¢2.650.478,89 $4.641,01
Total para 6 meses ¢13.252.394,45 $23.205,03

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010, tipo de cambio 571.55, 4 de mayo 2017

Se muestra en la tabla anterior el costo total en 6 meses, pues se desea
comprar el costo de mantenimiento correctivo con el preventivo, por lo que
se debe contar con un mismo periodo.
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7.2.2 Costos de materiales y repuestos

En esta seccion se consideran los repuestos y materiales
fundamentales para realizar las labores planificadas de mantenimiento
preventivo, dicho apartado se realizé con ayuda del manual de fabricante de
cada una de las maquinas, donde se buscé el repuesto y su cadigo, y se

consulto a los fabricantes el precio de cada uno de ellos.

El precio de cada uno de los repuestos es fundamental para determinar
el costo de la implementacion de programa de mantenimiento preventivo, es
por esto que a continuacibn se muestra la lista total de repuestos
necesarios, donde se muestre el precio de cada uno, con la finalidad de
obtener un total.

Tabla 7-5. Lista de repuestos para mantenimiento preventivo

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Lista de principales repuestos

Descripcion N° cadigo Cantidad uf\?tsat:i)o Costo total
Valvula Checkp/QGS-15 1010003 1 S 288,63 S 288,63
Aceite QUIN SYN PG 1 galon 122143808001 2 $ 156,78 $ 313,56
kit valvula admision p/QGS 10/15 1222200900954 1 S 143,66 S 143,66
Filtro separador para QGS 10-15 HP 122C02200640593 1 $ 276,00 $ 276,00
Filtro de aire para QGS 10-15 HP 122C02200640814 1 $37,40 $37,40
Filtro de Aceite para QGS 122C02202726102 1 $ 78,97 $78,97
Impuesto de venta 00016 1 $ 147,97 S 147,97
Brass housing 05-000-355 2 $222,40 S 444,80
Gasket Paper 65/40,5 05-000-301 10 $8,01 $80,10

CUT BEV 5mhelf 6E/7E 10 Pk 92-007-884 65 $ 95,00 $6.175,00
NOP DISC CLEANING 0,50 90-051-103 3 $ 16,10 $48,30
Pattern Black Rectangle St-109C 92-007-956 60 $1,24 $ 74,40
Nop coolant for polishing, QT size 92-007-964 2 $ 20,00 S 40,00
NOP filter element for 90694 90-050-982 6 $12,90 $77,40
Fittings for WZ-spindle-LOH 672-603.00_Z 02-050-053 2 $ 375,70 S 751,40
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Costo

Descripcion N° codigo Cantidad . Costo total
unitario
Ball bearing Inclined 3202 2 RS 15-900-174 6 S 34,90 $ 209,40
Timing Belt HTD 835-5M-15 80-000-302 2 $22,60 $45,20
Holder, Coolant tube, Toro-x-2 05-000-145 3 $ 24,30 $72,90
Swivel fitting 3621-6/4 M5 25-900-046 4 $ 16,60 $ 66,40
Housing, Work spindle, Plastic, Toro x6 02-900-253 1 S 64,30 $ 64,30
Oring, 16,30 Idx 2,40 DIA Metric, NBR 50-000-029 20 $1,70 $ 34,00
Ring, Brass, Loh style 02-900-561 10 $ 20,30 $ 203,00
Disc, Reception ball pin 05-056-254 10 $ 33,40 $ 334,00
Pin, Guide, spherical ball 05-007-279 6 $7,20 $43,20
Membrane, For One groove Disc 05-010-637 10 $30,10 $ 301,00
Ring,Inner, Delrin, Lpt 05-002-943 2 $12,60 $ 25,20
Ring, outer delrin, Reception chuck 2M4M 05-007-278 4 $ 16,90 $ 67,60
Steel wear band, stainless steel 55-00-097 8 S 3,50 $ 28,00
Gear Belt, HTD 475-5M-9 80-000-277 3 $17,50 $52,50
Screw, Socket, HD, DIN912 M6X25 V2A 35-000-186 11 $0,30 $3,30
Screw, Socket, HD, DIN912 M6X25 V2A 35-000-186 19 $0,30 $5,70
satis satin substance (for MC380H) 10pc 92-006-299 5 $ 226,30 $1.131,50
Satis s. s-11p 250g 9870068L01 92-005-252 3 $ 236,50 $ 709,50
S3F (500g) 92-005-241 2 $ 87,80 $ 175,60
Satis gold crystal Quartz 5,98 MHZ 10 pc IT 92-005-881 2 $ 62,65 $ 125,30
Cathode block insulator 60-051-682 3 $71,10 $213,30
Ring, equalizing membrane, toro-x 05-000-286 2 $53,30 $ 106,60
Gasket, paper, 38mmx 65mm, toro- x 05-000-302 10 S 8,00 $ 80,00
Lamp for PLW 20-901-531 2 $ 33,40 $ 66,80
Esponja optronics 92-007-958 100 $0,30 $30,00
Gasket, paper, 38mmx 65mm, toro- x 05-000-303 11 $9,00 $ 99,00
Shipping and Handling 00017 1 $ 287,05 $ 287,05
Filtro para aspiradora de 7 GLS NSS 5795001 06NSS5795001 2 $117,13 S 234,25
Panel,keyboard 20-002-745 1 $1.108,18 | $1.108,18
Encoder ERN 1020 incl. SUB-D 9pol 02-004-079 1 $ 540,61 $ 540,61
Encoder, shaft ERN480 1 VSS 5000 D121 65-000-123 1 S 738,67 S 738,67
Digitalis. Elektonik Typ IBV 101 1Vss 20-004-367 1 $1.091,55 $1.091,55
Shipping and Handling 00017 1 $ 170,67 $ 170,67
Aspiradora dax spot DAKSP315 1 S 480,65 S 480,65
Cuchillas Orbir SA-93599,90269,76517 92-007-626 3 $99,00 $297,00
Sprayer nozzle assembly 7549-600 3 $77,73 $ 233,19
Airjet sprayer tip 1066 3 $19,17 $57,51




7-106

Costo

Descripcion N° cadigo Cantidad . Costo total
unitario

Suction cup-clear cleared 1050 9 $27,29 S 245,61
Water deflector 1052 2 $19,11 S 38,22

UOC 5 micron filter 4404 10 $41,72 $ 417,20

UV bulb and reflector kit 1467 1 $ 412,26 $ 412,26
Hepa pre filter 39237999 1 $17,37 $17,37

MRIIl replacement hepa filter 1462 1 $ 469,75 $ 469,75

NV coating pump 1373 3 $62,71 $188,13
Adaptor cup-clean lens with cup 1233/U 2 S 8,04 $ 16,08
Coating bowl screen 9317T111 2 $ 2,49 $ 4,98

Transducer MRIII CV-10HSN 1 $127,13 $127,13

Mini Il replacement hepa filter 1469 2 S 469,75 $939,50
DigiTool flex advance DT 3/3 06-DADVDT3 3 $ 0,01 $0,03
DigiTool flex advance DT 5/5 06-DADVDT5 3 $0,01 $0,03
DigiTool flex advance DT 7/7 06-DADVDT7 3 $0,01 $0,03

Total $21.386,54

Se puede observar de lista anterior que el costo total en materiales y

repuestos para el programa de mantenimiento preventivo es de $21.386,54,

dicho valor, al sumarlo con el costo de mano de obra necesario para

mantenimiento preventivo, muestra el costo total de la implementacion del

programa de mantenimiento preventivo, el cual se presenta en la siguiente

seccion.

7.3 Resumen de andalisis econémico

En esta seccion se presentan, de manera resumida, lo mostrado en las

secciones anteriores, asi como la comparacion entre el mantenimiento correctivo y

el mantenimiento preventivo. La siguiente tabla muestra lo mencionado:
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Tabla 7-6 Resumen econdémico para mantenimiento preventivo

Costo de implementacidon de mantenimiento
preventivo (semestral)

Concepto Inversion
Mano de obra $23.205,03
Repuestos y Materiales $21.386,54
Total $44.591,57

Costos de la averia de maquina. (Semestral)
Margen posible

Concepto SETERE
Costo por averia $68.764,68
Comparacién semestral
Concepto Inversion
Costo por M.O y Repuestos $44.591,57
Costo por averia $68.764,68
Diferencia $24.173,11

Fuente: Elaboracion propia, Excel 2010

De la tabla anterior se puede observar que el costo de inversion para la
implementacion del programa de mantenimiento preventivo es de
aproximadamente $45.000 semestrales, y el costo que puede dejar de
percibir el laboratorio en un semestre al tener averias en maquinas y dejar
de producir, siendo de $68.764,68.

Como se observa, la comparacion entre estos dos valores, en periodos
iguales, se denota un balance econdémico favorable de $24.173,11, por lo
gue queda demostrada la viabilidad econémica con la que cuenta la

implementacion de este proyecto.
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Capitulo 7 Conclusiones

e Con la aplicacion de la Norma COVENIN 2500-93 se concluye que existen
grandes oportunidades de mejora en la organizacion de la empresa,
puntualmente en la gestion del mantenimiento, en la cual, con ayuda de la
gerencia, se puede crear un departamento de mantenimiento, que genere
valor significativo a la empresa.

e Por medio de la realizacion de un Analisis modal de fallas y efectos se logra
determinar las principales fallas funcionales de los equipos, con el cual, se
crea un Plan de Mantenimiento Preventivo, con un costo de $44.591,57.

e El Modelo de Gestion de Mantenimiento basado en mantenimiento
preventivo permite integrar a los departamentos de produccion vy
mantenimiento, para crear una interrelacion, con un canal de comunicacion
de dos vias, fundamental para lograr la produccion demandada al menor
costo.

e Con la planificacion de las tareas proactivas planteadas en el disefio del
manual de mantenimiento preventivo, se mitigan diferentes fallas
identificadas en los equipos, disminuyendo $24.173,11 en los costos de
mantenimiento.

e Por medio de los indicadores propuestos, se realiza un seguimiento y
evaluacion del plan de mantenimiento, ademas de establecer un registro de
fallas que contribuye con la mejora continua de la labor del departamento
de mantenimiento.

e El tiempo de respuesta por parte del personal se disminuye, al contar con
un control de stock de herramientas, consumibles y repuestos, y un espacio

para su almacenaje.
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Capitulo 7 Recomendaciones

e Implementar el modelo de gestion que se plantea en este documento, para
generar un cambio en la organizacion de la empresa e incluir al
mantenimiento preventivo.

e Capacitar al personal técnico en las tareas de mantenimiento preventivo,
con la finalidad de crear conciencia de la importancia de su realizacién en el
desempefio del departamento de mantenimiento, asi como también,
capacitar al personal productivo sobre el cuidado y el mantenimiento a
realizar en el medio de trabajo.

e Crear un registro de costos dentro del departamento de Mantenimiento,
para cuantificar costos y poder establecer un presupuesto, como también
poder demostrar la viabilidad de los proyectos de mantenimiento y el ahorro
gue estos pueden llegar a generar.

e Implementar lo mas pronto posible el moédulo de mantenimiento dentro de
SAP, para poder facilitar la gestion del departamento, y contar con datos
mas accesibles.

e Realizar reuniones dentro del departamento de mantenimiento para buscar
la mejora continua como un equipo de trabajo.

e Realizar el ciclo de mejora continua donde se incorpore la reevaluacion del
AMFE para medir los impactos generados con el programa de
mantenimiento preventivo.

e Integrar al departamento de mantenimiento dentro del organigrama de la
empresa, mejorando el sentido de pertenencia a los trabajadores, ademas
de informar a los deméas departamentos sobre los proyectos que realiza
mantenimiento.

e Realizar la compra de herramientas y equipos que se proponen en este

documento para la realizacion eficiente de las tareas de mantenimiento.
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Apéndice 1 Fichas técnicas

8-113

Ficha Técnica Maguinaria Generado

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo: Encintadora ASTA Ano:
Fabricante: Optimal Optic Service Area: Generado
Modelo: D-73364 S =
3 Serie: TP0343903A Cédigo de Inventario PB-GN-EC-01
Caracteristicas generales
|Peso: | S8ka |Alura: | 155in |Ancho: | 18" ILargo: | 335" |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 100/240Y, B0 Hz

-Potencia de Conexidn:

-Consumo amperios: 164

-Presién neumatica de trabajo Recomendada: 72-87 psi

Foto de la maquina:

Funcion:

La encintadora ASTA se encarga de colocar
automaticamente cinta protectora a la superficie frontal
del lente, con el fin de protegerla en los procesos
posteriores.

Notas especiales:

300 pares de lentes en una hora

Control de fallas

Céadigo : . Duracion
Fechayhora defalla Encargado Trabajo realizado oo Firal Norae
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Generado

ToPEX®.

Free Form RX Technology

.
-

Equipo: 2D Ano:
Fabricante: National Optronics Area: Generado
Modelo: 20D e ¢
2 Soric. SO-TI5-T125 Cadigo de Inventario PE-GN-DD-01
Caracteristicas generales
|Peso: | Shkq |Alura: | 0,48m [Ancho: | 0,64m ILargo: | 0,75m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 115V/60Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conexién: 1500 W

-Consumo amperios: 20 &

-Presién neumatica de trabajo: 80psi

-Lente curva de Rango: +6.00 dioptrias a -30.00 dioptrias
-Rango de la curva de la vuelta: -6.00 dioptrias a +30.00 dioptrias
-Rango del cilindro: 15.00 dioptrias

-Prisma Rango: 15.00 dioptrias

-Saddleback Rango: +6.00 dioptrias a -6.00 dioptrias

-Tamano maximo de blanco: 30mm (bloqueado en el centro
geométrico)

Funcién:

El 25 es un generador tedrico de 3 ejes de vanguardia Procesalentes
de policarbonato, Hi-index v CR-33 con una precisién excepcional.
Una herramienta de conte dnica se wtiliza para secar el conte de la parte
posterior de lentes de prescripcion de plastico sin error eliptico. El
material retirado es aspirado dentro de una unidad de vacio,
permitiendo que las lentes se generen sin refrigerante liquido

Notas especiales:
Duracién entre 45 a 30 segundos por corte

Control de fallas

Cédigo . : Duracion
Fechayhora de falla Encargado Trabajorealizado T il TR
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Afinado y Pulido

eo% 2,

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo: Pul 505 Ano:
Fabricante: oWl Area: Afinado y Pulido
Modelo: W05 S x
3 Seric. o1 Cédigo de Inventario PE-&P-PL-01
Caracteristicas generales
|Peso: | 126kq |Alura: | 058m [Ancho: | 0,532m [Latgo: | 058m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 110V E0Hz 3@

Foto de la maquina:

-Potencia de Conesion: Tk
-Amperios: 104
-Presién neumatica de trabajo 40 PS|

70 i

Y

Funcién: e
Pulidora de lentes de dos velocidades
Notas especiales:
Control de fallas
Cédigo . : Duracién
Fechayhora defalla Encargado Trabajo realizado oo Firval e
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Afinado y Pulido

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo: Afi 505 Ano:
Fabricante: OWC Area: Afinado y Pulido
Modelo: \WS05 S .
% Serie. o5 Codigo de Inventario PB-AP-AF-01
Laracteristicas generales
|Peso: | 126kg |Altura: | 058m [Ancho: | 0,532m ILalgo: | 058m |

Caracteristicas Técnicas:
-Tensién de Red: 110V 60 Hz 3@
-Potencia de Conesidn: Tk
-Amperios: 104

-Presion neumatica de trabajo 40 PSI

Foto de la maquina:

Funcion:

Afinadora de lentes de dos velocidades

Notas especiales:

Control de fallas

Cédigo ; : Duracién
Fechayhora defalla Encargado, Trabajo realizado i Firval T
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Afinado y Pulido

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

-
-
.

Equipo: Afi Toro-%-25_1 Ano:
F abricante: Loh Area: Afinado v Pulido
Modelo: Toro X 25 Sy >
2 Seric- WET2 Codigo de Inventario PE-aP-4T-01
Caracteristicas generales
|Peso: | 205kq |Alwura: | 17m [Ancho: | 0,71m ILatgo: | 0,86m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 208V ! 60Hz 38

Foto de la maquina:

-Potencia de Conexidn: k'

Presién neumatica minima: 4 bar

-Presién neumatica marima: 6 ba

-Rango de trabajo: Plano hasta: -20 dpt. céncavol+12 dpt. Convexo
Diametro del lente: hasta 30 mm
Diametro de la herramienta: 30 mm max.

Funcién:

Suaviza y pule lentes esféricos ytedricos con exactitud

Notas especiales:

Control de fallas

Cédigo : : Duracion
Fechayhora de falla Encargado Trabajorealizado e il TR
00:00:00 00:00




Ficha Técnica Maquinaria Afinado y Pulido

CR AL

TOPEX®. -~

Froo Form RX Technology

Equipo: Eclipse Cera Ano:
F abricante: Gerber Coburn Area: Afinado y Pulido
Maeto: Eolpse Tadk Cédigo de Inventario PB-AP-EC-01
# Serie:
Caracteristicas generales
|Peso: | &67ka |[Altura: | 0695m |[Ancho: | 069m |Largo: | 076m |

Caracteristicas Técnicas:
-Tension de Red: 115V - 240 % ¢ 50-60 Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conesidn: kA
-Amperios: 10 &

Funcién:

ElEclipse se utiliza para aplicar bloques de superficie a lentes con
cualquiera de las aleaciones, FreeBond o 117. El material de
bloqueo entra en contacto con lalente, con un didmetro de anillo
completo de B0 mm, ofreciendo asi un excelente soporte de la
lente. Todos los tipos de lentes (visidén Unica, bifocales planos,
bifocales ejecutivos, progresivos, etc.) pueden bloquearse.

Notas especiales:
50 piezas por hora

Control de fallas

Fechayhora Socan Encargado Trabajo realizado
de falla

Duracion

Inicio Final Horas

00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Generado

o2,

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo: DTL-100 Ano:

Fabricante: Gerber Coburn Area: Generado
Modelo: OTL 1004 P ”

3 Serie: 3061020 Cédigo de Inventario PBE-GN-DT-01

Caracteristicas generales

|Peso: | 1133kg |Alura: | |&ncho: |

ILatgo: | |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 230V {60 Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conexidn:
-Consumo amperios: 18 4

Funcién:
Generalas curvas enlos lentes, enlalinea de proceso convencional

Notas especiales:

Control de fallas

Fechayhora 52?;?'2 Encargado Trabajo realizado

Duracion
Inicio Final Horas

00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Generado

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo: Eclipse Tab Ano:
Fabricante: Gerber Coburn Area: Generado
Modelo- Ecipse Tasb Cédigo de Inventario PB-GN-EA-01
# Serie: 3063135
Caracteristicas generales
|Peso: | 73ka  |Alwura: | 0,695m [Ancho: | 0,69m ILatgo: | 0,76m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 115V - 240% {50-60 Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conesion: 1TkVA
-Amperios: 104

Funcién:
ElEclipse se utiliza para aplicar bloques de superficie alentes con
cualquiera de las aleaciones, FreeBond o 117. El material de bloqueo
entra en contacto con lalente, con un diametro de anillo completo de
60 mm, ofreciendo asi un excelente soporte de lalente. Todos lostipos
de lentes (visién Unica, bifocales planos, bifocales ejecutivos,
progresivos, etc.) pueden bloquearse.

Notas especiales:
50 piezas por hora

Control de fallas

Cédigo : A Duracién
Fechayhora defalla Encargado Trabajo realizado oo Firval -
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinas Corte

P

ToPEX®.

Froe Form RX Technology

Equipo: ES-3 Ano:
Fabricante: Satisloh Area: Corte
Modelo: ES-3 s ¢
3 Serie: 01001163 Cédigo de Inventario PB-CT-ES-01
Caracteristicas generales
|Peso: | 980kg |Alwura: | 2,06m [Ancho: | 1.5m ILargo: | 154m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 400V{3@, 60 Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conexién: dkVa

-Amperios: 164

Presién neumatica minima: 6 bar

-Presién neumatica mazima: 10 bar

-Presién establecida: 6 bar

-Sistema de enfriamiento: minimo 40 l/min 2 2 bar

Funcion:

Realizar el corte del lente, ademas de realizar biselados de sequridad,
ranurados, perforaciones.

Notas especiales:

TOLENTES PORHORA
Cédigo ’ : Duracion
Fechayhora defalla Encargado Trabajo realizado o Firnal T
00:00:00 00:00




Ficha Técnica Maquinaria Lensometria

e Se,

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo: Kappa_2 Ano:
Fabricante: Essilor Area: Lensometria
Modelo: Kappa e 2 S
3 Serie. 5040716 Cédigo de Inventario PB-LZ-KP-02
Caracteristicas generales
|Peso: | 20kg [Alura: | 0,568m |Ancho: | 0.265m |Largo: | 0410m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tension de Red: 115-220 V! S0-60 Hz

Foto de la maquina:

-Potencia: S0
-Consumo amperios: 1-2 &

Funcién:

Lectura del aro con surespectivas caracteristicas, creando una
plantilla para corte

Notas especiales:

Control de fallas

Cadigo : : Duracién
Fechayhora ot Encargado Trabajo realizado e Frval T
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Antirrayas

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo: Mini2 Ano:
Fabricante: UltraOptics Area: Antirravas
Sacalo: il Cédigo de Inventario PB-AR-UM-01
# Serie:
Caracteristicas generales
COATING UNI| Peso: Altura: 36in  |Ancho: 21in Largo: 25in
CURING UNIT | Peso: Altura: 13in  |Ancho: 16in Largo: 25in
Caracteristicas Técnicas: e
COATING UNIT Foto de la maquina:
-Tensién de Red: 11SV-60Hz a
-Potencia de Conexridn: o
-Amperios: 154
-Presién neumatica de trabajo: 80 psi »
CURING UMIT | S
-Tensién de Red: 11SV-60Hz R
-Potencia de Conexidn: o “ pE= -
-Amperios: 124 ] - |
-Presién neumatica de trabajo: 80 psi b = e
L h—
Funcién:
Colocar una capa protectora, por medio de un revestimiento, al lente,
protegiéndolo de ralladuras
Notas especiales:
40 lentes por hora
Control de fallas
Faakavh Cédigo E d Trabai lizad Duracion
echayhoral o . |Encargado rabajo realizado T Frl ToTas
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Antirrayas Topé;(’. y

Free Form RX Technology

Equipo: MR3 Ano:

Fabricante: UltrOptics Area: Antirrayas

Madelo. it Cédigo de Inventario PB-AR-MR-01
Serie:

Caracteristicas generales

|Peso: | |Alura: | 80in |Ancho: | 25in ILalgo: | 30in |

Caracteristicas Técnicas:

~Tensién de Red: TIOWE0Hz ook iR

-Amperios: 204
Presién neumatica de trabajo: 80 psi

Funcién:
Colocar una capa protectora, por medio de un revestimiento, al lente,
protegiéndolo de ralladuras

Notas especiales:
80lentes por hora

Control de fallas

Cédigo Duracion

Fechayhora defalla Encargado Trabajo realizado T Firnal oas

00:00:00 00:00
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y . s . : . .... .9 & ..
Ficha Técnica Maquinas Linea Biselado (Corte) TOPEX —--°
Free Form RX Technology
Equipo: Biseladora Nidek Ano: 2017
Fabricante: Nidek Area: Corte
Modelo: ME-1200 S :
# Serie- Codigo de Inventario
Laracteristicas generales
|Peso: |  220Kg [Alwra: | 1.450m |Ancho: | 0,715m ILargo: | 0.650m |

Caracteristicas Técnicas:
-Tensién de Red: 120V, S0/60 Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conesién: 1,5 kVA

-Consumo amperios: &

-Dimensiones: B00mm = 436mm x 355mm
-Temperatura recomendada paratrabajo: S Ctod0°C.
-Humedad Relativa: 304 to 802,

-Cantidad de bombas 2

-Presién marima de bombas: 30kPa

-Flujo marimo de agua: 10 litros por minuto

Funcién:
Biseladora multifuncional disefiada para efectuar el proceso
centralizado a alta velocidad de las lentes

Notas especiales:
Esta maquina tiene una capacidad de producciéon promedio de # lentes por hora.

Fecha Codigo Encargado Trabajo realizado — Durtacion
de caja Inicio Final Horas
00:00:00 00:00
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«* = -
- r - r - g *
Ficha Técnica Maquinas Corte TOPEXQ .
Free Form RX Technology
Equipo: Te_1 Ano:
Fabricante: Optronics Area: Corte
Modelo: 7E Cédigo de Inventario PB-CT-EC-01
# Serie: TE-115-3035
Caracteristicas generales
|Peso: | Elkg |Alura: | 15m |Ancho: | 0,675m lLargo: | 0,737m |

Caracteristicas Técnicas:
-Tensién de Red: 115V, 60Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conexidn:
-Consumo amperios: 20 &
Temperatura recomendada paratrabajo: 5 Cto40C.

[ ]

- W

Funcién:
Realizar el corte del lente, ademas de realizar biselados de seguridad,
ranurados, perforaciones y calculos del
nivel de descentramiento.

MNotas especiales:

La cuchilla se debe cambiar, aprosimadamente, cada 300 ciclos, si es de carburo; cada 3000 ciclos,
si es una cuchilla de carburo revestida con diamante; o cada 10.000 ciclos, si es una cuchilla de
diamante.

Laesponja se debe reemplaza, aprosimadamente, cada 300 ciclos
Laruedaranuradora se debe cambiar, aprozimadamente, cada 3000 ciclos
Labroca se debe cambiar, aprorkimadamente, cada 105 y 500 ciclos
Labolsa dela aspiradora se debe cambiar, aproximadamente, cada 300 ciclos

Cédigo : : Duracion
Fechayhora defalla Encargado Trabajo realizado . Frval Foros
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Generado

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo: VFT-Drbit Ano:

Fabricante: Satisloh Area: Generado
Modelo: VFT-Orbit 2 3

2 Serie: OT-0ET-133 Cadigo de Inventario PE-GN-0R-01

Caracteristicas generales

|Peso: | 2300kg |Altura: | 1635m |Ancho: |

1,762 m ILalgo: | 1615m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 220V- 60 Hz! 3@

Foto de datos de placa

-Potencia de Conesidn: 8KVA
-Consumo amperios: 34

-Presién neumatica de trabajo: 6,5 bar
-Caudal de refrigerante minimo: 4limin

Funcién:

Un generador de lentes digital, automatizado con un eje y
herramientas de alineacion orbital. Se encarga de
realizar las curvas a los lentes en el proceso digital

e ST s
I beat Uantrol Fanet far indus iriel Mesninssy

satisloh’ ==t

Notas especiales:

110 lentes por hora

Control de fallas

Cédigo

defalla Encargado Trabajorealizado

Fechayhora

Duracion

Inicio Final Horas

00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Generado

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo: Bloqueadora PRA. Ano:
Fabricante: Satisloh Area: Generado
Modelo: PRA. 2o =
2 Seric. 8782 Cédigo de Inventario PBE-GN-BP-01
Caracteristicas generales

|Peso: | 180Kg [Alura: [ 1m  [Ancho: | 0,8m | Largo: | 07m |
Caracteristicas Técnicas: Foto de la maquina:
-Tensién de Red: 115 - 240V { S0-60Hz i
-Potencia de Conexién: 1TkVA
-Consumo amperios: 64 -Presién
neumatica minima de trabajo: Sbar -Presion
neumatica maxima de trabajo: Sbar
-Temperaturarecomendada del agua: 12°C
-Capacidad: 130 lentes por hora

Funcién:
El Satisloh LayoutBlocker PRA es un bloqueador CNC utilizado para
bloquear lentes semiacabadas prismaticamente con aleacién, con el
fin de producir lentes oftalmicas

Notas especiales:
130 lentes por hora

Control de fallas

Cédigo ; : Duracion
Fechayhora de falla Encargado Trabajo realizado e Final e
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Afinado y Pulido Topé;(Q .

Free Form RX Technology

Equipo: Pul Toro-x-2s_1 Ano:
Fabricante: Loh Area: Afinado v Pulido
:‘OS‘:?:::: T?l:108§22 3 Cédigo de Inventario PE-4P-PT-01

Caracteristicas generales

|Peso: | 20Skq |Alura: | 17m |Ancho: | 0,71m ILatgo: | 0,86m |

Caracteristicas Técnicas:

~Tensién de Red: 208V 1 60 Hz 30 Gozoideiaomaguin:

-Potencia de Conexidn: k'

-Presién neumatica minima: 4 bar

-Presién neumatica masima: 6ba

-Rango de trabajo: Plano hasta: -20 dpt. céncavol+12 dpt. Convero
Diametro del lente: hasta 30 mm
Diametro de la herramienta: 30 mm max.

Funcién:

Suaviza y pule lentes esféricos y tedricos con exactitud

Notas especiales:

Control de fallas

Cédigo Duracion

Fechayhora de falla Encargado Trabajo realizado e Final T

00:00:00 00:00




8-130

Ficha Técnica Maquinaria Afinado y Pulido

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo: Toro Flex_1 Ano:
Fabricante: Satisloh Area: Afinado y Pulido
Modelo: Toro-FLEX S =
3 Serie: 36244 Caodigo de Inventario PBE-&P-TF-01
Caracteristicas generales
|Peso: | 350kg |Altura: | 1843 |Ancho: | 0635m ILatgo: | 134dm |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 230V {60 Hz 3@

Foto de datos de placa:

-Potencia de Conexion: dkVA
-Consumo amperios: 16 A -
Presién neumatica minima: 6 bar
-Presién neumatica maxima: 10 bar
-Rango de trabajo: Curvabase cénc.: 0-14 dpt.
Cilindro: 0-6 dpt.
Didmetro del lente: 48-85 mm

Funcién:
Pule superficies céncavas esféricas, tedricas, free-forma, v todos los
materiales organicos conocidos actualmente

Notas especiales:
S0lentes por hora

Control de fallas

Cédigo 3 : Duracion
Fechayhora actala Encargado Trabajo realizado ioio Firval T
00:00:00 00:00
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Ficha Técnica Maquinaria Generado

%2,

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo: V-50 Ano:
Fabricante: Loh Area: Generado
Modelo: V-50 A 5
3 Serie- 07-000-978 Cédigo de Inventario PBE-GN-VYC-01
Caracteristicas generales
|Peso: | dS0kg |[Alwra: | 16m [Ancho: | 0,85m ILatgo: | 086m |

Caracteristicas Técnicas:

-Tensién de Red: 115V /60 Hz

Foto de la maquina:

-Potencia de Conesidn: 1,6kVA

-Amperios: 164

Presién neumatica minima: 85 psi (6 bar)
-Presidn neumatica maxima:: 227 psi (10 bar)
Presién neumatica establecida: 85psi (6 bar)

Funcion:

Generar, biselado, apuntalamiento y prisma de corte en
un solo ciclo de trabajo de superficies

Notas especiales:
S0lentes por hora

Control de fallas

Cédigo 1 ’ Duracion
Fechayhora de falla Encargado Trabajo realizado = il Norae
00:00:00 00:00




Programa de Mantenimiento

LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. e
L -
- @ .
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEXQ -
Equipo: Generador 2D I Documento 1-2017 Free Form RX Technology.
ACTIVIDADES HOJ&: 1DE 1
No. AREA GENERAL B F D (min) R
1 Limpieza interna v externa de equipo. W 52 15 0
2 Limpieza de filtro de aire comprimido. W 52 10 0
3 Verificacion de herramienta de corte. W 52 10 [u]
4 Limpieza de carriles lineales [eje). W 52 10 (]
5 Lirmpieza de conjunto de pinzas v motor del cortador del equipo. [ 12 10 ]
] Limpieza de bolsa recolectora de viruta. W 52 10 (]
7 Verificacion de ruidos extrafios. M 12 10 0
8 Verificacién de presion de aire en 80psi, modifique si es necesario. W 52 10 aF
9 Limpieza de lineas v filtros de sistera de vacio. W 52 10 ]
10 Verificacidn v limpieza de sistema de aire comprimido. W 52 10 (]
ARE & LUBRICACION
il Lubricacién completa de partes del equipo. [ 12 20 T
Lubricacién de ejes v juntas del conjunto de corte, con grasa o un lubricante
12 : 2 M 12 15 T
sin resina.
AREAELECTRICA
13 Limpieza de contactos eléctricos. M 12 10 T
14 Verificar funcionamiento de motores. MM 12 10 T
5 Verificar la conexidn de los dispositivos en los gabinetes eléctricos. Corregir en M P o N
caso de observar posibles solturas en los comnponentes.
6 Werificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de deterioro. M 12 15 T
7 Chequear |a tensidn v corriente de entrada del equipo. Informar. ] 12 15 T
18 Verificar finales de carrera del equipo. ) 12 10 1E
19 Limpieza de relé de mercurio. M 12 10 T
20 Limpieza de sensores. ] 12 10 T
AREA AJUSTES
21 ||Hevisi6n y ajuste de acoples de sujecidn de tacos v moldes. u M I 12 I 1] | T
CaMBIO DE PARTES
33 |Cambiar cuchilla de corte. [ & 1w [T
| Total de horas (h) 49

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; O= quincenal; M=mensual; T=trimestral; C=

cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. ..-é;-,
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX™- "
Equipo Toro x-2s | Documento 1-2017 Frae Fommn ROt Tachnology
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P E: D R

1 Limpieza interna y externa de equipo. W 52 13 0
Limpieza de sistema de refrigeracion de herramienta de desbaste,

= prinf:)ipalmente inyectores. ° hy 92 . o

3 Limpieza de chiller de sistema de enfriamiento. M 12 30 il

4 Limpieza de filtro fino de la unidad de aire comprimido. M 12 10 (0]

5 Purga de condensado de los filtros finos del equipo. w 52 20 0

6 Comprobaclc’)nvde buen funcivonamiento de los fuelles arrollables, las W 50 20 0
cubiertas y las juntas del equipo.

7 Valoracion completa de circuito de refrigeracion del equipo. M 12 60 T

8 Calibracion completa del equipo. M 12 10 il

9 Verificacion de anclajes del equipo. M 12 30 i

10 Limpie;a completa del sistema de aire comprimido del equipo y sus M 12 30 T
respectivos sellos.

11 Limpieza de sistema de vacio. M 12 15 3

12 Verificacion de funcionamiento de pedales de vacio. M 12 20 T

13 Verificacion de presion de sujecion en las abrazaderas porta lentes. M 12 20 T

14 Limpieza de lineas y filtros de sistema de vacio. M 12 10 il

15 Verificacion de rodamientos. T 4 10 I

16 Verificacion de ruidos extrafios. M 12 15 T

17 Verificacion de tension de correa de husillo, ajustar si es necesario. M 12 10 il

18 Veriﬁcgr el estado del pasador de la palanca de apriete de los c 2 20 T
alojamientos.

19 Vefiﬁ car el estado de la membrana de compensacion de los E 2 20 T
alojamientos para los moldes.

20 Verificacion del estado de las placas base de los alojamientos de los E 2 20 T
moldes.

21 Verificacion de presion de pinzas. M 12 20 1N

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. ..of@f
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX:™-""
Equipo Toro x-2s I Documento 1-2017 Fres Pomm Fox Technolony
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA LUBRICACION P F D | R
22 Engrase de pinzas de presion. W 52 15 T
23 Engrase de soportes de los alojamientos para los moldes. E 2 20 i
24 Engrase del soporte del estribo giratorio. E 2 30 i
25 Engrase de cilindros de los brazos. E 2 30 T
26 Engrase de engranajes. E 2 30 i
27 Lubricacion de ejes del equipo. M 12 30 T
28 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 12 30 T
AREA ELECTRICA
29 Veriﬁce_xr la conexion de los dispos_,itivos en los gabinetes eléctricos. M 12 10 T
Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes.
30 Limpieza de sensores del equipo. M 12 10 il
Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de
3 deterioro. M 12 10 T
32 Verificar funcionamiento de motores. M 12 10 T
Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o
3 posibles solturas. ° M 12 10 T
34 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 2%
AREA AJUSTES
35 Reajuste la presion del sistema de aire comprimido en 6 bar M 12 20 T
36 Ajuste de carrera excéntrica de los brazos. M 12 30 T
37 Reajuste de fajas de transmision de movimiento. M 12 25 T
CAMBIO DE PARTES
38 Cambio de faja de transmision de movimiento. A 1 60 T
39 Sustitucién de casquillo-guia de los brazos. E 2 60 i
40 Cambio de agua de tanque de almacenamiento. M 12 60 T
41 Sustitucion de membrana del tubo flexible. E 2 60 2%
[ Total de horas (h) 17

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. ".6
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX -
Equipo Afinadora y pulidora 505 | Documento 1-2017 Free Form R Yechnology
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL B F D R
1 Limpieza interna y externa de equipo. w 52 20 [0)
2 Limpieza de boquillas de aspersion de liquido refrigerante. W 52 10 0
3 Limpieza completa del sistema de ingreso de liquido refrigerante. M 12 20 T
4 VeriﬁqueAeI nivel de apeite del lubricador automatico del equipo, W 52 10 o
rellenar si es necesario.
Limpieza completa del sistema de aire comprimido del equipo y sus
5 res;fectivos seFI)los. . S M 12 20 T
6 Veriﬁcag:ién de presion de aire comprimido en 50Ibs, ajustar si es 12 10 T
necesario.
7 Verificacion de presion de pinzas de sujecion en 20 b M 12 15 T
8 Veriﬁcacién del estado de las pinzas de sujecion, cambiar puntas si M 12 15 T
es necesario.
9 Veriﬁcaci(’)n del estado de las pinzas de sujecion, cambiar puntas si M 12 10 T
es necesario.
10 Calibracion completa del equipo. M 12 60 57
11 Verificacion de anclajes del equipo. M 12 10 T
12 Verifique el patrén de movimiento del brazo, ajustar si es necesario. E 2 25 E
13 Verificacion de rodamientos. M 12 10 T
14 Verificacion de ruidos extrafos. M 12 10 T
15 Verificacion de estado de sellos del equipo. M 12 20 T
AREA LUBRICACION
16 Lubricaciony limpieza de ejes y pifiones del equipo. M 12 30 T
17 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 12 30 T

R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo Afinadora y pulidora 505 Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA ELECTRICA P F D | R
18 Veriﬂce_ir la conexién de los dispositivos en los gabinetes eléctricos. M 12 10 T
Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes.
19 Veriﬁpar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 10 T
deterioro.
20 Verificar funcionamiento de motores. M 12 20 £
21 Veriﬁcar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o M 12 10 T
posibles solturas.
22 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 i
AREA AJUSTES
23 |Reajuste de fajas de transmision de movimiento. M | 12 | 30 I T
CAMBIO DE PARTES
24 Cambie las botas de caucho (baffles). A 1 60 A
25 Cambio de agua de tanque de almacenamiento. W 52 60 W
26 Remplazo de fajas de transmision de movimiento. A 1 60 A
| Total de horas (h) 9.8

R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®

Free Form RX Technology

Equipo DTL-100 |  Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F D R

1 Limpieza interna y externa de equipo. W 52 15 0

2 Limpieza de filtro de aire comprimido. W 52 10 O

3 Verificacion de herramienta de corte. W 52 10 0O

4 Limpieza de carriles lineales (eje). W 52 10 0

5 Inspeccione y limpie el filiro de entrada de la campafia. W 52 10 T

6 Inspeccion de ventosas de succion. Reemplazar si es necesario. M 12 10 T

4 Inspeccion de aire comprimido en los cilindros del equipo. A 1 10 T

8 \(eriﬁcacién de Ifnea de aire comprimido y la longitud del resorte de M 12 10 T

cierre del mandril a 33-34mm.

9 Verificacion de rodamientos. M 12 10 T
10 Verificacion de ruidos extrafos. M 12 10 T
1 Verificacion de presion de aire en 25psi, modifique si es necesario. M 12 10 T
12 Limpieza de lineas y filtros de sistema de vacio. M 12 10 T
13 Verificacion y limpieza de sistema de aire comprimido. M 12 10 ki

AREA LUBRICACION
14 Lubricacion completa de partes del equipo. M 12 20 ah
Lubricacion de ejes y juntas del conjunto de corte, con grasa o un
15 lubricante sin resjina.y : : ° M = s |
16 Engrase y limpieza de tornillo de bola. W 12 10 T
17 Engrase de tornillos de avance (transmision de movimiento). M 12 10 it

R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.-

-
-

Free Form RX Technology

Equipo DTL-100 |  Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2

No. AREA ELECTRICA P F D | R
18 Limpieza de contactos eléctricos. M 12 10 I
19 Verificacion y limpieza de relé de amplificadores. M 12 10 T
20 Limpieza de relé de puerta de equipo. M 12 10 i 5

Verificar la conexion de los dispositivos en los gabinetes eléctricos.
21 : : M 12 10 T

Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes.
22 Verificar funcionamiento de motores. M 12 15 E
23 Venﬁpar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 15 T

deterioro.

Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o
24 posibles solturas. M 12 19 L!
25 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 T
26 Verificar finales de carrera del equipo. M 12 10 i%
27 Verificar sensor de presion de chuck a no menos de 100psi M 12 10 T
28 Limpieza de sensores. M 12 10 E

AREA AJUSTES
29 Ajuste de tension de correas dentadas de transmision de movimiento.| M 12 15 T
30 Ajuste y calibracion de altura de chuck. W 52 10 T
31 Revision y ajuste de acoples de sujecion de tacos. M 12 20 T
32 Ajuste de acople de mandril y chuck de sujecion de lente. C 3 20 E
CAMBIO DE PARTES

Ver contador de cuchilla de corte, girar cuchilla cada 3000 cortes,
33 cambiar cada 10000. M 12 40 T
34 Cambiar pifién de hule del quebrador de viruta. A 1 30 T
35 Afilar o cambiar cuchilla de granulador de viruta. E 2 30 T

[ Total de horas (h) 8

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo Eclipse | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F D R
1 Limpieza interna y externa de equipo en el area de bloqueo. W 52 15 (0]
2 Limpieza de anillo de sistema de enfriamiento. W 52 10 O
3 Limpieza y ajuste de elevador de bloqueo. W 52 10 (6]
4 Verificar presion de aire comprimido en 5-8 bar. M 12 15 T
5 Limpieza de sistema de vacio en el brazo de transporte. M 12 10 T
6 Limpie el ventilador frontal del equipo. M 12 30 il
7 Limpieza y filtrado de alloy para eliminar impurezas. M 12 30 T
8 Rectificacion de tacos de bloqueo. M 12 10 il
9 Verificacion de rodamientos. M 12 10 T
10 Verificacion de ruidos extrafios. M 12 15 il
w Limpie;a y.veriﬁcaci(’)n gl funcionamiento, libre de fugas, del sistema M 12 30 T
de enfriamiento del equipo.
12 Limpieza de ductos y boquillas del sistema de inyeccion de aleacion M 12 10 T
de blogueo.
13 Ve(iﬂcacién de calentadc?r, electro valvulas, y solenoides del sistema E 2 10 T
de ingreso de alloya la camara de bloqueo.
14 Verificacion de presion de aire comprimido en 80 psi M 12 10 il
15 Verificacion de temperatura de inyeccion de aleacion en 142°F+- 5 M 12 10 T
16 Verificacion de presion en camara de bloqueo en 3psi M 12 10 il
17 Limpieza de sistema de generacion de vacio del equipo. M 12 15 T
AREA LUBRICACION
18 Lubricacion y limpieza sistema de brazo de transporte de lentes. M 12 20 T
19 Lubricar partes del equipo que lo ameriten M 12 20 T

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX® -~

Free Form RX Technology

Equipo Eclipse | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2

No. AREA ELECTRICA P F D R
20 Veriﬁca_r la conexidn de los dispos_itivos en los gabinetes eléctricos. M 12 10 T

Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes.
21 Verificacion de funcionamiento correcto de relay y fusibles M 12 10 1]
22 Veriﬁpar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 15 T

deterioro.
23 Verificar funcionamiento de motores. 11 4 10 T
24 ;/s;:;lc:; ?(;snﬁ:);sxnones externas. Corregir en caso de anomalias o M 12 15 T
25 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 T

AREA AJUSTES
26 Ajuste de video camaras M 12 10 T
27 Ajuste de elevador de camara de bloqueo 11 4 20 il
CAMBIO DE PARTES
28 Remplazar la aleacion utilizada para bloquear. A 1 20 il
29 Cambio de sellos de sistema de inyeccion. G 3 60 T
Total de horas (h) 7.8

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.-

°
.
.

Equipo: Encintadora ASTA Documento 1-2017 Free Form RX Technology
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P | F [D(mn)| R
1 Limpieza interna y externa de equipo. W 52 15 0]
Inspeccién de buen funcionamiento y alineamiento de las juntas de
2 2 23 S : E 2 15 K
cilindros de presién. Cambiar si es necesario.
3 Limpieza de filtros de los cilindros de presion. W 52 15 [0)
4 Verificar presion de equipo en 5-6 bar, ajustar de ser necesario. W 52 10 °E
5 Limpieza de los filtros de la linea de aire comprimido W 52 15 0
6 Limpieza las lineas de aire comprimido de los cilindros de presion. M 12 15 i
7 Verificacién de rodamientos. M 12 10 G
8 Verificacion de ruidos extranos. M 12 10 T
9 Limpie internamente los cilindros de presion. M 12 15 T
10 Limpieza de cuchilla de corte de cinta M 12 10 ik
1 Revision de conexiones de aire comprimido, libre de fugas y buen E 2 10 il
12 Verificacion de la linea de vacio o succion. Generacion de sujecion M 12 10 T
adecuada.
AREA LUBRICACION
13 Lubricacién completa de partes del equipo E 2 15 T
Lubricacién de ejes y juntas del conjunto de corte, con grasa o un
14 : < : M 12 15
lubricante sin resina.
Lubricacion y comprobacion de tension de cadenas de transmision,
15 : : M 12 15 J!
ajustar de ser necesario

R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. ®® s,
) .
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPE'X@ o
Equipo: Encintadora ASTA Documento 1-2017 Free Form RX Technology
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA P | F [Dmin| R
AREA ELECTRICA
16 Limpieza de relé de banda transportadora i 4 10 i
17 Limpieza de contactos eléctricos M 12 10 T
18 Limpieza de relé de puerta de equipo T 4 10 ¥
19 Verificar la conexion de los dispositivos en los gabinetes eléctricos. M 12 10 T
20 Venﬁ_car el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 15 T
deterioro.
21 nggf;!iﬁﬁ?ﬂones externas. Corregir en caso de anomalias o M 12 15 T
22 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 1
23 Limpieza de sensores T 4 10 T
AREA AJUSTES
22 Calibracion de cuchillas de corte. E 2 30 T
23 Ajuste y alineacion de la puerta principal del equipo A 1 20 17
CAMBIO DE PARTES
24 Cambiar relé de banda transportadora A 1 45 T
25 Cambiar relé de puerta de equipo A 1 45 T
26 Cambio de cuchillas de corte E 2 45 T
Total de horas (h) 7.1
R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;
C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX® -~

Equipo ES3 | Documento 1-2017 Frow Fon FOsTechnoiogy
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 3
No. AREA GENERAL P F D R
1 Limpieza interna v externa de equipo. W 52 20 u}
2 Lirnpieza de filtro de ventilacion. W 52 10 0
3 Limpieza de esfera filtrante. W 52 10 0
4 Realizacidn de calibracidn de sisterna de corte. W 52 30 i
5 Lirnpieza de scanner v sensor luminoso. W 52 20 (]
[ Calibracidn cornpleta del equipo. I 12 60 T
7 Verificacion de anclajes del equipo. M 12 10 (]
8 Inspeccidn de ruidos extrafios. ¥ 12 10 (]
9 Verificacion de roles. M 12 10 T
10 Limpieza de tanque de almacenamiento de agua. W 12 60 T
n Lirnpieza de sisterna de ingreso de agua. M 12 10 i
Comprobacién de funcionamiento de borba v electrovalvula del sistema de ingreso de
12 M 12 10 T
agua.
13 Limpieza de linea de ingreso de agua. ] 12 10 T
14 Limpieza de filtro del sisterna de ingreso de agua. A 12 10 Tz
15 Revisidn de estado de ventosas para succidn del sistema del brazo de transporte. | 12 10 T
16 Revisidon completa de sisterna de brazo de carga de lentes (generador de vacio). ] 12 30 T
17 Verificacion de presién de aire cornprimido en 6 bar, ajustar de ser necesario. ] 12 10 T
18 Limpieza completa del sistema de aire cormprimido. T 4 30 T
19 Lirnpieza de boquillas de aire comprimido. ] 12 15 T
K fotografia d ametros del i locarlos al lado del ipo, reali
20 omar fotografia de parametros del equipo v colocarlos al lado del equipo, realizar M 2 1 T
respaldo.
21 Verificar funcionamiento de las cémaras para sensaje. | 12 15 T
22 Lirnpieza de tubo de aspiracidn. M 12 10 i
23 Lirnpieza de tapa del eje B. | 12 10 T
25 Limpieza y revisidn cornpleta del sistema giratorio. A 1 30 T
26 Verificar sensaje correcto de los sensores del equipo. ] 12 20 1E
R= responsable ; D=duracidén en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; O= quincenal; M=mensual; T=trimestral; C= cuatrimestral; E=

semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. *° @
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX:""-*
= Free Form RX
Equipo ES3 | Documento 1-2017 eI
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 3
No. AREA LUBRICACION P| F|D]|R
27 Lubricacion de ejes de movimiento. M 12 30 T
28 lepleza. y lubricacion del fijador, cambien anillo tensor si es W 50 30 T
necesario.
29 Limpieza y lubricacion del alojamiento de pieza. w 52 30 T
30 Engrase de arbol tensor. w 52 30 i
31 Engrase de las regletas guia. T 4 30 T
32 Engrase de ruedas dentadas de sincronizacién. r 4 30 T
33 Lubrllcacwn de guias de la puerta de proteccion contra - 30 T
salpicaduras.
34 Engrase del husillo del cargador. A 1 30 it
35 Lubricacion de balineras del equipo. M 12 10 T
36 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 12 10 T
AREA ELECTRICA
37 Limpieza y verificacion de funcionamiento de relés, finales de M 12 15 T
carrera y sensores.
38 Limpieza de contactos dentro de la camara de corte. M 12 15 i
Verificar la conexion de los dispositivos . Corregir en caso de
39 . M 12 15 T
observar posibles solturas en los componentes.
40 Limpieza de sensores del equipo. M 12 15 1L
4 Venﬂc_:ar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 15 T
deterioro.
42 Verificar funcionamiento de motores, servos y encoders. M 12 15 T
43 Verlﬁcar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o M 12 15 T
posibles solturas.
44 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 15 T
R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;
C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. S,
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX "%
Equipo ES3 |  Documento 1-2017 Fre Borm s Technion
ACTIVIDADES HOJA: 3DE 3
No. AREA AJUSTES B F D R
45 Reajuste de la cinta de transporte del sistema de cargador. A 1 25 B
CAMBIO DE PARTES
46 Cambio de esfera filtrante. M 12 15 1
47 Remplazo de junta anular del arbol tensor. T 4 60 i
48 Cambio de juntas anulares del eje B. T 4 60 i}
49 Sustitucion de esteras filtrantes del armario eléctrico. T 4 10 T
50 Cambio de cuchillas secundarias (2000 ciclos ) T 4 60 il
51 Remplazo de cuchilla de desbaste (10000 ciclos) T 4 60 il
52 Sustitucion de filtro de refrigerante. E 2 15 T
53 Cambio el fuelle arrollable de los ejes X/Z y del husillo del motor. A 1 60 i
54 Remplazo de junta anular del brazo de carga. A 1 60 il
55 Sustitucién de juntas del fijador. A 1 60 i
56 Cambio de correa dentada. A 1 60 i}
58 A 1 60 T
[ Total de horas (h) 24.2
R=responsable ; D=duracion en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;
C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual




8-146

LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. .-'G‘ ey
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOF’E.X i
Equipo Mini2 | Documento 1-2017 Feme L R Technology
ACTIVIDADES HOJA: 1DE 2
No. AREA GENERAL P F D R
1 Lirnpieza interna v externa de equipo. W 52 5 )
2 Limpieza de recipiente de revestimiento con un pafio sin pelusa hurnedecido con 52 10 T
acetona.
3 Verifique la altura del deposito de recubrimiento, el nivel debe ser uniforme con el borde W 5 10 T
superior del recipiente.
4 Compruebe las horas de la |dmpara, remplazar cada 1000 horas. W 52 10 T
5 Lirnpieza completa del sisterna de aire comprimido del equipo v sus respectivos sellos. ] 12 20 T
6 Lirnpieza completa del sisterna de vacio del equipo v sus respectivos sellos. ] 12 20 T
7 Inspeccidn de ventosas de sujecidn de lente, remplazar si es necesario. ] 12 10 T
8 Comprobacién de estado del pre-filtra superior en el sisterna de filtro hepa. Reemplazar M 2 5 T
3i s necesario.
9 Calibracién completa del equipo. ] 12 B0 T
10 Verificacion de anclajes del equipo. ] 12 10 T
n Verificacion de velocidad de uso para aplicacidon de revestimiento en 400 +-25 rpm W 52 25
12 Verificacion de velocidad de uso para rotacidn de capa en 2200+-50 rpm W 52 25 T
13 Verificacion de velocidad de uso para lavado de lente 2200+-50 rpm W 52 25 T
15 Verificacion de duracidn de ciclo de larmparaen 25 s ] 12 20 T
16 Purgar linea de aire comprimido. M 12 10 Ak
17 Yerificacion de regulador de presion en 80 psi, ajustar si es necesario. ] 12 5 F
18 Verificar funcionamiento de electrovalvulas. M 12 30 T
19 Yerificar funcionamiento de bomba de agua v laca. ] 12 20 iy
20 Verifique el funcionamiento v la presidn de vacio, utilice el calibrador digital. M 12 20 T
21 Limpieza total del sistemna de vacio, que se encuentre libre de cualquier revestimiento u Q 24 5 T
{ 0 desechos secos.
22 Limpie?a total dt'el ?istema de ensamblaje del mandril , que se encuentre libre de Q 24 5 T
cualquier revestimiento v o desechos secos.
23 Flor.nprobacwn de estado del calibre del filtro del secador de aire, remplazar los tres si lo M 2 10 T
indican.
24 Yerificar funcionamiento de sensores v relés. ] 12 10 T
25 Yerificacidn de ruidos extrafios. ) 12 10 T
26 Verificacion de estado de sellos del equipo. [l 12 10 T

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; O= quincenal; M=rmensual; T=trimestral; C= cuatrimestral;
E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX® -~

Free Form RX Technology
Equipo Mini2 Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA LUBRICACION P F D | R
22 Lubricacion del eje del husillo inferior y superior con spray de silicona. M 12 30 [T
23 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 12 30 |T
AREA ELECTRICA
Verificar la conexion de los dispositivos en los gabinetes eléctricos. Corregir
24 : M 12 15 [T
en caso de observar posibles solturas en los componentes.
25 Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de deterioro. M 12 15 |T:
26 Verificar funcionamiento de motores. M 12 15; |
27 Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o posibles M 12 10 It
solturas.
28 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 [T
AREA AJUSTES
29 [Ajuste la altura del chorro de laca. M | 12 | 10 |T
CAMBIO DE PARTES
30 Cambio boquillas de aspersion de agua para lavado de lente (7549-600) T 4 30 T
31 Remplazo de chup6n aplicador de laca (1050) T 4 30 (T
32 Sustituir boquillas de ingreso de aire para secado de lente (1066) T 4 30 |1
33 Cambio de sensores de deteccion (1052) T 4 30 T
34 Remplazar filtro Meissner para el agua (1404) E 2 30 |T
35 Remplazar filiro Meissner para el aire (1404) M 12 30|l
36 Cambio de lampara UV cada 1000 horas, realizar verificacion (1467) W 52 30 T
37 Cambio de agua de tanque de almacenamiento. M 12 30 |T
38 Sustituir filtro hepa (1462) A 1 30 |T
39 Cambio de filtro de membrana (1461) A 1 30 |T
[ Total de horas (h) 15.5

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral; C=

cuatrimestral; E= semestral; A=anual




LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

..0--.

ToPEX®..”

Free Form RX Technology

Equipo MR3 | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL E F D R
1 Limpieza interna v externa de equipo. W 52 15 T
2 Lirnpieza de recipiente de revestimiento con un pafio sin pelusa humedecido con W 52 10 T
acetona.
3 Verifique la ?allura del .de.posno de recubrimiento, el nivel debe ser uniforme con el W 52 1 T
borde superior del recipiente.
4 Compruebe las horas de la ldmpara, remplazar cada 1000 horas. W 52 10 T
Lirnpi leta del sist de ai imido del i ti
5 impieza completa del sisterna de aire comprimido del equipo v sus respectivos . 1 20 T
sellos.
6 Inspeccidn de ventosas de sujecidn de lente, remplazar si es necesario. ] 12 20 T
Comprobacidn de estado del pre-filtro superior en el sistema de filtro hepa.
7 ¥ £ W 52 10 T
Reemplazar si es necesario.
8 Calibracidén completa del equipo. W 52 15 1K
9 Verificacién de anclajes del equipo. M 12 60 T
10 Verificacidn de velocidad de uso para aplicacion de revestimiento en 400 +-25 rpm | 12 10 1E
n Verificacidn de velocidad de uso para rotacién de capa en 2000+-50 rpm W 52 25 E
12 Verificacién de velocidad de uso para lavado de lente 1800+-50 rpm W 52 25 T
13 Verificacidn de duracidn de ciclo de ldmparaen 25 = W 52 25 T
14 Purgar linea de aire comnprimido. W 52 20 T
i Veriﬁcal.:ién de regulador de presidn izquierdo 80 psi v derecho B0 psi, ajustar si es . 2 5 T
necesario.
16 Verificar funcionamiento de electrovalvulas. W 52 10 T
17 Verificar funcionamiento de bormba de agua v laca. [ 12 15 T
18 Verifique el funcionamiento v |a presidn de vacio, utilice el calibrador digital. M 12 30 T
19 Co-rnp.robacio'n de estado del calibre del filtro del secador de aire, remplazar los tres si Q 24 5 T
lo indican.
20 Verificar funcionamiento de sensores y relés. (] 24 15 1K
Verificacion de ruidos extrafios. ) 12 10 T
21 Verificacion de estado de sellos del equipo. % 12 10 s

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; O= quincenal; M=rmensual; T=trimestral; C= cuatrimestral;

E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TOPEX®. -~

Free Form RX Technology
Equipo MR3 Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA LUBRICACION P F D R
22 Lubricacidn del eje del husillo inferior v superior con spray de silicona. 12 30 T
23 Lubricacién de partes del equipo que lo ameriten. il 12 30 T
AREA ELECTRICA
4 Verificar la conexidn de los dispositivos en los gabinetes eléctricos. Corregir en caso it 2 5 T
de observar posibles solturas en los cornponentes.
25 Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de deterioro. M 12 15 Bl
26 Verificar funcionamiento de motores. ] 12 15 i
27 Verificar |as conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o posibles solturas. 12 10 T
28 Chequear |a tensidn v corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 5
AREA AJUSTES
29 Reajuste de altura de chorro de laca. M | 12 | 10 | T
CAMBIO DE PARTES
30 Cambio boquillas de aspersidn de agua para lavado de lente [7549-600) m 4 30 T
31 Remplazo de chupdn aplicador de laca [1050) T 4 30 aF
32 Sustituir boquillas de ingreso de aire para secado de lente (1066) T 4 30 T
33 Cambio de sensores de deteccidn [1052) T 4 30 T
34 Remplazar filtro Meissner para el agua [1404) E 2 30 T
35 Cambio de |ampara LY cada 1000 horas, realizar verificacion (1467) ] 12 30 T
36 Cambio de agua de tangue de almacenamiento W 52 30 T
35 Remnplazo de pre filtros del equipo 392373939 [Nuevo) { 2397 (anterior) ] 12 30 qF
36 Sustituir filtro hepa (1462) A 1 30 T
37 Cambio de filtro de membrana [1461) A 1 30 T
38 Remplazo de capacitores (591-0023 (1.5 MF) { 97F8244 (4 MF) 1 30 T
Total de horas (h) 15.3

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; O= quincenal; M=rmensual; T=trimestral; C= cuatrimestral;

E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX® -~

Equipo Nidek | Documento 1-2017 Fresfomn BX Technology
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F D R
1 Limpieza interna y externa de equipo. W 52 15 (0]
2 Compruebe el ingreso y drenaje de agua. W 52 10 (6]
3 Vlsualmgnte verigue el buen estado de los palpadores, remplazar de ser W 52 10 0
necesario.
4 Comprobe_xcién de estado de la pastilla de goma del Chuck de sujecion, W 52 10 0
cambiar si es necesario.
5 Limpieza de filtro de ventilacion. W 52 10 (0]
6 Realizacion de calibracion de sistema de corte. W 52 15 1
7 Calibracion completa del equipo. M 12 60 i
8 Comprobacion del desgaste en los feleers, remplazar de ser necesario. M 12 15 K
Limpieza y comprobacion de superficie de las muelas que se encuntre
2 Iibrepde gr)iletas,p J " M 12 o0 1
10 Verificacion de anclajes del equipo. M 12 10 T
1 Limpieza de sensores negros con una punta Q y un poco de alcohol. M 12 10 i
12 Inspeccion de ruidos extrafos. M 12 10 T
13 Verificacion de roles. M 12 10 i
Comprobacion de funcionamiento de bomba y electrovalvula del sistema
s de ingreso de agua. ’ Ve . s g
15 Verificar sensaje correcto de los sensores del equipo. M 12 10 i
AREA LUBRICACION
16 A_plicacién d_g grasa al eje de la sujecion de la lente, al eje Y, al eje X y al M 12 15 T
eje de rotacion de la lente.
17 Limpieza y lubricacion el piston del sistema de perforacion. M 12 15 i
18 Aplicacion de grasa al sello de impermeabilizacion. M 12 15 1l
Lubricacion del engranaje de tornillo sinfin que monta el conjunto de
3 sujecion hacia arriba y hacia abajo. M 2 15 v
20 Lubricacion de balineras del equipo. M 12 15 T
21 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 12 15 il

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral; C=

cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. s A
) .
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX™-*"
= - Free Form RX Technol
Equipo Nidek | Documento 1-2017 T O,
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA ELECTRICA P F D | R
22 Limpieza y verificacién de funcionamiento de sensores. M 12 15 1
23 Limpieza de contactos dentro de la camara de corte. M 12 15 T
24 Verificar la conexion de los dispositivos . Corregir en caso de observar M 12 15 T
posibles solturas en los componentes.
25 Limpieza de sensores del equipo. M 12 15 i
26 Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de deterioro. M 12 15 T
27 Verificar funcionamiento de motores, servos y encoders. M 12 15 ii
Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o
28 posibles solturas. M 12 15 1
29 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 15 i
AREA AJUSTES
30 Reajuste de velocidad de giro de piedras de pulido. E 2 45 T
31 Reajuste el ingreso de agua por medio de las bombas. E 2 15 T
CAMBIO DE PARTES
32 Remplazo de agua del tanque. W 52 30 0
33 Cambio de muelas abrasivas. A 1 60 T
34 Reemplazar la broca, inspeccione la capacidad / calidad de perforacion M 12 60 T
del agujero y reemplacela a intervalos de 400 a 600 agujeros.
35 Cambio de filiro de nylon (calcetin) del tanque de agua. W 52 10 (0]
36 Remplazar hule de tope del Chuck de sujecion. E 2 10 T
[ Total de horas (h) 11.3
R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral; C=
cuatrimestral; E= semestral; A=anual




LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. -‘°§"-
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX ™"
Equipo Optronics e7 | Documento 1-2017 Free;Form FXJachnology
ACTI'VIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F D R
1 Limpieza interna y externa de equipo. W 52 15 0
2 Limpieza de ruedas de pulido , esponja y broca. W 52 15 0
Comprobacién del desgaste en los feleers, remplazar de ser
- necezario. v ’ ? w 92 10 9
Comprobacion de estado de la pastilla de goma del Chuck de
4 sujec‘i)c’)n_ ? = W 52 10 0
5 Limpieza de filtro de ventilacion. W 52 10 (0]
6 Realizacion de calibracion de sistema de corte. W 52 60 (0]
7 Calibracion completa del equipo. M 12 120 T
8 Verificacion de anclajes del equipo. M 12 10 (0]
9 Inspeccion de ruidos extrafios. M 12 10 (0]
10 Verificacion de roles. M 12 10 T
1 Limpieza de tanque de almacenamiento de agua. M 12 10 0
12 Limpieza de sistema de ingreso de agua. M 12 15 F:
13 gggg{:t;zciifgrg: oftén;:z)g:;ﬂento de bomba y electrovalvula del M 12 20 T
14 Limpieza de linea de ingreso de agua. M 12 15 T
15 Limpieza de filtro del sistema de ingreso de agua. M 12 15 T
16 Eseg: 222 rd;(::‘ tIlllltr;g;c){rnamiento de sistema de succion de viruta (relé, M 12 10 T
17 Limpieza de sistema succion de viruta. M 12 20 T
18 '(I;gma)(r) Totograﬁa de parametros del equipo y colocarlos al lado del M 12 10 T
19 Verificar sensaje correcto de los sensores del equipo. M 12 20 T

R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX SA. .o'@’..
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX"™"
Equipo Optronics e7 | Documento 1-2017 Fie Form oCTsahndloay
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA LUBRICACION B F D R
20 Lubricacién de ejes de mavimiento. M 12 20 Tr
21 Lubricacién de balineras del equipo. ) 12 20 T
22 Lubricacidn de partes del equipo que lo ameriten. M 12 20 T
AREA ELECTRICA
23 Limpieza y verificacion de funcionamiento de relés, finales de carrera v sensores. M 12 1] i
24 Limpieza de contactos dentro de |a cdmara de corte. ] 12 5 T
25 Verificar la conexidn de los dispositivos . Corregir en caso de observar posibles solturas en los i 3 e =
componentes.
26 Lirnpieza de sensores del equipo. ] 12 B T
27 Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de deterioro. M 12 15 T
28 Verificar funcionamiento de motores, servos v encoders. ] 12 B T
29 Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o posibles solturas. M 12 5 It
30 Chequear la tensidn v corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 15 T
AREA AJUSTES
A Reajuste de velocidad de giro de piedras de pulido. E 2 45 T
32 Reajuste de velocidad de ingreso de cuchilla al lente. 2 45 T
CAMBIO DE PARTES
33 Rernplazo de cuchilla de corte [cada 300 ciclos) W 52 10 I
34 Rernplazo de rueda ranurada. A 1 B0 4P
35 Carnbio de broca. W 52 20 T
36 Sustitucidn de esponja de ingreso de agua [cada 300 ciclos) W 52 10 T
37 Rermplazo de feleers si lo amerita. a 24 30 T
38 Cambio de Chuck de sujecidn. E 2 B0 T
39 Remplazar hule de tope del Chuck de sujecidn. M 12 10 T
Total de horas (h) 13.8

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=Ffrecuencia; P= periodo; W=semanal; O= quincenal; M=mensual; T=trimestral; C= cuatrimestral; E= semestral;

A=anual




LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo ORBIT | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F D | R
1 Limpieza interna y externa de equipo en el drea de bloqueo. W 52 15 0
2 Lirnpiieza de sis_tema de refrigeracion de herramienta de corte, w 52 30 o
principalmente inyectores.
3 Limpieza de puente de eje. W 52 10 0
4 Limpieza de pinzas porta lentes. W 52 10 (0]
5 Purga de condensado de los filfros finos del equipo. w 52 10 0}
6 Cor'nprobaciénv de buen funcivonamiento de los fuelles arrollables, las W 50 20 0
cubiertas y las juntas del equipo.
7 Verificar nivel de refrigerante en chillers utilizados por el equipo. M 12 15 U
8 Valoracion completa de circuito de refrigeracion del equipo. A 1 30 T
9 Limpieza de ducto de salida de viruta del equipo. M 12 10 T
10 Limpieza de tanque de almacenamiento de agua. W 52 60 (0]
11 Limpieza completa del sistema de aire comprimido del equipo. M 12 20 T
12 Verificacion de presion de sujecion en las abrazaderas porta lentes. M 12 10 T
13 Limpieza de lineas y filtros de sistema de vacio. M 12 10 T
14 Verificacion de rodamientos. M 12 20 T
15 Verificacion de ruidos extrafos. M 12 10 T
Verificacion y ajuste, si es necesario, del sistema de transporte de
% cajas con Ien{eé_ ’ ‘ 4 M 12 10 1)
AREA LUBRICACION
14 Lubricacion y limpieza sistema de brazo de transporte de lentes. M 12 20 T
15 Lubricacion de sistema de transporte de cajas de lentes. s 3 30 T
16 Engrase del tornillo tensor del mandril del ABS. E 2 30 i
Lubricacion el sistema de tension ABS M 12 30 T
17 Lubricacion partes del equipo que lo ameriten. M 12 20 T

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo ORBIT |  Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2DE 2
No. AREA ELECTRICA P E D R
18 Veriﬂcgr la conexion de los dispositivos en los gabinetes eléctricos. M 12 10 T
Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes.
19 Limpieza de sensores del equipo. M 12 10 T
Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de
20 deterioro. i b g ¥
21 Verificar funcionamiento de motores. M 12 10 T
Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o
= posibles solturas. 2 M 12 15 T
23 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 T
AREA AJUSTES
24 Reajuste la presion del sistema de aire comprimido. W 52 10 i
25 Revision y ajuste de presion de aire comprimido dentro de un rango M 12 15 T
de 5a6bar
26 Reajuste el sistema de tension ABS. w 52 30 T
27 Ajuste de la presion dinamica (cuando sea necesario). 1] 4 30 T
CAMBIO DE PARTES
28 Cambio de los muelles neumaticos en las Fasttools y en el eje B. T 4 20 73
29 Sustituir cuchilla. i 4 60 T
30 Sustitucion del muelle neumatico en el palpador de medicion. A 1 600 T
31 Sustitucion de las ventosas <duras= en el sistema de carga. A 1 60 T
32 Sustitucion de cristal protector (cada dos afios) A 1 60 T
33 Sustitucion de junta del palpador de medicién (cada 2 afios). A 1 60 T
Total de horas (h) 23.9

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX® -~

Free Form RX Technology

Equipo Bloqueadora Pra | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F |D(min)] R
1 Limpieza interna y externa de equipo en el area de bloqueo W 52 15 )
2 Limpieza del tanque de suministro de alloy T 4 25 T
3 Limpieza de video camara W 52 15 0
4 Verificar presion de aire comprimido en 5-8 bar W 52 10 O
Compruebe la alineacion del plano y la profundidad de los ejes de la
5 ; ¢ w 52 15 0]
zona de bloqueo, Reajustar de ser necesarios
Verificar el funcionamiento, libre de fugas, del sistema de
8 enfriamiento de la zona de bloqueo 2 L i ia o
7 Verificacion de rodamientos M 12 15 F
8 Verificacion de ruidos extrafios M 12 15 T
9 Limpieza y filtrado de alloy para eliminar impurezas M 12 25 T
10 Rectificacion de tacos de bloqueo E 4 30 T
11 Limpieza de memoria de equipo W 52 10 0
12 R_evisic’)n dg mangueras y accesorios de sistema de suministro de W 52 10 o
aire comprimido
13 Revision y limpieza de sistema de enfriamiento M 12 15 1}
Limpieza de halégenos de calentamiento de ingreso de alloy a la
i ca’mpara de b|0q1?§0 ? : - . i U
15 Verificacion completa de funcionamiento de equipo M 12 30 ¥
16 Limpieza de ducto de transporte de alloy del tanque de reserva a la E 2 40 T
camara de blogueo
AREA LUBRICACION
17 Engrasar y lubricar ejes del equipo E 2 10 i
18 Lubricar partes del equipo que lo ameriten M 12 20 T

R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®."

Free Form RX Technology

Equipo Bloqueadora Pra | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
AREA ELECTRICA
Verificar la conexion de los dispositivos en los gabinetes eléctricos.
19 3 i M 12 10 i
Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes.
Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de
= deterioro. N ie 13 i
21 Verificar funcionamiento de motores 4 10
Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o
22 : 12 15
posibles solturas.
23 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 T
AREA AJUSTES
24 Ajuste y limpieza de pasadores de ajuste del equipo w 52 15 (0]
25 Ajuste de video camaras M 12 10 T
26 Verificar el ajuste de detector de anillo, ajuste de ser necesario E 2 20 il
27 Ajuste las correas de tfransmision de movimiento E 2 15 &
CAMBIO DE PARTES
28 Remplaza la manguera de silicon de suministro de alloy a la zona de E 2 15 T
bloqueo.
29 Remplazar manguera de silicona en la palanca de sujecion. E 2 15 E
30 Remplazar alloy utilizado para bloquear. A 1 30 L]
31 Zﬁ)r;iplazo de sellos del sistema de transporte y almacenamiento de A 1 60 T
| Total de horas (h) 9.3

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. ot
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX-~-*
Equipo Titan | Documento 1-2017 Free Form FOX Tachnology
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P E D R
1 Limpieza interna y externa de equipo. W 12 20 0
2 Verificar estado de pin de biselado. W 12 10 )
3 Limpieza de muelas abrasivas. M 52 20 13
4 Revision de velocidades de avance y de giro del equipo. M 52 20 T
5 Calibracion completa del equipo. M 52 120 13
6 Verificacion de anclajes del equipo. M 52 10 0
7 Inspeccion de ruidos extrafios. M 52 10 (0]
8 Verificacion de roles. M 52 10 T
9 Limpieza de tanque de almacenamiento de agua. w 12 60 0}
10 Limpieza de sistema de recuperacion de agua. W 12 10 ()
1 Limpieza de sistema de ingreso de agua. w 12 10 0
12 Comprobacion de funcionamier_]to de bomba, electro valvulas, M 52 10 -
tanques y filtros del sistema de ingreso de agua.
13 Verificacion de buen funcionamiento de palpadores de los sensores. M 52 10 T
14 Revision de presion de aire comprimido en 58 psi M 52 10 T
15 Revision de fugas en el sistema de aire comprimido. M 52 20 T
16 Purga del condensado de las lineas de aire comprimido. M 52 10 T
17 Verificacion del estado de los sellos del sistema de aire comprimido. | M 52 20 T
18 Tomar fotografia de parametros del equipo y colocarlos al lado del M 52 10 T
equipo.
19 Verificar sensaje correcto de los sensores del equipo. M 52 20 13
AREA LUBRICACION
20 Lubricacion de ejes de movimiento. M 52 20 il
21 Lubricacion de balineras del equipo. M 52 20 T
22 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 52 20 il

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX® -~

Free Form RX Technology

Equipo Titan ] Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA ELECTRICA P E D R
23 Limpieza y verificacion de funcionamiento de relés, finales de carrera M 50 20 T
y sensores.
24 Limpieza de contactos dentro de la camara de corte. M 52 20 T
25 Verificar la cqnexi(’)n de los dispositivos . Corregir en caso de M 52 10 T
observar posibles solturas en los componentes.
26 Limpieza de sensores del equipo. M 52 10 T
Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de
2 deterioro. M 52 10 T
28 Verificar funcionamiento de motores, servos y encoders. M 52 10 T
Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o
2 posibles solturas. ° M 52 10 L
30 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 52 10 T
AREA AJUSTES
31 Reajuste de velocidad de giro de piedras de pulido. E 2 30 T
32 Reajuste de ubicacion 0. E 2 30 T
33 Reajuste de velocidad de ingreso de cuchilla al lente. E 2 30 T
CAMBIO DE PARTES
34 Remplazo de muela abrasiva. A 1 45 T
35 Cambio de filtro en sistema de ingreso de agua. W 52 30 T
36 Remplazo de feleers o palpadores si lo amerita. Q 24 20 T
37 Remplazar hule de tope del Chuck de sujecion. M 12 10 11
| Total de horas (h) 12.8

R=responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. °..6~*..'
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX™--°
Equipo Toro Flex | Documento 1-2017 Fhee Form P Tachnoiogy
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL B F D R
1 Limpieza interna y externa de equipo en el area de bloqueo. W 52 20 (0]
2 lep_leza de S|s_tema de refrigeracion de herramienta de desbaste, w 52 20 T
principalmente inyectores.
3 Limpieza de corona de chuck de sujecion. w 52 15 T
4 Purga de condensado de los filtros finos del equipo. W 52 10 T
Comprobacion de buen funcionamiento de los fuelles arrollables, las
5 cubier;tas y las juntas del equipo. ’ W 52 20 T
6 Valoracion completa de circuito de refrigeracion del equipo. M 12 30 T
7 Calibracion completa del equipo. M 12 60 T
8 Valoracion completa de circuito de refrigeracion del equipo. M 12 10 T
9 Verificacion de anclajes del equipo. M 12 25 T
10 Limpieza de tanque de almacenamiento de agua. M 12 10 T
Limpieza completa del sistema de aire comprimido del equipo y sus
K resppectivos serl)los_ ° poy M 12 25 T
12 Verificacion de presion de sujecion en las abrazaderas porta lentes. M 12 20 T
13 Limpieza de lineas y filtros de sistema de vacio. M 12 20 T
14 Verificacion de rodamientos. ah 4 20 T
15 Verificacion de ruidos extrafios. M 12 10 T
16 Verificacion de estado de sellos del equipo. M 12 20 ik
17 Limpieza de memoria del equipo. M 12 30 T
AREA LUBRICACION
18 Engrase del tornillos de bola. T 4 15 T
19 Lubricacion de ejes del equipo. il 4 15 T
20 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 12 30 T

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo Toro Flex | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA ELECTRICA P F D [ R
22 Veriﬁce_ir la conexidn de los dispo;itivos en los gabinetes eléctricos. M 12 10 T
Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes.
23 Limpieza de sensores del equipo. M 12 20 T
24 Veriﬁpar el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 10 T
deterioro.
25 Verificar funcionamiento de motores. M 12 20 if
Verificar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o
24 posibles solturas. ° M 12 10 T
27 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 il
AREA AJUSTES
24 Reajuste la presion del sistema de aire comprimido en 6 bar M 12 15 T
25 Reajuste de fajas de transmision de movimiento. M 12 15 T
CAMBIO DE PARTES
26 Cambio de faja de transmision de movimiento. A 1 30 b §
27 Cambio de agua de tanque de almacenamiento. w 52 60 T
28 Cambio de sellos de la pantalla anti salpicaduras. A 1 60 1
Total de horas (h) 11.4

R= responsable ; D=duracién en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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_ LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. _.-j‘
GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOPEX-"- -
Equipo Trazador Kappa | Documento 1-2017 Fige Rom fos Teotwiciony
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F D R
1 Limpieza interna y externa de equipo. W 52 15 (0]
2 Calibracion completa del equipo. W 52 60 0
3 Verificacion de anclajes del equipo. w 12 10 0
4 Inspeccion de ruidos extrafios. M 12 10 (0]
5 Verificar sensor de presion de chupetas, remplazar de ser necesario. M 12 10 0
6 Verificar movimiento de brazo del sistema de colocacion de chupeta. M 12 10 0
7 Verificar estado de ajuga de sistema de trazado. M 12 30 (0]
8 t(?:Zr;c:’t:)c_Jrar el buen funcionamiento de las prensas del sistema de M 12 20 0
9 Z:;irzz:‘; il sistema de transmision de movimiento, fajas poleas y M 12 20 T
10 Revision completa de sistema de trazado de lentes. M 12 20 T
11 Verificar movimiento constante en sistema de trazado. M 12 20 0}
12 Revision completa de sistema de colocacion de chupeta. M 12 20 T
AREA LUBRICACION

13 Lubricacién de ajuga de trazado. M 12 20 T
14 Lubricacion de ejes del equipo. M 12 20 h
15 Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten. M 12 20 T

R=responsable ; D=duracion en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX® -~

Free Form RX Technology

Equipo Trazador Kappa | Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
No. AREA ELECTRICA = F D R
Verificar la conexion de los dispositivos . Corregir en caso de
15 : M 12 10 T
observar posibles solturas en los componentes.
16 Limpieza de sensores del equipo. M 12 10 T
17 Venﬁ_car el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 10 T
deterioro.
18 Verificar funcionamiento de motores, servos y encoders. M 12 10 T
19 Ver!ﬁcar las conexiones externas. Corregir en caso de anomalias o M 12 10 T
posibles solturas.
20 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 T
AREA AJUSTES
21 Reajuste la presion del sistema de colocacion de chupeta. M I 12 | 30 | i3
CAMBIO DE PARTES
22 Cambio de tapones de reposo de lente para colocacion de chupeta. Q 24 10 T
23 Cambio de tapones de reposo de lentes de chupeta. Q 24 10 T
24 Cambio de sensor de presion de colocacion de chupeta. E 2 30 L)

Total de horas (h)

7.4

R=responsable ; D=duracion en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TOPEX

Free Form RX Technology

® %o

L2

Equipo V-50 |  Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 1 DE 2
No. AREA GENERAL P F D R
1 Limpieza interna y externa de equipo. w 52 15 0
2 Limpieza de filtro de aire comprimido. w 52 10 0
3 Verificacion de herramienta de corte. W 52 10 0
4 Limpieza de carriles lineales (eje). W 52 10 0
5 Inspeccione y limpie el filtro de entrada de la campana. W 52 10 0]
6 Inspeccién de pinzas de sujecion. Reemplazar si es necesario. M 12 10 T
7 Verificacion de rodamientos. A 1 10 T
8 Verificacion de ruidos extranos. M 12 10 T
9 Verificacion y limpieza de sistema de aire comprimido. M 12 10 T
AREA LUBRICACION
10 Lubricacién completa de partes del equipo. M 12 20 T
1 Lub.ricacién. de ejgs y juntas del conjunto de corte, con grasa o un M 12 15 T
lubricante sin resina.
12 Engrase y limpieza de tornillo de bola. T 4 10 T
13 Engrase de tornillos de avance (transmision de movimiento). M 12 10 T

R=responsable ; D=duracion en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A.

GUIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Equipo V-50 |  Documento 1-2017
ACTIVIDADES HOJA: 2 DE 2
14 Limpieza de contactos eléctricos. M 12 10 T
15 Verificacion y limpieza de relé de amplificador. M 12 10 T
16 Limpieza de relé de puerta de equipo. M 12 10 T
Verificar la conexion de los dispositivos en los gabinetes eléctricos.
L Corregir en caso de observar posibles solturas en los componentes. L = i i
18 Verificar funcionamiento de motores. M 12 10 T
19 Veriﬁ_car el estado de los cables. Sustituir el cable en caso de M 12 15 T
deterioro.
r : r
20 ;/:sr:gl(:; S[?):;:tu(‘,rngeX|ones externas. Corregir en caso de anomalias o M 12 15 T
21 Chequear la tension y corriente de entrada del equipo. Informar. M 12 10 T
22 Verificar finales de carrera del equipo. M 12 10 T
23 Verificar sensor de presion de Chuck a no menos de 100psi M 12 10 T
24 Limpieza de sensores. M 12 10 T
AREA AJUSTES
25 Ajuste de tension de correas dentadas de transmision de movimiento. M 12 15 T
26 Ajuste y calibracion de altura de Chuck. W 52 10 i
27 Revision y ajuste de acoples de sujecion de tacos. M 12 20 T
28 Ajuste de acople de mandril y Chuck de sujecion de lente. G 3 20 11
CAMBIO DE PARTES
29 Remplazo de fuelle de recepcion de piezas de trabajo. L 4 40 T
30 Cambio de juntas de cojinetes A 30 T
31 Cambio de boquillas de refrigeracion A 1 30 T
Total de horas (h) 7.3

R=responsable ; D=duracion en minutos; F=frecuencia; P= periodo; W=semanal; Q= quincenal; M=mensual; T=trimestral;

C= cuatrimestral; E= semestral; A=anual
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Apéndice 2 Hoja de Inspeccién para Mantenimiento Preventivo
semanal
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Formulario de Inspeccion Semanal

Pdgina1de 8 Version 1-2017

Limpieza interna y externa de equipo

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

15

1 o)

2 |Limpieza de filtros de los cilindros de presion 0 15

3 |Verificar presion de equipo en 5-6 bar, ajustar de ser necesario T 10

4 |Limpieza de los filtros de la linea de aire comprimido (0] 15

5 |Limpieza interna y externa de equipo en el adrea de bloqueo (o) 15

6 |Limpieza de video camara (0] 15

7 |Verificar presion de aire comprimido en 5-8 bar, ajustar de ser necesario (o] 10

8 Comprobacidn la alineacion del plano y la profundidad de los ejes de o 15
la zona de bloqueo, Reajustar de ser necesarios

9 Verificar el funcionamiento, libre de fugas, del sistema de o 15
enfriamiento de la zona de bloqueo

10 |Limpieza de memoria de equipo (0] 10

11 Revision de mangueras y accesorios de sistema de suministro de aire o 10
comprimido

| 12 [Ajustey limpieza de pasadores de ajuste de equipo (0] 10

13 |Limpieza interna y externa de equipo en el area de bloqueo i5

14 |Limpieza de anillo de sistema de enfriamiento 10

15 |Limpieza y ajuste de elevador de bloqueo 10

Observacicnes
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Formulario de Inspeccion Semanal

Pagina 2 de 8 Version 1-2017

17

Limpieza interna y externa de equipo

ToPEX®

Free Form RX Technology

15

|Ajuste y calibracion de altura de chuk

26

Limpieza interna y externa de equipo

o)
18 |Limpieza de filtro de aire comprimido 0 10
19 |Verificacion de herramienta de corte 0 10
20 |Limpieza de carriles lineales (eje) (0] 10
21 |Inspeccione y limpie el filtro de entrada de la campana (o] 10
24 |Engrase y limpieza de tornillo de bola (o) 10
25 T

— 10 —

15

o)
27 |Limpieza de filtro de aire comprimido 0 10
28 |Verificacion de herramienta de corte (o] 10
29 |Limpieza de carriles lineales (eje) (0] 10
30 |Limpieza de bolsa recolectora de viruta (0] 10
31 |Verificacion de presion de aire en 80psi, modifique si es necesario T 10
32 |Limpieza de lineas y filtros de sistema de vacio (0] 10
33 |Verificacion y limpieza de sistema de aire comprimido (o] 10

Observaciones
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a1

Limpieza interna y externa de equipo en el area de bloqueo

Formulario de Inspeccion Semanal ,0"' Do
Semana:__-_ - al _ - -

Tareas a realizar Semana Datos
35 |Limpieza interna y externa de equipo O 15
36 |Limpieza de filtro de aire comprimido (0] 10
37 |Verificacion de herramienta de corte (0] 10
38 [Limpieza de carriles lineales (eje) (0] 10
39 |Inspeccione y limpie el filtro de entrada de la campana (o] 10

T

_10

30

O
43 Limpieza de sistema de refrigeracion de herramienta de corte, o 30
principalmente inyectores
43 |Limpieza de puente de eje (o] 10
44 |Limpieza de pinzas porta lentes (o] 10
45 |Purga de condensado de los filtros finos del equipo (o] 10
Comprobacion de buen funcionamiento de los fuelles arrollables, las
46 i 3 X (e} 20
cubiertas y las juntas del equipo
47 |Limpieza de tanque de almacenamiento de agua (o] 60
48 |Reajuste la presion del sistema de aire comprimido T 10
49 |Reajuste el sistema de tension ABS T 30

Observaciones
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Limpieza interna y externa de equipo

L Y PR
Formulario de Inspecciéon Semanal o°.‘ =
Pégina 4 de 8 Version 1-2017 Foue Romy IOC Tecknsiomy
Semana:__ -_ - I —
Tareas a realizar Semana Datos
51 |Limpieza interna y externa de equipo 20 (&)
52 Limpieza de sistema de refrigeracion de herramienta de deshaste, 20 T
principalmente inyectores
53 |Limpieza de corona de chuck de sujecion i5 (o]
54 |Purga de condensado de los filtros finos del equipo 10 T
55 Comprobacién de buen funcionamiento de los fuelles arrollables, las 20 T
cubiertas y las juntas del equipo
(Cambio de agua de tanque de almacenamiento 60 | T

s

|Engrase de pinzas de presion

64

O
60 Limpieza de sistema de refrigeracion de herramienta de desbaste, o 30
principalmente inyectores
61 [Purga de condensado de los filtros finos del equipo (0] 10
Comprobacion de buen funcionamiento de los fuelles arrollables, las
62 7 < s (8] 20
cubiertas y las juntas del equipo
-

Limpieza interna y externa de equipo

15 —

20

o]
65 |Limpieza de boquillas de aspersion de liquido refrigerante (o] 20
5 Verifique el nivel de aceite del lubricador automatice del equipo, - 10
rellenar si es necesario
67 |Cambio de agua de tanque de almacenamiento 15 60

Observaciones
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Formulario de Inspecciéon Semanal

PdginaS5de 8 Version 1-2017

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Limpieza de recipiente de revestimiento con un pano sin pelusa

69 ? 10
humedecido con acetona

70 Verifique la altura del deposito de recubrimiento, el nivel debe ser T 10
uniforme con el borde superior del recipiente

71 [Compruebe las horas de la 1ampara, remplazar cada 1000 horas T 10

72 |Inspeccion de ventosas de sujecion de lente, remplazar si es necesario T 10

73 Comprobacidon de estado del pre-filtro superior en el sistema de filtro T 15
hepa. Reemplazar si es necesario

74 Verificacion de velocidad de uso para aplicacion de revestimiento en o 25
400 +-25 rpm

75 |Verificacion de velocidad de uso para rotacion de capa en 2000+-50 rpm T 25

76 |Verificacion de velocidad de uso para lavado de lente 1800+-50 rpm T 25

77 |Verificacion de duracion de ciclo de Iamparaen 25 s T 20

78 Verificacion de regulador de presion izquierdo 80 psi y derecho 60 - 15
psi, ajustar si es necesario

79 [Cambio de agua de tanque de almacenamiento (0] 20

Observacicnes
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Formulario de Inspeccion Semanal

Pdgina 6 de 8 Version 1-2017

Semana:__ - - al _ - -

Tareas a realizar

ToPEX® -~

Free Form RX Technology

15

81 [Limpieza interna y externa de equipo
Limpieza de recipiente de revestimiento con un pafio sin pelusa
82 < 10
humedecido con acetona
Verifique la altura del deposito de recubrimiento, el nivel debe ser
83 ¢ < S 35 10
uniforme con el borde superior del recipiente
84 |Compruebe las horas de la lampara, remplazar cada 1000 horas T 10
Verificacion de velocidad de uso para aplicacién de revestimiento en
85 T 25
400 +25 rpm
86 |Verificacion de velocidad de uso para rotacion de capa en 2200+-50 rpm T 25
87 |Verificacion de velocidad de uso para lavado de lente 2200+-50 rpm T 25
88 |Ajuste la altura del chorro de laca T
- ICamitiode agua e tangu dealmacenamientd. L 0] 20
Limpieza interna y externa de equipo O 15
93 |Calibracion completa del equipo o] 60
94 |Verificacion de anclajes del equipo 0 10

Observaciones
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Formulario de Inspeccién Semanal ..“’ .
= = TOPEX™""
Pégina 7 de 8 Version 1-2017 Free Form RX Technology

Tareas a realizar | Semana | Datos |

395 |Limpieza interna y externa de equipo 15

s)
96 |Limpieza de ruedas de pulido , esponja y broca. (o] 15
97 |Comprobacion del desgaste en los feleers, remplazar de ser necesario (0] 10
98 |Comprobacion de estado de la pastilla de goma del Chuck de sujecion (o] 10
99 [Limpieza de filtro de ventilacion (0] 10
100 |Realizacion de calibracion de sistema de corte (e] 60
101 |Cambio de broca T 10
102 |Sustitucion de esponja de ingreso de agua (cada 300 ciclos) T 10

T

103 Remlazo de cuchilla de corte (cada 300 ciclo 10 |

20

104 |Limpieza interna y externa de equipo

o]
105 |Verificar estado de pin de biselado (0] 10
106 |Limpieza de tanque de almacenamiento de agua (0] 60
107 |Limpieza de sistema de recuperacion de agua (e] 10
108 |Limpieza de sistema de ingreso de agua (o] 10
109 |Cambio de filtro en sistema de ingreso de agua (0] 30

Observaciones
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L )
Formulario de Inspeccién Semanal .0°‘ o
|Pdgina 8 de 8 Version 1-2017 ;I;? F':mE R)>S Technology
Semana:_ - - al__- -
Tareas a realizar Semana Datos
110 |Limpieza interna y externa de equipo (8] 15
111 |Compruebe el ingreso y drenaje de agua 0 10
112 Visualmente verificar el buen estado de los palpadores, remplazar de o 10
SEer necesario
113 Comprobacion de estado de la pastilla de goma del Chuck de sujecion, o 10
cambiar si es necesario
114 |Limpieza de filtro de ventilacion (o] 10
115 |Realizacion de calibracion de sistema de corte T 15
116 Comprobacion de funcionamiento de bomba y electrovaivula del o 18
sistema de ingreso de agua
117 |Remplazo de agua del tanque (0] 30
118 |Cambio de filtro de nylon (calcetin) del tanque de agua 0 10
121 |Limpieza interna y externa de equipo (8] 20
122 |Limpieza de filtro de ventilacion (0] 10
123 |Limpieza de esfera filtrante (o] 10
124 |Realizacion de calibracidn de sistema de corte T 30
125 |Limpieza de scanner y sensor luminoso (o] 20
126 |Limpieza de tanque de almacenamiento de agua T 60
127 |Limpieza y lubricacion del fijador, cambien anillo tensor si es necesario T 30
127 |Limpieza y lubricacion del alojamiento de pieza T 30
128 |Engrase de arbol tensor T 30
Observaciones
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Apéndice 3 Hoja de inspeccién para Mantenimiento Preventivo

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

A
Top E..XG - Registro para Mantenimiento Preventivo
Free Form RX Technology Equipo: Generador 2D | Versidn 1-2017 | Paginaide1
Responsable Primer semestre Segqundo semestre
Area Enero[ Febrerol Marzo] Abril | Mago[ Junio | Julio [Agostol Septiembre chlubr4 Noviembre[ Diciembre
General

Limpieza de conjunto de pinzas y motor
del cortador del equipo

Verificacion de ruidos extranos

Lubricacion

Lubricacion completa de partes del
equipo

Lubricacion de ejes y juntas del conjunto
de corte, con grasa o un lubricante sin
resina.

Eléctrico

Limpieza de contactos eléctricos

Yerificar funcionamiento de motores

Verificar la conewion de 105 dispositivos

en los gabinetes eléctricos. Corregir en

caso de observar posibles solturas en
los componentes.

Verificar el estado de los cables. Sustituir
el cable en caso de deterioro.

Verificar 1as CONeriones eaternas.
Corregir en caso de anomalias o
posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de
entrada del equipo. Informar.

Werificar finales de carrera del equipo

Limpieza de relé de mercurio

Limpieza de sensores

Ajustes
Revision y ajuste de acoples de sujecion
de tacos ymoldes

Cambio de partes

Cambiar cuchilla de corte

Observaciones
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Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

ToPEX® -~

Free Form RX Technology

Equipo: Afinadora y Pulidora 505 Version 1-2017

Pagina 2 de 2

Primer semestre

Segundo semestre

Area

Enerol Febrerol Marzo | Abril | Mayo l Junio | Julie lAgostol

€ |0c’(ubre{ Noviembre | Diciembre

Eléctrico

Verificar la conexion de los dispositivos en
los gabinetes eléctricos. Corregir en caso
de observar posibles solturas en los
componentes.

Verificar el estado de los cables. Sustituir
€l cable en caso de deterioro.

Verificar funci iento de motores

Verificar las conexiones externas. Corregir
en caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tensién y corriente de entrada
del equipo. Informar.

Ajustes

Reajuste de fajas de transmision de
movimiento

Cambio de partes

Cambie las botas de caucho (baffles)

Remplazo de fajas de transmision de
movimiento

Observaciones

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo: Afinadora y Pulidora 505 | Version 1-2017 |

Pagina 1 de 2

Primer semestre

Segundo semestre

Area

Enerol Febrerol Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio |Agosto|

€ |Octubre{ Noviembre | Diciembre

General

Limpieza completa del sistema de ingreso
de liquide refrigerante

Limpieza completa del sistema de aire
comprimido del equipo y sus respectives
sellos

Verificacion de presion de aire comprimido
en S0lbs, ajustar si es necesario

Verificacion de presion de pinzas de
sujecién en 20 Ib

Verificacion del estado de las pinzas de
sujecion, cambiar puntas si es necesario

Calibracién completa del equipo

Verificacion de anclajes del equipo

Verificacion de r

Verificacion de ruidos extrafios

Verificacion de estado de sellos del equipo

Verificacion el patrén de movimiento del
brazo, ajustar sies necesario

Lubricacién

Lubricacion y limpieza de ejes y pifiones
del equipo

Lubricacion de partes del equipo que lo
ameriten

Observaciones
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Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

ToPEX®.

Equipo: Generador DTL

| Version 1-2017 |

Pagina 1de 2

Free Form RX Technology

Primer €

g €
€ [0c1ubre| Noviembre | Diciembre

Enero ] Febrero I Marzo I Abril | Mayo | Junio | Julio ]Agostol

Area

General

Inspeccion de ventosas de succion.

Reemplazar si es necesario.
Verificacion y limpieza de sistema de aire
comprimido

Verificacion de linea de aire comprimido y la
longitud del resorte de cierre del mandril a

33-34mm.

Verificacion de rodamientos
Verificacion de ruidos extrafios

Verificacion de presion de aire en 25psi,
modifique si es necesario

Limpieza de lineas y fitros de sistema de
vacio

Inspeccion de aire comprimido en los
cilindros del equipo

Lubricacion

Lubricacién completa de partes del equipo

Lubricacion de ejes y juntas del conjunto

de corte, con grasa o un lubricante sin
resina.

Engrase de tornillos de avance (transmision
de movimiento )

Observaciones
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ToPEX® -~

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

P,
ito

Registro para M

Equipo: Generador DTL Version 1-2017 Pagina2de2
Free Form RX Technology
Primer semestre Sequndo semestre
Responsable ~ - - " =
Area Enerol Febrero] Marzol Abril ] Mago| Jun|o| Julio ]Agoslcl ptiemb IClctubd No b Ichlembre
Eléctrico

Limpieza de contactos eléctricos

Verificacion y limpieza de relé de amplificador

Limpieza de relé de puerta de equipo

|~ Werificar [a conexion de [0z dispositivos en
los gabinetes eléctricos. Corregir en caso de
observar posibles solturas enlos
componentes.

Verificar funcionamiento de motores

Werificar el estado de los cables. Sustituir el
cable en caso de deterioro.

Yerificar las coneriones externas. Corregir en
caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de entrada del
equipo. Informar.

Verificar finales de carrera del equipo

Werificar sensor de presion de chuck ano
menos de 100psi

Limpieza de sensores

Ajustes

Ajuste de tension de correas dentadas de
transmisién de movimiento

Revision y ajuste de acoples de sujecion de
tacos

Ajuste de acople de mandril y chuck de
sujecidn de lente

Cambio de partes

Wer contador de cuchilla de corte, girar
cuchilla cada 3000 cortes, cambiar cada 10000

Cambiar pifidn de hule del quebrador de viruta

Afilar o cambiar cuchilla de granulador de
viruta

Observaciones
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ToPEX®.

Free Form RX Technology

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

Equipo: Bloqueadora Eclipse

| Version 1-2017 |

Pagina 2 de 2

Primer

o

€

Area

Enero ] Febrero ] Marzo

| Abril I Mayo | Junio | Julio IAgostoI

e [octubre] Noviembre | Diciembre

Eléctrico

Verificar la conexion de los dispositivos en
los gabinetes eléctricos. Corregir en caso
de observar posibles solturas en los
componentes.

Verificacion de funcionamiento correcto de
relé y fusibles

Verificar el estado de los cables. Sustituir
el cable en caso de deterioro.

Verificar las conexiones externas. Corregir
en caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de entrada
del equipo. Informar.

Verificar funcionamiento de motores

Ajustes

Ajuste de video camaras

Ajuste de elevador de camara de blogueo

Cambic de partes

Remplazar la aleacion utilizada para
bloquear

Cambio de sellos de sistema de inyeccion

Observaciones
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Laboratorio Optico TOPEX S.A.

eSS,
TOPE.;(‘ T Registro para Mantenimiento Preventivo
Free Form RX Technology Equipo: Bloqueadora Eclipse Version 1-2017 Paginalde2
Responsable Primer semestre Segundo semestre
Area R Enero| Febrero| Marzo | Abril [ Maye [ Junio | Julic [Agostd SeptiembreDctubrd Noviembre| Diciembre
General

Limpieza de sistema de vacioen el
brazo de transporte

Limpie el ventilador frontal del equipo

Limpieza y filtrado de alloy para eliminar
impurezas

Rectificacién de tacos de bloqueo

Verificacién de rodamientos

Verificacién de ruidos extrafios

Limpieza y verificacion el
funcionamiento, libre de fugas, del
sistema de enfriamiento del equipo

Limpieza de ductos v boquillas del
sistema de inyeccidn de aleacion de
bloqueo

Limpieza de sistema de generacion de
vacio del equipo

Verificacidn de presién de aire
comprimido en 80 psi

Verificacion de temperatura de
inyeccién de aleacidn en 142’ F+-5

Verificacion de presidn en camara de
bloqueo en 3psi

Verificacidn de calentador, electro
vilvulas, y solencides del sistema de
ingreso de alloya la cdmara de bloqueo

Lubricacién

Lubricacion v impieza sistema de
brazo de transporte de lentes

ameriten

CObservaciones
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Laboratorio Optico TOPEX S.A.

2S00,

Registro para Mantenimiento Preventivo

TOPEX®

ot o W Equipo: Encintadora ASTA | Versién 12017 l Pagina 1 de 2
bl Primer € Segund €
Area Enerol Febrerol Marzo | Abril | Mayo | Junie | Julio |Agostol € IOdubrel Noviembre | Diciembre
General

Verificacion de la linea de vacio o succion.
Generacion de sujecion adecuada

Limpieza las lineas de aire comprimido de
los cilindros de presion

Verificacion de r

Verificacion de ruidos extrafios

Limpie internamente los cilindros de presién

Limpieza de cuchilla de corte de cinta

Revision de conexiones de aire
comprimido, libre de fugas y buen estado
de accesorios

Inspeccion de buen funcionamiento y
alineamiento de las juntas de cilindros de
presion. Cambiar si €s necesario

Lubricacion

Lubricacion completa de partes del equipo

Lubricacion de ejes y juntas del conjunto
de corte, con grasa o un lubricante sin
resina.

Lubricacion y comprobacion de tension de
cadenas de transmision, ajustar de ser
necesario

Observaciones

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

ToPEX® -

Equipo: encintadora ASTA

Version 1-2017

Pagina 2 de 2

Free Form RX Tech g

Primer semestre

Segundo semestre

Area

Enero| Febrero| Marzo | Abril | Mayo | Junio

Julio |Agosto| S

¢ [octubre] Noviembre | Diciembre

Eléctrico

Limpieza de relé de banda transportadora

Limpieza de sensores

Limpieza de relé de puerta de equipo

Verificar la conexion de los dispositivos en
los gabinetes eléctricos. Corregir en caso
de observar posibles solturas en los

Verificar el estado de los cables. Sustituir
€l cable en case de deterioro.

Verificar las conexiones externas. Corregir
en caso de anomalias o posibles solturas.

Cheguear la tension y corriente de entrada
del equipo. Informar.

Limpieza de contactes eléctricos

Ajustes

Calibracion de cuchillas de corte

Ajuste y alineacion de la puerta principal
del equipo

Cambio de partes

Cambiar relé de banda transportadora

Cambiar relé de puerta de equipo

Cambio de cuchillas de corte

Observaciones
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ToPEX®. -~

Equipo: Biseladora ES3

| Version 1-2017 | Paginaide 3

Free Form RX Technology
Responsable Primer semestre Segundo semestre
Area Enero| Febrero| Marzo | Abril | Mayo [ Junio | Julio [agostd] Septiembre [Octubrd Movi [ Diciemb
General

Calibracién completa del equipo

Verificacion de anclajes del equipo

Inspeccion de ruidos extrafios

Verificacion de roles

Limpieza de sistema de ingreso de agua

Comprobacidn de funcionamiento de bombay
electrovilvula del sistema de ingreso de agua

Limpieza de linea de ingreso de agua

Limpieza de filtro del sistema de ingreso de agua

Revisidn de estado de ventosas para succién
del sistema del brazo de transporte

Revision completa de sistema de brazo de carga
de lentes (generador de vacio)

Verificacion de presion de aire comprimido en &
bar, ajustar de ser necesario

‘Werificar sensaje correcto de los sensores del
equipo

Limpieza de boquillas de aire comprimido

Tomar fotografia de pardmetros del equipoy
colocarlos al lado del equipo, realizar respaldo

Verificar funcionamiento de las camaras para
sensaje

Limpieza de tubo de aspiracidn

Limpieza de tapa deleje B

Limpieza y revision completa del sistema
qgiratorio

Limpieza completa del sistema de aire
comprimido

Observaciones
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Free Form RX Technology

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Area

Registro para M imi P i
Equipo: Biseladora ES3 I Version 1-2017 I Pagina2de3
Primer semestre Segundo semestre
Responsable

Enero| Febrero| Marzo | abril | Mayo [ Junio | Julio [agostd] Septiembre [Octubrd Noviembre [ Diciembre

Lubricacién

Engrase de ruedas dentadas de sincronizacion

Lubricacion de guias de la puerta de proteccion
contra salpicaduras.

Engrase del husillo del cargador

Lubricacion de ejes de movimiento

Lubricacion de balineras del equipo

Lubricacidn de partes del equipo que lo ameriten

Eléctrico

Limpieza y verificacion de funcionamiento de
relés, finales de carrera y sensores

Limpieza de contactos dentro de la camara de
corte

Verificar [a conexion de [0s dispositivos .
Corregir en caso de observar posibles solturas
en los componentes.

Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estado de los cables. Sustituir el
cable en caso de deterioro.

Yerificar funcionamiento de motores, servos y
encoders

Werificar las conegiones externas. Corregir en
caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tensidn y corriente de entrada del
equipo. Informar.

Observaciones
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) LAl P
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TO PEX e NS Registro para Mantenimiento Preventivo
Free Form RX Technology
Equipo: Biseladora ES3 Yersion 1-2017 | Pagina3de3
Primer semestre Sequndo semestre
Responsable
Area ) ) i ) ) .
Enero| Febrero [ Marzo [ Abril | Mayo | Junio | Julio |Agost p bre [Octubrd M bre | Di b
Ajustes
Reajuste de la cinta de transporte del sistema de
cargador
Cambio de partes

Cambio de esfera fitrante

Remplazo de junta anular del arbol tensor

Cambio de juntas anulares del eje B

Sustitucién de esteras fitrantes del
armario eléctrico

Cambio de cuchillas secundarias (2000
ciclos )

Remplazo de cuchilla de desbaste
(10000 ciclos)

Sustitucion de filtro de refrigerante
Cambio el fuelle arrollable de los ejes X/Z

y del husillo del motor

Remplazo de junta anular del brazo de
carga

Sustitucion de juntas del fijador

Cambio de correa dentada

Cambio de juntas y el cristal de la puerta
protectora

Observaciones




8-185

Laboratorio Optico TOPEX S.A.
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Responsable Primer semestre Sequndo semestre
Area Enem|Febrem|Marza| Abril Mago| Junio | Julio |A_gosto|$egtiembre| Octubre | Moviembre| Diciembre
General

Limpieza completa del sistema de aire comprimido
del equipo y sus respectivos sellos

Limpieza completa del sistema de vacio del equipoy
sus respectivos sellos

Inspeccidn de ventosas de sujecion de lente,
remplazar si es necesario

Comprobacidn de estado del pre-filtro superior en el
sistemna de filtro hepa. Reemplazar si es necesario

Calibracién completa del equipo

Verificacion de anclajes del equipo

Yerificacidn de duracidn de ciclo de limparaen25s

Purgar linea de aire compri ]

Verificacion de regulador de presidn en 80 psi,
ajustar si es necesario

Verificar funcionamiento de electrovilvulas

Verificar funcionamiento de bomba de aguaylaca

Verifique el funcionamiento y la presién de vacio,

utilice el calibrador digital

Comprobacidn de estado del calibre del filtro del
secador de aire, remplazar los tres silo indican

‘erificar funcionamiento de sensores y relés

Verificacion de ruidos extrafios

Verificacién de estado de sellos del equipo

libre de cualgy ylo
desechos secos.

Limpieza total del sistema de ensamblaje del mandril,
que se libre de cualqui imiento y{
o desechos secos.

Lubricacién

Lubricacion del eje del husillo inferior y superior con
spray de silicona

Lubricacién de partes del equipo que lo ameriten

Observaciones
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Free Form RX Technology
Primer semestre Segundo semestre
Responsable ~ - - - - -
Area Enero[ Febrero[Marzo | Abril [ Mayo] Jumo[ Julio IAgoslo[ p | Uctubre[--- IF‘
Eléctrico

Verificar la conexidn de los dispositivos en los
gabinetes eléctricos. Correqir en caso de observar
posibles solturas en los componentes.

Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en
caso de deterioro.

Verificar funcionamiento de motores

Verificar las coneriones externas. Corregir en caso de
anomalias o posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de entrada del equipo.
Informar.

Cambio de partes

Cambio boquillas de aspersion de agua paralavado de
lente (7543-600)

Remplazo de chupdn aplicador de laca (1050)

Sustituir boquillas de ingreso de aire para secado de
lente (1066)

Cambio de sensores de deteccion (1052)

Sustituir todos los filtros del pack (1428)

Remplazar filtro Meissner para el agua (1404)

Remplazar filtro Meissner para el aire (1404)

Cambio de lampara UV cada 1000 horas, realizar
wverificacion (1467)

Sustituir filtro hepa (1462)

Cambio de filtro de membrana (1461)

Remplazo de capacitores (591-0023 (15 MF) ¢
97F5244 (4 MF)

Observaciones
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Free Form RX Technology Equipo: | e | i
R b Primer semestre Segundo semestre
Area Enerol Febrero| Marzo | Abril l Mayo | Junio | Julio |Agosto| i € |Ocﬁubre| Noviembre | Diciembre

General

Limpieza completa del sistema de aire comprimido
del equipo y sus respectivos sellos
Limpieza completa del sistema de vacio del equipo

y sus respectivos sellos
Calibracion completa del equipo
Verificacion de anclajes del equipo
Purgar linea de aire comprimido

Verificar f de electrovélvulas
Verificar funci i de bomba de agua y laca
Verificar funci i de sensores y relés

Verificacion de ruidos extrafios

Verificacién de estado de sellos del equipo
Verifique el funcionamiento y la presion de vacio,
utilice el calibrador digital

Comprobacion de estado del calibre del fittro del
secador de aire, remplazar los tres si lo indican

Lubricacion
Lubricacion del eje del husillo inferior y superior
con spray de silicona

Lubricacion de partes del equipo que lo ameriten

Observaciones
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Ire?FI:mER))ST- 28 Equipo: MR3 Versidn 1-2017 Pagina2de2
Primer semestre Segqundo semestre
Responsable - - - - - —
Area EneroIFebreroIMarzoI Abril lMagoI Junlol Julio IAgostc] ptiemb IOclubrd Mo |l" b
Eléctrico

Verificar la conexidn de los dispositivos enlos
gabinetes eléctricos. Corregir en caso de
observar posibles solturas en los componentes.

Verificar el estado de los cables. Sustituir el
cable en caso de deterioro.

Werificar funcionamiento de motores

Verificar las conegiones externas. Corregir en
caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de entrada del
equipo. Informar.

Ajustes

Reajuste de altura de chorro de laca

Cambio de partes

Cambio boquillas de aspersion de agua para
lavado de lente (7543-800)

Remplazo de chupdn aplicador de laca (1050)

Sustituir boquillas de ingreso de aire para
secado de lente (1066)

Cambio de sensores de deteccidn (1052)

Sustituir todos los filtros del pack (1428)

Remplazar filtro filtro Meissner para el agua

Rempl filtra filtro Mei para el aire (1404)

p

Cambio de lampara UY cada 1000 horas, realizar
verificacion (1467)

Remplazo de pre filtros del equipo 39237399
(Muevo) f 2397 (anterior)

Sustituir filtro hepa (1462)

Cambio de filtro de membrana (1461)

Remplazo de capacitores (591-0023 (1.5 MF) ¢

97F5244 (4 MF)

Observaciones
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TO Eo;< 6 ' Registro para Mantenimiento Preventivo
Free Form RX Tech Equipo: Biseladora NIDEK | Version 1-2017 | Paginalde2
Responsable Primer semestre Segundo semestre
Area Enero]Febleml Marzo [ Abril ] Mayo [ Junio | Julio [Agoslo] Septiembrebctubrq Nouiernbre[ Diciembre
General

Calibracién completa del equipo

Comprobacion del desgaste enlos
feleers, remplazar de ser necesario

Limpieza y comprobacién de superficie
de las muelas que se encuntre libre de
grietas

Verificacién de anclajes del equipo

Limpieza de sensores negros con una
punta 0 yun poco de alcohol

Inspeccidn de ruidos extrafios

Verificacién de roles

Verificar sensaje correcto de los
sensores del equipo

Lubricacién

Aplicacién de grasa al eje de la sujecién
delalente, aleje Y, al eje X y al eje de
ratacion de lalente

Limpieza y lubricacion el pistén del
sistema de perforacidn

Aplicacion de grasa al sello de
impermeabilizacién

Lubricacién del engranaje de tornillo
sinfin que monta el conjunto de sujecién
hacia arriba y hacia abajo.

Lubricacién de balineras del equipo

Lubricacion de partes del equipo que lo
ameriten

Observaciones
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Fros Form BT . Equipo: Biseladora NIDEK Versién 1-2017 Pagina2de2
Responsable Primer semestre Segundo semestre
Area Enero| Febrero| Marzo [ Abiil | Mayo | Junio | Julio [Agostd SeptiembreDctubrd Noviembre | Diciembre
Eléctrico
Cimpieza y verificacion de funcionamiento
de sensores

Limpieza de contactos dentro deTa

camara de corte
Venficar la conerion de 105 disposiivos .

Corregir en caso de observar posibles
solturas en los componentes.
Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estado de los cables. Sustituir

el cable en caso de deterioro.
Verificar funcionamiento de motores,

semnosy encoders

Verificar las conexiones externas. Corregir

en caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear latensidn y corriente de

entrada del equipo. Informar.
Ajustes

Reajuste de velocidad de giro de piedras
de pulido

Reajuste elingreso de agua por medio de
las bombas

Cambio de partes

Cambio de muelas abrasivas
Feemplazar a broca, inspeccione 13

capacidad (! calidad de perforacién del
agujero y reemplacela aintervalos de 400
a 600 agujeros.

Remplazar hule de tope del Chuck de
sujecion

Observaciones
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Equipo: Trazador KAPPA

Version 1-2017

Pagina 2 de 2

Primer semestre

Area

Enero| Febrero] Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio |Agosto| S

g €
{ cbcmbrd Noviembre | Diciembre

Eléctrico

Limpieza y verificacion de funcionamiento de
relés, finales de carrera y sensores

Limpieza de contactos dentro de la camara de
corte

Verificar la conexion de los dispositivos .
Corregir en caso de observar posibles solturas
en los componentes.

Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estado de los cables. Sustituir el
cable en caso de deterioro.

Verificar funcionamiento de motores, servos y
encoders

Verificar las conexiones externas. Corregir en
caso de anomalias o posibles solturas.

Cheguear la tensién y corriente de entrada del
equipo. Informar.

Ajustes

pulido

Reajuste de velocidad de ingreso de cuchilla al
lente

Cambio de partes

Remplazo de rueda ranurada

Remplazo de feleers silo amerita

Cambio de Chuck de sujecion

Remplazar hule de tope del Chuck de sujecion

Observaciones

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

ToPEX®.

Free Form RX Techn Equipo: Biseladora Optronics e7 | Version 1-2017 | Pagina 1 de 2
bl Primer € S d €
Area Enerol Febrero I Marzo l Abril I Mayo I Junio [ Julio lAgostoI € lOctubrel Noviembre | Diciembre
General

Calibracion completa del equipo

Verificacion de anclajes del equipo

Inspeccion de ruidos extrafios

Verificacion de roles

Limpieza de tanque de almacenamiento de
agua

Limpieza de sistema de ingreso de agua

Comprobacion de funcionamiento de bomba y
electrovélvula del sistema de ingreso de agua

Limpieza de linea de ingreso de agua

Limpieza de fittro del sistema de ingreso de
agua

Revision de funcionamiento de sistema de
succion de viruta (relé, aspiradora, fitros)

Limpieza de sistema succién de viruta

Tomar fotografia de parametros del equipo y
colocarlos al lado del equipo

Verificar sensaje correcto de los sensores del
equipo

Lubricacién

Lubricacion de ejes de movimiento

Lubricacion de balineras del equipo

Lubricacion de partes del equipo que lo
ameriten

Observaciones
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Free Form RX Technology Equipo: Generador Orbit | Versidn 1-2017 | Paginalde2
Responsable Primer semestre Segundo semestre
Area Enerol Febrerol Marzo [ Abril | Mayol Junio | Julio |Agoslo] Septiembrebctubrd Noviembrel Diciembre
General

Verificar nivel de refrigerante en chillers
utilizados por el equipo

Verificacién y ajuste, si es necesario, del
sistema de transporte de cajas con lentes

Limpieza de ducto de salida de viruta del
equipo

Limpieza completa del sistema de aire
comprimido del equipo

Verificacién de presidn de sujecion enlas
abrazaderas portalentes

Limpieza de lineas yfiltros de sistema de
vacid

Verificacién de rodamientos

Verificacion de ruidos extrafios

Valoracién completa de circuito de
refrigeracién del equipo

Lubricacién

Lubricacién y limpieza sistema de brazo
de transporte de lentes

Lubricacién el sistema de tensidn 8BS

Lubricacion partes del equipo que lo
ameriten

Lubricacién de sistema de transporte de
cajas de lentes

Engrase deltornillo tensor del mandril del

ABS

Observaciones
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Laboratorio Optico TOPEX S.A.

o’ ‘ *o Registro para M imi P
TOP EX e Equipo: Generador Orbit Versidn 1-2017 Pagina2de 2
Free Form RX gy
Primer semestre Segundo semestre
Responsable - - - - n —
Area Enero | Febrera| Marzo | abril | Mayo | Junio | Julio [agostd] Septiembre [Octubrd Noviembre | Diciembre
Eléctrico

Verificar la conexion de [os dispositivos

enlos gabinetes eléctricos. Corregir en

caso de observar posibles solturas en
los componentes.

Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estado de los cables. Sustituir
el cable en caso de deterioro.

Yerificar funcionamiento de motores
Verificar [as CONerioNes externas.

Corregir en caso de anomalias o
posibles solturas.

Chequear latension y corriente de
entrada del equipo. Informar.

Ajustes
Fewision y ajuste de presion de aire

comprimido dentro de unrangode 5 a6
bar

Ajuste de |a presion dinamica (cuando
seanecesario)

Cambio de partes

Cambio de los muelles neumaticos en las
Fasttoolsyeneleje B

Sustituir cuchilla

ion del muelle tico en el
palpador de medicin

Sustitucion de las ventosas <duras» en el
sistemna de carga

Sustitucion de cristal protector (cada dos
anos]

Sustitucion de junta del palpador de
medicién (cada 2 afos)

Observaciones
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Equipo: Bloqueadora PRA Versién 1-2017 Pagina2de2
Primer semestre Segundo semestre
Responsable
Area Enero' Febrerol Marzo | Abil | Mayol Junio | Julio |Agoslo| Sepliembvebctub14 Nouiembrel Diciembre
Eléctrico
Limpieza de relé de banda transportadora

Verificar la conexién de los dispositivos en

los gabinetes eléctricos. Cormregir en caso

de observar posibles solturas enlos
componentes.

Verificar el estado de los cables. Sustituir

el cable en caso de deterioro.
Chequear latension v corriente de

entrada del equipo. Informar

Verificar las conexiones externas. Corregir
en caso de anomalias o posibles solturas.

Verificar funcionamiento de motores

Ajustes
Ajuste de video cidmaras

Verificar el ajuste de detector de anillo,
ajuste de ser necesario

Ajuste las correas de transmisidn de
movimiento

Cambio de partes

Remplazala manguera de silicén de
suministro de alloy ala zona de bloqueo

Remplazar manguera de siliconaenla
palanca de sujecién

Remplazar alloy wilizado para bloquear

Remplazo de sellos del sistema de
transporte y almacenamiento de alloy

Observaciones

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

LR
TO P Eo;;‘ . :. Registro para Mantenimiento Preventivo
Free Form RX Technology Equipo: Bloqueadora PRA | Version 1-2017 | Pagina 1de 2
Primer e Segund €
Area Enerol Febreml Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio |Agosto| S =|0c1ubre| Noviembre | Diciembre
General
Verificacion de r

Verificacion de ruidos extrafios

Limpieza y fittrado de alloy para eliminar

impurezas
Revision y limpieza de sistema de

enfri
Verificacion completa de funcionamiento
de equipo

Limpieza del tanque de o de alloy

Limpieza de ducto de transporte de alloy
del tanque de reserva a la camara de

blogueo

ingreso de alloy a la camara de bloqueo

Limpieza de halégenos de calentamiento de’

Lubricacion

Engrasar y lubricar ejes del equipo

Lubricar partes del equipo que lo ameriten

Observaciones
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Responsable Primer semestre Segundo semestre
Area Enero| Febrero| Marza | Abril | Mayo | Junio | Julio [Agostd Septiembre Detubrd Noviembre | Diciembre
General

Limpieza de muelas abrasivas

Revisidn de velocidades de avance yde
giro del equipo

Calibracién completa del equipo

Verificacién de anclajes del equipo

Inspeccién de ruidos extrafios

Verificacion de roles

Comprobacion de funcionamiento de
bomba, electro valvulas, tanques yfiltros
del sistema de ingreso de agua

Verificacion de buen funcionamiento de
palpadores de los sensores

Revision de presion de aire comprimido
en 58 psi

Revision de fugas en el sistema de aire
comprimido

Purga delcondensado delaslineas de
aire comprimido

Verficacion del estado de los sellos del
sistema de aire comprimido

Tomar fotografia de parametros del
equipo y colocarlos allado del equipo

Verificar sensaje correcto de los
sensores del equipo

Lubricacion

Lubricacién de ejes de movimiento

Lubricacién de balineras del equipo

Lubricacion de partes del equipo que o
ameriten

Observaciones
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Free Form RX Technology Equipo: Biseladora TITAN Versién 1-2017 Pagina2de2
Resionsabie Primer semestre Segundo semestre
Area & Enero| Febrera| Marzo | Abril | Maye [ Junio | Julio [Agostd SeptiembreDetubrd Noviembre [ Diciembre
Eléctrico
Cimpieza v verficacion de
funcionamiento de relés, finales de

Limpieza de contactos dentro de [a
camara de corte

Verificar |a conexion de [0z dispositivos .
Corregir en caso de observar posibles
solturas en los componentes.

Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estado de los cables.
Sustituir el cable en caso de deterioro.

Verificar funcionamiento de motores,
servos y encoders

Verificar [as conexiones externas.
Corregir en caso de anomalias o

posibles solturas.

Chequear latensidén y corriente de
entrada del equipo. Informar.

Ajustes

Reajuste de velocidad de giro de
piedras de pulido

Reajuste de ubicacién 0

Reajuste de velocidad de ingreso de
cuchilla allente

Cambio de partes

Remplazo de muela abrasiva
Femplazo de feleers o palpadores silo
amerita
Remplazar hule de tope delChuck de

sujecién

Observaciones
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Free Form RX Technology
Primer semestre Segundo semestre
Responsable - - - 3 ™
Area Enero| Febrero [ Marzo [ Abril | Mayo [ Junio [ Julio [agostd Septiembre [Dctubrd hie bre | Di b
Eléctrico

Verificar la conexidn de los dispositivos en los
gabinetes eléctricos. Corregir en caso de observar
posibles solturas en los componentes.

Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estado de los cables. Sustituir el cable en
caso de deterioro.

Verificar funcionamiento de motores

Yerificar las coneiones externas. Corregir en caso
de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de entrada del
equipo. Informar.

Ajustes

Reajuste la presion del sistema de aire comprimido
en 6 bar

Ajuste de carrera excéntrica de los brazos

Reajuste de fajas de transmisidn de movimiento

Cambio de partes

Cambio de faja de transmisidn de movimiento

Sustitucién de casquillo-guia de los brazos

Sustitucidn de membrana del tubo flexible

Cambio de agua de tanque de almacenamiento

Observaciones
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TOPEX® -~

Free Form RX Technology

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

Equipo: Afinadora y Pulidora Toro :-24

Versién 1-2017 | Paginaide2

Responsable Primer semestre

Area

Sequndo semestre

EnerolFebrerol Marzol Abril | Magol Junio

Julio lﬂ\gostd Septiembrebclubr{Noviembrel Diciembre

General

Limpieza de chiller de sist de enfriamiento

Limpieza de filtro fino de la unidad de aire
comprimido

‘aloracion completa de circuito de refrigeracion
del equipo

Calibracidn completa del equipo

Verificacidn de anclajes del equipo

completa del sist de aire

P

L¥;
comprimido del equipo y sus respectivos sellos

Limpieza de sistema de vacio

‘Verificacion de funcionamiento de pedales de
vacio

Verificacion de presion de sujecion en las
abrazaderas porta lentes

Limpieza de lineas y filtros de sistema de vacid

Verificacion de presion de pinzas

Verificacion de ruidos extrafios

Verificacion de estado de sellos del equipo

Verificacion de tension de correa de husillo,
ajustar si es necesario

‘Verificar el estado del pasador de la palanca de

apriete de los alojamiento:

Verificar el estado de lamembrana de
compensacion de los alojamientos paralos
moldes

Verificacion del estado de las placas base de los
alojamientos de los moldes

Verificacidn de rodamientos

Lubricacidn

Engrase de soportes de los alojamientos para
los moldes

Engrase del soporte del estribo giratorio

Engrase de cilindros de los brazos

Engrase de engranajes

Lubricacién de ejes del equipo

Lubricacién de partes del equipo que lo

Observaciones
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ToPEX®.

Free Form RX Technology

.
-

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

Equipo: Afinadora Toro Flex

| Version 1-2017 |

Pagina 1de 2

Primer

Area

Enero | Febrero | Marzo

€
[ abril | Mayo [ Junio | Julo [Agosto] 5

g e
€ lOdubrel Noviembre | Diciembre

General

Valoracion completa de circuito de
refrigeracion del equipo

Calibracién completa del equipo

Verificacién de anclajes del equipo

Limpieza completa del sistema de aire
comprimide del equipo y sus respectivos
sellos

Verificacion de presion de sujecion en las
abrazaderas porta lentes

Limpieza de lineas y fitros de sistema de
vacio

Verificacién de ruidos extrafios

Verificacion de estado de sellos del equipo

Limpieza de memoria del equipo

Verificacion de rodamientos

Lubricacion

Engrase del tornillos de bola

Lubricacion de ejes del equipo

Lubricacion de partes del equipo que lo
ameriten

Observaciones

ToPEX®.

Free Form RX Technology

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

Equipo: Afinadora Toro Flex

Version 1-2017

Pagina 2 de 2

Primer

@

Area

€

Enerol Febrero| Marzo | Abril I Mayo ] Junio I Julie IAgosto| S

g €
€ lOdubre| Noviembre | Diciembre

Eléctrico

Verificar la conexion de los dispositivos en
los gabinetes eléctricos. Corregir en caso
de observar posibles solturas en los
componentes.

Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estade de los cables. Sustituir
el cable en caso de deterioro.

Verificar funcionamiento de motores

Verificar las conexiones externas. Corregir
en caso de anomalias o posibles solturas.

Cheguear la tension y corriente de entrada
del equipo. Informar.

Ajustes

Reajuste la presion del sistema de aire
comprimide en 6 bar

Reajuste de fajas de transmision de
movimiento

Cambio de partes

Cambio de faja de transmision de
movimiento

Cambio de sellos de la pantalla
tisalpicaduras

Observaciones
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Laboratorio Optico TOPEX S.A.

Registro para Mantenimiento Preventivo

ToPEX®.-

Free Form RX Technology

Equipo: Trazador KAPPA |

Version 1-2017 |

Pagina 1 de 2

bl Primer €

< 4 "

Area

Enero| Febrero| Marzo | Abril | Mayo l Junio | Julio ]Agosto|

g €
e |0c1ubre| Noviembre | Diciembre

General

Inspeccién de ruidos extrafios

Verificar sensor de presion de chupetas,
remplazar de ser necesario

Verificar movimiento de brazo del sistema
de colocacion de chupeta

Verificar estado de ajuga de sistema de
trazado

Corroborar el buen funcionamiento de las
prensas del sistema de trazado

Revisar el sistema de transmision de
movimiento, fajas poleas y engranes

Revision completa de sistema de trazado
de lentes

Verificar movimiento constante en sistema
de trazado

Revision completa de sistema de
colocacién de chupeta

Lubricacion

Lubricacion de ajuga de trazado

Lubricacion de ejes del equipo

Lubricacion de partes del equipo que lo
ameriten

Observaciones

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

0920,
0 ‘ % Registro para Mantenimiento Preventivo
TOPEX"™ Equipo: Trazador KAPPA Version 1-2017 Pagina 2 de 2
Free Form RX Technology
Primer semestre Segundo semestre
Area Enerol Febrero] Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio |Agosto| € |0c1ubre{ Noviembre | Diciembre
Eléctrico

Verificar la conexion de los dispositives .
Corregir en case de observar posibles
solturas en los componentes.

Limpieza de sensores del equipo

Verificar el estado de los cables. Sustituir
el cable en caso de deterioro.

Verificar funcionamiento de motores,
servos y encoders

Verificar las conexiones externas. Corregir|
en caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de entrada
del equipo. Informar.

Ajustes

Reajuste la presion del sistema de
colocacion de chupeta

Cambio de partes

Cambio de tapones de reposo de lente
para colocacion de chupeta

Cambio de tapones de reposo de lentes de
chupeta

Cambic de sensor de presion de
colocacion de chupeta

Observaciones
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0% %

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

.
o® ‘ o Registro para Mantenimiento Preventivo
TOPEX ™ ipo: Generador V- Version 12017 Pagina 1
Free Form RX Techn Equipo: Generador V-50 | ersion 1-20 | agina 1 de 2
B, Primer semestre Segundo semestre
Area Enerol Febrerol Marzo | Abril | Mayo I Junio | Julio |Agosto| S € lOdubreI Noviembre | Diciembre
General

Inspeccion de pinzas de sujecion. Reemplazar si
€8 necesario.

Verificacion de ruidos extrafios

Verificacion y limpieza de sistema de aire
comprimido

Verificacion de r

Lubricacion

Lubricacién de partes del equipo

Lubricacion de ejes y juntas del conjunto de
corte, con grasa o un lubricante sin resina.

Engrase de tornillos de avance (transmision de
movimiento )

Engrase y limpieza de tornillo de bola

Observaciones

ToPEX®. "

Free Form RX

Laboratorio Optico TOPEX S.A.

N P,

Registro para M

Equipo: Generador ¥-50

Versidn 1-2017

Pagina2de2

Area

Responsable

Primer semestre

Sequndo semestre

Enerol Febrerol Marzo I Abril | Mauo| Juniol Julio IAgoslol Septiembre IOc!ubré Noviernbrel Diciembre

Eléctrico

Limpieza de contactos eléctricos

Verificacion y limpieza de relé de amplificador

Limpieza de relé de puerta de equipo

Yerificar |a conegion de los dispositivos en los
gabinetes eléctricos. Corregir en caso de

observar posibles solturas en los componentes.

Verificar funcionamiento de motores

Verificar el estado de los cables. Sustituir el
cable en caso de deterioro.

Yerificar las conegiones externas. Corregir en
caso de anomalias o posibles solturas.

Chequear la tension y corriente de entrada del
equipo. Informar.

Verificar finales de carrera del equipo

Limpieza de sensores

Ajustes

Ajuste de tension de correas dentadas de
transmision de movimiento

Revision y ajuste de acoples de sujecion de
tacos

Bjuste de acople de mandril y Chuck de sujecion
de lente

Cambio de partes

Remplazo de fuelle de recepcion de piezas de
trabajo

Cambio de juntas de la barra de remolque

Cambio de juntas del cilindro de sujecion de los
ejes

Cambio de juntas protectoras

Cambio de juntas de los cojinetes

Cambio de boquillas del refrigerante

Observaciones
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Apéndice 4 Formato de orden de trabajo

Orden de Trabajo Mantenimiento Industrial S

&
Referencia a la Norma ISO 3000 TOPEX™""

Revision: 0 Pagina 1de 1 mu...u..u

.
.

_ ' Consecutivo de Control 1
Fecha de Solicitud de Servici Hora:
Solicitado por: Tiempo estimado:

Mantenimiento: Correctivo = Preventiy = Ouo

= Eléctrico o Edificio

Tipo de Servicio

= Mecanico = Otros
- Asistenca a Maquina

Problema

Fecha de inicio de servicio: Hora de inicio:
Técnico Asignado: Hora de final:

Trabajo realizado v
observaciones

Insumos y herramientas

Verificado y validado por: Fecha:

Jefe Mantenimiento Industrial Firma:

Aprobado por: Fecha:

Jefe de produccion Firma:

C.c.p Departamenteo de Contabilidad y Planeacién ' ‘
C.c.p Area Solicitante Rev.0




Apéndice 5

Codificacion de equipos

8-203

Codificacion de equipos significativos del Laboratorio

Equipo }Numero Codigo Equipo Numero Caodigo
Compresor quincy 01 |PB-CT-CO-01 Titan_1 01 PB-CT-TT-01
Encintadora 01 PB-GN-EC-01 Titan 2 02 PB-CT-TT-02
Bloqueadora Pra 01 PB-GN-BP-01 Titan 3 03 PB-CT-TT-03
Eclipse Aloy 01 PB-GN-EA-01 Titan 4 04 PB-CT-TT-04
VFT-Orbit 01 |PB-GN-OR-01 7e 1 01 PB-CT-EC-01
DTL-100 01 PB-GN-DT-01 7e 2 02 PB-CT-EC-02
2D 01 |PB-GN-DD-01 7e 3 03 PB-CT-EC-03
V-50 01 PB-GN-VC-01 ES-3 01 PB-CT-ES-01
Toro Flex 2 01 PB-AP-TF-01 pistema de Aguas P{ 01 PB-CT-AP-01
Toro Flex 2 02 |PB-AP-TF-02 VL-3000 01 PB-MO-VL-01
Afi Toro-X-2S 1 01 PB-AP-AT-01 LT 1200 01 PB-MO-LT-01
Afi Toro-X-2S 2 02 |PB-AP-AT-02| Maquina de Tintes 01 PB-MO-MT-02
Pul Toro-X-2s 1 01 PB-AP-PT-01| Shin-Nippon 1 01 PB-CL-SN-01
Pul Toro-X-2s 2 02 |PB-AP-PT-02 LM-1800P 01 PB-CL-LM-01
Pul Toro-X-2s 3 03 |PB-AP-PT-03 T10 01 PA-AT-TD-01
Eclipse Cera 01 PB-AP-EC-01}lemmert UN 260 Plu[ 01 PA-AT-UN-01
Afi 505 01 PB-AP-AF-01| Memmert ULE 600 01 PA-AT-UL-01
Pul 505 01 PB-AP-PL-01 [Memmert UM 200 1] 01 PA-AT-UM-01
MR3 01 |PB-AR-MR-01|Memmert UM 200 2] 02 PA-AT-UM-02
Ultra Mini 01 PB-AR-UM-01] PMI Hidrovap 1 01 PA-AT-HV-01
Shin-Nippon 2 02 PB-LZ-SN-02| PMI Hidrovap 2 02 PA-AT-HV-02
LM-1800P 01 PB-LZ-LM-02 SP200 01 PA-AT-SP-01
Kappa 1 01 PB-LZ-KP-01 M-380 01 PA-AT-MT-01
Kappa 2 02 PB-LZ-KP-02 | Cabina F.Laminar 01 PA-AT-CL-01
Kappa 3 03 PB-LZ-KP-03 DBS 01 PA-AT-DB-01




8-204

Anexos



8-205

Anexo 1 Evaluacion de la norma COVENIN 2500-93

FICHA DE EVALUACION DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO NORMA COVENIN 2500-93

LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. FECHA: 02/11/2016
REALIZADO POR: CHRISTIAN ARAYA ROJAS INSPECCION NUMERO 1 HOJA 1 DE 2
Area Principio_Basico Pts DEMERITOS TOTAL DEM PTS % APROBACION
60
| ORGANIZACION | L-FUNCIONES ¥ RESPONSABILIDADES 0 10 0 X X X X X X X 10 50 83
DENTRODE LA | ZAUTORIDAD Y AUTONOMIA 40 0 5 0 0 X X X X X X 5 35 88
3.SISTEMA DE INFORMACION 50 0 0 0 5 5 0 X X X X 10 40 80
INSTITUCION
TOTAL OBTENIBLE 150 TOTAL OBTENIDO 125 83
” 80
1| ORGANIZACIGN | L-FUNCIONES ¥ RESPONSABILIDADES 10 | 10 | 10 7 9 4 X X X X 50 30 38
ot 2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 50 8 13 6 9 X X X X X X 36 14 28
7
MANTENIMIENTO | 3:SISTEMA DE INFORMACION 0 15 [ 18 7 10 7 10 X X X X 63 7 10
TOTAL OBTENIBLE 200 TOTAL OBTENIDO 51 26
LOBIETI T 70
1 PLANIFICACION | LOBJETIVOS Y METAS 20 8 15 15 X X X X X X 58 12 17
o 2.POLITICAS PARA INFORMACION 70 0 0 0 5 X X X X X X 5 65 93
5/
MANTENIMIENTO | :CONTROL Y EVALUACION 0 5 5 5 5 0 0 0 2 X X 2 38 63
TOTAL OBTENIBLE 200 TOTAL OBTENIDO 115 58
W 1.PLANIFICACION 100 5 5 0 2 0 3 X X X X 15 85 85
] 1 i TACI 80 4
MANTENIMIENTO |-PROGRAMACION E IMPLEMENTACION 0 2 5 5 7 2 5 X X 30 50 63
3.CONTROL Y EVALUACION 70 0 8 0 2 0 3 5 X X X 18 52 74
RUTINARIO
TOTAL OBTENIBLE 250 TOTAL OBTENIDO 187 75
1.PLANIFICACION 100 15 0 7 10 7 5 5 X X X 49 51 51
V MANTENIMIENTO [2.PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 10 7 10 5 7 7 X X X X 46 34 43
PROGRAMADO  [3.CONTROL Y EVALUACION 70 7 7 7 3 0 2 20 X X X 46 24 34
TOTAL OBTENIBLE 250 TOTAL OBTENIDO 109 44
FICHA DE EVALUACION DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO NORMA COVENIN 2500-93
LABORATORIO OPTICO TOPEX S.A. FECHA: 02/11/2016
REALIZADO POR: CHRISTIAN ARAYA ROJAS INSPECCION NUMERO 1 HOJA 2 DE2
Area Principio Basico Pts DEMERITOS TOTAL DEM PTS % APROBACION
- 1.PLANIFICACION 100 25 | 25 0 0 X X X X X X 50 50 50
e Yo N R T O O % 5
CORRECTIVO :
TOTAL OBTENIBLE 250 TOTAL OBTENIDO 120 48
1. DETERMINACION DE LOS PARAMETROS 20 15 | 20 | 15 | 10 0 X X X X X 60 20 25
viil 2. PLANIFICACION 40 15 | 15 X X X X X X X X 30 10 25
MANTENIMIENTO (3. PROGRAMACION E IMPLEMENTACION 70 10 5 10 7 5 X X X X X 37 a3 47
PREVENTIVO |4, CONTROL Y EVALUACION 60 12 | 15 3 15 X X X X X X 50 10 17
TOTAL OBTENIBLE 250 TOTAL OBTENIDO 73 29
i 1.ATENCION A FALLAS 100 0 7 5 10 7 0 X X X X 23 71 71
X ! 4 4 4 7
MANTENIMIENTO |2:SUPERVISION Y EIECUCION 20 5 10 0 0 1 0 X 2 56 70
PORAVERIA | 3-'NFORMACION SOBRE AVERIAS 7 12 2 15 | 15 X X X X X X 44 26 37
TOTAL OBTENIBLE 250 TOTAL OBTENIDO 153 61
1. CUANTIFICACION DE LAS NECESIDADES DEL 70 10 | 20 | 10 X X X X X X X 40 30 43
X PERSONAL X X X X X X X X X X
PERSONALDE (2 .SELECCION Y FORMACION 20 7 5 3 10 4 1 10 E X X 55 25 31
MANTENIMIENTO [3.MOTIVACION E INCENTIVOS 50 3 s 10 | 10 X X X X X X 34 16 32
TOTAL OBTENIBLE 200 TOTAL OBTENIDO 71 36
1.APOYO ADMINISTRATIVO 40 3 3 5 1 4 X X X X X 27 13 33
Xi 2.APOYO GERENCIAL 40 0 0 0 2 3 X X X X X 5 35 83
APOYO LOGISTICO |3.APOYO GENERAL 20 5 0 X X X X X X X X 5 15 75
TOTAL OBTENIBLE 100 TOTAL OBTENIDO 63 63
1.EQUIPCS 30 0 0 0 0 0 0 X X X X 0 20 100
2.HERRAMIENTAS 30 0 5 0 ) 3 X X X X X B 22 73
Xil 3.INSTRUMENTCS 30 0 3 0 0 3 3 X X X X B 21 70
RECURSOS  [4.MATERIALES 30 0 1 3 ) 2 3 3 3 E] 3 21 B 30
5.REPUESTOS 20 2 2 2 2 2 3 2 2 3 2 22 2 27
TOTAL OBTENIBLE 150 TOTAL OBTENIDO 90 60
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Andlisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
.o" L Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina : 1de 3
TOPEX™™"
Froe Form RX Technology Equipo: Generador 2D Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
° - Bl 2 s
= Funcion del Modeo de falla Efectos de fallas | 2 5 Causas de fallas Controles actuales de | § Padamrs,
§ Proceso potencial potenciales g B potenciales g deteccion %
S
®lo 2 =1 -
= Medicion ejecutada Verificar el funcionamiento del Mecanico,
Granulador daiiade ¢ P 5
2 con chegueos de 4 F2 granulador, cambiar si es mantenimiento
desconectado Z % 2 >
primeras piezas necesario preventivo
v Medicion ejecutada > - Mecanico,
eroblemas e el Srbiracin de Cuchillas desafiladas o 2 con chequeos de | 4 |8 Afilar o cambiar cuchillas cada mantenimiento
€l irt T rosando S Z 6 meses i
sistema de ol que PO, 9 primeras piezas | preventivo
3 n
recoleccion de o d'?l:s' ds Ruptura de engranaje de El control es logrado Mecanico,
viruta perogasce. hule, por obstruccion de | 4 | €on chequeos | o Cambiar parte, tener en bodega|  mantenimiento
G funciones o dafios J 2 aleatorios ¢ indirectos ‘ -
cuchillas correctivo
e solamente.
N |Genera las curvas F""?’ satyrado, oA Deteccién de error en 54 Limpiar o remplazar fitro Meca_nlt_:o.
e o mblbsil permite ell ingrescde | 3 estacion 2 SR ASOTIT mantenlm{ento
| estereofon para vieuts P &en_ﬂvo
a| poder puliry Perdida de presion en el Deteccion de error en 45 \Verificar conexiones y presion ,"eca,n e
s ¢ = 1 % 2 12 : mantenimiento
d | afinar los lentes , | proplemas en el | FrESIoN de trabajo cilindro y chuck estacion a 80 psi ti
ol | S aRrace ; inadecuada, - LR
Shienade aly perdidad de 8 Control e< lagrado Verifique las conexiones y el Mecanico,
r| pdeden generar comprimido : AR Desconexion o fuga en con una doble ; " ¥ A
curvas en los funciones primarias 2 Z S 742 estado de las as
a mangueras o accesorios inspeccion visual mensualmente (80 psi) reventivo
lentes solamente. P p
2 Y =
Switches de arranque No puede detectarse Verificar los switches de Hecs.nn':o,
D s 2 . 10 120 mantenimiento
dafiados 6 no es checado. arranque S
preventivo
i < Mecanico,
Elequipono  [No se puede iniciar Belé.de mercurio. |, [ No puede delectarse. | ; Il oo ot iarits bodaia | ‘mantenimcnto
enciende osuciclo | elprocesode |6 dafiados 6 no es checado. . e
se detiene generado
Perdida de posiciones El Control es logrado 5 Restablecer posiciones y Mecanico,
de home o de encoders | 2 | con métodos graficos | 8 | 72 verificar encoders de servos, mantenimiento
de los servos o de medicion cambiar partes si es necesario correctivo
Andlisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
.." Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina: 2de 3
TOPEX ™" =
Froo Form RX Techaciogy | EQUipO: Generador 2D Aprobado por : Jefe de mantenimiente Fecha : 17/1/2017
° o 3 § 5
3 Funcién del Modo de falla Efectos de fallas | 2 Causas de fallas Controles actuales de | S |, Ao - =
B8 B gLaey el g R ot > cciones rt
= : potencial £
a3 o o
Desajustes en el sistema .
3 2 5 El control es logrado . . Mecanico,
de: compensacion, radio 5 a2 Verificar ajustes en los i
g2 10| con inspeccién visual | 8 3 mantenimiente
de compensacion y sistemas i
o solamente. preventivo
correccion de curva
Tornillos de avance Deteccion de error en Limpiar semanalmente los Meca_n«_:o,
3 % 2 o 2 & mantenimiente
sucios obstruido estacion tornillos de avance 2
G preventivo
e . Medicion ejecutada Remplazar cuchilla cada vez Mecanico,
n Herramienta de corte i
Genera las curvas o con chequeosde | 4 |28 que los controles detecten, mantenimiento
e embotada o dafiada 3 2 : = 8
en moldes de primeras piezas aproximadamente 1 afio preventivo
| esteseoionpara Producto El control es logrado
a oder pulir i X i
0 | athariosteriea; | ‘GESSTS | dosoctito con danados, con exceso de| 1| _CONCNSaueos | o gy | Remplazar cojnetes cada vez | o NE
! generadas perdida de tiempo ik aleatorios o indirectos que los controles detecten R
2 adomas se en ajustes vibracion A preventivo
r | pueden generar .
a curvas en los Medicion de variables
lentes < después de que las Revisar los datos de la orden S
. Malingreso de datos | 9 | 1 tes han salido de | con los introducidos al equipo Oneraro
D la estacion
Medicion de variables . )
2 2 Verificar el montaje del molde,
Mala colocacion del taco después de que las : . %
g 5 | @  revisar procesos anteriores de Operario
porta moides en el chuck partes han salido de 2
- ser necesario
la estacion
Medicion de variables °
Encoders de servos después de que las Mecanico,
z P q, 70 Verificar ajustes en el sistema mantenimiento
perdidos partes han salido de 2 >
= correctivo
la estacion
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Analisis de Modo

Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.

I® ‘. Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina: 3de3
TOPEX ™. - imi
Free Form RX Techeciogy Equipo: Generador 20 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17102017
a o
o - 3|s 3 8|
3| Funcion del Mododefalla | Efectos defallas | 2|0 Causas de fallas @ | Controles actuales de | 8| Bsibnes e oamardadas Besonsabiee
E Proceso potencial potenciales [ % potenciales 3 deteccion 21 P
@5 (=] (=]
Medicidn de variables Verificar ajustes en el M .
Encoders de servos después de que las o sistema, calibrar sies ceanico;
Producto a : 2 - 5 70 o mantenimiento
perdidos partes han salido de la necesario (con manual de 4
§ i ‘esperade estacion calibracién) corectiva
Perdida de ejes | revision, perdidad | 7 -
= :'3322 - Interruptor principal sin = ccoc?r:’:l!-: sulggrsado Limpleycampmiebe gl Meganioo,
| pcontpa ctop 1 Sisice 6?n difectos 9 B3 interruptor, remplazar de ser mantenimiento
necesario corectivo
solamente.
Indice de anillo N:leedslcluoél;iieevﬂrll:: 5 N “Fifaueque) material de
3 1 P g 5 B85 ingreso seaigual al Operario
Reproceso de incorrecto partes han salido de la configurado
Generacidn de lentes, con estacion »
rismas erdida de tiempo " Medicién de variables - .
G P P en sjustes P Mala colocacion del después de que las Verificar el montaje del lente,
& tacoportalenteenel | 1 ; 5 35 revisar procesos anteriores Operario
n|l Generalas partes han salido de la 3
chuck a1 de ser necesario
e curvas en gsiacion
T | . moldeside Mecanico
3| esterecfon para Tarjeta de control 1 No puede detectarse & 10 100 Remplasarvana mantenimien.to
4| Ppoderpuliry dafiada no es checado. P P CATRte
o afinar los lentes ,
r ademas e Mo se pueden Elcontrol es logrado
pueden generar Bandas de g Verificar conexidn, limpiar. Mecanico,
a | viiasenise Problemas enel | generar moldes, 0 inf i dad con chequeos 120 Bemol . A
el sistema electrico | perdida de tiempo in orrn;alclon afiadas | 2 ileatorios Sindirectos 9 emplazar pa'rte sies manzenlm]ento
2 en reparaciones o en falso contacto olamanta: necesario correctivo
u]
Problemas en el El 031:2;:5'_:23':‘10 Yerificar conexidn, limpiar. Mecanico,
sistemna de potencia aleatorios 6?ndirectos 30 Fiemplazar patte stes mantenimient
P necesario correctivo
solamente.
e Cc’c'gﬂ:: LDDQ':I‘:dD _ Verifique mensualmente las Mecanico,
equipodaRiada 1 inspeccién visual T BB conexiones, ajuste de ser mantenimiento
n ri nti
) Mo se pueden e Clatbate. ecesario preventivo
Perdida de optener los datos
conexion con pararealizarel |8 Servidor fuera de 1 No puede detectarse & 1080 ‘erifique funcionamiento, |Encargado de dreay
ora trabajo, peridad funcionamiento no es checado. ~ reporte a encargado del area mecanico
de tiempo — -
Giblis sonantores Control es logrado Yerifique mensualmente las Mecanico,
dafiados 1| coninspeccidnvisual | 8 B4  conexiones, ajuste de ser mantenimiento
solamente. necesario preventivo
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0 o 7
] : 33 kS 15 (SRS
= Funcion del Maodo de falla Efectos de fallas =1L Causas de fallas % | Controles actualesde | S | NP | Acciones Responsables
E° Proceso potencial potenciales 2|8 potenciales ;:; deteccidn % R recomendadas
Ll (=} (ol
Boquillas de aspersién Medicion elecutgda con i Limpie dlarlamen'te.
de fluido obstruidas 3 | chequeos deprimeras | 4 = 8%  remplace partes sies Operador
piezas necesario
El eantioles logradd men::;:::eal:te su Mecanico,
Bomba de circulacién 7 con chequeos funci ient Mantenimi .t
de fluido dafiada aleatorios & indirectos AN | e STITIEO
- Solarmante. coordinar camplo si preventivo
Problemas enel | Mo hayliquido para 5 necesario
sistema de remover el puli o
c.:lrculaclon c!e (Baumet o agua), | 7 Tuiberias de sistarma El coptrol es qu!ado Lum_ple con ayut}la de
fluido para pulido | producto a espera de obstruidas & |conmétodos grificoso| 6 252 aire comprimido Operador
y afinado revision de medicidn diariamente
Cimara de trabajo con 2 Deteccidn de error en 2 28 Realice una limpieza o 4
exceso de pulimento estacion ) diaria peracor
T Tanque de
& almacenamiento de & Deteccion de error en 2| 84 Realice una limpieza Operador
fuido con exceso de estacion diaria
! . pulimento
O| Suavizaypule Verificar
lentes esféricos y -z semanalmente la
pat 4 D¥z n roren : o2 S rador
R toricos con Presion de trabajo baja| 1 Delec(:g‘ a:it:i;’ B! 2 W presidn de trabajo ?np: cg:?c o"‘
exactitud ~ [Bbar), realizar ajuste
2 de ser necesario
s 2 .
Control es logrado con " cz::gz:;;:"";ﬂlﬂ; Mecanico,
Exceso de condensado| 1 ungsdzllzleol:';s‘f‘::f;on 749 Zemanalmenteung Ma:\;el:r:legto
i 4 i WiSSES . purga de condensado preventiv
Problemas en of | 1o e puede realizar
sistemna de aire | ' liaelrci: porerlr 7 Control es logrado con Verificar tuberias Mecinico,
comprimido pe Fugas de aire 1| unadobleinspeccidn | 7 = 48 I t Mantenimiento
Teparaciones, visual solamente. semanaimente preventivo
El control es logrado Werificar sellos Mechnico
~ con chequeos mensualmente, ST
Sellosdanados 2 aleatorios & indirectos 9" 8128 cambiar sies Ma?:"'::.':gw
solamente. necesario prevent
Tuberfas de sistem El control es logrado Limpie con ayuda de
el '; Y e'dss eMa [ 1 [con métodos grificoso| 6 | 42 aire comprimido Operador
onstnlicas de medicidn diariamente
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- 3 5 2 5
= i Modo de falla Efectos de fallas 2 8 Causas de fallas E Controles actuales de § Acciones
S |Funcion del Proceso GREETE RSN o | 5 5 ° Responsables
= > E potenciales 2 deteccion 5 recomendadas
ﬁ ° o o
; 3 Control es logrado con Limpiey.tense la fja Mecénico,
Fajas transmisoras : 5 transmisera una vez al ap
2 b 4 una doble inspeccion 7 224 PR Mantenimiento
desajustadas o danadas 3 mes, cambiela %
visual solamente. preventive
anualmente
No hay movimiento en N ede detectar N Mecanico,
No hay transmisién las almchadas Motor dafiado ) |repuece ;e : Seono| o go Remplace el motor Mantenimiente
de movimiento en |pulidoras por lo que no s SERAN0CA0; correctivo
los brazos o no es | se realizar el afinado, £ . t d N dedatect & I N Mecanico,
eficiente tiempo muerto en ngranaéeiadasca oso |, [Nopuede :e :rse ono| . | g Engrasar D:S elngri:najes e
reparaciones afiados es checado. semestraimente Deariai
y =
° El control es logrado con . Verifiqus Mecanico,
2 3 ki trimestralmente el N2
Roles de motor danados | 4 inspeccion visual g 288 Z: - Mantenimiento
T I t funcionamiento, de ser i
o |Suavizay pule lentes btlialil necesario remplacelos CORECVD
féri oril "
X & encosy:zn;os El control es logrado con Limpie y lubrigue Mecanico,
o Suciedad en los ejes 5 chequeos aleatorios 0 trimestralmente los ejes, | Mantenimiento
: Los ejes se No se puede realizar el indirectos solamente. por los tornillos de bola correctivo
mueven con 4
s dificuitad o no se afadg; tlemp_o muerto | Verifique el alineamiento
en reparaciones El centrol es logrado con . Mecanico,
mueven 3 5 S y estado de los ejes,
Ejes torcidos 2 | chequeos aleatorios 0 |10 160 3 Mantenimiento
2 programe cambio de ser 3
indirectos solamente. : correctivo
necesario
Mecanico,
X Tarjeta de control dafiada | 1 Nopuedeidetectarseionio 10 | 100 Remplazar parte mantenimiento
No se pueden realizar es checado. <
Problemas en el 3 & correctivo
& SASiE el pulido, perdida de | 10 - — —
sistema eléctrico |,. 3 - El control es logrado con Verificar conexion, Mecanico,
tiempo en reparaciones Componente dafnado en el e A 35y
4 3 chequeos aleatorios 0 9 | 90  limpiar. ar parte
sistema de potencia v g : :
indirectos solamente. Si es necesario correctivo
Anélisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
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Equipo: Toro X 2s Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
s Modo de falla Efectos de fallas E% Ca de falla é Controles actuales de % Acci
. e fa ectos de fal 2 usas de fallas ontroles actual cciones
o o o
§ Funcién del Proceso TR T 2 £ e % Jeteccion % NPR e ad Responsables
®» g o o
Control es logrado con Yggg:z:::l:f:
Molde mal colocado 2 una doble inspeccion 7 126 o Operario
> indicados para las
visual solamente.
curvas de los lentes
Medicién de variables Revisar pfocesos
después de que las anteriores. Revisar
Lentes mal bloqueados | 8 P! q 5 lentes antes de ingresar| Operario
partes han salido de la 5 2 %
i3 al equipo, reajustar sies
estacion z
necesario
No'pisde detectarse 616 Realizar una calibracion Mecanico,
T Des calibracion de ejes | 9 P 10 de ejes cuando se mantenimiento
es checado. :
o presente el problema correctivo
. — -
" c s Medicion de variables . ” -
o |Suavizaypule lentes - Anclajes de quipo 2 Verificar los anclajes Mecanico,
5 27 Generacion de i despuésdequelas | ¢ ; R
esféricos y toricos 7 3 Producto desechado | 9 desajustados, maquina | 2 et i p S |80 delequipo una vez al | mantenimiento
; MEmasY e desnivelada partes hiatt saido dea mes reventivo
X con exactitud estacion P
X Medicién de variables Camisar anlos coda
. ) = Vez que sea necesario, )
Anilles de montaje despues de que las c Operario,
s = S S 225 remplazar otras partes g
gastados o danados partes han salido de la : mecanico
5 para solucionar
estacion
problemas
Deteccion de error en la
estacion, o deteccion de Sihrar equiia cuanto
Des calibracion de equipo | 9 error 3 243 equip 3 Operario
i sea necesario
en operaciones
subsecuentes
Medicion de variables ~ Verificar el estado del
Ingreso incorrecto o después de que las taco, si es necesario v
. X 5 o X Operario
incompleto al portalentes partes han salido de la reenviar a bloqueo para
estacion cambio de taco
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= :
s 303 g 5 :
=] Funcion del Pro Modo de falla Efectos de fallas 2|8 Causas de fallas g Controles actualesde | 8 Acciones Resnanaabies
2 tencial tenciak 2 =S potenciales 3 deteccion £ recomendadas o
w |2 o o
o
Medicion de variables Revu.sar proceses
despibs de e s anteriores. Revisar
Lente mal bloqueado 8 arte: han sa;:ildo dos S 280 lentes antes de ingresar Operario
No se puede realizar el P taci al equipo, reajustar sies
pulido o es defectuoso, e necesario
Pinzas no sostiene ocllenie se
3 desprende, perdida de [ 7 = i i =
eltrabajo | P P Presion de trabajo El Control es logrado con Verificar semanalmente | ;i
TR0 9N roparcnes insuficiente, fugasen | 4 | métodos graficosode | 6 168 la presion de trabajo mantenimiento
con posible perdida de it mag megjicién (Bbar) , realizar ajuste caaniin
T producte 9 de ser necesario P
9 Control es logrado con Verificar estado de Mecanico,
r Fuelles y chuks dafiados | 3 una doble inspeccion 7 147 componentes, cambiar | mantenimiento
o |Suavizaypule lentes visual solamente. si es necesario preventivo
esféricos y toricos )
: Verificar semanalmente =
X con exactitud 7 . El Control es lograde con 5 5 Mecanico,
Presion de trabajo 4 A la presion de trabajo R
; ¥ 4 | métodos graficosode |6 192 > 3 mantenimiento
insuficiente ST (6bar) , realizar ajuste 3
2 medicion 5 preventivo
: de ser necesario
- No se puede realizar el
pulido o es defectuoso, - A lMecanico,
Portalentes o o el lente se c“mdrozuaé;z‘;dos por 3 De'tecc;osr:aieﬁ:rmr en 2 | 48 Limpiar imi
cilindres no bajan o | desprende, perdida de | 8 preventivo
suben tiempo en reparaciones — El control es logrado con . Mecanico,
; > Carrera exceéntrica 2y Ajustar cuando sea Sny
con posible perdida de desaiistada 2 | chequeos aleatorios 0 9 144 o mantenimiento
producto ! indirectos solamente. Correctivo
Verificar oy
— Control es logrado con Mecanico,
Juntas de sujecion de . 5 semestralmente el T
G 5 3 una doble inspeccion 5 .| mantenimiento
ejes dafiadas . estado, cambiar parte si :
visual solamente. X preventivo
€s necesario
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
o 3 Area: AntiFinado y pulido Realizado por: Christian Araya Pagina:Sde5S
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3|8 2 5|
3 Modo de falla Efectos de falas | 2 | 8 Causas de fallas $| Controles actualesde |8 Acciones
S iz °f o
=z Eica de b i i g % potenciales s deteccion £ recomendadas thsboreablcs
» |2 o a
o
El control es lograde con Verificar estado Mecanico,
Linea de vacio atascada | 3 | chegueos aleatorios 0 9 162 soplar imi
T indirectos solamente. lineas para desatascar preventivo
-
r No se puede fijar el Medicion de variables Verificar estado Mecanico
o [Suavizaypule lentes lente por lo que se Pedales de vacio después de gue las mensualmente, SR
5 35 Problemas en el k - 9 : S 270 mantenimiento
esféricos y téricos 3 ' dificulta generar, 6 danados partes han salido de la remplazar parte de ser preventivo
X con exactitud Seiema e vack perdida de tiempo en estacion necesario __
reparaciones Deteccion de error en : Verificar estado Mecanica,
Manguera suelta 2 2 2|24 mantenimiento
2 estacion mensualmente s
B preventivo
Verificar IMecanico,
Unidad de vacio dafiada | 1 Ho.puede detaciarse o o 10 S :
es checado. remplazar parte sies preventivo o
necesario planeado
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=
e 3|3 3 8|
3 Funcién del Proceso Modo de falla Efectos de fallas = 2 Causas de fallas @| Controles actuales g Acciones Responsables
g potencial potenciales 2 = potenciales ‘3‘ de deteccidn g recomendadas P
00 | o (=)
(5] i
Boqulasdesspersiéne | | Medeinheuads | - gl darmene |
fHuido obstruidas con oheque P pare 3 P
primeras piezas | necesario
El sonrolaslograda men::;m:r:te su Mecénico,
Bomba de circulacion de 3 con chequeos 9 5183 funcionamiento. Mantenimien'to
Hiidadafiada Aeatgrios coordinar cambio.si reventivo
indirectos solamente. 3 P
£5 necesario
. 5 Elcontrol es logrado Limpie con ayuda de
Mo hay liquido para Tu“g::;;:;i!ema 2 con métodos € aire comprimido Operador
Problemas en el remover el qraficos o de diariamente
) sis;e’ma de ) pulimento (Baumet, 7 Camara de trabajo con 6 Deteccion de error en 2 Realice una limpieza Operador
cuculac}on de flmdo © agua), producto exceso de pulimento estacidn ; diaria
para pulido y afinado aespera de ‘Mezcla de liquido Detecsién de efroren Cambie una vez al Mecqmga.
revision refrigerante desgastadao (2 e 2 . Mantenimiento
i estacion dia 3
sucia preventivo
ElControl es logrado ‘e Vf'tm’qu; IT Mecani
Pule y afina Agua por debajo de 35'C, 3 con métodos & 126 ;apgrzg' E ree:'%u: Mante::im?ec;to
5 | superficies téricas de pulimento no disuelto grificos o de gambios.si = o AnNE
0 | loslentes dandoun medicién i P
. acahadefinal Tanque de almacenamiento
deqﬂuido Sondicesadet | g Deteccidn de error en 2 84 Realice una limpieza Oberador
2 estacidn diaria P
pulimento
Control es logrado Limpie ytense la faja Mecani
’ . H ecanico,
Fajas transmisoras con una doble Uransmisorauna vez | 1, e
H ) ; deiios peirh antenimiento
desajustadas o danadas inspeccion visual al mes, cambiela :
preventivo
solamente. anualmente
Mo hay : Mecanico,
. | movimienta enlas Motor dafiado 1 NZ ’:‘?:: ::;ecc;tda;se 10 80 Rempla:;f;:pare el Mantenimiento
Mo hay transmision almohadas . correctivo
de movimiento enlos| pulidoras porlo 2 Elcontrol es logrado Verifique Mecani
brazosonoes que no se realizar Woofle shaft dafiados 2 con chequeos 9 14 I el 1ecanico,
eficiente el afinado, tiempo aleatorios & estado, remplacela | © L0
muerto en indirectos solamente.| parte si es necesario
reparacion ifi
EpAACIONES: El control es logrado ® Verifique guz
trimestralmente el Mecanico,
Roles de motor dafiados | 1 conchequeos 9 72 funcionamiento, de imiento
sleatarios o : ser necesario correctivo
indirectos solamente. H
remplacelos
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e 3 (2 8 §
= > . Efectos de fallas Ble 3 5 | Controles actuales de | Acciones
° o % o
§ Funcion del Proceso | Modo de falla potencial potenciales % < Causas de fallas potenciales % deteccibn % m SIS Responsables
o
o |2 o a
Mecénico,
Tarjeta de control dafiada 1 No pusderdetectarse 10 | 100 R parte imi
no es checado. ;
correctivo
. El control es logrado Yorhcar .
No se puede realizar e funcionamiento Mecanico,
Problemas en el el pulido, perdida de 10 Motores dafiados 1 aidockie bec"nud'rectos 9 90 imi
sistema eléctrico tiempo en solamelnte' remplazar parte sies preventivo
reparaciones i necesario
El control es logrado : Z 3
S Verificar conexion, Mecanico,
Componente dafiado en el con chequeos gy :
: : 1 O 9 | 80 limpiar. Remplazar mantenimiento
sistema de potencia aleatorios 0 indirectos : ; :
parte si es necesario correctivo
g solamente. )
5 Pul‘eby afina superficies Revisar procesos
o d’“;“:as de '05 ':mis \ Medicion de variables anteriores. Revisar
ando un acabado final :
5 Lente mal bloqueado 7| desplissde que b B s ontesde Operario
» partes han salido de la ingresar al equipo,
No se puede realizar estacion reajustar sies
el pulido 0 es necesario
defectuoso, o el =
3 X Verificar
Pinzas o ciindros no | lente se desprende, | =
% z % : 28 S El Control es logrado semanalmente la Mecanico,
sostiene eltrabajo | perdida de tiempo en Presion de trabajo insuficiente 5 g % A 3
1 |con métedos graficos o| 6 | 42 presion en las pinzas | mantenimiento
reparaciones con menor a 20 Ib 5 Foin oy ¢
de medicién (20Ibs), realizar ajuste preventivo
posible perdida de "
de ser necesario
producto
Control es logrado con Verificar estado de Mecanico,
Fuelles y pizas dafiades 6 | una doble inspeccion | 7 comp! , cambiar imi
visual solamente. si es necesario preventivo
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<
o @ c
L) E = 2 G | S
3 Funcién del Frocesa Modo de falla Efectosdefallas | -= | 3 Causas de fallas | Controles actuales de g NP AstiohesTecomendadas. | Besponsibles
Eo potencial potenciales g 5 potenciales § deteccion % R P
= (=]
o (=]
Control es logrado con una Yerifique que los moldes
Molde mal colocado doble inspeccidn visual 7 sean los indicados para las Operario
solamente. curvas de los lentes
Medicidn de variables Hevisa! procesos anteriores.
Lentes malbloqueados | 7 | después de quelaspartes |5 280 in F:::Lsra;llznﬁs:?t:as‘ud:tar Operario
han salido de la estacién eSS0 & EqUIpO. Teay
si es necesario
No puede detectarse o Realizar una calibracién de Mecinico,
Des calibracidn de ejes | 5 P Fi cc do ° 110 ejes cuando se presente el | mantenimiento
&5 checado. problema correctivo
Anclajes de equipo Medicidn de variables : Verificar los anclajes del Mecanico,
Producto desajustados, maquina | 2 [ después de quelaspartes | 5 80 ealing ins ves a: pidni mantenimiento
Generacion de desechado, desnivelada han salido de la estacion que preventivo
prismas y ejes perdida de tiempo
en 03“'?'30'0“95 Y 3 Medicidn de variables Cambiar puntas cada vez que
justes Pinzas de montaje 6| después de quelas partes | 5 240 sea necesario, remplazar Operario,
Pule y afina gastadas o dahadas Voo Zalido de 1 setasibn otras partes para solucionar | mecanico
5 | superficies téricas de problemas
0 | loslentes dando un IOn Bl
5 acabado final Tiempos de pulidos Medicion e|ecut§da oon Yerificar el tiempo de pulido S
4 1 chequeos de primeras 432 Operario
incorrectos esac x5 para cada lente
El Control es lograd & Verificar semanalmente la Mecani
Presicn de trabajo por 1 mé?odgsesréag:s g :: 6 48 presion enlas pinzas (20bs), man::f:mic;;'o
abajo o por arriba de 20lbs megdioién = realizar ajuste de ser FevEriG
necesario P!
Ingreso incorrecto o Medicidn de variables Werificar el estado del taco, si
incompleto dellentelas | 4 | después de quelaspartes | 5 160 £35 Necesario reenviar a Operario
pinzas han salido de la estacion bloqueo para cambio de taco
: 5 Remplazar parte cuando sea Mecinico,
Fugas ’"‘;'Eaz por Baffles 4 Dezecclo‘rn dg‘error L 2 necesario, verificar Mantenimiento
. Perdida de ahados estacion | 6
Elementos internos s
R componentes de —
e equipo, cambio de Falta de engrase o el gelogeadabon mia Lubricar partes una vez al Mecanico,
atascados por partes, perdida de 9  endrs 5| dobleinspecciénvisual | 7 P Mantenimiento
COIHOSIONg tiempo en lubricacién solamente. mes preventivo
pulimento PO =T
reparaciones Detecoibn de etroren Remplazar parte cuando sea Mecanico,
Deterioro por vida dtil 9 gy 162 necesario, verificar Mantenimiento
| pro do
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A
3 i fall E % ¢ C: ! :& A
= > - gl ¢ i
B | FunciéndelProceso |Modo de falla potencial Efectas d‘_’ A% 3 | L[ Causas defallas potenciales | £ DIKDEE acl_ullales = § S ane. Responsables
2 patenciales & 3 deteccién I recomendadas
n |2 o o
o
Verificar
. — Deteccién de error en sgrpanalmentg I Operadory
Presién de trabajo baja 2 5 28  presidn de trabajo (S0 55
estacién S mecénico
Ib), realizar ajuste de
sernecesario
Control es logrado con Veghcal Edl nivel ;_je Mecanico,
Exceso de condensado 1| unadobleinspeccion | 7 49 o0 ensia o,:ea 230 | Mantenimiento
No se puede realizar visual solamente. semanaimentesne preventivo
Problemas en el c % purga de condensado
< . eltrabajo, perdida 77
sistema de aire 3 7 Control es logrado con . = Mecénico,
27 detiempoen . X 25 Verificar tuberias S
comprimido b aeslanes Fugas de aire 2 | unadobleinspeccién | 7 98 EHEHS M Mantenimiento
visual solamente. preventivo
El control es logrado Verificar sellos Meoni
con chequeos mensualmente, SoaNIeD.
. - Sellos dafiados 1 b 3| 63 msbatlnn Mantenimiento
5 Pule y afina superficies aleatorios dindirectos cambiar sies eVt
0 téricas de los lentes solamente. necesario
g dando un acabado final Elcontrol es logrado Limpie con ayuda de
Tuberia del sistema obstruida [ 1 [ conmétodos gréficos | 6 | 42 aire comprimido Operador
o de medicién diariamente
Control es logrado con trli-r:'\"e‘zl:ai‘r::':::ts Mecanico,
Suciedad enlos ejes 10 | una doble inspeccién 5 = Mantenimiento
isual sol ejes, por los tornillos s
visual solamente. corectivo
debola
3 Mo se puede realizar El control eslogrado Mecanico,
Los ejes se mueven : % 7% con chequeos Remplazar roles s
e el afinado, tiempo Roles dafiados 2 S 3 144 .| Mantenimiento
con dificultad o no se N 8 aleatorios & indirectos cuando seanecesario \anificado
mueven § solamente. P
reparaciones Verifique el
El control es logrado Ji § Meoini
SeroharEss alineamiento y estado ecanico,
Ejes torcidos 2 o Sirdinettos 3 144 delosejes, programe [ Mantenimiento
St cambio de ser corectivo
< necesario
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o B § 3 5
3 Funcion del Modo de falla Efectos de fallas |2 § Causas de fallas E Controles actualesde | g NPR| Acciones -
= Proceso potencial potenciales % E potenciales = deteccion =R :
é| 8 S a
_Ubstrlcriot pot Medicion de variables L Mecanico,
impurezas en los ejes de : Limpieza de sistema de 23
£ 9 10 | después de que las partes | 5 5 c2 mantenimiento
movimiento o tornilles de 4 2 ejes diariamente 5
han salido de la estacion preventivo
avance
% X Mecanico,
Perdida de No se pueden Desgaste de piezas 4 Detecc;oszaieiéirror en 2 | 80 E"g”:;:ﬂiz;::gi:e mantenimiente
movimiento en los | 95NEAr las curvas © preventivo
Generacion de SBAE en los lentes, 10 ion i i . gecs
o A carriles lineales % X 2 Tensin diadeciizda en Medicion de variables Verificar la tension de las Mecanico,
| curvesen s de los ejes perdida de tiempo en fas cadanas de 2 | después de que las partes | 5 | 100 cadenas de transmision mantenimiento
L | lentes segln lo reparaciones transmision de h P i dq I tp 2 ble ajust ti
Sl <oicitado por el oviisais an salido de la estacion con posible ajuste preventive
1 cliente para la Problemas en el sistema El Control es logrado con Realizar una limpieza con Mecanico,
0 |jinea de proceso eléctrico de controlo de | 1 métodos graficos o de 6 verificacion de mantenimiento
0 | convencional potencia medicion conexiones preventive
Perdida de posicion de No puede detectarse o no peficcg de calbyacin Hecanic;
% 5 5 7 10 de ejes, remplace sies mantenimiento
ejes o ejes torcidos es checado. p :
necesario preventivo
Problemas en el in’:‘:::u';g: ‘r:?::ga Desiisnenion 5 fioaan Control es logrado con una Verifique las conexiones Mecanico,
sistema de aire P 6 ga e 3 doble inspeccion visual 7 126 y el estado de las mantenimiento
aSe de funciones mangueras o accesorios =
comprimido BT solamente. mangueras mensualmente preventivo
primarias
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEXS A
.."‘" Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina:2de 6
TOPEX™-"' = i
Froa Fom ¢ Tacnciogy | EQUipO: DTL-100 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17112017
) o
2 o Bz 2 2| .
3 | Funciéndel | Mododefalla | Efectos defallas sle Causas de fallas @ | Controles actualesde | 8 Acciones Responsables
E Proceso potencial potenciales 2|8 potenciales 3 deteccidn g recomendadas P
i) o a
Cuchilla desgastada o Detecsién d : Girar cuchilla cada 3000 Mecanico,
desafilada que no 2 e eccelztna cieé;rlor &n 2 7'32 cortes, cambiar cada mantenimiento
realiza bien el corte & 10000 preventivo
Medicidn de variables Revi Iment Mecsni
Acoples de sujecidn de 3 después de que las 5 120 ewsraer;::?;usai :nsen 2 man:::im?ec;!o
taco sueltos partes han salido de la y nelcesar‘o SeRHG
estacidn ! pre
Lentes Producto Didmetro de lente - : - .
e deiaohadacs. [ mayo a 75mm con 1 Deteccion dg’error en |5 g Werificar el njatena'l a Operario
q 2 SES delgad estacion cortar y sus dimensione
mordidos espera de revision espesor delgado
Medicidn de variables Verifique la colocacidn
Borde de herramienta después de que las 5 | 40 dela herr_amlenga de Operario y técnico
de corte mal colocado partes han salido de la corte, ajuste sies
estacidn necesario
p | Generacion de Medicidn de variables -
T | curvasenlos ; después de que las ! ol Meoanica,
lentes seqin lo Offsetincorrecto 8 2 8 Realizar una calibracion | mantenimiento
L es seg! partes han salido de la diari
_ | solicitado por AEtaciOn sl
el cliente para —
1 SNEP A sy El control es logrado con Remplazo de parte Mecanico,
lalineade Pin de sujecion e & imi
9 proceso d tad 1| chequeos aleatoriosd | 9 54 cuandoloscontroles | mantenimiento
o convenviona €5gastados indirectos solamente. empiecen a detectar programado
gl dril i Medicion ejecutada con Venﬂq_ue]l; li nleal de ‘?:rz Mecanico,
Mandiing sosvene |2 chequeos de primeras | 4 = 48 comprimida ylalongitud) - . ntenimiento
el Chuck ic2as delresorte de cierre del ceventive
P mandril a 33-34mm. P
Desprendimient Producto ElChuck esta =
o deltaco porta iz Soxta S Mecanico,
desechadooa |6 calentando por el roce 1 Deteccion de error en 2 12 Limpie y lubrique la A
lente, del Chuck. s 5 . ¥ 3 mantenimiento
s DeLUN espera de revisién con el mandril y funde el estacion parte, ajuste el conjunto 5
de sujecidn alloy preventivo
Matenal de lente Medicion e|ecut§da con Verificar el material 3 .
inadecuado para 6| chequeosdeprimeras | 4 144 A Operario
realizar el corte piezas
g S Mdedlqun tze uavlalbles Meo5hIso;
Lo dagadegeclon 1 a::g:eai SZI?;; daesla 5 30 Remplace la parte mantenimiento
P 2 . programado
estacion

213
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Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pégina: 3deb
Equipo: DTL-100 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17¥2017
= = =
2 : B3 S 5 :
3 | Funciéndel | Modo defalla | Efectos de fallas el Causas de fallas g Controles actuales de |'g | NP Acciones Besronsables
§ Proceso potencial potenciales g G potenciales 5 deteccién L R recomendadas P
a5 8 al
Partes discrepantes que
El botén de parada de no pueden ser hechas D tivar botén d
emergencia esta 3 porque 115 es‘:ﬁqlél;arer%ioan o Operario
activado el producto ha estado a g
prueba de error
Partes discrepantes que
" . no pueden ser hechas .
Los disyuntores estan 1 poraue 1 e Desactivar los Operario
El S9UIpo;Ng No se puede activados el producto ha estado a disyuntores
enciendeono | . .
empieza sy | Mciar el proceso | 5§ prueba de error
Pl de generado No hay potencia para 2 Mecanico,
ciclo i Deteccidn de error en ; 2 e
los amplificadores por | 1 staci 2 10 Cambiar relé mantenimiento
Gherasienide relé defectuosos aeacIon correctivo
u} 2 Desconecte |a tierra del
T tl:ur;ias Sl Ips Sensor de presidn del Partes déscrepar;teshque sensor, si desaparece Metari
L len eT. s_e!gém Chuck de sujecién 1 DoipUecer. ser nechas 1.8 el problemna, el sensor ?ca_nlt;o, )
a0 SOI 'CI'. A !° dafiado, indica que (S p?rcp]ue i esta dafado, cambie la| M3 enm?_len g
il P eI cllgn e esta abierto &R uu‘::o da ESaciod parte [Presion a no Prevere
1] p;eral:”aoc'::: Rieba e amo: rmenos de 100psi]
Q 2
convenciona Partes discrepantes que
No se encuentra no pueden ser hechas Verficaasaicsasl .
colocado el protector | 1 porgque 1 S p Operario
4 protector de viruta
L de viruta el producto ha estado a
Parada lTrabaw sin prueba de error
. erminar, con
inesperada Srodiicto'a expera| 5 O STor TS T Vedicion de vanables
durante el Sh lente, no coincide con ph i
\tabaid de revisidn, B eden detrebass"l después de que las 5 Verificar producto Operario
| perdida de tiernpo | partes han salido de la antes de generar P
no son aceptadas por catatign
: :
e Mecanico,
Amgllﬂcgdores 1 Mo ?-'uede ﬁ;zc?rse % (10| 50 Rernplazar parte mantenimiento
afiados 0 es checado. coreahive
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX SA.
..'f"' .. |Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pégina: 4dek
TOPEX ™"
Free Form RX Technology | EQuipo: DTL-100 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 1771¥2017
0 o I
e , B4 2 5 :
3 | Funciéndel | Modo defalla | Efectos de fallas o Causas de fallas g Controles actuales de § NP Acciones Resoorsables
§ Proceso potencial potenciales % ’:‘au potenciales ‘g deteccidn £z R recornendadas P!
28 O (]
Final de carrera 5 Contg:l I?ls logrado con 7 Verificar contactos o Me!aca_nlgo, i
dafiado o no censa MDA TIOUE NS PO remplazar parte IS RCINTHErID,
La puerta de la N d visual solamente. correctivo
camatade real'zjree?ﬁbea‘o 4
! 10, Partes di t ) :
generado no : g artes discrepantes que R ]
abre i cierra [Percid de fempo La presién de aire es Fio,pueden sef bechas Vernféﬁgz:?%;ssx?n o becanico;
baia ! el produgg?';eeslado a 'B madifigue ,Si 8% m?:?::v?:?;:: "
prueba de error FECESSTD
Medicién de variables Realice una o
EieX. YyB despugs de que las callbraplon dela Meca_nlgo,
Corarasisigs 5 2 i 7 : L5 herra_mlenta para mantenimiento
D I Choqqe entre | Posible dano.de descalibrado partes han sja'lldo dela chriegireligioearad s
7 | Gurvas enlos | herramienta de | partes o perdida | 9 estacidn 0. si ]
L | tentes seain | corte y blogue de producto centro, si es necesario.
= éﬂfg,' 'g,'i‘:g; El acople del Chuck 1 Tﬁ:'c'on§|SEUtgi1f°; 4 3 Realice un ajuste del mahr/":c:ir:g’wﬁt
1 Iali esta resbalando NS CR P = acople BRSO
0 p;ra alinea piezas preventivo
e proceso - =
0 con\f:anciona Lifsadevasle El control es logrado Verificar estado Mecanico,
Staseads 8 | con chequeos aleatorios| 9 mensualmente, soplar | mantenimiento
& indirectos solamente. lineas para desatascar preventivo
No se puede fijar Deticeisndh Verifi tad Mecanico,
Problemas en | el lente por lo que Manguera suelta ] 5 ecc;osr:ac;aézrror bkl (7] 96 n’?enr'nlsct.‘?arlrer?eiteo rantenimiento
el sisterna de se dificulta preventivo
vacio del brazo| generar, perdida 6 Filro d . El Contral es logrado Lirisiar Fillis . Mecanico,
de carga de tiempo en ! rg te _vc“acm 8 | con métodos gréficoso | 6 2gg -'MPArT r:) i \l/av:lo mantenimiento
reparaciones obstriica de medicién ensuaimesa preventivo
Verificar Mecanicao,
Unidad de vacio a Mo puede detectarse o 10 funcionamienta, mantenimiento
dafiada no es checado. remplazar parte si es preventivo o
necesario planeado
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Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: Sdeb
Equipo: DTL-100 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 171112017
= @
“ .o c
2 » 3% e 2 .
3 | Funciéndel Mododefalla | Efectosdefallas '-g Ll Causas de fallaz 3| Controles actuslesde | § Acciones Rerntreabies
E“ Proceso potencial potenciales H = potenciales ‘g deteccién .:‘.; recomendadas
]
|2 a o
Bolsa de filtro llenia 2 Deteccién dﬁ eroren 2| 24 Limpiar bolsa de’vaclo Operario
estacién unavez aldia
s i5n d Cuchillas desafiladas o fedicion epcutéda gon Afilar o cambiar cuchillas Mecémf:o,
aturacion de 3| chequeosdeprimeras | 4 = B0 mantenimiento
Problemasenel | . | equi rosando - cadaBmeses 8
sistama de viruta en el _equo, piezas preventivo
AR con posibles 5 Ruptura de engranaje El control s logrado con i > Mecénico,
recoleccién de didas d B it . Cambiar parte, tener en e
s perdidas de de hule, por obstruccién| 2 | chequeos aleatorios & 9 90 mantenimiento
viruta g 5 3 i bodega >
unciones o dafios de cuchillas indirectos solamente. correctivo
Filtro saturado, no s O . Mecanico,
> 3 Deteccién de error en Limpiar o remplazar filtro L
permite elingresode | 7 = 2 70 A mantenimiento
% estacién diariamente 4
viruta preventivo
. Medicién ejecutada con Mecénico,
i Perdida de altura de : : 7z
Generacion de Chuck 6| chequeosdeprimeras | 4 144 Cambiarparte oreparar | mantenimiento
? curvas enlos o) piezas corectivo
lentes seguinlo
L 2 Perdida de s <
ié Medicién de variables
2 soI}cntado porel Ge_"e'ac'on de producto, con Material de trabajo & Verificar el material 2 .
1 cliente parala | prismas enlos a 3 BB 1 |despuésde quelaspartes| 5 | 30 s Operario
0 lineade lentes llemposvmuerlos han salido de |2 estacién
por ajustes
0 proceso
convenciona Mala colocacién del Medicién de variables . .
5 Verificar el montaje del 3
tacopontalenteenel | 7 [despuésde quelaspartes| 6 252 Operario
: iz lente
Chuck han salido de la estacién
Tarjeta de control Mo puede detectarse ono Meca'nlt?o,
o 1 10 100 Remplazar parte mantenimiento
dafiada es checado. ;
corectiva
Mo se pueden Bandas de informacidn El control es logrado con Verificar conexidn, Mecanico,
Problemasenel [ generar moldes, 10 dafadas o enfalso 2| chequeos aleatorios & 3 180 limpiar. Remplazarparte | mantenimiento
sistema eléctrico| perdida de tiempo contacto indirectos solamente. sies necesario corectivo
enreparaciones
" El control es logrado con Verificar conexién, Mecanico,
Problemas en el sistema RS Nz Kl
5 1| chequeos aleatorios & 9 90 limpiar. Remplazar parte |  mantenimiento
de potencia e 3 : s
indirectos solamente. si es necesario correctivo
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
& Q e Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:6de6
TOPEX ™ -
Free Form RX Technology | EQUIPO: DTL-100 Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
o |6 o =
3 s 8 C de fall g Control tuales d 3
=} i B =)
g Funci6n del Modo de _falta Efectos d_e fallas B S ausas e allas g ontroles ac! _ga les de S NPR|Acciones recomendadas Responsables
= Proceso potencial potenciales E B potenciales 3 deteccion B
@
® 5 e} o
Conexibn interna del Control es logrado con Verifique mensualmente Mecanico,
SR d3A5d3 una doble inspeccion 7 las conexiones, ajuste | mantenimiento
quip visual solamente. de ser necesario preventivo
o | Generacion de Servidor fuerade | No puede detectarse ono| ;o | g9 funcion;/ri?girgzere orte | _Encargado de
curvas en los N d funcionamiento es checado. oD area y mecanico
U o 0:5€ pueden, a encargado del area
lentes segln lo . argado def area
B oiicitado por el Perdida de obtener los datos - -
- [sol P conexion con | para realizar el | & B e onediires Control es logrado con Verifique mensuaimente | Mecanico,
; | cliente parala i 4 = 7 inspeccion visual 8 las conexiones, ajuste mantenimiento
7 OMA trabajo, paridad de dafiados | :
0 linea de tiempo solamente. de ser necesario preventivo
o proceso
convenciona Realice una verificacion,
3 % 5 de ser necesario utilice Mecanico,
Rerdida geu?r:\)/er sidel |y (No p”egse f::igfgse ON%l 11 | g eldisco de instalacion, y| mantenimiento
QU 2 cree una copia de correctivo
seguridad
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& ‘ Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:1de5S
IQEME‘)SW Equipo: Bloqueadora Eclipse Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17112017
: NE 5 [ |
=] " 5] =] 5
3| Funcion del Modo de falla Efectos de fallas -}"—f § Causas de fallas g Controles actuales de | 8 NPR Acciones Responsables
2 Proceso potencial potenciales =l potenciales 3 deteccion % § recomendadas oo
S|e o (=]
o L
Tiempo entre bloqueo Control es lograde con Después del bloqueo
¥ generacion es 2| unadoble inspeccion | 7 | 84 | deje los tacos reposar Operario
demasiado corto visual solamente. por 15 minutos
Vent/d dido | d El Ie;tedstla‘ Contaminantes en el l.:’chgsd:eva‘:::zzs Filtre una vez al mes o Mecénico,
ende “esprzn 0 :spren < : aC0: 5 alloy que impiden su | 8 artez han sa:i‘do N S5 240 remplace el alioy una | mantenimiento
e Ao btk Pur adherencia p o vez al afio preventivo
bloqueo averia con posible estacion
perdida de producto
Medicion de variables Lirbieza v revision dé
Tacos de blogue 2 después de que las 5 Beol tacoz de zer R Operador o
Bloquear lentes sucios 0 himedos partes han salido de la 3 : mecanico
£ | con aleacion de estacion remplacelos
c | estafio (alioy),
jij rara poder Obstruccién del Medicion de variables S
j | montarlosy sistema de 3 después de que las 5 |4 Limpieza de sistema de ma'ntenimier;to
p trabajarlos en refrigeracion debido a partes han salido de la refrigeracion mensual S
£ los procesos de suciedad estacion B
generado
& convencional Limpieza y revision de
posterirores Ellente no puede Ventilador frontal Deteccion de error en 2 12 funcionamiento de Operador o
~ No hay ser blogueado o se dafiado u obstruido estacion ventiladores, mecanico
solldlﬁcac;op del desprende 7 mensualmente
alloy en la camara| .. . 3
facimente, tiempo
de bloqueo v g
muerto por averia 3 5 3¥ Medicion ejecutada con A
Anillo de enfriamiento B Limpie semanalmente el | Operador o
5 v 3| chequeos de primeras | 4 £ =S 5
sucio u obstruido 5 anillo de enfriamiento mecanico
piezas
Fuga en el sistema de Control es logrado con Mecanico,
circulacion de agua | 1 una doble inspeccién | 8 48 Remplazo de partes mantenimiento
para refrigeracion visual solamente. | preventivo
Andlisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
.."' Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:2deS
IQEER);SY.M : Equipo: Blogueadora Eclipse Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
o |6 a8 5
2 2 8 2 : :
3| Funcion del Modo de falla Efectos de fallas |2 § Causas de fallas Controles actuales de g Acciones i
§ Proceso tencial potencial % § potenciales deteccion £ recomendadas po
w|= o o
O g
Obstruccion en el : 230 2412
S 2 34 El control es logrado con Realizar un a limpieza Mecanico,
sistema de inyeccion, 5 y = s ¥ Lo
o 6 | métodos graficos ode | 6 252 del sistema de inyeccion | mantenimiento
generado por residuos g 3 A
3 medicion cada trimestre preventivo
contaminantes en el alloy
La presion de inyeccion
de alloy noes la e
5 ’ Mecanico,
adecuada debidoe al No puede detectarse o Cambiar parte o sellos, 003
. 9 189 mantenimiento
deterioro en los sellos o no es checado. cada S a 6 meses .
B x preventivo
el piston del sistema de
inyeccion
e !gntes Solenoide de ingreso de | Menitiqusiaconexion del Mecénico,
E | con aleacion de £ g No puede detectarse o solenoide cada 6 meses, e et
o | estafio (alloy), aloy dahiato.o 1 no es checado 9 remplace en caso de ser Tmantenimienio
para poder Ellente no puede realizando falso contacto ¢ ; 7 preventivo
1 No hay ingreso de | ser bl do o se necesario
: montarlos y . z —
i 3 alloy en la camara desprende 7 Verificar la posicion de
fiabajarios en de blogueo facimente, tiempo las vélvulas cada & Mecénico
P los procesos de 5 p Valvula de llenado de No puede detectarse o i Coseiine
s muerto por averia 6 10 meses, o cuando mantenimiento
generado alloy, cerrada no es checado. e
e X presente un fallo de esta diario
convencional :
A indole
posterirores - -
| Verificar las conexiones .
. 3 El control es logrado con Mecanico,
Perdida de conexion del B2y cada 6 meses, o cuando i
1| chequeos aleatorios 0 | 9 = 63 mantenimiento
calentador sk | presente un fallo de esta #
indirectos solamente. 5 preventivo
indole
El Control es logrado con Hereirsde sate Mecanico,
Backplane dafiado 1 | métodos graficosode | 6 | 42 P par mantenimiento
5 cuando se amerite Z
medicion corrective
P i " El control es logrado con Verifique conexiones, si Mecanico,
C del dep 3 s oXivs ¢ o
) 1| cheg aleatorios 0 | 9 | 83  es necesario remplace | mantenimiento
dafado B 2 $
indirectos solamente. €l calentador preventivo
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o Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:3deS
IgrEmEn)x(vm Equipo: Blogueadora Eclipse Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha : 17/172017
o z|$ 3 s|
3| Funcién del Modo de falla Efectos de fallas g § Causas de fallas g Controles actuales de § NPR | Acciones T
2 Proceso potencial potenciales = § potenciales 3 deteccion £ recomendadas o
(3 o o o
O &
Los reguladores de baja El control es lograde con ~ Verificar presion a 3psi, Mecénico,
presion pueden estar | 1 | chequeos aleatorios o | 9 = 45 realizar ajustes de ser | mantenimiento
desajustados indirectos solamente. diferente preventivo
Medicion de variables Verificar estado de oo
. " . c % 55 Mecanico,
Boquilla de inyeccion después de que las 2nn boquilla de inyeccion, G
2 5 100 A mantenimiento
El proceso de atascada o deformada partes han salido de la remplazar si es carentve
Elingreso de alloy | blogueado es lento, c estacion necesario P
Bloquear lentes esiento perc;n:z%ztt;esmpo o AA——. El control es logrado con Verifique el estado de la| Mecénico,
E [ con aleacmn de . Sioreso de ao 3 | chequeos aleatorios 6 | 9 135 resistencia, cambie de | mantenimiento
¢ | estafio (alioy), g Y indirectos solamente. ser necesario preventive
| para poder — - - -
i montarlos y Temperatura de Medlcmp de variables Verificar tgmperatun;a en Mecanico,
trabajarlos en . i : después de que las el deposito a 142°F, 2
p inyeccion demasiado | 1 : S & 3 mantenimiento
los procesos de bai partes han salido de la modificar sies ti
s aj estacion necesario THENEnivo
S generado 10 ! ECes:
conven_cnunal Medicion de variables Verificar temperatura en Meca_m_co,
posterirores 5 5 2 mantenimiento
Temperatura de después de que las el deposito a 142°F, R
l %5 Z z 5 BES 3 3 preventivo u
El proceso de inyeccion demasiado alto partes han salido de la g modificar si es opérarioen
Exceso de bloqueado ;: ve , estacion necesario rutina diaria
inyeccion de alloy | O 0T 0" v i Mecénico,
puede existir : Medicion de variables : 53 x kel
perdida de producto Los reguladores de baja después de que las Verificar presion a 3psi, | mantenimiento
presion pueden estar [ 6 s hian Saido dela 5 210 realizar ajustes de ser | preventivo u
desajustados P estacion diferente operario en
rutina diaria
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
..-" Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:4deS
1—955«&.@ ; Equipo: Bloqueadora Eclipse Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
= o
o i B8 g 5
3| Funcion del Modo de falla Efectos de falas |2 | § Causas de fallas g Controles actuales de | 8 Acciones i
2 Proceso potencial potenciak 2= potenciales deteccion g recomendadas i
a8 bS] a
Medicion de variables Verificar presion de m::\:ec:;rll‘i:eor;to
La presion de entrada es después de que las s entrada en 80 psi, PR
inadecuada partes han salido de la realizar ajustes de ser po AT
estacion diferente porann.c
rutina diaria
No hay generacion E;::rn:: nz:::;ie Motor patina por Medicion de variables fedinico
de vacio en el IOGUeaco: L P después de que las Limpieza y revision de Skl
brazo e perdida de tiempo | 8 suciedad, elbrazono |6 A e A 5 | 240 P R mantenimiento
Gasisnorle en reparaciones y gira P estacion preventivo
P ajustes
Verifique la acumulacion|  Mecanico,
Bloguear lentes El generador de vacio se| |El control s logrado con de aleacion en el mantenimiento
£ con aleac»on de encuentra atascade o |1 inspeccion visual 8 | 64 generador de vacio, preventivo u
¢ | estafio (alloy), dafiado solamente limpiela o remplacelo si | operario en
| | parapoder es necesario rutina diaria
i monfsrlos ¥ 2 ) Mecanico,
P fabeiarios o MSScy e yaraties Verificar la presion de mantenimienvto
5 los procesos de Presion de trabajo 1 después de que las 5 | 40 trabaio ap80 Psi Caventive i
generado insuficiente partes han salido de la . bi j. o P! %
8l  onvencional estacion cambiar si es necesario o;:_era:t_) en
posterirores —— ’ rutina diaria
ente no puede ;
Verificar estado de -
S5 [ 3 M
No hay movimiento sz’ar irasportad ada Pro.blemas 4 g No puede detectarse o = solenoide y lineas de Heca_mt_:o.
camara de blogueo, solenoides del brazo de | 1 10 80 5 > mantenimiento
en el brazo de 5 : 8 no es checado. aire, remplazar sies 3
transporte perdida de tiempo transporte ' e preventivo
€N reparaciones y =0
ajustes } A = —
Cilindro neumatico del Venﬁqu_e la pregmn de Meca_m_co,
El control es legrado con trabajo 80 psiy el mantenimiento
brazo de transporte & 7 5 s A
Hafadks 5 Con Posa 1| chegueos aleatorios 6 | 9 | 72 estado del cilindro, preventivo u
= indirectos solamente. cambiar parte sies operario en
presion 5 RS
necesario rutina diaria
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o Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:SdeS
Im?!EvnEn)va- Equipo: Blogueadora Eclipse Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 171112017
o §= -.% § :5
3| Funcién del Modo de falla Efectos de fallas é g Causas de fallas g Controles actuales de | 8 Acciones Resnonsabies
2 Proceso potencial potenciales 2= potenciales = deteccion 2 recomendadas POt
G| s 8 a
= L ]
. Revisar las conexiones e
i Fieha en el Slemm No puede detectarse o inn Y contactos, realizar una Mecanico,
) Perdidad de algunas eléctrico de controlo | 1 ?10 e i) 10 100 ¥ impieza del sistema | Mantenimiento
No se reah_zan funciones prlr_nanas potencia - ! D preventivo
algunas acciones dela 10 eléctrico una vez al mes
electromecanicas | perdidad de Flempo Piezas desgastadas o No puede detectarse o o Re\_nsar el esta_do de las Meca_nu_:o,
en reparaciones 1 10 | 100 piezas y realizar una | mantenimiento
atascadas no es checado. ez o &
| limpieza general preventivo
Generacion de Perdida de s l._!al monisi:detaco El control es legrado con Revisar el estado del
2 producto, perdida dejando el lente en una i 2R A - g
prismas en los ¥ 6 STk 9| chegueos aleatorics 6 | 9 taco después de salir Operario
Bloguear lentes lentes e flerman en posicon adectiada indirectos solamente. del blogueo
£ | con aleacion de calibracion para el generado
¢ | estafio (alioy), A
| para poder Coneidbiintarna del Control es logrado con ~ Verifique mensualmente Mecanico,
j | montarlosy o5 derads 1| unadobleinspeccion | 7 | 86 las ¢ , ajuste imi
p trabajarios en equip visual solamente. de ser necesario preventivo
< los procesos de
generado . Verifigue Encargado de
€| convencional S:Jr:csdi:;afum?;:‘:e o R ")_I";e:: :::ﬁ:;se © 110 160 funcionamiento, reporte |  reay
posterirores No se pueden ' a encargado del area mecanico
Perdida de obtener los datos
conexion con para realizar el 8 P e T Control es logrado con Verifigue mensualmente Mecanico,
OMA trabajo, perdida de dafiados 2 inspeccion visual 8 128 lasc , ajuste imi
tiempo solamente. de ser necesario preventivo
| Realice una verificacion,
. < de ser necesario utilice Mecénico,
Perdaade flrlvers o 1 Na miede detertasen 10| 80 el disco de instalacion, y| mantenimiento
equipo no es checado. 9 ¥
cree una copia de correctivo

seguridad
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2|5 2 s|
° ~ £l B = 5
3 Funcion del | Modo de falla | Efectos de fallas | 2 | 8 Causas de fallas E Controles actuales | 8 |, Acciones Resnonsabies
g Proceso potencial potenciales % S potenciales 3 de deteccién % recomendadas o
w |2 's] (=]
O
Medicion de
variables Cambiar o afilar Mecanico
Cuchillas desafiladas | 3 despues de que 5 190 fas cuchilas do, mantenimiento
las partes han corte cada reventivo
salido de la semestre P
estacion
E Ralladuras en el Realizar ajuste y
n : lente en procesos verificar el =
? C%r:elam;[r:;do posteriores, 5 Ne hay generacion de 1 Deteccién de error 5  estado de la linea m;.L?::;ic:r;to
! Colocar protectora posible perdida o basio en estacion de vacio, soplar RS
N | automaticament reproceso de para desatascar p
t e cinta producto si es necesario
a | protectoraala Medicion de i
d | superficie variables : S
0. | frontal del lente, Sistema de corte después de que B Realizar un Mecanico;
r con el fin de desajustado 2 las partes han S | B0 ajuste, serne_stral rnantemml_ento
a protegeria en salido de la de las cuchillas preventivo
los procesos estacion
A | Posteriores. El Control es Mecanico
Z La banga °‘.”!’°'e = 1 g logrado ,c o 6 60 Remplazar parte | Mantenimiento
T ’ vida Gtil métodos graficos o Rt
A Ruptura de Temgo.uettn fior de medicion i
banda aver y chin Medicion de
de partes, perdida| 10 vooTr
trasportadora io variables piis
g de funcion 2 5 5 Mecanico
de cinta S Cilindros desalineados después de que . % 26
primaria 1 S | 80 Realizar ajustes | Mantenimiento
que atrapan la banda las partes han : z
salido de la preveniyg
estacion
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Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina: 3de3
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g e - 5
£ o o ontroles 2 :
2 | Funciéndel |Mododefalla | Efectos defallas '% @ | Causasdefallas | § i i Acciones T ebles
.§ Proceso potencial potenciales = | potenciales 5 i L recomendadas
@ | R o deteccion [
0|2 o o
Verificar
Relay de banda Mo puede conesiones y Mecanico
. reali Z 3 e
Tiempo muerto trar;sﬁ‘ OT adza fahza 1 |detectarse onoes| 10 80 funcionamiento, | Mantenimiento
Labanda poraveriay unmalcomactoo checado. cambiar sies preventivo
transportador cambio de estadafiado necesario
anose partes, perdida
mueve de funcién
E rimaria
P & Verificar
n ElControl es d s o
Z Elmotor de labanda et funcionamiento Mecanico
; Colocar transportadoraesta | 1 mé!cﬁﬂos S 630 yoconesiones, | Mantenimiento
25 dafiado el cambiar sies preventivo
n |automaticamen o de medicién .
: i necesario
= pro(ectorAa'a Ja Verificar las
d superficie 2
Las cabezas .. Elcontrol es conexiones de .
o frontal del del Obstruccién o fuga | d N | Mecanico
: elos 7 ogrado con o aire, soplarpara s
r | lente, conelfin e enlalineade 1. S 5 40 Mantenimiento
de protegerla elinckos suministro de aire inspeccionXisual destaparg reventivo
2 proteg estan solamente cambiar sies P
enlos procesos bai 3
¢ sjando pero necesario
A posteriores. Banane
S ; = - =
T esta siendo Presién de aire Verifique que la Mecanico
cortada comprimodo Deteccién de error : presién de s
A S 2 %% 2 i > Mantenimiento
insuficiente, por en estacion "~ wabajonosea Sreuentis
debajo de 6 bar menor a6 bar
Tiempo muert nda n % 2 .
il Sabands 2 Medicién de Cambiar banda
Rodillo de del operario transportala cinta variables transportadora
colocacion realizando debidoa después de que cuando esta Mecanico
ARy ajustes, perdida descalibraciénoa |10 as s artes R 5 200 IS Mantenimiento
3 detiempo de perdida de adhesién % planeado
gira 40 SFTIURE salidodela generar
operario girando por vida dtil, por lo que Citsalsn problemas
elradillo no mueve el radillo




8-221

Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
.0" Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:1de3
TOPEX™™- - - _ —
Free Form RX Technology | EQUipO: Encintadora ASTA Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha: 17/1/2017
o |6 X0, =
= o ii= e 2o :
S | Funciéndel |Modo defalla [ Efectos defallas | 2 [ @ | Causasdefallas | G |Controles actuales| 8 [ Acciones
=4 : 2 s | g = 5 & |INPR Responsables
g Proceso potencial potenciales z|% potenciales 5 de deteccion = recomendadas
|8 a8 a
O
Ruptura de manquera lIEc[v croandt:JOIcsr? HEvIn
No se puede P oaronle q c%e s semestral del Mecanico,
encintar lentes reparaciﬁ)n'es 2 aleat?)rios S 7 84 estado de mantenimiento
i S mangueras reventivo
E Problemas en debslgo 2:::: ng externas indirectos ac%ples y P
o el sistema de presiégn parala | 6 solamente
c y
: aire " El control es e
: Colocar comprimido | colocacion de Revision ]
Bl s iomaticamen P cinta, perdida de Falla de parte interna I%ar:dtfezgn semestral del Mecanico,
t te ci tiempo en del sistema de aire | 1 R0 9 54 estado de mantenimiento
s reparaciones comprimido dlpatorlos mangueras y preventivo
a | protectoraala indirectos acoples
d superficie solamente
o |[frontal del lente, 2 Veiif
: eon B AN e Relay de aperturay con:;:t;fwirs /
33| prolegeria en Ti rt cerrzdo dep uertay Nopaede funcionamienyto Mecanico,
los procesos AEpOANLEIG y P 4 |detectarse ono es |10 200 mantenimiento
A | posteriores. |Lacompuertal  poraveriay relizan:unmal checado mensualmente, | = o ntivo
de acceso a cambio de contacto o dafiado ' cambiar si es
‘IS' lacdmara de | pares, perdida | 5 necesario
. ol
pencintado Sensor de proximidad ho puedg exlado tiel Mecanico,
daﬁzdo 1 |detectarse onoes |10 50 sensor, mantenimiento
checado. remplazar si es preventivo
necesario
Anaglisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:1de 12
IP,EEZ‘(M Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 171102017
0
2 ) EiE g 2
2 F;nclon del Mododefalla | Efectos defallas | = |o Causas de fallas g Controles actuales de g I IOnE S eoome i as Responsables
s rOCeso potencial potenciales 22 potenciales 3 deteccion Z
128 =1 (=} o
Cuchilla de corte Medicion de variables Cambie las ouchilas vads Mecanico,
gastada, ya cumplid su después de que las partes 240 7 mantenimiento
AR X A 10000 ciclos de corte 5
wvida atil han salido de la estacion preventivo
< 3 i Limpie cada 3 horas el
F||adc:1r de :%nledsuclo o1 Deteccmtn dg'error n 2. 16 fijador, de ser necesario Operador
esaineada hieke remplace el anillo tensor
L Medicidn de variables Verifique el material a
Material ingresado que 2 3
na puede ser procesado 1 despueg de que las partes 5 40 procesar antes ge ingresar a Operador
han salido de la estacidn los equipos
Deteccidn de error enla
% tacidn, o deteccidn de Verificar que el espesor sea
Realizar el corte Espesor de lente no apto es . ]
dellente, ademés para ranurado 9 error. 3 218 aducado segun el matetlal, Operador
deroalisar ) en operaciones antes de ingresar al equipo
biselados de Perdida de subsecuentes
E aatridad Lentes producto, posible
S rangnl.lra e quebrados o calibraciény | & Ingreso violento de Medicidn de variables Verifique la velocidad de Mecanico,
3 perforacione‘s y astillados remplazo de cuchillade corteconel | 1| despuésde quelaspartes | 5 40 avance dela cuchilla, sjuste | mantenimiento
ciloulos del piezas material a procesar han salido de |la estacion de ser necesario preventivo
nivel de
descentramiento. Velocidad de gil El control es logrado con Werifique la velocidad de Mecinico,
e °°: i : guo;ara 2 chequeos aleatorios & 9 144  giro, realice una calibracién | mantenimiento
s i indirectos solamente. de ser necesario preventivo
El control es logrado con Verliﬁcai las ui:ra{cic:)ngs €n Mecanico,
Exceso de vibracidn 2 chequeos aleatorios & 9 144 a5 ll'pesa_s : fanalo: mantenimiento
indirectos solamente. ol ki preventivo
necesario
Perdida de ubicacidn de Medicidn de variables Reslioains o alibracian Mecanico,
cuchillas, ingreso al 7| despuésdequelaspartes 5 280 {exitike; '° ! 'GCIO mantenimiento
cortar muy profundo han salido de la estacién el preventivo
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_." - Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina:2de 12
TOPEX™"* = s
Frem Form ROX Tochvckinzy Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17102017
=] ‘E o
2 3 =ls S 8
2| Funcion del Mododefalla | Efectos defallas | = 3 Causas de fallas §| Controles actuales de SRS Acciones recomendadas Responsables
.§ Procesa potencial potenciales z|% potenciales 2 deteccidn b | e
w| =2
o = 28
Sensor de tamafio sucio 7 Mo puede detectarse ono es 10 Verifique ,S"' funcionamiento Meca_mgc.
o dafado hecado. b LRI,
M3 checado cuando sea necesario preventivo
Perdida de
producto, posible Medicién d i3l Meoini
Lentes mordidos|  calibracién y 7 3 S edicion de variables K S ecanico,
remplazo de :Jim:;iasd:eusb::?lizﬁ';i?ﬁi 1| despuésdequelaspartes |5 35 Fteallzarac;h:;:‘l;z UNA¥EZ | mantenimiento
piezas . han salido de la estacién preventivo
Realizar el corte
dellente, ademis .
de realizar 2 Verifique su funcionamiento | Mecanico,
g| biselados de Finales de carrera 1 |Mo puede detectarse onoes | 4, I inianto
g| seguridad, dafiados checado. cuando sea necesario preventivo
P ranurados,
per[oraciones y Calibracién inisial Medicidn de variables Werificar diariamente las Mecinico,
calc_:ulos del . Iin?:rl?er::gc‘a 1| despuésdequelaspartes | 5 35 calibraciones, realizar de mantenimiento
nivel de han salido de la estacidn nuevo si es necesario correctivo
descentramiento.
Perdida de 5 Control es logrado con una Yerificar el tamafio del lente
Biselad producto, posible Tamanz:’elleg:zgo el g doble inspeccidn visual 7 294 con su figura antes de Operador
in e ? calibracidny 7 P 9 solamente. ingresar al equipo
incorrecto plazo de
piezas
Posicién debiselado | de':'“:g;‘j: dje"’f;':bﬁfes 5 45 Feslizar calibracién para m::f:;:;f;m
modificada pes ey pets volver a su origen g
han salido de la estacion correctivo
Analisis de modo y efecto de falla para TOPEX S A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina:3de 12
Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha : 174112017
o .5 A cl
L) 3 o 2 1
2| Funcion del Mododefalla | Efectos defallas | -= 3 Causas de fallas §| Controles actuales de § Acciones recomendadas | Fiesponsables
§ Proceso potencial potenciales 2| & potenciales § deteccion E
w2
o o =]
Deteccidn de error enla
Espesor de lente no apto estacion, o deteccidn de : Werificar que el espesor sea
pararanurado error 3 21 adecuado segin el material, Operador
en operaciones antes de ingresar al equipo
subsecuentes
Calibracién inicial Medicidn de variables Yerificar di las Mecanico,
Perdida de insoricots 2| despuésde quelaspartes |5 ?0 calibraciones, realizar de mantenimiento
producto, posible han salido de la estacién nuevo si es necesario correctivo
Fanuradg calibracién 7 Ani
incorrecto 1az0 d y " y Mo puede detectarse o no es Realizar calibracién una vez Mecgnlgo,
remplazo de Perdida de origen 8 shecado. 10 2 5o mantenimiento
piezas ¥ preventivo
z 3 e Realizar una limpieza cada 10 Mecanico,
Euchifa =iclag ] Betgocion g8 efforien 2| 84 ciclos, cambiar cada 2000 | mantenimiento
desafilada estacion siclos Srevention
’ . Control es logrado con una Verificar el tamanio del lente
Tamafio de lente no apto : FEAR 3
‘zfij::e' Zldce?r'\l;s para la figura P g doble inspeccion visual 7 con su figura antes de Operador
de re.alizar solamente. ingresar al equipo
E blselaqos de Mo se tiene ingreso de Mo puede detectarse ono es 10 180 Verlflcar lineas de aguay Mecqnllco.
sequridad, 3 equipos proveedores de mantenimiento
s agua checado. S 5
2 ranurados, agua p 0
perforaciones y s erificar nivel de agua antes
3 sy . Deteccidn de error en Athrimid
caleulos del Recipiente de agua vacio| 2 KA 2| 24  deiniciar lajornada, llenar de Operador
nivel de ser necesario
descentramiento.
Perdida de El control es logrado con funciongr?w'i:ﬁ:ge::nilotor de Mecinico,
: producto, posible Motor de pulido dafiado | 1 chequeos aleatorios & 9. &4 80 FaREdaimante mantenimiento
Fulido calibraciény | & indirectos solamente. Lo 4 s preventivo
incorrecto remplacelo de ser necesario
remplazo de
piezas
Adia deeniiamients ElControl es logrado con Cambiar agua de Mecanico,
% g d iedad 7 métodos grificos o de 6 252 enfriamiento unavez ala mantenimiento
SONEACREOE sty medicidén semana preventivo
;s . Limpie mensualmente |a 2 .
Muela de pulido con & d::e:é":g: dz:;":b:tses 5 180 muela, realice la calibracidn, Mecqnlgo.
suciedad o desgastada PUESCEx pals de ser io place la s
han salido de la estacion piedra preventivo
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Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: 4 de 12
TOPEX > i
Frew Foem RX Tachnokogy Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 171102017
= -
Y o
o » B3 k- 5
= Funcidn del Modo de falla | Efectos de fallas =z S Causas de fallas T Controles actuales de 2 e Besponssblis
E"-‘ Proceso potencial potenciales 2| % potenciales § deteccidn % P
w| 2 (=]
o o
Control es logrado con una Limpiar esfera filtrante
Esferafiltrante saturada | 7 doble inspeccidn visual 7 196 diariamente, remplazar Operador
solamente. Mensualmente
Perdida de
producto por
'!‘%’?z de Medicidn de variables - Lifhriar 6ada tres orassl
su?lepr‘:)c;s":me Lente no puede ser fijado [ 1| después dequelaspartes | 5 20 pﬁiador de lentes Operador
Exceso de viruta g han salido de 1a estacidn
, componentes
enlacamarade P Gea 4
P
certe dahas por Control es logrado con una Yerificar funcionamiento
contaminantes, impi > R 3 3 i
perdida de tiempo Faka d:;:rgslee’zaaﬁdoe parte| 4 doble inspeccion visual 728 estado de maquina p?g:;it?é'-:‘
en posibles solamente. diariamente
3 ajustes
Realizar el corte I
dellente, ademis : 553 El control es logrado con £ 3 Mecinico,
de realizar L'nea::(::j:;ac'on 7 chequeos aleatorios & 9 252 L'nl}f":;:?;s::l?::;?;as mantenimiento
E| biselados de indirectos solamente. P! preventivo
S quridad, Verificar funci s Mlecani
ranuraﬁos. Rielé de electro vilvula Mo puede detectarse ono es erficaruncionamiento LU0,
perforaciones y 3 ] mensualmente, remplazar mantenimiento
" dafiada checado. 5 5
calculos del parte cuando sea necesario preventivo
nivel de Verificar funcionamiento Mecanico,
~ . L Mo puede detectarse o noes e
descentramiento Electro valvula danada | 6 P eaads mensualmente, remplazar mantenimiento
. arte cuando sea necesario preventivo
. : Control es logrado con una Limpie mensualmente y Mecanico,
2 : Filtro de refrigerante 5 FrEiis 9 rairiry
Posible perdida de sa!ueradgo 7 doble inspeccion visual 7 294 remplace el filtro cada 6 mantenimiento
Mo hayingreso producto por mal solamente. meses preventivo |
acabado, perdida e Verificar nivel de agua antes
de agua al ) & RS Deteccion de error en i R g
eq‘.?ipo de tiempo en Deposito sin agua 2 tasien 2 24  deiniciar lajornada, llenar de Operador
cambio de partes Ser necesario
o ajustes pre X ” e
Mo puede detectarse o no es Verificar funcionamiento Mecanico,
Bomba de agua dafiada | 2 10 120 ! : 1 imiento
checado. L 3
parte de ser necesario preventivo
El control es logrado con Il'r:/:a"s’f:ae 5;::?:::3:;;9 Mecanico,
Obstruccidn entuberias | 2 chequeos aleatorios & 9 108 Srécompimido .ara mantenimiento
indirectos solamente. P P preventivo

limpiarlas si es necesario
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P
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quip P p
5 o c
o g kS 8
= i = 9
2 Funcién del Mododefalla | Efectos defallas 5 £ Causas de fallas T Controles actuales de 8| WPR | Accionesrecomendadas | Responsables
= Proceso potencial potenciales 2| & potenciales 2 deteccion 5
5] 3 [} (=]
Control es logrado con una
Mo se puede Suciedad interna 3 doble inspeccidn visual 7 Limpie diariamente el equipo Operador
procesarlente, i Werifique estado de teclado Mecanico,
Tecladone: |.perdida detiempo 9 Teclado dafiado 1 Mo puede detetarse.onicies 10 80 una vgz almes, remplace de Mantenimien.to
funciona en ajustes o checado. (fEmp 3
ias0:de ser necesario correctivo
p'a"es Ealba Sanianta erilas El control es logrado con : Verificar contactos de Mecanico,
SN ios & 3 1 ! imiento
basdas ae sominicaolsn chequeos aleatorios & 8 control i
indirectos solamente. 3 cambiar partes de ser preventivo
Ejes de movimiento de 1 Control es logrado con una 70 70 Limpie y lubrique Mecanico,
Proceso carros oxidados doble inspeccidn visual « mensualmente mantenimiento
cEsad interrumpido, El control es logrado con Limpie y lubrique Mecanico,
perdida de tiempo Balineras atascadas | & chequeos aleatorios & mantenimiento
transporte de 10 4 mensualmente
Realizar el conte | jonte atascados en ajustes o indirectos solamente. preventivo
dellente, ademis remplazo de Ejes de movimiento de El control es logrado con Yerificar estado de ejes Mecanico,
de reali partes carros, torcidos o [ 2. 2. s0d 8 160 | | imiento
e realizar . inspeccidn visual solamente. 5 :
g| biselados de golpeados parte de sernecesario |  preventivo |
s seguridad, def'eh:lnulzzos Des calibracidn de ejes g | Mo puede detectarse ono es Calibrar 5 Mecanico,
ranurados, Generacién de : ! de movimiento checado. 5
perforacionesy | sias torcidos en perdida de 7 — preventivo ]
caleulos del ellente producto ytiempo Chupetatorcidaen | o | Elcontrol es logrado con Verificarpiacescis o
nivel de Enoalibracionesio procesos anteriores inspeccion visual solamente. anteriores yrevisar lente perador
jento 3justes antes de ingresar al equipo
Error en el software 9 Mo puede detectarse ono es Respaldar informacién y maMnte:r:z?:;to
checado. verificar software S
correctivo
Sensores perdidos Mo puede detectarse o no es Verificar sensores Mecanico,
dando informacién 3 10 180 I 1. imiento
A checado. TS :
R ) ) erdnea cuando sea necesario preventivo
Des calibracion | Perdida de tiempo I
espontanea y producto El control es logrado con Limpie la informacién y
Exceso de informacidn | 3 chequeos aleatorios & 9 182  pague el equipotodos los Operador
indirectos solamente. dias
Matenalinaresads aie Medicion de variables f Verifique el material a
R segr rocesido 1| despuésdequelaspartes | 5 30  procesar antes deingresar a Operador
P P han salido de 13 estacidn los equipos
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<
o n
o . E 2 3 =)
3 Funcidn del Modo defalla | Efectos de fallas - 3 Causas de fallas @ Controles actuales de 2 AR e AR Besnansiblos
§ Proceso potencial potenciales 2|5 potenciales 3 deteccion 2 P
w2 (] af
Q
Verificar semanalmente la
.2 S Deteccidn de error en presién de trabajo (6 bar) Operadory
i 1 # 14 Afbaed . Yo
Perdida de Lentes Presion de trabajo baja estacion realizar ajuste de ser mecinico
presion en el de_‘ectuo_sos. 7 necesario
Chuck de perdida de tiempo
montaje en ajustes Meoani
lecanico,
ATty = Mo puede detectarse ono es < Pt
Des calibracidn de fijador| € P 10 Calibrar Iment )
checado. 5
preventivo
Verificar datos antes de
Recepcidn de datos 2 El control es logrado con 2 procesar lente, realizar Operador
incorrecta inspeccidn visual solamente. ajustes en equipos
anteriores de ser necesario
Realizar el corte Perdida dé Ciclo detenido,
dellente, ademas o, perdida de tiempo | 8 Mecsni
de realizar Wigagion en ajustes : Mo puede detectarse ono es Sl
g| biselados de Perdidade macros | 7 Shagsds 10 Crearrespaldo de macros | mantenimiento
3 sequridad, > preventivo
ranurados,
erforaciones impi Ani
P! il 4 : No puede detectarse o no es Limpiar sensores una vez al Mecanico,
calculos del Sensores extraviados | 1 R 10 mes, remplazar sies mantenimiento
ivelde checado. . :
nivel necesario preventivo
descentramiento
Verificar estado Mecanico,
Bandas de Mo puede detectarse ono es 10 70 | | iianto
comunicacion dafadas checado. : parte de ser necesario preventiva
Mo se puede
Perdida de . obtener Control es logrado con una . Verificar estado Mecanico,
comunicacién | INfermacion para | o Cable dereddafiado | 2|  dobleinspeccidn visual | 7| 88 I pl imiento
con el servidor | Tabaiar. perdida solamente. parte de ser necesario preventivo
de tiempo en
reparaciones . - =
P Tarjetas de control Mo puede detectarse ono es 0 70 Cambiar cuando sea m::::;:i:eoﬂzo
dafadas checado. g necesario 2
correctivo
Servidor no reconoce el Medicion de varlablés: Verificar conexién Mecanico;
AR 1| despuésdequelaspartes |5 Pt gdo mantenimiento
quip: han salido de la estacién_| g correctivo
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=] o i
2 . B k- 8
3| Funcion del Mododefalla | Efectos defallas | - |o J Causas de fallas | Controles actuales de BIMPRY Acciones recomendadas. Responsables
§ Proceso potencial potenciales z @ potenciales 3 deteccion 2 -
L2 & o (]
. Mecanico,
e No puede detectarse o no es Cambie parte cuando sea Al
Perdida de encoders 1 henade, 0 70 e Mantenimiento
correctivo
Sensores de deteccidn ElControl es logrado con = Limpiar sensores Mecénico,
de tamafios dafiados o | 1 métodos gréficosode (6 42 semanalmente, remplazar | Mantenimiento
sucios medicién parte cuando sea necesario correctivo
Verificar funcionamiento .y
Motores y sistema de Elcontrol es Iograqo con mensualmente, remplazar Meca_nu;o.
Elequipono | Perdida de tiempo | - movimiento dafiado chequeos aleatorios o 9 JRit partes cuando sea Mantenimiento
empieza su ciclo en ajustes indirectos solamente. hacssai correctivo
Control es logrado con una Natiicar finclonamisnio Mecanico,
Eles demotimiento 4 doble ins egc:cién visual 7136 mensualmiente. remplazat Man!enirnier;to
sucios o dafiados P partes cuando sea %
Realizar el coite solamente. STUIRLE correctivo
dellente, ademas i T ) 7
de realizar Falzo contacto en Elcontrol es logrado con : ver::ﬁ:;::':ca'?:;z"e:;o' Mecanico,
g| biselados de sistema eléctricode [ 1 chequeos aleatorios & I . niacto e?.valuar cambio | MMantenimiento
sequridad, control indirectos solamente. H correctivo
5 ranurados, . departe Mecani
3 IBn: Tarjeta de control Mo puede detectarse o no es : sConict
pelforacmnes ) ar dafiada 1 pu c:e::ado 10 100 Remplazar parte mantenimiento
°al?”|?§ del J correctivo
nivel de - - . P . .
descentramiento Bandas de informacion Elcontrol es logrado con Verificar conexion, limpiar. Mecanico,
dafiadas o en falso 2 chequeos aleatorios & 9 180 Remplazar parte sies mantenimiento
contacto indirectos solamente. necesario correctivo
Mo se pueden Verificar funcionamiento P
Problemas en el realizar el pulido, El control es logrado con e sl fetmEaa Mecanico,
sistema dida de tiempc 0 Motores dafiados 1 chequeos aleatorios & 9 [ s 1emp Mantenimiento
eléctrico Lkl o indirectos solamente. ‘ paitesiclando sea corectivo
enreparaciones # necesario
Perdida de encoders 1 Mo puede detectarse ono es 10 100 | Cambie parte cuando sea MaMnteecr?i:i?eor;to
checado. necesario %
correctivo
Componente dafiado en El control es logrado con . Verificar conexidn, limpiar. Mecanico,
el sisterna de potencia chequeos aleatorios & 9 I Remplazar parte sies mantenimiento
indirectos solamente. necesario corectivo




8-227

Analisis de modo y efecto de falla para TOPEX S.A.
Area: Generado Realizado por: Christian &raya Pigina: 8 de 12
Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 170172017
=
1 o
2 ) 33 g 8
3| Funcién del Modo de falla | Efectos de fallas b o Causas de fallas T Controles actuales de 8 NPR | Acciones recomendadas Hesponzablas
E"-‘ Proceso potencial potenciales 2| % potenciales § deteccién % e P
L I [=]
Fa] o
Motor de sistema de Elcontrol es logrado con Yerificar funcionamiento Mecanico,
er i Aipie 3 it
cuchillas danado 1 ghelqueos aleatorios 6 ¥ 3 3 5
indirectos solamente. partes si es necesario preventivo
Control es logrado conuna t:}";‘::'l;zitscﬁ:l?:nﬁsjg‘; Mecanico,
Suciedad interna 7 doble inspeccidn visual 7 depullr; sambiar cuagndo o mantenimiento
Cuchillas Perdida de tiempo solamente. puk esasaic preventivo
iedras de 3"' entepataciones g
P aep con posible 3 2
no giran cambio de partes Falso contacto en El control es logrado con Verificar conexidn, limpiar. Mecnico,
sistema eléctrico de 1 chequeos aleatorios & g 72 Remplazar parte sies mantenimiento
control indirectos solamente. necesario preventivo
El control s logrado con ];’b:;fa'u(;‘:#;g::::dsé Mecénico,
Realizar el corte Rodamientos dafiados | 1 chequeos aleatorios & 9 e P! ‘g mantenimiento
" indirectos solamente. A p ivo
dellente, ademas parte de ser necesario
o Footte s | | et | vt ooz | Lo
E 3 dafiados P remplazar parte 5
S sequridad, solamente. correctivo
3 e;:g:::ii%i.s Sensor de deteccidn 1 Mo puede detectarse o no es 10 30 Limpie y verifique el estado MaMnte:v;m?::;to
P chloulos del Y dahado checado. 2 del sensor mensualmente eentie
preventivo }
nivel de Materss o encoders Elcontrol es logrado con Verificar estado Mecanico,
descentramiento dafiados 1 chequeos aleatorios & 9. @ mensualmente, remplazar | Mantenimiento
indirectos solamente. parte si es necesario preventivo
Sisternade Mo se puede Motor patina por IMedicidn de variables Verificar estado del mator Mecanico,
brazo de realizar el trabajo, suciedad, losbrazosno | 6| despuésdequelaspartes |5 270 cada6meses, remplazarde | mantenimiento
transporte perdida de tiempo | 3 giran han salido de |a estacién ser necesario preventivo
7 enreparaciones Mecanico,
e mayores Mo puede detectarse ono es Verificar funcionamienta, | oo nimiento
Unidad de vacio dafada | 3 P 10 270 remplazar parte sies i
checado. . preventivo o
necesario
planeado
. Mecanico,
2 Mo puede detectarse ono es 3 Cambie parte cuando sea Aotz
Perdida de encoders 1 ohesado. 10 0 Reasaiio Manlenlrr!lento
correctivo
Partes discrepantes que no Yerificar semanalmente la Meodnico
La presidn de aire pueden ser hechas porque 1 a3 presién de trabajo (6 bar), mantenimien.to
comprimido es baja el producto ha estado a realizar ajuste de ser CEeRiIS
prueba de error necesario P
Analisis de modo y efecto de falla para TOPEX S.A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: 9de 12
Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha : 17112017
=3 o
° 2z 2 2
= i& 2 ol .
3 Funcicn del Modo defalla | Efectos de fallas | = 2 4 Causas de fallas g Controles actuales de 2| PR | Accionesrecomendadas | Responsables
= Proceso potencial potenciales 2 (@ potenciales 5 deteccion £
(28 &1 S (=]
Lineas de vacio Deteccidn de error en 1 Limpie comaireiconprimido Mecanico;
obstruidas 1 astacién 2 laslineas de vaciounavez | Mantenimiento
almes preventivo
Labio de sujecién de 3 C%rétlr;]:vel ;ssligé;%?m tui:vsr:'::'\a = lqspe‘cmone Iis ventosas : Meca'nu':o. X
lente sucio o dafado P 3 g 5
solamente. de ser o p o
Genarsdadavadte El control es logrado con Verificar parte MaMn!e:r;m?eov;(o
Realizar el corte dafiado 1 chequeos aleatorios & 9 72  mensualmente, coordinar CsUanie
dellente, ademas indirectos solamente. cambio de ser necesario PI nificad Y
de realizar L Posible perdida de planiticada
g| biseladosde despiendidc s producto o s
i B 2 5 ecanico,
g seguridad, las boquillas o Teproceso, 8 Arbol tensor sucio o El control es logrado con B4 Limpiar y engrasar ™M Fe
ranurados, reparaciones que difad i (& zaal ol t | antenimiento
3 Geiforisiongs suelto durante e i padida afiado inspeccion visual solamente. b 9933
cilculos del progesc de tiempo Terii el
nivel de El control es logrado con £ 'Cz'szzgs:;?:n 2e Mecinico,
descentramiento Electrovilvulas dafias | 1 chequeos aleatorios & 9 I electrouiNlsremalazansi Mantenimiento
indirectos solamente. <femp preventivo
&2 necesario
Partes discrepantes que no Yerificar semanalmente la MecAnico,
La presidn de aire pueden ser hechas porque 1. 8 presién de trabajo (Bbar), man!enimier;to
comprimido es baja el producto ha estado a realizar ajuste de ser preventivo
prueba de error necesario
T T — Yerificar mensualmente las Mecanico,
Fugas enlineas de vacio| 1 s agabg uisualgsolamente B84 lineas vacio, 1 sies| M imiento
P 3 necesario preventivo
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S A Area: Generado Realizado por: Christian Sraya Pagina: 10 de 12
TOPEX ™ imi
Frea Fom R Tecrwciogy | Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17412017
‘ﬂ bl = i
g 3|3 g 2
= e =] o
3 Funcidn del Modo de.falla Efectos dg fallas e Causas d_e fallas 3 Controles ac_lyales de SIRIPEN  Acciones recomendadas Fiesponsables
s Proceso potencial potenciales 2| % potenciales 3 deteccion 88 b
w| =2
o = |
Verificar semanalmente la
Presién de trabajo baja | 1 Deteccion dg’error en 2 presion de t'raba|o[8 bar), Oper.(adfar y
estacion realizar ajuste de ser mecanico
necesario
Control es logrado con una cgzg:ﬁ:;:::nlrtalliear Mecinico,
Exceso de condensado | 1 doble inspeccidn visual 743 Seimansimanta ‘na casde Mantenimiento
solamente. tnapirg preventivo
Problemasenel | 0 3¢ pusde condensado .
1o "2 realizar el trabajo, Control es logrado con una = 2 Mecanico,
sistema de aire $ : 7 . > pry Yerificar tuberias ki
S perdida de tiempo Fugas de aire 2| dobleinspecciénvisual |7 98 Mantenimiento
comprimido 5 semanalmente 4
enreparaciones solamente. preventivo
Mo se tiene I — Revisar equipos de Mecanico,
abastecimiento de aire | 2 SRS 2 28 encargados de entregar aire | mantenimiento
Realizar el corte comprimido comprimido correctivo
delleote; ademss El control es logrado con
de realizar Tuberias de sistema | | S réﬁ%os ode |& 42  Limpie conayudade aire Operador
g | Dbiseladosde obstruidas 9tafie comprimido diariamente P
s idad medicion
g 1
ranurados, El control es lograda con Verificar estado Mecénico,
P9'!0'3°'0"95 ] Linea de vacio atascada | 1 chequeos aleatorios & 9 54 mensualmente, soplar mantenimiento
calc_:ul?z del indirectos solamente. lineas para desatascar preventivo
nivel de —
descentramiento Manauera susita | Detecciéndeerroren | 1 oy Verificar estado maMn::;:i:%to
gera sy estacién mensualmente revelnti:o
No se puede fijar = o = :.,1 i
el lente por lo que ontrol es logrado con . ST 5 ecanico,
p'gibslle;‘r‘?::: el se dificulta 6 Filtro de vacio obstruido | 2 métados grificos o de 6 72 Limpiar hllr? devavio mantenimiento
3 medicién ivo
vacio del brazo procesarlo, L
perdida de tiempo ..
en reparaciones El control es logrado con Mecanico,
Junta anular danada 1 chequeos aleatorios & 9| 54 Cambiar junta anualmente | mantenimiento
indirectos solamente. preventivo
Verificar funcionamiento Mecanico,
. . - Mo puede detectarse o no es v mantenimiento
Unidad de vacio dafiada | 2 P 10 120 I i
checado; arte si es necesario s 29
P planeado
Anélisis de modo y efecto de falla para TOPEX S.A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: flde 12
Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17112017
e S c
] g 2 5
= io = |o 8 o ;
2 Funcicn del Modo de falla | Efectos defallas |2 |o Causas de fallas & Controles actuales de 2| WPR | Acciones recomendadas | Responsables
= Proceso potencial potenciales z[a potenciales 3 deteccion £
L2 o] o =1}
Conesidn interna del Control es logrado con una q | las Mecanico,
ipo dafiada 2 doble inspeccién visual 7o conegiones, ajuste de ser mantenimiento
Egpoan solamente. necesario preventivo
Servidor fuera de 2 Mo puede detectarse ono es 10 240 ‘erifique funcio o, Ei do de
: Mo se pueden funcionamiento checado. reporte a encargado del irea| ireaymecianico
Perdida de obtener los datos
coneion con pararealizarel | 8 | las Mecanico,
2 4 Cables conectores Control es logrado con s 3 P
£ tr. T ) a AP
o, abap. perdida dafiados inspeccién visual solamente. 8 B4 conesiones, ajuste de ser mantenimiento
de tiempo necesario preventivo
Realizar el corte i oy
del lente, ademas Realice una verificacion, de Mecsnico.
de realizar Perdida de drivers del 2 Mo puede detectarse ono es 1 e S necesario utilice el disco A .lo
biselados di equipo checado. de instalacidn, y cree una sl el
E ise\anos de : 2 correctivo
5 seguridad, copia de sequridad
3 pe:fa:ruar:iizse.s y . Obstruccidn por Medicién de variables - ] . Mecanico
cileulos del Impurezas. fn Iots e|e."s de 2| despuésdequelaspartes (5 100 leplezadge‘gslen:a deiejes mantenimiento
ivel d MosmIENto SLOMII0S han salido de la estacidn anamens preventivo
nivelde. de avance
descentiamiento Engrase de sistema de ejes Mecanico,
Perdida de Mo se pueden Desgaste de piezas 2 Deteccidn de error en 2 40 | | - iy
imii estacién s %
movimientoen:| generar las curyas parte de ser necesario preventivo
los carriles enloslentes, |10
I|nea|:§ delos | perdidade tiempo PIrPI:Igmads en 9115|slzend13 3 El C’c:n:jrol es!?grado zon q Fiealizar una limpieza con Mlecﬁnllco,l
jes enreparaciones eléctrico de control o de métodos grificos o de verificacion de conesiones | Mantenimiento
potencia medicién preventivo
Vorlfic acid B ranid Mecini
Perdida de ejes, gjes 1 Mo puede detectarse ono es 10 100 de el oo de, p S.m o RO
torcidos checado. e Tempacesie ook
necesario preventivo
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o " 18 Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina:12de 12
Frow Fioem RX Tacheclogy Equipo: ES3 Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 170112017
0 o
£ i g
3 id = (=3
2 Funcion del Mododefalla | Efectos defallas | = 2 4 Causas de fallas T Controles actuales de 8| PR | Accionesrecomendadas | Responsables
5 Proceso potencial potenciales 2 [a potenciales 3 deteccion £
@5 o s
Riisdas dentadas Siciag Control es logrado con una Limpie trimestralmente las Mecénico,
o dafiadas ! 1 doble inspeccidn visual 7 B3 ruedas dentada place de imiento
solamente. ser necesario preventivo
Mot fund tal El control es logrado con 3 Verificar estado Mecanico,
No se puede Ode?’eesuiug dzrg:goases 1 chequeos aleatorios & 9 8 I I A imiento
Perdida de realizar el corte del quip: indirectos solamente. parte si es necesario preventivo
movimientos | lente, perdidade | o Vetificar FunGlonmients Mecanioo,
i basicos del tiempo en ajustes A ¢ A
Realizar el corte equipo Ben feparac]iones X Mfgvtor edncodedrsﬂieds  |Mopuede g;tec;darse oneesln . gp mensualmente, cambiar Mantenimiento
del lente, ademas o onguratosocanacos €gace; parte de ser necesario preventivo
de realizar Y —
E| biselados de Tensidninadecuada en L £ ) P
5| sequidac, lasosdenasde || oo e panes |5 (GO Alustarmensusimenve, | SUSES
ranurados, transmision de piies g g Pt cambiar anualmente 5
3 ) presh han salido de la estacion preventivo
perforaciones y movimiento
célculos del Mecinioo,
nivel de Banda transportadora Deteccion de error en Tense y ajuste anualmente PR
3 3 3 2 2 60 mantenimiento
descentramiento desajustada estacion labanda transportadora :
Lacarga preventivo
: automitica de ifi ini
Sistemade || PAE Motor de banda El control es logrado con \l‘er‘mcar estado‘ Mecanico,
entes es detenida,| | o 1 chequeos aleatorios & 3. 90 3
cargador de dida de ti 0 transportadora dafiado P - i Tio 2
lentas dafiado: | Perdigadetiempg indirectos solamente. parte si es necesario preventivo
ensustesa Lubricar cada 6 meses, o
reparaciones . . El control es logrado con limpiar y verificar estado Mecanico,
Rodamientos danados | 1 gh:_que!os ale]atonoi =] 9 mensualmente, remplazar mantenln:]ento
indirectos solamente. Ao da 2oy AsGas o preventivo
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
Area: Afinado y pulido Realizado por: Christian Araya Pagina:1de 4
Equipo: ToroFlex Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha : 17112017
b o
2 : 3|2 i S [
3 Funcion del Modo de falla Efectosdefallas |20 Causas de fallas @| Controles actuales de 3 | NP Acciones Responsables
Eo Proceso potencial potenciales 2 ﬁ potenciales ‘g deteccidn .:‘7 recomendadas
95 o (=]
Baduillss de asuersiai Medicidn ejecutada con Limpie diariamente,
d:fluido obslruidas 8| chequeos de primeras 4 224 remplace partes sies Operador
piezas necesario
El control es logrado con vesilioamensualmente Mecanico,
Elomba de lioalaciofy 1| chequeos alegtorios & 9 | B3 sufunclonamiento; Mantenin:ier;to
de fluido dafiada % d4q t ) t coordinar cambio sies i
Problemas enel | Mo hay liquido para indireglos solamente. hecesanc preventivo
sistema de remover el
circulacion de | pulimento, producto Tuberfas de sistem El control es logrado con R s e
agua para afinado| aespera de revision a2 ce.s 2 2| métodos grificos o de 6 84 pie.con ayuca 2 Operador
obstruidas s comprimido diariamente
medicion
Camara de trab_a|o con| g Deteccion d'e¢enor en 2 12 Realice una limpieza Operador
|| excesode pulimento estacion diaria
T Pule y afina Tanque de
o suPerhmes almacenamlenm de 3 Deteccion d_e’errm en 2 128 Realice una limpieza Operador
r concavas fluido con exceso de estacion diaria
o | estéricas, téricas, pulimento
free-form, ytodos 2
los materiales 2 Venflcarfemanalmgnle
F orgénicos Presién de trabajo baia| 1 Deteccion de error en 2 i la presion de trabajo Operadory
[ Sanosidas 19.53) estacidn (Bbar), realizar ajuste de [ mecanico
e actuslmente ser necesario
# P .
Control es logrado con Ve:ncar ZI mvelrde Mecanico,
Euceso de condensado| 1 una doble inspeccién 7 49 _condensado,redlizar Ny, enimiento
Eoal=sl semanalmente una purga i
Problemas en el Mo se puede realizar visual solamente. decandensads preventivo
ot de ai eltrabajo, perdida de 7 T
sistema de aire tiempo en Control es logrado con Verificar tuberias Mecanico,
comprimido reparaciones Fugas de aire 1| unadobleinspeccidn 74 g Mantenimiento
visual solamente. : SSITARSISLRE preventivo
El control es logrado con Verificar sellos Mecanico,
Sellos dafiados 1| chequeosaleatoriosd | 9 B3 mensual cambiar [ M. imiento
indirectos solamente. si es necesario preventivo
Tuberias de sistema Elcontioles aarado/oan Limpie con ayuda de aire
3 1| métodosarificosode | & | 42 PIECON AUCS Operador
obstruidas medicion comprimido diariamente
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Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEXS A
Area: Afinado y pulido Realizado por: Christian Araya Pigina:2de 4
Equipo: Toro Flex Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17112017
10 o
£ - 3|3 g 5 (Ao
3 Funcicn del IModo de falla Efectosdefallas || 2 Causas de fallas | Controles actuales de 2 | NP Acciones R
5 : s o= ¢ = s o esponsables
s Proceso potencial potenciales EA R potenciales 2 deteccion 5 (=1 recomendadas
a5 (=] a
Fajas transmisoras Control es logrado con leple' yrenselafola Mecanico,
& 2 i transmisora una vez al Ak
desajustadas o 3| unadobleinspeccion 7188 hes i imbidle Mantenimiento
Mo hay movimiento dafiadas visual solamente. aleate preventivo
No hay enlas aimohadas
transmisionde | pulidoras por lo que He it Mecénico,
movimiento en no se realizar el g Motor dafiado 1 P e ihiade 10 80 Remplace elmotor | Mantenimiento
los brazos o no afinado, tiempo : correctivo
es eficiente muerto en
reparaciones i i ini
P Roles de motor El cr::n!rol es 'Iogl:ado con \)‘enflqye tnrn.estralmente leecqnx;o.
T . dafiados 1 inspeccion visual 9 72 elfunciol ), de ser|| &)
5 Pule y afina solamente. necesario remplicelos | correctivo
superficies
L concavas . - %
O | esféricas, toricas, Elcontrol es logrado con Limpie y lubrique Mecanico,
free-form, ytodos . . Suciedadenlos ejes | 3| chequeos aleatorios & 9 216 trimestralmente los ejes, | Mantenimiento
F | losmateriales Losejesse | Nose puede realizar indirectos solamente. porlos tornillos de bola | correctivo
| orgnicos mueven con el afinado, tiempo a v
i dificultad o no se muerto en Verifique el alineamiento —
e conocidos k q L
H] actualmente R fEpsiaoRnes Ejes torcidos 1 E:;gntur:;:sa::gtr;::g: gn 1 g Yestadodelosefes, M:.‘l:te:;mfec:to
I indi?eclos solamente. programe oamblode sef correctivo
. necesario
Sensores sucios 8 C::zrdoclﬂjli Iizgraeiii%?‘n 7 Fieakzbunalimpieza MaMnf:;ﬁ?ec:lo
visual solan‘:ente semansimente correctivo
Puerta de ingreso rgoczi__‘%ﬁd;:::‘:i:
a;;lc;a;n;rear‘r;o para afinado, perdida Falta de presién de El Control es logrado con v?a""f:sri;r::l:ra;r:g‘e Mecanico,
de tiempo en ajustes ua‘ljaa'o 1| métodos grificos o de 6 36 [Bba‘:] cealisar a'ust; e Mantenimiento
I medicidn . It correctivo
ser necesario
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
..“ . Area: Afinado y pulido Realizado por: Christian Araya Pigina: 3de ¢
TOPEX ™"+
Free Form RX Techeology Equipo: ToroFlex Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17¢112017
20 o
o Y 3|3 3 8
= Funcion del Maodo de falla Efectos defallas | =] Causas de fallas @| Controles actuales de 8 Acciones R b
o P ial al Tl= tencial = R b dada esponsables
= roceso potencial potenciales 2| % potenciales 3 eteceion 5 recomendadas
@5 (=] [a]
Mo puede detectarse o no Mecinico,
o S —— A
PLC dafado 2 Ty 10 200 Remp parte m liento
correctivo
Mo se pueden Bandas de informacidn El control es logrado con Yerificar conexidn, Mecanico,
Problemas enel |  realizar el pulido, 0 dafadasoenfalso | 1| chequeos aleatorios & 9 80 limpiar. Rempl parte | m imiento
sistemna eléctrico | perdida de tiempo en contacto indirectos solamente. sies necesario correctivo
reparaciones
Camnonents dakada Elcontrol es logrado con Verificar conexion, Mecanico,
ol Zistz?n:d: oa!;\;a chequeos aleatorios & 9 limpiar. Remplazar parte | mantenimiento
P indirectos solamente. si es necesario correctivo
T . ot Control es logrado con Verifiq | Mecénico,
) Z:;?&?:: CO:::::; g\ﬁ:;zdel 1 una doble inspeccidn 7 | BB las conetiones, ajuste de| mantenimiento
r s visual solamente. ser necesaro preventivo
bl Verifique Encargado de
free-form, ytodos Servidor fuera de 6 Mo puede detectarse ono 10 funci . qt b 9
F los materiales funcionamiento es checado. unclonamlzn 3' rle,por 5 dgay
| organicos aencargado del drea mecanico
e conocidos " " . les | sk ¥ TRy
twalment Perdida o se pueden ontrol es logrado con que mensual f anico,
# actuaimente % onee:io'dn ?:m obtener los datos l:abledsaz:;t;tores 4 inspeccion visual 8 268 las coneriones, ajuste de| mantenimiento
pararealizar el 8 solamente. ser necesario preventivo
OMA y conred 3 x
Lan trabajo, perdiad de
tiempo M b dateet Verifique Encargado de
Perdida deinternet | 2 [ puee: cl:eiz::e ©N% 40 180 funcionamiento, reporte Areay
- aencargado del irea mecanico
Realice una verificacion,
- = de ser necesario utilice el| Mecanico,
Perdldaedzidr:ers del 1 No pue:: :I:;Zc;t:;se onol 4 188 disco deinstalacién, y | mantenimiento
quip . cree una copia de correctivo
sequridad
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Area: Afinado y pulido Realizado por: Christian Araya Piagina: 4 de 4
Equipo: ToroFlex Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 170102017
20 o
o - 3|3 3 8
= Funcion del Maodo de falla Efectosdefallas || & Causas de fallas &| Controles actuales de B Acciones R
8 X 2 T| = : = s z esponsables
= Proceso potencial potenciales % potenciales 3 deteccion recomendadas
@5 [u} &
Revisar procesos
Medicidn de variables anteriores. Revisar
Lentes mal bloqueados | 8 | después de que las partes| 5§ lentes antes de ingresar Operario
han salido de la estacin al equipo, reajustar sies
necesario
Malingreso de datos o s
e provocschones | | Medelbnseonatscon | [ Ve s wies e | o
bruscos entre el lente y q iezaz recalﬁ)re Sies ngcgsério mecanico
la herramienta de corte P
Generacion de Producto g o libracién de sies | 2 | Mo Puede detectarseonal 10 oy Re(ajllza'r u0a cal:jbraclon M‘eca_m'co.t
prismas desechado es calibracion de ejes o5 ohetads, e ejes cuando se mantenimiento
presente el problema correctivo
T . Anclajes de quipo Medicidn de variables T —— Mecénico,
& Puley afina desajustados, maquina | 2 | después de que laspartes 5 80 s a: s | Mantenimiento
SUPGI“C'@S desnivelada han salido de la estacidn QUIp: preventivo
£ concavas
O | esféricas, toricas, 3 Medicid A Verificar el estado del
free-form, y todos Ingreso mclonectlo o il ed,cngn de vianables 5 4 o e nacasatic o .
P | osmaties boompletoal |1 |despusde quelaspats) S (KB oo sbioeoprs | 0P
| organicos P cambio de taco
e conocidos
# actualmente Revisar procesos
Medicidn de variables anteriores. Revisar
Lente mal bloqueado | & |después de que las partes| 5 lentes antes de ingresar Operario
han salido de la estacidn al equipo, reajustar sies
Mo se puede realizar necesario
Portalentes o elpulido, o el Ientg se
pinzas no desprendet perdida Verificar semanalmente
castienasl de tiempo en g Bresidn de irabiars El Control es logrado con N iiasin do vataia Mecénico,
trabajo reparaciones con sifisients L 1| métodos grificosode | 6 | 48 [Sbaf] caslisar a‘uslel 4o | mantenimiento
posible perdida de medicidn ' . I preventivo
producto ser necesario
Fuelles y chuks Control es [ogrado con 5 Yerificar estado de_ Mecqnlgo.
dafiados 1 una doble inspeccion 7 %6 componentes, ca'rnblar mantenimiento
visual solamente. Sles necesarno preventivo
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Area: Afinado y pulido Realizado por: Christian Araya Pigina:1de 4
Equipo: ToroFlex Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 174112017
0 .3 il
o : 3|2 3 8
3 Funcion del Modo de falla Efectosdefallas [=]| 8 Causas de fallas @[ Controles actuales de b3 Acciones R
B s ¢ T|= : = 3 2 esponsables
s Proceso potencial potenciales 2% potenciales 3 deteccion £ recomendadas
o 0 =] (=]
Boaquillas de aspersién Medicin ejecutada con Limpie diariamente,
deqﬂuido obstrpuidas 8| chequeos de primeras 4 224 remplace partes sies Operador
piezas necesario
Elcontrol es logrado con Vettloanmensuaimente Mecinico,
Bomba de circulacidn SR alegtorios 5 s B2 su funcionamiento, Mantenimier;to
de fluido dahada : d'q t ) H - coordinar cambio sies i
Problemas enel | Mo hayliquido para Mdiree s Soamene: necesatio preventivo
sistema de remover el
circulacidénde | pulimento, producto Tuberfas de sistema Elcontrol es logrado con s e askis
agua para afinado| a espera de revision 3 2 | métodos grificos o de 6 24 pie.con aguce Operador
obstruidas oy comprimido diariamente
medicion
Camara de !rabgp con | g Deteccion d'e’error en 2 126 Realice una limpieza Operador
| | exceso de pulimento estacion diaria
T Pule y afina Tanque de
o suPerflcles almacenamlen(o de Deteccion d_e’errm en 2 126 Realice una limpieza Operador
r concavas fluido con exceso de estacion diaria
o | esféricas, toricas, pulimento
free-form, ytodos o
: Verificar semanalmente
F los materiales 55 ¥ 3
organicos Presidn de trabajo baja| 1 Dleteociondeenaren, 2 |14 lapresiondelisbaio Operadory
| SaRAsIdse estacion [Sbar]s.erre:ehcz::rs:w:le de mecanico
2 actualmente
%
Control es logrado con Ve:ma’ gl nwelrde Mecanico,
Excesode condensado| 1| unadoble inspeccin 7 | 4g _condensado.realzar .. imiento
visual solamente, semansimente.una purga preventivo
Mo se puede realizar 2 de condensado
P(otlalem:s . el eltrabajo, perdida de 7 T
sistema de aire tiempo en Control es logrado con 5 . Mecanico,
comprimido 3 E e 1 doblei ) 7 43 Verificar tuberias M e
reparaciones ugas de aire una doble inspeccion i antenimiento
visual solamente. preventivo
Elcontrol es logrado con Verificar sellos Mecanico,
Sellos dafados 1| chequeos aleatorios & 9 B3 mensualmente, cambiar | Mantenimiento
indirectos solamente. si es necesario preventivo
A , El control es logrado con S S 3
ezt stens | | niosgiteozom | 6 || Unpicormtateste| oo
medicién P
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
r ‘ Area: Antirrayas Realizado por: | Christian Araya Pagina:1de 7
TOPEX ™" i
Frva Fom Rk Tnesiosy | Equipo: rAINIT Aprobado por : |Jefe de mantenimiento Fecha: 17¢112017
o L)
2 ) %3 kS 5
3| Funcidn del Modo de falla Efectosdefallas | = | o | Causasdefallas | & | Controles actuales de | 8 R eooneS e omendadas Responsables
§ Procesa potencial potenciales 2|4 potenciales 3 deteccidn £ P
3|8 S =1
Verificar semanalmente la
3 2 . presion de trabajo (60 psi
Preswr;:zlraba]o 3 Detect:ggﬂ%znor ®N |2 | 42 derecho 4 80 psi enizquierdo) | Operador y mecanico
I \realizar ajuste de ser
necesario
M| Colocaruna T T
| | capa protectora N 4 Evceso de Control es logrado con co::;::;:g"'r":";r Mecanico,
M| contrarayaduras| Problemas en el realizoafeelptl::b:io T 1 | unadobleinspeccién | 7 48 e e S Mantenimiento
i i i < , h visual solamente. reventivo
I'|,por me'dIC.) deun s1sterna_dg :axre perdida de tiempo condensado P
: 2 o g enreparaciones Control es logrado con s R Mecanico,
|| directoenel Fugas de aire 3 | unadobleinspeccidn | 7 W7 Venficartuberias Mantenimiento
| lente 3 semanalmente .
visual solamente. preventivo
- Mecanico
: teccion de error en P )
Filtros cargados | 4 Del ect;:‘agieéi N [ 2 | 86 Cambiar filtros cada 4 meses Mantenimiento
preventivo
Tuberias de sistema Elcanirol 5 logrado , Limpie con ayuda de aire
obstruidas 2 | eonmétodos gréficos | 6. [ corrl? rimido giariamen!e Operador
o de medicidn P
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Area: Antirrayas Realizado por: | Christian Araya Piagina:2de 7
Equipo: MM Aprobado por : |Jefe de mantenimiento Fecha: 17112017
f. o
o . 33 kS 1
3| Funcidn del Mado de falla Efectos de fallas % £ | Causasdefallas | & | Controles actuales de | 8 | MP R talAnas Tesormendadas Rashonsables
§ Proceso p ial pe ial z | potenciales 2 deteccidn 2 B
@ |5 (=] a
Bomba de laca El control es logrado Verificar sellos de bomba Mecanico,
dafiada conmétodos grificos [ 6 270 trimestralmente, cambiar Mantenimiento
o de medicidn bomba si es necesario preventivo
e T
Pata.muy ‘4 con chequeos de 4 144 P P Operador, mecanico
menor a 25 3 3 lampara en 25 segundos,
primeras piezas 7 e 5
sequndos ajustar si es necesario
Famparas LY 5 No puéde deteotarse 6 d\:;zi:ﬁ:;iinz?mn:g:il::a Operador, mecanico
dafiadas no es checado. e P '
1000 ciclos
Espesor de lente El control es logrado
mup deldadeinos: |56 con chequeos Verificar espesor de lente Operador
y delgado, p aleatorios & indirectos antes de ingresar al proceso P
debajo de 15mm al
Nivel de o g
revestimiento por & hg:\':::: edzg;";:a 4 288 Yerificar nivel de Operador
M| Colocaruna debajo de lo 3 que revestimiento diariamente P
indicado primeras piezas
|| capa protectora = 3 L]
M| contra rayaduras Capa de antirrayas mgpftgesgd,;a Boaquillas de aire, DeteslSH g aaren Utilice aire comprimido para Mecanico,
I |, por medio de un hul?n TR d' ﬁayd P deu(i m po e; 9 aguaolaca T ! tacion 2 126 limpiar las lineas, realizar Mantenimiento
revestimiento ecapLanaca aiZs(zs obstruidas stagl mensualmente preventivo
| directoenel Mecanico
| et Uleriill B - el s
I preventivo
Yeloci e . .
,:VZZ:;?;:: Control es logrado con Verificar velocidad Mecanico,
hadastiads 3 | unadobleinspeccidn | 7 189 semanalmente, ajuste sies Mantenimiento
{400rpm) visual solamente. necesario (400rpm) preventivo
m:’;ﬂ%:zd:g :: a ElControl es logrado Verificar velocidad Mecanico,
inadeeuada P2 [ 3 [ con métodos grificos | 8 162  semanalmente, ajuste sies Mantenimiento
(2000pm) o de medicion necesario (2000rpm) preventivo
Fugas por sellos ElControl es logrado verificar sellos de bomba Mecanico,
dafiados enla § | conmétodos grificos [ 6 270 trimestralmente, cambiar Mantenimiento
bomba de laca o de medicidn bomba si es necesario preventivo
Velociadad de ElControl es logrado Verificar velocidad Mecanico,
lavado inadecuada | 3 | conmétodos ardficos | 6 162 semanalmente, ajuste sies Mantenimiento
(1200rpm) o de medicién necesario (1800rpm) preventivo
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
..'. . Area: Antirrayas Realizado por: | Christian Araya Pagina:3de 7
TOPEX™ —
Free Form RX Yooheabongy Equipo: NI Aprobado por : | Jefe de mantenimiento Fecha: 170102017
0 o
2 . E b3 =S \_E e
3| Funcidn del Modo de falla Efectos de fallas =L Causasdefallas | & | Controles actuales de 2 | NP Aoditnes resamendadas Resuonsables
§ Proceso potencial potenciales z | potenciales 5 deteccidn 2l R P
|5 =] &
Lineas de vacio Deteccidn de error en 2 a6 I';'s"l'i‘:::so::':fc?:m‘: lg:zdgl M;ﬂf:;’;f;‘(o
obstruidas estacién : 5
mes preventivo
Yentosas de Control es logrado con Inspeccione las ventosas Mecanico,
sujeccionde lente | 4 | unadoblei i6n [ 7 224  visual cada semana, Mantenimiento
dafiadas visual solamente. remplazar cada 4 meses preventivo
Elcontrol es logrado Verificar parte Mecanico,
Generador de vacio 2 con chequeos g 144 mensualmen!epcoordinar Mantenimiento
dafiado aleatorios & indirectos 5 ' 3 preventivo y
M| Colocaruna : , solamaate, cambio de ser necesario planificado
I | capa protectora ; Posible perdida de
| contra rayaduras Lente despre_ndldo producto o Medicidn de variables
1|, por medio de un de las boquillas o reproceso, Mala colocacidn de 7 después de que las 5 2gp Verificarla colocacidn del Producsion
revestimients suelto durante teparaciones que lente en la chupeta partes han salido de la lente
; proceso generan perdida de estacidn
I directo en el tiempo
! lente Velocidades de El Control es logrado Verificar velocidad Mecanico,
operacién 3 | conmétodos grificos [ B 144 semanalmente, ajuste sies Mantenimiento
desajustadas o de medicidn necesario (1800rpm) preventivo
Elcontrol es logrado Verificar mensualmente el Mésanico
Electrovalvulas 3 con chequeos 9 216 estado de las Man\enimier;to
dafias aleatorios & indirectos electrovalvulas, remplazar si e entiun
solamente. es necesario P
Fugas en lineas de El cpnuol eg’log(ado 53 }lernilcal njensualr.nente]as : ‘Mecqmpo.
iaole 2 | coninspeccion visual | 8 lineas vacio, P sies iento
solamente. necesario preventivo
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Area: Antirrayas Realizado por: | Christian Araya Piagina:4de 7
Equipo: PN Aprobado por : |Jefe de mantenimiento Fecha: 171112017
0
o . 3 k] e
3| Funcidndel Modo de falla Efectos de fallas = Causasdefallas | & | Controles actuales de | 8 | NP AcAanes Tesomendadas Reshonsables
§ Proceso potencial potenciales H potenciales 3 deteccidn 2R B
®© o a
Filtros de agua El Control es logrado Raralasaifikies asay s Mecanico,
saturados, con agua| 5 | conmétodos grificos | 6 240 P e Mantenimiento
contaminada o de medicién preventivo
Perdida de Filtros de aire El Control es lograda . Mecanico,
: . T I iltrs PRI
. producto, 0 a saturados, ingreso | 3 | conmétodos graficos | 7 168 Remg az:: e' s(e:s gadag Mantenimiento
Generacion de esperade | o de condensado o de medicidn preventivo
poros reproceso, perdida
de tiempo en Velocidades de ElControl es logrado Verificar velocidad Mecanico,
M| Colocaruna ajustes operacion 3 | conmétodos grificos | 6 144 semanalmente, ajuste sies Mantenimiento
| esajustadas o de medicion necesario rpm reventivo
capa protectora desajustad de medicid io (1300rpi p ti
r;" catd r:ga:utas Aqua de proceso Medicidn ejecutada Verifique el estado del agua Mecanico,
PpaUmedto.cem gcontarginada 7| conchequeosde 4 224  diariamente, cambie sies Mantenimiento
fevestimiento primeras piezas necesario preventiva
|| directoenel 2 T 5 = .
| lente Final de carrera o 2 %Tdoo:li .: g'icz%?‘" 7 56 Verificar contactos o man:::'m?ec:;to
relay dafiados - In=peccl remplazar parte o
visual solamente. correctivo
% 5 S, o Mecanico,
. Mo se puede Sensor dafiadopor | 5 | Mo puede detectarse 6| 1y o Limpie y verifique el estado Mantenimiento
Lapuertadeingreso | .o 0o trabajo, ingreso de laca no es checado. del sensor I :
X 2 X o
de trabajo no abre ni perdidad de 4 £
cierra tiempo Partes discrepantes Verificar semanalmente la
La presién de aire es que no pueden ser presion de trabajo (60 psi Mecanico,
P baja 1 hechas porque 1 4 derechoy 80 psien izquierdo) mantenimiento
el producto ha estado Jrealizar ajuste de ser preventivo
aprueba de error necesario
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
o Area: Antirrayas Realizado por: | Christian Araya Pigina:5de?
o Y P Y. g
TOPEX ™~ i
Frea Fom fx ereniony | EQuipo: PN Aprobado por : |Jefe de mantenimiento Fecha: 17¢112017
B o
2 . 3|z : b=l
3| Funcion del Modo de falla Efectosdefallas |-= |.o | Causasdefallas [ & | Controles actuales de | 8 | NP et ionee Teatrendadas Hesnoneables
EO Proceso p ial pa ial 2 § potenciales 2 deteccion 2l R P
@5 =] o
3 . Mecanico,
Tar|et:agﬁea:§mrol 1 |Ne ':]L::: ::;i?:;se °l10 100 Remplazar parte mantenimiento
. correctivo
Sandas de El controles logrado Verificar conexidn, limpiar Mecanico,
nfortmacion 2 sonchequecs g 120 Remplazar parte si es mantenimiento
danadas o enfalso aleatorios o indirectos 5 2
dontacta Al necesario correctivo
El control es logrado Mecanico,
Mo se‘pueden Ingreso de laca al 2 con chequeos 3 180 Limpie y verifique que no hay s ten'm‘en.to
Problemas en el recubrir lentes, | 4o sistema de control aleatorios & indirectos ingreso de laca fpeniw
sistema electrico | perdida de tiempo solamente. preventivo
M| Colocaruna enreparaciones
| | capa protectara Capacitores Mo puede detectarse & 100 . Mecaplgo,
M| contra rayaduras dafiados 1 o de P¥as o 10 remplace el capacitor mantenimiento
I'|, por medio de un correctivo
revestimiento
I directoenel Brobl i El °°""°}:es logrado Verificar conexidn, limpiar. Mecanico,
| lente ; !'C:n e:lnas e‘n: ; \ fo: 9 ‘e?:;i?s 4 9 80 Remplazar parte sies mantenimiento
sistema‘cepotencia alea Os:!jrﬁenleec 0= necesario corectivo
Partes discrepantes
que no pueden ser Mecanico,
Error de software | 2 hechas porque 110 busoar etir;r:ij:rag el'errae mantenimiento
Eidglinens Mo se puede el producto ha estado correctivo
2 B2 aprueba de error
enciende o no iniciar el proceso | 5 Parmmes
empieza su siclo de generado que no pueden ser Verificar el estado de los Mecanico,
Reles dafiados 4 hechas porque 120 reles, remplazar sies m imiento
el producto ha estado necesario preventivo
3 prueba de error
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Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
Area: Antirrayas Realizado por: | Christian Araya Pigina:6de?
@ Y P Y g
TOPEX ™ —
Frea Foom RX Tearosogy Equipo: rINL Aprobado por : |Jefe de mantenimiento Fecha: 174112017
quip: P! p
9 o
2 : i3 z 2
3| Funcidn del Modo de falla Efectos de fallas L e Causasdefallas | @ | Controles actuales de | 8 | NP Asclanas T = 4
§ Proceso potencial potenciales 2| potenciales 2 deteccion 2R s
@5 a a
Medicién de variables Verificar la conetidn y la
Conetidn de 2 osicion de las Mecanico,
después de que las P
electrovalvulas | § partes han salido de la 5 150 electro I imiento
intercambiadas astasion mensualmente , ajustar sies preventivo
necesario
Perdidad de Lente con espera Elcohtoles Gaiats
posicidn brazo de revision, & s Eemaheai eg s Verificar estado Mecanico,
transportador de | perdida de tiempo " 4 Iehegue 9 216 mensualmente, . ! imiento
3 encoders dafados aleatorios O indirectos & b 5 2
lente en ajustes Calamene: parte si es necesario preventivo
M| Colocaruna 3
|| capaprotectora e i RET S
M| contra rayaduras 2 edicion de variables erificar la conexion y la .
| diod Conedione después de que las posicion de los sensores Meganiog,
. por medio de un sensores 3 % & 108 - 2 mantenimiento
revestimiento intercambiada partes han sglldo dela mensualmente, a_|us(ar 3h preventivo
: estacion necesario
I| directoenel
| lente i it f
Ingreso de residuos A Limpiat y erificar.el ingtesp Mecanico,
delaca, polvo o 6 Mo puede detectarse & 10 300 de suciedad ylaca alas hantenimicte
agua no es checado. electrovalvulas preventivo
semanalmente
Problemas enlas | Perdida @e tiempo 5 . Mo puede detectarse & Limpiar y verificar el estado Meca_mgo.
electrovalvulas en ajustes Encoders dafados | 3 (S as resade 10 150 de los encoders mantenimiento
. semestralmente preventivo
Limpiar y verificar el ingreso Mecanico
Reles dafiados 3 Mo puede detectarse & 10 150 de suciedad ylaca alas mant::im?eﬂlo
no es checado. electrovalvulas Faientivo
semanalmente P
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
rea: ntirrayas ealizado por: ristian Araya 4gina: 7 de
<% A Antirray Realizado p: Christian Aray. Pagina: 7de 7
TOPEX ™" —
Frea Foom fx ereoiosy | Equipo: MM Aprobado por : |Jefe de mantenimiento Fecha: 174112017
10 o
Z : 3|5 2 B
3| Funcion del Modo de falla Efectos de fallas =l c Causasdefallas | & | Controles actuales de | 8 [ NP A Coianes resomandadas Betranoahies
§ Proceso potencial potenciales z|% potenciales 'g' deteccion g R e P
el ] o =
Conexidn intemadel Control es logrado con Yerifique mensualmente las Mecanico,
equipo dafiada 2 | unadobleinspeccion | 7 112 conesiones, ajuste de ser mantenimiento
9 visual solamente. necesario preventivo
Servidor fuera de 7 Mo puede detectarse & 10 ‘Verifique funciol o, E do de 3reay
Mo se pueden funcionamiento no es checado. reporte a encargado del area mecanico
Perdida d .- | optener los datos _ -
erdida de CONEXION | 4 ra realizarel | 8 Gl et Control es logrado con Yerifique mensualmente las Mecanico,
con OMA trabajo, peridad de dafiados 2 inspeccidn visual 8 128  conesiones, ajuste de ser mantenimiento
tiempo solamente. necesario preventivo
Realice una verificacidn, de M 2
: L 2 el ; ecanico,
Perdida de gnuer sy Mo puede detectarse & 1l gg S qecesanglutlllce el disco mantenimiento
del equipo no es checado. de instalacion, y cree una Somectivo
copia de sequridad
Lanrisnde Medicidn de variables V:::i?n: j:::::!;n[?o‘e : Mecanico,
i  Colocaruna er’:!rada es 1 después deque las 5 40 de?echo 80psi erl| iz ui:do] mantenimisnty
| | capaprotectora inadesnads partes han salido de la realigzay ;uste deqser preventivo u operario
I\Il c;);t:;;gjf:i Ellente no puede estacion A en rutina diaria
. Mo hay generacidn | ser procesado, 3 icid i P ¥
revestimiento 49 P : Maotor patina por Medlclo'n de variables Verificar estado del motor Mecanico,
* devacioenlos perdida de tiempo | & suciedad, los brazos| & después de que las 5 BBl cada6meses | de S
I'| directoenel |brazos detransporte | enreparacionesy et partes han salido de la Sorrepasas Feusntivo
| lente sjustes g estacidn P
El generador de El control es logrado en:g:;::ra' esladr.: del Mecalm_co.
vas|a'se 3| 1 | coninspeccion visual | 8 grem lazar partes de ser : reventivo u operario
atascado o dafiado solamente piazarpane P ouope
necesario en rutina diaria
Suciedad enla 1 Deteccidn de error en 2 8 Limpie diariamente conun Operario en rutina
camara estacidn trapo sin pelusa diaria
i | M B
Ingreso de lacaen El control es logrado v:'s':?;: ;:I::bo willas, el mantenimie:r‘;to
Boguillas de Lente a espera de lasboquillssde |1 | coninspeccionyvisual | & ISR remplaze y repare e?in reso | preventivo u operario
i i isi i lavado solamente. plaze y rep. ar P O M Ope!
inyeccion delaca o | revision, posibles | 4 de laca si es necesario en rutina diaria
agua obstruidas ajustes .
Medicién eiecutad Verifi | estado del Mecanico,
Suciedad en aguao ediclon ejecutaca enique elesiado.ceragua mantenimiento
Gaa 1 con chequeos de 4 18  diariamente, cambie sies reveriie Baeraia
primeras piezas necesario P Al digria
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& ‘ . |f\rea: Antirrayas Realizado por: Christian Araya Pagina:1de7
TOPEX ™"
Froe Form RX Technology | EQUIipO: MR3 Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
ol & o c
E i0 s C de fall g Controles actuales di 3
3| Funcion del Modo de falla Efectos de fallas | 2 ausas de fallas | @ | Controles actuales de :
° o o
2| Proceso potencial potenciales | & potenciales £ deteccion 2 NER| Acciones recomendadas Responsabies
| 8 S a
Verificar semanaimente
n < la presion de trabajo (60
P
resnonbdg trabajo 3 Peteccion dje’error en 2 | 42 psiderechoy 80 psi en | Operador y mecanico
aja estacion | 5 ’
izquierdo) , realizar ajuste
de ser necesario
m| Pro ecd Ora contia | - problemas en el Ng se puede, Condensado 1 | una doble inspeccion | 7 semanalmente una purga|  Mantenimiento
| ravaduras, por iiania da e rean;ar €l trabajo, visual solamente. purg preventivo
3 medio de un comprimido perdida de tiempo de condensado
revestimiento en reparaciones Control es logrado con Verificar tuberias Mecanico,
directo en el lente Fugas de aire 3 | unadoble inspeccion | 7 147 L = Mantenimiento
visual solamente. preventivo
= . Mecanico.
: Deteccion de error en Cambiar filtros cada 4 BN
Filtros cargados | 4 estacion 2 | 86 e Mantenimiento
preventivo
’ - El control es logrado — :
TS 08567 3 | con metoosgratos o 6 ) TP SIS opersar
de medicion P!
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bl o F
2 . L 2 )
3| Funcion del Maodo de falla Efectos defallas | = | & Causasdefallas | @ | Controles actualesde | 8 Acciones
B = al 7 T = S = & L Responsables
e TOCeso potencial potenciales EA potenciales 3 deteccion z recomendadas
3|5 (=] &
Bomba de laca Elcontel e [agrado bolzgf!l;;::setlrlglind;!e Mecanico:
dafiada conmétodos graficos | 6 270 CArbi% Dorrh g Sa5" Mantenimiento
o de medicién ! agst preventivo
necesario
iio;zsr::agglfgl Medioion ejecutada semanax::tc:ell tiempo
para,muy ‘4 con chequeos de 4 144 P Operador, mecanico
menor a 25 N £ de secado por lampara
primeras piezas »
sequndos en 25 sequndos, ajustar
Lamparas UV 5 Mo puede detectarse & 10 Ve;;r'ﬁa;:u::'°"a:l;ie':'° Oersdarmesant
danadas no es checado. AlAIEINE, Sambla PEratolcmesanics:
cada 1000 ciclos
| trol es | 2
Espesor de lente Elgonirol eslograda Verificar espesor de
muy delgado, por | € sen ch\equeos 9 lente antes de ingresar al Operador
d g 5 g ‘5' P aleatorios o indirectos 9! P
ebajo de 1.5mm Solamente: proceso
N.""e. de Medicion ejecutada Verificar nivel de
revestimiento por 216 i
baio de | 3 con chequeos de 4 revestimiento Operador
Coloear una debajcde l rimeras piezas diariamente
indicado P P
capa protectora A 4 iy
M| contra rayaduras Capa de antitauas roggz‘:;esgrd::ia Boquillas de aire, Deteceidn de efioren Utilice aire comprimido Mecanico,
R, por medio de un P ray P ota. p 9 aguaolaca 7 £z 2 126 paralimpiar las lineas, Mantenimiento
iy humeda o danada de tiempo en 2 estacion 2 5 x =
3| revestimiento ajustes obstruidas realizar mensu. pr o
directo enel Mecanico,
uraeiinte | | Dwesoindestiron| ; B Peew issirsdeiodo)  paniniirso
es3l 8! preventivo
Welociadad d ” ” .
A Control s logrado con Verificar velocidad Mecanico,
reyestimiento 3 .2 189 s X Ak
inadecuada 3 una doble inspeccion | 7 semanalmeple. ajuste si Manlenlm_lento
{400rpm) visual solamente. es necesario (400rpm) preventivo
ro:;eclioocr:;?g :: ” ElControl es logrado Yerificar velocidad Mecanico,
inadecuiad P2 [ 3 | con métodos grificos | B 162 semanalmente, ajuste si Mantenimiento
[;009(; l:mla o de medicidn esnecesario (2000rpm) preventivo
Fugas por sellos El Control es logrado verificar sellos de bomba Mecanico,
dafiados enla 5 | conmétodos arificos | 6 270 trimestralmente, cambiar Mantenimiento
bomba de laca o de medicién bomba si es necesario preventivo
Welociadad de ElControl es logrado Verificar velocidad Mecanico,
lavadoinadecuada | 3 | conmétodos araficos | 6 162 semanalmente, ajuste si Mantenimiento
(1800rpm) o de medicidn es necesario (1800rpm) preventivo
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o k=] -§ o 5
3| Funcion del Modo de falla Efectos de fallas § 8 Causas de fallas Controles actuales de | S
s tencial A 5| & : S NPR | A
= Proceso z|® potenciales deteccion %
i)
o3 o o
A 3 o Limpie con aire comprimide Mecanico,
Lineas de vacio Deteccion de error en v : i s
2 6 # 2 | 98 Ias lineas de vacio una Mantenimiento
obstruidas estacion 3
vez al mes preventivo
Ventosas de Control es logrado con Inspeccione las ventosas Mecanico,
sujeccion de lente 4 una doble inspeccién | 7 224 visualmente cada semana, Mantenimiento
dafiadas visual solamente. remplazar cada 4 meses preventivo
Generador dé Vit El control es logrado con Verificar parte Mecanico,
4 2 | chegueos aleatorios 0 | 9 144 mensualmente, coordinar Mantenimiento
dafiado Zhs > 5 s A
indirectos solamente. cambio de ser necesario | preventive y planificado
Colocar una capa Posible perdida de
M |Protectoracontra f, o .o desprendido de producto o Medicion de variables
rayaduras, por P reproceso, Mala colocacién de después de que las Verificar la colocacion del i
R _ las boquillas o suelto % 8
3 mediode un durante proceso reparaciones que lente en la chupeta & partes han salido de la 5 = lente Froduccion
revestimiento generan perdida de estacién
directoen el lente tiempo
Velocidades de El Control es logrado Verificar velocidad Mecanico,
operacion 3 | con métedos graficos o [ 6 144 semanaimente, ajuste si Mantenimiento
desajustadas de medicion es necesario (1800rpm) preventivo
El control es logrado con Verificar mensuaimerio o Mecanico,
Electrovalvulas e o estado de las gl
o 3 | chequeos aleatorios 6 | 9 216 Mantenimiento
danas Tl electrovalvulas, remplazar 3
indirectos solamente. : % preventivo
si es necesario
3 El control es logrado con Verificar mensualmente Mecanico,
Fugas en lineas de 3 St 5 . R
vacio 2 inspeccion visual 8 128 las lineas vacio, remplazar Mantenimiento
solamente. si es necesario preventivo
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ol 6 o 5
o A S| © e =]
B Funcion del Modo de falla Efectos de fallas 'g 8 Causas de fallas Controles actuales de | 8 NER " —
L Proceso potencial potenciales = otenciales deteccion & [NERY Acciones
= 3| @ P 3 B
w8 o a
o
Filtros de agua El Control es logrado Mecanico,
saturados, con agua | 5 | con métodos graficoso | 6 240 Remplazar fros cada 2 Mantenimiento
3 SR meses :
contaminada de medicion preventivo
Perdida de Fittros de aire El Control es logrado Remplazar fitros cada 2 Mecanico,
producte, 0 a saturados, ingreso | 3 | con métodos graficoso | 7 168 P Fdey IMantenimiento
Generacion de poros espera de 8 de condensado de medicion preventivo
reproceso, perdida
de tiempo en Velocidades de El Control es logrado Verificar velocidad Mecanico,
ajustes operacion 3 | con métodos graficoso | 6 144  semanalmente, ajuste si Mantenimiento
Colocar una capa desajustadas de medicion es necesario (1800rpm) preventivo
M protectora contra 2
rayaduras, por Medicion ejecutada con Verifique el estado del Mecanico,
B mediode un Aguede Qroceso 7 | chequeos de primeras | 4 224 agua diariamente, cambie Mantenimiento
3 contaminada S 3 Z :
revestimiento piezas si es necesario preventivo
directoen el lente i
Final de carrera o Contrgl zls logrado con 7 58 Verificar contactos o Mt:ca_n '?o't
relay dafiados unq e Ao eon remplazar parte e 5”‘”‘?"" ?
visual solamente. correctivo
) Sensor dafiado por 3 No puede detectarse ¢ 10 120 Limpie y velrlﬁque el ; Meca_nl(_:o,
La puerta de ingreso No se puede ingreso de laca 1o es checado. estado del sensor M antemm»_ento
de trabajo no abre ni | realizar el trabajo, | 4 mensualmente preventivo
cierra perdidad de tiempo Partes discrepantes que Verificar semanalmente la
. . no pueden ser hechas presion de trabajo (60 psi Mecanico,
La presion de aire es : 452
baia 1 porque 1. 4 derecho y 80 psien mantenimiento
0 el producto ha estado a izquierdo) , realizar ajuste preventive
prueba de error de ser necesario
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o B g 2
= Funcion del Modo de falla Efectos de fallas | 2 § Causas de fallas Controles actuales de c
o P PR i o| & i 2 Acciones
= roceso > @ potenciales 3 deteccion d
HE §
] " Mecanico,
Tarjeta ile control No puede detectarse 0 10 100 Remplazar parte ianteninents
dafada no es checado. .
correctivo
Bandas de El control es logrado con Verificar conexion, Mecanico,
inforrmacién dafiadas| 2 | chequeos aleatorios @ | @ 180 limpiar. Remplazar parte si mantenimiento
o en falso contacto indirectos solamente. s necesario correctivo
o e o detca o | , (BT IRl iy vrtqiona | e,
Problemas en el recubrir lentes, 10 sistema de control . hay ingreso de laca 4
sistema electrico | perdida de tiempo indirectos solamente. preventivo
en reparaciones
Colocaruna capa N ade detach . Mecanico,
M | Protectora contra Capacitores dafiados | 1 o ?::, e: c::ca:;se 2 10 [100 remplace el capacitor mantenimiento
g | rayaduras, por X correctivo
3 medio de un
revestimiento a
directo enel lente Problemas en el El control es Iogradp con ! yeriﬁcar conexion, ) Meca_nit_:o,
X ' chequeos aleatorios 6 | 9 | 80  limpiar. Remplazar parte si mantenimiento
sistema de potencia Sree A 3
indirectos solamente. s necesario correctivo
Partes discrepantes que
no pueden ser hechas » S scaren a0k Mecanico,
Error de software | 2 porgue 1010 2 g mantenimiento
error del sistema %
N ede inic el producto ha estado a correctivo
El equipo no enciende °je ;uce:ou(a’l:lar 5 prueba de error
© no empieza su ciclo P! 4 Partes discrepantes que
generado no pueden ser hechas Verificar el estado de los Mecanico,
Reles dafiados 4 porque 120 reles, remplazar sies mantenimiento
el producto ha estado a necesario preventivo
prueba de error
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=| & 2 =
° _ @G 2 S
3| Funcién del Modo de falla Efectos de fallas | 2 Causas de fallas Controles actuales de | 8
3 s e s ! g e S [NPR| A
= Proceso p p = i potenciales 3 deteccion 5
tz o o o
- Medicién de variables Veaficarls conexoay:ia :
Conexion de s iy posicion de las Mecanico,
electrovalvulas 5 P g 5 150 electrovalvulas mantenimiento
3 3 partes han salide de la A . 4
intercambiadas 7 mensualmente , ajustar si preventivo
estacion g
s necesario
. ... | Lente con espera
Perdidad de posicion A . y .
brazo transportador de revision, perdida| o Mdtonas o-anicidars: El control es logrado con Verificar estado Mecanico,
de tiempo en = 4 | chegueos aleatorios 6 | 9 ' 216 mensualmente, remplazar Mantenimiento
de lente P danados P : $ A
ajustes indirectos solamente. parte si es necesario preventivo
Colocar una capa
\ | protectora contra eSS Medicion de variables Verificar la conexion y la Mécanico
R rayaduras, por e 3 después de que las 6 108 posicien de los sensores ma'ntenimier;to
3 mediode un intercambiada partes han salido de la mensualmente , ajustar si e
revestimiento estacion €s necesario Ly
directoen el lente
Limpiar y verificar el Mecanico
Ingreso de residuos No puede detectarse 6 ingreso de suciedad y SRS
10 1 300 mantenimiento
de laca, polvo o agua no es checado. laca a las electrovalvulas X
preventivo
semanaimente
Problemas en las Perdida de tiempo . Limpiar y verificar el Mecanico,
- No puede detectarse 6
electrovalvulas en ajustes 2 Encoders dafiados | 3 P 10 150 estado de los encoders mantenimiento
no es checado. :
semestraimente preventivo
Limpiar y verificar el M .
P : ; Mecanico,
Reles dafiados 3 No puede detectarse 6 0 1sp  Ingreso de suciedad y mantenimiento
no es checado. laca a las electrovalvulas preventivo
semanaimente
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- |2 L c
2 5 2% 3 9
3| Funciéndel Modo defalla Efectosdefallas | =| ¢ o Causasdefallas | | Controles actuslesde | § WPR| Acci aad R bl
il P sl ) g s ) £ 2 o & |MPR| Accionesrecomendadas lesponsables
= roceso potencial potenciales I potenciales 3 eteccion E
L8 [m} (=]
i Control es logrado con Verifique mensualmente las Mecanico,
Conexién interna del 2 doble i on |7 112 4 3 d A
a5ups dahsds una doble inspeccion conexiones, ajuste de ser mantenimiento
visual solamente. necesario preventivo
Servidor fuera de 7 No puede detectarse & 10 Verifique funcionamiento, | Encargadode dreay
No se ?uegen funcionamiento no es checado. reporte a encargado del area mecanico
Perdida de conesién| 2P0 20 <8102 Control es logrado con Verifique mensualmente las Mecanico,
oMa pararealizarel | & Cables conectores . ogTa o % s
ooy trabajo, peridad dafiados 2 inspeccidn visual § 128 conexiones, ajuste de ser mantenimiento
i solamente. necesario preventivo
e tiempo
Realice una verificacién, de ’
Mecanico,
Perdida de driver’s 1 Mo puede detectarse & 11 8 = necesario wilice el disco mantenimier;to
del equipo no es checado. g de instalacién, y cree una coitective
copia de seguridad
i : Verificar semanalmente la 4
io Medicién de variables B < . Mecanico,
Col Lapresiénde & presion de trabajo (60 psi iy
olocaruna después de quelas P mantenimiento
entradaes 1 : S 40 derechoy80psien A A
capa protectora . pantes han salido de la i X X preventivo u operario
M| contra rayaduras inadecuada estacién izqulerdol. tealizar ajuste de en rutina diaria
R|.por medio de un Ellente no puede sernecesario
L e Mo hay generacién | serprocesado, ¢ Medicion de variables ” ¥
3| revestimiento . % 3 Motor patina por p Verificar estado del motor Mecanica,
4 devacioenlos | perdidadetiempo| 8 © después de que las i
directoenel |Eiizas de tansooiel eniesataciones suciedad, los brazos| 6 e han sakidadala S 240 cadafmeses, remplazarde mantenimiento
lente P F;iustes * no giran B estanidn sernecesario preventivo
Verificar estado del Mecanico,
El generador de Elcontrol es logrado ey
: 5 e generador mensualmente, mantenimiento
vaciose encuantra | 1| coninspecciénvisual | 8 - %
o remplazar partes de ser preventivo u operario
atascado o dafiado solamente A A 4t
necesario enrutina diaria
Suciedadenla 1 Deteccidn de error en 208 Limpie diariamente conun Operario en rutina
camara estacién trapo sin pelusa diaria
Verifique mensulamente el Mecanico,
Ingresode lacaen Elcontrol es logrado 4 laz boquil AR
Boquillas di L d las boquillas de 1| coninspeccidénvisual | 8 estadoile fasboquilas. fmantenimiento:
. odurasce ente a espera de rads s remplaze yrepare elingreso | preventivo u operario
inyeccionde lacao | revision, posibles | ¢ " delaca sies necesario enrutina diaria
agua obstruidas ajustes ™ -
St ey Medicidn ejecutada Verifique el estado del agua manel‘ec:i::‘i:::l:lo
| 9 1 conchequeos de 4 16  diariamente, cambie sies 3 .
aca X 5 4 preventivo u operario
primeras piezas necesario etk
en rutina diaria
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c
" B8 3 5
S| Funcion del Modo de falla Efectos de fallas | 2 | 8 Causas de fallas 5 Controles actuales de g .
3 : 5 5|8 5 g 75 S [NPR| Acciones
2 Proceso potencial potenciales z|@ potenciales 3 deteccion £ >
o
|8 o o
. Medicién de variables Limgle m?nsua[m?nle I.a’ Mecénico,
Muelas abrasivas gastadas o 1 | después de que las panteshan| 5 | 40 muela, realice la calibracién, mantenimiento
sucia, ya cumplid su vida dtil : ¥ de sernecesario remplace la A
salido de |a estacién piedra preventivo
3 Medicién de variables Venflque.el funcionamiento Mecanico,
Mo hayingreso de agua al 5 del equipo proveedor de 0
5 2 |después de que lasparteshan| 5 | 80 4 mantenimiento
sistema de corte % 2 agua, ajuste de ser Z
salido de |a estacién b preventivo
necesario
2 Medicién de variables Verifique la velocidad de Mecénico,
Ingreso violento de lente 7 3 i
ok e s deabasn 1 |despuésde quelasparteshan| S = 40  avance deloslentes, calibre|  mantenimiento
N EnlaNidek se conpiedras de desbaste salido de |a estacién sies necesario preventivo
i i ElControl eslogrado con Verifique la velocidad de Mecénico,
d ;eahzan lf’eas Velocldad de gitopara 1 métodos gvé’i’;os ode 6 48 giro ve(:lice una calibracién mantenimiento
e corte lentes i ’
3 medicion e ser necesaro preventivo
: Nl desbaste inadecuada dicié . .d : <
esfericos ytodos Perdida de Verifique los palpadores de Mesirice
i il Informacion incorrecta en 0 puede detectarse ono es los sensores mensualmente , PRy
M los disenos tanto | Lentes quebrados | producte, posible Inf iéni 1 s de d 10 80 L X | manlenlmler;lo
o FioaForn o astillados calibraciény g sensor checado. remplace y calibre de ser preventivo
o =
% como remplazo de piezas NECessno
i Verificar las vibraciones en ”
1 convencnzn:les, El control es logrado con b ot sk Mecénico,
i ConmeEnachs Exceso de vibracién 1 chequeos aleatorios & 9 e pl' g i mantenimiento
o de ranura bisely indirectos solamente. realzarspsiessles preventivo
0 montajes al aire. necesario
2 Control es logrado conuna 3 . Mecénico,
Muela abrasivamal 1 doble inspeccidn visual 756 Realizar el montaje de mantenimiento
colocada muelas abrasivas, calibrar -
solamente. corectivo
ElControl es logrado con R:ahlza: cdalllll:tlaclor: de Mecénico,
Feelers descalibrados 1 métodos gréficos o de 6 48 S SIS clanamente: mantenimiento
o remplazar partes de ser :
medicidén 3 preventivo
necesario
Medicién de variables Rl et Mecénico,
Perdida de ubicacién 0 1 |después de quelasparteshan| S = 40 mantenimiento
: 2% semanalmente ¢
salido de la estacién preventivo
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s )
G e c
2| Foreiondel | Madodetala: [ Er | — §|  conuol jesde |1
3 uncién del odo de fal ectosdefallas | 2| 2 ausas de fallas ontroles actuales de 4 c
) = it d. b e g % $ |NPR| Accionesrecomendadas | Responsables
2 Proceso potencial potenciales 2% potenciales E deteccién 1 [BE
(i3} 8 a (=]
Yerifique su funcionamiento Mecinico,
ol e Mo puede detectarse o no es 5 B
Sensor de tamafio dafiado | 1 10 70 p ]
checado. z :
cuando sea necesario preventivo
Perdida de producto, Y ; =
Lentes mordidos | posible calibraciény | 7 - o M)edwmn de variables Realizar calibracién una vez a Meca.m?o.
1226 de piezas Perdida de ubicacion 0 1 | despuésde quelasparteshan [ 5 = 35 mantenimiento
rempl pi S o la semana v
salido de la estacion preventivo
Werifique su funcionamiento Mecanico,
. A Mo puede detectarse o no es 3 0N
Finales de carrera dafiados | 1 10 70 p )
checado. o %
cuando sea necesario preventivo
N Mecanicoy
i Enla Nidek se Bk iares daadas Medicidn ejecutada con s 28 Cambiar palpadores cuando operador,
d realizan tareas de P chequeos de primeras piezas SUpunta sea erritica mantenimiento
= corte lentes preventivo
asfericos Verifi - id
: s ; erifique |a configuracion de <5
k esfericos ytodos . Medicidn de variables q 9 B Mecanico,
: Valores de biselado . ranurado en el equipo, ajuste 22k
los disenos tanto ¢ 1| despuésde quelasparteshan | 5 = 35 F : mantenimiento
M incorrectos Salidc dé la estacidn de ser necesario, realice una S eniie
By| deFreeForm calibracién diaria P
2 como
1 convencionales, Medicidn de variables Verificar diariamente las Mecanico,
5 | Rl 3°ab:_d°|5 de Calibracién inicial incorrecta | 1 | después de quelasparteshan | 5 = 85 calibraciones, realizar de mantenimiento
fanura, bisely ” lido de la estacidn nuevo si es necesario correctivo
0 h X sali
montajes al aire. Biselado Perdida de producto,
0 cora posible calibraciény | 7 = : 3
i mpie m: men! oy
remplazo de piezas : El Control es logrado con Limpie enspalmentels Mecanico,
Muela de biselado con A P muela, realice la calibracion, e
3 1 métodos graficos o de 6 42 2 mantenimiento
suciedad o desgastada X de ser necesario remplace la ¢
medicién 3 preventivo
piedra
Verificar estado de piny Mecanicoy
Chuck de sujecién El control es logrado con s | B8 calibrar diariamente, operador,
desalineado inspeccién visual solamente. remplazar parte sies mantenimiento
necesario preventivo
A . Medicién de variables . o Mecinico,
Posicion de biselado . Realizar calibracion para 7
3% 1 | después de que lasparteshan | 5 | 35 s mantenimiento
modificada > i volver a su origen 7
salido de la estacion correctivo
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= @
o |5 L)
3| Funciéndel | Mododefalla | Efectosdefalas |2 [ 8| fall 5| Conol e |8
= ncién [a e falla Cl 3l = al S 3 ntroles act "
e L aeil o 5 sasstadtieondll | Lo d? o L A it 9 |NPR| Acciones recomendadas | Responsables
2 Proceso potencial potenciales H potenciales Z deteccién b
|2 a
o [}
Mecanicoy
o Medicién ejecutada con Cambiar palpadores cuando operador,
Palpadores dafiados 1 €5 . 428 pap. i petag
chequeos de primeras piezas Su punta sea erratica mantenimiento
preventivo
Medicidn de variables Verificar diariamente las Mecénico,
Calibraciéninicialincorrecta | 1 | después de que lasparteshan | 5 = 35 calibraciones, realizar de mantenimiento
salido de la estacién nuevo si es necesario correctivo
I‘:l EnlaNidek se
d realizan tareas de
: : 3 > e g Mecanico,
e core !entes Perdida de origen de disco de Mo puede detectarse onoes Realizar calibracidn unavez a Aaly
asfericos, ; 1 10 70 mantenimiento
k 3 3 ranurado, descalibrado checado. la semana 3
esfericos ytodos . preventivo
. Perdida de producto,
los disenos tanto! Ranurado @ Ly
M 7 posible ony| 7
de Free Form incorrecto 5
e remplazo de piezas 45 % )
como s 9 Werifique la configuracion de e
o i Medicion de variables s < Mecanico,
convencionales, Valores de ranurados P ranurado en el equipo, ajuste i
1 2 1 | después de quelasparteshan | 5 = 35 7 4 mantenimiento
3 | con acabados de incorrectos <alido de la estacién de ser necesario, realice una cateotig
o ranura. bisely calibracidn diaria P
0 montajes al aire.
Compruebe el A
Elcontrol es logrado con 5 2 P Mecanico,
P R funcionamiento de motor de P2
Motor de ranurado danado | 1 chequeos aleatorios & 9 B3 mantenimiento
A ranurado mensualmente, z
indirectos solamente. . . preventivo
remplacelo de ser necesario
: . . e Mecénico,
Disco de ranurado sucio o Lo - Realizar una limpieza mensual i
o 1 | Deteccion de error en estacién | 2~ 14 5 mantenimiento
dafiada del disco de ranurado .
preventivo
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ToPEX e [Equi NIDEK i imi Fecha: 7112017
Fowa Fomm X Tochnoiogy | EQUIPO: I Aprobado por : Jefe de mantenimiento echa: 1711201
c
o |5 A c
2 1 | e 2 2
3| Funciéndel Mododefalla | Efectosdefallas |2 | @ Causas de fallas @| Controles actuales de B N
B 7 . T 2 = 7 & Accionesrecomendadas | Responsables
= Proceso potencial potenciales | % potenciales 3 deteccién ﬁ
o2 (=}
o o
. . Medicidn de variables Limple m_ensualm_ente la Mecanico,
Muela de pulido con suciedad . muela, realice la calibracion, PR
1 | después de que lasparteshan | 5 = 30 g mantenimiento
o desgastada < % de ser necesario remplace la 3
salido de la estacidn A preventivo
piedra
i Verificar lineas de agua Mecanico,
L Perdida de producto, 7 Mo puede detectarse o no es 3 quay oS
Pulidoincorrecto | posible calibraciény | & Mo se tiene ingreso de agua | 1 hisoado, 10 B0  equipos proveedores de agua|  mantenimiento
remplazo de piezas . mensualmente preventivo
Yerifique el estado de las 7
. 2 El control es logrado con 7 q S Mecanico,
Lineas de ode 5 RN lineas una vez al mes, utilice 2
N ” 4 1 q aleatorios © 9 54 5 Qe mantenimiento
.| EnlaMhidek se agua obstruidas b aire comprimido para 3
i : indirectos solamente. L 5 5 preventivo
d realizan tareas de limpiarlas si es necesario
5 corte lentes
k asfericos, Medicidn ei d
i 3 edicion ejecutada con Yerifique el estado dela broca Mecanico,
esfericos ytodos Broca para taladrado sucia o ! % q 5 b
los disenos tanto, dafiada 1 chequeos de primeras 4 | 24 unavez almes, remplacela de mantenimiento
I de Free Form piezas ser necesario preventivo
£ como
1 convencionales,
con acabados de Medicién de variables Verifique los datos
2 5 Valores de taladrado . i . "
0 ranura, bisely SaTeiies 1 | después de que lasparteshan | 5 = 30 ingresados en el equipo, Operario
0 montajes al aire. salido de la estacién antes de iniciar el proceso
Perdida de producto,
Taladrado P s
3 posible calibracidny | &
incorrecto 3
remplazo de piezas Compruebe el P
Elcontrol s logrado con x % Mecanico,
o PRSE funcionamiento de motor de -
Motor de taladrado dafiado | 1 chequeos aleatorios & 9 54 mantenimiento
Ve taladrado mensualmente, 5
indirectos solamente. B 3 preventivo
remplacelo de ser necesario
Medicién de variables Realioe una Salibracish Mecanico,
Perdida de origen 0 1 | después de que las parteshan | 5 = 30 mantenimiento
- L2 semanalmente q
salido de la estacion preventivo
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
o . Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:Sded
TOPEX ey [Equi NIDEK Jefed i Fecha: T71I2017
Fren Fomm RX Tacheoiogy | EQUIPO: Aprobado por : efe de mantenimiento echa:
= ]
3 F del Mod fall Ef fall. E‘ % (52 de fall E‘ Ci ! ! £
= uncién del o de fal ectos allas | = | @ ausas de fal ontroles actual =3 e =
o cdaslala oS 5|2 ol ¢ ualesd § MPR| Acciones recomendadas | Responsables
2 Proceso potencial potenciales 2% potenciales Z deteccion 5
0|2 o
o =)
Perdida de producto 0 7 5
= i Control es logrado conuna Werificar funcionamiento -
poringreso de Falta de limpieza de parte del 3 P 3 Operarioy
3 o 1 doble inspeccion visual 28 estado de maquina 7
suciedad durante el operario 3 produccion
solamente. diariamente
" proceso,
Exceso de viruta en
A componentes 4
la cdmara de corte p 14
expuestos a dafios
i " I control es logr. n s Mecinico,
por contaminantes, Lineas de retorno de agua El sontrol g logrado oo Limpie mensualmente las eoamoo.
perdida de tiempo en A 1 chequeos aleatorios & 9 lineas de retorno de agua mantenimiento
posibles ajustes indirectos solamente. preventivo
” . Verificar fi Mecanico,
M Relé de electro valvula 1 Mo puede detectarse ono es 10 60 :
i dafiada checado. Yins e
fil] EnlaNidek se parte cuando sea necesario preventivo
4 realizan tareas de
A covl’e !en(es i o o Verificar funcionamiento Mecinico
k ‘ A3 enoo‘s.d Electro vilvula dafiada 1 il ec:ez:ose onoes | 1 Neg | p i
gstenoosytodos : parte cuando sea necesario preventivo
M los disenos tanto
o | 9 Free Form
- conv:r?;?ozales Verificar nivel de agua antes
1 : i i £ 7 i iz de iniciar la jornadafnivel
con acabados de Posible perdida de Deposito | sin agua 1 | Deteccion de error en estacion | 2 3 ! 3 ( Operador
2 5 ducto por mal medio entre Mak y min), llenar
ranura, bisely | pjg hayi d praducto p s
0 , A ohayingresode | .\ bado, perdidade | & de ser necesario
g | montajes alaire. | 3qu3 al equipo a PRIk
tiempo en cambio de
partes o ajustes
A e g Verificar funcionamiento Mecanico,
Bombas de agua de dafiadas | 1 P Sheoade 10 &0 I p imiento
) parte de ser necesario preventivo
Verifique el estado de las P
El control es logrado con " q e Mecanico,
- . o lineas una vez al mes, utilice 0w
Obstruceion en tuberias 1 chequeos aleatorios & 9 54 = P mantenimiento
R3S aire comprimido para 3
indirectos solamente. Cat) : g preventivo
limpiarlas si es necesario
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c
o | c
o 5 B3 g 8
3| Funciéndel Mododefalla | Efectosdefallas % 8 Causas de fallas & Controles actuales de Q BN oot e - recomenddss | MFespon: shies
E" Proceso potencial potenciales z = potenciales 3 deteccidén % i
@) 3 o
Ejes de movimiento de 1 Cc‘;nl:lal = logva.d'o son u:'ia 7 70 Limpie y lubrique Mteca.nn‘:o‘k
carros oxidados uelnspacoionyisua mensualmente man! enlm_len e
solamente. preventivo
s El Control es logrado con Lubrique | todo Mecinico,
Proceso Falta de lubricacion en A o : R
Carros de 0 3 « rornillos sin fin 1 métodos graficos o de 6 B0 aquella parte del equipo que mantenimiento
transporte de lente '::el'i:“:p;d;; g,‘;’:{'g: 10 medicidn lo necesite preventivo
atascados P !
o remplazo de partes
g N Yerificar estado de ejes Mecanico,
Ejes de movimiento de El control es logrado con 2 | 80 3 1 SEaLs
carros, torcidos o golpeados inspeccién visual solamente. oo =
N parte de ser necesario preventivo
i EnlaNidek se
realizan tareas de Mecanico,
d o , 3
i coite !entes Descal;::‘;::ir:teoﬂes de 1 No puede ::;Zc;:;se onoes | 1oy Calibrar . A
K asfericos, 3 preventivo
esfericos ytodos Cariasdisss ] Verifiaue 1a al éndel Mecani
i entes defectuosos, - erifique la alineacién de los ecinico,
M los dizencs tanta Lo . _|perdida de producto y| CHuGIde Feoon JFenke: d | 2 °°'T‘.'°I 22 lgradolcen 8 B8  ejes del Chuck, calibre de ser mantenimiento
e deFree Form | Generacidn de ejes SRk 7 desalineados inspeccion visual solamente. Tie 5 ¥ s
i como torcidos en el lente 2 P &
1 convencionales, 3 t‘"'“ o
ajustes o y
2 °°" acaba.dos o I Chupeta torcida en procesos El control es logrado con Veidicar piosesgs allelioles
gy o blsel_g 3 an!eriovesp inspeccién visualgsolamenle ‘= Yrevisariente antes de. Qperador
g | montajes al aire. P g ingresar al equipo
3 2 Mecani
Mo puede detectarse o no es Respaldar informacion y eca_ ".;o‘
Error en el software 1 10 80 3 mantenimiento
checado. verificar software 5
correctivo
. Verificar sensores Mecanico,
. ) . Sensores perdidos dando 1 Mo puede detectarse o no es 10! &0 4 Sns
Des calibracion | Perdida de tiempoy & PR o K shecato: pla "
espontanea producto cuando sea necesario preventivo
El sontralies logrado oon Limpie la informacidn y pague
Exceso de informacidn 1 chequeos aleatorios & 9 54 P % '“? 9 Operador
i 2 el equipo todos los dias
indirectos solamente.
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R Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina: 7de 8
TOPEX " Equi MIDEK Jefe d imi Fecha: 17112017
Fren Form RX Techeoiogy | EQUIPO: Aprobado por : efe de mantenimiento echa:
5 ]
2 2 E 3 g 5
3| Funciéndel Mododefalla | Efectosdefallas = 2 Causas de fallas 5| Controles actuales de 8 B cione=reoomendadas||| - Responsables
§ Proceso potencial potenciales H = potenciales % deteccién %
(7] 3 o (=]
i Medicidn de variables o
Hule de tope de sujecidn 2 Verificar diariamente,
i i 2 dafado despues de quelas partes han remplazar de ser necesario Operador
Perdida de presidn | Lentes defectuosos, salido de la estacidn P
enelChuck de | perdida de tiempoen | 7 v
montaje ajustes s v Mecénico,
Descalibracion de ejes de 1 Mo puede detectarse ono es 10070 Calibrar . RN
movimiento checado. > :
preventivo
Enla Midek se A
M | realizan tareas de Yerificar datos antes de
i Recepcion de datos El control es logrado con procesar lente, realizar
i corte lentes F 1] . e 8 % ! ¥ Operador
d asfericos, Ciclo detenido, incorrecta inspeccion visual solamente. ajustes en equipos anteriores
e |estericosytodos|  Perdidade gy o vempoen | 8 o sernepssalo
k |los disenos tanto ubicacion sjustes >
de Free Form (R Tyt Verificar sensores Mecanico,
M como Sensores extraviados 1 P Shevads 10 80 | P imiento
e | convencionales, ; cuando sea necesario preventivo
- | con acabados de
1| ranura, bisely st Verificar estado Mecénico,
2 | montajes al sire. andas de comunicacion o puede detectarse ono es i 5 ks
i Bandas d 1 | Mo puede detect o )
0 dafiadas checado. S %
G parte de ser necesario preventivo
X N_O se pued_e’ obtener Control es logrado conuna Werificar estado Mecanico,
Pefd'dé :19 ""‘0'.'“30'0“?3'3 Cable de red dafiado 1 doble inspeccidn visual 748 | p imiento
comunicacidncon | trabajar, perdidade | 7 solamente. parte de ser necesario preventivo
el servidor tiempo en N de-datent Cambi 4 Mecanico,
reparaciones Tarjetas descontrol dafiadas | 1 opUedeceleaassonass 10 70 ampiar cuar! geey mantenimiento
checado. necesario X
corectivo
. Medicidn de variables - = > Mecanico,
Servidor no reconoce el . Werificar conexion y coordinar Casy
, 1 | después de quelas parteshan [ 5 = 35 mantenimiento
equipo : 7 con encargado 5
salido de la estacion correctivo
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& ‘ 7 Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina: 8de 8
TOPEX > [ = —
Fown Form Fx Tochnoiogy | EQUIPO: MNIDEK Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 1711201
=
B 3|8 3 5
3| Funciéndel Modo de falla Efectosdefallas | 2| @ Causas de fall ntroles actuales di S .
= 2 ol | o i ot L = o = g NPR| Acciones recomendadas | Responsables
2 Proceso potencial potenciales 2| & potenciales 3 deteccién b
o |2
[} g =
" El Control s logrado con Werificar funcionamiento Mecanico,
Sensores de deteccion de A Xt 2 1L
) o 3 métodos grificos o de 6 42 p ]
tamafios dafiados o sucios ov % 3
medicidn parte cuando sea necesario correctivo
Verifique mensualmente el
sensor de puerta, el gato Mecénico,
Puerta de acceso no Mo puede detectarse ono es xEp g N
5 b 1 10 70 neumatico del motor y el mantenimiento
funciona, no abre ni cierra checado. 5 >
LPA, de ser necesario preventivo
El equipo no remplace las partes
3 i Perdida de tiempo en y El control es logrado con Yerificar funcionamiento Mecanico,
empieza su ciclo o ajustes 7 Motores y sistema de 1 heRis0s AleEoHoE S 3 83 | TRy
ge ve interrumpido movimiento dahado ey g . "
indirectos solamente. partes cuando sea necesario correctivo
. L . Control es logrado con una Werificar funcionamiento Mecanico,
Ejes de movimiento sucios o & i 5 P
£ 1 doble inspeccion visual 743 p
] " dafiados 3 %
i EnlaNidek se solamente. partes cuando sea necesario correctivo
realizan tareas de/ Verificar funcionamiento, P
d . El control es logrado con : R Mecanico,
corte lentes Falso contacto en sistema P 7 realizar reparacion de e
e 5 PRt chequeos aleatorios © 9 B2 2 Mantenimiento
asfericos, eléctrico de control R contacto y evaluar cambio de 3
k 5 indirectos solamente. corectivo
ytodos! parte
los disenos tanto Mo puede detectarse o no es 2
v ; . pu rse o Pt
2 de Free Form Tarjeta de control dafiada 1 ohacsas 10 f 100 | Remplazar parte manlemrnyenlo
) coma No se pueden realizar F— El control es logrado con Verificar conexién, limpiar. Mecinico,
1 | convencionales, Problemasenel | elpulido, perdidade | FreriEi iy chequeos aleatorios & 9 30 Remplazar parte si es mantenimiento
2 | conacabados de|  sistema eléotrico tiempo.en indirectos solamente. necesario correctivo
o | ranurabisely reparaciones 5 El control es logrado con Verificar conexion, limpiar. Mecanico,
montajes al aire. Componente dafiado en el R % s
0 s 3 1 chequeos aleatorios o 9 90 Remplazar parte sies mantenimiento
sistema de potencia AR : K
indirectos solamente. necesario corectivo
) El control es logrado con Verificar funci Mecanico,
Motor de sistema de g RN 5 3%
> P 1 chequeos aleatorios 9 # P ]
cuchillas dafado pey 2 Z 2
indirectos solamente. partes si es necesario preventivo
Perdida de tiempo en 3 El control es logrado con Verificar conetidn, limpiar. Mecinico,
. S 3 Falso contacto en sistema RSN ¥ Rats
Piedras de pulirno | reparaciones con o 1 chequeos aleatorios & 9 e Remplazar parte sies mantenimiento
3 z 5 g eléctrico de control s % 3
giran posible cambio de indirectos solamente. necesario preventivo
partes
Lubricar cada 6 meses, g
El control es logrado con S 3 Mecanico,
. ™ R limpiar y verificar estado s
Rodamientos danados 1 chequeos aleatorios © 9 NS mantenimiento
RIS mensualmente, remplazar -
indirectos solamente. N preventivo
parte de ser necesario
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Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina: 1de 3
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o [6 a 5
2 o L ) [} E
3| Funciéndel Modo de falla Efectosdefallas | 2| @ 2 § Controles actuales de O :
g P B s @ | 2 | Causasdefallas potenciales | £ 27 S |MPR| Acciones recomendadas Responsables
raceso potencial potenciales 2 | & 5 deteccién S b
= L D o
o) o (=] =]
Cuchilla de corte gastada, ya M?dloron devariables Cambie las cuchillas cada Meca.mlco,
AT SN, 8 |después de que las partes han| S 2 mantenimiento
cumplié su vida Gl 7 A 300 ciclos de corte 3
salido de |a estacién preventivo
Materiali Medicién de variables Verifique el material 2
aterialingresado que no 7 .
T |después de quelas parteshan| 5 280 procesar antes deingresara Operador
puede ser procesado % =2 E
salido de la estacién los equipos
E e { Deteccién de errorenla Verificar que el espesor sea
Spesor vainveagoo 3POPAIA| 7] estacién, o deteccidndeerror| 3 168 adecuado segin el material, Operador
u en operaciones subsecuentes antes de ingresar al equipo
u}
P | Realizar el cone ek de Gaadel faasisaet o Meodni
4 5 o ledicién de variables emplace |a esponja de lecanico,
t | dellente, ademas Esponija de enfriamiento 5 o Poni i
3 de realizar R T |después de que las parteshan| 5 280 enfriamiento cada 300 mantenimiento
o biseladas de " Perdidade salido de la estacién ciclos preventivo
5 entes :
n segunc;ad, quebrados o plOlegtO, P,DS'HE 8 Ingreso violento de cuchilla de Medicién de variables Verifique la velocidad de Mecénica,
cl} nfanura. os, astillados CT‘ ra;:lor! i cornte con el material a 2 |después de que las parteshan| S = 80  avance delacuchilla, sjuste| mantenimiento
Refioraciones femplazoce pezas procesar salido de la estacidén de ser necesario preventivo
s céleulos del
nivel de PR PO (PSR S Elcontrol es logrado con Verifique la velocidad de Mecénico,
& | descentramiento. e grop 2. chequeos aleatorios & 9 144 giro, realice una calibracién | mantenimiento
7 inadecuada RS A 3
indirectos solamente. de sernecesario preventivo
Control es logrado conuna Tomar datos por medio de Mecanico,
Macros incorrectos S doble inspeccién visual T 280 fotografiaconlos datos de mantenimiento
solamente. ajuste encontrados preventivo
El control es logrado con Verificar las vibraciones en Mecénico,
Exceso de vibracién 2 chequeos aleatorios & 3 144 lasmesasdetrabajo, realizar| mantenimiento
indirectos solamente. ajustes si es necesario preventivo
Perdida de ubicacién de Medicién de variables % b Mecénico,
A . Realice una calibracién S
cuchillas, ingreso al cortar muy| 3 | después de que lasparteshan| 5 120 mantenimiento
. 2 semanalmente 2
profundo salido de la estacion preventivo
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4 ] |
3| R del Modo de fall Ef defall Eg 2 C I les d $
= uncién del lodo de falla ectosdefallas 2| 8 ’ ontroles actuales de g o
2 2 5 @ | £ | Causasdefallas potenciales | £ iz & |HWPR| Acciones recomendadas Responsables
EO Proceso potencial potenciales 3 | % = deteccién 2
w |2 3 o
(=]
Verifique su funcionamiento Mecanico,
o s Mo puede detectarseonoes 20
Sensor de tamafio dafado | 2 s 10 10  mensualmente, remplazar mantenimiento
¢ cuando seanecesario preventivo
Perdidade
9 producto, posible
Lentes mordidos g # 7 icid : 2
calibr aciony. Perdida de ubicacién de d Mﬁdljmn deluanabtles han| 5 210 Realizar calibracién unavez Metca'nn_:o,(
remplazo de piezas cuchillas, des calibracién U AP es N alasemana e
salido de |a estacién preventivo
. i Werifi funcionamient Mecani
o . Finales de carrera dafiados o 3 Mo puede detectarse onoes ) quels ey I e S e0:
P | Realizarelcorte sucios Shessds: mensualmente, remplazar mantenimiento
t | dellente, ademas cuandoseanecesario |  preventivo |
r de realizar Mecanicoy
o b!selaéos de Palpadores dafiades 6 Medicién qe{:utada con 4 188 Cambiar palpadores'c.uando opevéd?v,
n sequridad, chequeos de primeras piezas supunta sea errdtica mantenimiento
i ranurados, preventivo
c | perforacionesy
s célculos del
nivel de Medicién de variables Verificar diariamente las Mecanico,
&l descentramiento Calibraciéninicialincorrecta | 3 |después de quelasparteshan| 5 105 calibraciones, realizar de mantenimiento
7 ; salido de |a estacién nuevo sies necesario corectivo
Perdida de
Biselado producto, posible 7
incorrecta calibracién y
i 5 Control es logrado conuna Verificar el tamafio del lente
remplazo de piezas Tamafio de lente no apto para arthe by i
I fistia 8 doble inspeccién visual 7 con sufigura antes de Operador
g solamente. ingresar al equipo
it 2 Medicién de variables o i <o Mecénico,
Posicidn de biselado % Realizar calibracién para 25
) 7 |después de que las parteshan| 5 245 £ mantenimiento
modificada : 5 volver a su origen <
salido de la estacién correctivo
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=l :5 L =
2| Funciéndel | Mododefala | Efectosdefallas 2| 8 §| Conolesactualesde [
= uncién de odo de falla ectos defallas | 2 ; ontroles actuales de ¢
0 3 3 & | £ | Causasdefallas potenciales | & 5 5 |NPR| Acciones recomendadas Responsables
o Proceso potencial potenciales > | &= 5 deteccién i S
= & o 3
o o
Mecénicoy
o Medicién ejecutada con Cambiar palpadores cuando operador,
Palpadores dafiados 5] it 3 4 168 By o po
chequeos de primeras piezas supunta sea errdtica mantenimiento
preventivo
Deteccién de errorenla Verificar que el espesor sea
Espesor de lente no apto para 4 o 2 ;
dads 7 | estacién, o detecciéndeerror| 3 147 adecuado segdn el material, Operador
en operaciones subsecuentes antes de ingresar al equipo
[u] Medicién de variables Verificar diariamente las Mecanico,
p | Realizar el corte Calibracién inicialincorrecta | 2 |después de quelaspaneshan| 5 70 calibraciones, realizar de mantenimiento
t | dellente, ademas salido de |a estacién nuevo si es necesario corectivo
r de realizar
-3 biselados de Perdidade
n sequridad, Ranurado producto, posible go
i d i libracié 7 Mo puede detectarse ono es Realizar calibracién una vez Mecsnico,
! Tapuracos: incanrects galbracions, Perdida de origen 6 P 10 mantenimiento
c | perforacionesy remplazo de piezas checado. alasemana preventivo
s célculos del
nivel de
& | descentramienta o ” Realizar una limpieza cada Mecénico,
; ) y eteccién de error en : 9 S0
7 Cuchilla sucia o desafilada | 8 BEEPAR 2 112 10ciclos, cambiar cada300| mantenimiento
ciclos preventivo
s Medicién de variables Verifique el material a
Material ingresado que no 2 3
7 [después de que las parteshan| 5 245 procesar antes de ingresar a Operador
puede ser procesado : 5 >
salido de la estacidn los equipos
% Control es logrado con una Verificar el tamafio del lente
Tamaiio de lente no apto para 2 DS ;
[s¥igurs 8 doble inspeccién visual 7 con sufigura antes de Operador
50‘3"‘9"(9, ingresav al equipo
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4 L]
2| R del | Mododefalla | Efectosdefal E% 2l convol les d g
= uncién del lodo de falla ectos defallas | 3 ontroles actuales de
bl d i 2 % P i
B RS ericlal e § £ Causas de fallas potenciales s SRR @ MNPR| Acciones recomendadas Responsables
= & |8 3 &
=]
i Medicién de variables Verifique el material a
Material ingresado que no 3 3
T | después de que las partes han 210 procesar antes de ingresar a Operador
puede serprocesado - Y >
salido de la estacién los equipos
. - N Remplace la esponja de Mecanico,
Esponija de enfriamiento Medicién ejecutada con A £
- P 168 enfriamiento cada 300 mantenimiento
saturada chequeos de primeras piezas p .
ciclos preventivo
Perdida de Verificar funcionamiento Mecénico,
P » Mo puede detectarseono es T
Pulidoi producto, posible 6 Bomba de agua dafiada 2 oty 120 mensualmente, remplazar mantenimiento
ulidoincorrecto calibracién y 3 parte de ser necesario preventivo
remplazo de piszas N Verificar nivel de agua antes
33 . Deteccién de error en - e T
(u] Recipiente de aguavacio |6 o 72 deiniciarlajornada, llenar Operador
. estacién 4
p | Realizarelcorte de ser necesario
t | dellente, ademas o
% Verifique el estado de las £
r de realizar S bz Elcontrol es logrado con % o Mecanico,
3 Lineas de abastecimiento de e lineas unavez al mes, utilice S
o biselados de 4 chequeos aleatorios & 54 2 s mantenimiento
. agua obstruidas it aire comprimido para 3
n seguridad, indirectos solamente. limpi 3 : preventivo
. lmplarlas S1es necesarno
i ranurados,
c | perforacionesy Control es logrado conuna Verificar funcionamiento Mecanico,
s célculos del Aspiradora dafada 2 doble inspeccién visual 56 mensualmente, remplazar mantenimiento
nivel de solamente. parte cuando sea necesario preventivo
& | descentramiento Perdida de Control es lograde conuna Mecanico,
7 producto por Filtro de aire saturado 2 doble inspeccidn visual 56 Limpie semanalmente elfiltro|  mantenimiento
ingreso de solamente. preventivo
Eucestdavirata suciedad durante Verificar funcionamiento Mecénico,
elproceso, y . " Mo puede detectarse ono es T
enlacamarade 4 4 Relé de aspiradoradafiado | 3 120 mensualmente, remplazar |  mantenimiento
componentes checado. d % 3
Gonte > parte cuando sea necesario preventivo
expuestos a dafios Verif
taminantes, El control es logrado con eiioanooniactos Mecanico,
poicon y 4 Falso contacto en ventilador R mensualmente, realizar SN
perdida de tiempo ¢ 3 chequeos aleatorios & 108 P mantenimiento
3 5 de aspiradoras £ conexidn sise presentala :
en posibles ajustes indirectos solamente. talla preventivo
7 v Elcontrol es logrado con : 5% Mecanico,
Lineas de aspiracién 3 Limpie mensualmente las £
2 chequeos aleatorios & i 2 By mantenimiento
saturadas SR lineas de aspiracién 4
indirectos solamente. preventivo
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S Proceso potencial potenciales > |5 5 deteccién z 2
= |8 g &
=) o -
5 : Verificar funcionamiento Mecénico,
Relé de electro valvula No puede detectarse onoes A
S 1 10 B0 mensualmente, remplazar mantenimiento
dafiada checado. 5 s
parte cuando sea necesario preventivo
Verificar funcionamiento Mecanico,
3 3 No puede detectarse onoes o
Electro valvula dafiada 2 PN 120 mensualmente, remplazar mantenimiento
IRAC0! parte cuando sea necesario preventivo
Control es lograde conuna Limpie mensualmente y Mecénico,
Posibl s Filtro de refrigerante saturado | 2 doble inspeccidn visual a4 remplace el filtro cada 6 mantenimiento
gADGRetcIaace solamente. meses preventivo
producto por mal
o 3 » ™ y
. Nohay ngresa de acaba‘do, perdida 6 i Verificar nivel de agua antes
p | Realizarelcone | agua alequipo de tiempo en D N Deteccién de error en ey .
z > leposito sin agua 6 o 72 deiniciarlajornada, llenar Operador
t | dellente, ademas cambio de partes o estacidn d S
. ¥ e sernecesarno
T de realizar ajustes
o biselados de
i Verificar funcionamiento Mecénico,
n seguridad, " No puede detectarse onoes L7
i ranurados, Bomba de agua dafiada 2 B 120 mensualmente, remplazar mantenimiento
¢ | perforacionesy } parte de ser necesario preventivo
s céloulos del
nivel de Verifique el estado de las .
% Elcontrol es logrado con % & Mecanico,
e | descentramiento 5 5 AN lineas una vez al mes, utilice i
7 Obstruccion entuberias 2 chequeos aleatorios & 108 g S mantenimiento
Rt aire comprimido para 3
indirectos solamente. s £ . preventivo
limpiarlas si es necesario
Control es logrado conuna
Suciedadinterna 4 doble inspeccién visual 252 Limpie diariamente el equipo Operador
No se puede solamente.
lente,
Tecladono 5 dida de i 3
funciona PRIcica cetemne Verificar contactos de
Snausteso Falso contacto enlas bandas El conoles logradd con control mensualmente. Mecinico;
remplazo de partes B S chequeos aleatorios & 3 S mantenimiento
de comunicacién R cambiar partes de ser =
indirectos solamente. 2 preventivo
necesarno
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20 Proceso potencial potenciales ] g deteccién 3 et
w [m} (=]
Ejes de movimiento de carros 2 Control eslogrado conuna 7 10 Limpie y lubrique Mecénico,
oxidados doble inspeccién visual mensualmente mantenimiento
El control es logrado con . . Mecanico,
Fiooss Balineras atascadas 2 h I . torios & 9 180 Limpiey kirique tenimient
Carros de interrumpido, ol :queos 3 ela onoso mensualmente TR
3 ; t
transporte de perdida de tiempo | 10 incirectos so.amente. preventivo
lente atascados en ajustes o ;o 3 78
s 50 Verificar estado de ejes Mecénico,
remplazo de partes Ejes de movimiento de carros, El control es logrado con i
v 1| . S 8 80 mensualmente, remplazar mantenimiento
torcidos o golpeados inspeccidn visual solamente. 3 .
pante de ser necesario preventivo
No puede detectarse ono es Tomar datos por medio de Mecénico,
(u] Macros incorrectos 1 Shesads 10 70 fotografiaconlosdatos de | mantenimiento
p | Realizarelcone Lentes & ajuste, e ingresar datos preventivo
t [ dellente, a‘demas » — Hetentimssoss prR—
r de realizar seneracionce: perdida de Des calibracién de ejes de No puede detectarse ono es ? s S
o biseladosde |ejestorcidos enel S imient 7 hassd 10 Calibrar semanalmente mantenimiento
: producto y tiempo movimiento checado. 3
n seguridad, lente Ly preventivo
£ a en calibraciones o
i ranurados A
AR ajustes Verificar procesos anteriores
o | perforacionesy Chupeta torcida en procesos Elcontrol es logrado con P
tloulos del g 7. AL 8 yrevisar lente antes de Operador
s calculos del anteriores inspeccién visual solamente. e Al eelies
nivel de 9 4P
e | descentramiento . s Mecanico,
T E Mo puede detectarse ono es Respaldarinformacién y P
rror en el software 9 10 o mantenimiento
checado. verificar software g
3 Verificar sensore: Mecanico,
Sensores perdidos dando Mo puede detectarse ono es e o
4 o5 3 2 10 120 mensualmente, remplazar mantenimiento
informacidn errénea checado. 2
S . ¥’ cuandosean preventivo
Des calibracién | Perdida de tiempo 5
espontanea yproducto El control es logrado con Limpie lainformaciény
Exceso de informacién 6 chequeos aleatorios & 3 pague el equipotodoslos Operador
indirectos solamente. dias
T Medicién de variables Verifique el material a
Materialingresado que no 5 4
8 |después de quelasparteshan| 5 = 240 procesar antes de ingresar a Operador
puede ser procesado % 0 9
salido de | estacidn los equipos
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o Proceso potencial potenciales 2= 5 deteccién B |eEea
= & | o ]
O =}
- Medicién de variables s .3
Hule de tope de sujecién 7 3 \ 5 Verificar diariamente,
. Lentes 2 después de quelaspanteshan| 5 245 3 Operador
Perdida de dafiado % 25 remplazar de ser necesario
-2 defectuosos salido de la estacién
presién en el % A 7
.| perdida de tiempo e
Chuck de montaje > 7 2 3 Mecanico,
en ajustes Des calibracién de ejes de Mo puede detectarse onoes e g
RR 7 10 Calibrar semanalmente mantenimiento
movimiento checado. g
preventivo
Verificar datos antes de
Recepcién de datos El control es logrado con procesar lente, realizar
o : . SR 8 5 3 Operador
incorrecta inspeccién visual solamente. ajustes en equipos
p | Realizar el corte ’ Ciclo detenido, anteriores de ser necesario
% Perdidade 5 8
t | dellente, ademas T perdida de tiempo | &
- ubicacién 3
T de realizar en ajustes v
o biselados de Verificar sensores Mecénico,
5 . Mo puede detectarse o no es 32
n seguridad, Sensores extraviados 2 S 10 160 mensualmente, remplazar mantenimiento
i ranurados, . cuando seanecesario preventivo
c | perforacionesy
& cak‘:ulos del sy Verificar estado Mecénico,
nivel de Bandas de comunicacién Mo puede detectarse ano es 12
d i dRane 2 P 10 10 mensualmente, remplazar mantenimiento
; eSCentEmienis B parte de ser necesario preventivo
Mo se puede Control es logrado conuna Verificar estado Mecénico,
Perdida de obtener Cable de red dafiado 2 doble inspeccidn visual T 98 mensualmente, remplazar mantenimiento
comunicacién mfor‘mac!on‘pava solamente. parte de ser necesario preventivo
5 trabajar, perdida de Py
con el servidor ) . Mecanico,
tiempo en 3 5 Mo puede detectarse ono es Cambiar cuando sea it
K Tarjetas de control dafiadas | 1 10 70 & mantenimiento
reparaciones checado. necesario <
5 Medicién de variables 2 G Mecénico,
Servidor no reconoce el & Verificar conexiény e
> 1 |después de quelas parteshan| 5 | 35 i mantenimiento
equipo : v coordinar con encargado 3
salido de |a estacién correctivo
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2 toceso potencial potenciales 3 3 deteccién 2
L] o =]
Mecanico,
; Mo puede detectarse ono es Cambie parte cuando sea 4
Perdida de encoders 2 P 10 140 P 3 mantenimiento
checado. necesario :
preventivo
25 ElControl es logrado con Verificar funcionamiento Mecanico,
Sensores de detecciénde | ¢ <tod 46 4 6 21l I \ M S
tamahs dahados s SUoios metodos graticos o de mensualmente, remplazar lantenimiento
medicién parte cuando sea necesario correctivo
Verificar funcionamiento sos
. Elcontrol eslogrado con Mecanica,
Motores y sistema de HT mensualmente, remplazar i
: 3 5 255 i 4 chequeos aleatorios & 9 252 Mantenimiento
o Elequipono Perdida de tiempo 7 movimiento dafado b Pl partes cuando sea sl
p | Realizarel corte | empieza suciclo en ajustes g necesario
t [ dellente, ademas
i Verificar funcionamiento G .
: bée lredallzacr' Ejes de movimiento sucios o Conrolés logradapanuna mensualmente, remplazar Meosnioo;
= iselacos'oe # s doble inspeccién visual 724 by Mantenimiento
n seguridad dafiados P 3 partes cuando sea %
2 ¥ g solamente. REran correctivo
i ranurados,
¢ | perforacionesy Verifioarf
3 rificar funcionamiento, 2 .
s calculos del Fal o 3 Elcontrol es logrado con = ;.:a unGione ed . Mecanico,
o also contacto en sistema N Iy realizar reparacion de iy
nivel de \éctiico d e 2, chequeos aleatorios & 3 126 Vasy P I bi Mantenimiento
e [ descentramiento oo oonuY indirectos solamente. gontactoy |uaarcamoe correctivo
7 de parte
Mo puede detectarse ono es Mecénico,
Tarjeta de control dafada | 1 cheoado 10 100 Remplazar parte mantenimiento
_ corectivo
Mo se pueden Bandas da niimsisn Elcontrol es logrado con Verificar conexidn, limpiar. Mecanico,
Problemasenel | realizar el pulido, 10 bR RS R 2 chequeos aleatorios & 3 180 Remplazar parte sies mantenimiento
sistema eléctrico | perdida de tiempo indirectos solamente. necesario corectivo
enreparaciones n -
G Elcontrol eslogrado con Verificar conexién, limpiar. Mecanico,
Componente dafiado en el Fr 5 A
Sistama de polerois 1 chequeos aleatorios & 9 30 Remplazar parte sies mantenimiento
indirectos solamente. necesario corectivo
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2| Funciéndel | Mododefalla | Efestosdefallas |2 | 8 §|  conol lesde |8
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EO Proceso potencial potenciales 2% 3 deteccién 2 &

T 8 &
. " Elcontrol es logrado con Verificar funcionamiento Mecanico,
Motor de sistema de cuchillas R 2
a dafiad 1 chequeos aleatorios & 9 72 mensualmente, remplazar mantenimiento
lanado et " N o

P | Realizar el conte indirectos solamente. partes si es necesario preventivo

t [ dellente, ademas

T derealizar

o biselados de . Perdida de tiempo . Elcontrol es logrado con Verificar conesidn, limpiar. Mecénica,

S Cuchillas y S Falso contacto en sistema RIS 3 LES

n seguridad, piodhas da padli rio enreparaciones | o SR e 2 chequeos aleatorios & 3 144 Remplazar parte sies mantenimiento

i ranurados, s con posible cambio indirectos solamente. necesario preventivo

c | perforacionesy de partes

s céloulos del

nivel de Biaimdsitessi Lubricar cada B meses, Mecni

e | descentramiento . . control eslogrado con limpiar y verificar estado goanoo,

7 Rodamientos dafiados 1 chequeos aleatorios & 9. 72 mantenimiento
e ! . mensualmente, remplazar i
indirectos solamente. : reventivo

parte de ser necesario P
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A o =
o 5 3|8 k| 8
3 Funcidn del Modo de falla Efectos de fallas =S Causas de fallas @| Controles actuslesde | 8 Bl iest A R o
E" Proceso p ial p ial % = potenciales 5 deteccion £ L
@l = S fu}
5] A
Inyectores refrigerante Medicidn ejecutada con T — Mecinico,
atascados por chequeos de primeras | 4 196 % iy P A mantenimiento
sedimento piezas % p ivo
Linea de refrigeracién Controles I.ogradoEon ) Realizar una limpieza con Mecgnlga.
obstruida una doble inspeccion 7 43 airemcomprimido en los ductos, | mantenimiento
visual solamente. | pi ivo
) ifi uncio o Mecani
et s Elcontrol es Iogradp con Venn'car fi n ] co,
Problemas en el : chequeos aleatorios & |9 B3 p sies y
3 funcionan £k . %
sistema de Producto a espera de indirectos solamente. necesario preventivo
':::EZ:?::‘?::: tieﬁvﬁl::'rge:::’;::es Obstruceion en el Medicidn ejecutada con Mecanico,
Satte P P ducto de salida de chequeos de primeras [ 4 196 Realizar una limpieza semanal | mantenimiento
refrigerante y viruta piezas preventivo
Tanque recolector de P
< " Mecanico,
Deteccion de error en - . . s
¥ | Ungenerador de 5"::}':;;?2 eﬁ?:g::a Sotasion 2 126 Realizar unalimpieza diariamente | mantenimiento
F lentes digital, ol quen preventivo
T | automatizado con s X ini
unejey Sensor de Medicidn de variables Mecanico,
a herramientas de vefrigeraciég obstruido despuég de que las partes § 245  Realizar una limpieza mensual mantenirnjemo
alineacién orbital. o dahado han salido de la estacion preventivo
r —
p | Seencargade Boimbsde s El Control es logrado con Mecanico,
; realizar las curvas dafiada 9 métodos grificosode |6 72 Remplazar parte mantenimiento
alos lentes en el medicién preventivo
t proceso digital 7 Venhicar semanalmente 1a e
Cantidad de Medicidn ejecutada con idad de refri enla ! ico,
refrigerante chequeos de primeras | 4 = 48 unidad de g ion[ hasta iento
insuficiente piezas mirilla superior), rellenar si es preventivo
Problemas enel | _Calentamiento del Suministro de agua Deteccidn de error en Tecanico,
2 equipo, posible perdida de ag 24 2 84 Realizar una limpieza mensual | mantenimiento
sistema de detempoen obstruido estacion z
refrigeracion de la St
maquina reparaciones y en
cambio de partes Linea de refrigeracién Elcontrol es logrado con Realizar una limpieza mensual, Mecanico,
obstvui%a métodos grificosode (6 36 utilizar aire comprimido para imiento
medicién desatascar las lineas preventivo
[Py o R El control es logrado con ‘Werificar funcionamiento Mecanico,
insiohan chequeos aleatorios & (9 54 I p sies imiento
indirectos solamente. necesario preventivo
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= Funcién del Modo de falla Efectos defallas 2|3 Causas defallas @ | Controles actuales de 3 NPR Ao dad R b
B P : Z e al = 4 2] o cciones recomendadas esponsables
= roceso potencial potenciales i potenciales 6 eteccidn ﬁ
i« o (=}
Elcontrol es logrado con s R Mecénico,
o : 5 s Realizar una limpieza mensual, S
Lineas obstruidas métados grificos o de 6 42 A 3 mantenimiento
e verifique conexiones 2
medicién preventivo
Elcontrol es logrado con Mecénico,
Perdidas de funciones Exceso de condensado inspeccién visual 7 43  Purgarsemanalmente el sistema | mantenimiento
Pr.oblemas 0 el primarias, tiempo muerto solamente. preventivo
sistemna de aire Sniehaaloner i
comprimido < ElControl es logrado con : o Mecénico,
ajustes . . s Realizar una limpieza mensual, Dok
Filtros saturados métodos grificos o de 6 84 i . mantenimiento
iy verifique conexiones 3
U medicién preventivo
v In generador de
E lentes digital, fic leci 5 Fiac
i SF % o ontrol es logrado con o o lecanico,
T | awematizado con Presién de trabajo baja 7 o9 a4 Verificar presién semanalmente (5 e
unejey métodos gréficosode | 6 3 % 4 5 mantenimiento
i (Sabbar) dicié a B bar), ajustar si es necesario 2
a herramientas de medicién preventivo
¢ alineacién orbital.
b D8 enoaigace Desgaste ocasionado Coruleslocradacon una Lubrique semanalmente, remplace Mecarico,
; realizar las curvas a Dafiosenel 9 1 refr g doble inspecciénvisual | 7 48 q ess d L fome mantenimiento
loslentes en el 5 fos Tiempo muerto en porelrelngerants solamente. piezade sernecesaro preventivo
t R sistema de tensién 2
procesa digital cambio de pantes - —
™ Control es logrado conuna > oo Mecénico,
Obstruccién en el ; BoARe i Lubrique y limpie semanalmente, L7
ST doble inspecciénvisual | 7 43 2 | mantenimiento
tornillo ajuste remplace pieza de ser necesario 2
solamente. preventivo
Tarjeta de control Mo puede detectarse o no % Mecalnn‘:o,
5 10 | 100 Remplazar parte mantenimiento
dafiada eschecado. %
P Mo se pueden generar Bandas de informacién Elcontrol es logrado con g G s Mecanico,
roblemas en el 5 i SO Verificar conexidn, limpiar. i
: P moldes, perdida de 10 dafiadas o enfalso chequeos aleatorios & 9 , : mantenimiento
sistema eléctrico | . H R Remplazar parte si es necesario 5
tiempo en reparaciones contacto indirectos solamente.
Problemas en el sistema El’soholéz lerad.o o8 Werificar conexién, limpiar. Meca.nn.:o.
£ chequeos aleatoriosd | 9 270 > . mantenimiento
de potencia RS Remplazar parte si es necesario 3
indirectos solamente. correctivo
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2 : B3 3 5
B Funcidn del Modo de falla Efectos de fallas '% o Causas de fallas | Controles actualesde | 8 Reioras reromerdsdas Beaoneibles
§ Proceso p ial p ial 2% potenciales § deteccién % > P
w2 (=]
o = -
Pi w I su Mecénico,
neasportalentes Beteosicn desirofen 2 18 estado, ie y engrase, cambie | mantenimiento
dafiadas estacidn i s NTPIE Y ENIOrase. | 4
parte si es necesario preventivo
. Yerifique |a tensidn de la s
Tensidn insuficiente en hﬂ;glc‘:gg:ﬁsut'ia;:g;n s 256 abrazadera con un tiron fuerte, mQ:te::i:\(i:ec;lo
|a abrazadera de lentes q ieza: semanalmente, ajuste sies FaventiiG
P necesario P!
- Producto a reproceso Lentes mal Medicién de variables Rﬁe.”"al' kg 32‘9.' 1€ | Mecénico,
Desprendimiento | o desechado, perdida | o b[;" ::;::s después de que las partes [ 5 240 ev:‘: ::1 ;5’:2::!3’95'?2':53' mantenimiento
de lente de tiempo en ajustes y 9 han salido de la estacién UIPO, 1€ 8j0is preventivo
reparaciones necesario
Muelles neuméticos Control es logrado con Werifig | el Mecanico,
de Fasttoolsyde eje B unadobleinspeccidn | 7 58 funcionamiento, limpie y lubrique, [ mantenimiento
V. |'Un genera_dpr de dahados visual solamente. remplace partes si es necesario preventivo
E: lentes digital,
T |automatizado con Medicién d bl
¥ unejey s edicién de variables 2 3 .
it e Material inadecuado después de que las partes | 5 280 Venflque el material entes de Operario
o para corte . s ingresar al generador
alineacién orbital. han salido de la estacion
I') Se encarga de
realizar las curvas Cuchilla desgastada o s Mecanico,
i . teccion rror en A . . FEXS
! alos lentes en el desafilada que no D ecce;agie;‘ ore 2| 96 Cambiar cuchilla cada mantenimiento’
t proceso digital realiza bien el corte preventivo
SR z Revisar procesos anteriores. Pass
Lentes mal deh:eudélzl‘;: d::la:sab‘l:“ses 5 240 Revisar lentes antes de ingresar maMnte::iprl\'i::;to
bloguesdcs ha:salido c?e la estzcién 3l equipo, teaiustar.si es reventivo
necesario P
Lentes quebrados | Producto desechado o Malingresty d;dalos Medicién ejecutada con Verificar datos antes de ingresar o s
oladeados aespera de revision GUEprovecaonogies chequeos de primeras | 4 224 al equipo, recalibre sies PRISNOD)
bruscos entre el lente y . : mecanico
© piezas necesario
la herramienta de corte
Material inadecuado den:e:élgare‘ d::i:':b:;s 5 280 Verificar el material a cortar y sus Operario
paracorte ha:salido ;e la eslzcio'n dimensione ?
Borde de herramienta Medicién de variables | | Yerifique la colocacidn de la Operario
e oaitanal colocade después de quelaspartes | 5 40 herramienta de corte, ajuste sies tpécnicog
han salido de la estacidn | necesario
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
.-" Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina:4de5
TOPEX ™" = = i
Free Fom RX Tacrnckogy Equipo: VFT- Orbit Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 171112017
& o e 9
2 3 Bk i 8
= Funcién del Modo de falla Efectos de fallas = Causas de fallas @| Controles actualesde |8 e oo B o
E" Proceso p ial p ial HE potenciales 3 deteccion 2 1
0| (=} o
O
Medicién de variables
Ofsets incorrecto después de que laspartes | 5 = 70 Realizar una calibracién Operario
han salido de la estacién
oy , Revisar procesos anteriores.
Lentes mal 4 Med}clgn de vlanable"s 5 20 Revisar lentes antes de ingresar Operari
bloqueados :;:::ﬁd:;:lea :zl':acic')e: al equipo, reajustar sies petario
necesario
Generacidn de Malingreso de datos
: Producto desechado | 7 9! icidn e ifi i y
e prvocs e [l Medicocheustacon | Vetfcrtos ez deogess | opaoa
bruscos entre el lente y 9 iezag 9 e\e.cesalio mecanico
|a herramienta de corte L
Un generador d g s 2 e .
:: leﬁ;: digi?al < Ingreso incorrecto o Medicion de variables Verificar el estado deltaco, sies
- 4 incompleto al después de que laspartes [ 5 = 248 necesario reenviar a bloqueo para Operario
T [3utomatizado con A ) ;
unejey portalentes han salido de la estacidn cambio de taco
o i de
F alineacién orbital. R i MecAni
b Se encarga de Fusibles o relé No puede detectarse o no 10 270 P ace 02 ISV €3, "'f” gue teca'm_co.t
Y| realizar las curvas dafiados es checado. conesiones,y componeniesunac | mantemmiente
i | aloslentesenel vez almes preventivo
t proceso digital -
Malingresodedatos Medicién ejecutada con Verificar datos antes de ingresar
que provncachogues chequeos de primeras |4 216 al equipo, recalibre sies Oper’ar{o 2
bruscos entre el lente y plezas ne.cesario mecanico
Equipo no arranca Equipano arrancao se la herramienta de corte
0 se detiene su | yorione sy operacidn | i i : iari i : ini
operacién P Error de presion Medicion de variables Diariamente limpie y lubrique el Mecanico,
dindmica, malingreso después de que las partes | 5 portalentes, revise eltaco del [ mantenimiento
del lente al portalentes han salido de la estacidn lente rutinario
Error de fase de
tension de Noplcde detesiaise oo Apagar equipo, limpiar cables de Mecénico,
matorizacidn, posible P 22 dhenade 10 270  fases de motorizacidn, encender | mantenimiento
perdida de 2 equipo correctivo
alimentacion
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o " . Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina:S5deS
TOPEX™-
Free Form X Technokogy Equipo: WFT-Orbit Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 171112017
- = c
o R é i Fe
= Funcién del Modo de falla Efectosdefallas | 2| 8| Causasdefallas §| Controles actuslesde | 8| NPR o
2 ¢ . T2 5 = 2k o : Acciones recomendadas Responsables
2 Proceso potencial potenciales z|% potenciales g deteccion 4
) 5 o a
[T Sy Medicién ejecutada con Mensualmente limpie con aire Mecanico,
et chequeosdeprimeras | 4 224 comprimido , remplace partes si | mantenimiento
piezas 835 necesario preventivo
Broblemas wrel Mo se pueden generar g Vet pn 8 Mesand
i " erifique su funcionamiento ecénico,
brazo de cargade| . lentes, perdida jﬂe 8 Generador de vacio Mo puede detectarse o no 10 a0 qlu 4 2 i
; tiempo en reparaciones dafiado o5 oheoade, mensualmente de ser necesario | mantenimiento
entes 0 ajustes ¢ remplace parte preventivo
Ventosas de carga E C,Qn"o' =2 !::»_grado Zom 5 48 Verificar cada 3 meses, sustituir Meca_m_co,
da métodos grificos o de ¢ 4 mantenimiento|
afiadas Fradicion anualmente o si es necesario eanii
ndej trabaj teccion rror en N L i 0 s
Banda Ellente no es cargado Labandeja de rabajo Deteccié dg‘e rorel 2 1 Verificar posicién de la caja Operario
transportadora de por el brazo al stascada estacion
carga atascada o| generador, perdidade | 7 % Verifique su estado Mecanico,
V | Ungeneradorde i i i Motor de banda No puede detectarse o no Sz
F Torias dicial s tiempo en ajustes o fiSnshanadar dafade 2% oheoade, 10 10  mensualmente. Remplaze parte | mantenimiento
% latomas a ik funcionamiento reparaciones P . de serniecesano coreativo
un eie Lentes con porosidad, Planifique el cambio de motores, | Mecénico,
& ey 2 o MNo puede detectarse o no 10 180 2 5 5 Az
o herramientas de Easasang conun acabado final Matores dafiados 2% ehassds debido altiempo necesario para | mantenimiento
alineacién orbital. | yibraciénenla | deseado, perdidade | g 5 = = realizarlo : Dlanif’ic:ado
L Se encarga de maquina tiempo en reprocesos o Bodsmisrtcs del Elcontrol eslogrado con Planifique el cambio de Mecanico,
B [reiBailas srinas con perdida de st dafiadoz chequeos aleatoriosd [ 9 1 81 rodamientos, debido altiempo | mantenimiento
i: [Falsclsntesanel producto indirectos solamente. necesario para realizarlo planificado
t proceso digital Canerioninteiriadel Control es I_ogrado con Verifiqu_e mensnfalmente las Mecépi;o,
tibe daRada una doble inspeccién conexiones, ajuste de ser mantenimiento|
P! visual solamente. necesario £ preventivo
. = N . ncargado de
Servidor fuera de No puede detectarse o no Verifique funcionamiento, élgea
funcionamiento es checado. reporte a encargado del drea Fag
Perdida de No se pueden obtener CabISS sorasioias Control es qurado con Verifique mensualmente las Mecanico,
conexién con los datos para realizar dafiados inspeccién visual conexiones, ajuste de ser mantenimiento
OMAyconred eltrabajo, perdida de solamente. necesario 5 Dvevenéiw:l
i L 3 R ncargado de
LAN tiempo Peidida delrteinat No puede detectarse o no Verifique funcionamiento, é’g:a
es checado. reporte a encargado del drea mecéni:‘:o
Realice una verificacion, de ser Meoinico,
Perdida de drivers del Mo puede detectarse o no necesario utilice el disco de s
3 n. 88 . A A mantenimiento|
equipo es checado. instalacién, y cree una copia de )
sequridad
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
K Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pégina: 1de3
TOPEX -
Free Form RX Technology | EQUipO: Blogueadora PRA Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
= © i
o ,§ § ° 5
i6 o
§ Funcion del Modo de falla Efectos de fallas = |58 | cavsas de falias potenciates [IE Controles actuales de > Acepnes
= Proceso potencial potenciales > |5 = deteccion %
3|8 S a
o o
Ellente no se adhiere debido al s S : g
<R Medicién de variables Filtrar el alloy una vez al mes Mecénico,
im uvezis Aebidealsncessdm 8| despuésdequelaspates | 5 240  yrealizar unalimpieza del mantenimiento
Ralladuras y P P han salido de la estacién tanque trimestralmente preventivo
" deformaciones del B!
B Lente desprendida %
lente, perdidao 6
| deltaco de bloqueo
reproceso de >
o producto
3 Ecl‘onq;::g:r::: Tiempo entre bloqueo y Medicién de variables Después del bloqueo deje
A vafio II ) generacion es demasiado 6| despuésdequelaspartes | 5 180 los tacos reposar por 15 Operaric
5 e;aa’r;op:dtz 4 corto, alloy no solidifica bien han salido de la estacién minutos
d montarlos y
o |uabajarlosenlos Medioién i d Operad
ledicion ejecutada con eradoro
1| procesosde Tacos golpeadas i e g 4 | 84 Remplazarorectiicartacos i
a gene'ado dlgllal Lostasssde chegqueos de primeras plezas mecanico
i 3 No se puede utilizar el
posteriores | ploqueo noingresan 7 i5 r
P alacsmara e taco, desperdiciode | 3 Las sustancias abrasivas de De!ee}:lon de RIpren fa
A by materiales P A S P estacién, o deteccién de Lavado detacos para
oqueo; 3 3 ernor 3 | B3 eliminar sustancias abrasivas Operador
a incrustaciones y desgastes en g
eltaco en operaciones por COIT\D'E(O
subsecuentes
No se puede extraerla
. informacién para Exceso de informacién que Elcontrol es logrado con Apagar oreiniciar el equipo
El sistema de datos bloquearloslentes, | 2 saturalamemoriade la 3 chequeos aleatorios & 9 54 unavezalasemanapara Dpel?d?r 2
no responde - . 2. . . i - . . mecanico
perdida de tiempo en maquina por jornada continua indirectos solamente limpiar la memoria
funcién primaria
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o Q Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina : 2 de 3
TOPEX ™.~ imi
Free Form RX Techaology | EQUipO: Blogueadora PRA Aprobado por: Jefe de mantenimiento Fecha : 17/1/2017
5 8
= Funcion del Modo de falla Efectos de falla: E% g Controles actuales de 5
3 [ 3
B ik n el g £ | causas de fallas potenciales | £ RO e § NPR| Acci r
2 Proceso potencial potenciales i 3 deteccion = [l
o8 fe) a
Elcontrol es logrado con Revisidn semestral del i
i Mecénico,
Ruptura de manquera o acople| 2 chequeos aleatorios & 9 | 54 estado de mangueras y raag
Probl | No se puede indirectos solamente acoples ansnmene
R emasane bloguear el lente, 14
sistemacie ke erdida de tiempo por| E
comprimido B avar o Falla de parte interna del 1 Mo puede detectarse ono es o0 30 Revisién semestral, posible Mecinico,
sistema de aire comprimido checado. cambio de partes mantenimiento
B
; Obstruccién en el ducto que Elcontrol es logrado con Realizar una limpieza al Mecénico,
= comunicaeltanquedealoy | S chequeos aleatorios & 9 sistema de drenado ytanque| mantenimiento
5 Blogquear lentes conlacamara de bloqueo indirectos solamente. timestralmente preventivo
e | conaleaciénde - Ellente no puede ser
estafio (aloy), | Mohayingresode A .
a para poder aloyenlacimara de b'“QU“dP n 7 Halégenos para calentar el 1 No puede detectarse onoes 10| 70 Realizar una limpieza general Operador o
d montaresy blequeo trabajado, tiempo aloy se encuentran dafiados checado. del drea cada cuatiimestre mecénico
? trabajarlos enlos muerto por averia o
e procesos _d? " l:gzs r‘|'°' juer‘“ad;'a_sl_o . El Control es logrado con Realizar chequeos Mecanico,
generado digital e s nolnscesiodn 5 métodos graficos o de 6 210 mensuales y sustituir mantenimiento
P posteriores Que comunican el tanque de medicion semestralmente preventivo
aloy con la cédmara de blogqueo
a
z F i Mecénico,
Fulga sl sidoma de El control es logrado con Remplazo de manguera de decenico
a circulacion de agua para 3 SR 8 P mantenimiento
El lente no puede ser 3 = inspeccion visual sclamente silicon trimestraimente %
No hay refrigeracion preventivo
i blogueado o se
solidificacion del
2 desprende 6
aloyenla camara | . rente tiempo Obstruccion de | Mecéni
de bloqueo \ : struccién de la manguera N T Lo o ecanico,
muerto por averia del sistema de refrigeracion | 1 0 pus deleclarse o 1D 10 pieza de_s:s ama dy mantenimiento
3 : es checado. refrigeracion mensual :
debido a suciedad preventivo
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: 3de 3
Equipo: Bloqueadora PRA Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 170112017
=
. o c
] : 3|2 2 18
3 | Funcion del Modo de falla Efectosdefallas || 8 Causas de fallas @| Controles actualesde | 3 Acciones
2| Proceso otencial tencial TIs tencial 5 deteccid s | NPR dad Flesponsables
= P ial potenciales 2| & potenciales 3 eteccion [ recomendadas
w2 (=)
o (=]
Deterioro de sellos El conualeslogrado con Cambiar sellos una vez Megénioo,
> . chequeos aleatorios & | 9 B3 ur mantenimiento
Perdida de alloy, quemados o gastados indirectos solamente. alano preventivo
salpicaduras por el
Desborde de alloy| equipo con posible | 7 : v
perdida de Deterioro en mangueras
producto de conexion entre el ElControl es logrado Revisar estado de Mecanico,
tanque ylacimarade |3 | conmétodos arificoso| 6 126 as, biar si imiento
bloqueo por tueste o de medicidn es io. pi ivo
quemaduras
B i Falla en el sistema Revisar las conesiones y| 1. cenic,
Perdida de algunas S Mo puede detectarse o o contactos, realizar una e,
I z funciones eléctrico de control o 1 10 100 =00 5 mantenimiento
Mo se realizan N : no es checado. < limpieza del sistema 5
o 9 primarias de la potencia o preventivo
algunas acciones : 2 10 eléctrico una vez al mes
q Bloquear of maquina, perdida
electromecanicas| 40 v g - —
| o= con i et Piezas desgastadas o Mo puede detectarse o Pevicarelstadg delas,| 3 Mecaniso,
e | aleacionde reparaciones atascgdas 1 E\o S ohatidb 10 100 piezas yrealizaruna | mantenimiento
a | estafio (aloy), 3 limpieza general preventivo
d para poder
montarlos e ifi ani
o | Wbt 4 Conesidn intéma del Control es logrado con Verifique mensualmente |  Mecanico,
S| abaanos.en equipo dafiada 1| unadoble inspeccidn T 56 las coneriones, ajuste | mantenimiento
3 los procesos visual solamente. de ser necesario preventivo
de generado
digital Verifi
5 erifique
P i . ¥
| e Srdderuade | 1| Nopusdedetectseo | 1o g snonaminispore | Ercasode
¥ aencargado del area Y
r
Mo se pueden = L
a X
Perdida de obtener los datos Cables conectores antrol i ]ggr\a'do 2o Verifique mensualmenze Meca'm?o,
o 5 o 2 inspeccion visual 8 128 las coneriones, ajuste | mantenimiento
Joneson.eon patavealizat &l ° dafiados solamente. de ser necesario reventivo
OMA ylared LAN| trabajo, perdida de v P!
tiempo Verifi
erifique
Perdida de internet 2 No ':\L::: ::;an!da;se ° 11w 180 funcionamiento, reporte érEer;cag::gndi:o
5 aencargado del area Y
Realice una verificacion,
< ? de ser necesario utilice Mecanico,
Perdldaedzidgvers del No f\f:: :;;Z‘;?;” 11 88  eldiscodeinstalacién, y | mantenimiento
quip . cree una copia de corectivo
sequridad
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S® Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina: 1de 3
TOPEX g . =
Free Fomm RX Tachnokgy Equipo: Titan Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 171112017
5 o IM
_g Funcién del IMado de fall Ef de fall. E-g g :§
uncién del lodo de falla ectos de fallas | = 4 a3 4 i 4
B e 3 5 | £ | Causasdefallaspotenciales | £| Controles actuales de deteccién| & [MPR Acciones Resp
= Procesa potencial potenciales i i é 5
o o
. Medicién de variables Limpie mensualmente la muela, Mecanico,
Muelas abrasivas gastadas o . 3 2 io 5
§ 2o eiatas ey después de que las partes han 280 realice la calibracidn, de ser mantenimiento
sucia, ya cumplio su vida Otil i o 2 2 2
salido de la estacidn necesario remplace la piedra preventivo
Deteccidn de error en la Werificar que el espesor sea
Espesor de lente no apto para 502 23 - =
o B| estacién, odeteccidndeerror | 3 M4 adecuado segln el material, antes Operador
en operaciones subsecuentes de ingresar al equipo
. Control es logrado con una - - o
Procesa incorrecto para % 2T Werificar material y datos antes de i
% ) 1 doble inspeccion visual 758 % ¥ Produccion
diferentes materiales ingresar al equipo
solamente.
3 2 Medicién de variables Werifique el funcionamiento del Mecinico,
Mo hayingreso de agua al sistema| . . 3 7
e 7| despuésdequelasparteshan | 5 280 equipo proveedor de agua, sjuste de|  mantenimiento
a salido de 13 estacidn Ser necesario preventivo
LaBiseladora
i £ Medicidn de variables 2 3 Mecénico,
 Titan esta Ingresoviclento delente con | g | o e partes han | § 200 Verifiquelavelocidad de avancede | Lt
disefidda para el piedras de desbaste paesded pare los lentes, calibre si es necesario 2
corte lentes salido de 13 estacion preventivo
T i 3 : - 5 p . ani
i a;fencos. Perdida de Yelocidad de giro para desbaste ElControl es logrado con 48 Verifique la velocidad de giro, realice Mfca.m?o‘!
i I"S’z'_“:os ytodos | | e quebradoso | producto,posible | o inadecuada métodos grificos o de medicién una calibracién de ser necesario mamenmiento:
los disenos tanto : oA 2
a de Free Form astllados °7I'b'ad°'°'! Y Control es logrado con una Yerificar datos antes de iniciar el
n como Templazo de plezas: Informacidn ingresadaincorrecta | 7 doble inspeccidn visual proceso, revisar procesos Operador
convencionales, solamente. anteriores de ser necesario
con acabados de Yerifique los palpadores de los Mecanico,
2 o Mo puede detectarse ono es Ny
ranura, bisely Informacidn incorrecta en sensor | 4 heesds sensores mensualmente , remplace mantenimiento
montajes al aire. ¢ y calibre de ser necesario preventivo
Elcontrol es logrado con Werificar las vibraciones enlos Mecanico,
Exceso de vibracién 1| chequeos aleatorios dindirectos| 9 | 72 puestos de trabajo, realizar ajustes mantenimiento
solamente. sies necesario preventivo
Muela abrasiva mal colocada | 2 Cc;nl:;vl i atal ura [ 4 Reallzarel montalede muelas: Mfcﬁnl?o.‘
oble inspeccion visual ‘abtasiuas callbrar mantenimiento
olamente, corectivo
Medicidn de variables Verificar colocacion antes de iniciar
Chupeta mal colocada 7| despuésdequelasparteshan | 5 280 el proceso, revisar procesos Operador
salido de la estacidn anteriores de ser necesario
Medicién de variables P —— Mecénico,
Perdida de ubicacidn 0 4| despuésdequelasparteshan | 5 160 mantenimiento
S -2 semanalmente
salido de 13 estacion preventivo
Anadlisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: 2ded
Equipo: Titan Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 171112017
=3 =
= Funcién del Modo de falla Efectosdefallas | = " o . _— -
B = 7 |2 Causas de fallas potenciales £ Controles actuales de deteccién | £ [NPR Acciones Resp
= Proceso potencial potenciales Al = £
@ | 2 S a
o (=]
Werifique su funcionamiento Mecénico,
. o Mo puede detectarse ono es § P2
Sensor de tamanio danado 7 10 p cuando
checado. 5 3
seanecesario preventivo
: Mecinico,
- A tar: v Tomar r medi Fatae
Perdida de Perdida de macro L3 Mo puede detestarse o no es 10 omal datospormedio d_e mantenimiento
producto, posible checado. fotografia con los datos de ajuste ety
Lentes mordidos ioracid 7 P
S Medioionevariabies Realizar calibracién unavez ala Meganico,
remplazo de piezas Perdida de ubicacién 0 4| despuésdequelasparteshan | 5 10 comis mantenimiento
salido de la estacidn preventivo
Werifique su funcionamiento Mecénico,
" ™ Mo puede detectarse ono es % e
Finales de carrera danados 3 10 p cuando )
checado. 2 .
Seanecesaro preventivo
La leeladora Mecnico y
X Tfan esta Bl i 3 Medicidn ejecutada con s 8 Cambiar palpadores cuando su operador,
disefiada para el P chequeos de primeras piezas punta sea erratica mantenimiento
5 corte !enles preventivo
o < Verifique la configuracion de i
i Medicion de variables 4 bt Mecanico,
- 3 2 . ranurado en el equipo, ajuste de ser s
t | los disefios tanto Valores de biselado incorrectos | 7 | despuésde quelasparteshan | 5 245 5 5 it mantenimiento
: iz necesario, realice una calibracion :
a| deFreeForma salido de la estacion diaria preventivo
n como T 5 e P
SEnGen it Medicion de variables Verificar diariamente las Mecanico,
Son soabades dle Calibracién inicial incorrecta 1| despuésdequelaspateshan | 5 38  calibraciones, realizar de nuevo sies|  mantenimiento
ranura, bisel y Perdida de salido de |2 estacion necesario correctiva
ji ire. i A s Limpie mensualmente la muela, Mecinico,
montajes al aire. Biselado incorecto producto, posible | Muela de biselado con suciedad of 5 ElControl es logrado con & pie Sy, PiY
calibracién y . e R, 294 realice la calibracidn, de ser mantenimiento
_ desgastada métodos graficos o de medicidn ¢ R %
remplazo de piezas necesario remplace la piedra preventivo
o ° 2 Mecinico
Yerificar estado de pin de biselado y y
" N " El control es logrado con 2 35 operador,
Pin de biselado desalineado | e 8 112 calibrar diariamente, remplazar parte Ses
inspeccion visual solamente. 3 = mantenimiento
S1esnecesano ;.
preventivo
P Control es logrado conuna o .
Tamafio de lente no apto parala v g1aco 08 Werificar el tamafio del lente con su
. 8 doble inspeccidn visual 7 g S = Operador
figura figura antes de ingresar al equipo
solamente.
Medicicn de variables Realizar calibracion para volver a su WMecénico,
Posicidn de biselado modificada | 8 | después de quelasparteshan | 5 280 i e: mantenimiento
salido de la estacién 9 correctivo
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Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: 3ded
Equipo: Titan Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17112017
5 n c
3 HE 5
3 Funcién del [ Il f Fall = i o 5
B dncionie i ' & i d_e alla=t |5 £ |  Causas de fallas potenciales g Controles actuales de deteccidn | & dad R
= Proceso potencial potenciales 2| 3 &
w| 2 o a
5]
Mecanicoy
P Medicién ejecutada con Cambiar palpadores cuando su operador,
Palpadores dafiados 5 S < 4 10 palp e LA
chequeos de primeras piezas punta sea erritica mantenimiento
preventivo
Deteccidn de error enla Werificar que el espesor sea
Espesor de lente no apto para 1 i P 3l 21 - 3
R estacion, o deteccidn de error adecuado segin el material, antes Operador
en operaciones subsecuentes de ingresar al equipo
Medicidn de variables Verificar diariamente las Mecénico,
Calibracién inicialincorrecta | 7 | despuésde quelasparteshan | 5 245 calibraciones, realizar de nuevo sies|  mantenimiento
LaBiseladora salido de la estacién necesario correctivo
Titan esta Mecanico,
disefiada para el Perdida de origen de disco de Mo puede detectarse ono es Realizar calibracién una vez ala s
2 1 10 70 mantenimiento
corte lentes ranurado, des calibrado checado. semana =
T asféricas, preveniivo
i | estéricosy todos Rerdidade 5
i o I 3 ibl s " Werifique la configuracion de ot
t | los disefios tanto | Ranuradoincorrecto | P oducta,poshle | Medicidn de variables g Mecanico,
calibracidn y 3 " ranurado en el equipo, ajuste de ser i
a| deFreeForma i ‘alores de ranurados incorrectos | 1 | después de que lasparteshan | 5 35 % A % iz mantenimiento
remplazo de piezas = ) necesario, realice una calibracion K
n como salido de la estacion diaria preventivo
convencionales,
con acabados de " 2on Verifique |a piedra de pulido, limpiela Mecanico,
B Tiempo maximo para ranurado Mo puede detectarse ono es 2y 5 St
ranura, bisely 1 100 70 unavez al mes, verifique tiempo en mantenimiento
% % superado checado. o
montajes al aire. la pantalla correctivo
El control es logrado con Compruebe el funcionamiento de Mecanico,
Mator de ranurado dafiado 3 | chequeos aleatorios dindirectos| 9 139 motor de ranurado mensualmente, mantenimiento
solamente. remplicelo de ser necesario preventivo
£ 5 s 2 Mecanico,
Disco de ranurado sucio o s " Realizar una limpieza mensual del 2
" 1 | Deteccidn de error en estacién | 2 14 , mantenimiento
dafiada disco de ranurado 5
preventivo
o~ Control es logrado con una - o
Tamafio de lente no apto parala = grac0e Werificar el tamafio del lente con su
X 3 doble inspeccidn visual 7 . s : Operador
figura figura antes de ingresar al equipo
solamente.
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=
= |2 2 c
o i %2 2 o
3 uncion del Modo de falla Efectos defallas | = 3 e z 3 N
B et 5 |2 Causas de fallas potenciales £ | Controles actuales de deteccidn | § Acciones Resp
= Proceso potencial potenciales E 2 =
@8 a a
Tomar datos por medio de Mecanico,
" Mo puede detectarse ono es . 7 e
Macros incorrectos 5 ohecado 10 300 fotografia con los datos de ajuste, mantenimiento
: eingresar datos preventivo
i ’ Medicidn de variables Limpie mensualmente la muela, Mecénico,
Muela de pulido con suciedad o . 5| 80 2 = Sz 8%
desgastada 2| despuésde quelas parkfs han realice la calibracion, de ser mantenimiento
salido de la estacidn necesario remplace la piedra preventivo
. o . Verifique |a piedra de pulido, limpiela Mecénico,
Tiempo maximo para pulido Mo puede detectarse o no es q P oo P o
7 10 una vez al mes, verifique tiempo en mantenimiento
superado checado. | tall i
Perdida de la pantalla preventivo
LaBiseladora producto, posible
z Pulido incorrecto L= 3
Titan esta calibracion y
disefiada parael remplazo de piezas El control es logrado con Compruebe el funcionamiento de Mecinico,
corte lentes Motor de pulido dafiado 2 |chequeos aleatorios & indirectos| 9 108 motor de pulido mensualmente, mantenimiento
T asféricas, solamente. remplicelo de ser necesario preventivo
1| esféricos ytodos
t | los disefios tanto
4| deFreeForma i 3 Mecénico,
o Mo puede detectarse ono es Werificar lineas de agua y equipos o
n como Mo se tiene ingreso de agua [ 10 mantenimiento
¥ checado. proveedores de agua mensualmente 2
convencionales, preventivo
con acabados de
ran:n.a. blslel.q Lireasds shasesiianta ds%ats El control es logrado con Yerifique el estado de las lineas una Mecinico,
Monajes i sne. obstiidas U3 5 chequeos aleatorios & indirectos| 9 270 vez al mes, utilice aire comprimido mantenimiento
solamente. para limpi. sies i pi ivo
Perdida de producto| C
& ontrol es logrado con una i 3 3 3
poringreso de Falta de limpieza de parte del 7 doble inspegccién visual 7 1% Werificar funcionamiento estado de Operarioy
i operario maquina diariamente roduccién
suciedad durante el P! solamente. q P
E roceso,
Excesode virwtaenla Poge
. componentes 4
camara de corte o
expuestos a dafios - —— -
i . control es logrado con 2 . ecanico,
por contaminantes, Lineas de retorno de agua oy aleatoviogs Bindirectos| 9 Limpie mensualmente las lineas de N iniinie
perdida de tiempo en saturadas q retorno de agua 2
posibles ajustes solamente. preventivo
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=
B o
o § g 3 .
= Funcién del Modo de falla Efectos de fallas | - = o2 “ o o
3 v 5 4 | & Causas de fallas potenciales £| Controles actuales de deteccidn Agciones Resp
= Proceso potencial potenciales % 3 &
o |2 o a
5]
NG pieds dagaissanaes Werificar funcionamiento Mecénico,
Relé de electro vilvuladafiada | 2 P 10 120 parte imi
checado. < i
cuando sea necesario preventivo
NG e A s Werificar funcionamiento Mecénico,
Electro vilvula dafiada 2 P 10 120 I p parte imi
checado. 2 5
cuando sea necesario preventivo
Posible perdida de
9 Mo hayi d producto por mal Verificar nivel de agua antes de
L"T.B'S"""d"” oney "I’g":'s." € 30U3| J ¢ abado, perdidade | § Deposito de equipo PS! sin agua | 5 | Deteccién de eror enestacién | 2 B0 iniciar lajornads, llenar de ser Operador
al equipo " . N
F Lta: esta ; 'quIp tiempo en cambio necesario
'i:::e ‘?:_:':se de partes o ajustes
% 3 Werificar funcionamient Mecénico,
T asféricas, Bomba de agua de equipo PSI 3 Mo puede detectarse ono es 10 180 e. oA N epa?le ia ecanieo.
i &ri dafiada checado. L %
ESfel-ICD”S Y todog sernecesaro preventivo
t | los disefios tanto
3| deFreeForma i " i
n e El control es logrado con Verifique el estado de las lineas una Mecanico,
SRR s Obstruccidn en tuberi as 2 |chequeos aleatorios & indirectos| 9 108 vez al mes, utilice aire comprimido mantenimiento
con acabados de solamente. para Ilmplavlas S1es necesano preventivo
ranura, bisely Control es logrado con una
montajes al aire. Suciedadinterna 7 doble inspeccidn visual 7 Limpie diariamente el equipo Operador
solamente.
Mo se puede "
El control es logrado con 5 Mecanico,
PIOSeSarnpes: Botoneras dafiadas 7 | chequeos aleatoriogs dindirectos| 9 Yerkicarestadoymensualmente: imi
Teclado no funciona |perdida de tiempoen| 9 q P de ser i z i
ajustes o remplazo sl T preventivo
de partes - v
P Elcontrol es logrado con Werificar contactos de control Mecanico,
Falso contacto en las bandas de LA, Z R
cartinicasion 3 | chequeos aleatorios & indirectos| 9 243 mensualmente, cambiar partes de mantenimiento
solamente. ser necesario preventivo
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pigina: 6ded
Equipo: Titan Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17112017
=
o o
o 3 '% 'g 8
= Funcién del Mado de falla Efectos de fallas | = o Ay X e A
B : 3 7|2 Causas de fallas potenciales | £ Controles actuales de deteccién | & || Acciones Resp
= Proceso potencial potenciales 2|5 = £
w| 2 8 a
o
. o Control es logrado con una Mecinico,
Ejes de movimiento de carros 5 f AP 7 - N N
oridados doble inspeccion visual Limpie y lubrique mensualmente mantenimiento
solamente. preventivo
El control es logrado con Mecénico,
Balineras atascadas 6 | chequeos aleatorios & indirectos| 9 Limpie y lubrique mensualmente mantenimiento
Proceso solamente. preventivo
1{ ransports . 2
Cdae IS:K:Z::S:;?): perdida de tiempo en| 10 Labsi X — Messhi
i : iz " ubrique mensualmente todo lecanico,
ajustes o remplazo Falta de lubricacidn en tornillos ElControl es logrado con 5 uel?a it da eaiibs aiE e RieRirante
LaBiseladora de partes sin fin métodos grificos o de medicidn 9 P equipo.q i
Titan esta necesite preventivo
disefiada para el
corte lentes Verifi i Mecni
Sri . - erificar estado de ejes lecanico,
T asféricas, Ejes de movimiento de carros, & El control es logrado con 3 I Foy
i | esféricos ytodos o 2 R mensualmente, remplazar parte de mantenimiento
¥ torcidos o golpeados inspeccion visual solamente. = :
t | los disefios tanto ser necesario preventivo
2| deFreeForma
n como Nobiededitestarseanicns Tomar datos por medio de Mecinico,
convencionales, Macros incorrectos 5 P e, 10 fotografia con los datos de ajuste, | mantenimiento
©on acabados de ¢ eingresar datos preventivo
ranura, bisely r
montajes al aire. 7 oS Verifique la alineacidn de los ejes del Mecénico,
i Chuck’s de sujecion de lente 1 Elcontrol es logrado con 2! 86 cCh v X, calibre d ¢ 2
Lentes defectuosos, desalineados inspeccién visual solamente. NS SA RIS AR S e sRan g, ManIeNHenta
., . perdida de producto mensualmente preventivo
Generacion de ejes ytiempo en 7
i — . Mecanico,
torcidos en el lente calibraciones o Des calibracién de ejes de 7| Mopuede detectarseonoes | 4o Calibrar | 1
ajustes movimiento checado. préventivo
2 Verificar procesos anteriores
Chupeta torcida en procesos Elcontrol es logrado con 5 P < Y
> sl P S 8 revisar lente antes de ingresar al Operador
anteriores inspeccion visual solamente. i
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)
o 3 3 8
= Funcién del Modo de falla Efectos de fallas | = & o ST o
B A = z Causas de fallas potenciales 2| Controles actuales de deteccién| § Resp
Proceso potencial potenciales > 2 EA
= & &
o
v - o Mecanico,
Mo puede detectarse onoes Respaldar informacidn y verificar Sioy
Error en el software 9 10 mantenimiento
checado. software =
correctivo
r = Mecanico,
- 2 > - Sensores perdidos dando 5 Mo puede detectarse ono es 1 Verificar sensores mensualmente, antenihieRtS
Eles aalibracion, Ferdida de tempa y 3 informacién errénea checado. remplazar cuando sea necesario 5
espontanea producto preventivo
Elcontrol es logrado con e g .o
. 2 A ) Limpie la informacion y pague el
Exceso de informacidn 9| chequeos aleatorios & indirectos| 9 > - Operador
) equipo todos los dias
LaBiseladora solamente.
Titan esta
disefiada para el Medicidn de variables Verificar diariamente, remplazar de
corte lentes 5 Hule de tope de sujecidn dafiado | 5| después de quelasparteshan | 5 Sar neces;vio P Operador
1 askérioas, Perdida de presién en | LENteS defectuosas, 2 salido de la estacidn
| estéricosytodos | o) Chyck de montaje perdida de tiempo en
t isefi ajustes i 2 Mecanico,
A Iods d;senr;s tanta v Des calibracion de ejes de 7 Mo puede detectarse ono es 10 Calibrar I 2Ty
ATRZ Y movimiento checado. 3
n como preventivo
convencionales,
con acabados de
ranura, bisel y e Verificar datos antes de procesar
montajes al aire. Recepcidn de datosincorrecta | 3| oles og! 8 lente, realizar ajustes en equipos Operador
inspeccién visual solamente. 3 %
anteriores de ser necesario
Ciclo detenido,
Perdida de ubicacidn |perdida de tiempoen| 8
ajustes
™ Mecénico,
’ Mo puede detectarse onoes Werificar sensores mensualmente, £oanieo
Sensores extraviados L3 10 3 mantenimiento
checado. remplazar cuando sea necesario 3
preventivo
Analisis de Modo y Efecto de Falla para Laboratorio Optico TOPEX S.A.
Area: Generado Realizado por: Christian Araya Pagina:8ded
Equipo: Titan Aprobado por : Jefe de mantenimiento Fecha: 17112017
=
) o
3 2|3 2
3 Funcién del Mada de falla Efectos defallas | -= 7 i | i dad. bl
B = 5 A Causas de fallas potenciales 2| Controles actuales de deteccidn § Acciones R
s Proceso potencial potenciales E i § 3
o
5 e iy Mecénico,
Bandas de comunicacion Mo puede detectarse o no es 0 Verificar estado mensualmente, e
dafiadas checado. pl parte de ser i <
preventivo
Control es logrado con una Y Mecénico,
No se puede Cable dé red damid 2 doblei graco.oc i 7 Verificar estado mensualmente, Cehimint
Perdida de obtener informacién -able de red danado jODle Inspeccion visual remplazav parte de ser necesario mant enlm.len (]
comunicacién con el |paratrabajar, perdida| 7 solamente. preventivo
i i Mecinico,
servidor de tiempo en . o No puede detectarse o no es < . i
reparaciones Tarjetas de control dafiadas 2 oheonds 10 Cambiar cuando sea necesario mantenimiento
Medicidn de variables - Lo ‘ Mecanico,
F; % . Verificar conexion y coordinar con o
Servidor no reconoce elequipo | 1| después de que lasparteshan | 5 eiaraada, mantenimiento
salido de la estacidn 9 correctivo
i Mecénico,
I Blseladora 2 Mo puede detectarse o no es 2 4 g
Titan esta Perdida de encoders B Shesade 10 Cambie parte cuando seanecesario|  mantenimiento
disefiada para el 3 preventivo
corte lentes Verificar funcionamiento Mecinico,
T asféricas, Sensores de deteccion de ElControl es logrado con A parte fo
i éri tamafios dafiados o sucios métodos grificos o de medicion A :
1| esféricos ytodos g cuando sea necesario correctivo
t | los disefios tanto -
Verifique mensualmente el sensor 2%
4| deFreeForma A o Mecanico,
Puerta de acceso no funciona, no Mo puede detectarse ono es de puerta, el gato neumatico del o
n como ~NEG 2 10 3 mantenimiento
2 abre ni cierra checado. motor y el LPA, de ser necesario <
convencionales, preventivo
remplace las partes
con acabados de
ranura, blS@{! El equipo no empieza X X Motores y sistema de Elcontrol es If.»gvéd‘o con Yerificar funcionamiento Mecgnl?o.
montajes 3l aire. ol Perdida de tiempo | - 435 o 2 |chequeos aleatorios & 9 I partes
suciclo.oseve en ajustes movimiento dafiado 1 t d ; i
interrumpido solamente. cuando sea necesario correctivo
‘erifique |a piedra de pulido, limpiela Mecanico
Tiempo maximo para desbaste Mo puede detectarse ono es una vez al mes, verifique tiempo en FESHXE
7 10 Y mantenimiento
superado checado. la pantalla comparandolo con S
. 3 preventivo
manual seqln material
n 2 ; Control es logrado con una Werificar funcionamiento Mecénico,
Ejes de movimiento sucios o 2 RS ) sy
P 7 doble inspeccion visual 7 p partes
dafiados 2 ¢
solamente. cuando sea necesario correctivo
3 Elcontrol es logrado con Verificar funcionamiento, realizar Mecénico,
Falso contacto en sistema SRRl 55 £5
P & | chequeos aleatorios & indirectos| 9 reparacion de contacto y evaluar Mantenimiento
eléctrico de control 5 :
solamente. cambio de parte cormectivo
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A 3 § =
B Eiincionge] Borade i 23 Eterios d? fakas [ Causas de fallas potenciales | £| Controles actuales de deteccién g PR Acciones dad: Resp bl
= Proceso potencial potenciales 2 3 g
@ o a
Mo puede detectarse ono es Mecéhico;
Tarjeta de control dafiada 2 P Saade 10 200 Remplazar parte mantenimiento
- corectivo
Mo se pueden Problemas en programacién de & Mo puede detectarse ono es 1 Vev!iicarploglamacién de F'Ll?. Ing. L
Problemas en el realizar el pulido, % checado. realizar ajustes de ser necesario electromecanico
sistema eléctrico | perdida de tiempo en Banidas déinformacion daRadas Elcontrol es ngvéqo con i Verificar conexin, limpiar. Meca_nn{:o.
reparaciones PR Ayt 2 | chequeos aleatorios & indirectos| 9 18 Bomalssar sarte &i ae nacacanie mantenimiento
solamente, PUEALR corectivo
Componente dafiado en el 1ok 3 °°""[°' ets I.ogvaqo;on 9 3| 90 Verificar conexion, limpiar. Mteca.mf:o,t
sistema de potencia Shequens 3 e? el Ul Remplazar parte si es necesario manpenmeno
Motor de sistema de piedras El control es logrado con Werificar funcionamiento Mecanico,
La Biseladora dafiado P q aleatorios & indi 9 44 p partes si imi
Titan esta . R solamente. s necesario preventivo
disefiada para el ) ) Perdida de tiempo 5 T Heotn
corte lentes Piedras de pulitno | enreparaciones con| o Falso contacto ensistema | ¢| u:aO:::::lzr;gs'Z iﬁ:i:jer::los 3 Verificar conexién, limpiar. manle:r:x'i:eor;lo
T asféricas, giran posible cambio de eléctrico de control q pc Remplazar parte si es necesario S
i | esféricos ytodos partes - P = u
t | los disefios tanto El control es logrado con Lubricar cada & meses, limpiar y Mecanico,
@il g Free Forma Rodamientos dafiados 3| chequeos aleatorios dindirectos| 9 216 verificar estado mensualmente, mantenimiento
n como solamente. remplazar parte de ser necesario preventivo
convencionales, Verificar semanalmente |a presién Operador
con acabados de Presion de trabajo baja 1| Detecciénde errorenestacién | 2 - 14 de trabajo (52 psi) , realizar ajuste de peracony
fanura, bisely ser necesario feganiod.
montajes al aire.
Control es logrado conuna Yerificar el nivel de condensado, Mecinico,
Ekceso de condensado 1 doble inspeccidn visual 7 | 43 realizar semanalmente unapurgade | Mantenimiento
2 solamente. condensado preventivo
Mo se puede realizar
Problemas en el 3 . T
sistenadeaire | ©trabaio.perdidade| Control es logrado con una Mecénico,
vomprimido tiempo en Fugas de aire 7 doble inspeccidn visual 7 Verificar tuberias semanalmente Mantenimiento
reparaciones solamente. preventivo
Elcontrol es logrado con . Mecanico,
Py Verificar sellos mensualmente, *
S 126 3 s
Sellos dafiados 2 [chequeos ale.latonos Sindirectos| 9 Garnbiar s aS necesatio Mantennr@entc
Tuberias de sistema obstruidas & El conln?l.es logrado 2002 42 lep‘e.cc.m ayl..ld-a de aire Operador
métodos graficos o de medicidn comprimido diariamente
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2 32 3 s
g Funcién del Modo de falla Efectos de fallas | € [ § Causas de fallas E Controles actuales de E : “ )
S 2 3 o & 3 i o Acciones r P
= Proceso potencial potenciales z|B potenciales 3 deteccion £
3 (=]
o (3 o
Medicion de variables i g z Mecénico,
s : . Realizar dos calibraciones R
Descalibracion de ejes| 9 | después de que las partes | 5 s mantenimiento
: i diarias 3
han salido de la estacion preventivo
Verificar el estado de P
Control es lograde con una e 2 Mecanico,
Golpe en el brazo de 5 e operacion de los equipos S
. 5 o 7 doble inspeccién visual 7 Sty mantenimiento
Ejes torcidos, colocacion de chupeta mensualmente , cambiar si es :
Chupetas mal 3 3 solamente. . preventivo
T colocadas | Perdida de tiempo | 7 e fasitio
r en calibraciones =2 : Verificar el estado de Siss
= Lectura del aro IMedicion de variables operacién de los equipos Mecanico,
con su Lente mal colocado | 9 | después de que las partes | S kit mantenimiento
z i - oy mensualmente , cambiar sies 2
respectivas han salido de la estacion ¢ preventivo
a ek necesario
caracteristicas, 3 5 = -
d o El control es logrado con Verificar funcionamiento Mecanico,
creando una Sensor de presion > g ¥ A
< - B métedos graficos o de 6 | 84 mensualmente, calibrar o mantenimiento
o plantilla para danado o descalibrado SRR 3 3
medicion remplazar de ser necesario preventive
r corte. = e
o2 Verificar estado diariamente, Mecanico,
a | Colocacion de A KA Problemas de No puede detectarse o no 2 < % 2o it
Des calibracion . : 7 realizar calibracion y conexion| mantenimiento
chupeta en el Ejes torcidos, software es checado. 2 :
espontanea con : 3 de ser necesario preventive
K | centro del lente 3 2 perdida de tiempo [ 7 . = - —
para sujecion perdidade ejesy| ', oo ciones I Verificar funcionamiento Mecanico,
a distancias Perdida de encoders | 3 10 210 mensualmente, remplazar mantenimiento
en procesos es checado. 4 B
p < parte cuando sea necesario preventivo
posteriores - = = =
P 5 El control es logrado con Verificar funcionamiento Mecanico,
Sensor de presion 7 ; 3 = o6
a o » métodos graficos o de 6 12 mensualmente, calibrar o mantenimiento
dafado o descalibrado B f <
. medicion remplazar de ser necesario preventivo
Perdida de
Lentes " Control es logrado con una g ke 4
producto con Hules de proteccion s AT Verificar estado diariamente,
quebrados o % . 6 % 7 doble inspeccion visual 7 < Operador
perdida de tiempo dafiados remplazar de ser necesario
rayados Aot solamente.
g % Medicion de variables Verificar presion Mecanico,
Exceso de presion de Z q 5 S
& después de que las partes | S | 801 semanalmente, ajuste sies | mantenimiento
colocacion de chupeta % < D £
han salido de la estacion necesario preventivo
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.g 8.4 § i
° : i X
2 | Funcién del Modo de falla | Efectos de fallas % 3 Causas de fallas E Controles actuales de 8 et
2 Proceso potencial potenciales z = potenciales 3 deteccion E4
w2 o =4
o
N Mecanico,
Perdida de encoders 3 No puede detectarse o no 10 240 Cambie parte cu@ndo sea mantenimiento
es checado. necesario e 5
Aijiia 86 trazat El Control es logrado con Verificar funcionamiento Mecénico,
atgorjada o torcida 2 métodos graficos o de 6 [ 96 mensualmente, remplazar Mantenimiento
No se puede medicion parte cuando sea necesario correctivo
No se inicia el | procesar el lente, Motores y sistema de El control es logrado con Verificar funcionamiento Mecénico,
ciclo de trazado | perdida de tiempo = movimiento dafiado chegueos aleatorios 0 9 144  mensualmente, remplazar Mantenimiento
i o0seve en ajustes con indirectos solamente. | _partes cuando sea necesario correctivo
" | Lectura delaro | interrumpido posible remplazo Ejes de movimiento Control es lograqo con una i Verificar funcionamiento Mecanico,
a B ~ doble inspeccién visual | 7 | 56 mensualmente, remplazar Mantenimiento
con su de partes sucios o dafiados
z respectivas solamente. |_partes cuando sea necesario correctivo
: caracteristicas, Falso contacto en El control es logrado con V;r;?ir;:: frlént;iroﬂn:ifr::’ie:;o, Mecénico,
creando una sistema eléctrico de | 2 chegueos aleatorios 0 9 P ; Mantenimiento
© | plantila para control indirectos solamente. contacto y evaluar cambio d2 | o, e ctivo
r corte. . parte
a | Colocacion de El Control es lograde con Veriﬁsar £lagiado Qe Mecanico
chupeta en el Exceso de esfperzo ol 1 métodos graficos o de 6 bperacon e los eaupos mantenimiento
K | centro del lente cerrar las pinzas medicion mensualmente , cambiar si es e aie,
a | para sujecion __necesario &
pjl| ‘enprocesos s Control es logrado con una o\,:r:z;r:;el:;adou?zs Mecanico,
p | Posteriores Sistema de No se puede 42 ; 2| doble inspeccion visual | 7 P PR mantenimiento
3 realizar el sucios o torcidos mensualmente , cambiar si es 5
a colocacion de 3 solamente. 3 preventivo
trazado, perdida | 9 necesarie
aro para trazado i N N N -
= de tiempo en g 2 Control es logrado con una Verificar funcionamiento Mecénico,
dafiado f Pinzas torcidas o : TR 23
reparaciones beadss 2 doble inspeccién visual 7 126  mensualmente, remplazar mantenimiento
q solamente. parte si es necesario preventivo
5o El control es logrado con Verificar funcionamiento Mecénico,
Polea de movimiento 2t 2
dafiada 4 chegueos aleatorios 0 9 mensualmente, remplazar Mantenimiento
indirectos solamente. partes cuando sea necesario correctivo
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o E :§ -é' 5
3 | Funcién del Modo de falla | Efectos de fallas [ 2 | 8 [ Causas de fallas Controles actuales de S Acings =
- Proceso potencial potenciales % = potenciales % deteccion £
W |8 o o
o i
Fromiemas de P:’::i: :ec: ::Zi:t:: q:re :: a \Verificar conexion, reportar a Mechio;
T Lectura del aro No pueden conectividad con OMA| 6 | P porg 148 iah IMantenimiento
% €l producto ha estado a encargado %
r con su No se guarda el realizarse 3 o con la red i ersr correctivo
a K| respectivas trazo obtenido procesos P oM
caracteristicas, posteriores 2 | 2 Mecanico,
za d s 3
2 5| oo e otk | 5| Deccbngameen | Y Suscuarersn cuots | aninr
dp plantilla para 2 P correctivo
o a corte. Tarjeta de control No puede detectarse o n Mechnico,
Colocacién de 1e'A 06 CONMTDY, | | MO pUeCecetectarse.nno |4q Remplazar parte mantenimiento
r dafiada es checado. 2
chupeta en el 2 = correctivo
& | centro del lente Bbissdana reaTizsaer :‘ u::o Bandas de informacion El control es logrado con Verificar conexion, limpiar. Mecénico,
para sujecion Sitans sboio oerdida defiem (" 10 dafiadas o en falso | 1 chequeos aleatorios o 9 190 Remplazar parte sies mantenimiento
en procesos pen = aracioneps contacto indirectos solamente. necesario correctivo
posteriores P Componente dafiado El control es logrado con . Verificar conexién, limpiar. Mecanico,
en el sistema de 1 chequeos aleatorios ¢ 9 | 80 Remplazar parte sies mantenimiento
potencia indirectos solamente. necesario correctivo
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Obstruccion por Medicion de variables Mecni
) > s : ecanico,
impurezas enlos después de que las . Limpieza de sistema de S
X s , 5 100 ok mantenimiento
ejes de movimiento partes han salido de la ejes diariamente preventivo
5 otornillos de estacidn
Perdidad de Mo se pueden Prabl 0
movieminto en | generar las curvas 5 ;feme ;nealéscg::; : o El Control es logrado Realizar una limpieza Mecanico,
los carriles enloslentes, (10 decontiolade | 3| conmétodos ardficoso | 6 180 converificacidnde | mantenimiento
lineales de los | perdida de tiempo tori de medicidn conexiones preventivo
ejes en reparaciones potencia
Perdida de ejes, No puede detectarse o 10 ca‘lir::la"c‘i;o??g: :i % m::::;m?;!o
ejes torcidos no es checado. les. X
remplace anualmente preventivo
G Perdida de presién Deteceién de eror en _ Werificar semanalmente|  Mecanico,
e Presidn de trabajo enlos cilindrosy | 7 Gstadion 2| 84 las coneriones y mantenimiento
" Problemas en el inadecuada, chuck’s presion a 85 psi preventivo
;o sistemna de aire perdida de [ v ifi
e| Generacion R 3 .o Verifique las vy
do sirsaden comprimido funciones Desconesion o Control es [ogrado_t:'on ., conetiones y el estado Meca_mgo.
r T2 lontes primarias fuga enmangueras | 1| unadobleinspeccién |7 @ 42 de las mangueras mantenimiento
A A S : A
A SR 0 accesorios visual solamente. mensualmente (85 psi) preventivo
solicitado por i 1 o
| el cliente Zra aal ié i i Mecanico,
f ente p desgastadao Deteccion de error en 2 B4 Cambiar cuchilla cada tenirmieit
lalinea de desafilad P 4 26000 sicl mantenimiento
esafilada que no estacion ciclos preventivo
proceso realiza bien el corte
convenciona — n =
- Acoples de Nzitczr;%i”‘:;all::s ~ Revisar mensualmente Mecanico,
5 sujecidndetaco | 1 artez han sal?do dela 5 40 y reajustar sies mantenimiento
0 sueltos p eetasidn necesario preventivo
s Medicidn de variables
ueLber?::s o de::::::;oo a |8 inadr:lzt:;:l ara | 6 después de que las 5 240 Verificar el materiala Operario
q by P partes han salido de la cortar y sus dimensione P
ladeados espera de revision corte, gran espesor )
estacion
Borde de Medicidn de variables | Verifique la colocacidn
hetramionts de 1 después de que las 5 40 de la herramienta de Operarioy
coneThal dolosada partes han salido de la 3 corte, ajuste sies técnico
estacion necesario
Medicion de variables Meodnico
2 después de que las : o i
Ofsets incorrecto |10 partes han salido de la 5 Realizar una calibracion mant;ir:rrgen!o
estacién
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Puente de eje Elcontrol es logrado ctien':op Ilacfs:oen‘:f;:s Mecinico,
desgastadoso | 2 [conchequeos aleatorios( 9 108 S mantenimiento
dafiados &indirectos solamente. np) N programado
verificar semanalmente
Desprendimient : g
ad e?t aco porta Producto Material de lente Medicion ejecutada con Verificar el material a
lente. del chock desechadooa |6 inadecuadopara | 6| chequeosdeprimeras | 4 144 SriEa Operario
de 'sui ecion | 25Pera de revision realizar el corte piezas
Medicidn de variables Mecsnico
Chuck de sujecién después de que las Remplace pinzas de PR
dafiado artes han salido de la : sujecién anualmente maAntenimientd
P al I programado
estacion
G
e Partes discrepantes que
n Elbotdn de parada no pueden ser hechas Desactivar botdn de
o| Generacién de emergenciaestal 2 porque 110 TR Operario
r| decurvasen | gL N activado el producto ha estado a 9
i lequipono [ Mo sepuede prueba de error
a il enciende ono | iniciar el proceso | § v
d solsi:i?:;.o‘;or empiezasuciclo|  de generado Partes discrepantes que
2| ol cliente para Los disyuntores nop ued:glzzrehechas 1 B8 Desactivar los Operario
! i E i isyuntor
lalineade estan activados el producto ha estado a disyuntores
co‘:r’:\?::;gna prueba de error
- . oy s Realizar una limpieza 7
5 Producto a Boquilla de Medicion ejecutada con o veriﬁcacié?\ de Mecanico,
0 Problemas en el esperade enfriamiento 3| chequeosdeprimeras | 4 @ 84 danaiiones mantenimiento
sistema de revision, perdida | 7 atascada piezas semanalmente preventng
refrigeracion de tiempo en Linea de Control eslogradocon | T Realizar una limpieza Mecanico,
Ieparaciones refrigeracion | 1| unadobleinspeccién | 7 43 con soplado de ductos | mantenimiento
obstruida visual solamente. semanalmente preventivo
Medicidn de variables
Material de trabajo 3 después de que las 5 Verificar el material a Operario
. Peridida de inadecuado partes han salido de la cortar
Generacion de produdto, con estacion
prismas enlos i A v -
lentes lempos muertos Mala colocacidn Medicion de variables
por ajustes Bz despuésdequelas | Verificar el montaje del Oyt
e el shiick. partes han salido de la lente
estacion
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telé dafiadas 2| unadobleinspeccién |7 | 58 remplazar parte mantenimiento
Lapuertadela visual solamente. SR P correctivo
A Mo se puede o v
camara de - 4 Partes discrepantes que ;
realizar el trabajo, | 4 e ” s
generado no g + o . no pueden ser hechas  Verifique la presion de Mecanico,
2o perdida de tiempo La presion de aire % 2 £e X ity
abre ni cierra esbaja 1 porque 1,4 aire modifique sies | mantenimiento
el producto ha estado a necesario preventivo
prueba de error
Tarjeta de control Mo puede detectarse o Meca.nlf:o.
dafiada 2 Has S 10 200 Remplazar parte mantenimiento
. correctivo
Probl )| Mo sepueden ;Bandas de El control es logrado _ Werificar conexidn, Mecinico,
roblemas en &l rar mold informacion : 0 o S
G sisterna generar moldes, |, dsRadas e en Falss 1 | con chequeos aleatorios| 9~ 80 limpiar. Remplazar parte| mantenimiento
eléctiico | Perdida de tiempo dindirectos solamente. si es necesario correctivo
e en reparaciones contacto
I Generacién Problemas en el El control es logrado ~ Werificar conexidn, Mecanico,
& I A sistemna de 1 | con chequeos aleatorios| 9 © 90 limpiar. Remplazar parte| mantenimiento
f los | potencia dindirectos solamente. si es necesario correctivo
a os gHEES E TTUCESUS
seqinlo spesores > -
d o d anteriores no Mali d Control s logrado con Verificar el espesor al
solicitado por | generados bai 6 alingresode | doblei A 7 lir del o <
o , trabajan con una doble inspeccion salir del proceso, mayor perario
el cliente para | inadecuados(me datos para generar :
r ente p 15 estos espesores, visual solamente. a15mm
lalinea de nores 1.5 mm) Aaalal
proceso o Werifique s
cOnVenciona Conegion interna 1 C&r:;oé:lse 'iﬁglid;%? 7 58 mensualmente las maMn::;m‘i::-;to
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5 4 Ser necesario P!
0 Verifique
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coneion con pararealizarel |8 Control es logrado con Yertique Mecanico,
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verificacion, de ser g
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Perdida de drivers Mo puede detectarse o an necesario utilice el ey
2 1 EEs : ) mantenimiento
del equipo no es checado. = disco deinstalacion, y coneotive
cree una copia de
sequridad




Anexo 3

Inventario de herramientas

Herramienta Cantidad | Ubicacion Cédigo
Alicate puntas 1 Gaveta 4 G4APO1
Brochas pequeiias 4 Gaveta2 |G2BR(01-04)
Cepillos 2 Gaveta2 |G2CE(01-02)
Cepillos de acero 5 Gaveta 2 |G2 CA(01-05)
Desarmador de Cubo 3 Gavetal |G1DC(01-03)
Desatornillador Allen 2 Gaveta2 |G2DA(01-02)
Limas 3 Gaveta 2 |G2LM(01-03
Desatornillador plano 4 Gavetal |G1DP(01-04)
Alicate 1 Gaveta 4 G4ALO1
Alicate para gazas 2 Gavetad |G4AG(01-02)
Chispa para vidrio 2 Gaveta2 |G2CV(01-02)
Desatornillador con probador de faces 1 Gaveta 1 G1DF01
Desatornillador Phillips 4 Gavetal |G1DE(01-04)
Esmeriladora 1 Gaveta 6 G6ESO1
Extractor de estafio 3 Gaveta2 |G2EX(01-03)
Guante para altas temperaturas 1 Gaveta 6 G6GUO1
Hojas para segueta 2 Gaveta5 |G5HS(01-02)
Llave corona 1 Gaveta 2 G2LCO1
Llave fija 3 Gaveta2 |G2LV(01-03)
Llaves AllenenT 8 Gaveta2 |G2LA(01-08)
Llaves mixta 10 Gaveta2 |G2LM(01-10)
Llaves Torx completa 1 Gaveta 3 G3LTO1
Pie de rey 2 Gaveta2 |G2PR(01-02)
Pinza 1 Gaveta 4 G4PZ01
Pinza para seguros 3 Gavetad4 | G4PS(01-03)
Ponchadora 1 Gaveta 4 G4P001
Probador de red 1 Gaveta 4 G4PBO1
Desarmadores de Relojeros 7 Pared P1DR(01-07)
Taladro eléctrico 1 Gaveta 6 G6TLO1
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Herramienta Cantidad | Ubicacion | Codigo
Tenaza 1 Gaveta 4 G4TNO1
Desatornillador con exiractor de iman 1 Gavetal G1DI01
Tester 1 Gaveta 6 G6TTO1
Voltimetro 1 Gaveta 6 G6VO01
Orejeras 1 Pared P10RO1
Cinta métrica 2 Pared P1ACO3
Tijera para zinc 1 Pared P1ADO4
Lentes de proteccion 2 Pared P1AEQ5
Palanca(PATA DE CHANCHO) 1 Pared P1AF06
Martillos de plastico 1 Pared P1AGO7
Mazo de bola 1 Pared P1AHO8
Tacometro Digital 1 Gaveta 6 G6TDOL
Extensiones 2 Gaveta6 |G6XT(01-02)
Llave cortadora de tubos 2 Gavetad |G4LT(01-02)
Espatula 1 Gaveta 5 G5EPO1
Serrucho 1 Pared P1CRO1
Cizalla 1 Pared P1CZ01
Llave de caheria 2 Pared P1LC(01-02)
Lupa 1 Gaveta 6 G6LUO1
Juego con puntas oxagonales 1 Gaveta3 |G3PO(01-10)
Cinceles 2 Gaveta5 |G5CC(01-02)
Segueta con hoja 1 Pared P1SG01
Llave Francesa 2 Pared P1LF(01-02)
Nivel 1 Gaveta 6 GBNVO1
Martillos 1 Pared P1IMAO1
Cuter 1 Gaveta 2 G2CT01
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