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Resumen.

El presente proyecto fue desarrollado en la empresa Stein Corp., cuya principal
actividad es la produccion y comercializacion de medicamentos para el uso humano.
El presente estudio tiene como objetivo mejorar la disponibilidad de los equipos de
produccion para el area de empaque a través del disefio de un programa de
mantenimiento preventivo basado en la metodologia RCM (Mantenimiento Centrado
en Confiabilidad) con el fin de reducir los tiempos de paro por mantenimiento

correctivo.

En el diagnostico de la situacion actual se logra determinar la seccion
productiva que tiene asociada la mayor cantidad de horas no productivas, dando como
resultado el &rea de subdivisiébn y empaque con aproximadamente un 96% del tiempo
total. Después de obtener este dato se concentra en esta zona para determinar ahora
cudles equipos estan ocasionando estas horas de paro. Por medio del analisis de
Pareto se determina el 80% del tiempo perdido asociado a los activos que mayor
demanden tareas de mantenimiento. Conociendo los equipos por estudiar se realiza
un analisis para descubrir cuales son los modos de falla més recurrentes en cada

activo seleccionado.

Conociendo la situacion actual de los equipos seleccionados se plantea la
propuesta de solucion, el disefio de un programa de mantenimiento preventivo basado
en RCM para el area de empaque. Las acciones proactivas de mantenimiento para
cada equipo fueron determinadas con la participacion del personal de la empresa a
cargo de la operacion y el mantenimiento de los equipos y esto dio origen al manual

de mantenimiento preventivo.

Se espera que con la informacion recolectada se logre implementar el
programa, ademas se le dé la importancia debida por los demas departamentos. Al
analizar los beneficios de esta propuesta se obtiene ganancias econdmicas, mejoras

en indicadores, en la vida util del equipo y rendimiento del departamento.

Palabras claves: Mantenimiento Centrado en Confiabilidad, Disponibilidad, Programa

de Mantenimiento Preventivo, Diagrama de Pareto, Acciones proactivas
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Abstract.

This project was develop in the enterprise Stein Corp, whose main activity is the
production and marketing of drugs for human use. The study has objective to improve
the availability of production equipment for the packing area through design of a
preventive maintenance program based on RCM methodology (Reliability Centered

Maintenance) with the final purpose to reduce downtime for corrective maintenance.

In the diagnosis of current situation is achieved determine the productive section
having associated the nonproductive hours, resulting the subdivision and packing area
with approximately 96% of the total time. After obtaining this information now is
concentrated in this area to determine which equipment are causing these downtime.
Through the Pareto analysis it determined of 80% of the lost time associated to the
assets more demand maintenance tasks. Knowing the equipment has to study it
perform an analysis to find which most recurrent failures modes in each assets

selected.

Knowing the current situation of the selected equipment the proposed solution
the design of a preventive maintenance program based on RCM for the packing area.
The proactive maintenance actions for each equipment were determined with the
participation of company personnel responsible for the operation and maintenance of

equipment and this give origin to preventive maintenance manual.

It is hoped with the information gathered is achieve to implement the program,
besides given due importance by the others departments. In analyzing the benefits of
this proposal is obtain economic gains, improvement of indicators, improvements in

equipment lifecycle and performance of department.

Key words: Reliability Centered Maintenance, Availability, Preventive Maintenance

Program, Pareto chart, Proactive maintenance actions
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. INTRODUCCION.



A. Identificacion de la empresa.

1. Generalidades.
La empresa Stein Corp., es una compariia costarricense dedicada a la produccién
y comercializacién de medicamentos para uso humano. “Hemos evolucionado de una
empresa familiar a una corporacion con presencia en Centroamérica, Republica

Dominicana y Ecuador.” (Laboratorios Stein, 2016)

Laboratorios Stein pasé de ser un laboratorio que atendia el mercado nacional y
evoluciono a una corporacion que abarca distintos ambitos del quehacer farmacéutico
a nivel regional. Desde la década de los noventa inicié operaciones en toda el area

centroamericana, desde Guatemala hasta Panama.

La casa matriz de la compafiia se encuentra en Costa Rica. La planta y el
laboratorio principal se encuentran ubicada del cruce de Taras 600 metros al sur de la
interseccion de Taras de Cartago, sobre la Carretera Interamericana, Cartago.
Mientras que personal, Business Development y BSU (Unidades de Venta) se

encuentra en San José, Escazu, Edificio Meridiano

“Somos una empresa con una vision global, en capacidad de generar nuevos
modelos de negocios que se traduce en la generacion de alianzas estratégicas con
laboratorios de amplia trayectoria a nivel mundial. Esta visién nos hace contar con una
plataforma de negocios para dar respuesta a las distintas necesidades que nuestros
socios comerciales requieren en una region tan diversa y compleja.” (Laboratorios
Stein, 2016)

En la figura I.1 se muestra la antigua fachada de la empresa, por motivos de

remodelacion de la planta la misma esta siendo cambiada.



Figura l-1 Fachada de Laboratorios Stein.

Fuente: Sitio Web Laboratorios Stein.

2. Mision / Vision / Valores
Misién
e Contribuir en forma sostenible con la salud y calidad de vida de las
personas, ofreciendo un amplio acceso a productos de clase mundial,

apegados a las mejores practicas de la industria y con un servicio de

excelencia dentro de un marco ético y de respeto por el ambiente.

Vision
e Ser una empresa farmacéutica lider en los mercados en que
operemos, innovadora, globalizada, con una oferta accesible de
productos de calidad y orientada a la salud integral de las personas
Valores
e Aprendizaje
e Compromiso
e Respeto

e Mérito



e Servicio
e Valentia
e Solidaridad

3. Antecedentes historicos.

“Nacimos a la industria farmacéutica costarricense en una de las décadas mas
dificiles que recuerda la historia nacional. La crisis de los 80's lejos de ser una
amenaza la convertimos en una oportunidad” (Laboratorios Stein, 2016). El mercado
local requeria un modelo de produccion de alto volumen y a bajo costo. Durante la
primera década le garantiz6 al pais por medio de la Caja Costarricense de Seguro
Social (CCSS), que la poblacién tuviera acceso a medicamentos de calidad y a precios
bajos. De 1980 llegamos a 1992.

Los primeros 12 afos de trabajo prepararon el capital suficiente para planificar los
siguientes 8 afos. Inicio el afio 2000. De una visién local, empezamos a proyectarnos
en el futuro con un enfoque regional. “La estrategia no fue crecer en produccion, sino
en el desarrollo de marcas, mercado privado y la busqueda de suplidores.
Laboratorios Stein empez6 a exportar y el abastecimiento empez6 a crecer hacia la
regién centroamericana empezando por Honduras.” (Laboratorios Stein, 2016)

Los siguientes 5 afios nos llevaron al 2005. Nuestro primer cuarto de siglo, nos
colocé nuevamente en una situacibn de cambio en la dinamica del comercio
internacional. Los tratados de libre comercio, especialmente el CAFCA firmado con
Estados Unidos, nos empujaron hacia nuevas lineas de produccion, al establecimiento
de alianzas estratégicas, a un incremento de las inversiones hacia el mercado privado,

las patentes y la busqueda de socios comerciales.

Durante los ultimos 7 afios (2005-2012) lleg6 el momento de la profesionalizacion.
A la remodelacién de la planta para convertirla en una unidad de produccion,
agregamos una mayor inversion tecnolégica y un mayor énfasis en el talento humano
como ingrediente esencial para alcanzar el éxito. Incorporamos los estudios de bio-
equivalencia con el Instituto Kymos de Barcelona y la Universidad de Costa Ricay a

la incorporacion de nuevos socios operativos (Ecuador y la India), iniciamos la



apertura de nuevos mercados como Venezuela y Peru. Esta sinergia de acciones

acumuladas en el tiempo que le dieron origen a la Corporacion Stein “Stein Corp.”

Durante los proximos 8 afios, cuando cumplamos 40 afios en el 2020, la Junta
Directiva tiene claro el rumbo. La consolidacion de Stein Corp., se traducird en un
aumento de las exportaciones y la participacion de los productos Stein en el mercado
privado, especialmente en la produccion de medicamentos especializados para el
dolor, Unidad de Cuidados Intensivos (UCI), neurociencias y salud de la mujer. Los
cambios ya se empiezan a notar, como el traslado de las oficinas administrativas a
Santa Ana, la consolidacion de la planta de Cartago como una unidad de produccién
y nuestra voluntad de aumentar nuestra politica de responsabilidad social empresarial,
forman parte de nuestra vision hacia el 2020, cuando alcancemos los 40 afios.

4. Ubicacién geogréfica.

Actualmente la empresa se encuentra ubicada en Taras, en la provincia de

Cartago, especificamente 600m al Sur de la Interseccion de Taras de Cartago, sobre

8] Laboratorios Stein
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Figura -2 Ubicacién de Laboratorios Stein.

Fuente: Google Maps.



5. Organigrama general

En la figura .3 se muestra el organigrama general de la compafia Stein Corp.

de la planta manufacturera de Cartago.

—~__ o
L B ]

Daniel Gonzalez
Director de
Operacionas

LN LN LN LN * e
. Edmundo Lia Carigs Martinez

Gerente de

- Ingenieria

Grettel Sandi

Sandra Campos
. Cediiavelarde . G!l'il'l : R = "5
Gerente Comerdal

Gerente Finanzas
[ | m

Figura I-3 Organigrama Stein Corp. Cartago.

Fuente: Stein Corp.

La organizacién esta compuesta por un director de Operaciones que es la
cabeza de la compaifiia. El director tiene mayor rango que los Gerentes, actualmente
se cuenta con 6 gerentes (Ingenieria, Aseguramiento de la Calidad, Produccion,

Comercial, Finanzas, Recursos Humanos.

A su vez los gerentes tienen a cargo su departamento, y son los responsables
de velar por el cumplimiento de sus tareas ya que semanalmente hay reuniones de

gerentes con el director Don Daniel Gonzalez.



6. Organigrama del Departamento de Ingenieria.

A continuacion en la figura 1.4 se detalla la estructura organizacional del

Departamento de Ingenieria.

-———

- Auxiliar de Servicios Técnicos de Facilidades
Electromecanico e era] & @ Proveedores Servicios
FTE7
: FTE1 FTE 2 Va“"s
4 Tecnicos Turno A R IR
3 Tecnicos Turno B aque’ Klvera i s

1 Tecnico Turno B e AireAcondicionado

Caldera

Aire Comprimido y Bomba de
vacio

Pozo séptico

Plantade Tratamiento de
agua

Figura I-4 Organigrama Departamento de Ingenieria

Fuente: Stein Corp.

El departamento de Ingenieria est4 encabezado por el Gerente de Ingenieria,
Don Edmundo Lira, él reporta sus tareas y proyectos a Don Daniel Gonzalez, director
de operaciones, tiene a cargo a todos los gerentes de la planta de los distintos
departamentos como se muestra en la figura 1.3. A su vez el gerente de Ingenieria
tiene a cargo otros departamentos como:



Mantenimiento de produccion.
Facilidades.
Calibracion de equipos.

Planificacion de mantenimiento.

V V V VYV VY

Proyectos.

La supervision del mantenimiento de los equipos de produccién cuenta con el
Ing. Olger Mena, el cual es el encargado de velar por los equipos de produccion y que
estén en optimas condiciones para su desempefio. Esta funcion la realiza en conjunto
con un grupo de 7 técnicos, algunos con conocimientos electromecanicos,
electrénicos y empiricos. Los técnicos trabajan por turnos, siendo el turno A, el que
tiene mayor cantidad de operarios en la produccion, por esta razon se disponen de 3
técnicos, mientras que el turno B cuenta con 3 técnicos, ellos son los encargados de

realizar los trabajos mediante solicitudes de érdenes de trabajo.

Facilidades se encuentra a cargo del Ing. Carlos Isturiz, la mayoria de éstas se
encuentran con tercerizacion como es el aire acondicionado, aire comprimido, vapor,
bombas de vacio, planta tratamiento de aguas, etc. A su vez Don Carlos Isturiz tiene
a cargo a dos técnicos de facilidades encargados de la parte exterior del edificio y
servicios generales de las instalaciones de la planta. Cuenta con 1 técnico en cada
turno de trabajo, y también delega responsabilidades a la Srta. Raquel Rivera,
encargada de servicios generales. Ella se encarga de la distribucion de los uniformes,
lockers de cada uno de los colaboradores, asi como la coordinacién con la empresa

gue brinda los servicios de lavanderia.

La coordinacion del departamento de calibracion de los equipos se encuentra
a cargo del Ing. Randall Fernandez, el cual tiene la funcién de velar que los equipos
gue se utilizan en distintas areas de la planta se encuentren en condiciones optimas
para su funcionamiento, entre los equipos que requieren de esta calibracion son:
balanza digitales, balanza analitica, termometro, manometro, termo-higréometro,

datalogger, etc.



La planificacion del mantenimiento esta a cargo del Sr. Abraham Bonilla, dentro
de sus funciones se encuentra, el control de la bodega de repuestos, encargado de

proveeduria, etc.

El jefe de proyectos de la compaifiia se encuentra el Sr. Geovanny Vega, el cual
tiene mucho tiempo de laborar en la empresa y en sus inicios trabajé como supervisor
de mantenimiento de produccion. Actualmente don Geovanny se traslada a la
coordinacion de proyectos debido al crecimiento y construccion de la nueva planta de
produccion de Stein Corp. Otra funcion del Sr. Geovanny es la busqueda de maquinas
de produccion nuevas o de segunda mano cuando ya un equipo de Stein cumpli6 el

ciclo de vida util.

7. Jornada de trabajo y niumero de colaboradores.

La empresa tiene 2 sitios de operacion. El primero y mas importante se ubica
en Cartago donde esté la planta de produccion, y donde se encuentra la mayor
cantidad de departamentos como se muestra en la figura 13. El otro sitio de operacion
se halla en Escazu, Edificio Meridiano, ahi se encuentra los departamentos de
Business Development y BSU (Unidades de Venta). En total contamos con mas de
430 colaboradores.

En la planta de produccion laboran aproximadamente 297 colaboradores, entre
operarios, técnicos y administrativos, los cuales tienen distintos horarios de trabajo.

En el caso de los operarios y técnicos trabajan por turnos de la siguiente

manera.
Turno A
Cantidad de técnicos: 3
Horario de trabajo: Lunes a Sdbado 5:35a.m. 1:15p.m.
Turno B
Cantidad de técnicos: 3

Horario de trabajo:  Lunes a Viernes 1:30p.m., a 9:15p.m.



El horario de los administrativos es la jornada ordinaria de trabajo aqui se
contemplan los demés departamentos de Stein

Horario de trabajo: Lunes a Viernes 7:30 a.m., 5:00p.m.

8. Politicas de Calidad.
Laboratorios Stein es un laboratorio farmacéutico dedicado a la produccion y
comercializaciéon de medicamentos de uso humano, orientado a la salud integral de
nuestros clientes produciendo productos de calidad y con un servicio que garantiza

excelencia.

Nuestra meta es crecer con excelencia, aspirando a convertirnos en la principal
farmacéutica latinoamericana, innovadora y globalizada para lo cual trabajamos con
la conviccion permanente de cumplir los requisitos normativos, legales y suscritos
aplicables, asi mismo prevenir la contaminacion derivada de sus procesos
gestionando nuestros aspectos ambientales significativos, mejorar continuamente la
eficacia del Sistema Integrado de Gestidén (SIG), a través del establecimiento de
objetivos estratégicos, incluidos calidad y ambiente.

Actualmente la compafiia cuenta con certificaciones internacionales y regionales
gue permite la comercializacibn de productos farmacéuticos en los paises de

Centroamérica, Republica Dominicana y Ecuador, como son:

e Certificacion ISO 9001-2010
e RTCA de la OMS (Informe N°32 de la OMS, referente a especificaciones

para las preparaciones farmacéuticas.)
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Figura I-5. Descripcién del proceso productivo Stein Corp.

Fuente: Departamento de Produccion.

Area de Materia Prima.

El proceso inicia en Bodega de Materia Prima donde se reciben las materias
primas (principios activo o excipientes) conforme un plan de abastecimiento, politica

de inventarios y procedimiento de recepcion establecido.

Las materias primas se estacionan en una zona de cuarentena, debidamente
identificados como tal, a espera de la inspeccion y analisis respectivos por parte de la
unidad de Control de Calidad.

Se inspeccionan al 100% todas las materias primas y materiales.

Una vez que la Unidad de Control de Calidad emite el certificado de
cumplimiento, el producto es identificado con su respectiva etiqueta de aprobacion y
situado fisicamente y en el sistema, la ubicacién correspondiente a materias primas

aprobadas.

Mediante un registro de manufactura, previamente autorizado y controlado se
solicitan las materias primas que la bodega debe dispensar hacia el area de
dispensado de materias primas dentro de planta.

11

| Bodegas



Area de Dispensado.

En el &rea de Dispensado se pesan las materias primas, principios activos o
excipientes, segun las férmulas autorizadas, segun el lote y la cantidad que se

requiere fabricar, detallado en cada Registro de Manufactura.

Después de dispensada la materia prima se distribuye a los centros de
operacion bajo una previa revision y comprobacion realizada por los jefes de seccion

para ser transformada segun los procesos productivos:

Area de Mezclas y Granulados:

* Tamizado y Mezcla: En esta area se tamizan mecanicamente a través de
diferentes mallas y mezclan los principios activos y los excipientes que formaran un

medicamento.

» Granulacion: En este proceso el producto es granulado con el fin de obtener

el tamafio de particula adecuado para formar la tableta o capsula.

» Secado: El area de secado es la que realiza la operacion de secar la mezcla
granulada, hasta obtener un producto con humedad residual adecuada para el

encapsulado o compresion.

» Compactacion: Es donde se pre-comprime el polvo para formar laminas o
tabletas, las cuales se tamizan nuevamente para obtener tamafios de particula
adecuados para las operaciones siguientes en el proceso productivo, y para garantizar
la estabilidad y calidad del producto desde un punto de vista farmacéutico.

Area de Compresion.

En esta area se comprime el polvo proveniente de mezclas y granulados para

formar las tabletas.

Area de Recubrimiento: Algunas tabletas necesitan recubrirse por su
funcionalidad en el ser humano. Por ejemplo, en algunos casos se refiere solamente
a la colocaciébn de una capa de recubrimiento a las tabletas, para darle una

presentacion mas agradable al gusto y ademas contribuye al proceso de deglucién o

12



bien para controlar la disolucion de las mismas o bien para evitar irritacion gastrica,

etc.

Liquidos y Semisdlidos: en esta area se elaboran (soluciones, suspensiones,
emulsiones, cremas, ungientos, geles, supositorios, 6vulos). Este proceso trabaja

directamente con dispensado

Area de subdivision y empague.

Una vez finalizado el proceso de fabricacion, el producto pasa al area de

Subdivisiébn y Empaque:

e Subdivision: es aqui donde se subdivide el producto en los diferentes
empaques primarios dependiendo de la presentacién que lleva el producto:
Blister, frascos, encelofanados, tubos, entre otros.

e« Empaque: los productos son transportados del cubiculo de subdivision al area
de empaque por medio de una banda transportadora, para ser dispuestos en
Su empaque secundario 0 caja impresa. Se cuenta con lineas de empacado

manual y semiautomatica

Area de Bodega Cuarentena.

Una vez finalizado el proceso, se procesa la orden de produccion dando
consumo a las cantidades usadas de los diversos materiales y generando la cantidad
de producto final requerido y rendimientos, de tal manera que el sistema permite
mantener el control de inventario, permite aprobar los productos para la venta, la
facturacion de los productos a los clientes y la planificacién de la reposicién de los

materiales.

En este punto, los designados en la seccion Aseguramiento de Calidad
verifican por su parte todos los documentos del historial del lote y proceden, con base
en los resultados de los andlisis y la revision de dichos documentos, a rechazar el
producto (en el sistema computarizado y fisicamente el inspector coloca una etiqueta

roja) o aprobarlo para su comercializacion.

13



10.Productos.
Laboratorios Stein es una empresa farmacéutica que produce y distribuye
medicamentos, con sede en Costa Rica con productos en toda Centroameérica,

Republica Dominicana y Ecuador

Stein Corp., abarca méas de 400 productos en diferentes formas farmacéuticas
como son tabletas, cépsulas, liquidos, cremas, polvos, supositorios y Ovulos,
fabricados bajo las normas de GMP (buenas practicas de manufactura) y con un

sistema de control de calidad en linea.

Anteriormente se definieron los mercados, que se dividen en mercado institucional

y privado.
e Mercado Privado

Se cuenta con una infraestructura para atender al mercado privado a traves de
una cadena de valor a los distribuidores, médicos y farmacéuticos, para la cual

desarrolla las siguientes lineas de sub especializacion:

Linea FEtica: Atendemos a mas de 8000 médicos, a quienes visitamos
mensualmente con productos bajo prescripcion médica.

Linea OTX: Atendemos el ciclo de vida de nuestras marcas, que son
ampliamente reconocidas por el cuerpo médico y farmacéutico.

Linea OTC: Atendemos a nuestras farmacias y consumidores finales, poniendo
a su disposicién medicamentos populares.

Linea PME: Atendemos la importancia de la accesibilidad, con una canasta
basica de productos genéricos, para atender a la poblacién de bajos ingresos.
Novedades: Cada afio Laboratorios Stein lanza al mercado al menos cinco

nuevas alternativas terapéuticas.

e Mercado Institucional

El mercado institucional abarca mas de 100 productos en diferentes
presentaciones, que son para destinos como la CCSS y el Seguro Social de Panama.
De esta gran variedad de productos, Stein Corp. ha clasificado sus farmacos en 7
lineas de producto la cuales se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla I-1. Tabla lineas de productos Stein Corp.

Linea de Producto.

Cardiometabdlicos.

Gastrointestinal.

Odontoldgica

Osteomuscular

Venta Libre

Genéricos

Respiratorio

Fuente: Elaboracion propia Microsoft Excel 2013
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Figura I-6 Algunos productos generales de Stein Corp.

Fuente: Stein Corp.
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A continuacibn se muestra una descripciéon de algunos productos que

comercializa la compafiia de acuerdo a la linea de producto mostrada anteriormente.

10.1Productos cardiometabdlicos.

Expansia: Su principal activo quimico es Clopidogrel [bisulfato] 75 mg, “su
principal uso es Sindrome coronario agudo (SCA), pacientes con infarto al miocardio

reciente o enfermedad arterial periférica.” (Labstein, 2016)

Tobletas
1 4 Recubiertas

EXPANSIA

Clopeogred Be4/a20) 7B mg

£§Sten

Figura I-7. Presentacion de estuche Expansia

Fuente: LabStein.com

Acepress: Este farmaco su principal activo quimico es Irbesartan, “esta indicado
en el tratamiento de la hipertension. Puede ser usado solo o en combinacién con otros

farmacos antihipertensivos.” (Labstein, 2016)

14 tabletas

SSTEN

CEPRESS

'\\ Lo B

Figura I-8. Presentacion estuche Acepress 300mg.

Fuente: LabStein.com
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1.2 Productos gastrointestinales

Proton: Principal activo Omeprazol, “Su funcién es para combatir ulceras

gastricas, duodenal, esofagitis erosiva.” (Labstein, 2016) Su principal mercado es el

N

institucional.

4
0 0000
W P .
) ROTON
v
:
s 14 Capsulas
' 9Sten
J et

Figura I-9 Presentacién capsulas de Proton 20mg.

Fuente: LabStein.com

Prokinetic: “Esta indicado en la enfermedad por reflujo gastroesofagico con

esofagitis, en la indigestion y en el sindrome de intestino irritable.” (Labstein, 2016)

\ 30 TABLETAS

\m\

Figura I-10 Presentacidn tabletas Prokinetic 25mg.

Fuente: LabStein.com
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1.3 Productos odontoldgicos

En esta linea de producto, el Clorexil liquido es el lider de los productos
odontoldgicos. Es un enjuague bucal, que combate las bacterias de los dientes, encias
y boca. Existen otras presentaciones como Clorexil Gingival (Rosado) y el Clorexil

Desensibilizante (Azul) y en forma de gel.

SStEN

Clorexi.

Gel de Clorhexidina 0.20%

Figura I-11 Presentaciones del Clorexil

Fuente: LabStein.com

10.4 Productos osteomuscular

Miracox: Su principal activo quimico es dexketoprofeno, esta indicado para el
alivio del dolor de origen musculo-esquelético, ginecolégico y odontolégico.” (Labstein,
2016)

| MIRACOX

Dexketoprofeno 25mg
10 Tabletas Recublertas

§§STeN

Figura I-12 Presentacion estuche de Miracox 25mg.

Fuente: LabStein.com
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10.5 Productos venta libre.

Pronol: Principal componente es el Naproxeno Sédico, farmacolégicamente es
utiizado como Antiinflamatorio no esteroideo con propiedades analgésico,

antiinflamatorias.

Figura I-13 Presentacion estuches Pronol 550mg.

Fuente: LabStein.com

Aminoax/Recuperex: Su principal activo es Aspartato de Arginina 500 mg/mL
Este farmaco es en forma de ampollas bebibles y colabora en la recuperacion cuando

existe fatiga fisica y mental, es un energizante.

Figura I-14 Presentacion de Aminoax 500 mg/ml

Fuente: LabStein.com
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10.6 Productos genéricos

Acetaminofén: Su principal activo es el paracetamol. “El acetaminofén se
emplea en el alivio del dolor como el que se presenta durante la gripe, cefalea, dolor
dental, dolor de origen muscular, dolor menstrual y premenstrual. El acetaminofén

reduce la fiebre temporalmente.” (Labstein, 2016)

Acetaminofén _, ,—
500mg

® No mads dolor ni fiebre
@ Tratamiento del dolor leve a moderado

& StEIN

Figura I-15. Presentacion del estuche Acetaminofén 500mg.

Fuente: LabStein.com

Famotidina: Su principal activo es la famotidina, “esta indicada para pacientes
con tratamientos a corto plazo de la Ulcera duodenal activa, también como terapia de
mantenimiento después de la curacion de una Ulcera activa duodenal.” (Labstein,
2016)

, i
Famotidina _, -

40mg

J Contra los sintomas
y molestias causadas por:
Gastritis, Ulcera duodenal,
Ulcera gdstrica, reflujo y acidez.

© AySteN

A | s
g\ 2
S . =

Figura I-16 Presentacion estuche Famotidina 40mg.

Fuente: LabStein.com
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10.7 Productos Respiratorios

Azitrobac: Su principal compuesto es la azitromicina [dihidrato] 500mg. Su uso
estd destinado a Exacerbaciones bacterianas agudas de enfermedad pulmonar

obstructiva cronica (EPOC), Neumonia adquirida, etc.

30 Tabletas recubl

AZITROBAC

e e

-

—

ST AT Vy Pw =

Figura I-17 Presentacion de estuche Azitrobac 500mg.

Fuente: LabStein.com

11.Mercado de Exportacion.

Desde la década de los noventa Stein Corp. ha iniciado el mercado de
exportacion en toda el area centroamericana, desde Guatemala hasta Panama. En el
2004 iniciamos operaciones en Ecuador y en el 2008 en Republica Dominicana.
Nuestra vision es consolidar nuestra presencia en RepuUblica Dominicana vy
expandirnos a Peru y Venezuela, lo cual nos permitira llevar mas productos a la region

suramericana.

Actualmente Stein Corp. tiene dos mercados metas, uno es el Mercado
Institucional como es la CCSS (Caja Costarricense de Seguro Social) para Costa Rica
asi como el Seguro Social de Panama. Mientras el otro gran comprador es el mercado
privado como son distribuidores autorizados y un pequefio mercado como es el
institucional privado que son practicamente hospitales privados y clinicas. En la
siguiente figura se muestra de forma grafica el peso porcentual de participacion de

cada mercado.
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Ventas por Mercado

= Institucional
= |nstitucional Privado

= Privado

Figura I-18. Gréfico de distribucion de mercados de venta.

Fuente: Departamento de ventas Stein Corp.

Otro dato que se logra obtener del departamento de ventas de la empresa, es
las ventas por pais, es decir, de los paises a los que se exporta, ver cual es el mas
importante de acuerdo a su volumen de ventas; como se logra observar Costa Rica
es el pais con mayor venta, una de las principales razones es porque se cuenta con
un cliente muy significativo en el mercado institucional. En la figura | 19 se muestra el

grafico pastel de forma grafica.

Ventas por Pais

5%

& :

= GT

NI

Figura I-19 Gréafico de distribucién de ventas por pais

Fuente: Departamento de ventas Stein Corp.
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Stein Corp. cuenta con un top 10 de productos mas vendidos. La mayoria de
los productos son fabricados por Stein, mientras que productos como Cofal y Leche
Magnesia Phillips, son fabricados por medio de alianzas comerciales como Aspen

Pharma, mientras el 62% representa el resto de productos.

Ventas por Producto (TOP 10)

= NEXIUM
PROTON

= EXPANSIA

= PRONOL

= COFAL

= ATACAND

= PHILLIPS
ACEPRESS IRBESARTAN
MILENIUM

= LOPINAVIR
= OTROS

Figura I-20 Grafico de distribucién de ventas por producto

Fuente: Departamento de ventas Stein Corp.

B. Justificacion del Estudio.

Durante los préximos 4 afios, cuando Stein Corp. cumpla 40 afios en el 2020, la
Junta Directiva tiene claro el rumbo. La consolidacién de Stein Corp. se traducira en
un aumento de las exportaciones y de la participacion de los productos Stein en el
mercado institucional y privado. Los cambios han empezado, como el traslado de las
oficinas administrativas a Santa Ana, la remodelacion de la planta de Cartago como
una unidad de produccion integral ha hecho de Stein Corp. una empresa renovada
pero con mayor cantidad de retos por asumir, porque al expandirse a otros mercados
suramericanos la empresa debera contar con mayor cantidad de certificaciones de
Buenas préacticas de Manufactura (G.M.P), asi como procedimientos y planes de
mantenimiento preventivo para sus equipos de produccion con el fin que funcionen de

la manera mas segura y rentable.
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Si este proyecto no se ejecuta, la empresa no podra optar por dichas certificaciones
y registros sanitarios que permita la comercializacion hacia sus mercados meta
propuestos, ademas se podria realizar el retiro de las certificaciones ya obtenidas por
incumplimiento con las auditorias internas y externas por parte de los organismos
como la ISO e INTECO.

Un aspecto negativo que ha traido la remodelacion de la planta nueva que se
encuentra en proceso, ha sido la movilizacion de algunos departamentos a lugares o
sitios provisionales, esto ha causado la pérdida de documentos, manuales de
fabricantes, informes, planos, informacion de la maquina, y en mantenimiento ha
sucedido esta situacion, ya que por ejemplo, algunos manuales se encuentran en
diferentes zonas de produccion lo que ha ocasionado que ningun técnico tenga la
nocion de donde se encuentra dicho manual o inclusive se han ido perdiendo con el

paso de los afios por descuidos, por falta de un lugar adecuado para su utilizacion.

Como falta de una cultura de mantenimiento preventivo y abonado a la pérdida de
informacion basica y necesaria como son los manuales del fabricante, ha generado
una desorganizacion de la labores de mantenimiento que realizan, ocasionando que
actualmente muchas tareas de mantenimiento ejecutadas en la seccion productiva de

la linea de empaque pertenezcan a intervenciones de mantenimiento correctivo.

Conversando con el gerente de Ingenieria en la seccion de subdivisidn y empaque
se tiene la mayor cantidad de paradas por ajustes propios de la maquina, en especial
la zona de las blisteras, pues son consideradas las maquinas mas importantes dentro
de la seccion de empaque, ya aproximadamente el 70% del producto que realiza Stein,
pasan por estas maquinas, por lo tanto son equipos que deben contar con planes de
mantenimiento preventivo para garantizar la disponibilidad durante su produccién. Por
esta razon el desarrollo del proyecto se enfatizara en esta area de la compafia. A
continuacion se muestra mediante un grafico pastel la importancia de las blisteras en
el area de produccion. Se toma como muestra un total de 29 productos de los cuales
se indica la maquina que lo realiza, donde se puede constatar porcentaje de
participacion de los productos y la variedad que pasan por las blisteras ya que la

mayoria de ellos son en formato tipo tableta o capsula.
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Tabla I-2 Muestra de productos y maquina que lo produce

Maquina Producto Maquina Producto
Acepress ) Proton
Blistera Uhlmann .
Atacand Expansia
Acetaminofen Clorexil Profesional
Atenolol Liguidos Clorexil Gingival
Azitrobac Clorexil Desensibilizante
Co-Acepress Ampollas Aminoax/Recuperex
Colica Pronol
Flezacor Encelofanado Betanecol
. Floximax Phenetaps
Blisteras
. Milenium Cremas Proctocaine
Argentecnica.
Miracox N X
. Producto realizado Porcentaje de
MNexium L
Rustatina por: pElI'tIEZIpEIEZIDI'I
Forzapress Blisteras 72,41%
Megacox Liquidos 10,34%
Prokinetic Ampollas 3,45%
Biguanil Encelofando 10,34%
HIDCOR Cremas 3,45%
Valsapress

Fuente: Elaboracion propia Microsoft Excel 2013

MUESTRA DE PRODUCTOS Y MAQUINA QUE LO
PRODUCE.

10,34%; 3,45%; Cremas

Encelofando

3,45%;
Ampollas___

10,34%;
Liquidos

72,41%;
Blisteras

Figura I-21. Gréfico distribucién de productos y maquina que lo produce

Fuente: Elaboracion propia Microsoft Excel 2013



Como parte de esta nueva mentalidad de cambio, el nuevo gerente de ingenieria
entendio la importancia que los equipos del area de empaque tengan un plan de
mantenimiento preventivo con el fin de reducir la cantidad de horas por mantenimiento

correctivo.

Por tales razones, se decide implementar un plan de Mantenimiento Basado en la
metodologia RCM (Mantenimiento Centrado en Confiabilidad) como plan de accion
para el departamento de mantenimiento, y apoyandose con la experiencia y
conocimiento de los técnicos, logre como resultado la creacion de un Manual de
Mantenimiento Preventivo, que contribuya a la reinstauracién de las tareas de caracter
preventivo en la seccion de empaque de la linea de produccion, atendiéndose los
fallos graves de mantenimiento, calidad y seguridad a los que actualmente se

encuentran expuestas.

El objetivo fundamental es realizar el Plan de Mantenimiento Preventivo para los
equipos que se conservaran, para el futuro traslado hacia la nueva planta, ya que
algunas maquinas del area de produccidén no se tomaran en cuenta para su analisis,
ya que son maquinas que pronto seran remplazadas por su obsolescencia y no

estaran en la nueva planta.
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C. Objetivos del estudio.

1. Objetivo General.

Mejorar la disponibilidad de los equipos de la linea de empaque, mediante la
reduccion de los tiempos de paro, a través del disefio de un programa de
mantenimiento preventivo basado en la metodologia de mantenimiento centrado en
confiabilidad RCM.

2. Objetivos Especificos.

e Vincular al personal técnico y de operacion en el analisis de las fallas a traves
de la conformacién el grupo de trabajo del RCM.

e Disminuir las fallas funcionales a través de acciones proactivas de
mantenimiento en los equipos que se encuentran en el area de empaque de la
empresa.

e Identificar las necesidades minimas de mantenimiento en el contexto
operacional de los equipos de produccién a través de un plan de mantenimiento

preventivo a partir de la metodologia mantenimiento centrado en confiabilidad.
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D. Alcances y limitaciones del estudio.

1. Alcances del proyecto.

Debido al crecimiento de la empresa Laboratorios Stein, se han dado una serie
de cambios con el objetivo de consolidarse de mejor manera en el mercado
centroamericano y expandirse hacia mercados de Suramérica, como Pera y
Venezuela, es por ello que la empresa esté realizando una fuerte inversion en sus
instalaciones y equipos con el objetivo de ser una empresa mas competitiva en el

mercado farmacéutico.

Con el objetivo de ser mas competitivo, el Gerente de Ingenieria Edmundo Lira,
tiene una concepcion clara de la importancia de tener los equipos de produccion con
una alta disponibilidad, por lo tanto considera el plan de mantenimiento preventivo

como la base de la pirAmide y donde actualmente la empresa carece de los mismos.

Por esta razon el entregable del proyecto seré el disefio de los manuales de
mantenimiento preventivo, fichas técnicas, formularios, hojas de trabajo RCM vy
cronograma de actividades para los equipos criticos en el area de empaque, de
acuerdo a la seleccion de equipos hecha en conjunto con el departamento de
ingenieria, para que el técnico tenga la informacion util de cada equipo.

La implementacion del plan de mantenimiento preventivo serd una
recomendacion por parte del estudiante, ya que el tiempo para su implementacion

conlleva mayor lapso que el dispuesto para la practica de graduacion.

2. Limitaciones del proyecto.

Conversando con el Ingeniero Edmundo Lira, indica la antigiedad de los
equipos en el area de empaque, principalmente de las maquinas blisteras, hace que
el proceso de busqueda de informacion de la misma no se encuentre tan facilmente,
como catalogos del fabricante. Ademas este tipo de maquinas no cuentan con ningun
distribuidor a nivel nacional que representa la marca en el pais, lo cual ha provocado
mucho deterioro de las blisteras, ya que algunas reparaciones son realizadas con

otras piezas de otras blisteras, o arreglos “hechizos” lo que provoca que la maquina
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no trabaje con las condiciones adecuadas que deberia, ya que se ha alterado alguna

pieza para su funcionamiento.

Otro tema importante mencionar es la formacion de los técnicos mecénicos. En
total son 6 de los cuales Unicamente 4 técnicos tienen conocimientos
electromecanicos, los otros son operarios que durante mucho tiempo estuvieron con

la maquina y ascendieron para el puesto de mecéanicos.

Otro punto débil encontrado es el poco conocimiento en el area administrativa
del mantenimiento industrial, por parte de los técnicos, ya que pocos conocen la
importancia de la implementacion de un programa de mantenimiento preventivo en los
equipos de planta, esto se demuestra ya que las mayorias de las reparaciones

realizadas son del tipo correctivo.
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E. Metodologia de trabajo.

A continuacion se plantea una serie de actividades congruentes con cada uno de

los objetivos, para la realizacion del proyecto

Tabla I-3. Metodologia a utilizar para elaboracién del proyecto.

Establecer las acciones
proactivas de mantenimiento
gue permita disminuir las fallas

funcionales.

Reconocer la planta y familiarizarse con los equipos del area de

empague.

Analizar el mantenimiento actual que se les brindan a los equipos
y conocer si cuentan con tareas preventivas para los mismos (no

cuenta).

Recopilar informacion existente que pueda ser de utilidad, de
fuentes como manuales de la maquinaria, técnicos y datos del

proceso.

Realizar el grupo de trabajo
RCM,

vinculacion

donde se realice la
del

técnico y de operacion en el

personal

andlisis de las fallas

Realizar un andlisis de Pareto de los equipos para determinar a
los equipos claves dentro del &rea de empaque.

Se realizard un andlisis RCM para cada uno de los equipos
seleccionados del area de empaque, a partir de los datos

analizados en 6érdenes de trabajo, iniciando por el mas critico.

de

preventivo a

Desarrollar  un plan

mantenimiento
de la

partir metodologia

mantenimiento centrado en

confiabilidad que sirva como
de

guia para el personal

mantenimiento y operacion.

A partir de la metodologia RCM, establecer tareas, proactivas para

cada equipo

Apoyandose de la informacion brindada en el RCM se elaborara

el plan de mantenimiento preventivo, formularios, etc.

Redactar el documento que indique la lista de tareas de
inspeccion, la frecuencia con la que se haran y los responsables

asignados.

Realizar la integracion de los planes de mantenimiento con el plan
de produccién para que se empiece a brindar tiempo para el

mantenimiento preventivo.

Capacitar a las personas que ejecutaran las tareas de

mantenimiento para que sepan interpretar el plan realizado.

Fuente: Elaboracion propia Microsoft Word 2013.
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II. MARCO TEORICO.
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A. Mantenimiento Industrial.

En el presente capitulo se describen los conceptos tedricos y practicos que

sustentan el desarrollo del estudio para el desarrollo del proyecto.

El mantenimiento es el trabajo emprendido para cuidar y restaurar todos y cada
uno de los medios de produccion existente en una planta, formado por un conjunto de
actividades que deben realizarse a instalaciones y equipos, en condiciones seguras,

eficientes y econdmicas con el objetivo de corregir y prevenir fallas,

Sin embargo esta nocién no se tenia clara inclusive hasta finales del siglo XVII, las
tareas de mantenimiento y preservacion dadas a las maquinas que facilitaban la
prestacion de un servicio o producto, no representaban mayor importancia por el débil
aporte de estas al proceso productivo, en contraposicion a la mano de obra que se
empleaba. Abonado al poco porcentaje de participacion de las maquinas la gran
cantidad de tareas de preservacion y mantenimiento que se proporcionaba a los
recursos de la empresa eran del tipo correctivo ya que no se tenia nocion del servicio

gue esta suministraba.

En su libro “Mantenimiento Centrado en Confiabilidad”, John Moubray identifica
3 generaciones para describir la evolucién del mantenimiento. La primera generacion
abarca el periodo de la Primera Guerra Mundial y se extiende antes de la Segunda
Guerra Mundial, como caracteristicas se tenian las maquinas trabajando a toda su
capacidad y sin interrupciones, esto significaba que la prevencion de fallas de los
activos no era una prioridad primaria por parte de las empresas, sino por el contario
utilizaron la filosofia “Reparar cuando se rompe,” asi las tareas de mantenimiento no

iban mas alla de una simple rutina de limpieza y servicio.

La segunda generacion se desarrolla en la Segunda Guerra Mundial, todo
cambio drasticamente, ya que la industria evolucion0, se torné mas mecanizada ya
que las exigencias por partes de los paises por la disponibilidad de artefactos bélicos
era cuestion de vida o muerte, por este motivo se dio mayor importancia al equipo y
al servicio que presta. Esto llevd a la idea que las fallas en los equipos podian ser

prevenidas, dando origen al concepto de mantenimiento preventivo. Se llegé al
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pensamiento de que las reparaciones que se le hacian al equipo eran con el criterio
que la maquina funcionaba bien, éste daria el servicio adecuado. Se cae en cuenta de
gue una maquina en servicio, estaba asociada a dos factores: la maquina en si y el
servicio que ésta proporciona. Por lo tanto las tareas que se deben realizar para el
cuidado de ambos son de dos tipos. A la maquina se realiza tareas de limpieza,
proteccion, revision, es decir, preservar el activo para que dure la mayor cantidad de
tiempo en buenas condiciones, mientras que al servicio se debe enfocar si la maquina
estd dentro de los parametros de calidad deseados. Segun el autor (Dounce
Villanueva, 2000) define el siguiente principio “El servicio se mantiene y el recurso se

preserva.”

En la tercera generacion de la evolucion del mantenimiento, se da en las
décadas de los 70°s, donde se empieza a notar otras variables en el funcionamiento
y el servicio que presta el activo, por ejemplo, el tiempo de parada de los equipos ya
no solo afectaba la produccién sino se ve de forma mas integral donde se aumenta
los costos operativos y la afectacion al cliente, esto propicid al estudio sobre la
fiabilidad y mantenibilidad con el objetivo que los usuarios tuvieran menos problemas
en la preservacion del activo y que las labores de mantenimiento se minimizaron. Esto
dio lugar al nacimiento de la automatizacibon como herramienta para mejorar el
rendimiento, confiabilidad y disponibilidad de los activos llevando a las compafias

implementar “programas justo a tiempo.” (JIT)

Otro gran aporte a esta generacion ha sido el crecimiento explosivo de nuevos
conceptos y técnicas de mantenimiento, debido a nuevos pensamientos y auges de
las industrias aeronauticas (RCM), automovilisticas (TPM), han creado nuevas
sistemas administrativos y de control del mantenimiento el cual hace hincapié en la
importancia que tiene involucrar al personal productivo y al de mantenimiento dando
un enfoque integral del mantenimiento y logrando que todo el personal se tenga
conciencia en que esta contribuyendo a la preservacion del activo y al servicio que

presta.

En la siguiente figura se muestra una linea de tiempo, donde se muestra cada

generacion en la evolucion del mantenimiento industrial.
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Figura 1.1
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Figura ll-1 Evolucién del mantenimiento industrial

Fuente: Mantenimiento Centrado en Confiabilidad, John Moubray

Uno de los principales desafios que enfrenta el personal de mantenimiento es
el constante avance tecnolégico aumentando el nivel de complejidad de los equipos y
variedad de los mismos, provocando el aumento en el grado de habilidad y
preparacion del recurso humano cuya responsabilidad es determinar cuales técnicas
son las mas adecuadas para cumplir con la mision y objetivos de la empresa con el
fin de provocar el menor impacto econémico, productivo, humano, ambiental en la

intervencion de una falla.

Asi una definicion integral de Mantenimiento Industrial, la redacta el Autor
Alejandro Pistarelli, el cual puntualiza al Mantenimiento como: “Proceso que tiene
como mision lograr los niveles establecidos de disponibilidad para las funciones de la
instalacion en su contexto operativo, valiéndose de talentos humanos, recursos,
activos, controles y mecanismos de gestion, y satisfaciendo los niveles de produccion/
servicios comprometidos por la organizacion durante un determinado horizonte de
tiempo con los estandares de seguridad vigentes y sin incurrir en gastos que no

contribuyan con el sostenimiento de las condiciones anteriores.” (Pistarelli, 2010, p.19)
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B. Tipos de mantenimiento.

El mantenimiento se refiere a las tareas necesarias que se realiza a un activo fisico
con el fin garantizar la existencia de su servicio con la calidad esperada. Para cumplir
con esta ideologia existen estrategias y tipos de mantenimiento donde la finalidad de

todos los tipos es la misma, so6lo que parten de perspectivas diferentes.

1. Mantenimiento correctivo.

Es el tipo de mantenimiento que busca corregir las fallas y sus consecuencias
después de que estas ocurren. “Consiste en tomar medidas necesarias para
restablecer las funciones originales que se perdieron como consecuencia de un
evento inesperado.” (Pistarelli, 2010, p. 59) La principal caracteristica es la poca
planificacion que se tiene para establecer un plan de accién, y por ende es el tipo de
mantenimiento con los costos mas elevados, debido a ese caracter de urgencia. Debe
quedar claro que no siempre el mantenimiento correctivo es del todo malo, algunas

veces los costos de reparacion son menores que los de prevenirlo.

Otro tipo de mantenimiento correctivo es el programable, se refiere actividades
que se planean con el objetivo de sustituir algiin componente o elemento que no esta
ocasionando pérdida total de la funcién del equipo, pero que tiene al activo
funcionando fuera de los parametros Optimos deseados, produce un estado

insatisfactorio que propicia la intervencion para su cambio.

2. Mantenimiento preventivo.

Es la actividad fundamental de mantenimiento que se realiza con la finalidad de
mantener los equipos en sus condiciones de disefio sin que se deterioren. Es un tipo
de mantenimiento periédico y programado, que busca detectar problemas en los
equipos que pueden ocasionar una falla. La base del mantenimiento preventivo son
las inspecciones ciclicas que se realiza en intervalos de tiempo definidos y sin importar

el estado del activo se realiza la tarea asignada.

3. Mantenimiento predictivo.
Es un tipo de mantenimiento basado en condicién, se basa en la medicién

periodica de la condicion de la maguina que permite detectar con antelacién sintomas
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prematuros de fallo antes de que se dé la pérdida del servicio de la maquina. A partir
de este andlisis da pie a la planificacion de cualquier clase de mantenimiento

preventivo

El mantenimiento predictivo muy especializado y requiere personal altamente
capacitado y equipos de alto costo. La mayoria de estas inspecciones no son del tipo
destructivo para la maquina y se pueden(o se deben), en algunos casos, realizar con
la maquina en operacion. Se recomienda principalmente aplicar a equipos nuevos.

Las técnicas de mantenimiento predictivo mas comunes son:

e Analisis de vibraciones.
e Termografia infrarroja
e Andlisis de aceite

e Ultrasonido

4. Mantenimiento extraordinario.

Son trabajos esporadicos, que por su importancia es necesario separarlos de
las actividades rutinarias del departamento de mantenimiento; pero que si le
corresponden. Como caracteristica requiere una gran planificaciéon de recursos y
presupuesto, a veces requiere reforzar el personal o contratar de manera temporal

personal externo para realizacion del mantenimiento.

Como ejemplo se tiene:

e Montajes o traslado de maquinas o nuevas lineas.
e Modificaciones en la planta.

e Reparaciones mayores

5. Mantenimiento autonomo.

Es tipo de mantenimiento es parte de una nueva ideologia del mantenimiento
que se denomina TPM (Mantenimiento Productivo Total) que orienta la gestion de
todos los sistemas productivos hacia la eficacia y productividad. Como caracteristica
primordial es el involucramiento del personal operativo a tareas basicas de

mantenimiento como es la inspeccion, limpieza, revision de la condicion de un
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elemento y es realizado por los operarios de las maquinas, porque son los que

conocen mas del equipo que cualquier otro.

C. Mantenimiento preventivo.

En este apartado se dara mayor énfasis al tipo de mantenimiento preventivo,

ya que fue el seleccionado para realizar el presente proyecto.

El mantenimiento preventivo consiste en las inspecciones periodicas sobre los
equipos, teniendo en cuenta que todas las partes de un mecanismo se desgastan en

forma desigual y es necesario atenderlos para garantizar su buen funcionamiento.

Un programa de mantenimiento preventivo se hace mediante un cronograma de
actividades (revisiones, inspecciones Vvisuales, lubricaciébn, cambio de piezas,
verificacion y engrase), con el objetivo de prevenir posibles fallas, considerando la
disponibilidad en la planta para realizar mantenimiento, periodicidad de las
inspecciones y analisis de las actividades que pueden ser desarrolladas sobre el

equipo en marcha o cuando esté detenido

El mantenimiento preventivo no es perfecto, cuenta con sus ventajas y debilidades,
entre sus ventajas se pueden destacar
Mantener la confiabilidad de disefio de las maquinas
Aumentar los indices de tiempo medio entre fallas
Disminuir los tiempos de paro imprevisto
Aumentar la vida util de los equipos
Lograr que los activos no sufran deterioro prematuro o excesivo
Garantizar condiciones seguras de operacion de los equipos

Reducir el rechazo de productos (mejorar la calidad)

L N N N N N SR

Servir como medio de optimizacion de costos

A la vez que presenta los inconvenientes entre los que se pueden citar:

» No se tiene un aprovechamiento de la totalidad de la vida util de los activos.
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» b) Existe el riesgo de disminuir la disponibilidad de los equipos si no se elige

adecuadamente la frecuencia de las tareas preventivas.

De acuerdo como afirma el autor (Gomez Gutiérrez, 2013), en su presentacion

denominada “Estrategias de Mantenimiento”, existen una serie de elementos claves

para la implementacion de un programa de mantenimiento preventivo los cuales cita

a continuacion.

1.

Tener un responsable a cargo del programa: Debe ser una persona
comprometida que venda la necesidad a la empresa. Debe contar con
competencias técnicas y profesionales.

Acciones eficientes antes y después de la inspeccion: La organizacion
de las actividades de mantenimiento preventivo que sean de forma clara y
sencilla de entender por parte del técnico con una secuencia logica.
Flexibilidad: La coordinacion con el departamento de produccion, para
disponer de los equipos objeto del mantenimiento.

Aplicacién del mantenimiento preventivo con criterio: A partir del
analisis técnico de los especialistas, debe evaluarse la decisidon de sustituir
o reparar (accion proactiva) considerando riesgos, costos de no produccién
y otras implicaciones para el departamento de mantenimiento y produccion.
Concepto de mentalidad preventiva: Tiene mucho que ver con la cultura
organizacional, las inspecciones deben realizarse a conciencia siguiendo
las instrucciones del programa, de manera que se puedan obtener buenos
resultados, esto implica capacitacién y concientizacion de personal.
Seguimiento del PMP-RCM: su control y seguimiento, permiten
retroalimentarlo y fortalecerlo para hacerlo mejor, mas funcional y que tenga

mayor impacto, esto le permite mas credibilidad.
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D. Mantenimiento centrado en confiabilidad. (RCM)

Esta nueva metodologia denominada RCM nace por la necesidad de mantener el
servicio que presta el activo fisico, con el fin de asegurarse que cumpla con la funcion
por la cual fue disefiado por medio de estrategias de mantenimiento mas apropiadas
para cada equipo en su contexto operacional. Segun (Moubray, 1997), define el
mantenimiento centrado en confiabilidad “Un proceso utilizado para determinar qué se
debe hacer para asegurar que cualquier activo fisico continie haciendo lo que sus

usuarios quieren que haga en su contexto operacional actual.”

Otra definicién que indica la literatura y que es muy valida ya que da una idea
mucho mas clara de que logra el RCM es la siguiente. Segun (Gingi, Ingaramo, Sastre,
& Pontelli ) senala “EI RCM es una metodologia que permite el disefio y optimizacion
de los planes de mantenimiento mediante el analisis de cada sistema, determinando
como puede fallar funcionalmente y qué consecuencias pueden derivarse de esas
fallas. Los efectos de cada modo de falla se evaltan de acuerdo al impacto sobre la

seguridad, el medio ambiente, la operacion y el costo.”

1. Historia del RCM
El RCM nace en los afios 60°s en la industria aeronautica con el objetivo
principal de establecer procedimientos de mantenimiento apropiados, que permitan
reducir los tiempos de parada por fallos electromecéanicos, reducir los costos de

mantenimiento, e incrementar la seguridad en los vuelos de las aeronaves.

En 1967 se presenta un informe a la Agencia Federal de Aviacion (AFA) para
el disefio y operacion de la Aviacion Comercial. Posteriormente este informe fue
englobado en un manual de desarrollo y evaluacion de programas de mantenimiento,
por grupos de andlisis y mejora conocidos como MSG (Maintenance Steering Group)
para dirigir el desarrollo del programa inicial del Boeing 747. Este documento es
conocido como MSG-1 y fue usado para desarrollar el primer plan de mantenimiento
programado basado en los principios de RCM. El programa del Boeing 747 fue un
exito. Debido al beneficio adquirido con estos programas se crearon programas como

MSG-2: programas de mantenimiento programado para la aviacion militar.
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Sin embargo hasta 1978 datan los primeros documentos publicos por el
Departamento de Defensa de los Estados Unidos y fue escrito por F.S Nowlan y H.F
Heap. Sin embargo el procedimiento estipulado estaba restringido al uso de la
aviacion por su enfoque sumamente conciso Yy especializado. Todas estas
imperfecciones dieron la creacibn de ideas innovadoras que condujeron a
procedimientos analiticos que fueron mejorando el ambito de aplicacion hasta

convertirse en lo que hoy se conoce como RCM.

Uno de los propulsores mas reconocidos de la metodologia RCM es John
Moubray donde utilizé en 1980 una version levemente modificada de la Nowlan y
Heap, y se aplicé a la industria de la mineria y manufactura. Las diferencias se
sustentaban principalmente en los riesgos al medio ambiente y seguridad, pero
ninguno de estos cambios propuestos representaba una desviacion significativa de la
filosofia original de Nowlan y Heap. Esto como efecto resulté una técnica ain mas
sélida que era extraordinariamente robusta a nivel técnico y que agrega conceptos y
temas muy importantes en la actualidad como es cuidado al medio ambiente y

seguridad.

2. Grupo de trabajo RCM

Para la formacion del grupo se cuenta con personas que tienen contacto directo
con el equipo, pueden ser operarios, técnicos, supervisores, etc. La experiencia de
los analistas es esencial para el éxito del programa, asi como el conocimiento del
facilitador que conoce la técnica RCM. De esta manera se logra obtener el
conocimiento y experiencia de estas personas, ademas que cada miembro logra

comprender de una mejor forma el equipo en estudio.

La funcion del facilitador es muy importante, éste debe asegurarse que el
analisis sea llevado al nivel adecuado, que la atencion del grupo no se desvie hacia
items no importantes y que los resultados del andlisis sean recopilados

adecuadamente.

En la siguiente figura se muestra un diagrama tipico del grupo de trabajo y de

los puestos necesarios para la realizacion de la metodologia RCM.
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Facilitador

Supervisor de Supervisor de
operaciones Mantenimiento
Spereln Técnico de

Mantenimiento

Proveedor
Especialista

Figura 1I-2 Conformacién grupo de trabajo RCM

Fuente: Elaboracion propia Microsoft Word 2013.

3. Que logra el RCM
Dentro de los resultados tangibles que brinda el RCM son:

e Programas de mantenimiento: Disponibles para aplicar a los equipos por parte
del departamento.

e Mejor funcionamiento operacional: Decide cuéal tarea es mas apropiada a cada
modo de fallo obtenido, este esfuerzo lleva a grandes mejoras en el desempefiio
de los activos.

e Mayor seguridad e integridad ambiental: RCM identifica los principales riesgos
asociados a la seguridad e implicaciones ambientales de tal manera reducir su
consecuencia si llegara a suceder.

e Mayor vida util de los equipos: Ya que establece rutinas de inspecciones
programadas y ciclicas para cumplir que el activo siga brindando el servicio por

el cual fue adquirido.

También el RCM muestra resultados menos tangibles pero que son de mucha

importancia.

e Mejor trabajo en equipo: RCM provee un lenguaje técnico que es facil de
entender. Esto da al personal de mantenimiento un mejor entendimiento de las

tareas que le realizan al equipo.
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METODOLOGIA.
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A. Normas SAE JA 1011y 1012

En este apartado se investiga las normas SAE (Sociedad Americana de
Ingenieros) para fundamentar la metodologia de aplicacion RCM a los equipos que se
seleccionaran para el desarrollo del programa. Importante aclarar, el formato que se
utiliza en el presente proyecto es una variacion a la hoja de informacion tradicional,
este formato fue tomado del Ingeniero Jorge Valverde Vega, profesor de la Escuela
de Ingenieria Electromecanica y una pequefia modificacion por parte del estudiante.
La hoja utilizada se muestra en el Apéndice No 2.

El &mbito de aplicacién de esta norma estéd disefiado para ser utilizado por
cualquier organizacion que tiene o hace uso de activos fisicos o sistemas que se

desea administrar de manera responsable.

La norma SAE JA 1011 define los “Criterios de evaluacién para el
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM)”, en otras palabras, precisa los

criterios minimos que todo proceso debe cumplir para ser llamado "RCM."

La norma SAE JA 1012 se denomina “Una Guia para el Mantenimiento
Centrado en Confiabilidad (RCM)”, en ella se amplifica y aclara cada uno de los
criterios claves listados en la norma SAE JA 1011 y resume problemas adicionales

gue deben ser abordados en orden de aplicar el RCM exitosamente.
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B. EI RCM y su aplicacién.

Segun (Gingi, Ingaramo, Sastre, & Pontelli ) sefiala “El RCM es una
metodologia que permite determinar el tipo de mantenimiento mas adecuado para que
un equipo cumpla con las funciones de disefio, considerando su contexto operacional
actual. Se caracteriza por ser una herramienta estructurada.”

Segun la norma SAE JA 1011 indica que, cualquier proceso RCM debe cumplir

con siete preguntas basicas y deben de responderse en el siguiente orden:

1. ¢ Cuales son las funciones y los patrones deseados de rendimiento del activo
en su estado actual del contexto operativo (funciones)?

2. ¢De qué manera se puede dejar de cumplir con sus funciones (fallas
funcionales)?

3. ¢ Qué causa cada falla funcional (modos de falla)?

4. ¢ Qué sucede cuando ocurre cada falla (efectos de falla)?

5. ¢ De qué manera cada falla sucede (consecuencias de las fallas)?

6. ¢ Qué debe hacerse para predecir o prevenir cada falla (tareas proactivas e
intervalos de tarea)?

7. ¢Qué debe hacerse si una tarea proactiva adecuada no puede ser

encontrada (acciones por defecto)?

A continuacién se dara una guia detallada para responder cada una de las
preguntas anteriores satisfactoriamente, con el objetivo de tener claro la informacion
gue debe contemplar la hoja de trabajo RCM. Esta informacion se llenara con ayuda
de los técnicos y el supervisor de mantenimiento, pero ante de realizar el
procedimiento se dara una capacitacion a los mismos para que conozcan la

herramienta que se utilizara.

1. Funciones.

Un proceso RCM comienza preguntando ¢Cudales son las funciones y los
estandares deseados para el rendimiento del activo fisico en su contexto operacional
actual? “La definicion de una funcién consiste de un verbo, un objeto y el estandar de
funcionamiento deseado por el usuario.” (Moubray, 1997, p. 23)
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Todo activo fisico tiene méas de una funcioén, por lo general tiene varias, por esta

razén las funciones pueden ser divididas en dos categorias:

Funciones primarias: Es la razon por la que alguna organizacion adquiere el

activo o sistema para cumplir una funcion especifica. Resume el porqué de la

adquisicion del activo.

Funciones secundarias: Se espera que la mayoria de los activos realicen otras

funciones, adicionales a las primarias. “Estas funciones son usualmente menos obvias
que las primarias. Pero la pérdida de una funcién secundaria puede tener serias
consecuencias, algunas veces mas serias que la pérdida de la funcién primaria.”
(Moubray, 1997) Estas funciones tienen que ver con aspectos como: seguridad,

confort, apariencia, eficiencia, ecologia, etc.

Para completar la informacion en la hoja de trabajo RCM del ingeniero Jorge
Valverde se procede de la siguiente manera. En la primera columna se coloca la
numeracion alfabética y en la segunda columna se escribe las funciones, iniciado con

la primaria.

FUNCION

Figura lll-1 Llenado de las funciones en la hoja RCM

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V

2. Fallas Funcionales.

“Una falla funcional se define como la incapacidad de cualquier activo fisico de
cumplir una funcidn segun su parametro de funcionamiento aceptable por el usuario.”
(Moubray, 1997, p. 50) RCM recomienda definir una falla funcional en términos de la

pérdida de una funcién especifica, mas que la falla del activo como un todo.

Al hablar de fallas funcionales podemos diferenciar entre falla total y parcial,
donde la primera cubre la pérdida total de la funcion, mientras la parcial abarca

situaciones en que el activo aun funciona, pero fuera de los limites admisibles.
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En la hoja RCM las fallas funcionales se listan en la segunda columna de la
hoja de informacion, mientras que la primera columna se utiliza para la numeracion de

las fallas funcionales.

FALLA FUNCIONAL

Figura lll-2 LIenado de las fallas en la hoja RCM

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V

3. Modos de falla.

“‘Un modo de falla es cualquier evento que causa una falla funcional.”
(Moubray, 1997, p. 56) ElI RCM recomienda primeramente hacer un listado de las
fallas funcionales y luego registrar los modos de falla que podrian causar cada falla

funcional.

La descripcion de un modo de falla debe de elegirse cuidadosamente, ya
que si el modo de falla esta redactado de forma confusa, la busqueda para una
solucion del manejo de falla se complicara. Para redactar un modo de falla, debe
consistir en un sustantivo y un verbo. A la hora de hacer la redaccion ésta debe
ser de la forma mas clara y detallada posible, ya que un modo de falla bien
redactado, permitira seleccionar una estrategia de manejo de falla apropiada.

Otra recomendacion a la hora de redactar los modos de falla, es evitar el
uso de expresiones como “falla”, “rotura”, “mal funcionamiento”, ya que dan muy
poca informacion o ninguna indicacién de lo que podria ser una forma adecuada
de manejar los modos de falla.

Segun la norma SAE JA 1012, “Los modos de falla que han ocurrido antes
en los mismos activos o similares son los candidatos mas obvios para la inclusion
en la lista de modos de falla, a menos que algo haya sido cambiado de una forma
que el modo de falla no pueda ocurrir de nuevo. Fuentes de informacion acerca de
los modos de falla incluyen personas quienes conocen el activo bien (operadores,
técnicos, equipo de proveedores, u otros usuarios del mismo activo), registros de
historial técnico, a bancos de datos, etc”.
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Nivel de detalle.

(Moubray, 1997) Sefiala “Los modos de falla deben ser definidos con el detalle
suficiente como para posibilitar la seleccién de una adecuada politica de manejo de
falla.” (p. 68)

Este es un tema que debe ser definido desde el principio con el grupo de trabajo
RCM, ya que el nivel de detalle afecta profundamente la validez del AMFE vy la
cantidad de tiempo que requiere hacerlo. Si se hace con poco detalle o pocos modos
de falla pueden llevar a un analisis ligero ya que si ocurre un modo de falla no
contemplado en el analisis, la organizacion sera responsable de las consecuencias de
la falla. Por el contrario listar muchos modos de falla con demasiado detalle hace que
el proceso RCM tome mucho mas tiempo del necesario volviéndose un analisis
laborioso, perdiendo los objetivo del mismo.

Los modos de falla tienen nivel de detalle para saber el nivel de profundidad
que se realizara al equipo en estudio, (causas) pero dependera del grupo de trabajo
RCM definir el nivel de detalle que desea recibir en la hoja de trabajo.

Para completar la informacion en la hoja de trabajo se identifica la “Parte” como
una primera subdivision de la maquina, posteriormente se enfoca con mayor detalle
la parte seleccionada para establecer la “Subparte” que seria como el componente o
unidad que se estudiara, luego se indica el modo de falla y finalmente se busca la

causa del modo de falla (nivel de detalle).

MODO DE
SUBPARTE EALLA CAUSAS

Figura llI-3 Llenado de los modos de fallas y sus causas en la hoja RCM

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V

En el segundo cuadro se indica el componente o subparte de la maguina en
estudio donde se presenta el modo de falla.

En la primera columna debajo del modo de falla se destina para la numeracién
de los distintos modos de falla asociados a cada falla funcional. Mientras en la

segunda columna se indica si el modo de falla es interno o externo al sistema en
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estudio, esto corresponde al tipo de modo de falla tal como se indica en la siguiente
tabla.

Tabla lll-1 Definicién tipo de modo de falla

Nomenclatura Tipo de falla Definicidn
[ Interna El modo de falla ocurre dentro de los limites
del sistema en andlisis
E Externa El modo de falla ocurre fuera de los limites
del sistema en analisis

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V

La columna que se nombra “causa”, se divide en dos o tres sub columnas
segun los requerimientos o nivel de profundidad que se quiera alcanzar por el grupo
de trabajo, a nivel del proyecto se trabajara con dos niveles de profundidad.

4. Efectos de la Falla.

En este paso consiste en realizar un listado de lo que sucede si ocurre un modo
de falla. “Los efectos de la falla describen que pasa cuando ocurre un modo de falla.”
(Moubray, 1997, p.76)

Segun la norma SAE JA 1012, sefala que los efectos de falla deben incluir toda
la informacién requerida para respaldar la evaluacion de las fallas, como:
a. La evidencia (si hay) de que la falla ha ocurrido.

Los efectos de falla deben describirse de tal manera que sea lo mas
evidente posible la pérdida de funcion para los operarios. La descripcion debe
ir acomparfada por efectos fisicos como ruido, alarma, fuga, olores extrafios,
etc.

b. Las maneras (si hay) que la falla lastime a una persona, o0 que tenga un
efecto adverso en el ambiente.

Si existiesen modos de falla con posibilidad de ocurrencia que pongan en
riesgos la integridad humana o al medio ambiente, la redaccion del efecto de
falla debe explicar cdbmo esto podria ocurrir. Algunos ejemplos son:

e Caida de objetos al ocurrir un modo de falla
e Explosion o estallidos

e EXxposicidon a objetos cortantes
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e Ingreso de suciedad en productos farmacéuticos
c. Que hace para tener un efecto adverso en la produccion u operacion.

La descripcion de los efectos de la falla debe dejar claro cuales son las
consecuencias operacionales de la misma. Debe indicar como y durante cuanto
tiempo queda afectada la produccion. Generalmente estos efectos tienen que
ver con el tiempo de paro de la maquina que ocasiona la falla.

d. Que dafo fisico (si hay) es causado por la falla

Si el modo de falla bajo consideracién causa dafos significativos a otros
componentes o sistemas
e. Que se debe hacer para reparar la falla
A la hora de completar la informacion en la hoja de trabajo RCM, se procede

de la siguiente manera. En la primera columna se destina para la numeracion
numerica, en la segunda columna se indica las consecuencias de los fallos que se
describe en el siguiente apartado. En la tercera columna de los efectos se describe

como tal el efecto.

EFECTO

Figura lll-4 Llenado de los efectos en la hoja RCM

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V

5. Consecuencia de la falla.

Ya definidos los modos de falla probables y sus efectos, la siguiente pregunta

es evaluar las consecuencias que presenta cada modo de fallo.

“Un punto fuerte del RCM es que reconoce que las consecuencias de las falla
son mas importantes que sus caracteristicas técnicas. Reconoce que la Unica razon
para realizar cualquier tipo de mantenimiento proactivo no es evitar las fallas sino

evitar o reducir las consecuencias que traeria esta falla.” (Moubray, 1997, p.10)
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RCM clasifica estas consecuencias en las siguientes categorias.

= Consecuencia ambientales y para la seguridad.
= Consecuencias operacionales.

= Consecuencias no operacionales.

Con respecto al llenado de la informacion en la hoja de trabajo RCM, las
consecuencias no cuentan con una columna para su descripcion, para ello en la
segunda columna de efectos de falla se completa la informacion con la siguiente tabla

realizada por el profesor Jorge Valverde Vega.

Tabla lll-2 Consecuencia de los modos de la falla

Tipos de efecto
La seguridad de las personas
El medio ambiente
La eficiencia de la produccion
Las pérdidas del producto
La calidad del producto
6 |La propia maguina

g |~ (W (N |

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V

6. Acciones proactivas.

Este tipo de tareas se realizan antes que el equipo llegue al estado de falla. Es
importante tomar la decision si para un modo de falla encontrado merece la pena
aplicar una tarea proactiva, el criterio a tomar en cuenta es que si aplicando la tarea
proactiva se lograra reducir las consecuencias de la falla lo suficientemente a un nivel
gue sea aceptado por el usuario del activo, ya que se debe justificar los costos directos

e indirectos que tiene realizar la tarea.
El RCM divide en tres categorias las tareas proactivas.

» Tareas de reacondicionamiento ciclicas
» Tareas de sustitucion ciclicas. (Mantenimiento Preventivo)

» Tareas a condicion. (Mantenimiento Predictivo)
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7. Acciones a falta de.

Este tipo de tareas se aplican cuando no es técnicamente factible aplicar una
tarea del tipo proactiva o que la consecuencia de la falla no es tan impactante ni para
la seguridad, produccion, calidad, medio ambiente, segun los criterios del grupo de
trabajo y resulta mas econ6mica una tarea correctiva que la creacién de una tarea

preventiva.
Se define 3 categorias de acciones a falta de.

» Budsqueda de fallas
» Redisefio

= Dejar fallar

En la hoja de trabajo RCM, se destina este espacio en la ultima columna para
definir la tarea que mejor se ajusta al modo de falla. En la primera columna se deja
para la enumeracion alfanumérica. En la segunda columna se escribe el numero (0
hasta 5) segun las categorias de: tareas proactivas o las acciones a falta de, que se

aplicara al modo de falla encontrado.

ACCION PROACTIVA

Figura llI-5 Llenado de las tareas en la hoja RCM

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V

Tabla lllI-3 Tipos de tareas para los modos de falla

Tipos de accidn proactiva

0 | Se definira posteriormente

Inspeccién de mantenimiento predictivo

Inspeccién de mantenimiento preventivo

Procedimiento de operacion

AW IN |F

Trabajo de redisefio
Dejar fallar. Trabajo de mantenimiento
5 |correcto.

Fuente: Formato Ing. Jorge Valverde V
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IV.DIAGNOSTICO ACTUAL DE
LAS AREAS PRODUCTIVAS DE
LABORATORIOS STEIN.
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A. Areas productivas de estudio.

Areas Productivas
Stein
Subdivision y
Empaque
Granulados y

Mezclas Subdivisién

Compactacion,

Encapsulado Empaque

Figura IV-1 Areas productivas de la empresa.

Fuente: Microsoft Word 2013

Como se observa en la figura IV-1 en Stein Corp. se cuenta con dos areas
productivas principales: el area de manufactura y el area de subdivisién y
empaque. En la primera area la conforman los departamentos de granulacion -
mezcla y compresion - encapsulado. En esta area se encuentran equipos para la
formacion de las distintas tabletas y capsulas que realiza la empresa. Mientras que
en el area de subdivision y empaque se encuentran los equipos que realizan los
diferentes empaques primarios o secundarios dependiendo de la presentacion que

lleva el producto: blister, frascos, encelofanados, tubos, etc.

En la actualidad, los problemas encontrados en los equipos de estas 2 areas
productivas, son: falta de programas mantenimiento preventivo, falta de
conocimiento sobre uso del equipo por parte de algunos operarios (falta de
capacitacion en el ambito farmaceéutico), pocos datos del equipo, ya que, algunos

manuales no detallan la informacién técnica del equipo.

Esta situacion se evidencia con las 6rdenes de trabajo, (Apéndice No 3) que
completan los técnicos a diario, ya que la mayoria de las tareas se deben a
desajustes propios de las maquinas, continuando las tareas correctivas y nulas las
preventivas. Mas adelante se detallara cuales son los ajustes mas comunes que

se le realizan a las maquinas especificas en estudio.
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A partir de la informacion que se obtiene de las érdenes de trabajo se logra
adquirir informacién donde se evidencie cual area de produccién de Stein tiene
asociada la mayor cantidad de horas de paro. En el apéndice No 4 se muestra de
forma detallada los equipos que conforman cada area de produccion y la cantidad
de horas no productivas para el Il semestre del 2015. A continuacion se mostrara
la tabla resumen del total de horas de cada éarea.

Tabla IV-1 Cantidad de horas de paro en las areas productivas de Stein.

Zona Horas Porcentaje
Manufactura 37,98 3,1%
Subdivisidn, Empaque | 1194,02 96,9%
Total de horas 1232,00

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.

Horas de paro en las areas productivas de la planta, Il

Semestre 2015
1200,00
1000,00
@
5 800,00 1194,02
s
600,00
400,00
0,00
Manufactura Subdivisién,Empaque
B Tiempo de parada 37,98 1194,02

Zonas productiva de la planta

Figura IV-2 Gréfico de horas de paro de la planta en el Il semestre 2015
Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.
Como se puede apreciar la cantidad de horas no productivas de una seccién a
la otra es muy notoria debido a una serie de causas. La primera razon es la cantidad
de equipos que se encuentran en una seccion y en la otra, por ejemplo en el area de

manufactura se encuentra equipos como: Mezcladores en V, Granuladores, Hornos
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de lecho fluido, Tableteadoras, Encapsuladoras y Bombos de recubrimiento
principalmente, estos contabilizaron un total de 37,98 horas de paro durante el Il
semestre del 2015 representando un 3,1% de los paros totales durante este periodo.
Mientras que en el area de subdivision y empaque se hallan mayor cantidad de
equipos de produccion que ademas de realizar el empaque primario y secundario de
las tabletas y capsulas se cuentan con otros equipos destinados a realizar otros
procesos como es el de liquidos, cremas, Ovulos, supositorios y empaques de
encelofanados. Estos representan un total de 1194,02 horas no productivas durante
el 1l semestre del 2015 que de forma porcentual representa el 96,9% de las fallas
totales. Este es otro argumento valido para darse cuenta que los equipos a intervenir

se encuentra en ésta Ultima zona del area productiva de la empresa.

Otra razon de la desproporcion de las horas no productivas entre las dos areas,
se debe al tipo de tarea que realiza el técnico en cada zona. Por ejemplo, en el area
de manufactura las maquinas estdn mayormente automatizadas y la funcion del
operario es vigilar que el proceso se esté realizando de forma correcta. En la seccion
de subdivision y empaque el proceso es diferente ya que las maquinas requieren de
mayor cantidad de operarios porque el proceso es mas manual e inclusive algunas de
ellas son muy mecanicas como las estuchadoras verticales. En el caso de las blisteras
muchas tareas se deben a ajustes propios de la maquina, por ejemplo problemas en
el formado del alveolo por el molde, problemas de pérdida de avance, problema con
el sellado del blister, problemas de permeabilidad, situaciones en el troquel como el
descentrado en el corte, etc., son fallas que no son de origen electromecanicas pero

es necesario un técnico que deba intervenir en la maquina.
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B. Seleccion de los equipos a estudiar.

Conociendo la situacion actual del departamento de mantenimiento con respecto
al registro de horas no productivas que llevan contabilizadas segun informacion
recolectada de las 6rdenes de trabajo digitadas para las dos &reas de la empresa, se
realiza un analisis que muestre los equipos criticos para la seccion de subdivision y
empaque que fue el area elegida para este estudio. La seleccion de las maquinas se
realiza utilizando el criterio de mayor tiempo perdido o paros generados a la empresa.
Para esto se tabulan los datos reportados para el 1l semestre 2015 y se elabora un
diagrama Pareto para los equipos. (Ver apéndice No 5)

El 80% del tiempo perdido se asocia a los activos que se encuentran en el area de
subdivision y empaque y es debido a 10 maquinas como son: blisteras, llenadora de
liquidos, estuchadoras verticales, maquina de cremas, codificadoras video jet, etc.
(Apéndice No 5)

Un aspecto importante de mencionar es que se ha dado mayor importancia al
tiempo perdido que acumulan los equipos, que a la cantidad de fallos totales, esto
porque en algunos casos se tienen maquinas con mayor cantidad de paros pero el
tiempo perdido no es tan grande. Finalmente la seleccion de los equipos a estudiar se
realiza en coordinacion con el gerente de ingenieria y el supervisor de mantenimiento,
determinando los equipos que causan mayores consecuencias con la ocurrencia de

una falla.

A continuacién en la siguiente figura, se muestran los equipos de produccién
gue fueron preseleccionados para el programa de mantenimiento preventivo con base
a la técnica del diagrama de Pareto. Se adjunta un extracto de la tabla del apéndice
No 5 mostrando Unicamente los equipos seleccionados, su codificacion, su funcion

principal en la planta y la cantidad de horas asociadas de paro.
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N2 Horas de paro de los equipos de produccion. Il Semestre 2015
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Tabla IV-2. Equipos preseleccionados para el PMP

N2 Horas de

EM 4011

% total scumulado

100%

B0

Bl

10

3%

40

206

1%

P .. N2 Horas % % Total
del Maquina Funcién paro
. de paro Total Acumulado
equipo acumulado
EM 3012 (Monoblock) Llenado de productos liquidos en frascos | 204,27 204,27 17% 17%
EM 5008 | Blistera Argentécnica | Moldeo y sellado de tabletas o capsulas | 182,57 386,84 15% 31%
EM 5010 Blistera Uhlmann Moldeo y sellado de tabletas o capsulas | 141,93 528,77 12% 43%
EM 5009 Blistera Uhlmann Moldeo y sellado de tabletas o capsulas | 113,22 641,99 9% 52%
EM 2006 Estuchadora CAM Empaque de blisters en estuches 85,70 727,69 7% 59%
Video Jet Codificadora Cadificacion de estuches 59,77 787,45 5% 64%
EM 2005 Estuchadora CAM Empaque de blisters en estuches 57,82 845,27 5% 69%
EM 1006 | Maquina Stevenazzi Cremas en tubos plasticos 55,27 900,54 4% 73%
EM 5006 | Blistera Argentécnica | Moldeo y sellado de tabletas o capsulas 51,58 952,12 4% 77%
EM 1009 Sleever Enfundadora de frascos 34,65 986,77 3% 80%

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.
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Sin embargo, antes de comenzar a realizar directamente los analisis en la
herramienta RCM, es necesario conocer la situacién de mantenimiento en cuanto a
averias se refiere, dicha informacion de detalla y analiza en el siguiente apartado. Se
tomara como muestra 3 equipos de los que se encuentran en la tabla IV-2 para
presentar sus datos histéricos de falla, y el analisis realizado. Posteriormente en el
capitulo de apéndices (Apéndice No 6 hasta Apéndice No 12) se mostraran los

resultados de los demas equipos preseleccionados para el proyecto.

C. Analisis de datos historicos de falla.

La metodologia RCM estudia los efectos de las fallas o averias presentes en un
activo o linea de produccioén, es de particular utilidad conocer un histérico de fallas o
averias en las maquinas de interés para enfatizar en aquellas fallas que mas impactan
sobre la organizacién, sin embargo, no es valido asumir que los modos de falla mas
frecuentes del proceso son necesariamente los de mayor impacto, porque pueden
haber modos de falla de frecuencia muy baja pero que la consecuencia de la falla sea
grave. Los datos que se recopilan, exponen y analizan en seguida representan un
insumo de informacion sobre los equipos, componentes y tipos de fallas mas comunes

en la linea de produccién de subdivisién y empaque.

Nuevamente se utiliza la herramienta de Pareto para obtener los modos de fallas
mas frecuentes en cada uno de los equipos seleccionados y que causan la mayor

cantidad de tiempo perdido en produccion, como se muestra en la figura I1V-3.

Posteriormente después de analizar los modos de falla mas comunes de los
equipos seleccionados, se encuentra un importante hallazgo. No todos los paros no
productivos estan asociados a fallos mecanicos, sino también dentro de las érdenes
de trabajo de mantenimiento se incluyen los ajustes que se le realizan a las maquinas
cuando se requiera cambiar para un nuevo producto o un fin de lote de produccion,
donde el técnico es el encargado de preparar la maquina y entregarla a produccion
lista para iniciar un nuevo lote, por tal razén son actividades correspondientes de
mantenimiento pero que no suman a tiempos no productivos (Tnp) porque el

departamento de produccion ya los tiene contemplados en su planificacion.
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Por tal razén se realiza otro andlisis para determinar lo siguiente. De la cantidad

total de horas no productivas del activo fisico, cuantas horas se deben a paros propios

de mantenimiento y cuantas horas de paro se deben a produccion y operacion por

ajustes propios de la maquina y cambio de formato o molde de las maquinas cambio.

Por esta razon para ofrecerle a la empresa un analisis mas profundo de la situacion

actual de los equipos de empaque se realiza un diagrama pastel para determinar lo

anteriormente comentado.

Analisis de maquina Llenadora de Liquidos Monoblock EM 3012

Tabla IV-3. Paros mas comunes en la llenadora de liquidos EM 3012

Paros mds comunes Cantidad de fallas % Total

Averia en boquillas 32 26%
Ajuste por cambio de producto 24 20%
Averias en el retapador y freno 21 17%
Desarme de la maquina y bomba 21 17%
Otros (émbolo, ajuste altura) 13 11%
Averia en el plato 4 3%
Averia en freno 4 3%
Ajuste de altura y torque 3 2%

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.
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Principales paros de produccion en el equipo

Cantidad de EM 3012 para Il Semestre 2015. Porcentaje
paros Acumulado
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Figura IV-4 Diagrama de Pareto principales paros equipo EM 3012

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.

En el equipo de llenado de liquidos EM 3012, se observa en la tabla 1V-3 los
fallos mas comunes y la cantidad de veces que ocurrieron durante el Il semestre del
2015, también en la dltima columna de esta misma tabla, se muestra el porcentaje de

participacion que tiene esta falla durante este mismo periodo.

El diagrama de Pareto indica que la maquina llenadora de liquidos Monoblock,
las averias que estan causando mayor cantidad de paros son 4 principalmente:
Averias en boquillas, Ajuste por cambio de producto, Averias en el retapador y freno,

Desarme de la maquina y bomba, esta informacion se observa en la figura IV-4.

Como se observa del Pareto algunos de estos paros no son por fallos en el
equipo sino propias de producciéon de acuerdo a lo planificado en el plan de
produccion, por ejemplo para este equipo EM 3012, los trabajos como: Cambio de
producto y Arme/Desarme de la bomba que trasiega el producto son de esta indole y
gue son necesarios, pero que acumulan tiempo no productivo. A continuacion se
adjunta un grafico pastel de la llenadora de liquido monoblock para determinar, que
del total de horas no productivas durante el Il semestre del 2015 (204,27 h), 127,97 h
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son horas de paro asociadas a falta de mantenimiento y 76,30 h ligadas a produccion

u operacion. La siguiente informacion se muestra en la proxima figura.

Tabla IV-4 Distribucion de horas no productivas en el equipo EM 3012

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.

Cantidad de
Ti /]

ipo de fallas horas

Horas por paro Mantenimiento (Boquillas, Ajuste de Retapador, Freno,
127,97

Leva)
Horas por paro Produccion y Operacién ( Cambio de producto, Set Up 7630
equipo) !

Distribucion de las horas de paro en equipo EM
3012 durante Il Semestre 2015

6,30; 37%

127,97; 63%

B Horas por paro Mantenimiento (Boqullas, Ajuste de Retapador,Freno,leva)

B Horas por paro Produccién y Operacion ( Cambio de producto, Set Up equipo)

Figura IV-5 Gréfico distribucién de horas en la llenadora de liquidos

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

Con base en esta herramienta de analisis, nos da una guia para enfatizar las
acciones correspondientes a los modos de falla necesarios a la hora de realizar el

RCM al equipo, con el fin de proponer las tareas preventivas.
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Analisis de maquina Blistera Argentécnica EM 5008.

Tabla IV-5 Paros mas comunes en la Blistera EM 5008

Paros mds comunes Cantidad de fallas % Total
Ajuste tele-cdmara 31 21%
Ajuste por cambio de molde 25 17%
Estacidn de sellado, permeabilidad 21 14%
Estacion de troquelado 20 14%
Estacion de formado (molde y profundidad) 17 12%
Ajuste en el avance 15 10%
Otros (Planetarios, Banda Transportadora) 11 8%
Averias en pinzas 5 3%

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.

Principales paros de produccion en el equipo EM
5008 para Il Semestre 2015. Porcentaje
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Figura IV-6 Diagrama de Pareto principales paros equipo EM 5008
Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.
Con base a la informacion recopilada de la Blistera Argentécnica EM 5008, se
obtiene los modos de fallas mas comunes y su frecuencia para el periodo del I

semestre del 2015, con su porcentaje de participacion que implica cada paro del

62



equipo. Como se observa en la tabla I1V-5, los ajustes de la tele-camara y en el molde
por cambio, registran en conjunto un 38% de las paradas de produccién, mientras que
averias en las diferentes estaciones de la maquina como la de sellado, troquelado y
formado, contribuyen con el 40%. Siendo estos principales paros como los que mas
afecta la disponibilidad de la Blistera, por ende son catalogados como los elementos
vitales en el diagrama de Pareto en la figura 1V-6.

Al analizar los modos de falla individualmente en el Pareto anterior se determina
con el supervisor de mantenimiento que el paro por cambio de molde y algunos ajustes
a la tele-camara (tolerancia, contraste, color, tamafio, etc.) es propio de produccion,
debido a la gran cantidad de productos que pasan por la maquina, mientras que fallas
en el sellado (permeabilidad), en las pinzas de avance, moldes de formado y sellado
y filo del troquel si corresponden a mantenimiento, a continuacion se muestra el
diagrama pastel con la cantidad de horas que corresponde a estas 2 categorias

realizadas.

Tabla IV-6 Distribucién de horas no productivas en la blistera 5008

Tipo de fallas Cantidad de horas
Horas por paro Mantenimiento (Permeabilidad, Pinzas, Troquel,
Moldes de formado/sellado) 107,37
Horas por paro Produccién y Operacién (Cambio de molde,
Configuracion tele-camara (color, tolerancia, contraste, nitidez, 75,20

mancha, tamafio), Avance )

Distribucion de las horas de paro en equipo
EM 5008 durante Il Semestre 2015

Horas por paro Mantenimiento (Permeabilidad,Pinzas,Troquel, Moldes de formado/sellado)

B Horas por paro Produccién y Operacion (Cambio de molde, Configuracién telecamara
(color,tolerancia, contraste, nitidez, mancha, tamafio), Avance )

Figura IV-7 Gréfico distribucién de horas perdidas en la blistera.
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Analisis de maquina Estuchadora CAM EM 2006.AV 18

Tabla IV-7. Paros comunes en estuchadora gris EM 2006

Paros mds comunes Cantidad de fallas % Total
Ajuste a paletas, guias, magazine 22 36%
Ajuste por cambio de producto 20 33%
Dafios en estuches (arruga, no jala) 10 16%
Otros (Cadena, Video Jet) 6 10%
Cobertores 3 5%

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

Paros mas comunes en el equipo EM 2006 para
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Figura V-8 Diagrama de Pareto paros productivos comunes en estuchadora gris EM 2006.

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

Para el Il semestre del 2015, los paros que representan un mayor efecto a la
estuchadora son nuevamente los ajustes por cambio de producto y dafios en los
estuches, a pesar que no son averias electromecanicas, si involucra la ayuda del

técnico para resolverla, que se traduce a tiempo no productivo por paro.

64



Los paros generados por ajustes en paletas, guias y magazine, asi como en
las cadenas, rodamientos y levas si son del quehacer de mantenimiento, pero

estas ultimas son de menor frecuencia.

En el siguiente diagrama pastel se distribuye la cantidad de horas asociadas a
cada tipo de falla si es por mantenimiento o son del tipo productiva-operativa
durante el Il semestre del 2015.

Tabla IV-8 Distribucién de horas no productivas en la estuchadora gris

Cantidad horas de paro por Mantenimiento (Paletas, Guias Bases,
Magazine) 35,35
Cantidad horas de paro por Produccion y Operacion (Cambio de producto,
limpieza cobertores) 29,98
Cantidad horas de paro por Arruga estuches 20,37

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

Distribucion de las horas de paro en equipo EM
2006 durante Il Semestre 2015

Cant de horas de paro por Mantenimiento (Paletas, Guias Bases, Magazine)
B Cant de horas de paro por Produccién y Operacion (Cambio de producto, limpieza cobertores)

B Cant de horas de paro por Arruga estuches

Figura IV-9 Gréfico distribucién de horas perdidas en la estuchadora CAM 2006.

Fuente: Elaboracién propia. Microsoft Excel 2013
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D. Indicadores de mantenimiento para el area de empaque.

Se propone el uso de indicadores ya que en el departamento de mantenimiento
actualmente no cuenta con indicadores propios. Asi que un departamento que no
tenga claro cémo esta realizando su funcion en términos cuantitativos, no podra definir
en cuanto mejorar ni tampoco saber si su gestion va reflejada hacia los mismos

objetivos de la organizacion.

Segun Santiago Garcia Garrido en su articulo a la pagina Renovetec afirma “Uno
de los problemas a los que se enfrenta un responsable de mantenimiento que quiere
mejorar los resultados del departamento a su cargo este debe medir la evolucion de
los aspectos méas importantes que definen o determinan la calidad de su trabajo. ¢ Qué
pardmetros determinan que el trabajo de un departamento se esta haciendo bien o

mal?”

Un indicador es un hecho cuantitativo que mide la eficacia de un todo o una parte
de un proceso o sistema, con referencia a una norma, un plan o un objetivo,

establecido en un plan estratégico.

El objetivo principal de un sistema de indicadores es tomar una serie de datos, esto
nos da un insumo de informacién que debe ser analizada con detenimiento para la
toma de decisiones, que estas decisiones posteriormente estén alineadas a los

objetivos de la organizacion.

La escogencia de estos indicadores tiene como objetivo predecir el
comportamiento de los equipos en cuanto a saber sobre el tiempo de ocurrencia de
cada falla, tiempo invertido en reparaciones, los mantenimientos planeados y su
facilidad de elaboracién, y demas actividades alusivas a la planeacion de las maquinas
con el fin de garantizar el funcionamiento del equipo en las condiciones deseadas por
el departamento. Para el departamento se selecciona los indicadores basicos de
mantenimiento, ya que seran el origen para el conocimiento del departamento y son
los necesarios para definir los objetivos del mismo. A continuacién se muestra una
tabla resumen de los indicadores propuestos para el departamento de mantenimiento

especificamente en el area de empaque.
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Tabla IV-9 Indicadores propuestos en el area de empaque.

MAQUINA To Tnp | MTBF (h)| MTTR (h) | MANTENIBILIDAD DISPONIBILIDAD | Cantidad paros
EM 3012 978 204,27 6,34 1,67 59,73% 79,11% 122
EM 5008 1261,25 | 182,57 7,44 1,26 79,42% 85,52% 145
EM 5010 1339 141,93 9,07 1,08 93,00% 89,40% 132
EM 2006 433 85,70 5,69 1,40 71,18% 80,21% 61
EM 2005 337,50 | 57,82 9,02 1,87 53,62% 82,87% 31
EM 5006 906,75 | 129,25 10,80 1,80 55,71% 85,75% 72
EM 3015 165 14,92 13,64 1,36 73,73% 90,96% 11

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

El célculo del tiempo disponible para operar (To) se obtiene al considerar un
periodo de estudio de 6 meses, (Il Semestre 2015) mismo tiempo con que fue hecho
el andlisis en los apartados B y C de este capitulo. Este dato se tomé para cada uno

de los equipos con ayuda del programa de produccion que tiene dicho departamento.

Para la obtencion del tiempo de las paradas no programadas (Tnp) se acude a la
informacion que brinda las 6rdenes de trabajo de mantenimiento, las cuales también
se utilizaron para los analisis en los apartados anteriores. De la misma manera se
toma los datos de la cantidad de paros por mantenimiento (Cf) originados durante el

Il Semestre por mantenimiento.

Asi que el primer indicador propuesto es MTBF= Tiempo medio entre fallas. “Este
pardmetro establece el tiempo promedio entre dos fallas en un contexto de

funcionamiento dado.” (Pistarelli, 2010, p. 27)

To—Tnp

MTBF =
cf

Otro indicador que se mide para la gestion del mantenimiento es MTTR =
Tiempo promedio de reparacion. Es el cociente entre el tiempo que se invierte en
la reparacion, se toma como valor el Tnp y el nimero total de reparaciones por

mantenimiento (Cf).

Tn
MTTR = L
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Elinverso del MTTR se conoce como mantenibilidad o tasa de reparacion. Este
indicador se encuentra asociado con el tiempo que dura la reparacion y se define
como como la expectativa de recuperacion de un equipo en un periodo dado,

mientras la accidbn de mantenimiento es ejecutada.

De forma probabilistica, este indicador define la probabilidad de reestablecer
las condiciones especificas de funcionamiento del equipo (una falla sea reparada),
en limites de tiempo deseados.

1

M = STTR

Y el dltimo indicador es la disponibilidad, éste valor es sumamente importante
ya que es uno de los objetivos principales del mantenimiento. Se define como la

confianza que un equipo ejerza su funcion satisfactoriamente en un tiempo dado.

Segun el autor (Pistarelli, 2010, p.51) la disponibilidad operacional queda definida

como:

(To — Tnp)
0=—"FT———%

100
To

El valor obtenido de disponibilidad para cada uno de los equipos fue tomado
para un periodo de estudio de Junio 2015 a Diciembre 2015 este indicador da la
probabilidad que los equipos de empaque funcione satisfactoriamente en ese
porcentaje calculado, para mejorar este indicador se desarrolla el manual de
mantenimiento preventivo que contiene las acciones proactivas para prevenir las

fallas funcionales.

68



E. Conclusiones de la situacion actual de empaque.

Al realizarse el estudio detallado equipo por equipo (en el apartado anterior y
apéndices) se logra encontrar ciertas situaciones interesantes, que a la postre se le
comenta al gerente de ingenieria y al supervisor de mantenimiento, este Ultimo ya
conocia la situacion actual de sus activos. La mayoria de los equipos estudiados en
el apartado anterior de este capitulo, se obtiene que cierta cantidad de tiempo perdido
se deben a paros del tipo operativo/productivo, como se pueden apreciar en los
Paretos realizados anteriormente, es decir, donde mantenimiento no deberia entrar a
realizar ciertos ajustes a las maquinas sino las mismas operarias deberian de estar
entrenadas para realizar el ajuste correspondiente a la maquina, ellas deberian contar
con la capacitacion necesaria para el manejo del equipo que estan operando, pero
actualmente algunas de ellas no cuentan con ese entrenamiento y recurren al llenado
de 6rdenes de trabajo para que lo realice el mecéanico. Este fue el principal hallazgo
encontrado investigando la situacion actual del departamento de subdivision y

empaque y que a la postre se desconocia al inicio del proyecto.

Con respecto a los paros operativos ya muchos de éstos, el supervisor de
mantenimiento lo sabe y junto conmigo se propondra realizar recomendaciones o
ideas para tratar de lograr una mejoria en la disponibilidad de la maquina cuando se
deba a averias de este tipo. Se propondran recomendaciones como realizar Manuales
de Mantenimiento Autbnomo, capacitaciones con los operarios para lograr establecer
procedimientos de ajuste a las maquinas, documentar los ajustes hechos a las
maquinas para los distintos productos que realiza el equipo con el fin de evitar estos
ajustes a antojo del operario debido a que semanalmente van rotando a los operarios

en las maquinas.

Para las fallas propias de mantenimiento y que compete con el desarrollo de este
proyecto, se estudiaran por medio de la técnica RCM para establecer las necesidades
minimas de mantenimiento que necesitan estos equipos dentro del contexto
operacional definido, ya que la mayoria de ellos no cuenta con un plan de ningun tipo

y sera el entregable de este proyecto.
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V. DESARROLLO DEL
PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO BASADO EN
RCM.
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Un manual de mantenimiento preventivo provee un programa sistematico para

programar tareas de rutinas de inspeccion, chequeos de recorrida, rutas de lubricacion

y calibracion para las maquinas, diagnosticadas en ciclos de mantenimiento, que

definen partes a revisar,

funcionamiento del equipo.

cambiar o reparar, garantizando el mejoramiento,

Las fichas técnicas y las hojas de trabajo RCM, son la base fundamental para la

elaboracion del manual, facilitando al personal de mantenimiento, la puesta en marcha

de acciones que garanticen el buen funcionamiento de los equipos de empaque.

A. Equipos seleccionados.

A continuacién se muestra una tabla con los equipos seleccionados para

realizar el manual de mantenimiento preventivo del area de empaque. En el

capitulo anterior, en el apartado B se realiz6 una primera preseleccion de equipos

a estudiar por medio del andlisis de diagrama de Pareto, especificamente tabla IV-

2. Conversando con el supervisor de mantenimiento comenta que algunos equipos

preseleccionados para estudiar se venderan proximamente porque no formaran

parte de los activos de la nueva planta, como el caso de la blistera EM 5009.

Ademas a la empresa le interesa realizar el analisis RCM a una maquina

termoformadora de ampollas bebibles, por tal motivo se llega a un acuerdo de

sustituir los equipos EM 1009 y EM 1006 para analizar la maquina termoformadora
Unifill EM 3015.

Tabla V-1 Equipos seleccionados para programa de mantenimiento preventivo

Cadigo del
equipo

Maquina

Funcion

EM 3012 Llenadora de liqguidos Monoblock Llenado de productos liquidos en frascos
EM 5008 Blistera Argentécnica Moldeo y sellado de tabletas o capsulas
EM 5010 Blistera Uhlmann Moldeo y sellado de tabletas o capsulas
EM 2006 Estuchadora CAM Empaque de blisters en estuches
EM 2005 Estuchadora CAM Empaque de blisters en estuches
EM 5006 Blistera Argentécnica Moldeo y sellado de tabletas o capsulas
11 3015 Termoformadora Unifil Termo-formadgé/blilslr:?o de ampollas

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013
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B. Codificacion de los equipos.

Actualmente la empresa tiene ya establecido un sistema de codificacion para
ubicar los equipos dentro de la planta ya sea en el area de manufactura o
subdivision y empaque. Esta codificacion se respetard para el desarrollo de este

proyecto.

El sistema de enumeracion de Stein Corp. estd conformado de la siguiente
manera. Los primeros 2 digitos corresponden a las familias en que se divide la
planta. Los siguientes 2 digitos son utilizados para identificar las subfamilias, es
decir ubicar en que seccion se encuentra el equipo en cierta area. Y los ultimos
dos digitos se corresponden para la enumeracién cronoldgica. En la siguiente tabla

se muestra la clasificacion completa de todos los equipos de la planta.

Tabla V-2 Codificacién de los equipos de planta

Familia Subfamilia

EA 10= Vapor
EA= Equipo EA 20= Compresores
Auxiliar EA 30=A/C

EA 50= Extractores

Familia Subfamilia

EM 20= Etiquetadoras
EM 30= Liquidos

EM 40= Banda
EM= Equipo Transportadora
Empaque EM 50= Blisteras

EM 70= Codificadoras
EM 80= Impresoras
EM 90= Encelofanadoras
MA 10= Mezclas
MA 20= Granulacidn
MA 30= Encapsuladora
MA 40= Tabletas
MA 50= Recubrimiento
MA 60 Liquidos
BO= Equipos de

bodega BO 10= Montacargas

MA= Manufactura
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A continuacion se muestra un ejemplo de la codificacién de un activo para que

guede mejor comprendida la tabla anterior.

EM 50 10
L [ [

— NuUmero de maauina

v

Subfamilia= Blistera

Familia= Empaque

v

C. Disponibilidad operacional de los equipos.

En este apartado se estudia la disponibilidad que presentaron los equipos
seleccionados durante el segundo semestre del 2015, mismo periodo de estudio que
se utilizé para realizar el capitulo IV “Diagndstico actual del area de subdivision y

empaque.”

“Se define disponibilidad operacional de un equipo o linea de produccién, al
porcentaje del tiempo en que estuvo disponible para el proceso de operacion en las

condiciones de seguridad y calidad establecidas.” (Pistarelli, 2010)

En el apartado D del capitulo IV se analizé una serie de indicadores de
mantenimiento, dentro de los cuales se encuentra la disponibilidad de estos equipos
para el periodo de tiempo definido. A continuacion se muestra nuevamente los valores
de disponibilidad obtenidos de dicho capitulo. Importante aclarar que la formula que
se utiliza para determinar la disponibilidad operacional es la del autor Alejandro

Pistarelli en su libro Manual de mantenimiento. Ingenieria, gestion y organizacion.
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Tabla V-3 Disponibilidad actual de los equipos de produccion Il Semestre 2015

MAQUINA To Tnp DISPONIBILIDAD

EM 3012 978 204,27 79,11%
EM 5008 1261,25 182,57 85,52%
EM 5010 1339 141,93 89,40%
EM 2006 433 85,70 80,21%
EM 2005 377,50 57,82 82,87

EM 5006 906,75 129,25 85,75%
EM 3015 165 14,92 90,96%

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

Tiempos disponibles y no productivos para los equipos de produccién Il Semestre 2015

1339
1a00 1261,25

978
906,75
433
3375
204,27 182,57
141,93 85,70 57,82 12535 1p5

1200
1000

B

=]
(=

:
T 800
400
200
EM 3012 EM 5008 EM 5010 EM 2006 EM 2005 EM 5006 EM 3015
m Tiempo disponible para operar 978 1261,25 1339 433 337,5 906,75 165
m Tiempo no productivo 204,27 182,57 141,83 85,70 57,82 129,25 1482

Titulo del gje

m Tiempo digponible para operar = Tiempo no productivo

Figura V-1 Gréfico de disponibilidad de los equipos de estudio durante |l semestre 2015

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.

El valor obtenido de disponibilidad es un indicador de la probabilidad que los
equipos funcionen satisfactoriamente, para mejorar este indicador se desarrolla el
manual de mantenimiento preventivo basado en RCM para prevenir las fallas

funcionales.
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Con el disefio del manual preventivo y un seguimiento de las tareas que se deben
realizar, unido a una buena organizacion y compromiso del departamento se lograra
afinar las tareas en cuanto a su duracion, frecuencia y responsable, con el objetivo de

qgue el manual sea lo mas provechoso posible.

Ahora bien, no soélo debe ser importante actualizar el plan de mantenimiento, sino
también medir su efectividad, para esto se propone el seguimiento de dos indicadores,
la disponibilidad y la ejecucién de las tareas de mantenimiento, ya que si estos
indicadores contintan igual después de su implementacién, provocara resultados no

deseados.

Con la implementacion del manual de mantenimiento preventivo, se espera
beneficios a mediano plazo como: aumento ciclo de vida del activo, mayor
planificacion de las tareas preventivas, disminucion de tiempos por averias
electromecanicas y aumentar la disponibilidad y confiabilidad de los equipos. Sin
embargo considerando los problemas comunes de implementar un programa por
primera vez, se trabaja con un dato conservador de un 5% aproximadamente. En el
grafico V-2 se muestra proyecciones esperadas para |l semestre 2016. Ahora si para
el semestre en que se implemente el manual de mantenimiento se hace la suposicion
de que se tiene el mismo tiempo de produccién programado (To) y reduciendo el

tiempo muerto (Tnp) a 238 horas anuales se logra obtener la disponibilidad requerida

Tabla V-4 Proyeccion calculo de la nueva disponibilidad

MAQUINA To Tnp DISPONIBILIDAD

EM 3012 978 204,27 79,11% 978 156,1 84%
EM 5008 1261,25 182,57 85,52% 1293,25 | 117,70 91%
EM 5010 1339 141,93 89,40% 1339 91,05 93,5%
EM 2006 433 85,70 80,21% 433 69,70 84%
EM 2005 337,50 57,82 82,87% 337,50 44,80 87%
EM 5006 906,75 129,25 85,75% 906,75 90,68 90%
EM 3015 165 14,92 90,96% 165 9,07 94,5%

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013
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Proyeccion tiempos disponibles y no productivos para los equipos de
produccion aplicando PMP

1539

1400 1295,25
1200
s 978
S 1000 906,75
= DD
T
200
GO0
433
3375 50,88
S 165
156,1
) EM 3012 EM 5008 EM 5010 EM 2006 EM 2005 EM 5006 EM 3015
m Tiempo disponible para operar o978 12593,25 1339 433 337.,5 906,75 165
m Tiempo no productivo 156,1 1177 91,05 69,7 448 00,68 9,07
Titulo del gje
H Tiempo digponible para operar H Tiempo no productivo

Figura V-2 Grafico proyeccion de la nueva disponibilidad de los equipos de estudio.

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013.

D. Aplicacion de la metodologia RCM.

Para la obtencién de las tareas preventivas en los manuales de mantenimiento

preventivo, se aplicé la metodologia RCM explicada en el capitulo Il de este proyecto.

Para los equipos seleccionados se desarrolla la hoja de trabajo RCM que tabula
los resultados de aplicar las 7 preguntas que formula la técnica. Para fines de
presentacion debido al tamafio de las mismas se divide la hoja de informacién en
varias hojas secundarias de manera tal que se pueda mostrar toda la informacion

apropiadamente, las mismas se presentan en la seccidén de apéndices.

Una de las ventajas de la aplicacion de esta metodologia es a la hora de definir la
tarea gue mejor se adecue para cada modo de falla detectado, ya que en el campo se
obtuvieron acciones proactivas, éstas detallan el manual de mantenimiento. Las
demas como mejoras o redisefio de equipos y las capacitaciones del personal también
se obtuvieron con ayuda del grupo de trabajo RCM, pero no forman parte del manual

de mantenimiento, sino son recomendaciones obtenidas durante el proceso.
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E. Manual de Mantenimiento Preventivo.

Este documento se elabora a partir de la hoja de trabajo RCM. Para el presente
proyecto el manual de mantenimiento preventivo se encuentra del apéndice No 13 en
adelante. En dicho manual se adjunta la ficha técnica para cada equipo, las diferentes
partes en que se divide la maquina para su estudio, la hoja de trabajo RCM, las
inspecciones preventivas y formularios de inspeccion para cada frecuencia en que se
realiza la tarea. A continuacion se explicard brevemente la confeccion del manual de

mantenimiento para el &rea de empaque.
Todo manual de mantenimiento debe contener la siguiente informacion basica

e Cadigo y nombre de la maquina
e Nombre y cédigo de parte

e Nombre y codigo de subparte

e Cadigo de inspeccion

e Disefio de la inspeccién

e Periodo de inspeccion

e Frecuencia de inspeccion

e Duracion de inspeccion

e Cantidad de personal

e Especialidad técnica

1. Cddigo y nombre de la maquina.

En la parte del encabezado del manual se designa para la informacion basica del
equipo de estudio.

2. Cadigo de la inspeccion.

En esta parte del manual se habilita dos columnas para la anotacion de la
informacion. En la primera columna se anota un nimero consecutivo de la inspeccién.

En la segunda se anota el nimero de accidn proactiva que se obtuvo de la hoja RCM.
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3. Disefio de la inspeccion.

La inspeccion describe los trabajos de mantenimiento preventivo que detecta la
falta que conduce a la falla. Se describe con un lenguaje técnico la tarea con el objetivo
de reducir la probabilidad de falla, en el manual se detalla varios niveles de accion en
cada inspeccion con el tipo de orientacion. Para el manual de mantenimiento en el
area de empaque se establecieron diferentes tipos de orientaciones que se detallan a

continuacion.

Reemplazo.

a) Se verifica su desgaste debido a su naturaleza de trabajo y fatiga.

b) Especial énfasis en componentes mecanicos expuestos a corrosion, erosion,
oxidacion o ciclos térmicos de importancia.

Informar.

a) Cuando se requiere hacer un trabajo mayor. No se realiza correccion.

b) La correccion se realizara via orden de trabajo.

Correqir si es necesario.

a) Mediante valoracion técnica, se corrige inmediatamente dentro de la misma
inspeccion.

Cambiar
a) Sin mayor analisis, el trabajo se limita a cambiar el componente.

Limpieza, ajuste vy lubricacion.

a) Se requieren de acciones de conservacion para mantener los activos dentro de
cierto estado de condicion basica.

b) Son de muy bajo costo, pero los beneficios obtenidos son extraordinarios.

4. Periodo de inspeccidn.

Define cada cuanto se debe realizar la inspeccién. Es el tiempo transcurrido entre

una inspeccién y otra. El plan de mantenimiento debe ser limitado a un periodo de
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tiempo en donde ejecuten las tareas segun su frecuencia, es decir, un ciclo de
mantenimiento, concluido dicho ciclo el programa se reinicia, esto es una buena
practica porque entre el término de un ciclo y el comienzo de uno nuevo existe la
oportunidad de retroalimentar el plan de mantenimiento. El plan propuesto esta

disefiado para un periodo de 1 afio.

Definido el horizonte temporal se establece el periodo de la inspeccion que
corresponde al tiempo transcurrido entre una y otra inspeccion. Para las maquinas

bajo estudio se ha definido este periodo siguiendo dos categorias

Tiempo calendario: Se utiliza esta variable para cuando los equipos a inspeccionar

estén en funcionamiento o detenidos. Para el manual se utiliza la siguiente

nomenclatura.

Tabla V-5 Nomenclatura periodos de inspeccion

Periodo Nomenclatura

Diario D
Semanal S
Quincenal Q
Mensual M
Trimestral T
Semestral E

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Word 2013

Horas de funcionamiento: Para algunos equipos las inspecciones preventivas se

realizan segun horas de funcionamiento. Por ejemplo tal es el caso de la sustitucion
tubo LED del sistema de vision en las blisteras

Ademas del periodo se define también la frecuencia de cada inspeccién, es decir,
el nUmero de veces que se repite una inspeccion en un tiempo determinado, para este
caso el tiempo proyectado del plan es 1 afio, por lo tanto si la inspeccion es semanal

la frecuencia es 52, asi sucesivamente.
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5. Duracion de la inspeccion y especialidad técnica del personal.

Con respecto a la especialidad técnica que se requiere para ejecutar las tareas de
mantenimiento desarrollado en el manual se distingue principalmente 3 tipos de perfil

humano, a continuacion se detalla la nomenclatura utilizada.

Personal Nomenclatura

Técnico Mecanico M
Técnico Eléctrico E
Operario de maquina (0]

Las tareas que requieren menor conocimiento técnico o dificultad estan
destinadas para que sean realizadas por los operarios pues son sencillas, no
demandan gran cantidad de tiempo. Ademas se comienza a implementar la filosofia
del mantenimiento autbnomo, como uno de los pilares del Mantenimiento Productivo

Total (TPM). Generalmente estas tareas tienen periocidad diarias y semanales.

Luego las tareas que implican inspecciones a intervalos quincenales o
mensuales por lo general requieren de personal calificado en el area eléctrica y
mecanica. En el plan de mantenimiento preventivo se dispone del personal técnico de

turno para la ejecucion de dichas tareas

En el manual de mantenimiento se propone tiempos de duracion para cada
inspeccidn, el cual va acorde con el nivel de complejidad de la tarea a realizar. Este
tiempo es una estimacién y con la implementacién del plan debe ajustarse segun sea

el caso.
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F. Planificacion de las actividades de mantenimiento preventivo.

Después de haber creado el plan de mantenimiento preventivo, se debe tener una
planificacion de las actividades con el objetivo que se cumplan de acuerdo a lo
planificado. Por esta razén se realiza un Gantt anual para saber las fechas en que se
debe realizar dichas inspecciones de acuerdo a la periocidad determinada en los
manuales. Para facilitar la elaboracién del diagrama éste se realiza listando las
inspecciones de acuerdo al periodo (diario, semanal, quincenal, mensual, trimestral,
semestral, etc.), luego se calendarizan mostrando en el diagrama Gantt el dia en que
se deben realizar las inspecciones. En el apéndice No 55 se muestra dicho diagrama

G. Costo de la implementacion del programa de mantenimiento preventivo.

1. Personal requerido para realizar las inspecciones.

El costo derivado por mano de obra se obtiene a partir de la disponibilidad de
los técnicos y operarios para llevar a cabo las tareas asignadas en el manual. Este
rubro debe ser considerado en la parte econdmica ya que si bien el personal es de
Stein, se esta tomando tiempo antes no considerado para la realizacion de las tareas

preventivas.

En la siguiente tabla se determina el tiempo requerido por tipo de empleado
(especializacion técnica) para las distintas categorias de periodos de inspeccion,

COmo se muestra a continuacion.

Tabla V-6 Cantidad de minutos por especialidad para el Mantenimiento Preventivo

Técnico Diaria (D) Semanal (S) Quincenal (Q) Mensual (M) Trimestral(T) Semestral (E.)

Mecdanico 20 40 575 1700 1550 645
Eléctrico 0 0 40 225 320
Operario 95 165 385 195 55

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

Si estos valores los multiplicamos por la frecuencia obtenemos el valor final
total en minutos que se necesita por cada técnico, luego se multiplica por el costo
promedio por hora, (dato facilitado por el departamento de planillas, contemplando las
cargas sociales) para obtener una estimacion del costo total por concepto de mano de
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obra. Es importante aclarar que el costo de mano de obra obtenido es para una Unica
persona segun la especialidad, si se requiera mas personal se debe volver a calcular

estos costos.

Tabla V-7 Costo de Mano de obra por especialidad para el MP

Especialidad Salario promedio (¢/h) Cantidad de horas Costo total (¢)

Mecanico ¢#3.936,65 826 ¢#3.251.672,90

Eléctrico #3.936,65 83 #326.741,95

Operario ¢1.968,33 798 ¢1.570.727,34
Total ¢5.149.142,19

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

Al tipo de cambio vigente para la mano de obra es aproximadamente $9473

2. Costo de materiales y repuestos.

Esta seccion se considera las herramientas y repuestos necesarios para la
elaboracion de las tareas de mantenimiento preventivo planeadas, con el fin de que
exista en inventarios los consumibles necesarios para reducir el tiempo por atrasos

logisticos.

Este apartado se realiza con ayuda del encargado de bodega, el cual tiene
conocimientos de los principales repuestos que se requieren para cada una de las
magquinas estudiadas, ademas nos brinda los codigos de cada repuesto que ha tenido
en bodega y que proporciona el cédigo SAP, para llegarle al repuesto més especifico,

asi reducir errores de confusion.

Consultando al encargado de bodega, el presupuesto que tiene destinado el
departamento de mantenimiento para la adquisicion de repuestos y fabricaciones es
de $ 204.450 anuales. Para el item de materiales y repuestos es aproximadamente
$38.377. Por lo tanto se tendria que destinar aproximadamente un 18,77% del

presupuesto al mantenimiento preventivo para los equipos de empaque estudiados.
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Tabla V-8 Principales repuestos de las maquinas para elaboracion del MP

§yStENCORD

LISTA PRINCIPALES REPUESTOS.

Precio total

i Ny Precio
Maquina Repuesto Especificacion .
unidad (¢) (¢)
7732,28
Rodamiento motor principal 40007377 4 Rodamiento 6202 2RS C3, SNR 1933,07
Limpiador dieléctrico 40005006 6 Limpiador dieléctrico Loctite 4521,97 27.131,82
Moto-reductor principal 40000180 1 Moto-reductor 1HP, VOLPI Rel: 20:1 155940 155.940
Aceite hidrdulico (1 Cub) 40005021 1 Aceite hidraulico SAE 80W 90, ESSO 579900 57990
Pifion caja reductora - 1 Pifion P=1/2" Z= 25H Doble 1SO08B 25750 25.750
Pifién drbol principal - 1 Pifién P=1/2" Z= 48H Doble ISO08B 59180 59.180
Cadena transmision - 3m Cadena KANA I1SO 08B-2 (Doble) 10290 30.870
Grasa uso general (1 cartucho) - 12 Grasa Uso General Stab-Lube 6350 76.200
Chumacera Ojo Chino 2 Huecos
Chumaceras eje principal 40006714 6 @30mm, 206FYH, SNR 13367 80.202
Rodamiento seguidor de levas, de 85150
boquillas 40000632 4 Rodamiento tipo KR30PPSK 340.600
Rol de los engranes 40009720 6 Rodamiento 6203 2RS C3, SNR 2950 17.700
( N Teflén 40009143 100 319,81 31.981
i ellos de silicon de los empaques de
Sellos de silicon de | d
Q - 6 o . 1569 9414
la bomba Fabricacion segiin muestra
Filtro entrada de bomba 40003044 2 Filtro de particulas FESTO U-3/8” 2309 1983,87 3967,74
Grasa grado alimenticio General Stab-
E Grasa grado alimenticio (1 tubo) 40005011 6 Lube 21784 130.704
LLI Rodamientos de columnas de
. boquillas i 4 Rodamiento 61804(20x32) 2RS C3,5NR 2300 9.200
¥ Retenedores de columnas de
U boquillas ) 4 Retenedor 20x32x6mm 1350 5400
O O-ring para nucleos y boquillas 40006084 100 O-rings Vitdn en mm 1897 189.700
] ) ) ) 1 Fabricacion mfcleos. dle embolo seglin 35000 420.000
m Nucleos de Embolos muestra. Teflon y viton
40010245 24 Fabricacion de Iols sellos de silicon 1569 37656
Sellos gazas clamp gazas clamp seglin muestra
Z Sellos silicon Manifold 40006698 6 Fabricacion segiin muestra 14942 89.652
O Pistones neumaticos de boquilla 4000697 3 Piston FESTO DSNU-23 72707 218.121
Valvulas reguladoras caudal
E boquillas 40000551 6 Valvula Tipo TMCU 1/8”-4,Camozzi 6570 39.420
Mangueras Embolos-Boquillas (m) 40000395 6 Manguera MILK HOSE 3/8, Mafisa 3741 22.446
Cadena transmision plato - 3m Cadena KANA ISO 06B-2 (Doble) 9515 28.545
Pifién arbol principal-plato - 2 Pifién P=3/8” Z= 30H Doble 1SO06B 22230 44.460
Tapones del retapador 40007321 12 Fabricacion seglin muestra. 11300 135.600
Faja transmision del retapador 40000789 2 Faja dentada 170XL 7666 15.322
Rodamlentos de columnas de ) 4 Rodamiento 61905(25x42) 2RS C3, 2610 10.440
boquillas SNR
Unidad de mantenimiento 40003088 1 Unidad FESTO LFR-D-MIDI 70609 70.609
Electrovalvulas FESTO MFH-5-1/4 6211
Vdlvulas solenoides 40003113 2 VNO2 156636 313.272
6 accesorios de cada figura: Codos,
Figuras neumdticas 6 Tees, Racor,Union,Mangueras 4,6,8 130080
Variador 1HP Mitsubshi Electric D700
Variador de frecuencia bandas 40002036 2 3PH 146725 293450
TOTAL ¢ 3.128.755,84
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§yStENCORD

LISTA PRINCIPALES REPUESTOS.

BLISTERA ARGENTECNICA 5008

Bif e s Precio Precio total
Maquina Repuesto Especificacion .
unidad (¢) (¢)
Limpiador dieléctrico 40005006 6 Limpiador dieléctrico Loctite 4146 24.876
Penetrante y lubricante 40005001 6 Penetrante Afloja todo LOCTITE 3229 19.374
Aceite hidraulico SAE 80W 90,
Aceite hidraulico (1 Cub) 40005021 1 ESSO >79.900 >79.900
Resorte maquina 40006681- 8 Resorte cambio de molde 1200 9.600
Cadena transmision - 3 Cadena KANA ANSI 40 (TRIPLE) 15575 46.725
Grasa uso general (1 cartucho) - 12 Grasa Uso General Stab-Lube 6350 76.200
Porta filtro tele-cdmara 40005099 4 Porta-Filtro N2 parte 4YD86 4439 17.756
Rodamiento seguidor de levas, Rodamiento Seguidor de levas 52330
estaciones 40009641 4 NUTR20X (SKF) 209.320
Placa de estaciones 40007261 2 Placa moleteada 170x 150x17 mm 268.899 537.798
Teflén 40009143 100 Teflon caferia %" 319,81 31.981
Tubo Phillips Master L24
Tubo LED tele-cdmara 40002356- 2 W/840/AP 38.415 76.830
Tape Scoth Fibra vidrio 27/ Alta
Tape Fibra Vidrio 40010079 6 tempertatura,-3M 12.390 74340
Grasa grado alimenticio General
21.784 130.704
Grasa grado alimenticio (1 tubo) 6 Stab-Lube 8 30.70
Faja transmision -40000803 4 Faja 046 J 25280 101.120
. 40006028- 24 Pines expulsores para molde MAC 1728 41.472
Pin de moldes 200
Resitencia de cartucho 3/8” x4”
Resistencia de sellado 40002385 4 200V 400W 14223 >6.892
Potenciémetro 40009316- 4 Potenciémetro de 1 MQ 20.028 80.112
Esponja Scott Brite Industrial
Esponja Scoth brite 40002026 24 Verde 605 14.520
Cepillo limpieza molde sellado 40009476 6 Cepillo Carda Manual 190x70x55 2.650 15.900
Pistones neumaticos repujado 40000305 1 Cilindro neumético doble efecto 83.707 83.707
Resortes de moldes 40006017 24 Resorte expulsador de molde 450 10.800
Unidad de mantenimiento 40003088 1 Unidad FESTO LFR-D-MIDI 70609 70.609
6 accesorios de cada figura:
6 Codos, Tees, 130.080
Figuras neumiticas Racor,Union,Mangueras 4,6,8
Arandelas céncavas estaciones 40006002 48 Fabricadas segin muestra 2229 106.992
Variador 3HP Mitsubshi Electric
Variador de frecuencia 40002282 2 D700 3PH 199405 398.810
Postes de las estaciones 6 Fabricacion seglin muestra 12280 73.680
TOTAL ¢ 3.020.098,00
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§yStENCORD

LISTA PRINCIPALES REPUESTOS.

Bif e s Precio Precio total
Maquina Repuesto Especificacion .
unidad (¢) ()
Limpiador dieléctrico 40005006 6 Limpiador dieléctrico Loctite 4146 24.876
Penetrante y lubricante 40005001 6 Penetrante Afloja todo LOCTITE 3229 19.374
Resistencia de cartucho 3/8” x8”
Resistencia de formado 40009776 8 200V 400W 25388 203.104
Resorte maquina 40006681- 8 Resorte cambio de molde 1200 9.600
Cadena transmision - 3 Cadena KANA ANSI 40 (TRIPLE) 15575 46.725
Grasa uso general (1 cartucho) - 12 Grasa Uso General Stab-Lube 6350 76.200
Porta filtro tele-cdmara 40005099 4 Porta-Filtro N2 parte 4YD86 4439 17.756
Rodamiento seguidor de levas, Rodamiento Seguidor de levas 52330
estaciones 40009641 4 NUTR20X (SKF) 209.320
Placa de estaciones 40007261 2 Placa moleteada 170x 150x17 mm 268899 537.798
8 Teflén 40009143 100 | efin cafieria %” 319,81 31.981
Tubo Phillips Master L24
8 Tubo LED tele-cdmara 40002356- 2 W/840/AP 38415 76.830
< Tape Fibra Vidrio 40010079 12 Tape Scoth Fibra vidrio -:3M 12390 74.340
Grasa grado alimenticio General
21784 130.704
E Grasa grado alimenticio (1 tubo) 6 Stab-Lube 8 30.70
Z Faja transmision -40000803 4 Faja 046 ) 25280 101.120
U . 40006028- 24 Pines expulsores para molde MAC 1728 41.472
LLI Pin de moldes 200
Resistencia de cartucho 3/8” x4”
4 2 14.22 .
E Resistencia de sellado 0002385 6 200V 350W 3 85338
w Potenciémetro 40009316- 4 Potenciémetro de 1 MQ 20.028 80.112
QJ Termocupla Tipo J 40002383 Termo-cupla tipo J (EDOS) 49373 98.746
(' Cepillo limpieza molde sellado 40009476 Cepillo Carda Manual 190x70x55 2650 15.900
Rodamiento del motor
4 7102 1662 13.2
< desbobinador 000710 8 Rodamiento 6000 2RS 66 3.296
§ Resortes de moldes 40006017 24 Resorte expulsador de molde 450 10.800
LLI Unidad de mantenimiento 40003088 1 Unidad FESTO LFR-D-MIDI 70609 70.609
I\ 6 accesorios de cada figura:
m 6 Codos, Tees, 130.080
:' Figuras neumaticas Racor,Union,Mangueras 4,6,8
(aa) Arandelas concavas estaciones | 40006002 48 Fabricadas seglin muestra 2229 106.992
Variador 3HP Mitsubshi Electric
Variador de frecuencia 40002282 2 D700 3PH 199405 398.810
Bobina 240V 40000211 2 Bobina 18A 1INC 1NA 240V IEC 23704 47.408
Pistén 40000167 2 Pistén GS19-250BBV7000 39810 79.620
Rodamiento 40009720 6 Rodamiento 6203 2RS SNR 2950 17.700
Tefl6n alta temperatura 40009155 6 Teflén alta temperatura 3M 1/2” 3500 21.000
Postes de las estaciones 6 Fabricacién segin muestra 12280 73.680

TOTAL ¢

2.851.291,00
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Maquina

LISTA PRINCIPALES REPUESTOS.
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Y Precio Precio total
Repuesto Especificacion .
unidad (¢) (€)
Limpiador dieléctrico 40005006 6 Limpiador dieléctrico LOCTITE 4146 24.876
Penetrante y lubricante 40005001 6 Penetrante Afloja todo LOCTITE 3229 19.374
Grasa uso general (1 cartucho) - 12 Grasa Uso General Stab-Lube 24.876 298.512
77.496
Porta filtro tele-cdmara 40005099 4 Porta-Filtro N2 parte 4YD86 19.374
Relé tipo patilla larga 24VDC BZ-
Relé final de carrera 2 2RW84-A2 24.876 49.752
Rodamiento del eje principal 6 Rodamiento de bolas 6209 2RS C3 19.374 116.244
Sensor capacitivo tipo NPN, NC
Sensor sefial de leva ! @18mm, Autonics 24.876 24.876
232.488
Rodamiento de los rodillos 40009700 12 Roles 6004 2RS C3 SNR 19.374
Rodamiento seguidor de levas,
estaciones 40009641 3 Rodamiento Seguidor de levas NTN 24.876 74628
Rodamiento palanca 40000699 8 Rodamiento de agujas NK20/20 19.374 154.992
Fabricacion de resortes de compresion
Resortes del molde de formado 8 azules (31.0) y rojos (20.2) 24.876 199.008
Fabricacion sello cuadrado neopreno
3 del molde de formado 19.374 58.122
Sello hule formado 740x110x8.7mm offset 6mm
Rodamientos lineales AGATHON
Rodamientos columnas lineales 6 7611025067 112.000 672.000
Tubo LED tele-camara 40002356- 2 Tubo Phillips Master L24 \W/840/AP 38.415 76.830
Porta filtro tele-cdmara 40005099 2 Porta filtro parte N2 4YD86 4.438 8.876
Tape Fibra Vidrio 40010079 12 Tape Scoth Fibra vidrio -:3M 12.390 148.680
. N 40005011 6 Grasa grado alimenticio General Stab- 17.822 106.932
Grasa grado alimenticio ( tubo) Lube
Cepillo limpieza molde sellado 40009476 6 Cepillo Carda Manual 190x70x55 2.650 15.900
Piston simple efecto FESTO ADN-40
Pistdn estacidn de sellado 2 30,8 Embolo 40, Carrera 30 99300 199.800
MiIcroswitch pistones de sellado 4 Milcroswitch 24 VDC SMC D-A73 6600 26.400
6 accesorios de cada figura: Codos,
Figuras neumadticas 6 Tees, Racor,Union,Mangueras 4,6,8 130.080
Mddulo de sujecion FESTO EV/-
Piston pinzas de avance y retencion 2 20/120-5 13292 XO08 71.820 143.640
Aceite neumdtico 4 Aceite neumatico Stab- Lube 5310 21.240
Ventosas 40007439 2 Ventosas de fuelle @ 30 mm 1/8" NPT 5784 11.568
Ventosas 40007762 2 Ventosas de fuelle @ 15 mm 1/8" NPT 6120 12.240
40006017 12 Reosrtes de compresion herramienta 450 5400
Resortes troquel de corte de corte
Caja de cadena transmisién Doble ANSI
Cadena biela del troquel 3 50-2 14860 44.580
Sopladora de aire 2 Sopladora de aire Stanley 60.000 120.000
TOTAL ¢ 3.074.534,00
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§ySTENCORD

Maquina Repuesto

LISTA PRINCIPALES REPUESTOS.

Especificacion

Precio
unidad

(¢)

Precio total

()

Limpiador dieléctrico 40005006 12 Limpiador dieléctrico Loctite 4.146 49.752
Penetrante y lubricante 40005001 12 Penetrante Afloja todo LOCTITE 3..229 38.748
Grasa uso general (1 cartucho) - 12 Grasa Grado Alimenticio Stab-Lube 24.876 298.512
Aceite hidraulico SAE 80W90
Aceite hidraulico 8 Roshfrans 950ml (qt) >-100 40.800
Cadena de transmisidn principal 6m Cadena ANSI 40 Doble 9.800 58.800
Cadena del magazine 6m Cadena sencilla ANSI 25 4.595 27.570
Rodamiento de bolas a rotulas
Rodamiento del eje principal 24 1207K, SKF 12.700 304..800
Rol seguidor de levas 8 Rol seguidor de levas NTN 24.876 199.008
Roles rigido de bolas6008 ZZ C3
12 7 il
E Rodamiento eje desliza paleta SNR. 6.700 80.400
5 Resorte empujador - 6 Fabricacion resorte de compresion 4.100 24.600
Repuesto tirante de las paletas
. 12 3 439.2
(Y Tirante para guia de doblez (Repuesto CAM, AV014.087) 36,600 39.200
< Roles rigido de bolas6204 2RS C3
m Rodamiento del buje 8 SNR 2.460 19.680
O Paleta (Cuchilla) para diferentes
Q 4 estuches (Repuesto CAM, 173.850 695.400
< Cuchilla apertura de estuches 20150002)
Juego guia de doblez superior e Guias de doblez. Superior e inferior
it) inferior 4 (Repuesto CAM, AV020.068) >0.020 200.080
Cadena de arrastre (Repuesto
D Cadena de arrastre 2 CAM) 127.745 255490
LI7) Base de las pinzas 48 Guifa base de pinzas 2.300 110.400
Grasa grado alimenticio General
4 11 17.822 106.932
L Grasa grado alimenticio ( tubo) 00050 6 Stab-Lube 8 06.93
Tobera de aspiracidon FESTO VAD-
Tobera de aspiracion 2 1/4 64.100 128.200
Aceite neumatico 4 Aceite neumatico Stab- Lube 5.310 21.240
40007439 A Ventosas de fuelle @ 30 mm 1/8 5.784 23.136
Ventosas NPT
40007762 4 Ventosas de fuelle @ 15 mm 1/8 6.120 24.480
Ventosas NPT
Variador 1HP Mitsubshi Electric
Variador de frecuencia bandas 40002036 2 D700 146.725 293450
TOTAL ¢ 3.440.678,00
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LISTA PRINCIPALES REPUESTOS.

TERMOFORMADORA UNIFILL

Y Precio Precio total
Repuesto Especificacion .
unidad (¢) (¢)
Limpiador dieléctrico 40005006 12 Limpiador dieléctrico Loctite 4.146 49.752
Penetrante y lubricante 12 Penetrante Afloja todo LOCTITE 3..229 38.748
Grasa uso general (1 cartucho) - 12 Grasa Grado Alimenticio Stab-Lube 24.876 298.512
Aceite hidraulico SAE 80W90
Aceite hidraulico 8 Roshfrans 950ml (qt) >-100 40.800
Tape 24 Tape eléctrico 3M 2.400 57.600
. N 6 Lubr.lcador de fajas de transmision 7400 44.400
Belt dressing and conditioner Loctite
Rol seguidor de levas 40009641 8 Rol seguidor de levas NTN 52.329 418.632
Encoder 1 Rotatory Encoder 360BZ3-12-24F 277.950 277.950
Sensor del encoder - 1 Sensor inductivo NPN M8 90.470 90.470
Fotocelda 1 Fotocelda detecta blanco y negro 432.000 432.000
. N 40005021 1 Aceite grado alimenticio H1, 1 504.809 504.809
Aceite grado alimenticio Cubeta
Electrovélvula de las pinzas 1 Electrovélvula EVP 3425 YO2F, SMC 155.325 155.325
Pistdn neumatico compacto CQ2-B-
Pistdn neumatico pinzas 4 32-5D, SMC 74120 296.480
Piston neumdtico pinzas arrastre Piston neumatico compacto CQ2-B-
2 117.72
de la ampolla 20-10D, SMC 58860 0
Fabricacion resorte de tension
2 retorno de las pinzas @=32mm 19.000 38.000
Resorte de las pinzas L=500mm
Grasa grado alimenticio General
Grasa grado alimenticio ( tubo) 40005011 6 Stab-Lube 17.822 106.932
Desmoldante? para las placas de 40005020 8 Desmoldante" SABO, Free Molding 6.780 54.240
precalentamiento y sellado Teflon
Resistencias placas de Resistencia tipo cartucho @=16mm
precalentamiento 8 L=160mm V=220V P=1000W 33.777 270.216
Resistencia tipo cartucho @=12mm
43.7 49.664
Resistencia placa de sellado 8 L=3100mm V=220V P=600W 3.708 349.66
Termo-cupla placa de
precalentamiento 4 Termo-cupla Tipo J @=4mm L=25mm 9725 38.900
Teflén alta temperatura 40009155 | 1rollo | Teflén alta temperatura 4”x30 m 96.962 96.962
Arandelas céncavas 40006002 48 Fabricacién arandelas céncavas 2.229 106.992
Resorte estacidn de sellado y Fabricacion resorte de tensién
estacidn enfriamiento 2 @=26mm L=120mm 8.200 16.400
Resorte de compresion @32mm
Resorte de sellado y formado 2 L=190mm 6.400 12.800
Fabricacidn cuchillas troquel corte x
Cuchillas corte x 15 12 15 24.970 299.640
Diafragmas superiores e inferiores
Diafragma s de bomba 40004283 48 de la bomba 4375 210.000
Retenedores de bomba 40006698 48 Retenedores 30*45*8 mm 5.910 283.680
Mangueras trasiego de producto | 40000774 5m Manguera lecheria %” 10.520 52.600
Diafragma de las boquillas 2 Tira de diafragma de las boquillas 144.310 288.620
o . 10m Ladmina de nicrom, Espesor= 0,2mm 3.860 38.600
Lamina Nicrom Altura 5mm
Cuchillas troquel corte x 5 12 Fabricacion de cuchillas 24.970 299.640
TOTAL ¢ 5.348.375,00
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3. Costo por averias en las maquinas.

Si bien ya conocemos el costo directo de implementar el plan de mantenimiento
preventivo, por concepto de mano de obra y repuestos, se debe conocer también el
costo econdmico que incurre la empresa por la ocurrencia de una falla o averia de

mantenimiento inesperada en las maquinas estudiadas.

El calculo que se realiza tiene como objetivo proyectar las unidades de venta
gue no se lograron vender debido a los paros que se generaron durante el I| Semestre
del 2015 y el margen de utilidad que dej6 de percibir Laboratorios Stein por la no venta

de sus productos a los distribuidores.

Para la obtencidn de estos datos se recurre al departamento de finanzas, ellos
son los encargados de manejar este tipo de informacién, los cuéles son de forma
confidencial, por tal razén se muestra Unicamente lo permitido por la empresa y se

omite demas valores de su calculo.

Tabla V-9 Unidades dejadas de producir y margen de utilidad perdido.

Unidades
Tasa de salida/ no Margen total

hora (Unidades producidas Mafrge.n posible
Unitario

% de
Participacion
Il Semestre

Tnp (horas)

Maquina Producto Il Semestre
2015 terminadas) (Al pérdida

2015

Semestre)
Estuche Producto

0,
EM 5010 Gastrointestinal 10mg, EX 30 141,93 >2% 840 61.412,83 | $1,59 | $97.935,27
Estuche Producto
EM 5008 Antinflamatorio Muscular 182,57 1% 1080
120mg, EX 14 2.579,70 | $25,33 | $65.356,69
Estuche Energizante vitaminico
EM 3015 14,92 61% 250
10ml, EX 10 0 2.275,06 $9,77 $22.217,74
EM 3012 | Enjuague Bucal, Frasco 240 ml 204,27 1% 800 2.176,74 $6,57 | $14.307,49
Estuche Estimulante Mental y 0
EM 5006 Fisico 100mg, EX 1000 129,25 1% 60 60,95 $17,79 | $1.084,40

Total |$200.901,59

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013
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4. Resumen del analisis econdmico.
En esta seccion se resume los costos mencionados en las secciones anteriores

en la siguiente tabla.

Tabla V-10 Resumen econdmico para Mantenimiento Preventivo.

Concepto Inversion ($)

Mano de obra $ 9473
Repuestos y Materiales $ 38.377
Total $ 47.850

Margen posible pérdida

Concepto ($)
Costo por averia $ 200.901,59
Concepto ‘ Inversion ($)
Costo por M.O y Repuestos $ 24.000
Costo por averia $ 200.901,59
Diferencia $176.901,59

Fuente: Elaboracion propia. Microsoft Excel 2013

En la tabla anterior se realiza la comparacion entre los beneficios que se
obtienen a nivel econémico con la implementacién del programa, y los costos iniciales
para implementar el plan. El costo de inversion es aproximadamente $ 24.000
semestrales. Mientras que en la tabla V-9 se observa el costo que pudo haber dejado
de percibir Stein durante el Il semestre 2015. Si durante este tiempo no productivo
(Tnp) se utilizara para producir los productos seleccionados de acuerdo a su
porcentaje de participacion durante este mismo periodo (dato facilitado en conjunto

por produccion y finanzas).

Como se ve, teniendo en cuenta los datos economicos calculados
anteriormente realizando la comparacién directa entre los montos para periodos de
estudio iguales, se denota claramente un balance econdmico favorable de $176.901
aproximadamente con la implementacion de la propuesta. Por lo que queda

demostrada la viabilidad econdémica que posee el proyecto.
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VI. CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES.
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A. Conclusiones.

e Se realiz6 un andlisis detallado de los equipos seleccionados para determinar
las principales fallas funcionales y con base en ello, crear un Plan de
Mantenimiento Preventivo basado en RCM.

e Se vincul6 el personal técnico de mantenimiento con nuevas tendencias de
mantenimiento de clase mundial (MCM).

e Con base en el RCM realizado se identificoO las necesidades minimas de
mantenimiento en el contexto operacional de los equipos de produccion.

e Con el plan de mantenimiento preventivo propuesto se proyecta mejorar la
disponibilidad en un 5% para los equipos de empaque, mediante la disminucién
del tiempo perdido en un 9%, esto equivaldra a 238 h anuales.

e Con la implementacion del programa de mantenimiento preventivo, se estima
mejoras en los indicadores de mantenimiento propuestos.

e Se detecta beneficios a mediano plazo como incremento vida util de los
equipos, seguridad, funcionamiento operacional y a nivel econémico se

demostro la viabilidad del proyecto.
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B. Recomendaciones.

e Se recomienda capacitar al personal técnico del departamento de
mantenimiento, de manera que se comprenda y se tenga conciencia sobre la
importancia de la ejecucion de las tareas preventivas. Ademas se requiere
capacitacion en temas como: neumatica, automatizacion, lubricacion, etc.

e Es necesario hacer conciencia en el departamento, la cultura del
mantenimiento preventivo, como herramienta capaz de reducir la cantidad de
horas de paro en los equipos de produccion. Para ello se sugiere que la
empresa destine a una persona lider encargada de liderar el programa de
mantenimiento preventivo propuesto para velar por el cumplimiento del mismo
y medir su eficacia para retroalimentarlo.

e A partir del andlisis de la situacion actual se detecta muchos fallos del tipo
operativo, por tal motivo el departamento de mantenimiento recomienda la
capacitacion de los operarios de las maquinas con la creacion de Manuales de
Mantenimiento Autobnomo de tal manera que los operarios tengan
procedimientos documentados sobre la limpieza, inspeccién, lubricacion del
equipo que estan operando.

e Se recomienda contar con una base de datos para que el personal de
mantenimiento pueda digitar datos de los registros de averias esto con el fin de
mejorar los problemas actuales que se presentan con las boletas de trabajo.

e Mayor planificacion entre la bodega de materiales y el departamento ya que
muchos repuestos no se encuentran disponibles y se deben traer con caracter
de urgencia, incrementandose el costo. Se espera que con el plan de
Mantenimiento propuesto, esta situacion se reduzca.

e Con el objetivo de mejorar la disponibilidad general de la planta se recomienda
aplicar la metodologia RCM a las demas areas de la compafiia como

manufactura, facilidades, etc.
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Apéndice No 1. Flujograma proceso productivo de Stein.
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Apéndice No 2. Formato Hoja de trabajo RCM.

& STEINCORP |

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

coDise

=

FUNCION

FALLA FUNCIONAL

Pagina: 1 de 1

Realizé: Roberto Crdoba
Aprobed:

Firma:

Fecha: Marzo 2016

SUBPARTE

MODO DE FALLA

CAUsA

EFECTO

ACCION PROACTIVA

Fuente: Formato elaborade per Ing. Jorge Valverde Vega, Profeser del Instituto Teenoldgico de Costa Rica

Significados de las abreviaturas en negrita.

Tipo de modo de falla
| Intermo
E Externc

Tipos de efecto

La seguridad de |las personas

El medio ambignte

La eficiencia de la produccion

Las pérdidas del producto

La calidad del producto

@ | L R |-

La propia maguina

Apéndice No 3. Orden de trabajo de Mantenimiento.

—

Tipos de accidon proactiva

Inspeccion de mantenimiento predictivo

Inspeccion de mantenimiento preventivo

Procedimiento de operacidn

Trabajo de redisefio

U D TS B

Ciejar fallar. Trabajo de mio. Correcio.

& S CARACTERISTICAS DEL EQUIPO A INTERVENIR RC-488
- v,
TEIN DESCRIPCION: ’ y co00: £ 4150/ )5
DESCRIPCION DEL TRABAIO SOLICITADO: 2 2 -]
g iz rre ) e M hodcd Y 0 19491
7z J 14!
§ EL YRABAJO PUEDE REALIZARSE EM:
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Apéndice No 4. Horas no productivas de los equipos en las dos areas de Stein, 11 Semestre 2015

MA 2000 6,08 EM 3012 204,27
MA 6001 4,83 EM 5008 182,57
MA 1019 4,67 EM 5010 141,93
MA 3004 3,35 EM 5009 113,22
MA 4006 2,63 EM 2006 85,70
MA 1010 2,00 Video Jet 59,77
MA 4011 2,00 EM 2005 57,82
MA 4007 2,00 EM 1006 55,27
MA 1007 1,83 EM 5006 51,58
MA 2002 1,67 EM 1009 34,65
MA 5012 1,67 EM 1004 29,80
MA 6007 1,67 EM 9004 29,55
MA 2002 1,33 EM 3013 24,78
MA 1017 1,00 EM 3008 19,00
MA 3005 0,58 EM 9002 15,90
MA 6034 0,33 Etiqguetadora 15,83
MA 2007 0,33 Balanza dinamica 15,78
EM 3015 14,92
EM 2004 13,27
EM 1010 9,92
EM 4009 4,08
EM 6001 3,22
EM 4008 2,87
EM 3017 1,50
EM 6013 1,08
EM 1008 1,00
EM 4003 0,83
EM 4006 0,75
EM 5002 0,67
EM 5003 0,53
EM 4011 0,50
EM 1520 0,47
EM 4002 0,42
EM 4001 0,25
EM 9003 0,17
EM 1013 0,17
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Apéndice No 5. Seleccion de los equipos para PMP a partir Diagrama de Pareto

N2 Horas de N2 Horas de paro % Total % Total
Caédigo del equipo paro acumulado Acumulado
EM 3012 204,27 204,27 17% 17%
EM 5008 182,57 386,84 15% 31%
EM 5010 141,93 528,77 12% 43%
EM 5009 113,22 641,99 9% 52%
EM 2006 85,70 727,69 7% 59%
Video Jet 59,77 787,45 5% 64%
EM 2005 57,82 845,27 5% 69%
EM 1006 55,27 900,54 4% 73%
EM 5006 51,58 952,12 4% 77%
EM 1009 34,65 986,77 3% 80%
EM 1004 29,80 1016,57 2% 82%
EM 9004 29,55 1046,12 2% 85%
EM 3013 24,78 1070,90 2% 87%
EM 3008 19,00 1089,90 2% 88%
EM 9002 15,90 1105,80 1% 90%
Etiquetadora 15,83 1121,64 1% 91%
Balanza dinamica 15,78 1137,42 1% 92%
EM 3015 14,92 1152,34 1% 94%
EM 2004 13,27 1165,60 1% 95%
EM 1010 9,92 1175,52 1% 95%
MA 2000 6,08 1181,60 0% 96%
MA 6001 4,83 1186,44 0% 96%
MA 1019 4,67 1191,10 0% 97%
EM 4009 4,08 1195,19 0% 97%
MA 3004 3,35 1198,54 0% 97%
EM 6001 3,22 1201,75 0% 98%
EM 4008 2,87 1204,62 0% 98%
MA 4006 2,63 1207,25 0% 98%
MA 1010 2,00 1209,25 0% 98%
MA 4011 2,00 1211,25 0% 98%
MA 4007 2,00 1213,25 0% 98%
MA 1007 1,83 1215,09 0% 99%
MA 2002 1,67 1216,75 0% 99%
MA 5012 1,67 1218,42 0% 99%
MA 6007 1,67 1220,09 0% 99%
EM 3017 1,50 1221,59 0% 99%
MA 2002 1,33 1222,92 0% 99%
EM 6013 1,08 1224,00 0% 99%
EM 1008 1,00 1225,00 0% 99%
MA 1017 1,00 1226,00 0% 99%
EM 4003 0,83 1226,84 0% 100%
EM 4006 0,75 1227,59 0% 100%
EM 5002 0,67 1228,25 0% 100%
MA 3005 0,58 1228,84 0% 100%
EM 5003 0,53 1229,37 0% 100%
EM 4011 0,50 1229,87 0% 100%
EM 1520 0,47 1230,34 0% 100%
EM 4002 0,42 1230,75 0% 100%
MA 6034 0,33 1231,09 0% 100%
MA 2007 0,33 1231,42 0% 100%
EM 4001 0,25 1231,67 0% 100%
Plancha 0,25 1231,92 0% 100%
EM 9003 0,17 1232,09 0% 100%
EM 1013 0,17 1232,25 0% 100%
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Apéndice No 6. Andlisis de maquina blistera Uhlmann UPS 1020

Blistera Uhlmann UPS 1020, EM 5010.

Principales paros en Blistera Uhlmann 5010

Paros mds comunes Cantidad de fallas % Total
Ajustes en el avance 33 25%
Estacién de sellado, permeabilidad 24 18%

r lan Din n r I

Otros (bala Vlldei,jlzi) da, troquel, 29 17%
Estacion de formado (molde) 15 11%
Descentre del PVC 13 10%
Rollo de aluminio 11 8%
Averias en las pinzas 7 5%
Cambio de molde por producto 7 5%

Principales paros en el equipo EM 5010 para Il

Porcentaje
Cantidad de paros Semestre 2015. Acumulado
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Diagrama de Pareto paros productivos comunes en Blisteras EM 5010
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Cantidad de

Tipo de fallas P
Horas por paro Mantenimiento (Permeabilidad, Troquel, Pinzas, Resortes, 78 58
Moldes de formado/sellado) !
Horas por paro Produccién y Operacién (Avance, Descentre PVC, Tele- 6335
camara: color, tolerancia, nitidez, mancha, tamafio), Cambio producto !

Distribucion de las horas de paro en equipo EM
5010 durante Il Semestre 2015

63,35; 45%

78,58; 55%

M Horas por paro Mantenimiento (Permeabilidad, Troquel, Pinzas,Resortes,Molde de

formado/sellado)
M Horas por paro Produccidn y Operacidn (Avance, Descentre PVC,Telecamara: color,tolerancia,

nitidez, mancha, tamafio), Cambio producto

Apéndice No 7. Analisis de maquina blistera Uhlmann UPS 2MT

Blistera Uhlmann UPS 2MT, EM 50009.

Principales paros en Blistera Uhlmann

Cantidad de

Paros mds comunes % Total
fallas

Estacion de troquelado 24 26%
Ajuste en la tele-camara 19 21%
Ajuste en el avance 10 11%
Estacion de formado (molde) 10 11%
Otros (Problemas eléctricos y mecanicos) 9 10%
Estacion de sellado (permeabilidad, temperatura) 7 8%
Averias en los rodillos (Alinear material) 5 5%
Averias Pinzas 4 1%
Ajuste por cambio de molde 3 3%
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Paros mas comunes en el equipo EM 5009 para

Cantidad de paros Il Semestre 2015. Porcentaje
P acumulado
30 100%
/ 90%
25 80%
20 70%
60%
15 50%
40%
10 30%
5 20%
10%
0 0%
> < o\ A\ ] N ) <
\@0 &q} < O\&’J ,\(Jo“’ \\Qp & P S
2 > N & A 2 xS <X &
& & NG A\ @ o O e
S & @ P ¢ ¥ & e S
6@‘6 \’b\' Q/Q’(\ 2 *& & (\Q//b vge ‘6\0
Q X < & O Q Q&
b Q RS &) > >
’béo Q‘:}'z W ¥ b&\c <& o"’\v o‘c
Q:j}’ ?h O\OQ ")e\ Ob\ ‘}'Q/Q
& L o N
& NI \ e
& &
N &
& &
S Averias comunes EM 5009 Fallas === Porcentaje 80-20

Diagrama de Pareto paros productivos comunes en Blistera EM 5009

Tipo de fallas Cant horas

Horas por paro Mantenimiento (Permeabilidad, Troquel, Pinzas, 69 83
Resortes, Molde de formado/sellado) !

Horas por paro Produccién y Operacién (Avance, Descentre PVC, Tele- 4338
camara: color, tolerancia, nitidez, mancha, tamano), Cambio producto !

Distribucion de las horas de paro en equipo
EM 5009 durante Il Semestre 2015

43,38; 38%

69,83; 62%

M Horas por paro Mantenimiento (Permeabilidad, Troquel, Pinzas,Resortes,Molde de
formado/sellado)

M Horas por paro Produccidn y Operacién (Avance, Descentre PVC,Telecamara:
color tolerancia nitidez mancha tamafn) Camhin nradiictn
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Apéndice No 8. Andlisis de maquina estuchadora CAM 2005

Estuchadora CAM EM 2005.AV 49

Paros comunes en estuchadora verde EM 2005

Paros mds comunes Cantidad de % Total
fallas
Ajuste por cambio de producto 16 52%
Dafios en estuches (arruga, no jala, etc.) 8 26%
Ajuste a paletas, guias, magazine 6 19%
Ventosas 1 3%

Problemas mas comunes en el equipo EM 2005 para

II Semestre 2015- Porcentaje
Cantidad de fallas Acumulado
20 100%
90%
16 80%
70%
12 60%
50%
8 40%
30%
4 20%
10%
0 0%
Ajuste por cambio Dafios en Ajuste a paletas, Ventosas
de producto estuches guias,magazine

Averias mas comunes en el equipo EM 2005

Problemas e===Porcentaje acumulado e====80-20

Diagrama de Pareto paros productivos comunes en estuchadora verde EM 2005
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Tipo de fallas (CeIiEERICE

horas

Cantidad de horas de paro por Mantenimiento (Paletas, Guias Bases,
Magazine) 17,39

Cantidad de horas de paro por Produccién y Operacién (Cambio de
producto) 25,68
Cantidad de horas de paro por Arruga estuches 14,75

Distribucion de las horas de paro en equipo
EM 2005 durante Il Semestre 2015

14,75; 26% 17,39; 30%

25,68; 44%

B Cant de horas de paro por Mantenimiento (Paletas, Guias Bases, Magazine)
B Cant de horas de paro por Produccion y Operacién (Cambio de producto)

B Cant de horas de paro por Arruga estuches

Apéndice No 9. Andlisis de maquina cremas Stevenazzi.

Maguina de cremas Stevenazzi EM 1006.

Paros comunes en equipo EM 1006

Paros mds comunes Cantidad de fallas % Total
Arme/Desarme de maquina 13 27%
Mordazas de calentamiento (teflén, resistencia) 11 23%

Problema con el aire comprimido 7 15%
Problema en el dosificador 5 10%
Ajuste de boquillas, altura 5 10%

4
3

Otros (formatos) 8%
Ajuste/ Problema de sellado 6%
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Principales paros de produccion en el equipo EM 1006 para ll

Porcentaje
Semestre 2015 acumulado
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Diagrama de Pareto paros productivos comunes en equipo EM 1006

Cantidad de
Ti /]
ipo de falla horas
Cantidad de horas paro por Mantenimiento (Mordazas calentamiento,
- . o 37,67
Dosificador, Aire comprimido)
Cantidad de horas paro por Produccion y Operacién (Cambio de Producto, 17 60
Quitar formatos) !

Distribucion de las horas de paro en equipo EM
1006 durante Il Semestre 2015

Cantidad de horas paro por Mantenimiento (Mordazas calentamiento, Dosificador, Aire
comprimido)
Cantidad de horas paro por Produccion y Operacion (Cambio de Producto, Quitar formatos)
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Apéndice No 10. Anélisis de maquina blistera Argentécnica MAC S 200F

Blistera Argentécnica EM 5006.

Paros méas comunes en la Blistera EM 5006

Problemas mds comunes Car}t‘;Z:g £e % Total
Estacion de formado (molde, profundidad) 14 19%
Estacion de sellado (permeabilidad) 12 17%
Estacién de troquelado 15 21%
Ajuste tele-camara 11 15%
Ajuste en el avance 8 11%
Ajuste por cambio de molde 7 10%
Otros (Planetarios, Pinzas) 5 7%

Fallos mas comunes en el equipo EM 5006 para
Cantidad de paros Il Semestre 2015. Porcentaje

Acumulado
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, Cantidad de
Tipo de falla P
Total de horas de paro por Mantenimiento (Permeabilidad, Pinzas, Troquel,

Moldes de formado/sellado) 32,50
Total de horas de paro por Produccién y Operacidon (Cambio de molde,
Configuracion tele-camara (color, tolerancia, contraste, nitidez, mancha,

tamafio), Avance ) 19,08

Distribucion de las horas de paro en equipo EM
5006 durante Il Semestre 2015

19,08; 37%

Total de horas de paro por Mantenimiento (Permeabilidad,Pinzas,Troquel, Moldes de
formado/sellado)

M Total de horas de paro por Produccion y Operacion (Cambio de molde, Configuracidn telecamara
(color,tolerancia, contraste, nitidez, mancha, tamafio), Avance )

Apéndice No 11. Anélisis de méaquina Enfundadora Sliver

Enfundadora SLEEVER EM 1009.

Paros mas comunes en enfundadora EM 1009

Cantidad de

Paros mds comunes fallas % Total
Ajuste por cambio de producto 11 35%
Ajuste del corte de la funda y sensor 9 29%
Problemas en el mandril 4 13%
Averias en las cuchillas 4 13%
Otros (pifion, banda) 3 10%
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Principales paros de produccion en el equipo EM
1009 para Il Semestre 2015. Porcentaje

Cantidad de paros Acumlado

12 100%
90%
10 80%

' 70%
60%
50%
40%

30%
20%
10%
0%

Ajuste por  Ajuste del Problemas enAverias en las Otros (pifidn,
cambiode cortedela el mandril cuchillas banda)
producto funday

sensor

o N B O

Paros comunes en enfundadora
I Paros en equipo Porcentaje acumulado e 80-20

Diagrama de Pareto paros comunes enfundadora EM 1009

Tipo de falla Cantidad de horas

Total de horas de paro por Mantenimiento (Fundas, Mandril, Sensor,
. 20,13
Cuchillas)
Total de horas de paro por Produccién y Operacidn (Ajuste para nuevo 1452
producto !

Distribucion de las horas de paro en equipo EM
1009 durante Il Semestre 2015

14,52; 42%

20,13; 58%

M Total de horas de paro por Mantenimiento (Fundas, Mandril, Sensor, Cuchillas)

B Total de horas de paro por Produccion y Operacién (Ajuste para nuevo producto
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Apéndice No 12. Anélisis de méquina Termo-formadora Unifill.

Paros mas comunes Unifill

Paros mds comunes Cantidad de fallas % Total
Problemas de llenado 3 27%
Problemas en el troquel 3 27%
Cuchillas 2 18%
Avance en el foto centrado 2 18%
Problemas en resistencias/ teflén 1 9%

Principales paros de produccion en el equipo EM 3015

Cantidad de paros para Il Semestre 2015 Porentaje
Acumulado
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Diagrama de Pareto paros comunes enfundadora EM 1009
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Apéndice No 13. Ficha Técnica Llenadora de liquidos.

\\\\SSS\\\\STHN CO RP. FICHA TECNICA DE LA MAQUINA

Cddigo: EM 3012 Fecha: Marzo, 2016.
Equipo Llenadora de liquidos Funcidon
Ubicacion Planta de Produccion. Realizar llenado y tapado de frascos de vidrio y
Area Empaque PET en distintas presentaciones
Seccién: Liquidos
Tipo Monoblock Tension 220V
Marca Di-Gamba Amperios --
Modelo M.B.L Fases 3
Afio Construccién 2002 Frecuencia 60 Hz
Largo 2,50m
Ancho 1,26m
Alto 1,80 m
Marca Electric Motors Volpi Fases
Modelo AT80B4 Velocidad 1680 rpm
Nr 2202215100 Duty Cycle S1
Potencia 1HP Factor de Potencia 0,76
Voltios 220V Grado Prot 1P 55
Amperios 4,1A Aislamiento
' Fabricantee |  Motovario | Fabricante |  SARG sl |
Tipo PRC/042. Modelo: BV3/230
No 0075308 Vibracién 3000
Acople: Directo Tension 220V
Relacion 20:1 Amperios 4A
Moto reductor retapador Consumo de aire
Fabricante NERI Reductor CABO Caudal
Potencia 0,12 HP Acople Directo Presion 90 PSI
Tension 220V Tipo M130B9 Consumo de agua
Amperios 0,8A Relacion 7,5:1 Caudal
Velocidad 3300 rpm
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COMPONENTES PRINICIPALES DE LA MAQUINA EM 3012
SISTEMA DE ACCIONAMIENTO.

1) Motor eléctrico 3) Eje Principal

2) Cajareductora 4) Cadena de trasmision.

FORMATO DE LA MAQUINA.

1) Plato
2) Guias
3) MediaLuna
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SISTEMA DE DOSIFICACION.

1) Leva de dosificacion. 3) Engranaje émbolos. 5) Boquillas

2) Columnas Verticales 4) Embolos 6) Mangueras
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RETAPADOR

1) Leva del retapador 3) Freno del retapador
2) Retapador 4) Columnas verticales del retapador
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Apéndice No 14. Hoja de trabajo RCM Llenadora de liquidos Monoblock.

(Hoja 1 de 4)

% STEIN

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

Pagina: 1 de 4
Realizé6: Roberto Cérdoba

MAQUINA LLENADORA DE LIQUIDOS MONOBLOCK EM 3012
ZONA LiQuIDOS EMPAQUE
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
1| Motor quemado Sobrecarga térmica Pérdida de aislamiento. 1 | o | Verificar la temperatura externa del motor no
supere los 70°C y la corriente no exceda en 6A
2| 1 | Sedisparan las protecciones del Sobrecarga térmica Desgaste de los rodamientos 2| 5| Dejarfallar. Los rodamientos son sellados.
motor eléctrico
3 | 2 | Limpiar la superficie intema y extera del motor
con trapo seco y aire comprimido
Motoreductor principal 3] Falla a tierra Contaminacion interna del
motor
4| 2| Revisar que el motor principal no presente
golpes en ninguna parte de su carcasa. Informar
Falta de un programa de Verificar que el nivel de aceite de la caja
4| 1 | Sonido extrafio en la caja reductora | Falta de aceite de transmisién prog 5| 2| reductora se encuentre a la mitad del visor.
lubricacién
Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W 90|
La llenadora de liquidos no moveria ninguna
Sistema de accionamiento 36 5
parte o estacion.
5| 1| Vibracién de la caja reductora Tornillos flojos 6 | 2 |Revisar que el moniaje del motor-reductor no se
encuentre flojo. Resocar tomillos si es necesario
Realizar el llenado y tapado de frascos de vidrio y Verificar manualmente la tension de la cadena.
plastico de manera continua, sin interrupciones ni erificar manualmente la tension de la cadena,
! Incapacidad total de realizar el llenado y 7 | 2 | no debe de estar floja, para que no brinque en
: derrames para cualquier tipo e producto y tapado de los frascos los pifiones de traccion
tamaio de presentacion, segtn las necesidades P pi i
requridas por el usuario. Cadena de transmision 61 Aflojamiento de la cadena Desgaste de los eslabones Uso continuo
Limpieza, Lubricacién de la cadena de
8 | 2 | transmision a lo largo de su longitud con grasa
uso general.
o | » [inspeccion visual del estado del eje, no presente
quebraduras o golpes.
Arbol prinicipal 7| Grietas o golpes en el eje Desgaste por fatiga Uso continuo
Limpiar y lubricar los puntos de engrase de las
10| 2 | chumaceras que sostienen el eje principal con
grasa de uso general.
Limpiar el polvo de la superficie del motor-
11| 2 reductor. Utilizar un trapo seco y aire
" comprimido.
8|1 Motoreductor calentado Sobrecarga térmica Banda sigue funcionando
aunque no haya producto
Verificar la temperatura externa del motor no
12| 2 " §
Banda transportadora se traba y no conduce supere los 70°C y la corriente no exceda en 2A
Sistema de avance Banda 3 :
los frascos hacia el plato
o| 1| Rodamientos, pifiones y cadena Falta de lubricacion Falta de un programa de 13| 2| Limpiezaylubricacion de los componentes
trabados lubricacion mecénicos de la banda
Desplazamiento inadecuado de la [ Choque de la banda con los - Verificar el cafrecto desplazamiento de [a banda
10] 1 Desajuste de las gufas 14| 2 | de transporte a lo largo de su longitud. Corregir
banda pines que la sostiene o o8 mecesario
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Hoja de trabajo RCM Llenadora de liquidos Monoblock. (Hoja 2 de 4)

Pagina: 2 de 4
‘\%\\ ST E I N HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cérdoba
- Firma:
MAQUINA | LLENADORA DE LIQUIDOS MONOBLOCK CODIGO | EM 3012 |
ZONA | LiQUIDOS AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
Revisar el montaje del diafragma no se
15( 2 encuentre flojo. Resocar tornillos si es
11| E Pérdida de aire en la bomba Tornillos y acoples flojos Fugas enlos racor o necesario.
4 mangueras - "
Bumba neumatica de 36 Bomba no trasiega e! producto hacia la 6] 2 Revisar el estado de los mangueras y elementos
diafragma méaquina de sujeccion
Mal I fi .
12( 1 al armado de los diafragmas y Error humano Descuido 17| 3 Capacitacion del personal
checks de la bomba
18] 3 Revisar el estado fisico de la leva, corrosién,
golpes, deterioro
. E " _
131 Grietas 0 golpes en la leva Desgaste por fatiga alta de lubricacion Revisar que ol montaje del manguito de 1a leva
19 3| no se encuentre flojo. Resocar tornillos si es
Leva de necesario
. iar y lubri .
1l Rodamiento seguidor de leva se Fatiga Falta de lubricacién 20| s Limpiar y lubricar con grasa uso general . Tener
quiebra existencia en stock
3 Las boquillas no se sobre los
. ejes de las columnas
5] 1 Resorte de tension se rompe Desgaste por fatiga 21] 5 Dejar fallar. Tener existencia en stock
6] 1 Eje de columnas no suben Contacto con el producto por Viscosidad de algunos 2| 2 Limpieza y lubricacién con grasa grado
correctamente derrame productos alimenticio
Sistema de dosificado Columnas verticales del
Realizar el llenado y tapado de frascos de vidrio y sistema de dosificacion Rodamientos y retenedores Corroborar el estado fisico de los rodamientos y
plastico de manera continua, sin interrupciones ni | dad total d ' | lenad 7)1 dariados Desgaste Suciedad 23] 2 retenedores de las columnas, no presenten
1 derrames para cualquier tipo de producto y | Incapacidad total de realzar el flenado’y desgaste o fugas. Informar
" N i tapado de los frascos
tamafio de presentacion, segln las necesidades
requridas por el usuario. Inspeccionar visualmente el estado de los
24] 2 dientes del engranaje, lubricar con aceite
hidraulico
81 Desgaste o grietas de los dientes Exceso de friccion Falta de lubricacién
del engranaje recto
Verificar que el nivel de aceite de los engranajes
25| 2 | rectos. Rellenar si es necesario con aceite SAE
Embol despl . 126 2 Limpieza y lubricacion del eje del émbolo con
Embolos Desgaste del perno o eje del 3 mboolos no se desp! zzaran ¥ no trasportara grasa grado alimenticio
9] 1 g empbolo g Fala de lubricacion Desgaste producto
Inspeccionar el estado de las rosca del eje del
27 2 .
nicleo del embolo. Informar
20| I [Mal montaje de checks de embolos Error humano 28| 3 Capacitacion del personal
21 1 Balines sin cromar Se adhieren a la superficie Desgaste normal 29] 2 Inspeccionar el estado de. las esferas de
Cambiar si es necesario,
2] 1 Se "trabe" el movimiento rotacional Plato choca contra el freno Ajuste de parametros de 30] 3 Ninguna accio6n proactiva.
del plato méquina .
. Los frascos quedan fueran de la posicién de
Formato de maquina Plato 34
No se atornilla el plato dosificado Apretar los tornillos del plato a un rango 11.8 a
23] 1 Se desmonta el plato Plato se encuentra flojo P 31] 2 P P 9 i

correctamente
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Hoja de trabajo RCM Llenadora de liquidos Monoblock. (Hoja 3 de 4)

f§ STEIN

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

Pagina: 3de 4

Realizé: Roberto Cérdoba
Aproboo:
MAQUINA | LLENADORA DE LIQUIDOS MONOBLOCK CODIGO | EM 3012 |
zoNA | LIQUIDOS AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
Verificar manualmente la tensién de la cadena,
32| 2 | nodebe estar floja para que no brinque en los.
24( 1 Aflojamiento de la cadena Desgaste de los eslabones Uso continuo pifiones en los pifiones de traccion
3|2 Limpieza, Lubricacion n de la cadena de
Formato de maquina Plato 6| 34 Los frascos quedan I}{eran de la posicion de transmisién con grasa uso general
dosificado
ul 2 Chequear que el pin empujador no desgastados,|
Se quiebre el pin que mueve la cruz Quebrado
25( | q ge rr(:aha Desgaste por fatiga Falta de lubricacion
35| 2 Limpiar y lubricar el pin empujador y cruz de
malta con grasa uso general
36| 3 Capacitacion del personal
Revisar estado fisico de los rodamientos
37| 2 internos del retapador no debe presentar
26 1 Retapador dafia las tapas Alto torque Mal ajuste de la maquina fracturas o golpes. Cambiar si es necesario.
Retapador 7345 La tapa salen dan;c:na::emarca, revienta o
Verificar que la faja de transmision del retapador|
38| 2 [ conlacaja reductora no presente rasguiios o
deshilachaduras
27 1 Eltapon dlzln::(ﬁngg(:;";] ajustaal Desgaste en el tapon Uso continuo 39| 2 Revisar el ez‘:g;g:ﬂ:fﬁin' Cambiar
Realizar el llenado y tapado de frascos de vidrio y d p: p
plastico de manera continua, sin interrupciones i Incapacidad total de realizar el llenado Retapador Revisar el estado fisico de la leva, corrosion
1 derrames para cualquier tipo de producto y P y 28| | Grietas o golpes en la leva Desgaste normal 40| 2 Vi st va on,
" . ; 3 tapado de los frascos golpes, deterioro
tamafio de presentacion, segin las necesidades Leva del retapad
requridas por el usuario. €va del retapador . L
Rodamiento seguidor de leva se s Limpiar y lubricar con grasa uso general . Tener
29] 1 Falta de lubricacion Fatiga 41
quiebra 4 . existencia en stock
El retapador no se desplazara sobre los ejes
8 3 de las columnas
30| 1 Eje de columnas no suben Contacto con el producto por Viscosidad de algunos 2| 2 Limpieza y lubricacion con grasa grado
" correctamente derrame productos alimenticio
Columnas verticales del
retapador Corroborar el estado fisico de los rodamientos y
Rodamientos y retenedores .
31 - Desgaste Suciedad 43| 2 retenedores de las columnas, no presenten
dafados
desgaste o fugas
Freno 2|1 El freno se (}espvende dela Desgaste Mal dlseno,} debe ser ol 34 El freno no agarra los frascos del plato y no M Redisefio del Yrenc‘): Cambiar el medio de
maquina vulcanizado se coloca la tapa sujeccion del hule
Se escapae aire de los pistones de Fugas en los acoples o Verificar que los pistones de las boquillas y del
33] 1 Descuido " " " 451 2
las boquillas y freno mangueras Los pistones no ejercen suficiente presion freno no presente fugas en los sellos
Sistema neumatico 10 3 para abrir o cerrar las boquillas de
2l Baja presion de aire en las valvulas Fugas en los acoples o dosificacion 26| 2 Revisar la integridad de las mangueras de
solenoides mangueras conexion a las electrovalvulas
35| 1 £1 PLC del equipo se moja Cuando veallzgn limpieza de
cubiculo
. . Cuando realizan limpieza de Tapar con un cobertor el panel. Internamente
Sistema eléctrico 31 EI VDF de los equipos se moja cubiculo 11| 36 Dafio total al equipo 47| 3 secar con aire caliente los componentes
electronicos
37| Tarjeta electrénica del vibrador se [ Cuando realizan limpieza de
moja cubiculo
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Hoja de trabajo RCM Llenadora de liquidos Monoblock. (Hoja 4 de 4)

f %L STEIN o A Pagina: 4 de 4
RO ECR S TE Realizé: Roberto Cérdoba
Aproboo:
MAQUINA | LLENADORA DE LIQUIDOS MONOBLOCK | CODIGO | EM 3012 |
ZONA | LiQUIDOS AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
%] Baja presion de aire Obstruccion del filtro de Falta de impieza 48 Limpiar el filtro de entrgdalde la bomba con
entrada de la bomba aguay jabén
- Verificar visualmente el estado de las
Bomba neumética de
. 49| 2 | mangueras que no presente fugas de producto
diafragma Derrame de producto en los . o
Desgaste normal por el en sus uniones o acoples dafiados
39| I | acoples, mangueras y gazas de Sellos mal puestos - —
anién material del sello Verificar el estado de los sellos de silicon de los
50( 2 empaques de la bomba. Cambiar si es
necesario.
. Verificar visualmente el estado de los niicleos de
Fuga de producto en los niicleos de [ Desgaste de los empaques de . "
4] 1 Uso continuo 51 2 | los émbolos, asi como el de sus empaques de
los embolos neopreno y nylon laminado .
neopreno y nylon. Cambiar si es necesario
Embolos al Derrame en los acoples répidos del Selos no apropiados Desgaste 5|2 Remplazo periodico de sellos de las gazas
embolo . , " clamp. Tener en stock
. Empieza a gotear las diferentes uniones o
Sistema de dosificado 12| 34 5 o
acoples del sistema de dosificacion
. . 8 . ” Verificar el desgaste de las llaves de paso
4211 Llaves de ajuste de peso flojas Desgaste de los prisioneros Manipulacién continua 53| 2 Informar
- Verificar visualmente el estado de los
Realizar el llenado y ta) def dri
ealizar el lenado y tapado € lrascos devw 0y 4311 Derrame de producto Desgaste de los o-rings Uso continuo 54| 2 | empaques, asi como el de sus O-rings de viton
plastico de manera continua, sin interrupciones ni o .
- Incapacidad parcial de llenar y tapar los de las boquillas. Cambiar si es necesario
1 derrames para cualquier tipo de producto y B A C . - - -
{amafio de presentacién, segdn las necesidades frascos segun los requerimientos del usuario. Revisar el estado de los pistones neuméticos,
requridas po} el usuario Boquillas 411 Dosificacion incompleta Baja presion de aire Pistones dafiados 55| 2 | no haya existencia de fugas o desgaste de las
' membranas. Cambiar si es necesario
Problemas en el tiempo de ajuste - -
4511 Ajuste por tamafio del frasco 56| 3 Mayor capacitacion
delaleva
Verificar la integridad de las mangueras, que no
Mangueras 46 | Fugas en los extremos Racor en mal estado Desgaste 57| 2 | presente fugas de aceite por cortes o acoples
dafiados
Vibrador 471 1 Se rompa una bobina Exceso de vibracion 58| 2 Inspeccionar el e\jﬁgﬁ:ﬁ fas bobinas del
Colocador de tapas 13| 3 Operarias deben C,z:;j;:as tapas de forma ||
. Desalineacién del bajante con " ! Verificar que el bajante y el plato estén
Bajante 48] | Mala colocacion Error humano 59| 2 !
respecto al frasco alineados mutuamente
Formato de maquina Plato 4911 El frasco se desmonta del plato Plato inadecuado No existe un plato y media luna 60| 4 Disefio de un corjunto de plato y media luna
para cada producto . para cada producto
La operaria debe colocar calzas entre el plato
14(345 .
y media luna para ajustar el frasco
Retapador Retapador 50| 1 Tapa sale floja Bajo torque Desajuste del retapador 61| 3 Mayor capacitacion
51| Puertas acrilicas sin resguarods y Desactivacién de sensores Faltante de bﬁa]ames para otros Riesgo pofencial de un accidente laboral | 62 0 Cotizacion de bajantes para otros tamafios de
. . - < . manchadas tamarios de tapa tapa
Ofrecer las condiciones de seguridad y apariencial No cumple con los estéandares de seguridad Estrucutra 5] 16
necesatias durante el proceso de produccidn i apariencia definidos por el usuario Cobertores inoxidables sin Combinacién de tipos de . L < Revisar periédicamente la estructura de la
52| 1 L " Faltante de tornillos inox Mala apriencia de la maquina 63| 3 P
sujeccion tornillos maquina
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Apéndice No 15. Inspecciones Preventivas Llenadora de liquidos.

MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

§yStencorp

Area: Empaque.

Seccidn: Liquidos. Elaboracion: Marzo 2016
Maquina: Llenadora de liquidos Tipo: Monoblock 3%“1”2 Hoja: 1 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Sistema de Accionamiento.

Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna

1 4 M 12 5 1M
parte de su carcasa. Informar.

) 3 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y
suciedad, utilizar trapo seco y sopladora de aire Q 24 5 10

- 0

3 1 Venﬁcar_ la temperatura externa del motor no exceda los 709C M 12 10 1E
y la corriente no exceda 6A. Informar.

4 4 ReV|§ar que las ter'mmales ele.ctrlcas del motor no estén sueltas - 4 15 1E
o flojas. Reparar si es necesario.

5 6 Reylsar que el mon'FaJe d.el motor-ref:luctor no se encuentre M 12 15 M
flojo. Re-socar tornillos si es necesario

6 5 Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-

reductor. Informar. M 12 5 M
Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se
7 5 |encuentre a la mitad del visor. Rellenar si es necesario con
aceite SAE 80W 90 T 4 15 1M
Verificar manualmente la tensidn de la cadena, no debe de
8 7 | estar floja (3% elongacion), para que no brinque en los pifiones

de traccion. Q 24 10 1M
9 3 Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo
uso general. M 12 10 1M
10| 9 Verificar que eje principal, no presente quebraduras o golpes.
Informar. T 4 10 1M
Limpiar y lubricar los puntos de engrase de las chumaceras que
11| 10 . . -
sostienen el eje principal con grasa de uso general. T 4 20 1M
Parte: Avance de la maquina (Banda-Motor)
12| 11 Limpiar el polvo de la superflue del motor-reductor. Utilizar un M 12 10 M
trapo seco y sopladora de aire
13| 13 Lubrlca.r los rodamientos y pifiones que unen las 2 bandas con T 4 15 M
grasa tipo uso general
12| 12 Verificar que la caja reductora no presente fuga de aceite. M 12 5 M
Informar
15| 14 Verificar el correcto desplazamiento de la banda de transporte Q 24 10 1M

a lo largo de su longitud. Corregir si es necesario.
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. MANUALDE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ISTENCORP

A
—f

Area: Empaque.

Seccion: Liquidos. Elaboracién: Marzo 2016
2 ¢ Gt . EM .
Maquina: Llenadora de liquidos Tipo: Monoblock 3012 Hoja: 2 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Sistema de Dosificacién
Subparte: Bomba Neumatica de diafragma.

Revisar el montaje del diafragma no se encuentre flojo. Re-

16| 15 . . . D 290 5 10
socar tornillos si es necesario.
17| 50 Verificar el estado de los sellos de silicdn de los empaques de la
bomba. Cambiar si es necesario M 12 5 1M
18 | 48 |Limpiar el filtro de entrada de la bomba con agua y jabdn T 4 15 1M

Verificar visualmente el estado de las mangueras que no
presente fugas de producto en sus uniones o acoples dafiados.
Verificar la presidn neumatica de la bomba. La presién de

19| 49

20| 16 trabajo debe ser mayor a 85 psi. Informar si es necesario. D 290 > 10
Subparte: Leva dosificacion.
21| 18 Verificar el estado mecdnico de la leva, no presente
guebraduras o golpes. Informar. T 4 15 1M
22| 19 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre
flojo. Re-socar tornillos si es necesario M 12 10 1M
23 | 20 |Limpiary lubricar laleva con grasa de uso general M 12 10 1M
Engrasar el rodamiento seguidor de levas a lo largo de toda su
24| 20 . .
longitud con grasa tipo uso general. M 12 5 1M
Subparte: Columnas verticales de las boquillas.
25| 22 |Limpiary lubricar las columnas con grasa grado alimenticio S 52 10 10
26| 23 Corroborar el estado fisico de los rodamientos y retenedores de - 4 20 1M
las columnas, no presenten desgaste o fugas. Informar
Subparte: Embolos
27| 24 Inspeccionar visualmente el estado mecanico de los engranajes T 4 20 1M

rectos, rodamientos referentes a desgaste, etc. Informar
Verificar que el nivel de aceite de los engranajes rectos.

2 2 T 4 1 1M

8 > Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W 90 >

29| 26 Llr'nplar_yilubrlcar el eje del embolo con aceite grado S 52 5 10
alimenticio.

30| 51 Velrlflcar visualmente el estado de los nucleos de los émbolos, S 59 15 10
asi como el de sus empaques de neopreno y nylon. Informar

31| 52 |Revisar el estado fisico de los sellos de gazas clamp. Cambiar M 12 15 10

32| 27 Inspeccionar el estado de las rosca del eje del nicleo del T 4 5 M

embolo. Informar

Corroborar el buen funcionamiento y controlar desgaste de las
llaves de paso. Informar

Inspeccionar el estado de las esferas de estanqueidad. Cambiar
si es necesario.

33| 53

341 29
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

STEIN CORP \\\\%\\\\STHN CORP.

Area: Empaque.

Seccion: Liquidos. Elaboracién: Marzo 2016
B Gt . EM .
Maquina: Llenadora de liquidos Tipo: Monoblock 3012 Hoja: 3 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Sistema de Dosificacion

Subparte: Boquillas.

35| s5a Verificay visualrr.le’nte el estado c'ie los emp‘?\qugs, asi como.el de S 52 15 10
sus O-rings de vitdn de las boquillas. Cambiar si es necesario.
36| ss5 Revisar el estado de los pistones neumaticos, no haya existencia
de fugas o desgaste de las membranas. Cambiar si es necesario T 4 15 1M
37| s Verificar el bu.en f‘uncionamie‘nto de las vélvulas de regulacion de M 12 10 1M
caudal. Cambiar si es necesario.
Subparte: Mangueras.
Verificar visualmente estado de las mangueras que trasiegan
38 | 57 |producto que no presenten fugas por cortes, fisuras o acoples
dafiados. Cambiar si es necesario. M 12 10 1M
Parte: Formato de maquina (Plato, guias y media luna
39| 31 Revisar el estafdo de los tornillos del plato no se encuentren flojos. S 52 5 1M
Re-socar tornillos con un rango de torque 11.8 a 16.2 Ib ft
20| 6o Revisar los forma'Fos gue se .encuentren completos y en buen S 52 5 10
estado. Informar si es necesario.
Verificar manualmente la tension de la cadena, no debe estar
41| 32 |floja (3% elongacidn) para que no brinque en los pifiones en los T 4 20 1M
pifiones de traccion. Informar
42 | 35 |Limpiary lubricar “cruz de malta” con grasa de uso general M 12 10 1M
43 | 34 |Limpiary lubricar el pin empujador con grasa de uso general M 12 5 1M
a | 35 Chequear el estado del pin empujador, no presente golpes, o T 4 10 1M
grietas. Informar.
Parte: Colocador de tapas (Vibrador, bajante)
45| 58 |Inspeccionar el estado de las bobinas del vibrador T 4 25 1M
46 | 59 |Revisarel correcto alineamiento del bajante con el plato S 52 10 10
Parte: Re-tapador
Sub parte: Re-tapador.
27| 39 Revisar el estado de los tapones .del re-tapador. qug no se ' Q 24 10 10
encuentren desgastados o deteriorados. Cambiar si es necesario.
28| 37 Revisar estado fisico de los rodamientos intgrno's del re-tapzildor T 4 20 M
no debe presentar fracturas o golpes. Cambiar si es necesario.
Verificar que la faja de transmisidn del re-tapador con la caja
49 | 38 |reductora no presente rasgufios o deshilachaduras. Cambiar si es T 4 20 1M
necesario
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
STEIN CORP

Area: Empaque.

A

NSTENCORP

Seccion: Liquidos.

Elaboracion: Marzo 2016

las columnas, no presenten desgaste o fugas. Informar
Parte: Sistema neumatico
Verificar la no presencia de fugas en las tuberias del sistema de

Maquina: Llenadora de liquidos Tipo: Monoblock 3|;T2 Hoja: 4 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.
Parte: Re-tapador
Subparte: Leva del Re-tapador.

50| 40 Verificar el estado mecdnico de la leva, no presente quebraduras

o golpes. Informar. T 4 15 M
51| a1 Limpiar y engrasar el rodamiento seguidor de levas y laleva a lo

largo de toda su longitud con grasa tipo uso general. M 12 15 1M

Subparte: Columnas verticales del re-tapador.

52 | 42 |Limpiary lubricar las columnas con grasa grado alimenticio S 52 10 10
53| 43 Corroborar el estado fisico de los rodamientos y retenedores de T 4 20 M

120 psi; ni ser inferior a 90 psi. Informar.
Parte: Sistema eléctrico.
Limpiar el polvo sobre el exterior del variador con aire

4 45 T 4 2 1M
> aire comprimido. Realizar la prueba del jabodn. Informar. >
55| 46 |Realizar purga de grupo filtro regulador. S 24 5 1M
56| s Verificar que la presidn de los mandmetros, no debe exceder los D 290 5 10

37| 47 comprimido. M 12 10 1E
sg | 47 leplar el pol\./o fjel interior del variador con pistola antiestatica M 12 10 1E
de aire comprimido
59| 47 Ver|f|ce.1r gue no hay.a b.orneras y c§bles flojos en las conexiones T 4 20 1E
del variador. Corregir si es necesario.
60| a7 Limpiar las entradas y salidas de los mdédulos del PLC con
sopladora de aire y dieléctrico. Q 24 10 1E
Colocar una bolsa o cobertor cada vez que se realice la limpieza
61| 47 -
de la maquina. 10
62 | 47 |Verificar estado de los mddulos del PLC (continuidad). Informar. T 4 25 1E
Parte: Estructura de la maquina
63| 63 Limpieza y revisién de los cobertores de la maquina. Revisar que
los tornillos sean INOXIDABLE sean del misma tipo de cabeza T 4 15 10

*PER= Periodo de las inspecciones. (D=Diario, S=Semanal, Q= Quincenal M=Mensual, T Trimestral E=Semestral, A=Anual.)
*FRE= Frecuencia con la que se realizan las inspecciones al afio. *DUR= Inspeccidn a realizar en minutos *TEC=Técnico que
realiza el mantenimiento. M=Mecanico, E=Eléctrico, O=0perario.
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Apéndice No 16. Formulario de Inspeccion diaria y semanal Llenadora de liquidos.

\\\\SS%\\\\STHN L O R P_ ZONA: EMP?ATQEJE.CA%F;: LIQUIDOS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

INSPECCIONES DIARIAS Y SEMANALES

EQUIPO: Llenadora de liquidos EM 3012 SEMANA:DEL: / / AL: /
DiA T M
No. INSPECCIONES DIARIAS L TEC* L
s | K IM|J|V|S (min)
1 Revisar el montaje del diafragma no se encuentre flojo. 10 5
Re-socar tornillos si es necesario
Verificar la presidn neumatica de la bomba. La presion
2 |de trabajo debe ser mayor a 85 psi. Informar si es 10 5
necesario.
3 Verificar que la presiéon de los mandmetros, no debe 10 5
exceder los 120 psi; ni ser inferior a 90 psi. Informar.
Re"’ggzrado SUPERVISOR
No. INSPECCIONES SEMANALES TEC* {m'\l"n;
Limpiar y lubricar las columnas verticales con grasa grado alimenticio 10 10
Limpiar y lubricar el eje del embolo con aceite grado alimenticio. 10 5
3 Verificar visualmente el estado de los nucleos de los émbolos, asi como el de sus 10 15
O-rings de vitén. Cambiar si es necesario.
4 Verificar visualmente el estado de los empaques, asi como el de sus O-rings de 10 15
viton de las boquillas. Cambiar si es necesario.
5 Revisar los formatos que se encuentren completos y en buen estado. Informar si 10 5
es necesario.
6 Revisar el estado de los tornillos del plato no se encuentren flojos. Re-socar 1M 5
tornillos con un rango de torque 11.8 2 16.2 |b ft
7 | Revisar el correcto alineamiento del bajante con el plato. 10 10
8 | Realizar purga de grupo filtro regulador de la unidad de mantenimiento. 10 5
DIA L K M J v S |SUPERVISOR
Realizado
por

OBSERVACIONES:

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realizar el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido
en mantenimiento. *O= Operario. M= Mecanico
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Apéndice No 17. Formulario de Inspeccion quincenal Llenadora de liquidos.

\\\\SSS\\\\STHN L () RP. ZONA: EMPiI;JIg. igii; LIQUIDOS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

D O O A
EQUIPO: Llenadora de liquidos SEMANA:DEL: / / AL: / /
Cédigo: EM 3012
No. INSPECCIONES QUINCENALES L* | TEC* -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y suciedad, utilizar 10 5
trapo seco y sopladora de aire
) Verificar manualmente la tensién de la cadena, no debe de estar floja, para que M 10
no brinque en los pifiones de traccion.
Parte: Avance de maquina.
3 Verificar el correcto desplazamiento de la banda de transporte a lo largo de su 1M 10
longitud. Corregir si es necesario.
Parte: Re-tapador
Revisar el estado de los tapones del re-tapador que no se encuentren
4 . . . 10 10
desgastados o deteriorados. Cambiar si es necesario
Parte: Sistema eléctrico.
5 \ Limpiar las entradas y salidas de los médulos del PLC con sopladora de aire ‘ \ 1E ] 10
Parte: Estructura
5 Limpiezay revision de los cobertores de la maquina. Revisar que los tornillos sean 10 15
INOX sean del misma tipo de cabeza. Estandarizar si es posible
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERADOR RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabao, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. M=Mecanico. O=Operario. E=Eléctrico.
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Apéndice No 18. Formulario de Inspeccion mensuales Llenadora de liquidos.

\\\\SSS\\\\STHN L () R P. ZONA: EMPiTQElJE.i(;F;: LIQUIDOS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» . A
EQUIPO: Llenadora de liquidos SEMANA:DEL: / / AL: / /
CODIGO: EM 3012 Mes:
No. INSPECCIONES MENSUALES L* TEC -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna parte de su 1M 5
carcasa. Informar.
Verificar la temperatura externa del motor no exceda los 702C y la corriente no
2 1E 10
exceda 6A. Informar.
3 Revisar que el montaje del motor-reductor no se encuentre flojo. Re-socar 1M 15
tornillos si es necesario
4 | Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-reductor. Informar. 1M 5
5 | Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo uso general. 1M 10
Parte: Avance de maquina.
6 Limpiar el polvo de la superficie del motor-reductor. Utilizar un trapo seco y aire 1M 10
comprimido.
7 Verificar que la caja reductora no presente fuga de aceite. Corregir si es M 5
necesario.
Parte: Sistema de dosificacion.
8 Verificar el estado de los sellos de silicén de los empaques de la bomba. Cambiar 1M 5
si es necesario
9 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre flojo. Re-socar 1M 10
tornillos si es necesario
10 | Limpiary lubricar la leva de dosificacién con grasa de uso general M 10
1 Engrasar el rodamiento seguidor de levas a lo largo de toda su longitud con grasa 1M 5
tipo uso general.
12 | Revisar el estado fisico de los sellos de gazas clamp. Cambiar si es necesario 10 15
13 Corroborar el buen funcionamiento y controlar desgaste de las llaves de paso. 1M 15
Informar
14 | Inspeccionar el estado de las esferas de estanqueidad. Cambiar si es necesario. 10 5
15 \{erificarel bl'Jen funcionamiento de las valvulas de regulacion de caudal. Cambiar 1M 10
si es necesario.
16 Verificar visualmente estado de las mangueras que trasiegan producto que no M 10
presenten fugas por cortes, fisuras o acoples dafados. Cambiar si es necesario.
Parte: Formato de maquina.
17 | Limpiary lubricar “cruz de malta” con grasa de uso general 1M 10
18 | Limpiary lubricar el pin empujador con grasa de uso general 1M 5
Parte: Re-tapador.
19 | Limpiary engrasar el rodamiento seguidor de levas y la leva a lo largo de toda ‘ ‘ 1M ‘ 15
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Parte: Sistema eléctrico.

20 | Limpiar el polvo sobre el exterior del variador con aire comprimido. 1E 10
1 Limpiar el polvo del interior del variador con pistola antiestatica de aire 1E 10
comprimido

OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.
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Apéndice No 19. Formulario de Inspeccion trimestral Llenadora de liquidos.

\\\\SSS\\\\STHN L O R P. ZONA: EMP?A-I;QEJ:.C,:AORREZ: LIQUIDOS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o 0O = R A
EQUIPO: Llenadora de liquidos SEMANA:DEL: / / AL: / /
CODIGO: EM 3012 Trimestre: DEL: AL:
No. INSPECCIONES TRIMESTRALES TRIM | TEC -{mhl/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que las terminales eléctricas del motor no estén sueltas o flojas. 1E 15
Reparar si es necesario.
’ Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se encuentre a la mitad del M 15
visor. Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W 90
3 | Verificar que eje principal, no presente quebraduras o golpes. Informar. 1M 10
4 Limpiary lubricar los puntos de engrase de las chumaceras que sostienen el eje M 20
principal con grasa de uso general.
Parte: Avance de maquina.
5 | Lubricar los rodamientos y pifiones con grasa tipo uso general ‘ | 1M | 15
Parte: Sistema de dosificacion.
6 | Limpiar el filtro de entrada de la bomba con agua y jabdn 1M 15
7 Verificar visualmente el estado de las mangueras de la bomba que no presente M 10
fugas de producto en sus uniones o acoples dafiados.
8 Verificar el estado mecanico de la leva, no presente quebraduras o golpes. M 15
Informar.
9 Corroborar el estado fisico de los rodamientos y retenedores de las columnas, M 20
no presenten desgaste o fugas. Informar
10 Inspeccionar visualmente el estado mecanico de los engranajes rectos de los M 20
émbolos, rodamientos referentes a desgaste, etc. Informar
1 Verificar que el nivel de aceite de los engranajes rectos. Rellenar si es necesario M 15
con aceite SAE 80W 90
12 | Inspeccionar el estado de las rosca del eje del nicleo del embolo. Informar 1M 5
13 Revisar el estado de los pistones neumaticos, no haya existencia de fugas o M 15
desgaste de las membranas. Cambiar si es necesario
Parte: Formato de maquina.
17 Verificar manualmente la tensién de la cadena, no debe estar floja para que no M 20
brinque en los pifiones en los pifiones de traccion. Informar
Parte: Re-tapador.
19 ‘ Limpiar y engrasar el rodamiento seguidor de levas y la leva a lo largo de toda ‘ 1M ‘ 15
Parte: Sistema eléctrico.
20 Verificar que no haya borneras y cables flojos en las conexiones del variador. 1E 20
Corregir si es necesario.
21 | Verificar estado de los mddulos del PLC (continuidad). Informar 1E 25
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OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, VV=Viernes, S=Sébado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecanico E= Eléctrico.
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Apéndice No 20. Ficha Técnica Blistera Mario Cricca MAC S-200 F, 5008

yStENCORD

FICHA TECNICA DE LA MAQUINA

Cadigo: EM 5008 Fecha: Marzo, 2016.
Equipo Blistera Plana Funcidn
Ubicacion Planta de Produccion. Realizar el moldeo y sellado de blisters en ALU-ALU
Area Empaque principalmente o ALU- PVC en distintos formatos de
presentacion
Seccién: Blistera
Datos Generales Datos Eléctricos Generales
Tipo Blister Machine Tension 220V
Marca Mario Cricca Amperios 13
Modelo MAC S-200 F Fases 3
Afo Construccion 2001 Frecuencia 60 Hz
Largo 3,77m
Ancho 1,00m
Alto 1,50 m
Marca EBERLE Fases 3
Modelo MO001505 Velocidad 1400 rpm
Nr ADF34D) Duty Cycle S1
Potencia 2 HP Factor de Potencia 0,79
Tension 220V Rodamientos 6203/6205
Amperios 6,4 Aislamiento F
Caja Reductora Resistencias de formado (Opcional)
Fabricante: SITI Tension 220V
Tipo MHLF 30/2 Potencia 150 W
No WR-A9 Didmetro %’
Acople: Directo Largo 8"
Relacion 20:1

Resistencias de sellado
Tension

Observaciones: Cuando el formado es ALU-ALU no utiliza

Consumo de aire
220V Caudal
Potencia 350 W Presiéon 90 PSI
Diametro %" Consumo de agua
Largo 8” Caudal 200 L/h
Presion 20 PSI
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COMPONENTES PRINICIPALES DE LA BLISTERA 5008
SISTEMA DE ACCIONAMIENTO.

1) Motor eléctrico 3) Eje Principal
2) Cajareductora 4) Cadena de trasmision.

SOPORTE Y DESBOBINADO DE PVC.

1) ) Soporte rollo PVC
3) Rodillos
4) Péndulo
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ESTACION DE FORMADO.

1) Piston de repujado 3) Molde de formado. 5) Leva de formado
2) Columnas Verticales 4) Arandelas céncavas 6) Rol seguidor de levas
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ESTACION DE SELLADO

1) Molde de sellado 3) Desbobinador de cubierta 5) Leva de sellado
2) Columnas 4) Placa de enfriamiento 6) Rol seguidor de levas
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SISTEMA DE VISION.

1) Tele-cdmara

PINZAS DE AVANCE Y RETENCION

1) Pinzas de retencion.
2) Pinzas de avance
3) Mordazas de hule y metal
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ESTACION DE CORTE

1) Troquel de corte 3) Banda transportadora
2) Columnas del troquel

SISTEMA ELECTRICO.

1) PLC 2)Driver 3) Variador de frecuencia 4) Encoder (Electro Cam)
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Apeéndice No 21. Hoja de trabajo RCM Blistera Mario Cricca 5008

(Hoja 1 de 4)

% STEIN

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

Realizar el formado, llenado, sellado y corte de
blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a
los requerimientos del usuario a una velocidad
entre 15 a 34 golpes/minuto

-

Incapacidad total de realizar el
formado,llenado,sellado y corte de los
blisters de pastillas segun los requerimientos
del usuario

Pagina: 1 de 4

Roberto Cérdoba

MAQUINA | BLISTERA MARIO CRICCA ARGENTECNICA MAC S 200F coDIGO EM 5008 |
ZONA | BLISTERAS AREA EMPAQUE I
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA

Verificar la temperatura externa del motor no supere

| érmi érdi I .
1 Motor quemado Sobrecarga térmica Pérdida de aislamiento 1| 2 los 70°C y la corriente no exceda en 9A
Se disparan las protecciones del ormi y .
HE P I Sobrecarga térmica Desgaste de los rodamientos 2| s Dejar fallar. Los rodamientos son sellados.
motor eléctrico
3 2 Limpiar la superficie interna y externa del motor con
i trapo seco y aire comprimido
Contaminacion interna del
3|1 Falla a tierra motor
Motoreductor principal 4l 2 Revisar que el motor principal no presente golpes en
ninguna parte de su carcasa. Informar
Falta de un programa de Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora
4 [ 1 | Sonido extrafio en la caja reducota | Falta de aceite de transmision prog! 5| 2 se encuentre a la mitad del visor. Rellenar si es
lubricacion necesario con aceite SAE 80W 90
Lablistera no moveria ninguna parte o ecesario con aceite
Sistema de accionamiento ] 3,6 | estacion porque el eje prinicipal se queda sin Revisar que el montaje del motor-reductor no se
501 Vibracion de la caja reductora Tornillos flojos movimiento. 2 - . .
encuentre flojo. Resocar tornillos si es necesario
61 El clucht se traba Contaminacién Falta de limpieza 7| 2 Limpiar con un trapo, are comprimido y revisar el
buen funcionamiento del clucht
Verificar manualmente la tension de la cadena, no
8| 2 debe de estar floja, para que no brinque en los
Cadena de transmision 701 Aflojamiento de la cadena Desgaste de los eslabones Uso continuo pifiones de traccion
9l 2 Limpieza, Lubricacién de la cadena de transmision a|
o largo de su longitud con grasa uso general.
10| 2 Inspeccion visual del estado del eje, no presente
quebraduras o golpes.
Arbol prinicipal 81 Grietas o golpes en el eje Desgaste por fatiga Uso continuo Timpiar y Ubiicar [0 puntos de engrase 0e 1as
11| 2 |rodamientos que sostienen el eje principal con grasa
de uso general.
. Falta de comunicacién de los " Verificar el estado de los cables de los sensores del
Péndulo 911 Cables abiertos Se abre una linea 12] 2 4
sensores péndulo que comunican al motor desbobinador
Soporte y desbobinador de| Se da pérdida de avance en la maquina y el Limpiar el polvo (.je fa superficie del
3 . 13| 2 motordesbobinador. Utilizar un trapo seco y aire
PVC motor no deshobina el material
) comprimido.
Motor desbobinador 101 Se trabe su movimiento Limpieza
14| 2 Revisar el estado de los roles del motor. Cambiar si
es necesario
15| 2 Verificar el estado mecanico de la leva, no presente
quebraduras o golpes. Informar
11| 1 Grietas o golpes en la leva Desgaste por fatiga Falta de lubricacion 16| 2 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se
encuentre flojo. Resocar tornillos si es necesario
La estacion de formado no se desplazara
Estaci6n de formado Leva mecénica de formado 3 verticalmente quedara fija en una sola 17| 2 | Limpiary lubricar la leva con grasa de uso general
posicién
Rodamiento seguidor de leva se " " Engrasar el rodamiento seguidor de levas a lo largo
2l quiebra NUTR20X (SKF) Fatiga Falta de lubricacin 82 de toda su longitud con grasa tipo uso general
13l Resorte de tension que devuelve Desgaste por fatiga Uso continuo 19| 2 Revisar el estado de los resortes referente a una

las estaciones se rompe

fisura o desgaste. Informar
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Apéndice No. Hoja de trabajo RCM Blistera Mario Cricca 5008 (Hoja 2 de 4)

\\W S I EI N HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realiz6: Roberto Cordoba
Aproboo:
MAQUINA | BLISTERA MARIO CRICCA ARGENTECNICA MAC S 200F | CODIGO EM 5008 | Firma:
ZoNA | BLISTERAS AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
20| 3 Capacitacion del personal
1411 Arandelas concavas se quiebran Exceso de presion Mal ajustado 4| 35 El formado del alveolo queda irregular
Revisar el estado y cambiar de acuerdo a la
21 12 .
Molde de formado por condicion de las arandelas
repujado
22| 3 Capacitacion del personal
15| 1 | Colocacion incorrecta del molde de Descuido Error humano 5| 36 Dafios en los alveolos
formado Colocar flechas de direccién del molde en el mismo
23| 4
Estacion de formado sentido de funcionamiento de la maquina
54| 3 | Revisarlapresion en el pistén. Debe marcar una
presion entre 90-100 psi. Informar
Verfficar la no presencia de fugas en las wberias del
Pist6n neumético 16| 1 Baja presion de aire. Baja presi6n en el compresor | Fugas en tuberia de suministro| 6 | 35 Problemas en el formado 25| 2 | sistema de aire comprimido. Realizar la prueba del
jabén. Informar
26| 3 Limpiar y lubricar el piston con aceite neumatico
5 Verificar las levas del encoder, esten sincronizadas
Mala sincronizacion con las levas Levas del encoder “ 4 5
17| 1 Falta de sincronizacién 7| 3 Se detiene la maguina 27| 2 con el movimiento de la méaquina. Corregir si es
del encoder desajustadas N
necesario
28| 2 Capacitacién del personal
Incorrecta calibracion a la hora del Ajuste incorrecto de la N Las pinzas de descarte no desechan
8 descarte telecamara Fallo enla telecamara 8|34 correctamente
2| 2 Realizar pruebas de descarte con la blistera en
funcionamiento
19 1 Pérdida de informacion Falla en el PLC 30| 0 Asistencia con el proveedor
Realizar el formado, llenado, sellado y corte de Incapacidad total de realizar el _ .
blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a formado,llenado,sellado y corte de los Sistema de visién Telecamara Obstruccion en el filtro del ] Limpieza de los filtros de entraday salida de aire def
los requerimientos del usuario a una velocidad blisters de pastillas segun los requerimientos 201 ventilador Falta de limpieza Descuido 31| 2 equipo. Utilizar agua, jab6n y secarlo con aire
entre 15 a 34 golpes/minuto del usuario
Limpiar los acrilicos del sistema de iluminacién con
) 32| 2 |limpia vidrios (ibre de alcohol) y papel tissue. Seguir
9| 34 Se apaga la telecamara el procedimiento de Lixis.
Limpieza de la parte interna del sistema de
Disminuye el nivel de iluminacion en| ; 33 2 iluminacién con limpiador dieléctrico y secar aire
21 1 la telecamara. Polvo en los acrilicos Falta de limpieza comprimido con baja presion
3l 2 Cambiar el tubo LED de iluminacién cada 6000
horas. Tubo Tipo L 24W PLL-840 Phillips
Mismo modos de falla que la leva La estacion de sellado no se desplazara
Leva de sellado 22| 1 o format do“‘ 10| 3 verticalmente quedaré fijaenunasola 35| 2 | Mismas acciones proactivas de leva de formado
posicién
23| 1 | Desgasteen d‘eass:ﬁ:;fs del molde Poca 6 Mucha presién Desgaste normal 36| 2 | Definir vida util del molde de sellado para cambio
37| 12 Revisar la condicion dela plancha de sellado en cada
Estacion de selladol : cambio de producto. Cambiar si es necesario
enfriamiento
Problemas de permeabilidad/ Falta de Verificar que la temperatura de sellado se encuentre
Molde de sellado 111345 sellado 381 3 | entre 155 a 165°C. Cambiar en el mando de control
4 Desgaste en el "segrinado” de la . Desajuste en parametros
241 plancha de sellado Poca 6 Mucha temperatura iniciales 30| 2 | Limpiar frecuentemente con un cepillo de carda la
plancha de sellado
Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de
40| 2 sellado. Los valores aproximados V= 220V P= 350
W. Informar
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Apéndice No. Hoja de trabajo RCM Blistera Mario Cricca 5008 (Hoja 3 de 4)

Pagina: 3 de 4
‘\% STEI N HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cérdoba
A
Firma:
MAQUINA BLISTERA MARIO CRICCA ARGENTECNICA MAC S 200F CODIGO EM 5008 Fecha: M 2016
echa: Marzo
ZONA BLISTERAS AREA EMPAQUE
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
al 2 Limpiar el polvo de la superficie del motor-reductor.
Motor deshobinador de rollo . . El motor no deshobina la cubierta de iizar un trapo seco y aite comprimido.
N 25( 1 Se trabe su movimiento Limpieza 12 3 ©
de Aluminio aluminio impreso . N
2| 2 Revisar el estado de los roles del motor. Cambiar si
es necesario
sl 2 Limpieza de los buses de carga que estan en la
méquina
- Obstruccién de las cavidades de la i . . El molde de sellado se calienta, deforma el Rewsar_el estado de os conectores y mangueras de
Placa de enfriamiento 26| 1 5 Obstruccion de filtros del chiller Formacion de algas 13| 3 . 441 2 | suministro de agua referente a desgaste o fugas.
placa de enfriamiento aluminio y no sella correctamente L h
Cambiar si es necesario
5| 2 Revision de la condicién de los filtros del chiller.
Cambiar si es necesario
Pinzas de retencion 27) 1 Se quedan pegadas Baja presion de aire 48] 2 Revisar a presion en la pinzas debe estar entre 80 y
100 psi. Informar
28] | No agarra el blister Desgaste de las mordazas Uso normal 471 12 Revisarla cond\cloq de "35 murdaza_s de las pinzas.
. Cambiar si es necesario
" Pinzas no agarran el blister. Pérdida de
Sistema de avance 14| 3
avance
Pinzas de avance 48( 2 Revisar las conexiones del servomotor. Informar
Realizar el formado, llenado, sellado y corte de Incapacidad total de realizar el 29| I'| Mala ubicacion del servomotor Cables sueltos o abiertos Falta de revision -
blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a formado,llenado,sellado y corte de los n| 2 Ajustar los bornes de conexion del driver del
los requerimientos del usuario a una velocidad blisters de pastillas segdin los requerimientos servomotor
entre 15 a 34 golpes/minuto del usuario Eltroquel de corte o se desplazara - -
Mismo modos de falla que la leva e Mismas acciones proactivas de leva de formado y
Leva del troquel 30 | 15 3 verticalmente quedara fija en una sola 50 2
de formado y selaldo L sellado
posicion
Estacion de corte 2| Pérdida de flo el roguel Resortes del troquel Uso continuo 51| 2 Revision periédica del filo del troquel. Afilar si es
desgastados necesario
Eltroquel no corta, se tiene que mandar a
Troquel de corte 16| 35
flr. NO colocar ninguna clase de objetos cerca del
32] 1 Troquel quebrado Objetos en la mesa de trabajo Descuido 52| 3 g )
troquel de corte
53| 2 Limpiar el polvo del interior del PLC con pistola
antiestatica de aire comprimido
. Verifi h les floj I
33] 1 PLC no enciende Polvo, Suciedad Cables flojos 54| o | Vericarquenohaya borneras_yc_ab s flojos enfas
conexiones del PLC Corregir si es necesario.
. L PLC no manda seeffales y las salidas no | 5| 5 Limpiar las entradas y salidas de los médulos del
Sistema eléctrico 7] 3 ejecutan las acciones PLC con aire comprimido y dieléctrico..
Limpiar las conexiones de la fuente de poder con
3401 Fuente de poder no enciende Polvo, Suciedad Cables flojos 56( 2 [ aire comprimido y dieléctrico. Resocar tornillos si es
necesario
Limpiar las conexiones de los contactores, relés con
35 1 Contactores y relays sucios Polvo, Suciedad Cables flojos 57| 2 | aire comprimido y dieléctrico. Resocar tornillos si es
necesario
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Apéndice No. Hoja de trabajo RCM Blistera Mario Cricca 5008 (Hoja 4 de 4)

sujeccion

tornillos

Pagina: 4 de 4
Realizé: Roberto Cérdoba
\\% S | E] N HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN ,
Aproboé:
Firma:
MAQUINA I BLISTERA MARIO CRICCA ARGENTECNICA MAC S 200F CODIGO I EM 5008 I Fecha: Marzo 2016
ZoNA | BLISTERAS AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
sg| 2 Verificar que el rodillo se mueva libremente sobre su
s desbobinador d eje. Lubricar si es necesario
oportey :3; nador de Rodillos 36| | [Rodillos trabados en su movimiento Desgaste normal Uso continuo 18| 3,5 | Desajuste del rollo de PVC sobre los rodillos
50| 2 Verificar el estado de los bushings de los rodillos.
Cambiar si es necesario
37| Se "trabe" el movimiento de las Desgaste por rozamiento Uso normal 60| 2 Limpieza y lubricacién de las c_o\umnas con grasa
columnas grado alimenticio
19| 35 Deterioro de la base de formado
o . §
| i de d Desgaste por con Uso normal 61| 2 Engrase y cambio periédico de _Ios rodamientos de
lineal dafiados las columnas desplazamiento lineal
Molde de formado por
repujado Buje de las arandelas concavas . Revisar el estado de los bujes de las arandelas
39 Rozamiento 20| 3 Desgaste de las roscas de las columnas | 62| 2 N N
desgastados concavas. Cambiar si es necesario.
Estacion de formado " " Verificar la condicion de los resortes que se
401 1 Resortes de! n;olde de Iobrmado por Desgaste por fatiga Uso normal 21| 3 Alveolos del molde ;e qquan pegados”y 63| 1,2 | encuentran en el molde de formado por repujado en
Realizar el formado, llenado, sellado y corte de Incapacidad parcial de realizar el repujado se quiebre no se devuelven cada cambio de molde. Cambiar si es necesario.
blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a formado,llenado,sellado y corte de los Verii d e de la b ’ |
los requerimientos del usuario a una velocidad blisters de pastillas segun los requerimientos 411 Base del piston desgastada Rozamineto Uso continuo 2| 5 Pistdn no queda rigidamente sostenido | 64| 2 erficar e 'esgcas e dea base que sostiene
entre 15 a 34 golpes/minuto del usuario piston. Corregir si es necesario
Piston neumético Verificar visualmente estado de las mangueras
42| | | Fugas en los acoples y mangueras | Deterioro de los accesorios Descuido 23| 3 Ruidos audibles de fuga de aire 65| 2 neuméticas que no presenten fugas por cortes,
fisuras o acoples dafiados. Cambiar si es necesario
Estacion de sellado/ Motor desbobinador de rollo Irregularidades en la superficie del Operaria debe colocar cinta para que no Verificar que el rodillo se mueva libremente sobre su
431 1 " Desgaste Uso continuo 24| 3 . 66| 2 N N .
enfriamiento de Aluminio cilindro resbale el aluminio eje. Cambiar si es necesario
67| 2 Engrase y cambio periédico de los rodamientos de
N desplazamiento lineal
Troguel de corte MmE Troquel no se despiiza de forma | Desgaste de los rodamientos Uso continuo
correcta fineales El troquel no corta y deja residuos de Li lubricacio do al {
Estacién de corte 25345 q y dej 68| 2 | Limpiezaylubricacion con grasa grado alimenticio
material en el filo de las columnas
Banda se rompe o "deshilacha’en Verificar banda de transmision presente no
Banda transportadora 451 1 P Desgaste Uso normal 69| 2 rasgufios o deshilachaduras. Cambiar si es
sus extremos
necesario
20l 2 Verificar el correcto funcionamiento de los
Comodidad para los operarios resguardos en las ventanas de acrilico
46 1 Sensores se desactivan P N o Falta de compromiso Riesgo potencial de un accidente laboral
ajustar la maguina i N
" . . . Capacitar al personal sobre el riesgo de trabajar sin
Ofrecer las condiciones de seguridad y apariencia No cumple con los estandares de seguridad 7l 2
A . . Estrucutra 26| 16 resguardos
necesarias durante el proceso de produccion ni apariencia definidos por el usuario
Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina.
el Cobertores inoxidables sin Combinacién de tipos de Faltante de torillos inox Mala apriencia de la méquina 2| 3 No se encuentre partes flojas sin tornillos ni

combinacién de tornillos todos deben ser INOX
Informar

141




Apéndice No 22. Inspecciones Preventivas Blistera Mario Cricca 5008

MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

§yStencorp

Area: Empaque.

Seccidn: Blisteras. Elaboracion: Marzo 2016
Maquina: Blistera Mario Cricca Modelo: MAC S-200 F SEJ“(;IS Hoja: 1 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Sistema de Accionamiento.

Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna

1 4 M 12 5 1M
parte de su carcasa. Informar.

) 3 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y
suciedad, utilizar trapo seco y sopladora de aire Q 24 5 10

- 0

3 1 Venﬁcar_ la temperatura externa del motor no exceda los 702C M 12 10 1E
y la corriente no exceda 9A. Informar.

4 4 ReV|§ar que las ter'mmales ele.ctrlcas del motor no estén sueltas - 4 15 1E
o flojas. Reparar si es necesario.

5 6 Reylsar que el mon'FaJe dgl motor-ref:luctor no se encuentre M 12 15 M
flojo. Re-socar tornillos si es necesario

6 5 Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-

reductor. Informar. M 12 5 M
Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se
7 5 |encuentre a la mitad del visor. Rellenar si es necesario con
aceite SAE 80W 90 T 4 15 1M
Verificar manualmente la tensidn de la cadena, no debe de
8 7 | estar floja, (3% elongacién) para que no brinque en los pifiones

de traccidn. Informar Q 24 10 1M
9 3 Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo
uso general. M 12 10 1M
10| 9 Verificar que eje principal, no presente quebraduras o golpes.
Informar. E 2 15 1M
Limpiar y lubricar los puntos de engrase de los rodamientos
11| 10 . L
que sostienen el eje principal con grasa de uso general. T 4 20 1M
Parte: Soporte y Desbobinador de PVC
12| 1 Verificar el estad.o de I(.)s cables de los sensores del péndulo, y M 12 10 M
su correcto funcionamiento. Informar
13| 13 Limpiar el polvo de la superficie del motor des-bobinador. M 12 10 10

Utilizar un trapo seco y aire comprimido.

14| 12 RevisaTr el .estado de I(?s roles del motor del des-bobinador. T 4 95 M
Cambiar si es necesario

Verificar que los rodillos se muevan libremente sobre su eje.
Corregir si es necesario

Verificar el estado de los bujes (bushings) de los rodillos.

Cambiar si es necesario

15| 58

16| 59
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

STEIN CORP

Area: Empaque.

A
=

ISTENCORD

Seccion: Blisteras.

Elaboracion: Marzo 2016

Maquina: Blistera Mario Cricca Modelo: MAC S-200 F 5%“(;'8 Hoja: 2 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.
Parte: Estacion de formado.
17| 15 Verificar el estado mecdnico de la leva, no presente - 4 15 M
quebraduras o golpes. Informar
18| 16 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre
flojo. Re-socar tornillos si es necesario M 12 10 1M
19| 17 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con
grasa de uso general M 12 10 1M
50! 19 Revisar el estado de los resortes referente a una fisura o - 4 10 1M
desgaste. Informar
21| 21 Revisar el estado de Ilas arandelas concavas. y cambiar de M 12 10 1M
acuerdo a la condicién
2921 20 RevisaTr el .estado de Io.s bujes de las arandelas cdncavas. - 4 15 1M
Cambiar si es necesario.
23| 60 Limpieza y lubricacién de las columnas con grasa grado
alimenticio. S 52 5 10
24| 61 Lubrique con grasa grado alimenticio los rodamientos de
desplazamiento lineal de las columnas. S 52 10 10
Verificar la condicidn de los resortes que se encuentran en el
25| 63 |molde de formado por repujado en cada cambio de molde.
Cambiar si es necesario. D 290 5 10
26| 24 Revisar la presion en el pistén. Debe marcar una presion entre
90-100 psi. Informar D 290 5 10
27 | 26 |Limpiary lubricar el piston con aceite neumatico S 52 10 1M
Verificar visualmente estado de las mangueras neumaticas que
28 | 65 |no presenten fugas por cortes, fisuras o acoples danados.
Cambiar si es necesario Q 24 15 1M
Verificar el desgaste de la base que sostiene el piston. Corregir
29| 64 | . .
si es necesario E 2 20 1M
T paneSistemadevision.
30! 31 LirTlpieza de Igs fi!tros de entrada y'salida de'aire del equipo. S 52 15 10
Utilizar agua, jabdn y secarlo con aire comprimido
Limpiar los acrilicos del sistema de iluminacién con limpia
31| 32 |vidrios (libre de alcohol) y papel tissue. Seguir el procedimiento Q 24 15 10
de Lixis.
39| 33 L‘imp'ieza dg Ia'par.te interna del sis'Fema de i!umiln'acic'm con T 4 )5 M
limpiador dieléctrico y secar con pistola antiestatica
Cambiar el tubo LED de iluminacién cada 6000 horas. Tubo Tipo
33| 34 L 24W PLL-840 Phillips E 2 3 M
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

A
=

ISTENCORD

STEIN CORP
Area: Empaque.
Seccion: Blisteras. Elaboracién: Marzo 2016
Maquina: Blistera Mario Cricca Modelo: MAC S-200 F 5%“(;'8 Hoja: 3 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
34| 35 Verificar el estado mecdnico de la leva, no presente - 4 15 M
quebraduras o golpes. Informar
35| 35 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre
flojo. Re-socar tornillos si es necesario M 12 10 1M
36| 35 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con
grasa de uso general M 12 10 1M
371 19 Revisar el estado <.je los resortes que devuelve las estaciones - 4 10 1M
referentes a una fisura o desgaste. Informar
3| 39 Limpiar frecuentemente con un cepillo de carda la plancha de D 290 5 10
sellado.
39| 38 Verlflfar que Ia. temperatura de sellado se encuentre entre 155 D 290 5 10
a 165°C. Cambiar en el mando de control
20| 20 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado.
Los valores aproximados V=220V P= 350 W. Informar M 12 15 1M
a1l 21 Revisar el estado de Ilas arandelas concavas. y cambiar de M 12 10 1M
acuerdo a la condicién
22| 20 Rewsayr el .estado de Iqs bujes de las arandelas cdncavas. - 4 10 1M
Cambiar si es necesario.
23| 60 Limpieza y lubricacién de las columnas y rodamientos de
desplazamiento lineal con grasa grado alimenticio. S 52 5 10
21| 66 Verificar gue los rodillos del de's—bobma.dor .de AIumlnlq se Q 24 15 1M
muevan libremente sobre su eje. Cambiar si es necesario
25| 11 lepl.ar' el pquo de la superficie del‘ motor de:s-?oblnador de M 12 10 1M
Aluminio. Utilizar un trapo seco y aire comprimido.
26| 22 REVIS'Z:N“ el estad.o de'los roles dgl motor des-bobinador T 4 75 1M
aluminio. Cambiar si es necesario
27| 12 Verlflcar. el estado de Io§ (.:ables de los sensorgs del p.endulo de M 12 10 M
des-bobinador de Aluminio, y su correcto funcionamiento.
a8 | a4 Revisar el estado de los conectores y mangu.eras' de sumlnls.tro M 12 15 M
de agua referente a desgaste o fugas. Cambiar si es necesario
29| 15 REVISIOH' de la condicion de los filtros del chiller, Cambiar si es £ 5 30 M
necesario
50 | 43 |Limpieza de los buses de carga que estan en la maquina Q 24 10 1M
.. PartePinmas._
51| a6 Revisar la presion en la pinzas debe estar entre 80 y 100 psi. b 290 5 10
Informar
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 MANUALDE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

STEIN CORP

Area: Empaque.

\\

A
=

STENCORD

Seccion: Blisteras.

Elaboracion: Marzo 2016

Parte: Pinzas.
Revisar la condicion de las mordazas de las pinzas. Cambiar si

Maquina: Blistera Mario Cricca Modelo: MAC S-200 F 5%“(;'8 Hoja: 4 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Verificar el estado mecdnico de la leva, no presente

es hecesario M 12 15 1M
Verificar visualmente estado de las mangueras neumaticas que
53 | 65 |no presenten fugas por cortes, fisuras o acoples danados.
Cambiar si es necesario Q 24 15 1M
54 | 48 |Revisar las conexiones del servomotor. Informar M 12 15 1E

Parte: Estacion de corte.

deshilachaduras. Cambiar si es necesario

Limpiar el polvo del interior y exterior del PLC con pistola

55| 50 T 4 15 1M

guebraduras o golpes. Informar
56| 50 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre

flojo. Re-socar tornillos si es necesario M 12 10 1M
53| 50 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con

grasa de uso general M 12 10 1M
59| 51 |Revision periddica del filo del troquel. Afilar si es necesario M 12 10 1M
60| 67 Limpieza y lubricacién de las columnas y rodamientos de

desplazamiento lineal con grasa grado alimenticio. S 52 5 10
61| 69 Verificar que la banda de transmisidn presente rasgufios o T 4 10 M

Parte: Sistema eléctrico.

Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en las

62| 53 N . M 12 10 1E
antiestatica de sopladora de aire
63| sa Verlﬂca.\r qgue no hay.a b.orneras y ca_1b|es flojos en las conexiones - 4 20 1E
del variador. Corregir si es necesario.
6a | 55 Limpiar las entradas y salidas de los médulos del PLC con aire
comprimido y dieléctrico. Q 24 10 1E
65| 57 Verificar estado de los mddulos del PLC (continuidad).
Informar. T 4 25 1E

Parte: Estructura.

66| 70 ventanas de acrilico. Informar si no funciona alguno M 12 5 1M
Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se

67 | 72 |encuentre partes flojas sin tornillos ni combinacion de tornillos
todos deben ser INOX Informar T 4 15 10

*PER= Periodo de las inspecciones. (D=Diario, S=Semanal, Q= Quincenal M=Mensual, T Trimestral E=Semestral,
A=Anual.) *FRE= Frecuencia con la que se realizan las inspecciones al afio. *DUR= Inspeccion a realizar en minutos
*TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. M=Mecdénico, E=Eléctrico, O=Operario.
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Apéndice No 23. Formulario de Inspeccion diaria y semanal Blistera Mario Cricca 5008

\\\\SS%\\\\STHN L O R P_ ZONA: EM Pigig :ISERAP:I BLISTERAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

INSPECCIONES DIARIAS Y SEMANALES

EQUIPO: Blistera Mario Cricca 5008 SEMANA:DEL: / / AL: / /
DIiA T.M.*
No. INSPECCIONES DIARIAS TEC* L
L* [K[M|J|V]S (min)
Revisar la presion en el pistén de repujado. Debe marcar
1 L . 10 5
una presion entre 90-100 psi. Informar
Limpiar frecuentemente con un cepillo de carda la
2 10 5
plancha de sellado.
3 Revisar la presidon en la pinzas debe estar entre 80 y 100 10 5
psi. Informar
4 Verificar que la temperatura de sellado se encuentre 10 5
entre 155 a 165°C. Cambiar en el mando de control
Verificar la condicidn de los resortes que se encuentran
5 |en el molde de formado por repujado en cada cambio de 1M 10
molde. Cambiar si es necesario.
Realizado SUPERVISOR
por
T.M.*
No. INSPECCIONES SEMANALES TEC* (min)
1 Limpieza y lubricacion de las columnas (postes) de todas las estaciones con grasa 10 10
grado alimenticio.
) Lubrique con grasa grado alimenticio de todas las estaciones los rodamientos de 10 10
desplazamiento lineal de las columnas (postes).
3 | Limpiary lubricar el pistén con aceite neumatico 1M 10
4 Limpieza de los filtros de entrada y salida de aire de la tele-camara. Utilizar agua, 10 15
jabdn y secarlo con aire comprimido
DIA L K M J Vv S SUPERVISOR
Realizado
por

OBSERVACIONES:

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realizar el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido
en mantenimiento. *O= Operario. M= Mecanico
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Apéndice No 24. Formulario de Inspeccion quincenal Blistera Mario Cricca 5008

ZONA: EMPAQUE. AREA: BLISTERAS

§yStencorp

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

D O O A
EQUIPO: Blistera Mario Cricca 5008 SEMANA:DEL.: / / AL: / /
Cédigo: EM 5008
No. INSPECCIONES QUINCENALES L* | TEC* -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y suciedad, utilizar 10 5
trapo seco y aire comprimido.
) Verificar manualmente la tensién de la cadena, no debe de estar floja, para que M 10
no brinque en los pifiones de traccidn. Informar
Parte: Soporte y Desbobinador de PVC.
3 Verificar que los rodillos se muevan libremente sobre su eje. Corregir si es 1M 15
necesario
Parte: Estacion de formado.
4 Verificar visualmente estado de las mangueras neumaticas que no presenten 1M 15
fugas por cortes, fisuras o acoples danados. Cambiar si es necesario
Parte: Sistema de vision.
5 Limpiar los acrilicos del sistema de iluminacion con limpia vidrios (libre de 10 15
alcohol) y papel tissue. Seguir el procedimiento de Lixis.
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
5 Verificar que los rodillos del des-bobinador de Aluminio se muevan libremente 1M 15
sobre su eje. Cambiar si es necesario
7 | Limpieza de los buses de carga que estdn en la maquina 1M 10
Parte: Pinzas.
3 Verificar visualmente estado de las mangueras neumadticas que no presenten M 10
fugas por cortes, fisuras o acoples dafiados. Cambiar si es necesario
Parte: Sistema eléctrico.
9 Limpiar las entradas y salidas de los mddulos del PLC con aire comprimido y 1E 10
dieléctrico.
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERADOR RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabao, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. M=Mecanico. O=Operario. E=Eléctrico.
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Apéndice No 25. Formulario de Inspeccion mensual Blistera Mario Cricca 5008

\\\\SSS\\\\STHN CORP. ZONA: EMPSA-I(-QEUI:.C,:A(;RI;i: BLISTERA

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» . A
EQUIPO: Blistera Mario Cricca 5008 SEMANA:DEL: / / AL: / /
CODIGO: EM 5008 Mes:
No. INSPECCIONES MENSUALES L* TEC -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna parte de su 1M 5
carcasa. Informar.
Verificar la temperatura externa del motor no exceda los 702C y la corriente no
2 1E 10
exceda 9A. Informar.
3 Revisar que el montaje del motor-reductor no se encuentre flojo. Resocar 1M 15
tornillos si es necesario
4 | Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-reductor. Informar. 1M 5
5 | Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo uso general. 1M 10
Parte: Soporte y des-bobinador PVC.
6 Verificar el estado de los cables de los sensores del péndulo, y su correcto 1M 10
funcionamiento. Informar
7 Limpiar el polvo de la superficie del motor des-bobinador. Utilizar un trapo seco 1M 10
y aire comprimido.
8 | Verificar el estado de los bushings de los rodillos. Cambiar si es necesario 1M 15
Parte: Estacion de formado.
8 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre flojo. Re-socar 1M 10
tornillos si es necesario
9 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con grasa de uso 1M 10
general
10 Revis.a.rlel estado de las arandelas céncavas. y cambiar de acuerdo a la 1M 10
condicién
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
1 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre flojo. Re-socar 1M 10
tornillos si es necesario
12 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con grasa de uso M 10
general
13 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado. Los valores M 15
aproximados V=220V P= 350 W. Informar
14 | Revisar el estado de las arandelas cdncavas. y cambiar de acuerdo a la condicién 1M 10
15 Limpiar el polvo de la superficie del motor des-bobinador de Aluminio. Utilizar M 10
un trapo seco y aire comprimido.
17 Verificar el estado de los cables de los sensores del péndulo de des-bobinador de M 10
Aluminio, y su correcto funcionamiento.
18 | Revisar el estado de los conectores y mangueras de suministro de agua (chiller) 1M 15
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Parte: Pinzas.

19 | Revisar la condicion de las mordazas de las pinzas. Cambiar si es necesario 1M 15
20 | Revisar las conexiones del servomotor. Informar 1E 15
Parte: Estacion de corte.
1 Revisar que el montaje del manguito de la leva no se encuentre flojo. Re-socar M 10
tornillos si es necesario

27 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con grasa de uso M 10
general

23 | Revision periddica del filo del troquel. Afilar si es necesario 1M 10

Parte: Sistema eléctrico

24 Limpiar el polvo del interior y exterior del PLC con pistola antiestatica de aire 1E 10

comprimido
Parte: Estructura.

25 Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en las ventanas de 1M 5
acrilico. Informar si no funciona alguno

OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.
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Apéndice No 26. Formulario de Inspeccion trimestral Blistera Mario Cricca 5008

ZONA: EMPAQUE. AREA: BLISTERA

§yStencorp

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o 0O = R A
EQUIPO: Blistera Mario Cricca 5008 SEMANA:DEL: / / AL: / /
CODIGO: EM 5008 Trimestre: DEL: AL:
No. INSPECCIONES TRIMESTRALES TRIM | TEC -{ml\llln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que las terminales eléctricas del motor no estén sueltas o flojas. 1E 15
Reparar si es necesario.
’ Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se encuentre a la mitad del M 15
visor. Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W 90
3 Limpiary lubricar los puntos de engrase de las chumaceras que sostienen el eje M 20
principal con grasa de uso general.
Parte: Soporte y des-bobinador de PVC.
4 Revisar el estado de los roles del motor del des-bobinador. Cambiar si es M 55
necesario
Parte: Estacion de formado.
5 Verificar el estado mecanico de la leva, no presente quebraduras o golpes. M 15
Informar
6 Revisar el estado de los resortes que devuelve la estacidn referente a una fisura M 10
o desgaste. Informar
7 Revisar el estado de los bujes de las arandelas cdncavas. Cambiar si es M 15
necesario.
Parte: Sistema de vision.
8 Limpieza de la parte interna del sistema de iluminacién con limpiador M 55
dieléctrico y secar con pistola antiestatica aire comprimido.
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
9 Verificar el estado mecanico de la leva, no presente quebraduras o golpes. M 15
Informar
10 Revisar el estado de los resortes que devuelve la estacién referente a una fisura M 10
o desgaste. Informar
1 Revisar 'eI estado de los bujes de las arandelas cdncavas. Cambiar si es M 15
necesario.
12 Revisar fel estado de los roles del motor des-bobinador aluminio. Cambiar si es M 25
necesario
Parte: Estacion de corte.
Verificar el estado mecanico de la leva, no presente quebraduras o golpes.
13 M 15
Informar
1 Revisar 'eI estado de los bujes de las arandelas concavas. Cambiar si es M 15
necesario.
15 Verificar banda de transmisidn presente rasgufios o deshilachaduras. Cambiar M 10

si es necesario
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Parte: Sistema eléctrico.

16 Verificar que no haya borneras y cables flojos en las conexiones del variador. IE 20
Corregir si es necesario.

17 | Verificar estado de los mddulos del PLC (continuidad). Informar.

Parte: Estructura.

18 Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se encuentre partes 10 15
flojas sin tornillos ni combinacién de tornillos todos deben ser INOX Informar

OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, VV=Viernes, S=Sébado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.

Apéndice No 27. Formulario de Inspeccion semestrales Blistera Mario Cricca 5008

\\\\SSS\\\\STHN CORP. ZONA: EMPSATQEUI:.(,:A(F);Z: BLISTERA

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» O DA
EQUIPO: Blistera Mario Cricca 5008
CODIGO: EM 5008 SEMESTRE: DEL.: AL:
T.M.*
No. INSPECCIONES SEMESTRALES SEMT | TEC (min)
Parte: Sistema de accionamiento.
1 | Verificar que eje principal, no presente quebraduras o golpes. Informar. ‘ | 1M | 15
Parte: Estacion de formado.
2 | Verificar el desgaste de la base que sostiene el pistdn. Corregir si es necesario | | am | 20
Parte: Sistema de vision.
3 Cambiar el tubo LED de iluminacidn cada 6000 horas. Tubo Tipo L 24W PLL-840 M 35
Phillips
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.
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Apéndice No 28. Ficha Técnica Blistera Mario Cricca MAC S-200 F, 5006

ySteNnCORP,

AD A AO A
Cddigo: EM 5006 Fecha: Marzo, 2016.
Equipo Blistera Plana Funcién
Ubicacion Planta de Produccion. Realizar el moldeo y sellado de blisters en ALU-PVC
Area Empaque principalmente en distintos formatos de presentacién
Seccién: Blistera
Tipo Blister Machine Tension 220V
Marca Mario Cricca Amperios 13
Modelo MAC S-200 F Fases 3
Afio Construccién 2001 Frecuencia 60 Hz
Largo 3,77 m
Ancho 1,00m
Alto 1,50 m
Marca EBERLE Fases
Modelo MO001505 Velocidad 1400 rpm
Nr ADF34D) Duty Cycle S1
Potencia 2 HP Factor de Potencia 0,79
Tension 220 v Rodamientos 6203/6205
Amperios Aislamiento
. CajaReductora = = PResistenciasdeformado === |
Fabricante: SITI Tensidn 220V
Tipo MHLF 30/2 Potencia 150 W
No WR-A9 Didametro 4
Acople: Directo Largo 8"
Relacion 20:1
Resistencias de sellado Consumo de aire
Tension 220V Caudal
Potencia 350 W Presién 90 PSI
Diametro %" Consumo de agua
Largo 8” Caudal 200 L/h
Presiéon 20 PSI
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ESTACION DE FORMADO.

NOTA: Las demds estaciones de la mdquina son iguales a la blistera Mario Cricca 5008.

1) Placa de precalentamiento 3) Molde de formado. 5) Leva de formado
2) Columnas Verticales 4) Arandelas concavas 6) Rol seguidor de levas
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Apéndice No 29. Hoja de trabajo RCM Blistera Mario Cricca EM 5006

NOTA: La hoja de trabajo RCM para esta blistera serd la misma de la blistera 5008. La diferencia es que la 5006 tiene una placa de pre-calentamiento antes

de la estacion de formado y esa serd lo que se agrego en la hoja de RCM. El resto de la hoja RCM es igual a la primera blistera.

% STEIN

Pagina: 1 de 4

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cordoba
Aproboo:
Firma:
MAQUINA BLISTERA MARIO CRICCA ARGENTECNICA MAC S 200F CODIGO EM 5006
Fecha: Marzo 2016
ZONA BLISTERAS AREA EMPAQUE
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
15| 2 Verificar el estado mecanico de la leva, no presente
quebraduras o golpes. Informar
1] 1 Grietas o golpes en la leva Desgaste por fatiga Falta de lubricacion 16| o |Revisar que el montaje del manguito de la leva no se,
encuentre flojo. Resocar tomillos si es necesario
La estacion de formado no se desplazara
Leva mecénica de formado 3] 3 verticalmente quedara fija en una sola 17| 2 | Limpiary lubricar la leva con grasa de uso general
posicion
Rodamiento seguidor de leva se o Engrasar el rodamiento seguidor de levas a lo largo
21 quiebra NUTR20X (SKF) Fatiga Falta de lubricacién 18] 2 de toda su longitud con grasa tipo uso general
13 Resorte de Ignswon que devuelve Desgaste por fatiga Uso continuo 19| 2 Revisar el gslado de los resortes referente a una
las estaciones se rompe fissura o desgaste. Informar
20| 3 Capacitacion del personal
14| | | Arandelas concavas se quiebran Exceso de presion Mal ajustado 4135 El formado del alveolo queda irregular
Realizar el formado, llenado, sellado y corte de Incapacidad total de realizar el 21| 12 Revisar el estggc y cambiar de acuerdo a la
1 | bisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a formadollenado,sellado y corte de los Estacion de formado ’ condicién de las arandelas
los requerimientos del usuario a una velocidad blisters de pastillas segun los requerimientos Molde de formado
entre 15 a 34 golpes/minuto del usuario 22| 3 Capacitacion del personal
15 Colocacion incorrecta del molde de Descuido Error humano 5] 36 Dafios en los alveolos
formado Colocar flechas de direccion del molde en el mismo
23( 4 A
sentido de funcionamiento de la maquina
24| 2 |Realizar limpieza de las placas de precalentamiento
6] 1 Dlslanc}a entre las placas Mucha distancia deja de formar Poca d|slancw§ calientan mucho
incorrectas y suavizan el PVC
25| 3 Capacitacion del personal
Placa de precalentamiento | 17 Resortes mazzgﬁifs dea placa Se toma %Zs‘:jaedn deotro No hay en existencia 6 | 3,5 [EIPVC se estiray maquina pierde el avance | 26 [ 5 Dejar fallar. Tener en stock
71 2 Verificar que la temperatura de formado se
encuentre entre 140 a 160°C. Cambiar en el panel
B8] Resistencias quemadas Uso normal Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de
28| 2 | sellado. Los valores aproximados V= 220V P= 150
W. Cambiar si es necesario
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Apéndice No 30. Inspecciones Preventivas Blistera Mario Cricca 5006

NOTA: El plan de mantenimiento para esta blistera serd el mismo de la blistera 5008, debido a que
las dos mdquinas idénticas que operan bajo el mismo contexto operacional. La diferencia es que la
5006 tiene una placa de pre-calentamiento antes de la estacion de formado, por lo cual se adjunta
en el plan unicamente las inspecciones preventivas para dicha drea, las acciones preventivas para

las demads estaciones se encuentran en el apéndice No 20.

MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

STEIN CORP

A
=

ISTEINCORD.

Area: Empaque.
Seccidn: Blisteras. Elaboracién: Marzo 2016
EM
Maquina: Blistera Mario Cricca Modelo: MAC S-200 F 5006
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. | TEC.

Parte: Estacion de pre-calentamiento.
Verificar que la temperatura de formado se encuentre entre
140 a 160°C. Cambiar en el panel D 290 5 10
Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado.
2 | 28 |Losvalores aproximados V=220V P= 150 W. Cambiar si es

necesario M 12 15 1M
3| 22 Realizar limpieza de las placas de precalentamiento, evitar
residuos de PVC en las placas D 290 5 10

*PER= Periodo de las inspecciones. (D=Diario, S=Semanal, Q= Quincenal M=Mensual, T Trimestral E=Semestral,
A=Anual.) *FRE= Frecuencia con la que se realizan las inspecciones al afio. *DUR= Inspeccidn a realizar en minutos
*TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. M=Mecanico, E=Eléctrico, O=Operario.
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Apéndice No 31. Formulario de Inspeccion diaria/mensual Blistera Mario Cricca 5006

NOTA: El formulario de inspecciones para esta blistera 5006 serd el mismo de la blistera 5008,

unicamente se adjunta las inspecciones nuevas para la estacion de pre-calentamiento de la mdquina.

\\\\SSS\\\\STHN CO R[) ZONA: EMP,i(TQILEJII;\.I ESEAP:' BLISTERAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» . . AY ™2 WA A A
EQUIPO: Blistera Mario Cricca 5006 SEMANA:DEL: / / AL: / /
DiA TEC*
No. INSPECCIONES DIARIAS

L Kk[m[afv]s]
Parte: Estacion de pre-calentamiento

1 Verificar que la temperatura de formado se encuentre 10
entre 140 a 160°C. Cambiar en el panel
Realizar limpieza de las placas de precalentamiento, evitar
2 . 10
residuos de PVC en las placas
Realizado SUPERVISOR
por

Nota: Para este caso, para realizar las inspecciones mensuales de EM 5006 se realiza las

inspecciones mensuales de la EM 5008 mds esta nueva inspeccion redactada a continuacion.

\\\\SSS\\\\ STF_]N (J O R P‘ ZONA: EM PSATQEL::.CACF):;: BLISTERA

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» . A\
EQUIPO: Blistera Mario Cricca 5006 SEMANA:DEL: / / AL: / /
CODIGO: EM 5006 Mes:
T.M.*
No. INSPECCIONES MENSUALES L* TEC (min)
Parte: Estacion de pre-calentamiento
1 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado. Los valores M 15
aproximados V=220V P= 150 W. Cambiar si es necesario
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Apéndice No 32. Ficha Técnica Blistera Uhlmann UPS 1020

WSTElN CO RP. FICHA TECNICA DE LA MAQUINA

Cadigo: EM 5010 Fecha: Marzo, 2016.
Equipo Blistera Plana Funcidn
Ubicacion Planta de Produccion. Realizar el moldeo y sellado de blisters en ALU-ALU
Area Empaque principalmente en distintos formatos de presentacion
Seccién: Blistera
Tipo Blister Machine Tension 480V
Marca Uhlmann Amperios 13
Modelo UPS 1020 Fases 3
Afo Construccion 1993 Frecuencia 60 Hz
Largo 5,00 m
Ancho 2,00m
Alto 2,00 m
Marca SEW- EURODRIVE Fases
Modelo R63DT100LS4BM/HR/TF Velocidad 1400 rpm
Nr 010615605.2.01.02001 Duty Cycle S1
Potencia 3 HP Factor de Potencia 0,83
Tension 480V Factor de Servicio 1, 5
Amperios 4,95 Aislamiento
Fabricante: SEW- EURODRIVE Marca GEBR BECKER WUPPERTAL
Tipo - Tipo D80B4
No - Potencia 1 HP
Acople: Directo Tension 208/480V
Relacion 2:1 Amperios 3,9/2,25 A
e e ge e U0 O O (0
Tension 480V Caudal
Potencia 350 W Presiéon 95 PSI
Consumo de agua
Caudal 200 L/h
Presion 20 PSI
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PRINCIPALES COMPONENETES BLISTERA UHLMANN UPS 1020
SISTEMA DE ACCIONAMIENTO PRINCIPAL

mu¥E yhima
m.g..l..!rE Acclonamiento Principat
UPS 1000

Designacian de los Componentes

31 Arbol principal 004 Cubo de res i b i
! i . resbalamiznto M6 Vemilacidn manuoal
002 Teansmisitn per cadena 005 Mator de del freno de parada
003 Rusda tersora de acrionamisnto I . I
cadena
(i1 ooz

— 3

(10

158




=Y Uhimann

Designacion de los Componantes

Soporte para el Folio de Formado

UPsS 1020

D1 Ejs pornabobins OOE Polea de resnwvio QL7 Apoyo infesior
12 BHobina de folic de foemado OI Tomillocon manillacncroz 015 FEscala

inferior oL Pémndulo DI Tormillo tensor
O3S DHMsco de togoe [} b= Palanca [0 Facala
4 Tornelbo tensor 013 Bosmmba hidedalicn 021 Mangoera de aire
IS Apeoyo superior 214 Empuiadara cormpairmica
G Blandoil aproessdos 15 Basddor 22 Piers e amidon
OOT7 CEnda ded foli 016 Tormillocon manillaencraz 023 Wihlvoela
e Babins de folio de formado

SpETIOT

Ll B

oS

Desbbobinacdo el Folio oe Formado

UPFPs 120

Designacidn de os Componsnias

oo ;ﬂﬂ;?cléﬁl i da O Falarsca e supec e S CilEnctro desbaibhamacdor
COE CEain dol Solio S Floca poreadora M1 Fodio de fommmocdo
33 FPofea o _ - DG Blonos e dies b Enasalo DI0F  Persciolbo

rocnvio T Polc= de presico 018 Poloca de recnwvio

- T
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SISTEMA: ESTACION DE FORMADO

EE ¥ uhimann

bl Estacidn de Formado para Aluminie

UPS 1020

Designaciinds los Componentss
001 Arbdl principal 7 Palanca de anjecidn 013 Placa e formadn
002 Lewade disco 008 Placa recepsorn (14 Placa intennedia
EE Rodillo de lova (0% Palanca de snfecidn 015 Punzém g2 formado
04 Capote de proteccida 010 Caja de presida 016 Resore ds preaitn
05 Pabancs acodads 011 Placa pamapunsdn
005 Placa receprors M2 Sujetador

O3 002 003

0i4 013 012 on1 01
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SISTEMA: ESTACION DE SELLADO Y ENFRIAMIENTO.

Estacidn de Sellado

==Y HE Uhimann
P e - B e
s 1020

Designacian de los Componentes
001 AsbSE principal 04 Palancs de sujecian 3T Falanca de smjecicn
02 Hermmicoma de sellsdo G5 Casquillos de resortes M Indicador de posicicn

inferior D05 Palanca de sujectsn Y Empufisdocs
003 Herraosienta de sellado

SupeErioe

o0l

Estacicon de Refrigerscicmn

= Pm uhimann
Pare St e
UFS 1020
Dresignacidn de los Componantas
L Geudm OO Placn s foromaso CGO7 FPalanca de sujecidn
M2 FPlaca rocepiora, Supserior S Empuoidadors s Permor ddo sajecicn
DOE  Placa recesptora, infiersor

303 Placa de refidgeracidn
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SISTEMA: SOPORTE Y DESBOBINADO DE ALUMINIO

Desbobinado da la Lamina ode Cublertas

= P Uhlmann
UPs 10

| ]

Designacicn de los Caomoonantes
OBOT Poleas de seemwio s Melandril de aprierse O Wdlvmla
[ e Hraro el pndalo DOT Bobina de Lbioeina de 1L Falanca Jde sujecidn
OHIE Mangoera de adoe cubierta 112 Homboo de reenwvio
CoTmpTr i THHE Tormillo de apriete OaF  DPanilla en couas
L Falanca de sujecidn IS Facor para aice D14 PRAanills en cra=
e prrimm Scle o1s Tormillo e apricos

DDEF Anillo de cope

SISTEMA DE VISION. (TELE-CAMARA)
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SISTEMA: SISTEMA DE AVANCE

audy Uhlmann
Fac-Sislana Avancea
Designasion delos Componentes UPs 1020
001 .-'n.:I:-D] principal 8 Tomille 016 Toenillo con manillsen cous
D02 Pinza de avance estacionara 00 Palanen giratoris 017 Palpador dptico
Efféj Empuiadura 011 Indicador de posicién 018 Eacala
Pinza de avance movida 012 Leve edncia 019 Tormil: .
005 Flaca inermedia 013 Corredera de conreccion 020 H:Ln;:.:mnmamlmmcmz
g—']f E?_Eﬂﬂic aprieie 014 Cilindro pars el mando del 021 Placa
L2 ilindra neumdties impress 022 Espiga de cizall
(8 Placs da recubrimisnig 015 Palancs de sujcidn - F'-:llr:fd: .-.:L;nu;,.,-:mmnm
(LI 0oz 003 0 005 006

aar

=1

a1s

014
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SISTEMA: ESTACION DE CORTE

..*. Uhlmann Estacion de Troquelado

Fa - Eyamaree

UPS 1020
Designacidn de los Componantes

001 Arhol principal (07T Parte superior de 1o 010 Cublerta

00% Palance de sujecidn lermamienza O11 Palanca de sujecidn
(813 Cobierta 1 Palancs ds sujecidn 12 Cubieria

004 Tomills con manilla en cruz (09 Parte inferior da 1n 013 Biela

005 Brazo de descensa hermmizats 014 Indicador de pogicidn

00 Punzdn de descenza

o1

- 011

= D12

3

- 114
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PUNTOS DE LUBRICACION UHLMANN UPS 1020

10000 ——— (7} 10000
1000 — @@ 1000
P —— {a; 500
= 4
@D el loa ® ® ,
Horas de
aperacion

=

Antes de empezar con la lubrificacidn hay que limpiar todos los puntos de inter-
vencidn!

A

Dieepizds de haber terminado los trabajos de Inhrificacidn hay quoe
quitar todos los viejos restos de engrase sobrantes!

: ; - - — — , |
| piegas de la mbgquing Estacidn de frogguelsdo Avance Estaciom de| Estacién de | Actiona- |
H estampado | perforacidn . miento |
f lewa ! aguilla levy’ | emgrase | ongmasc ENJrase principal
| rodfalla Foscds oinics cenirel | cenial ceaitral CRETENE |
i— - N . : - i
| Mo dil liigar b fnrepeencitn 1 A 3 4 ! 5 G T i
|
Modo de inervencida IEI o H Ei[ o MW | = o H $ i
Lubrificanse | IS0 498-1979 | K 2K K2K KK K2K | K2K K2K  fvermammal
sepis DM Eese T2 XM2 XML X2 XM2 XM XMz imEpnacciomed
! Pooas de la miqmes | Estaciin d Estacldn de fornado :Trnnrmisinnal. :
sellado | por cadena
| engrasea | enprese * Lewsf |
| centrel | central rodille | odas 1
]
Mo, ded fupar de intervencidn B 9 * 10 [
| e} - TS T |
I Moda de inlervenesdin o M| =] IiF cadenas |
. L - 4 - - —_—
! Labrifieanre (150 3408.1670 K2k KZK KIL prscin pars
| segin DIN 5659 T2 XN M2 KM?2 KMz cadenas ]
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ESTACION: PANEL NEUMATICO.

UPS 1020

Designacion de los componentas
001 Vilvulas disoribuidoras de 004  Marcaje de los circuitos 008 Mandmetrd para

accidn eléctrica reguladores la presidn de enmada
002 Viélvalas distribuidoras de 005 Amoniguador de sonidos 008  Regulador para la

accidn neamética 006 Entrada del aire presidn de entrada
003 Mandmetro para la presidn comprimido 010 Regulador para la

de control 007 Filtro presidn de control

Funcion Electro-valvula Presion Funcion Electro-valvula Presion

1 Freno rollo de formado 5 bar 14 Deteccion refrigeracion debajo estacion de 4.5 bar
sellado
2 Calentamiento por contacto 2.5bar | 15 Aire rollo de desperdicio 4.5 bar
3 Cierre placas de calefaccion 3.5bar | 16 Forming foil rejection (expulsion rollo de 2.5 bar
formado)
4 Ascenso placas de calefaccion 2.5bar | 18 Estacion de refrigerado 4 bar
5 Cierre de la pinza de formado 4 bar 19 Seguro de sobrecarga estacion de sellado 5.5 bar
6 Movimiento de la pinza formado 4.5bar | 20 Estacién de punzonado 4.5 bar
7 Repujado para el PVC 45bar | 21 Descenso estacion de punzonado 2 bar
8 Deteccion para el repujado PVC 3.5bar | 22 Vacio estacion de punzonado 5 bar
9 Aire lamina de cubierta 3.5bar | 24 Ascenso de la estacion de punzonado 6.5 bar
10 Freno lamina de cubierta 6.5bar | 25 Enlace de aire del cartonador 5 bar
11 Descenso estacidn de sellado 4 bar 26 Retroceso enlace de aire del encartonador 4 bar
12 Herramienta de sellado 5.5bar | 27 Separating 4 bar
13 Refrigeracion debajo de estacion de 1.5bar | 28 Stripping — good blister 4 bar
sellado
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Apéndice No 33. Hoja de trabajo RCM Blistera Uhlmann UPS 1020 (Hoja 1 de 5)

 STEIN

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

Pagina: 1 de 5
Realizé: Roberto Cérdoba

Realizar el formado, llenado, sellado y corte de

los requerimientos del usuario a una velocidad
entre 20 a 28 golpes/minuto

blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a

Incapacidad total de realizar el
formado,llenado,sellado y corte de los

blisters de pastillas segun los requerimientos

del usuario

Sistema de accionamiento

Firma:
MAQUINA BLISTERA UHLMANN UPS 1020 cobIGo EM 5010 Fecha: Abril 2016
ZONA BLISTERAS AREA EMPAQUE
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA

Motoreductor principal

Motor quemado

Sobrecarga térmica

Pérdida de aislamiento.

Se disparan las protecciones del
motor eléctrico

Sobrecarga térmica

Desgaste de los rodamientos

Falla a tierra

Contaminaci6n interna del
motor

Sonido extrafio en la caja reducota

Falta de aceite de transmisién

Falta de un programa de

lubricacién

Vibracién de la caja reductora

Tornillos flojos

Cadena de transmision

Aflojamiento de la cadena/ Ruedas
de cadena

Desgaste de los eslabones

Uso continuo

Arbol dentado prinicipal

Grietas o golpes en el eje

Desgaste por fatiga

Uso continuo

Desalineacion de la marca

Lablistera no moveria ninguna parte o
estacion porque el eje prinicipal se queda sin

movimiento.

Verificar la temperatura externa del motor no supere los

2
70°C y la corriente no exceda en 9A
5 Dejar fallar. Los rodamientos son sellados.
2 Limpiar la superficie interna y externa del motor con trapo
seco y aire comprimido
2 Revisar que el motor principal no presente golpes en

ninguna parte de su carcasa. Informar

Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se
2 | encuentre a la mitad del visor. Rellenar si es necesario
con aceite SAE 80W 90

Revisar que el montaje del motor-reductor no se

2 .
encuentre flojo. Resocar tornillos si es necesario
Verificar manualmente la tension de la cadena, no debe
2 de estar floja, para que no brinque en los pifiones de
traccién
2 Limpieza, Lubricacién de la cadena de transmision a lo
largo de su longitud con grasa uso general.
2 Inspeccion visual del estado del eje, no presente

quebraduras o golpes.

Limpiar y lubricar los puntos de engrase de las

10| 2 | rodamientos que sostienen el eje principal con grasa de

uso general.

Verificar que la marca de referencia del eje prinicipal esté

Soporte y deshobinador de]
pPvC

|| referencia del eje principal con las Desajuste 1] 2 y
alineada a las levas de las estaciones
levas de las estaciones
" Corroborar si la leva de disco esté sincronizada con el
Leva de disco se destiempa Desajuste 12 2
rollo de PVC . Ajustar si es necesario
Péndulo del freno
< | i 1€ fi rrer:
No detecta el rollo de PVC Sensor final de carerra dafiado Deterioro 3] 2 Revisar el buen funclonam\engn dgl relé final de carrera
que detecta rollo. Cambiar si es necesario
4| 2 Verificar el estado de los cables de los sensores del

Péndulo desbobinado del

Sensores se desactivan

Cables abiertos

No hay contacto del discod e
leva con el sensor

motor no

Poca presion entre la polea de
presion y el cilindro desbobinador

Desgaste de las partes

Motor desbobinador

Se trabe su movimiento

Limpieza

Se da pérdida de avance en la maquina y el

péndulo que comunican al motor desbobinador

Verificar que el sensor detecte la posicion del disco leva y

15] 2 se encuentre sincronizado con el motor desbobinador.

Corregir si es necesario

el material

Verificar el estado de la polea de presion y el cilindro

16121 desobinador. Informar para su apriete correcto

17| 2 Limpiar el polvo de la superficie del motordesbobinador.
Utilizar un trapo seco y aire comprimido.

18| 2 Engrasar los roles del motor desbobinador. Cambiar si es

necesario
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Hoja de trabajo RCM Blistera Uhlmann UPS 1020 (Hoja 2 de 5)

Pagina: 2 de 5

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cordoba
Anrobod
BLISTERA UHLMANN UPS 1020 CODIGO EM 5010 | Firma:
BLISTERAS AREA EMPAQUE | Fecha: Abril 2016
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
19 Verificar el estado mecénico de la leva, no presente
. quebraduras o golpes. Informar
Grietas 0 golpes en la leva de . R,
1411 Desgaste por fatiga Falta de lubricacién
formado
20 Limpiar y lubricar la leva con grasa de uso general
Rodamiento seguidor de leva se P Engrasar el rodamiento seguidor de levas a lo largo de
15] 1 ! guicor v Fatiga Falta de lubricacién 21 o " ento segul v g
quiebra toda su longitud con grasa tipo uso general
Leva mecanica de formado La estacion de formado no se
Estacién de formado Palanca acodada y 3] 3 verticalmente quedara fija en una sola 2 Revisar el estado de los resortes azules y rojos en el
Tornillos que sujetan el seguidor de . posicion molde de formado, referente a fisura, desgaste, etc
Exceso de presion en el molde
16 1 | levas con la palanca acodada se Mal ajuste
de formado
quiebran Colocar presiones adecuadas en el molde de formado.
23
Colocar los resortes de acuerdo a la resistencia definida
2% Lubricar con grasa uso general los rodamientos de los
Se trabe el movimiento de la Fatiga en los roles de los AR extremos de la palanca
7] 1 Fin vida dtil
palanca acodada extremos -
25 Verificar el estado de los rodamientos de los extremos de
la palanca acodada Cambiar si es necesario
Mala sincronizacion con las levas Levas del encoder i " i Verificar las levas del encoder, esten sincronizadas con el
18] 1 Falta de sincronizacién 41 3 Se detiene la maquina 26 .
del encoder desajustadas movimiento de la maquina. Corregir si es necesario
Realizar el formado, llenado, sellado y corte de Incapacidad total de realizar el 27 Capacitacion del personal
blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a formado,llenado,sellado y corte de los Incorrecta calibracion a la hora del Ajuste incorrecto de la . Las pinzas de descarte no desechan
1 X N . . " . N 19( 1 p Fallo en la telecamara 5134
los requerimientos del usuario a una velocidad blisters de pastillas segin los requerimientos descarte telecamara correctamente Realizar pruebas de descarte con la blistera en
entre 20 a 28 golpes/minuto del usuario 28 P : .
funcionamiento
20 1 Pérdida de informacion Fallaen el PLC 29 Asistencia con el proveedor
Sistema de vision T
2l Obstruccion en el filtro del Falta de limpieza Descuido 20 L}mp\eza de los filtros A}Ie entrada y sa\id§ de aire QE\I
ventilador equipo. Utilizar agua, jabon y secarlo con aire comprimido
Limpiar los acrilicos del sistema de iluminacion con limpia
6] 34 Se apaga la telecamara 31 vidrios (libre de alcohol) y papel tissue. Seguir el
procedimiento de Lixis.
. . N Limpieza de la parte interna del sistema de iluminacion
Disminuye el nivel de iluminacién en .
2201 . Polvo en los acrilicos Falta de limpieza 32 con limpiador dieléctrico y secar aire comprimido con baja
la telecamara o
presion
3 Cambiar el tubo LED de iluminacién cada 6000 horas.
Tubo Tipo L 24W PLL-840 Phillips
Mismo modos de falla que la leva " . .
23 q 34 Mismas acciones proactivas que la leva de formado
de formado y seguidor de levas
Estacion de sellado/ Leva de sellado y Palanca La estacion de se\lado'no_ se desplazard Lubricar con grasa uso general los rodamientos de los
o 71 3 verticalmente quedara fija en una sola 35
enfriamiento acodada . " 3 extremos de la palanca
Ruido extrafio en la palanca Desgaste en los roles de los RN posicion
24| 1 Fin vida dtil
acodada extremos
3 Verificar el estado de los rodamientos de los extremos de
la palanca acodada Cambiar si es necesario
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HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cordoba
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MAQUINA | BLISTERA UHLMANN UPS 1020 CODIGO EM 5010 | Firma:
ZONA BLISTERAS AREA EMPAQUE | Fecha: Abril 2016
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA

N

entre 20 a 28 golpes/minuto

Realizar el formado, llenado, sellado y corte de
blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a
los requerimientos del usuario a una velocidad

Incapacidad total de realizar el
formado llenado,sellado y corte de los
blisters de pastillas segun los requerimientos
del usuario

Pagina: 3 de 5

Desgaste en las crestas del molde

Poca 6 Mucha presién

Desgaste normal

Definir vida util del molde de sellado para cambio

de sellado
Revisar la condicién dela plancha de sellado en cada
38| 12 y N :
cambio de producto. Cambiar si es necesario
Problemas de permeabilidad/ Falta de Verificar que la temperatura de sellado se encuentre entre
81345 39| 3 .
" . " - sellado 180 a 200°C. Cambiar en el mando de control
Desgaste en el "segrinado” de la . Desajuste en parametros
26| 1 Poca 6 Mucha temperatura L
plancha de sellado iniciales Limpiar frecuentemente con un cepillo de carda la plancha|
Molde de sellado 20| 2 P P p
de sellado
Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de
41 2 sellado. Los valores aproximados V=220V P= 350 W.
Estacion de sellado/ Informar
enfriamiento i o .
Verificar que no estén lineas abiertas en el microswitch
Pistones de sellado no bajan ni . 42| 2 L
Fugas de aire en las del piston de sellado
bloquean Bl =
27| 1 ) con los 9] 3 Manda una sefial al panel de control - -
movimiento de la plancha de . Verificar visualmente estado de las mangueras
agua de enfriamiento N
sellado 43| 2 |neumaticas y de agua que no presenten fugas por cortes,
fisuras o acoples dafiados. Cambiar si es necesario
44| 2 | Limpieza de los buses de carga que estan en la maquina
Obstruccion de las cavidades de la . . El' molde de sellado se calienta, deforma el Revisar el estado de los conectores y mangueras de
Placa de enfriamiento 28] | Obstruccion de filtros del chiller Formacion de algas 10 3 45| 2 |suministro de agua referente a desgaste o fugas. Cambiar
placa de enfriamiento aluminio y no sella correctamente
si es necesario
6] 2 Revision de la condicion de los filtros del chiller. Cambiar
si es necesario
Verificar la faja de cuero no presente rasgufios o
471 2
) " " deshilachaduras. Cambiar si es necesario
Desbobinado lamina de . . Rodillos no desbobinan el aluminio de la
Brazo del péndulo 29 1 Rompe la faja o freno de cuero Exceso de tensién en la faja 1| 3 - -
cubierta cubierta Revisar el estado del resorte y la tuerca para tensar la faja
48| 2 | ofreno de cuero, referente a un desgaste. Cambiar si es
necesario
20| 1 Desgaste en los bujes de bronce 1] 2 Engrasar los bujes de bronce con grasa grado alimenticio.
para levantar y bajar la pinza Informar para cambio de buijes si es necesario
Pinzas de retencin 50| 12 Revisar la presion en lI]a;ipllr:]z’:’s”:i:'be estar entre 80 y 90
311 Se quedan pegadas Baja presion de aire 12| 3 Pinzas no agarran el blister. Pérdida de
avance . Y "
51| 12 Revisar que no haya fuga en el pistén FESTO ni en sus
} conexiones. Corregir si es necesario
Revisar la condicién de las mordazas de aluminio de las
Sistema de avance 321 No agarra el blister Desgaste de las mordazas Uso normal 52( 12 . o .
pinzas. Cambiar si es necesario
53| 2 Engrasar los engranajes conicos que mueven la biela con
grasa uso general
Pinzas de avance
Ny justa la carerra de la pinz . " " Limpiar y revisar el estado mecanico de la leva coni
331 0 se ajustaa carerra e fa pinza Fatiga mecanica Uso continuo 13| 3 Pinzas de avance no sedesplazan 54| 2 piar y revisar el estado mecénico de la leva cGnica
de avance referente a un desgaste, grieta, golpe ,etc
55| 2 Lubricar con grasa uso general el rodamiento seguidor de

levas
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W STEIN HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizo: Roberto Cérdoba
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MAQUINA BLISTERA UHLMANN UPS 1020 | CODIGO | EM 5010 Firma:
ZONA BLISTERAS AREA EMPAQUE Fecha: Abril 2016
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
%l 2 Limpiar y lubricar la biela del troquel con grasa uso
general
[ Eltroquel de corte no se desplazara Verificar manualmente la tension de la cadena, no debe
Biela de troquel Biela de troquel trabada Suciedad Falta de lubricacién 14[ 3 verticalmente quedaré fijaenunasola | 57| 2 de estar floja, para que no brinque en los pifiones de
L[ | posicion traccion
Limpieza, L de la cadena de énalo
35| 1 58| 2 .
largo de su longitud con grasa uso general.
Limpiar el filtro de succion con pistola antiestatica de aire
59| 2 . - "
comprimido. Verificar el estado, cambiar i es necesario
Estacion de corte 361
Bomba de vacio Recalentamiento _dg la bomba de Suciedad Fala de impieza 5l 3 Los blisters no se colocarfan en la banda 0l 2 Limpiar los dugtos de refrigeracion. Utlizar aire
succion transportadora comprimido para desobtruirlos
a7l 61 12 Revisar el estado de las toberas d? aspiracion. Cambiar si
es necesario
- " " isién periodi fi |, Afilar si
3| | Pérdida de flo del roquel Resortes del troquel Uso contino ol 2 Revision periddica del filo dg\ troquel. Afilar si es
desgasados Eltroquel no corta, se tiene que mandar a necesarlo
X Troquel de corte 16| 35 4 ‘ﬁlar g
Reahzar el formadn_), I\enad'o‘ sellado y corte de Incapacidad total de realizar el NO colocar ninguna clase de objetos cerca del troguel de
bisters de comprimidos y cépsulas de acuerdo a formado,llenado,sellado y corte de los N Troguel quebrado Objetos en la mesa de trabajo Descuido 63 3 core
los requerimientos del usuario a una velocidad blisters de pastillas segun los requerimientos
entre 20 a 28 golpes/minuto del usuario ol 2 Limpiar el polvo del interior del PLC con pistola
antiestatica de aire comprimido
4] 1 PLC no enciende Polvo, Suciedad Cables flojos 65| 2 Veriicar queno haya borneras y e bles fljos en s
conexiones del PLC Corregir si es necesario.
PLC no manda seefiales y las salidas no Limpiar las entradas y salidas de los médulos del PLC con
Sistema eléctrico )3 : 8] 2 aire comprimido y dieléctrico.
ejecutan las acciones p y 5
] ] . ) | .
41| | | Variador de frecuencia no enciende Polvo, Suciedad Cables flojos 67| 2 leplar las cgn§XIOnes dela fuente QE poder con aie
comprimido y dieléctrico. Resocar tornillos si es necesario
Contactores, breakers y rela Limpiar las conexiones de los contactores, relés,
211 éuuos yreays Polvo, Suciedad Cables flojos 68| 2 | breakers, fuente de alimentacion con aire comprimido y
dieléctrico. Resocar tonillos si es necesario
Purgar la unidad de mantenimiento. Verificar los filtros de
69 2 la unidad de mantenimiento no presenten mallas
Panel neumético 43| 1| Unidad de mantenimiento sucia Polvo 18| 3 Las electrovalvulas no ejecutartan las deterioradas. Limpiar si es necesario.
acciones correspondientes
0l 2 Revisar el buen funcionamiento del solenoide de las
electrovélvulas. Cambiar si es necesario
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FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
1l 2 Verificar que el rodillo se mueva libremente sobre su eje.
S desbobinador d Lubricar si es necesario
oportey ;\S/CO inador el Rodillos /Poleas de reenvio | 44 | 1 |Rodillos trabados en su movimiento Desgaste normal Uso continuo 19| 3,5 | Desajuste del rollo de PVC sobre los rodillos
2| 2 Verificar el estado de los rodamientos de los rodillos
Cambiar si es necesario
71| 2 Revisar el estado de los alveolos de baquelita o teflon no
se encuentren desgastados. Remplazar si es necesario
451 1 Mal formado en el PVC Poca profundidad de los Profundidad tinica en el molde | 20 | 3,4,5 Poca profundidad en el P\_/C‘ produce
alveolos quemado en el blister .
| 2 Revisar que los alveolos se no se encuentren sueltos.
Resocar tornillos a un torque 5lb ft a 8 Ib ft
5] 1 Baja presién en el sellado Falta del sello de hule en placa 2] 35 Blister artugado 75| 12 Revisar el estado fiel sello de hule de la p\gca sujetador.
sujetador Cambiar periodicamente en cada cambio de molde
Estacion de formado Molde de formado 76] 1,2 Lubricar los bushings con grasa grado alimenticio
47| 1 Molde "arrecostado" Desgaste de los bushings de 22 Formado no uniforme en el PVC
bronce : .
71 2 Revisar el estado de los bushings de bronce, Cambiar si
Realizar el formado, llenado, sellado y corte de Incapacidad parcial de realizar el es necesario
blisters de comprimidos y capsulas de acuerdo a formado,llenado,sellado y corte de los
los requerimientos del usuario a una velocidad blisters de pastillas segiin los requerimientos sl Se "trabe" el movimiento de las b u | | 2 Limpieza y lubricacion de las columnas con grasa grado
entre 20 a 28 golpes/minuto del usuario columnas del molde esgaste por rozamiento 0 normal alimenticio
23| 3 Desgaste en las columnas
R de Desgaste por con Engrase y cambio periddico de los rodamientos de
M lineal dafiados las columnas Uso normal nl2 desplazamiento lineal AGATHON 7611025067
Desbobinado lamina de Rodillos de arrastre 50| | |Rodillos trabados en su movimiento Desgaste normal 24| 35 No desenrolla el Aluminio 80| 1,2 Verificar que el roleq semueva floremente sobre su eje.
cubierta Lubricar si es necesario
a1l 2 Engrase y cambio periddico de los rodamientos de
desplazamiento lineal
i Limpieza y lubricacién con grasa grado alimenticio de las
Troquel de corte 511 Troquel no se despfiza de forma | Desgaste de los rodamientos Uso continuo 25| 345 El troquel no corta y deja residuos de 82| 2 plezay ‘Q gl
correcta lineales material en el filo columnas
Estacion de corte
Revisar el estado de los resortes que hacen que salga la
83 2 herramienta de corte., referente a quiebre, desgaste
Cambiar si es necesario
Banda transportadora 5 Banda se rompe o "deshilacha"en Desgaste Uso normal % Banda no desplazara los blister hacia el 8| 2 Verificar bapda de (ransmlswon_ no presente rasgufios o
sus extremos empaque deshilachaduras. Cambiar si es necesario
| 2 Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en
Comodidad para los operarios fas ventanas de acrilico
53| 1 Sensores se desactivan . P - ‘p Falta de compromiso Riesgo potencial de un accidente laboral
ajustar la maquina
. y 2 Capacitar al personal sobre el riesgo de trabajar sin
Ofrecer las condiciones de seguridad y apariencia No cumple con los estandares de seguridad 86| 3
2 ) A " - Estrucutra 27| 16 resguardos
necesarias durante el proceso de produccion ni apariencia definidos por el usuario
. : ” " Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se
Cobertores inoxidables sin Combinacién de tipos de N .
5411 P " Faltante de tornillos inox Mala apriencia de la magquina 87| 3 encuentre partes flojas sin tornillos ni combinacion de
sujeccion tornillos
tornillos todos deben ser INOX Informar
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Apéndice No 34. Inspecciones Preventivas Blistera Uhlmann UPS 1020

MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

§yStencorp

Area: Empaque.

Seccion: Blisteras. Elaboracion: Marzo 2016
Maquina: Blistera Uhimann Modelo: UPS 1020 SETO Hoja: 1de 5
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Sistema de Accionamiento.

Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna

1 4 M 12 5 1M
parte de su carcasa. Informar.

) 3 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y
suciedad, utilizar trapo seco y sopladora de aire Q 24 5 10

- 0

3 1 Venﬁcar_ la temperatura externa del motor no exceda los 702C M 12 10 1E
y la corriente no exceda 9A. Informar.

4 ) ReV|§ar que las ter'mmales ele.ctrlcas del motor no estén sueltas - 4 15 1E
o flojas. Reparar si es necesario.

5 6 Reylsar que el mon'FaJe d.el motor-ref:luctor no se encuentre M 12 15 M
flojo. Re-socar tornillos si es necesario

6 5 Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-

reductor. Informar. M 12 5 M
Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se
7 5 |encuentre a la mitad del visor. Rellenar si es necesario con
aceite SAE 80W 90 T 4 15 1M
Verificar manualmente la tensidn de la cadena, no debe de
8 7 | estar floja, (3% elongacién) para que no brinque en los pifiones

de traccidn. Informar Q 24 10 1M
9 3 Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo

uso general. M 12 10 1M
10| 9 Verificar que eje principal dentado, no presente quebraduras o

golpes. Informar. E 2 15 1M
111 10 Limpiar y lubricar los puntos de engrase de los rodamientos

que sostienen el eje principal con grasa de uso general. T 4 20 1M
12| 11 Verificar que la marca de referencia del eje dentado principal

esté alineada a las levas de las estaciones. E 2 25 1M

Parte: Soporte y Des-bobinador de PVC

13| 1 Corrob'orar Si !a leva de dI'SCO esta sincronizada con el rollo de Q 24 10 M
PVC. Ajustar si es necesario

12| 13 REV.ISBF el buen funcionamiento del relé f|nal .de carrera dg M 12 10 1E
patilla larga que detecta rollo PVC. Cambiar si es necesario
Verificar que el sensor detecte la posicién del disco leva y se
encuentre sincronizado con el motor des-bobinador. Corregir
Verificar el estado de los cables de los sensores del péndulo

que comunican al motor desbobinador

15| 15

16| 14
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

A
=

ISTENCORD

STEIN CORP
Area: Empaque.
Seccion: Blisteras. Elaboracién: Marzo 2016
Maquina: Blistera Uhlmann Modelo: UPS 1020 SE)TO Hoja: 2 de 5
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.
Parte: Soporte y Desbobinador de PVC
Verificar el estado de la polea de presidn y el cilindro des-
17 | 16 |bobinador con el desgaste de la goma. Informar para su apriete T 4 15 1M
correcto
18| 17 Limpiar el polvo de la superficie del motor des-bobinador.
Utilizar un trapo seco y sopladora de aire M 12 5 10
19| 18 Engrasa.r los roles del motor des-bobinador. Cambiar si es - 4 10 1M
necesario
50| 71 Verlflcar que el rodlllc? se mueva libremente sobre su eje. Q 24 15 1M
Lubricar si es necesario
21| 72 V.erlflcar el e§tado de los rodamientos de los rodillos. Cambiar - 4 15 1M
si es necesario
Parte: Estacion de formado
Verificar el estado mecdnico de la leva, no presente
22| 19 T 4 15 1M
quebraduras o golpes. Informar
23| 20 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con
grasa de uso general M 12 10 1M
Lubricar con grasa uso general los rodamientos de los extremos
24| 24
de la palanca acodada M 12 10 1M
25 | o5 Verificar el estado de los rodamientos de los extremos de la
palanca acodada Cambiar si es necesario T 4 25 1M
26| 22 Revisar el estado de los resortes azules y rojos en el molde de
formado, referente a fisura, desgaste, etc. Cambiar si necesario Q 24 10 1M
27| 73 Revisar el estado de los alveolos de baquelita o teflédn no se
encuentren desgastados. Remplazar si es necesario Q 24 5 1M
Revisar que los alveolos se no se encuentren sueltos. Re-socar
28 | 74 .
tornillos a un torque 5Ib ft a 8 Ib ft Q 24 10 1M
29| 75 Rewsayr el estc?d.o del sello de hule de Ia.placa sujetador. S 59 5 M
Cambiar periddicamente en cada cambio de molde.
30| 76 |Lubricarlos bujes (bushings) de bronce de la placa sujetadora M 12 5 1M
con grasa grado alimenticio
31| 77 Revisar el (?stado de los bujes (bushings) de bronce, Cambiar si £ 5 20 M
es necesario
32| 78 leplez§ y lubricaciéon de las columnas con grasa grado S 52 5 10
alimenticio del molde de formado
Engrase con grasa grado alimenticio los rodamientos de
33| 79 |desplazamiento lineal AGATHON 7611025067 S 52 5 10
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STEIN CORP
Area: Empaque.
Seccion: Blisteras. Elaboracién: Marzo 2016
Maquina: Blistera Uhlmann Modelo: UPS 1020 SE)TO Hoja: 3 de 5
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.
Parte: Sistema de visidn
3| 30 L|rT1!:>|eza de Iqs fl!tros de entrada y salida de alre. del equipo. S 59 15 10
Utilizar agua, jabon y secarlo con sopladora de aire
Limpiar los acrilicos del sistema de iluminacién con limpia
35| 31 |vidrios (libre de alcohol) y papel tissue. Seguir el procedimiento Q 24 15 10
de Lixis.
36| 32 L.|mp.|eza de. Ialpar.te interna del 5|s'Fema de |!um|1nfa1C|on con - 4 95 1M
limpiador dieléctrico y secar con pistola antiestdtica
Cambiar el tubo LED de iluminacién cada 6000 horas. Tubo Tipo
371 3 L 24W PLL-840 Phillips E 2 3 M
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
38| 32 Verificar el estado mecdnico de la leva, no presente - 4 15 1M
quebraduras o golpes. Informar
39| 32 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con
grasa de uso general M 12 10 1M
20| 35 Lubricar con grasa uso general los rodamientos de los extremos
de la palanca acodada M 12 10 1M
a1l 36 Verificar el estado de los rodamientos de los extremos de la
palanca acodada Cambiar si es necesario T 4 25 1M
42| 20 Limpiar frecuentemente con un cepillo de carda la plancha de D 290 5 10
sellado.
Verificar que la temperatura de sellado se encuentre entre 180
4 D 2 1
3| 39 a 200°C. Cambiar en el mando de control 90 > 0
aa | a1 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado.
Los valores aproximados V=480V P= 350 W. Informar M 12 15 1M
25| 37 Revisar la presidn en el piston de sellado. Debe marcar una
presion entre 95-100 psi. Informar D 290 5 10
46 | 37 |Limpiary lubricar el piston de sellado con aceite neumatico S 52 10 1M
47 | 22 Verificar que no estén lineas abiertas en el micro-switch del
piston de sellado Q 24 15 1M
Verificar visualmente estado de las mangueras neumaticas que
48 | 43 |no presenten fugas por cortes, fisuras o acoples dafiados. M 12 10 10
Cambiar si es necesario
49 | 45 Revisar el estado de los conectores y mangu.eras. de summlsjcro M 12 15 M
de agua referente a desgaste o fugas. Cambiar si es necesario
50| a6 ReV|S|on' de la condicion de los filtros del chiller. Cambiar si es £ ) 30 M
necesario
51| 44 |Limpieza de los buses de carga que estan en la maquina Q 24 10 1M
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STEIN CORP
Area: Empaque.
Seccién: Blisteras. Elaboracién: Marzo 2016
Maquina: Blistera Uhlmann Modelo: UPS 1020 SE)TO Hoja: 4 de 5
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Des-bobinador lamina de cubierta
Verificar la faja de cuero no presente rasgufios o

2| 47 deshilachaduras. Cambiar si es necesario T 4 15 M
Revisar el estado del resorte y la tuerca para tensar la faja o

53 | 48 |freno de cuero, referente a un desgaste. Cambiar si es T 4 10 1M
necesario

sal 80 Verificar que el rodillo se mueva libremente sobre su eje. Q 24 15 1M

Lubricar si es necesario

Parte: Sistema de avance

Engrasar los bujes de bronce de las pinzas con grasa grado

55| 49 ) . . . ) Q 24 10 1M
alimenticio. Informar para cambio de bujes si es necesario

56| 50 Revisar la presion en la pinzas debe estar entre 80 y 90 psi. D 290 5 10
Informar

57| 51 ReV|sa.r gue no hay:.:\ fu.ga en el pls.ton FESTO ni en sus Q 24 10 1M
conexiones. Corregir si es necesario

s | 52 Revisar la condicion de las mordazas de aluminio de las pinzas.
Cambiar si es necesario. M 12 10 1M

59| 53 Engrasar los engranajes conicos que mueven la biela con grasa
uso general M 12 10 1M

60| sa Limpiar y revisar .el estado mecanico de la leva cdnica referente 4 15 1M
a un desgaste, grieta, golpe ,etc.

61| 55 Lubricar con grasa uso general el rodamiento seguidor de levas M 12 10 1M

de la leva conica.

Parte: Estacion de corte.

62 | 56 |Limpiary lubricar la biela del troquel con grasa uso general M 12 15 1M
63| 57 Verificar manualmente la tensidn de la cadena, no debe de

estar floja, para que no brinque en los pifiones de traccion Q 24 10 1M
64| 58 Limpieza, Lubricacién de la cadena de transmisidn a lo largo de

su longitud con grasa uso general M 12 10 1M
65| 62 Revision periddica del filo del troquel, realizando pruebas con

los blisters. Afilar si es necesario. M 12 10 1M
66| 82 Limpieza y lubricacién de las columnas y rodamientos de

desplazamiento lineal con grasa grado alimenticio. S 52 5 10
67 83 Revisar el estado de los resortes que hacen que salga la M 12 15 M

herramienta de corte., referente quiebre, desgaste. Cambiar si
Verificar banda de transmisidn no presente rasgufos o
68 | 84 |deshilachaduras. Cambiar si es necesario T 4 10 1M

175



MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

STEIN CORP

Area: Empaque.

\\

A
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STENCORD

Seccion: Blisteras.

Elaboracion: Marzo 2016

Parte: Estacion de corte. (Bomba de vacio)

Maquina: Blistera Uhlmann Modelo: UPS 1020 SE)TO Hoja: 5 de 5
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Limpiar el filtro de succién con pistola antiestdtica de aire

69 | 59 |comprimido. Verificar el estado, cambiar si es necesario M 12 15 iM
Limpiar los ductos de refrigeracion. Utilizar aire comprimido

70| 60 |paradesobstruirlos T 4 20 1M
Revisar el estado de las toberas de aspiracién. Cambiar si es

71| 61 |necesario E 2 25 1M

Parte: Sistema eléctrico

Parte: Panel neumatico
Purgar la unidad de mantenimiento. Verificar los filtros de la

72| 6a L|.mp|ar.el ’polyo del interior y exterior del PLC con sopladora de M 12 10 1E
aire y dieléctrico.

73| 65 Venﬁca_ur gue no hayg b'orneras y c§bles flojos en las conexiones - 4 10 1E
del variador. Corregir si es necesario.

74| 66 Limpiar las entradas y s:inlld?s de los mddulos del PLC con Q 24 15 1E
sopladora de aire y dieléctrico.

75| 67 Limpiar las conexiones de la fuente de poder con aire
comprimido y dieléctrico. Resocar tornillos si es necesario T 4 25 1E
Limpiar las conexiones de los contactores, relés, disyuntores,

76 | 68 |fuente de alimentacién con aire comprimido y dieléctrico.
Resocar tornillos si es necesario T 4 15 1E

77 | 68 |Limpiar con dieléctrico el transformador de la mdquina T 4 10 1E

electrovalvulas. Cambiar si es necesario
Parte: Estructura
Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en las

78 | 69 |unidad de mantenimiento no presente mallas deterioradas. M 12 10 1M
Limpiar si es necesario.
791 70 Revisar el buen funcionamiento del solenoide de las M 120 | 15 1M

80 85 ventanas de acrilico. Informar si no funciona alguno M 12 5 1M
Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se

81 | 87 |encuentre partes flojas sin tornillos ni combinacién de tornillos
todos deben ser INOX Informar T 4 15 10

*PER= Periodo de las inspecciones. (D=Diario, S=Semanal, Q= Quincenal M=Mensual, T Trimestral E=Semestral,
A=Anual.) *FRE= Frecuencia con la que se realizan las inspecciones al afio. *DUR= Inspeccion a realizar en minutos
*TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. M=Mecanico, E=Eléctrico, O=Operario.
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Apéndice No 35. Formulario de Inspeccion diaria y semanal Blistera Uhlmann UPS 1020

\\\\SS%\\\\STHN L O R P_ ZONA: EM Pigig :ISERAP:I BLISTERAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

INSPECCIONES DIARIAS Y SEMANALES

EQUIPO: Blistera UHLMANN 5010 SEMANA:DEL.: / / AL: / /
DIA T.M.*
No. INSPECCIONES DIARIAS TEC* L
L* [K|M|J]|V]S (min)
Revisar la presion en el piston de sellado. Debe marcar
1 L . 10 5
una presion entre 95-100 psi. Informar
Limpiar frecuentemente con un cepillo de carda la
2 10 5
plancha de sellado.
3 Verificar que la temperatura de sellado se encuentre 10 5
entre 180 a 200°C. Cambiar en el mando de control
4 Revisar la presiéon en la pinzas debe estar entre 80 y 100 10 5
psi. Informar
Realizado
por SUPERVISOR
T.M*
No. INSPECCIONES SEMANALES TEC* (min)
Revisar el estado del sello de hule de la placa sujetador. Cambiar periédicamente
1 . 1M 5
en cada cambio de molde.
) Limpieza y lubricacion de las columnas con grasa grado alimenticio del molde de 10 5
formado
3 Engrase con grasa grado alimenticio los rodamientos de desplazamiento lineal 10 5
AGATHON 7611025067 del molde de formado
4 Limpieza de los filtros de entrada y salida de aire de la tele-camara. Utilizar agua, 10 15
jabdn y secarlo con pistola de aire.
5 | Limpiary lubricar el piston de sellado con aceite neumatico 1M 10
6 Limpieza y lubricacién de las columnas y rodamientos de desplazamiento lineal 10 5
con grasa grado alimenticio de los postes del molde de troquel
DIA L K M J v S | SUPERVISOR
Realizado
por

OBSERVACIONES:

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realizar el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido
en mantenimiento. *O= Operario. M= Mecanico
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Apéndice No 36. Formulario de Inspeccion quincenal Blistera Uhlmann UPS 1020

ZONA: EMPAQUE. AREA: BLISTERAS

§ySteNcORD

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o O O A
EQUIPO: Blistera Uhlmann SEMANA:DEL.: / / AL: / /
Cédigo: EM 5010
No. INSPECCIONES QUINCENALES L* | TEC* -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y suciedad, utilizar 10 5
trapo seco y sopladora de aire
) Verificar manualmente la tensién de la cadena, no debe de estar floja, para que M 10
no brinque en los pifiones de traccidn. Informar
Parte: Soporte y Desbobinador de PVC.
3 Corrobqrar si la leva de disco estd sincronizada con el rollo de PVC. Ajustar si es 1M 10
necesario
4 Verificar que el sensor detecte la posicion del disco leva y se encuentre 1M 10
sincronizado con el motor des-bobinador. Corregir si es necesario
5 | Verificar que el rodillo se mueva libremente sobre su eje. Lubricar si es necesario 1M 15
Parte: Estacion de formado.
6 Revisar el estado de los resortes azules y rojos en el molde de formado, 1M 10
referente a fisura, desgaste, etc. Cambiar si necesario
7 Revisar el estado de los alveolos de baquelita o teflon no se encuentren 1M 5
desgastados. Remplazar si es necesario
Revisar que los alveolos se no se encuentren sueltos. Re-socar tornillos a un
8 1M 10
torque 5lb ft a 8 Ib ft
Parte: Sistema de vision.
9 Limpiar los acrilicos del sistema de iluminacidon con limpia vidrios (libre de 10 15
alcohol) y papel tissue. Seguir el procedimiento de Lixis.
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
10 | Verificar que no estén lineas abiertas en el micro-switch del piston de sellado 1M 10
11 | Limpieza de los buses de carga que estan en la maquina. 1M 10
Parte: Desbobinador lamina de cubierta
12 ‘ Verificar que el rodillo se mueva libremente sobre su eje. Lubricar si es necesario ‘ 1M 15
Parte: Pinzas.
13 Engrasar los bujes de bronce con grasa grado alimenticio. Informar para cambio M 10
de bujes si es necesario
Parte: Estacion de corte.
1 Verificar manualmente la tensidn de la cadena, no debe de estar floja, para que M 10
no brinque en los pifiones de traccion
Revisar que no haya fuga en el pistén FESTO ni en sus conexiones. Corregir si es
15 necesario M 10
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Parte: Sistema eléctrico.

15 Limpiar las entradas y salidas de los mddulos del PLC con pistola sopladora de 1E 10
aire y dieléctrico.
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERADOR RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabao, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. M=Mecénico. O=Operario. E=Eléctrico.
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Apéndice No 37. Formulario de Inspeccion mensual Blistera Uhlmann UPS 1020

\\\\SSS\\\\STHN CORP. ZONA: EMPSA-I(-QEUI:.C,:A(;RI;i: BLISTERA

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» . A
EQUIPO: Blistera Uhlmann SEMANA:DEL.: / / AL: / /
CODIGO: EM 5010 Mes:
No. INSPECCIONES MENSUALES L* TEC -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna parte de su 1M 5
carcasa. Informar.
Verificar la temperatura externa del motor no exceda los 702C y la corriente no
2 1E 10
exceda 9A. Informar.
3 Revisar que el montaje del motor-reductor no se encuentre flojo. Re-socar 1M 15
tornillos si es necesario
4 | Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-reductor. Informar. 1M 5
5 | Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo uso general. 1M 10
Parte: Soporte y des-bobinador PVC.
6 Verificar el estado de los cables de los sensores del péndulo, y su correcto 1M 10
funcionamiento. Informar
Revisar el buen funcionamiento del relé final de carrera de patilla larga que
7 N . 1E 10
detecta rollo PVC. Cambiar si es necesario
8 Limpiar el polvo de la superficie del motor des-bobinador. Utilizar un trapo seco 1M 10
y aire comprimido.
Parte: Estacion de formado.
9 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con grasa de uso 1M 10
general
Lubricar con grasa uso general los rodamientos de los extremos de la palanca
10 1M 10
acodada
1 Lubricar los bushings de bronce de la placa sujetadora con grasa grado 1M 5
alimenticio
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
12 Limpiar y lubricar la leva y el rodamiento seguidor de leva con grasa de uso M 10
general
Lubricar con grasa uso general los rodamientos de los extremos de la palanca
13 1M 10
acodada
1 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado. Los valores M 15
aproximados V=220V P= 350 W. Informar
15 Verificar visualmente estado de las mangueras neumaticas que no presenten 10 10
fugas por cortes, fisuras o acoples dafiados. Cambiar si es necesario
Revisar el estado de los conectores y mangueras de suministro de agua
16 | referente a desgaste o fugas. Cambiar si es necesario 1M 15
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Parte: Pinzas.

Revisar la condicion de las mordazas de aluminio de las pinzas. Cambiar si es

17 . 1M 10
necesario.

18 | Engrasar los engranajes conicos que mueven la biela con grasa uso general 1M 10

19 Lubricar con grasa uso general el rodamiento seguidor de levas de la leva M 10
conica.

Parte: Estacion de corte.

20 | Limpiar y lubricar la biela del troquel con grasa uso general. 1M 15

Limpieza, Lubricacién de la cadena de transmision a lo largo de su longitud con

21
grasa uso general

1M 10

22 | Revision periddica del filo del troquel. Afilar si es necesario 1M 10

Revisar el estado de los resortes que hacen que salga la herramienta de corte,

23 . o . 1M 15
referente quiebre, desgaste. Cambiar si es necesario
Parte: Bomba de vacio.
24 Limpiar el filtro de succién con pistola antiestatica de aire comprimido. Verificar 1M 15
el estado, cambiar si es necesario
Parte: Sistema eléctrico.
25 Limpiar el polvo del interior y exterior del variador con pistola antiestatica de 1E 15
aire comprimido
Parte: Panel neumatico.
26 Purgar la unidad de mantenimiento. Verificar los filtros de la unidad de 1M 10

mantenimiento no presente mallas deterioradas. Limpiar si es necesario.

27 Revisar el buen funcionamiento del solenoide de las electrovalvulas. Cambiar si 1M 15
es necesario

Parte: Estructura.

Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en las ventanas de

28 . . . 1M 5
acrilico. Informar si no funciona alguno
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.

181




Apéndice No 38. Formulario de Inspeccion trimestral blistera Uhlmann UPS 1020

ZONA: EMPAQUE. AREA: BLISTERA

§yStencorp

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o 0O = R A
EQUIPO: Blistera Uhlmann SEMANA:DEL.: / / AL: / /
CODIGO: EM 5010 Trimestre: DEL: AL:
No. INSPECCIONES TRIMESTRALES TRIM | TEC -{mhl/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que las terminales eléctricas del motor no estén sueltas o flojas. 1E 15
Reparar si es necesario.
’ Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se encuentre a la mitad del M 15
visor. Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W 90
3 Limpiary lubricar los puntos de engrase de las chumaceras que sostienen el eje M 20
principal con grasa de uso general.
Parte: Soporte y des-bobinador de PVC.
4 Verificar el estado de la polea de presidn y el cilindro des-bobinador. Informar M 15
para su apriete correcto
5 | Engrasar los roles del motor des-bobinador. Cambiar si es necesario 1M 10
6 | Verificar el estado de los rodamientos de los rodillos. Cambiar si es necesario 1M 15
Parte: Estacion de formado.
7 Verificar el estado mecanico de la leva, no presente quebraduras o golpes. M 15
Informar
8 Verificar el estado de los rodamientos de los extremos de la palanca acodada M 55
Cambiar si es necesario
Parte: Sistema de vision.
9 Limpieza de la parte interna del sistema de iluminacién con limpiador M 55
dieléctrico y secar con pistola antiestatica aire comprimido.
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
Verificar el estado mecanico de la leva, no presente quebraduras o golpes.
10 1M 15
Informar
1 Verificar el estado de los rodamientos de los extremos de la palanca acodada M 55
Cambiar si es necesario
Parte: Desbobinador lamina de cubierta.
12 Verificar Ia'faja de cuero no presente rasguiios o deshilachaduras. Cambiar si M 15
es necesario
13 Revisar el estado del resorte y la tuerca para tensar la faja o freno de cuero, M 10
referente a un desgaste. Cambiar si es necesario
Parte: Estacion de avance.
1 Limpiar y revisar el estado mecdnico de la leva cdnica referente a un desgaste, M 15
grieta, golpe ,etc
Parte: Estacion de corte.
15 Verificar banda de transmisién no presente rasgufios o deshilachaduras. M 10

Cambiar si es necesario
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Parte: Bomba de vacio.

Limpiar los ductos de refrigeracion. Utilizar aire comprimido para
16 . 1M 20
desobstruirlos
Parte: Sistema eléctrico.
17 Verificar que no haya borneras y cables flojos en las conexiones del variador. 1E 15
Corregir si es necesario.
18 Limpiar las conexiones de la fuente de poder con aire comprimido y dieléctrico. 1E 55
Re-socar tornillos si es necesario
Limpiar las conexiones de los contactores, relés, disyuntores, fuente de
19 | alimentacidn con aire comprimido y dieléctrico. Re-socar tornillos si es 1E 15
necesario
20 | Limpiar con dieléctrico el transformador de la maquina 1E 10
Parte: Estructura.
Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se encuentre partes
21 . . . o . 10 15
flojas sin tornillos ni combinacién de tornillos todos deben ser INOX Informar
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, VV=Viernes, S=Sébado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=0perario, M=Mecanico E= Eléctrico.
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Apéndice No 39. Formulario de Inspeccion semestral blistera Uhlmann UPS 1020

\\\\SSS\\\\STHN CORP. ZONA: EMPSATQEUI:.CA(;REF;: BLISTERA

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

») O D A
EQUIPO: Blistera Uhlmann
CODIGO: EM 5010 SEMESTRE: DEL.: AL:
T.M*
No. INSPECCIONES SEMESTRALES SEMT | TEC (min)
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Verificar que eje principal dentado, no presente quebraduras o golpes. M 15
Informar.
’ Verificar que la marca de referencia del eje dentado principal esté alineada a M 55
las levas de las estaciones.
Parte: Estacion de formado.
3 Revisar el estado de los bushings de bronce de la placa sujetadora. Cambiar si M 20
es necesario
Parte: Sistema de vision.
4 Cambiar el tubo LED de iluminacion cada 6000 horas. Tubo Tipo L 24W PLL-840 M 35
Phillips
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento.
5 | Revision de la condicién de los filtros del chiller. Cambiar si es necesario Externo
Parte: Bomba de vacio.
6 | Revisar el estado de las toberas de aspiracidon. Cambiar si es necesario 1M 25
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.
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Apéndice No 40. Ficha Técnica Estuchadora Gris CAM AV 17.

FICHA TECNICA DE LA MAQUINA

§yStencore
Cadigo: EM 2006 Fecha: Abril, 2016.
Equipo Estuchadora CAM Funcién
Tipo Vertical Realizar la conformacién de los diferentes estuches y
Ubi,cacién Planta de Produccion. colocacién blisters en forma vertical
Area Empaque
Datos Generales Datos Eléctricos Generales
Tipo Estuchadora Vertical Tensién 220V
Marca CAM Packing System Amperios -
Modelo AV 17 Fases 3
Afo Construccion 2002 Frecuencia 60 Hz
Largo 3,3m
1,6m

Ancho
Alto 1,79 m
Marca SEIMEC Fases 3
Velocidad 1100 rpm

Modelo
Nr 808 Duty Cycle S1
Potencia 1HP Factor de Potencia 0.66
Tension 220V Grado proteccién IP 54
Amperios Aislamiento
Caja Reductora Variador de frecuencia
Fabricante: Bonfiglioli-Riduttori Marca Mitsubishi
Tipo AS 25 Modelo D700
No 88/09 HP 1HP
Acople: Directo
Relacion 30:1
O O (0
Caudal
Presidn N.A

DD oo
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Apéndice No 41. Ficha Técnica Estuchadora Verde CAM AV 49

KySteEnCORD

FICHA TECNICA DE LA MAQUINA

Caodigo: | EM 2006 Fecha: Abril, 2016.
Equipo Estuchadora CAM Funcidon
Tipo Vertical Realizar la conformacién de los diferentes estuchesy
Ubi,cacic’)n Planta de Produccidn. colocacioén blisters en forma vertical
Area Empaque
Datos Generales \ Datos Eléctricos Generales
Tipo Estuchadora Vertical Tension 220V
Marca CAM Packing System Amperios -
Modelo AV 49 Fases 3
Afio Construccién 1989 Frecuencia 60 Hz
Matricula C.12717AV781
Largo 3,3m
Ancho 1,6m
Alto 1,79 m
Marca ISGEV Fases 3
Modelo A 80 B6 Velocidad 945 rpm
Nr 864603 Duty Cycle S1
Potencia 1HP Factor de Potencia 0,7
Tension 220V Grado de Proteccion 1P 44
Amperios 2.95 Aislamiento B
Caja Reductora ‘ Variador de frecuencia
Fabricante: Bonfiglioli-Riduttori Marca Mitsubishi
Tipo AS 25 Modelo D700
No 88/09 HP 1 HP
Acople: Directo
Relacion 30:1
sumo de aire
Caudal
Presién 90 PSI
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Apéndice No 42. Hoja de trabajo RCM Estuchadoras CAM 2005 y 2006 (Hoja 1 de 4)

% STEIN

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

Pagina: 1 de 4
Realizé: Roberto Cérdoba

Aproboé:
MAQUINA | ESTUCHADORA VERTICAL CAM cobico EM 2006 y EM 2005 | Firma:
ZONA EMPAQUE AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
Verificar la temperatura externa del motor no
11 Motor quemado Sobrecarga térmica Pérdida de aislamiento. 1| 2| superelos 70°C y la corriente no exceda en
B6A
Se disparan las protecciones del A
2|1 P g Sobrecarga térmica Desgaste de los rodamientos 2| 5| Dejarfallar. Los rodamientos son sellados.
motor eléctrico
3|2 Limpiar la superficie interna y externa del
motor con trapo seco y aire comprimido
Motoreductor principal 3l Falla a tierra Contaminacién interna del
motor Revisar que el motor principal no presente
412 golpes en ninguna parte de su carcasa.
Informar
Falta de un programa de Verificar que el nivel de aceite de la caja
4 | | |Sonido extrafio en la caja reductora | Falta de aceite de transmision prog 5| 2| reductora se encuentre a la mitad del visor.
lubricacion N
Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W
Revisar que el montaje del motor-reductor no
501 Vibracion de la caja reductora Tornillos flojos 612 se encuentre flojo. Resocar tornillos si es
necesario
Verificar manualmente la tension de la cadena,|
7 | 2 | no debe de estar floja, para que no brinque en
Cadena de transmision 61 Aflojamiento de la cadena Desgaste de los eslabones Uso continuo los p\m‘)nes 'de traccion
Limpieza, Lubricacién de la cadena de
8 | 2 |transmision a lo largo de su longitud con grasa
uso general.
9 2 Inspeccién visual del estado de los ejes, no
presente grietas o golpes.
Realizar el armado de los diferentes estuches de : 2
" y - Incapacidad total de realizar el armado de . La estuchadora vertical no transmitira Limpiar y lubricar los puntos de engrase de las
manera continua, sin interrupciones para . . . . . . Grietas o golpes en los ejes . X - .
? . A los estuches segtn las necesidades del | Sistema de accionamiento Arboles prinicipal 711 5 = Desgaste por fatiga Uso continuo 3,6 | movimiento a ninguna parte a las levas que | 10| 2 rodamientos que sostienen a los ejes con
cualquier tipo de producto y presentacion, segin N superior o inferior : .
usuario accionan el movimiento. grasa de uso general.
las necesidades requridas por el usuario. asadeusogenera. |
Revisa el estado de los rodamientos de los
11 2 ejes principales. Cambiar si es necesario.
Rodamiento 1207 K
Limpiar con trapo, sopladora de aire y
12| 2 engrasar los engranajes con grasa uso
e - s . general
Engranajes conicos 8|1 Sonido extrafio en la tranmision Suciedad, Polvo Falta de lubricacion
Inspeccionar visualmente el estado de los
13| 2 |dientes del engranaje, referente a un desgaste
en los dientes. Informar
14 Revisar el estado fisico de la leva, referente
desgaste, golpes, deterioro
91 Grietas o0 golpes en la leva Desgaste por fatiga Falta de lubricacion
Levas mecanicas 15[ 2 | Limpieza y lubricacion de las levas mecénicas
0] 1 Rodamiento seguidor de leva se Fatiga Falta de lubricacién 16] 2 Limpiar y \ubncav_ con grasa uso general
quiebra Tener existencia en stock
Sonido extrafio en el movimiento . Limpiar y lubricar el pin empujador y cruz de
Cruz de malta jS R | Suciedad, Polvo Falta de lubricacién 17| 2 plary P Pl 4
rotacional malta con grasa uso general
18] 2 Limpiar y lubricar el arbol dentado que
comunica a los 2 ejes principales
Arbol dentado 12 1 Se trabe movimiento del arbol Suciedad, Polvo Falta de lubricacién
19 2 Reemplazar los rodamientos del arbol
dentado. Rodamientos 6008 ZZ
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Hoja de trabajo RCM Estuchadoras CAM 2005 y 2006 (Hoja 2 de 4)

% STEIN

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

Pagina: 2 de 4

Realizé: Roberto Céordoba
Aproboé:
MAQUINA | ESTUCHADORA VERTICAL CAM CODIGO | EM 2006 y EM 2005 | Firma:
zona | EMPAQUE AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
20| 3 Capacitacion del personal para la correcto ajuste
seg(in manual
3] 1 Guias desalineadas Mal ajustadas Error humano 34 Los estuches entran torcidos o arrugados z
Verificar la presién de los resortes del
21| 3 empujador del magazine. Ajustarlo segtin
del usuario
Pérdida de la constante elastica del y Verificar el desgaste del resorte del empujador.
Magazine de estuches 141 resorte (Dureza) Uso continuo Desgaste por fatiga 22 Cambiar si es necesario
15| | | Desgaste en los pines para mover Uso continuo , | Bl magazine no ejerce presion para recoger | 4| ¢ Dejar fallar
cadena en el magazine el estuche
6] 1 Aflojamiento de la cadena del Desgaste de los eslabones Corrosién en la cadena 2| 2 Remplazo programado de la cadena del
magazine magazine
x| 3 Ajustar correctamente recorrido de la paleta
Falta de paletas y guias para segin indica manual
17 1 Paleta no agarra estuche Paleta inadecuada P ¥y P
los estuches
2| o Mayor variedad de paletas para los distintos
estuches que pasan por la maquina
27 Lubricacién de las rotulas con aceite grado
alimenticio
18| | [Desajuste en las rétulas de la paleta Desgaste normal Uso Continuo
28| 2 Cambio periodico de las rotulas de la paleta o
No acomoda el estuche correctamente a la del tirante
Realizar el do de los diferentes estuches d Paleta 3 hora de entrar a la maquina
ealizar ef armal_o e los l‘eren s estuches de Incapacidad total de realizar el armado de No se realiza la carrera del pistén 29 Lubricar con aceite grado alimenticio el eje
manera confinua, sin in errupclone§ para . los estuches segun las necesidades del Carrusel sobre que se desliza el buje y rodamientos
cualquier tipo de producto y presentacion, segin Usuario
las necesidades requridas por el usuario. Se "trabe" movimiento de ascenso R | estado del é o
191 1 y Desgaste de los bujes Falta de lubricacion 30 evisar el estado del eje, no esté rayado,
descenso de la paleta golpeado, desgastado. Cambiar si es necesario
a2 Reemplazo de los rodamientos del eje. 6204
20 1 Tirantes desgastados o torcidos | Exceso de presion en el ajuste Ajuste inadecuado 32 Verificar el es&adg:;lsl:zte Cambiar si es
Realizar el ajuste de tension segin manual de
33 - i
. usuario CAM Seccion 2.17
Aflojamiento de la cadena de
21 1 Uso continuo
arastre Limpieza con sopladora de aire y lubricacién con
Cadena y pifiones de arrastre 34| 2 P Y
grasa uso general de la cadena de arrastre
Traslado incorrecto de la cadena Verificar desgaste de los rodillos de la cadena,
221 " Falta de limpieza 35] 2 " o
sobre los pifiones asf como el de sus pifiones. Informar
3 Movimineto del carrusel se detiene
36 Lubricar con aceite grado alimenticio las bases
de las pinzas
Revisar el estado de las pinzas de los estuches
37| 2 referente si se encuentran flojas. Corregir
Pinzas agarre de estuche | 23| | Bases de las pinzas se quiebran Pinzas flojas Desgaste de las pinzas tensando la cadena de arrastre Seccion 2.7 del
Remplazo periddico de las bases de las pinzas
38] 2 . .
Pedir pinzas segtin manual de fabricante
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Hoja de trabajo RCM Estuchadoras CAM 2005 y 2006 (Hoja 3 de 4)

Pagina: 3 de 4
\\\ \‘ I EIN HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cérdoba
Anroh
MAQUINA | ESTUCHADORA VERTICAL CAM | CODIGO | EM 2006 y EM 2005 | Firma:
ZONA | EMPAQUE AREA EMPAQUE | Fecha: Abril 2016
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
9|3 Ajustar los tornillos de la mrodaza de la paleta
conuntorqueentre5Ibfta8lbft
Lubricar con grasa uso general los
Ufia doblez superior 2401 Ufia de doblez se trabe Tornillos flojos Mal ajuste 40| 2 | rodamientos internos del soporte de la ufia de
Apertura solapas laterales 6l 3 No se abren las pestafias laterales doblez
superiores superiores para depositar el producto a2 Lubricacién de las rotulas con aceite grado
alimenticio, para evitar que tirante se quiebre
Guia de contraste 25 | | No abre la solapa lateral derecha Tonillos flojos Mal ajustado 4|3 Ajustar guia de c_omrast_ersegun manual de
usuario Seccion 4.12
Ufia doblez inferior 26| | Mismo modos de fallo # 24 43| 3| Mismas acciones preventivas # 39, 40, 41
Guia de contraste 271 | Mismo modo de fallo #25 4|3 Mismas acciones preventivas # 42
5|3 Realizar el ajuste del plegador seguin guia del
usuario Seccién 4.15y 4.16
28] | Guia de doblez se quiebre Choca contra el plegador Ajuste incorrecto
Realizar el armado de los diferentes estuches de 46(0 Variedad de guias de ""’?‘EZ tanto inferiores
. e § Incapacidad total de realizar el armado de . P como superiores
manera continua, sin interrupciones para . } ! No se cierra las pestafias inferiores del
L A .| A| los estuches segin las necesidades del | Cierre inferior del estuche 7] 34 — -
cualquier tipo de producto y presentacion, segin ; . . estuche per la cabeza de los
. N usuario Guia de doblez, plegadory Cabeza de tornillos barrida del " N 3
las necesidades requridas por el usuario. P ” 29] 1 Ajuste continuo Desgaste 47| 2 | tornillos del conjunto del cierre inferior del
lamina de introduccion plegador
estuche
Realizar ajuste [dmina de introduccion segin
48] 3 P
manual. Seccion 4.18
30| I | Sequiebre lamina de introduccion Ajuste inadecuado
490 Variedad de laminas de introduccion
Prensador (Martlos) 31| 1 | Norealiza el cerrado de la pestafia Desgaste de \osle\emenlos que, 50l 2 Revisar el estado del p_rens_ador, refereme a
ejercen presion (martillos) un desgaste. Cambiar si es necesario
Ufia doblez inferior 32101 Mismo modos de fallo #24 51| 3 | Mismas acciones preventivas # 39, 40, 41
Guia de contraste 331 Mismo modo de fallo #25 52| 3 Mismas acciones preventivas # 42
Cierre superior del 8| 34 No se cierra las pestafias superiores del
esluche Guia de doblez, plegador v estuche
N + PEg N y 34| I'| Mismo modo de fallo #28,,29,30 53| 3 Mismas acciones preventivas # 45-49
lamina de introduccion
Prensador (Martillos) 351 Mismo modo de fallo #31 543 Mismas acciones preventivas # 50
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Hoja de trabajo RCM Estuchadoras CAM 2005 y 2006 (Hoja 4 de 4)

‘\ HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Pagina: 4 de 4
\\ : Realizo: Roberto Cérdoba
Aproboé:
MAQUINA ESTUCHADORA VERTICAL CAM | CODIGO | EM 2006 y EM 2005 | Firma:
ZONA | EMPAQUE AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
Revisar la presion de aire en el regulador. La
55| 2 .
presion debe estar en 90 psi
Tobera de aspiracion (EM . . Revisar el funcionamiento correcto del venturi
2005) 36| | | Ventosas no agarran el estuche Baja presion de aire Obstruccién del venturi 56| 2 VAD 1/4" FESTO. Cambiar si s necesario
Salida de los estuches 9| 3 Estuches no se dirigen hacia |a banda 57| 2 Reemplazo periddico de las ventosas
transportadora
Guia lateral salida de Estuche no se dirige hacia la banda - . Ajustar la guia de salida de estuche segiin
estuches (EM 2006) st transportadora Guia mal ajustada %83 manual de usuario. Seccion 4.33
Realizar el armado de los diferentes estuches de Incapacidad total de realizar el armadio de Banda.se rompe o "deshilacha’en Ver|f|c?r banda de transmision no prese_nle
manera continua, sin interrupciones para . - Banda transportadora 38| I Desgaste Uso normal 59| 2 | rasgufios o deshilachaduras. Cambiar si es
. . los estuches segtin las necesidades del sus extremos -
cualquier tipo de producto y presentacién, segin Lsuario necesario
las necesidades requridas por el usuario. Limpiar las conexiones de la fuente de poder
39| I |Variador de frecuencia no enciende Polvo, Suciedad Cables flojos 60| 2 | con aire comprimido y dieléctrico. Resocar
tornillos si es necesario
Limpiar las conexiones de los contactores,
] N ol Contactores, breakers y relays Polvo, Suciedad Cables floos ! 61| 2 relés, brgakers. fugn}e de alimentacion con
Sistema eléctrico sucios 10| 3 Estuchadora vertical se detiene. aire comprimido y dieléctrico. Resocar tornillos
si es necesario
) Aumento de velocidad de la Revisar las protec.c.iones térmicas en el panel
411 Sobrecarga térmica maguina 62] 2 de control, verificar que se encuentren
q ajustadas en el rango correcto. Informar
63l 2 Verificar el correcto funcionamiento de los
Desactivacién de los sensores de resguardos en las ventanas de acrilico
42 " Comodidad de los operarios Costumbre Riesgo potencial de un accidente laboral
las ventanas de acrilicos
Capacitar al personal sobre el riesgo de
64| 3 5
trabajar sin resguardos
Revisar periédicamente la tornilleria de la
X . . 65| 2 magquina. No se encuentre partes flojas sin
2 Ofrecer Iasf c de y apariel No cumplg con los est‘andares de segqudad Estrucutral Acrilicos 1| 16 tornillos ni combinacién de tornillos todos
necesarias durante el proceso de produccién ni apariencia definidos por el usuario ! deben ser INOX Informar
s Mal esstado de los tornillos, Descuido Falta de tiempo para buscar a m?éa daeplrzlzinﬂ:cdéerul:o?agmzz {j:lt)rea:?r:tlav ELISIIIUCIO:LPEI’IO?IC& Ta(a evngr quelas
Variedad de cabezas de tomillos tornillos ! ) ¥a que N 66| 2 | cabezas se "barran” y el ajuste demore mas
de quitar con las cabezas"barridas’ tiempo.
Uniformidad de las cabezas del tornillo, para
67| 2 | que el técnico reduzca tiempo en ajuste por
busqueda de herramientas
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Apéndice No 43. Inspecciones Preventivas Estuchadoras CAM 2005 y 2006

MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

§yStencorp

Area: Empaque.
Seccion: Estuchadora. Elaboracion: Abril 2016
Maquina: Estuchadoras verticales Modelo: CAM AV Hoja: 1de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. | TEC.

Parte: Sistema de Accionamiento.

Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna

1 4 M 12 5 1M
parte de su carcasa. Informar.

) 3 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y
suciedad, utilizar trapo seco y pistola sopladora de aire. Q 24 5 10

- 0

3 1 Venﬁcar_ la temperatura externa del motor no exceda los 709C M 12 10 1E
y la corriente no exceda 6A. Informar.

4 ) ReV|§ar que las ter.mmales ele.ctrlcas del motor no estén sueltas - 4 15 1E
o flojas. Reparar si es necesario.

5 6 Reylsar que el mon'FaJe d.el motor-rgductor no se encuentre M 12 15 M
flojo. Re-socar tornillos si es necesario

6 5 Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-

reductor. Informar. M 12 5 1M
Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se

7 5 |encuentre a la mitad del visor. Rellenar si es necesario con
aceite SAE 80W 90 T 4 15 1M
Verificar manualmente la tension de la cadena, no debe de

8 7 | estar floja, (3% elongacidn) para que no brinque en los pifiones

de traccidn. Informar Q 24 10 1M
9 8 Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo

uso general. M 12 10 1M
10| 9 Inspeccién visual del estado de los ejes, no presente grietas o

golpes. E 2 15 1M
111 10 Limpiar y lubricar los puntos de engrase de los rodamientos

gue sostienen a los ejes con grasa de uso general. T 4 20 1M
2| 11 Revisa el estado de los rodamientos de los ejes principales.

Cambiar si es necesario. Rodamiento 1207 K E 2 25 1M
13| 1 Limpiar con trapo, sopladora de aire y engrasar los engranajes

con grasa uso general M 12 10 M
12| 13 Inspeccionar visualmente el estado de los dientes del

engranaje, referente a un desgaste en los dientes. Informar E 2 20 M
15| 14 Revisar el estado fisico de las levas, referente desgaste, golpes,

deterioro E 2 30 1M
16| 15 Limpieza y lubricacién de las levas mecanicas de los ejes

principales M 12 20 1M
17| 16 Limpiar y lubricar rodamientos seguidores de levas con grasa

uso general. Tener existencia en stock M 12 10 1M
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

A
=

ISTENCORD

STEIN CORP
Area: Empaque.
Seccién: Estuchadora. Elaboracion: Abril 2016
Maquina: Estuchadoras verticales Modelo: CAM AV Hoja: 2 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. | TEC.

Parte: Sistema de Accionamiento.

18| 17 | . _ , M | 12| 5 1M
Limpiar y lubricar el rodillo y cruz de malta con grasa uso general

Limpiar y lubricar el arbol dentado que comunica a los 2 ejes
principales Q 24 10 1M

50! 19 gggg\gazar los rodamientos del arbol dentado. Rodamientos M 12 30 1M

Parte: Carrusel

Ajustar las guias laterales y altura del magazine de estuches,

19| 18

21 20 segln manual de usuario. Seccién 4.6
29| 22 Veriﬁcar el desgaste del resorte del empujador. Cambiar si es M 12 10 1M

necesario
23 | 24 |Revisar estado de la cadena del magazine. Cambiar si amerita E 2 20 1M
24| 26 Revisar el estado de la paleta, referente a un desgaste. Cambiar

si es necesario T 4 10 1M
25| 27 Lubricacidn de las rotulas de los tirantes con aceite grado

alimenticio Q 24 10 10
26 | 28 | Cambiar periddicamente las rotulas de la paleta o del tirante E 2 25 1M
571 29 Lubricar con aceite grado alimenticio el eje sobre que se desliza

el buje y rodamientos Q 24 5 10
8| 30 Revisar el estado del eje, no esté rayado, golpeado, desgastado.

Cambiar si es necesario M 12 5 1M
29| 31 Revisar estado de los rodamientos del eje. Cambiar si es

necesario. (6204 2RS) T 4 25 1M
30 | 32 |Verificar el estado del tirante. Cambiar si es necesario M 12 10 1M
31| 33 Realizar el ajuste de tension de la cadena de arrastre segun

manual de usuario CAM Seccién 2.17 T 4 25 1M

Limpieza de la cadena de arrastre y piflones con sopladora de
32 | 34 |airey lubricacion con grasa uso general de la cadena de

arrastre M 12 15 M
33| 35 Verificar desgaste de los rodillos de la cadena, asi como el de

sus pifiones. Informar T 4 10 M
34| 36 |Lubricar con aceite grado alimenticio las bases de las pinzas Q 24 10 10

Revisar el estado de las pinzas de los estuches referente si se
35| 37 |encuentran flojas. Corregir tensando la cadena de arrastre

Seccidn 2.17 del manual M 12 10 1M
36| 33 Remplazo periddico de las bases de las pinzas Pedir pinzas
segln manual de fabricante T 4 20 1M
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

STEIN CORP

Area: Empaque.

A
=

ISTENCORD

Seccion: Estuchadora.

Elaboracion: Abril 2016

Maquina:

Estuchadoras verticales Modelo: CAM AV

Hoja: 3 de 4

No.

INSPECCION.

Parte: Apertura solapas laterales superiores.

Lubricar con grasa uso general los rodamientos internos del
soporte de la ufia de doblez

PER.

FRE.

DUR. | TEC.

Lubricacidon de las rotulas con aceite grado alimenticio, para
evitar que tirante se quiebre

Lubricar con grasa uso general los rodamientos internos del

. Parte:CierrelnferiordelBstuche

desgaste. Cambiar si es necesario

Realizar las mismas tareas preventivas que se describieron para
la parte: “Cierre inferior del estuche”.

Parte: Salida de estuches
Revisar la presion de aire en el regulador. La presion debe estar

4 o M 12 1 1M

39 3 soporte de la ufia de doblez >

20| 43 Lubricacidn de las rotulas con aceite grado alimenticio, para
evitar que tirante se quiebre Q 24 5 10

a1l s R.eV|sar el est.ado del plegador referente a un desgaste. Cambiar - 4 10 1M
si es necesario

22| 26 Rew_sar estado de la guia de doblez, referente si se encuentra M 12 5 1M
torcida. Informar

43| a7 Reemplazar pejr|od|.cam(?nte la cabeza de los tornillos del £ ) 20 1M
conjunto del cierre inferior del estuche

aa | 28 Verificar estado de la ldamina d.e |nt.roducuon, gue no se M 12 5 1M
encuentre doblada, etc. Cambiar si es necesario

25| 5o Revisar el estado del prensador (martillo), referente a un M 12 5 1M

Parte: Cierre superior del Estuche

deshilachaduras. Cambiar si es necesario

47 . . 24 1M
>3 en 90 psi (Aplica solo para la estuchadora verde 2005) Q >

Revisar el funcionamiento correcto del Venturi VAD 1/4"

48 | 56 |FESTO. Cambiar si es necesario (Aplica solo para la estuchadora M 12 10 1M
verde 2005)

49 | 57 Reemplazo periddico de las ventosas necesario (Aplica solo T 4 15 M
para la estuchadora verde 2005)

50| ss Revisar estado d(? la gma' ’de salida de estuche, que no se segun T 4 10 M
manual de usuario. Seccidén 4.33

51| 59 Verificar banda de transmisién no presente rasgufios o M 12 5 1M
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MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

STEIN CORP

Area: Empaque.

A
=

\

\

STENCORP

Seccion: Estuchadora.

Elaboracion: Abril 2016

Maquina: Estuchadoras verticales Modelo: CAM AV Hoja: 4 de 4
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. | TEC.
Parte: Sistema eléctrico.
52 | 60 Lim_pizj\r Ia.s conexiones de |{fl fuen.te de poder.con aire comprimido M 12 15 1E
y dieléctrico. Re-socar tornillos si es necesario
Limpiar las conexiones de los contactores, relés, disyuntores,
53| 61 |fuente de alimentacién con aire comprimido y dieléctrico. Re-
socar tornillos si es necesario M 12 10 1E
sl 62 Revisar las protecciones térmicas en el panel de control, verificar
gue se encuentren ajustadas en el rango correcto. Informar T 4 20 1E
Parte: Estructura / Acrilicos.
55| 63 Verificar el correfto funcionamiento de los resguardos en las M 12 15 1M
ventanas de acrilicos
Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se
56 | 65 |encuentre partes flojas sin tornillos ni combinacion de tornillos
todos deben ser INOX Informar Q 24 10 10
57| 66 Systltucmn perloqlca. para evitar que las cabezas se "barran" y el - 4 10 1M
ajuste demore mas tiempo.
ss| 67 Umform@ad de las cabezas del tcornlllo, para que e! técnico M 12 5 1M
reduzca tiempo en ajuste por busqueda de herramientas

*PER= Periodo de las inspecciones. (D=Diario, S=Semanal, Q= Quincenal M=Mensual, T Trimestral E=Semestral,

A=Anual.) *FRE= Frecuencia con la que se realizan las inspecciones al afio. *DUR= Inspeccion a realizar en minutos

*TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. M=Mecanico, E=Eléctrico, O=Operario.
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Apéndice No 44. Formulario de Inspeccion quincenal Estuchadoras CAM

\\\\SSS\\\\STHN L () RP. ZONA: EMPAQS-IIE-.E X\FIQEE:REPSTUCHADORAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

») . . A
EQUIPO: Estuchadoras Verticales CAM SEMANA:DEL.: / / AL: / /
Codigo: EM 2005y EM 2006
T.M.*
No. INSPECCIONES QUINCENALES L* | TEC* (min)
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y suciedad, utilizar 10 5
trapo seco y sopladora de aire
) Verificar manualmente la tensién de la cadena, no debe de estar floja, para que M 10

no brinque en los pifiones de traccidn. Informar

3 | Limpiary lubricar el arbol dentado que comunica a los 2 ejes principales 1M 10

Parte: Carrusel.

4 | Lubricacién de las rotulas de los tirantes con aceite grado alimenticio 10 10
5 Lubricar con aceite grado alimenticio el eje sobre que se desliza el buje y 1M 5
rodamientos
6 | Lubricar con aceite grado alimenticio las bases de las pinzas 10 10
Parte: Apertura solapas laterales superior
7 Lubricacidn de las rotulas con aceite grado alimenticio, para evitar que tirante 10 5
se quiebre
Parte: Cierre inferior del estuche
3 Lubricacidn de las rotulas con aceite grado alimenticio, para evitar que tirante se 10 5
quiebre
Parte: Salida de los estuches
Revisar la presion de aire en el regulador. La presidon debe estar en 90 psi (Aplica
9 1M 5
solo para la estuchadora verde 2005)
Parte: Estructura / Acrilicos
10 Revisar periddicamente la tornilleria de la maquina. No se encuentre partes flojas 10 10
sin tornillos ni combinacion de tornillos todos deben ser INOX Informar
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERADOR RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabao, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. M=Mecanico. O=Operario. E=Eléctrico.

195




Apéndice No 45. Formulario de Inspeccion mensual Estuchadoras CAM

\\\\SSS\\\\ STHN L () R P. ZONA: EM PAQlSJEE,IAI\FIeEZ:R I;TUCHADORAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» . A
EQUIPO: Estuchadoras vertical CAM SEMANA:DEL.: / / AL: / /
CODIGO: EM 2005y EM 2006 Mes:
No. INSPECCIONES MENSUALES L* TEC -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna parte de su 1M 5
carcasa. Informar.
Verificar la temperatura externa del motor no exceda los 702C y la corriente no
2 1E 10
exceda 9A. Informar.
3 Revisar que el montaje del motor-reductor no se encuentre flojo. Re-socar 1M 15
tornillos si es necesario
4 | Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-reductor. Informar. 1M 5
5 | Engrasar la cadena a lo largo de toda su longitud con grasa tipo uso general. 1M 10
6 Limpiar con trapo, sopladora de aire y engrasar los engranajes con grasa uso M 10
general
7 | Limpiezay lubricacién de las levas mecdnicas de los ejes principales 1M 20
8 Limpiar y lubricar rodamientos seguidores de levas con grasa uso general. Tener M 10
existencia en stock
9 | Limpiary lubricar el rodillo y cruz de malta con grasa uso general 1M 5
10 | Reemplazar los rodamientos del arbol dentado. Rodamientos 6008 ZZ 1M 30
Parte: Carrusel.
11 | Verificar el desgaste del resorte del empujador. Cambiar si es necesario 1M 10
12 Revisar el estado del eje, no esté rayado, golpeado, desgastado. Cambiar si es 1M 5
necesario
13 | Verificar el estado del tirante. Cambiar si es necesario 1M 10
1 Limpieza de la cadena de arrastre y pifiones con sopladora de aire y lubricacion 1M 10
con grasa uso general de la cadena de arrastre
Revisar el estado de las pinzas de los estuches referente si se encuentran flojas.
15 . L 1M 10
Corregir tensando la cadena de arrastre Seccién 2.17 del manual
Parte: Apertura solapas laterales superiores.
Lubricar con grasa uso general los rodamientos internos del soporte de la uiia
16 1M 15
de doblez.
Parte: Cierre inferior del estuche.
Lubricar con grasa uso general los rodamientos internos del soporte de la uiia
17 1M 15
de doblez
18 | Revisar estado de la guia de doblez, referente si se encuentra torcida. Informar 1M 5
19 Verificar estado de la ldmina de introduccion, que no se encuentre doblada, etc. M 5
Cambiar si es necesario
20 Revisar el estado del prensador (martillo), referente a un desgaste. Cambiar si M 5
es necesario
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Parte: Salida de los estuches.

Revisar el funcionamiento correcto del Venturi VAD 1/4" FESTO. Cambiar si es

21 ) . 1M 10
necesario (Aplica solo para la estuchadora verde 2005)

27 Verificar banda de transmisidon no presente rasgunos o deshilachaduras. M 5
Cambiar si es necesario

Parte: Sistema eléctrico.

23 Limpiar las conexiones de la fuente de poder con aire comprimido y dieléctrico. 1E 15
Resocar tornillos si es necesario

24 Limpiar las conexiones de los contactores, relés, breakers, fuente de 1E 10
alimentacién con aire comprimido y dieléctrico. Re-socar tornillos si es necesario

Parte: Estructura/ Acrilicos.

25 Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en las ventanas de M 15
acrilicos

26 Uniformidad de las cabezas del tornillo, para que el técnico reduzca tiempo en 1M 5
ajuste por busqueda de herramientas

OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=0perario, M=Mecanico E= Eléctrico.
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Apéndice No 46. Formulario de Inspeccion trimestral Estuchadoras CAM

ZONA: EMPAQUE. AREA: ESTUCHADORAS

§yStencorp

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o O 0 R A
EQUIPO: Estuchadora vertical CAM SEMANA:DEL.: / / AL: / /
CODIGO: EM 2005y EM 2006 Trimestre: DEL: AL:
No. INSPECCIONES TRIMESTRALES TRIM | TEC -{ml\lﬂn;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que las terminales eléctricas del motor no estén sueltas o flojas. 1E 15
Reparar si es necesario.
’ Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se encuentre a la mitad del M 15
visor. Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W 90
3 Limpiary lubricar los puntos de engrase de las chumaceras que sostienen el eje M 20
principal con grasa de uso general.
Parte: Carrusel.
4 | Revisar el estado de la paleta, referente a un desgaste. Cambiar si es necesario 1M 10
Revisar estado de los rodamientos del eje donde se desliza la paleta. Cambiar
5 . . 1M 25
si es necesario. (6204 2RS)
6 Realizar el ajuste de tensién de la cadena de arrastre seglin manual de usuario M 55
CAM Seccién 2.17
7 Verificar desgaste de los rodillos de la cadena, asi como el de sus pifiones. M 10
Informar
Remplazo periddico de las bases de las pinzas Pedir pinzas segin manual de
8 . 1M 20
fabricante
Parte: Cierre inferior del estuche.
9 | Revisar el estado del plegador referente a un desgaste. Cambiar si es necesario 1M 10
Parte: Salida de estuches.
Reemplazo periddico de las ventosas necesario (Aplica sélo para la
10 1M 15
estuchadora verde 2005)
Revisar estado de la guia de salida de estuche, que no se segiin manual de
11 . . 1M 10
usuario. Seccion 4.33
Parte: Sistema eléctrico.
12 Revisar las protecciones térmicas en el panel de control, verificar que se 1E 20
encuentren ajustadas en el rango correcto. Informar
Parte: Estructura/ Acrilicos.
13 Sustitucion periddica para evitar que las cabezas se "barran" y el ajuste M 10
demore mas tiempo.
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR
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*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, VV=Viernes, S=Sébado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.

Apeéndice No 47. Formulario de Inspeccion semestral Estuchadoras CAM

§yStencorp

ZONA: EMPAQUE. AREA: ESTUCHADORAS
FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» O DA
EQUIPO: Estuchadoras vertical CAM
CODIGO: EM 2005y EM 2006 SEMESTRE: DEL.: AL:
T.M.*
No. INSPECCIONES SEMESTRALES SEMT | TEC (min)
Parte: Sistema de accionamiento.
1 | Inspeccion visual del estado de los ejes, no presente grietas o golpes. 1M 15
Revisa el estado de los rodamientos de los ejes principales. Cambiar si es
2 . . M 25
necesario. Rodamiento 1207 K
3 Inspeccionar visualmente el estado de los dientes del engranaje, referente a M 20
un desgaste en los dientes. Informar
4 | Revisar el estado fisico de las levas, referente desgaste, golpes, deterioro 1M 30
Parte: Carrusel.

5 | Revisar estado de la cadena del magazine. Cambiar si amerita 1M 20
6 | Cambiar periddicamente las rotulas de la paleta o del tirante 1M 25
Parte: Cierre inferior del estuche.

Reemplazar periédicamente la cabeza de los tornillos del conjunto del cierre
7 . . M 20
inferior del estuche
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, VV=Viernes, S=Sébado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.
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Apéndice No 48. Ficha técnica termoformadora Unifill TR 86

ySteINCORP.

FICHA TECNICA DE LA MAQUINA

Tipo

Subdivisién y Empaque

Caodigo: | EM 3015 Fecha: Mayo, 2016.
Equipo Termoformadora Funcidon
Tipo Unifill Realizar el termo-formado, llenado y sellado de
Ubicacion Planta de Produccion. productos liquidos en presentacién de ampollas
Area bebibles.

Datos Generales de la maqui

Termo-formadora Tension 380V
Marca Unifill Amperios 36
Modelo TR 86 Fases 3
Afio Construccion 1994 Frecuencia 60 Hz
Largo 3,9m
Ancho 1,15m
Alto 1,85 m
Motor Principal
Marca MGM Fases 3
Tipo BA 90SA4 Velocidad 1400 rpm
Nr 91393039 Duty Cycle S1
Potencia 1,5 HP Factor de Potencia 0,77
Tension 380V Grado de Proteccion IP 54
Amperios 2.85 Aislamiento F
Estructura Consumo de aire y agua
Ancho maximo del rollo termo-formable 345 mm Presién de aire 6 Bar
Espesor del rollo termo-formado 0,4 Consumo de agua 280 L/h
Didmetro maximo del carrete 350mm HP
Diametro min y maximo del nucleo del carrete: 70-76 mm
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Apéndice No 49. Hoja de trabajo RCM termoformadora Unifill TR 86

(Hoja 1 de 5)

% STEIN

Pagina: 1de 5

PVC

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cérdoba
MAQUINA coDIGo Firma:
TERMOFORMADORA UNIFILL EM 3015
Fecha: Mayo 2016
ZONA SUBDIVISION AREA EMPAQUE
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
P P . Verificar la temperatura externa del motor no supere los
111 Motor quemado Sobrecarga térmica Pérdida de aislamiento. 1| 2
70°C y la corriente no exceda en 4A
2| 1| Sedispardn las profecciones del Sobrecarga térmica Desgaste de los rodamientos 2| 5 Dejar fallar. Los rodamientos son sellados.
motor eléctrico
Motor principal 3| 2 Limpiar la superficie interna y externa del motor con
trapo seco y sopladora de aire
3l Fallaatierra Contaminacién interna del 4| 2 Revisar que el motor principal no presente golpes en
motor ninguna parte de su carcasa. Informar
5|2 Revisar las conexiones eléctricas del motor no estén
flojas. Resocar tornillos si es necesario
Falta de un programa de Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se
4 [ 1 | Sonido extrafio en la caja reducota | Falta de aceite de transmision P g 6 | 2 | encuentre ala mitad del visor. Rellenar si es necesario
lubricacién .
con aceite SAE 80W 90
Cajas
5(1 Vibracién de la caja reductora Tornillos flojos 71 2 Revisar que ?I montaje del motor-reductor no se
encuentre flojo. Resocar tornillos si es necesario
d . . La " ’;0 moveré»n!ngur;a parte Verificar manualmente la tension de la poela no debe de
Sistema de accionamiento 1| 36 | oestacion porque los ejes prinicipales se | g | 5 festar fioja, (39 de su elongacion) para que no deslice en
. " queda sin movimiento.
Incapacidad total de realizar el el canal
Realizar el termoformado, llenado, sellado y corte {ermoformado,lenado,sellado y corte de las
1 [ de ampollas bebibles a una tasa de salida de no | A e " N o . Contaminacion interna del Limpieza, Lubricacién de la faja de de transmision a lo
menos de 6000/ h ampollas seglin los requerimientos del Poleay faja de ransmision | 6 | 1 Sonido extrafio en la polea motor 912 largo de su longitud con Belt dressing and conditioner
usuario
Verificar estado de la faja que no presente
10] 2 M "
‘deshilachaduras". Cambiar si es necesario
ul 2 Inspeccion visual del estado del eje, no presente
quebraduras o golpes.
7(1 Grietas o golpes en el eje Desgaste por fatiga Uso continuo Timpiar y Tubricar Tos puntos 06 engrase 46 1as
12| 2 |rodamientos que sostienen el eje principal con grasa de
Arboles vertical y horizontal uso general.
prinicipal Revisar el acople conico que une los ejes principales,
, 13| 2 | Los tornillos deben estar ajustados entre un torque de
Desalineacion de la marca 10a15bit
81 referencia del eje principal con Desajuste — " —
respecto a la otra mitad del eie Verificar que la marca de referencia del eje prinicipal
P ! 14] 2 esté alineada con respecto a la otra mitad del arbol.
Informar para su ajuste
No ajusta los tiempos de la
Encoder 9 (1 Falla del encoder ,, 15| 5 Reemplazar encoder y sensor
parte neumatica
10( | Rodillos desalineados Mal ajustados Capacitacion 16| 3 Alinear el rollo de PVC al inicio, ambos rollos deben
P estar alineados haciendo contacto con el sensor
Soporte y desbobinado del Rodillos 2| 34 Elrollo de PVC no se hacia la
Ve Sensor no detecta la posicion del ' estacién de avance Verificar que el sensor detecte la posicon del foil.
1 s Sensor dafiado 17| 2 q P |

Cambiar si es necesario
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Hoja de trabajo RCM termoformadora Unifill TR 86 (Hoja 2 de 5)

HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN

ﬂnm

Pagina: 2de 5
Realizé6: Roberto Cordoba

Aproboé:
TERMOFORMADORA UNIFILL EM 3015 ] Firma:
ZONA | SUBDIVISION EMPAQUE | Fecha: Mayo 2016
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
18 Limpiar la superficie interna y externa del motor con
trapo seco y sopladora de aire
Motor desbobinador del foil | 12| 1 Motor no desbobina Motor trabado Falta de limpieza
19 Revisar las conexiones eléctricas del motor no estén
flojas. Resocar tornillos si es necesario
Péndulo 13| 1 | Seafloja la faja de transmision 20 Verificar estado de 1a faja que no presente
‘deshilachaduras". Cambiar si es necesario
wal Fotocelda no detecta el punto Mal ajustados Error humano 2 Verificar que la posicion del sensor, éste tiene que estar
oscuro (dark) en "dark" para controlar el avance del PVC
Ajustar las “perillas" para la posicion de la fotocelda para
22 cada vez que detecte foil encienda la luz led. Revisar
. apartado 10-17 del manual de usuario
Fotocelda 15| 1 Fallo en la impresion Desajuste 3,4 | Se pierde el avance del PVC en la maquina P
2 Revisar la posicion del foil entre "taca” y "taca". Ajustar
la posicién si es necesario
Regular la sensibilidad a través del tomnillo, de tal
Soporte y desbobinado del 6|1 Sensibilidad de la fotocelda Tornillo de ajsute flojo 24 manera que la luz encienda cuando pasa el punto de
PVC impresion
25 Verificar el estado mecanico de la leva y del rol, no
presente quebraduras o golpes. Informar
2 Limpiar , lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas
con grasa de uso general
Realizar el termoformado, llenado, sellado y corte Incapacidad total de realizar el 17| 1 | Desplazamiento incorrecto de las Desgaste de la leva Falta de lubricacion
termoformadollenado,sellado y corte de las pinzas N " "
1 [ de ampollas bebibles a una tasa de salida de no | A ampollas segin los requerimientos del 27 Lubricar con aceite grado alimenticio las columnas
menos de 6000/ h usuario donde se desplazan las pinzas
B No tranporta el PVC hacia la siguiente Revisar el estado de los resorte que devuelven las
Pinzas de arrastre y retencion 34 estacion de precalentamiento 28 pinzas, referente a grietas o desgaste, pérdida de la
dureza, etc. Informar
Valvula solenoide no controla el T .
18] 1 avance Falla de la electrovalvula 29 Sustitucion de la electrovalvula o solenoide
Verificar la integridad de las mangueras, que no
30 presente fugas de aire por cortes o acoples dafiados,
191 Pinzas no "sujetan” el PVC Baja presion de aire Cambiar si es necesario
2 Revisar la presion de los pistones, debe ser mayor a 90
psi. Informar
Limpieza de las placas de precalentamiento con
32 sustancia "desmoldante” SABO, Free Molding Teflon y
agua caliente
Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de
33 p Los valores ap V=220V P=
1000 W. Informar
. 20| 1 Placas sucias PVC se quema en las placas
Estacion de Se pega el PVC en las placas y pierde el | 34 Revisar si la termocupla esta sensado la temperatura en
precalentamiento, sellado, | Placas de precalentamiento 34 paso en la impresion los “displays". Cambiar si es necesario
formado
5 Corroborar que la temperatura de precalentamiento sea
118°C. Cambiar en el panel si es necesario
21 1 Movimiento se traba" Baja presion de aire 36 Revisar a presion de los pistones de la placa de
precalentamiento, debe ser mayor a 90 psi. Informar
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Hoja de trabajo RCM termoformadora Unifill TR 86

(Hoja 3 de 5)

Pagina: 3 de 5
l\ k\ TE I N HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizo6: Roberto Cordoba
Aproboé:
Firma:
MAQUINA | TERMOFORMADORA UNIFILL CODIGO | EM 3015 | Fecha: Mayo 2016
ZONA | SUBDIVISION AREA EMPAQUE |
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
Limpieza de las placas de sellado con sustancia
37 "desmoldante” SABO, Free Molding Teflon y agua
caliente
Residuos de PVC caliente en el Tinta de impresion se adhiere a las placas Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de
Molde de sellado 22| 1 Molde de sellado sucio molde 6| 34 produciendo estiramiento del PVC caliente 8 p Los valores ap V=220V P=
1000 W. Informar
39 Revisar si la termocupla estéa sensado la temperatura en
los “displays". Cambiar si es necesario
40 Revisar que el chiller tenga agua antes de operar
. " . Verificar la integridad de las mangueras, que no
Molde de formado 23] 1 Molde de formado sucio Obstruccion de los canales Formacion de hir6xido de 7134 Derforma la ampolla 41 presente fugas de aire por cortes 0 acoples dafiados.
agua de enfriamiento calcio 8
Cambiar si es necesario
Limpieza los canales de enfriamiento del molde de
. 42
Estacion de formado, con ayuda de una sonda
f sellado,
formado 1 Verificar el estado mecanico de la leva y del rol, no
presente quebraduras o golpes. Informar
Limpiar , lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas
- 44
Realizar el termoformado, llenado, sellado y corte Incapacidad total e realizar el con grasa de uso general
termoformado,llenado,sellado y corte de las
1 | de ampollas bebibles a una tasa de salida de no . .
ampollas segun los requerimientos del : "
menos de 6000/ h . Lubricar con aceite grado alimenticio las columnas
usuario 45 "
. ! donde se desplazan las pinzas
Molde de sellado y formado |24 | | Se trabe el movimiento deslizante Falta de limpieza Falta de lubricacién sl 3 Molde no forma ni glella las ampollas para la - -
del molde de sellado y formado estacion de corte % Revisar el estado de las arandelas elasticas o concavas
que no se encuentren quebradas o deformadas
7 Limpiar y lubricar con aceite grado alimenticio las
columnas del molde
n Revisar el estado de los rodamientos de desplazamiento
lineal. Informar
251 Se destiempa la leva Desajuste del eje El barzo se mueve para arriba 49 Ajustar el manguito del eje vertical con respeclo ala
marca del punto inicial de la maquina
Verifi | la I
. 26| | | Fallaen elavance de las pinzas Desajuste de la leva 50 erificar que € pgnw de laleva se encuentre en
Estacion pinza de arrastre . posicion en el punto inicial
El rollo de PVC no se hacia la
de ampolla toroquel corte Pinza de arrastre 91| 34 -
estacion de corte N - e
x15 51 Verificar si el encoder se movid de su posicion de inicio.
Corregir si es necesario
27 1 Falla en el avance de impresion Desajuste del encoder
5 Verificar si los pistones estén ajustados en su punto de
inicio. Corregir si es necesario.
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Hoja de trabajo RCM termoformadora Unifill TR 86 (Hoja 4 de 5)

Pagina: 4 de 5
l\ k\ TE I N HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizo: Roberto Cordoba
Aproboo:
MAQUINA | TERMOFORMADORA UNIFILL CODIGO | EM 3015 | Firma:
ZONA | SUBDIVISION AREA EMPAQUE | Fecha: Mayo 2016
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
53 Verificar el estado mecanico de la leva y del rol, no
presente quebraduras o golpes. Informar
54 Limpiar , lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas
con grasa de uso general
. 28| | | Setrabe" movimiento del troquel Suciedad, Polvo Falta de limpieza 55 Limpiar el troquel de corte para quitar desperdicios de
Estacion pinza de arrastre| PVC, con trapo y sopladora de aire
Rollo de PVC no es cortado y no se conduce
de ampolla toroquel corte Troquel corte x 15 0] 3 i
hacia la estacion de llenado . . .
x15 56 Lubricar las columnas y rodamientos de desplazamiento
lineal con aceite grado alimenticio
Revisar el estado de los resortes que devuelve la
57 estacion, que no se encuentren quebradas con grietas 0
s. Informar
29 1 Cuchillas no cortan Desgaste del filo Desgaste natural 58 Revisar el filo de \gs cuchilas de aguerdo al de;gas&e 0
roptura del filo. Remplazar si es necesario
50 Verificar si el brazo se encuentra en la medida correcta
Desaiuste de la longitud del brazo Las ampollas no entran en posicion debajo segln escala graduada en la maquina
Sistema de transporte Brazo y leva 30 I / gtua ¢ Desajuste propio de la maquina| No se documenta dicho ajuste | 11 3.4 de las boquillas de llenado y demas
en el avance de la maquina N .
estaciones 60 Dejar fallar sensor que detecta la ampolla para la
estacion de llenado
" Incapacidad total de realizar el
Realizar el termoformado, llenado, sellado y corte N . N
" termoformado,llenado,sellado y corte de las Ruptura de los diafragmas Revisar estado de los diafragmas no se encuentren
1 | de ampollas bebibles a una tasa de salida de no | A i 3 311 P Degaste normal 61 N "
ampollas segin los requerimientos del superiores e inferiores rotos" Reemplazar periodicamente
menos de 6000/ h
usuario Bomba
. Revi tado de | tened 1t
3201 Fuga de producto Retenedores en mal estado Desgaste com(n 62 ew?ar estado e,‘?_,s reteriedores no e encuentren
te
Estacin de llenado 12| 3 Goteo en la boca de la ampolla, provocando 63 Revisar es:ado de la tira del diafragma no se encuentren
problemas de sellado. rotos" Reemplazar periodicamente
Boquillas 331 Derrame de producto Roptura del diafragma
64 Revisar la presion en el diafragma, se debe encontrar
entre 5 a 10 psi. Corregir si es necesario
Mangueras 3401 Fuga de producto Ruptura de mangueras 65 Veriicar la mtegndgd de las mangueras, que no
presente fugas de aceite por cortes o acoples dafiados
Se trabe el movimiento de las Suciedad, Polvo Falta de lubricacién 66 Limpiar , lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas
placas con grasa de uso general
67 Revisar el estado de la lamina de Nicrom. Cambiar
. periodicamente
Estacion de .
Placas de precalentamiento | 35 | | 13( | No calienta la boca de la ampolla
precalentamiento superior
Placas sucias Desechos de PVC Problemas de temperatura 68 Mismas acciones proactivas #32-35
60 Colocar teflén de alta temperatura en las placas de
precalentamiento
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Hoja de trabajo RCM termoformadora Unifill TR 86 (Hoja 5 de 5)

Pagina: 5 de 5
l\ ) I EI N HOJA DE TRABAJO RCM- STEIN Realizé: Roberto Cérdoba
MAQUINA | TERMOFORMADORA UNIFILL CODIGO [ EM 3015 | Firma:
ZONA | SUBDIVISION AREA EMPAQUE | Fecha: Mayo 2016
FUNCION FALLA FUNCIONAL SUBPARTE MODO DE FALLA CAUSA EFECTO ACCION PROACTIVA
70 Limpiar , lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas
con grasa de uso general
No sella boca de la ampolla, provocando Limpieza de las placas de sellado con sustancia
Placas de sellado 36| 1 Placas sucias Desechos de PVC Problemas de temperatura | 14 | po’ia, p 7 “"desmoldante” SABO, Free Molding Teflon y agua
derrame de producto
caliente
Estacion de selladoy 72 Colocar tefion de alta temperatura en las placas de
enfriamiento de la boca sellado
Obstruccién de los canales Formacién de hiréxido de Limpieza los canales de enfriamiento del molde de
371 Placas calientes P 73
agua de enfriamiento calcio formado, con ayuda de una sonda
Placa de 151 1 Maleabilidad del PVC, se deforma
: Revisar el estado de la placa de segrinado. Limpiar con
38| 1 No se realiza el segrinado Desgaste de la placa 4 P o P
el cepillo de carda
75 Engrase y cambio periédico de los rodamientos de
desplazamiento lineal
Troquel no se desplaza Desgaste de los rodamientos " Limpieza y lubricacién con grasa grado alimenticio de las|
Troquel corte de la boca 390 1 q P g N Uso continuo 76 P y g 9
correctamente lineales columnas
Verificar la altura de las cuchillas, deben cortar
Incapacidad total de realizar el 7 unucamente en la zona establecida. Cambiar si es
Realizar el termoformado, llenado, sellado y corte termoformado,llenado,sellado y corte de las |  Estacién de corte final 16| 3 Las ampollas no realizarian el precorte y necesario
1 [ de ampollas bebibles a una tasa de salida de no ! corte x 5 ampollas
ampollas segun los requerimientos del . )
menos de 6000/ h usuario 40| 1| Setrabe” movimiento del troquel 78 Mismas acciones proactivas #53-56
Troquel corte final
Revi | fil I hill T | t
a1 1 Se quiebre las cuchillas Mal ajuste Se pega una contra otra 79 evisar el filo de las cuchilas de acuerdo al desgaste o
roptura del filo. Remplazar si es necesario
Banda transportadora 2| Banda se rompe o "deshilacha"en Desgaste Uso normal 80 Verificar banda de transmisién no _presenle rasgufios o
sus extremos deshilachaduras. Cambiar si es necesario
81 Limpiar el polvo del interior del PLC con pistola
antiestatica de aire comprimido
43| 1 PLC no enciende Polvo, Suciedad Cables flojos 82 Verificar que no haya borneras y cables fiojos en las
conexiones del PLC Corregir si es necesario.
) PLC no manda seefiales y las salidas no | g3 Limpiar las entradas y salidas de los lmédulos del PLC
Sistema eléctrico 7] 3 ejecutan las acciones con aire comprimido y dieléctrico.
Limpiar las conexiones de la fuente de poder con aire
44| | |Variador de frecuencia no enciende Polvo, Suciedad Cables flojos 84 comprimido y dieléctrico. Resocar tornillos si es
necesario
Contactores, breakers y relay Limpiar las conexiones de los contactores, relés,
451 1 ;ucios yrelays Polvo, Suciedad Cables flojos 85 breakers, fuente de alimentacion con aire comprimido y
dieléctrico. Resocar tornillos si es necesario
86 Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos
Comodidad para los operarios enlas ventanas de acrilico
46| 1 Sensores se desactivan para jos op Falta de compromiso Riesgo potencial de un accidente laboral
ajustar la maguina . X
4 Capacitar al personal sobre el riesgo de trabajar sin
Ofrecer las condiciones de seguridad y apariencia No cumple con los estandares de seguridad 87
N A N N N Estrucutra 19| 1.6 resguardos
necesarias durante el proceso de produccion ni apariencia definidos por el usuario
: " Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No
in I n mbinacion 4 <
a7 |1 Cobertores inoxidables si Combinacion de tipos de Faltante de tornillos inox Mala apriencia de la maquina 88 se encuentre partes flojas sin tornillos ni combinacion de

sujeccion

tornillos

tornillos todos deben ser INOX Informar
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Apéndice No 50. Inspecciones preventivas termoformadora Unifill TR 86

MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

§yStencorp

Area: Empaque.

Secciéon: Ampollas. Elaboracion: Marzo 2016
Maquina: Termoformadora Unifill Modelo: TR 86 3%“1/'5 Hoja: 1de 6
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Sistema de Accionamiento.

Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna

1 4 M 12 5 1M
parte de su carcasa. Informar.

) 3 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y
suciedad, utilizar trapo seco y sopladora de aire Q 24 5 10

. p

3 1 Venﬁcar_ la temperatura externa del motor no exceda los 709C M 12 10 1E
y la corriente no exceda 4A. Informar.

4 ) ReV|§ar que las termm.ales glectrlcas de'l motor no estén sueltas - 4 15 1E
o flojas. Re-socar tornillos si es necesario

5 7 Reylsar que el mon'FaJe d.el motor-ref:luctor no se encuentre M 12 15 M
flojo. Re-socar tornillos si es necesario

6 6 Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-

reductor. Informar. M 12 5 1M
Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se
7 6 | encuentre a la mitad del visor. Rellenar si es necesario con

aceite SAE 80W 90 T 4 15 1M
3 3 Verificar manualmente la tensidon de la faja no debe de estar

floja, (3% de su elongacidn) para que no deslice en el canal. M 12 15 1M
9 9 Limpieza, Lubricacién de la faja de transmision a lo largo de su

longitud con Belt dressing and conditioner M 12 10 1M
10! 10 Verificar estado de la faja que no presente "deshilachaduras".

Cambiar si es necesario E 2 35 1M
11| 11 Inspeccidn visual del estado de los ejes principales, no presente

quebraduras o golpes. E 2 25 1M
12| 1 Limpiar y lubricar los puntos de engrase de los rodamientos

que sostienen el eje principal con grasa de uso general. M 12 25 1M
13| 13 Revisar el acople cdnico que une los ejes principales, Los

tornillos deben estar ajustados entre un torque de 10 a 15 Ib ft T 4 15 1M

Verificar que la marca de referencia del eje principal esté

14 | 14 |alineada con respecto a la otra mitad del drbol. Informar para

su ajuste E 2 15 1M
Parte: Soporte y Des-bobinador de PVC.

Verificar que el sensor detecte la posicion del foil. Cambiar si es

necesario

Limpiar la superficie interna y externa del motor des-bobinador

con trapo seco y sopladora de aire

15| 17

16| 18
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Secciéon: Ampollas. Elaboracion: Marzo 2016
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No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Parte: Soporte y Des-bobinador de PVC.
Verificar estado de la faja del péndulo, no presente

171 20 "deshilachaduras". Cambiar si es necesario T 4 25 M
18| 21 Verificar que la posicidn del sensor de fotocelda, éste tiene que
estar en "dark" para controlar el avance del PVC Q 24 10 1M
Ajustar las "perillas" para la posicidn de la fotocelda para cada
19 | 22 |vez que detecte foil encienda la luz led. Revisar apartado 10-17 M 12 10 1M
del manual de usuario
50| 23 Rev'isfa\lr la .posicic'm de! foil entre "taca" y "taca". Ajustar la Q 24 15 M
posicion si es necesario
21| 24 Regular Iaf sensibilidad a través del torniII‘o, de tta! manera que Q 24 15 M
la luz encienda cuando pasa el punto de impresion
29 | 25 Verificar el estado mecdnico de la leva y del rol de las pinzas, no
presente quebraduras o golpes. Informar T 4 20 1M
23| 26 Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con
grasa de uso general M 12 15 1M
4| 27 Lubricar con aceite grado alimenticio las columnas donde se
desplazan las pinzas M 12 15 10

Revisar el estado de los resorte que devuelven las pinzas,
25| 28 |referente a grietas o desgaste, pérdida de la dureza, etc.

Informar T 4 10 1M
26| 30 Verificar la integridad de las mangueras, que no presente fugas
de aire por cortes o acoples dafados. Cambiar si es necesario T 4 10 10
27| 31 Revisar la presion de los pistones, debe ser mayor a 90 psi.
Informar M 12 15 1M
Limpieza de las placas de precalentamiento con sustancia "des-
28 | 32 . . 24 20 10
moldante" SABO, Free Molding Teflén y agua caliente Q
Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de
29 | 33 |precalentamiento. Los valores aproximados V=220V P= 1000 T 4 25 1M
W. Informar
30| 34 Te'vlsar S|“Ia termf)—CL{pIa estd serTsado la temperatura en los T 4 15 M
displays". Cambiar si es necesario
i a
31| 35 Corro!oorar que la terr.1peratura dfe precalentamiento sea 1182C. Q 24 10 10
Cambiar en el panel si es necesario.
32| 36 Revisar la presidn de los pistones de la placa de M 12 15 M

precalentamiento, debe ser mayor a 90 psi. Informar
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Parte: Estacion de pre-calentamiento, sellado, formado.
Limpieza de las placas de sellado con sustancia "des-moldante"

33| 37 SABO, Free Molding Teflén y agua caliente Q 24 20 10
Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado.
34 38 Los valores aproximados V= 120V P= 600 W. Informar T 4 25 M
35| 39 Revisar si la Termo—?luPIa de iellado gsté §ensado la . - 4 15 1M
temperatura en los "displays". Cambiar si es necesario
36| a1 Verificar la integridad de las mzingueras, qug no‘presente fu.gas M 12 10 10
de aire por cortes o acoples dafiados. Cambiar si es necesario
37 | a2 Limpieza los canales de enfriamiento del molde de formado,
con ayuda de una sonda T 4 30 1M
38| 43 Verificar el estado mecdnico de la leva y del rol, no presente
quebraduras o golpes. Informar T 4 15 1M
39| a2 Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con
grasa de uso general M 12 25 1M
20| s Lubricar con aceite grado alimenticio las columnas donde se
desplazan las pinzas M 12 15 10
Revisar el estado de las arandelas elasticas o cdncavas que no
41 | 46 |se encuentren quebradas o deformadas. Cambiar si es
necesario M 12 30 1M
22| a3 Revisar el estado de los rodamientos de desplazamiento lineal.
Informar T 4 15 1M

Ajustar si es necesario el manguito del eje vertical con respecto

43 | 49 L L. T 4 35 1M
a la marca del punto inicial de la maquina

2| 50 Venﬁcar.q.ue el punto de la leva se encuentre en posicién en el Q 24 15 M
punto inicial. Informar

25| 51 Verlflcaiw s.| el encoder.se movid de su posicidn de inicio. Q 24 15 M
Corregir si es necesario

26| 52 Verlflcaiw s.| los plstongs estén ajustados en su punto de inicio. M 12 20 M
Corregir si es necesario.
Limoi - —

47| 55 |Limpiar el troquel de c9rte para quitar desperdicios de PVC, con Q 24 20 10
trapo y sopladora de aire
Lubricar las columnas y rodamientos de desplazamiento lineal

48 | 56 |con aceite grado alimenticio M 12 15 10
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Parte: Estacidon pinza de arrastre de ampolla troquel corte x 15.
Revisar el estado de los resortes que devuelve la estacion, que
49 | 57 |no se encuentren quebradas con grietas o deformados. T 4 20 1M
Informar

Revisar el filo de las cuchillas de acuerdo al desgaste o ruptura

50| 58 . . . M 12 30 1M
del filo. Remplazar si es necesario
Parte: Sistema de Transporte de las ampollas.
51| 59 Verificar si el brazo se enlcugntra gn la m(.edlda correc.ta segun M 12 20 1M
escala graduada en la maquina. Ajustar si es necesario
52| 60 Limpiar y lubricar con grasa grado alimenticio el sistema brazo, M 12 10 1M

leva

Parte: Estacion de llenado.

Revisar estado de los diafragmas no se encuentren "rotos"
Reemplazar periédicamente

Revisar estado de los retenedores no se encuentren
"desgastados" Reemplazar periddicamente

Revisar estado de la tira del diafragma no se encuentren

55| 63 |, iy o Q | 24| 25 1M
rotos" Reemplazar periddicamente

56| 6a ReV|s?r la pres'lor.w en el dlafrégma, se debe encontrar entre 5 a Q 24 15 1M
10 psi. Corregir si es necesario

57| 65 Venﬁcgr la integridad de las mangueras, que no presente fugas M 12 10 10
de aceite por cortes o acoples dafiados

Parte: Pre-calentamiento superior.

ss| 66 Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con M 12 15 1M
grasa de uso general

59 | 67 |Revisar el estado de la lamina de Nicrom. Cambiar si amerita Q 24 10 10
Limpieza de las placas de precalentamiento con sustancia "des-

60| 32 . , . 24 20 10
moldante" SABO, Free Molding teflén y agua caliente Q
Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de

61| 33 |precalentamiento. Los valores aproximados V=220V P= 1000 T 4 25 1M
W. Informar

62| 32 !?e'vlsar S|“Ia Term.o-Cl.JpIa estd ser.wsado la temperatura en los T 4 15 M

displays". Cambiar si es necesario
i 1182C.

63| 35 CorroIF)orar que la temperatura dfe precalentamiento sea 1182C Q 24 10 10
Cambiar en el panel si es necesario

64 | 69 |Colocar teflon de alta temperatura en las placas de Q 24 25 10

precalentamiento
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Parte: Estacion de sellado y enfriamiento de la boca.
Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con

Maquina: Termoformadora Unifill Modelo: TR 86 3%':'5 Hoja: 5 de 6
No. INSPECCION. PER. | FRE. | DUR. TEC.

Verificar el estado de los rodamientos de desplazamiento lineal

65| 70 M 12 20 1M
grasa de uso general
Limpieza de las placas de sellado con sustancia "des-moldante"
66| 71 SABO, Free Molding Teflén y agua caliente Q 24 20 10
67 | 72 |Colocar teflon de alta temperatura en las placas de sellado Q 24 25 10
68| 72 Rev.lsar el estado de la placa de “segrinado”. Limpiar con el M 12 15 10
cepillo de carda
6| 73 Limpieza los canales de enfriamiento del molde de formado,
con ayuda de una sonda T 4 30 1M

Parte: Estacion de corte final.

deshilachaduras. Cambiar si es necesario

Limpiar el polvo del interior y exterior del PLC con sopladora de

70| 75 L . T 4 30 1M
del troquel. Cambiar si es necesario

711 76 Limpieza y lubricacién con grasa grado alimenticio de las M 12 15 10
columnas, troquel corte de boca

79| 77 Verificar la alturg de las cu.chlll.as, deben Cf)rtar Unicamente en Q 24 15 10
la zona establecida. Cambiar si es necesario

73| 79 ReV|§ar el filo de las Fuchlllas de.acuerdo al desgaste o ruptura Q 24 35 1M
del filo. Remplazar si es necesario

74| 55 Limpiar el troquel de cF)rte para quitar desperdicios de PVC, con Q 24 20 10
trapo y sopladora de aire

75| sg Lubr|car. las column.as y r(.JQamlentos de desplazamiento lineal M 12 15 10
con aceite grado alimenticio

76| 80 Verificar banda de transmisién no presente rasgufios o M 12 30 1M

Parte: Sistema eléctrico.

77 | 81 . o M 12 10 1E
aire y dieléctrico.

78| 82 Verlflca.w que no hay.a b.orneras y ca_1b|es flojos en las conexiones T 4 10 1E
del variador. Corregir si es necesario.
Limoi - - ]

79| g3 |Limpiar las ent.radas y salulldzils de los mdédulos del PLC con Q 24 15 1E
sopladora de aire y dieléctrico.

30| sa Limpiar las conexiones de la fuente de poder con aire
comprimido y dieléctrico. Re-socar tornillos si es necesario T 4 25 1E
Limpiar las conexiones de los contactores, relés, disyuntores,

81| 85 |fuente de alimentacion con aire comprimido y dieléctrico. Re-
socar tornillos si es necesario T 4 15 1E

210




MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

A
=

ISTENCORD

STEIN CORP
Area: Empaque.
Secciéon: Ampollas Elaboracion: Marzo 2016
Maquina: Termoformadora Unifill Modelo: TR 86 3%':'5 Hoja: 6 de 6
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Parte: Estructura.
Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en las
ventanas de acrilico. Informar si no funciona alguno M 12 10 M
Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se
81| 88 |encuentre partes flojas sin tornillos ni combinacidn de tornillos
todos deben ser INOX Informar M 12 15 10

80| 86

*PER= Periodo de las inspecciones. (D=Diario, S=Semanal, Q= Quincenal M=Mensual, T Trimestral E=Semestral,
A=Anual.) *FRE= Frecuencia con la que se realizan las inspecciones al afio. *DUR= Inspeccidon a realizar en minutos
*TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. M=Mecanico, E=Eléctrico, O=Operario.

Apéndice No 51. Formulario de Inspeccion quincenal Termoformadora Unifill

\\\\SSS\\\\STHN L () RP ZONA: EMP:QEIENEF?;: AMPOLLAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

» . . A
EQUIPO: Termoformadora Unifil SEMANA:DEL: / / AL.: / /
Cédigo: EM 3015
T.M*
No. INSPECCIONES QUINCENALES L* | TEC* (min)
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Limpiar la superficie externa del motor para remover polvo y suciedad, utilizar 10 5
trapo seco y sopladora de aire
’ Verificar manualmente la tensidn de la cadena, no debe de estar floja, para que M 10

no brinque en los pifiones de traccidn. Informar

3 | Limpiary lubricar el arbol dentado que comunica a los 2 ejes principales 1M 10

Parte: Soporte y Des-bobinador de PVC.

4 | Verificar que el sensor detecte la posicidn del foil. Cambiar si es necesario 1M 10

Verificar que la posicidn del sensor de fotocelda, éste tiene que estar en "dark"

5 1M 10
para controlar el avance del PVC

6 | Revisar la posicion del foil entre "taca" y "taca". Ajustar la posicion si amerita 1M 15

7 Regular la sensibilidad a través del tornillo, de tal manera que la luz encienda M 5

cuando pasa el punto de impresionl
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Parte: Estacion de pre-calentamiento, sellado, formado.

Limpieza de las placas de precalentamiento y sellado con sustancia "des-

8 moldante" SABO, Free Molding Teflén y agua caliente 10 40

9 Corroborar que la temperatura de precalentamiento sea 1183C. Cambiar en el 10 10
panel si es necesario.

Parte: Estacion pinza de arrastre de ampolla troquel corte x 15.

Verificar que el punto de la leva se encuentre en posicion en el punto inicial.

10 i\ 15
Informar

11 | Verificar si el encoder se movid de su posicion de inicio. Corregir si es necesario 1M 15

12 Limpiar el troquel de corte para quitar desperdicios de PVC, con trapo y 10 20
sopladora de aire

Parte: Estacion de llenado.

13 Revisar estado de los diafragmas no se encuentren "rotos" Reemplazar 1M 30
periédicamente

1 Revisar estado de los retenedores no se encuentren "desgastados" Reemplazar 1M 20
periédicamente

15 Revisar estado de la tira del diafragma no se encuentren "rotos" Reemplazar 1M 55
periédicamente

16 Revisar la presion en el diafragma, se debe encontrar entre 5 a 10 psi. Corregir 1M 10

si es necesario

Parte: Pre-calentamiento superior.

17 | Revisar el estado de la ldmina de Nicrom. Cambiar si amerita 10 10

Limpieza de las placas de precalentamiento con sustancia "des-moldante"

18
SABO, Free Molding teflén y agua caliente

10 20

Corroborar que la temperatura de pre-calentamiento sea 1182C. Cambiar en el

19 . .
panel Sl es necesario

10 10

20 | Colocar teflén de alta temperatura en las placas de precalentamiento 10 25

Parte: Estacion de sellado y enfriamiento de la boca.

Limpieza de las placas de sellado con sustancia "des-moldante" SABO, Free

21 . . .
Molding Teflén y agua caliente

10 20

22 | Colocar teflén de alta temperatura en las placas de sellado 10 25

Parte: Estacion de corte final.

Verificar la altura de las cuchillas, deben cortar Unicamente en la zona

23
establecida. Cambiar si es necesario 10 15
24 Revisar el filo de las cuchillas de acuerdo al desgaste o ruptura del filo. 1M 35
Remplazar si es necesario
Limpiar el troquel de corte para quitar desperdicios de PVC, con trapoy
25 . 10 20
sopladora de aire
OBSERVACIONES:
MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERADOR RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. M=Mecénico. O=Operario. E=Eléctrico.
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Apéndice No 52. Formulario de Inspeccion mensual Termoformadora Unifill

\\\\SSS\\\\STHN L () RP. ZONA: EMPASQEEESS: AMPOLLAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o O A
EQUIPO: Termoformadora Unifil SEMANA:DEL.: / / AL: / /
Cadigo: EM 3015
No. INSPECCIONES MENSUALES L* | TEC* -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que el motor principal no presente golpes en ninguna parte de su 1M 5
carcasa. Informar.
Verificar la temperatura externa del motor no exceda los 702C y la corriente no
2 1E 10
exceda 4A. Informar.
3 Revisar que el montaje del motor-reductor no se encuentre flojo. Re-socar 1M 15
tornillos si es necesario
4 | Verificar que no exista goteo de aceite en el acople motor-reductor. Informar. 1M 5
5 Verificar manualmente la tensién de la faja no debe de estar floja, (3% de su M 15
elongacion) para que no deslice en el canal. Informar
5 Limpieza, Lubricacién de la faja de transmisién a lo largo de su longitud con Belt 1M 10
dressing and conditioner
7 Limpiar y lubricar los puntos de engrase de los rodamientos que sostienen el eje 1M 25
principal con grasa de uso general
Parte: Soporte y Des-bobinador de PVC.
3 Limpiar la superficie interna y externa del motor des-bobinador con trapo seco M 20
y sopladora de aire
9 Ajustar las "perillas" para la posicidén de la fotocelda para cada vez que detecte 1M 10
foil encienda la luz led. Revisar apartado 10-17 del manual de usuario
10 Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con grasa de uso M 15
general
1 Lgbricar con aceite grado alimenticio las columnas donde se desplazan las 10 15
pinzas
12 | Revisar la presion de los pistones, debe ser mayor a 90 psi. Informar 1M 15
Parte: Estacion de pre-calentamiento, sellado, formado.
13 Revisar la presidon de los pistones de la placa de precalentamiento, debe ser 10 40
mayor a 90 psi. Informar
1 Verificar la integridad de las mangueras, que no presente fugas de aire por cortes 10 10
o acoples dafiados. Cambiar si es necesario
15 Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con grasa de uso M 25
general
16 Lubricar con aceite grado alimenticio las columnas donde se desplazan las 10 15
pinzas
17 Revisar el estado de las arandelas elasticas o cdncavas que no se encuentren M 30

guebradas o deformadas. Cambiar si es necesario
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Parte: Estacion pinza de arrastre de ampolla troquel corte x 15.

18 Verificar si los pistones estén ajustados en su punto de inicio. Corregir si es M 20
necesario.

19 Lubricar las columnas y rodamientos de desplazamiento lineal con aceite grado 10 15
alimenticio

20 Revisar el filo de las cuchillas de acuerdo al desgaste o ruptura del filo. Remplazar M 30
si es necesario

Parte: Sistema de transporte de las ampollas.

1 Verificar si el brazo se encuentra en la medida correcta segun escala graduada M 20
en la maquina. Ajustar si es necesario

22 | Limpiar y lubricar con grasa grado alimenticio el sistema brazo, leva 1M 10

Parte: Estacion de llenado.

23 Verificar la integridad de las mangueras, que no presente fugas de aceite por 10 10

cortes o acoples danados. Informar
Parte: Pre-calentamiento superior

24 Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con grasa de uso 1M 15

general
Parte: Estacion de sellado y enfriamiento de la boca.

25 Limpiar, lubricar la leva y rodamiento seguidor de levas con grasa de uso 1M 20
general
Revisar el estado de la placa de “segrinado”. Limpiar con el cepillo de carda.

26 10 15
Informar

Parte: Estacion de corte final.

Limpieza y lubricacidn con grasa grado alimenticio de las columnas, troquel

27 10 15
corte de boca

)8 Lubricar las columnas y rodamientos de desplazamiento lineal con aceite grado 10 15
alimenticio
Verificar banda de transmisidon no presente rasgunos o deshilachaduras.

29 L . 1M 30
Cambiar si es necesario

Parte: Sistema Eléctrico.

Limpiar el polvo del interior y exterior del PLC con sopladora de aire y

30 S 1E 10
dieléctrico.

Parte: Estructura.

31 Verificar el correcto funcionamiento de los resguardos en las ventanas de 1M 10
acrilico. Informar si no funciona alguno
Revisar periédicamente la tornilleria de la maquina. No se encuentre partes

32 L . . S . 10 15
flojas sin tornillos ni combinacién de tornillos todos deben ser INOX Informar

OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERADOR RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sabado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. M=Mecénico. O=Operario. E=Eléctrico.
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Apéndice No 53. Formulario de Inspeccion trimestral Termoformadora Unifill

\\\\SSS\\\\STHN L () RP. ZONA: EMPASQEEESS: AMPOLLAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o O N DA
EQUIPO: Termoformadora Unifill SEMANA:DEL.: / / AL: / /
Cadigo: EM 3015
No. INSPECCIONES TRIMESTRALES L* | TEC* -{ml\l/ln;
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Revisar que las terminales eléctricas del motor no estén sueltas o flojas. 1E 15
Resocar tornillos si es necesario
) Verificar que el nivel de aceite de la caja reductora se encuentre a la mitad del 1M 15
visor. Rellenar si es necesario con aceite SAE 80W 90
Revisar el acople conico que une los ejes principales, Los tornillos deben estar
3 . 1M 15
ajustados entre un torque de 10 a 15 Ib ft
Parte: Soporte y Des-bobinador de PVC.
4 \{erificar esta!do de la faja del péndulo, no presente "deshilachaduras". Cambiar 1M 95
si es necesario
5 Verificar el estado mecédnico de la leva y del rol de las pinzas, no presente 1M 20
guebraduras o golpes. Informar
5 Revisar el estado de los resorte que devuelven las pinzas, referente a grietas o 1M 10
desgaste, pérdida de la dureza, etc. Informar
7 Verificar la integridad de las mangueras, que no presente fugas de aire por 10 10
cortes o acoples dafiados. Cambiar si es necesario
Parte: Estacion de pre-calentamiento, sellado, formado.
3 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de precalentamiento. Los 1M 25
valores aproximados V=220V P= 1000 W. Informar
9 Rgvisar sila t.ermo-cupla esta sensado la temperatura en los "displays". Cambiar 1M 15
si es necesario
10 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de sellado. Los valores M 25
aproximados V=120V P= 600 W. Informar
1 Revisar si la Termo-cupla de sellado esta sensado la temperatura en los M 15
"displays". Cambiar si es necesario
Limpieza los canales de enfriamiento del molde de formado, con ayuda de una
12 1M 30
sonda
13 Verificar el estado mecanico de la leva y del rol, no presente quebraduras o M 15
golpes. Informar
14 | Revisar el estado de los rodamientos de desplazamiento lineal. Informar 1M 15
Parte: Estacion pinza de arrastre de ampolla troquel corte x 15.
15 Ajustar si es necesario el manguito del eje vertical con respecto a la marca del M 35
punto inicial de la maquina
16 Revisar el estado de los resortes que devuelve la estacidon, que no se M 15
encuentren quebradas con grietas o deformados. Informar
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Parte: Pre-calentamiento superior.

17 Medir el voltaje y valor en ohm de las resistencias de precalentamiento. Los M 55
valores aproximados V=220V P= 1000 W. Informar
Revisar si la Termo-cupla esta sensado la temperatura en los "displays".

18 L . 1M 15
Cambiar si es necesario

Parte: Estacion de sellado y enfriamiento de la boca.

Limpieza los canales de enfriamiento del molde de formado, con ayuda de una

19 i\ 30
sonda

Parte: Estacion de corte final

20 Verificar el estado de los rodamientos de desplazamiento lineal del troquel. M 30

Cambiar si es necesario
Parte: Sistema Eléctrico.

1 Verificar que no haya borneras y cables flojos en las conexiones del variador. 1E 10
Corregir si es necesario.

27 Limpiar las conexiones de la fuente de poder con aire comprimido y dieléctrico. 1E 55
Re-socar tornillos si es necesario
Limpiar las conexiones de los contactores, relés, disyuntores, fuente de

23 | alimentacién con aire comprimido y dieléctrico. Re-socar tornillos si es 1E 15
necesario

OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERADOR RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sébado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. M=Mecénico. O=Operario. E=Eléctrico.
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Apéndice No 54. Formulario de Inspeccion semestral Termoformadora Unifill

\\\\SSS\\\\ STHN Q O R P. ZONA: EM PAQlSJE.EIA’\;egi:R I;TUCHADORAS

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

») O D A
EQUIPO: Estuchadoras vertical CAM
CODIGO: EM 2005y EM 2006 SEMESTRE: DEL.: AL:
T.M*
No. INSPECCIONES SEMESTRALES SEMT | TEC (min)
Parte: Sistema de accionamiento.
1 Verificar estado de la faja que no presente "deshilachaduras". Cambiar si es M 35
necesario
’ Inspeccidn visual del estado de los ejes principales, no presente quebraduras M 55
o golpes.
3 Verificar que la marca de referencia del eje principal esté alineada con M 15
respecto a la otra mitad del arbol. Informar para su ajuste

OBSERVACIONES:

MECANICO RESP. ELECTRICO RESP. OPERARIO RESP. SUPERVISOR

*L=Lunes, K=Martes, M=Miércoles, J=Jueves, V=Viernes, S=Sébado, *TEC=Técnico que realiza el mantenimiento. *T.M= Tiempo invertido en
mantenimiento. *O=0Operario, M=Mecénico E= Eléctrico.
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Apéndice No 55. Diagrama Gantt planificacion de las actividades de MP  (Hoja 1 de 2)
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Diagrama Gantt planificacion de las actividades de MP  (Hoja 2 de 2)
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