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Resumen

El disefio de un plan de mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM) para el equipo
termoformador de una empresa dedicada a la prestacion de servicios de beneficio, desposte y
empaque de ganado bovino y bufalino, es necesario para aumentar su disponibilidad y
confiabilidad, teniendo en cuenta su importancia y criticidad dentro de la linea de produccion, por
las horas de uso y la cantidad de materia prima procesada. Bajo esta premisa, se utilizd la
metodologia de mantenimiento centrado en confiabilidad de John Moubray, la cual se apoya en 7
preguntas, teniendo como base su principal herramienta, el analisis de modo y efectos de falla
(AMEF), permitiendo evidenciar a través de los registros de informacion todas las fallas

funcionales y modos de falla. (Moubray, Reliability-centered maintenance, 2001).

Se utilizé el nimero de prioridad de riesgo (NPR), para identificar el componente mas
critico del equipo analizado y se aplicé el diagrama logico de decision, para seleccionar un plan de
mantenimiento orientado a prevenir los modos de falla mas significativos, que permitan aumentar
el nivel de produccién de la empresa y generar por tanto, el interés para trabajar bajo esta esta
filosofia, con el propdsito de que cada vez sean menores los tiempos muertos a raiz de paros por
mal funcionamiento de los equipos. Finalmente se concluye que el actual plan de mantenimiento

de la empresa es reemplazable por un plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad.

Palabras clave: Mantenimiento, disponibilidad operacional, confiabilidad, seguridad,

costos por mantenimiento, rentabilidad, equipo termoformador.



Abstract

The design of a Reliability-Centered Maintenance (RCM) plan for the thermoforming
equipment of a company dedicated to providing services of benefit, deboning, and packaging of
cattle and buffalo is necessary to increase its availability and reliability. This consideration is based
on the equipment’s importance and criticality within the production line, as well as its hours of use
and the quantity of raw material processed. Under this premise, John Moubray’s reliability-
centered maintenance methodology was employed, which is supported by 7 questions and
primarily utilizes the failure mode and effects analysis (FMEA) as its main tool. This allows for
the demonstration of all functional failures and failure modes through information records.

(Moubray, Reliability-centered maintenance, 2001).

The risk priority number (RPN) was used to identify the most critical component of the
analyzed equipment, and a logical decision diagram was applied to select a maintenance plan aimed
at preventing the most significant failure modes. This plan is intended to increase the company’s
production level and generate interest in working under this philosophy, with the goal of reducing
downtime due to equipment malfunctions. In conclusion, it is determined that the company’s

current maintenance plan can be replaced by a reliability-centered maintenance plan.

Keywords: maintenance, operational availability, reliability, safety, maintenance costs,

profitability, thermoforming equipment.



Introduccion

La gestion del mantenimiento en la industria de alimentos se ha desarrollado en torno a la
optimizacion de las estrategias tradicionales que se han incorporado a lo largo de los afios; y es que
en las tltimas décadas el mantenimiento migré de un enfoque reactivo-correctivo a uno preventivo-
proactivo. A pesar de esto, sigue en aumento la necesidad de fortalecer las empresas en el manejo
adecuado de sus activos en un contexto integral de produccion, seguridad y medio ambiente y
ademas que consideren el mantenimiento como parte del ciclo de vida de los activos y no como un

gasto que va en detrimento de sus utilidades y resultados financieros.

El cambio realizado a un tipo de mantenimiento preventivo-proactivo toma una posicién
aun mas relevante, por cuanto se ha identificado que los gastos de mantenimiento representan en
la mayoria de los casos, un porcentaje importante del presupuesto de las compafiias, lo que lleva a
concluir que las mejoras en los planes de mantenimiento bajo metodologias probadas, generan
ventajas competitivas que les permiten mantenerse en el tiempo y aumentar sus niveles de

produccién.

Como respuesta a esta necesidad, la monografia presenta el disefio de un plan de
mantenimiento centrado en confiabilidad al equipo termoformador marca Cryovac de referencia
RS420 que interviene en la linea de produccion de acondicionamiento. EI Departamento de
mantenimiento juega un papel crucial para lograr la méxima eficiencia en los equipos de la
empresa, ya que es el encargado de mantenerlos en Optimas condiciones, esto se logra
implementando adecuados planes de mantenimiento y estrategias como el RCM que garantizan la

maxima confiabilidad de los equipos.



1. Planteamiento del problema

La filosofia de atencion de correctivos implica que los activos o equipos presenten alto
riesgo en averias y fallas recurrentes que perturban el normal funcionamiento y disponibilidad de
estos; por lo anterior, es decisivo implementar un mantenimiento que tenga la capacidad de prever

dichas averias, evitando que se presenten de manera frecuente en los equipos.

Para el caso objeto de estudio, el equipo termoformador marca Cryovac de referencia RS420
utilizado en la linea de produccion de acondicionamiento, representa un aporte importante en su

qué hacer rutinario, pero se ve afectado por:

e Baja confiabilidad del equipo termoformador por una deficiente programacion del plan de
mantenimiento que considere las diferentes intervenciones en el tiempo para cada item

mantenible de acuerdo con su desgaste en el tiempo.

e Paros no programados en produccion debido a las fallas recurrentes presentadas en el

equipo causadas por la baja confiabilidad.
e Estrategias de mantenimiento poco efectivas basandose en el plan de mantenimiento actual.
¢ No hay aplicacion del plan de mantenimiento que considere los diferentes mecanismos de

acuerdo con los desgastes en el tiempo y la importancia que pueda tener para las funciones

totales o parciales.



2. Justificacion

Para las empresas es un reto asegurar la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, para
ello, existen diferentes estrategias que garantizan su buen desempefio realizando andlisis de fallas,
verificando las causas de los problemas, acompariado de estadisticas que reflejen datos técnicos de
fallas en los equipos. En la industria de alimentos, para mantener una eficiencia en la produccion
de acuerdo con las exigencias del mercado, se debe contar con equipos con un alto porcentaje de
disponibilidad para garantiza la productividad de la empresa, incrementar el valor del activo
referente a su operacion, cumplir el funcionamiento operativo para lo que fue disefiado y aumentar
las utilidades.

El mantenimiento preventivo juega un papel importante en el correcto funcionamiento de
los equipos, pero debe estar vinculado a un plan que permita tener un control sistematico de las
actividades a realizar, optimice su funcionamiento, minimice los paros inesperados en la
produccion y finalmente aumente la vida Gtil del activo.

Este trabajo se realiza con la finalidad de aumentar la disponibilidad, confiabilidad y
eficiencia del equipo termoformador, con la definicion de las rutinas y actividades de
mantenimiento del equipo, generando un estandar de trabajo y funcionamiento. Con el desarrollo
de la metodologia se da partida a una activacion en masa del RCM a toda la planta para solucionar
la falencia que se tiene con el plan de mantenimiento actual, las frecuencias de realizacion y el
costo de estos.

Para el logro del objetivo general se toman datos de una empresa dedicada a la prestacion
de servicios de beneficio, desposte y empaque de ganado bovino y bufalino en el municipio de La
Dorada, departamento de Caldas, por derechos de autor, motivos de seguridad y politicas de
tratamiento de datos, la razon social de la empresa no se nombra.

El alcance de la monografia se centra en la fase inicial de desarrollo y disefio del plan de
mantenimiento centrado en confiabilidad para el equipo termoformador marca Cryovac, de
referencia RS420. El enfoque principal recae en la planificacion y estructuracion del plan del
mantenimiento, detallando los procedimientos, frecuencias y recursos requeridos para llevar a cabo

las labores preventivas de manera eficiente y efectiva.



3. Objetivos
3.1 Objetivo general
Disefiar un plan de mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM) al equipo
termoformador de una empresa dedicada a la prestacion de servicios de beneficio, desposte y
empaque de ganado para mejorar su confiabilidad y disponibilidad.

3.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar el equipo y sus componentes segun los subsistemas para identificar las

fallas.

e Aplicar el andlisis de modo y efecto de fallas (AMEF) para los activos criticos que

componen el area de proceso de la linea de beneficio.

e Determinar las rutinas y actividades de mantenimiento del equipo termoformador

generando un estandar de trabajo y funcionamiento.

e Formular el plan de mantenimiento basado en los resultados obtenidos del andlisis de
arbol de decision RCM.



4. Marco teorico

4.1 Evolucion del mantenimiento

La evolucion del mantenimiento se puede trazar a través de tres generaciones. En la primera
generacion la industria no era altamente mecanizada, de modo que los tiempos de inactividad no
tenian demasiada importancia. Es decir, la prevencion de fallas en equipos no era una prioridad. Al
mismo tiempo la mayoria de los equipos eran simples y muy bien disefiados esto los hacia

confiables y féciles de reparar. (Moubray, Mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM), 2004)

En la segunda generacion las presiones de la guerra aumentaron la demanda de todo tipo de
provisiones, mientras que la disponibilidad de mano de obra disminuyd notablemente. Esto llevo a
una mayor mecanizacion. Para 1950, las maquinarias de todo tipo se habian multiplicado en
ndmero y complejidad. La industria estaba comenzando a depender de ellas. En la tercera
generacion, desde mediados de 1970, se generaron nuevas expectativas, nuevas investigaciones y
técnicas como mayor disponibilidad y confiabilidad de las plantas, mayor seguridad, mejor calidad
del producto, méas extensa vida de los equipos y mejor relacién costo-efectividad. (Moubray,
Mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM), 2004)

4.2 Importancia del mantenimiento en los procesos productivos

Para cualquier empresa industrial el mantenimiento es considerado un factor estratégico en
la basqueda de incrementar los niveles de productividad, calidad y seguridad en una empresa. El
desempefio de un sistema de mantenimiento implica un constante y eficiente manejo de
informacidn, lo cual permite a la gerencia integrar las acciones de la empresa durante el desarrollo
de los procedimientos y actividades correspondientes a su entorno productivo. (Oliva, Arellano,
Lopez, & Soler, 2010)

Con la globalizacion de los mercados, las empresas en el mundo se han visto obligadas a
cumplir con estandares de calidad internacionales que les permita ser competitivas a nivel regional,

nacional e internacional. En Colombia, todas las organizaciones que deseen demostrar la calidad



de sus productos o servicios deben certificarse cumpliendo con los requisitos de la Norma ISO
9001 (Olarte C. & Botero A., 2010). Llevar un buen mantenimiento implica planificacion,
seguimiento, formacion, registro, identificacion de problemas, uso de herramientas adecuadas y
coordinacion con otros departamentos, todo ello con el objetivo de garantizar la disponibilidad y

fiabilidad de los equipos y sistemas utilizados en la produccién. (Revista IMG, 2024)

4.3 Definiciones
4.3.1 Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM)

Estrategia de mantenimiento la cual es desarrollada como un proceso estructurado y
soportado en una decision multidisciplinaria para la determinacion del costo-efectivo de los
requerimientos Optimos de mantenimiento de cualquier activo fisico en su contexto operacional.
(La verde, 2024). Una definicion mas amplia de RCM puede ser “Una metodologia que se usa para
determinar lo que debe hacerse para asegurar que un elemento, equipo 0 maquina continue

desempefiando las funciones deseadas en su contexto operacional presente”.

4.3.2 Confiabilidad

La confiabilidad se define como la “confianza” que se tiene de que un componente, equipo
o sistema desempefie su funcion basica, durante un periodo de tiempo preestablecido, bajo
condiciones estandares de operacion. Otra definicion importante de confiabilidad es; probabilidad
de que un item pueda desempefiar su funcion requerida durante un intervalo de tiempo establecido

y bajo condiciones de uso definidas. (Mesa, Sanchez, & Pinzdn, 2006)

4.3.3 Mantenimiento correctivo

Segun (Perez Rondon, 2021) al mantenimiento correctivo también se le denomina
mantenimiento reactivo, que, a nivel industrial en nuestro pais, Latinoamérica y muchos paises
subdesarrollados es utilizado en un alto porcentaje. Este mantenimiento correctivo se aplica cuando
la maquina deja de operar, porque se presenta la falla o averia y su objetivo es poner en marcha su
funcionamiento, afectando lo menos posible la productividad; generalmente se repara 0 se

reemplaza el componente del equipo o de la maquina, haciéndolo en el menor tiempo posible.



4.3.4 Mantenimiento preventivo (MP)

El mantenimiento preventivo se fundamenta en una serie de labores o actividades
planificadas que se llevan a cabo dentro de periodos definidos, se disefia con el objetivo de
garantizar que los activos de las compafias cumplan con las funciones requeridas dentro del
entorno de operaciones para optimizar la eficiencia de los procesos; para prevenir y adelantarse a
las fallas de los elementos, componentes, maquinas o equipos; como también hace referencia a
diferentes acciones, como cambios o reemplazos, adaptaciones, restauraciones, inspecciones,
evaluaciones, etc., realizadas en periodos de tiempos por calendario o uso de estos (tiempos
dirigidos). (Perez Rondon, 2021)

Otra definicion se plantea como un enfoque estratégico centrado en tareas periodicas de
mantenimiento para evitar averias en los equipos y prolongar la vida util de los activos. Este
método proactivo implica inspecciones, ajustes y reparaciones programadas para garantizar un

rendimiento y una fiabilidad éptimos de la maquinaria.

4.3.5 Norma 1SO 14224:

La taxonomia es la ciencia que estudia los principios, métodos y fines de la clasificacion.
Los conceptos de taxonomia aplicados a instalaciones permiten clasificar los activos de una
instalacién para agruparlos en entidades de jerarquia superior. Esto hace que se tenga una vision
estructurada de todos los activos que componen la planta, y gracias ella, un mejor control sobre
ellos. La norma ISO 14224 da una serie de pautas para estructurar los activos de una instalacion,
que son compatibles con lo indicado en este capitulo. Relacionado con la implantacion de la
metodologia RCM, esta clasificacion permite estructurar como se va a llevar a cabo el estudio,
comenzando generalmente por los niveles jerarquicos mas bajos (equipos) para acabar con los mas

altos (areas e incluso la planta en su totalidad). (Moreno & Ramirez, 2017)

En el siguiente apartado se identifican algunos trabajos de investigacion referentes al tema,
para posteriormente efectuar un desarrollo teérico que enmarque fundamentos como la

funcionalidad de los equipos y la aplicacion del RCM en este tipo de industrias.



4.3.6 Metodologia RCM

El trabajo de grado desarrollado por los ingenieros Angela Gissel Cortés Urrego y José Luis
Valbuena Rojas de la Direccion de Posgrados de la universidad ECCI titulado “Propuesta de un
plan de mantenimiento basada en la metodologia RCM para los equipos de refrigeracion del
laboratorio de virologia del Instituto Nacional de Salud” (Cortés & Valbuena, 2020) Los
investigadores hacen uso de la metodologia RCM para obtener un plan de mantenimiento donde se
garantice la disponibilidad de los equipos para asegurar los costos adecuados del mantenimiento,

logrando tener un mejor control sobre aspectos financieros y de rentabilidad.

El articulo de Juan Pablo Diestra Quevedo, Lourdes Esquiviel Paredes y Robert Guevara
Chinchayan plantea un programa de mantenimiento centrado en la confiabilidad para optimizar la
disponibilidad operacional de la maquina con mayor criticidad del &rea de produccion (Diestra,
Esquivel, & Guevara, 2017) realizando un diagnostico situacional de las maquinas con mayor uso,
recolectando informacion referente al tipo de mantenimiento , caracteristicas y funcionamiento de
las maquinas que realizan una funcion del contexto operacional, también analizaron la data
historica de fallas de los Gltimos 3 afios, y aplicaron la matriz de criticidad para lograr jerarquizar
la maquina con mayor criticidad, con la finalidad de dirigir los métodos de mantenimientos a estas

maquinas.

El trabajo de grado de especializacion de los ingenieros Diego, Wilmer y Jorge “Propuesta
de un modelo de gestion de mantenimiento basado en RCM para la empresa Jolipas” (Hernandez,
Puentes, & Sanchez, 2018)propone la estrategia del RCM para minimizar las fallas, abordando
aspectos como el analisis operacional de la planta y en especial las maquinas inyectoras objeto de
estudio, una clasificacion del equipo por medio de una taxonomia del activo para determinar la
criticidad de los componentes y finalmente definir las tareas de mantenimiento dentro del plan a

desarrollar.

La tesis de maestria “Propuesta de metodologia de implementacion de un sistema de
gestion de mantenimiento centrado en la confiabilidad (MCC), basado en las normas 1S014224,
SAE JA1011y SAE JA 1012, en la Central Hidroeléctrica Coca Codo Sinclair-Celec E.P, (Proafio,



2018) dio como resultado el aumento de confiabilidad y productividad definiendo 8 escenarios que
consideraron una reduccién del 20% en horas de mantenimiento programado, horas fuera de
servicio por fallas internas y horas fuera de servicio por mantenimiento correctivo. Adicionalmente
la aplicacion de la metodologia brind6 a la empresa herramientas para la identificacion y posterior
reduccion de fallas y su consecuencia, ademas de disminuir los tiempos de mantenimiento, tiempos

muertos de produccion e incremento de la vida Gtil de los activos.

La Sociedad de Ingenieros Automotrices (SAE JA1011, Seccion 1.1), define el RCM como
un proceso especifico utilizado para identificar las politicas que deben ser implementadas para el
manejo de los modos de falla que pueden causar una falla funcional de cualquier activo fisico en

un contexto operacional dado”
4.4 Termoformado

El termoformado es un proceso en el cual se obtiene un paquete, que puede estar o no al
vacio, usando dos laminas de material (fondo y tapa) en un tipo especial de maquinas llamadas
termoformadoras.

Figura 1: Estaciones equipo termoformador

1- Debobinado del film inferior
2- Formado del film inferior

3- Zona de carga de producto
4- Debobinado del film superior
5- Vacio y cerrado del paquete

6- Corte transversal y longitudinal

Recuperado  de:  https://www.ipcva.com.ar/files/envasado/PANORAMA%20MAQUINAS-2-
case%20ready.pdf

4.5 Industria de alimentos
La tesis de grado del ingeniero Edgar Garcia Mallqui (Garcia, 2016) propone la elaboracion
e implementacion del programa de Sistema de Gestion de Mantenimiento Preventivo en funcién a

la criticidad, para incrementar la confiabilidad de los equipos en planta de produccion de Uesfalia



Alimentos S.A y que busca seguir un procedimiento adecuado a la hora de realizar actividad en los

equipos que intervienen en el proceso productivo de la empresa.

El trabajo de grado de Marcos Alejandro Agudelo Arango pretende por medio de la
metodologia RCM Actualizar el plan de mantenimiento de la estacion de sellado de la Empacadora
POWER PACK 685 de la compafiia de alimentos ZENU S.A EMPAO00007 ( (Agudelo, 2008)
obteniendo un alto grado de conocimiento de las funciones de cada uno de los sistemas que la
componen, las fallas funcionales, el modo de falla, el efecto y las consecuencias asi como las tareas

de mantenimiento adecuadas para asegurar que esta desempefie las actividades deseadas.

4.6 Cadena productiva de la carne bovina

Con relacion a la cadena productiva de la carne bovina, en Colombia se pueden distinguir

productores, comercializadores, industria carnica, distribucion y venta al detal.

Figura 2: Cadena productiva carne bovina

Beneficig, Industrializacion
Ganado despostey y procesamiento

refrigeracion decarnicos

| Subproductos Subproductos no
comestibles [l comestibles

Fuente: Elaboracion propia

El proceso industrial empieza en el momento en que ingresa el “ganado en pie” a las plantas
de beneficio y termina con la elaboracion de carne y el envasado de productos carnicos procesados.
Durante este proceso, tienen lugar cuatro etapas: Beneficio, Transformacion de la carne en canal,

Preparacién y Envasado.



Beneficio: En esta etapa los animales son recibidos en las plantas de beneficio donde, tras
ser pesados, son llevados a corrales de reposo permaneciendo alli un tiempo minimo de 12 horas
de acuerdo con la regulacion del INVIMA (Instituto Nacional de Vigilancia de Medicamentos y
Alimentos). Tras el tiempo de descanso, los animales son sometidos a una inspeccion ante-mortem,
en la cual se verifica que no presenten ningun tipo de patologia que pueda afectar a los humanos,
luego son bafiados con el fin de reducir la cantidad de suciedad e impurezas, quedando listos para
el aturdimiento, procedimiento que mediante un leve choque eléctrico ocasiona la pérdida de

conocimiento del animal (Departamento Nacional de Planeacion, 2018)

Luego de la pérdida de conocimiento, los animales son degollados para que el corazén
ayude a expulsar la sangre mas rapido. En el caso de los bovinos y porcinos, se lava muy bien el
cuerpo y se procede a retirar la piel y en el caso de las aves de corral se realiza el escaldado de los
cuerpos con el fin de poder retirar las plumas. Finalmente, se realiza el corte del esternon a todos
los animales y se retiran las grasas y sebos, visceras y otros subproductos carnicos, quedando como

resultado de este proceso la carne en canal.

Transformacion: En esta etapa la carne en canal llega a la planta de desposte donde se
retiran los excesos de grasa, se limpian hematomas y se separa la carne del sistema 6seo, la cual es
cortada y clasificada de acuerdo con los distintos cortes. A partir de este punto se tienen dos
procesos diferentes: en el primer caso, se pasa directamente a la etapa final de envasado,
empacando la carne de ganado bovino, porcino y aves de corral en sus diferentes cortes, quedando
listos para su distribucion y comercializacion. En el segundo caso, tomando algunos cortes de la
carne, se pasa a una etapa adicional de preparacion en la cual se elaboran productos carnicos

procesados como los embutidos y las carnes frias. (Departamento Nacional de Planeacién, 2018)

Preparacion: En esta etapa la carne seleccionada para los distintos tipos de productos
carnicos y embutidos es mezclada con grasas (generalmente del cerdo por su especial olor y sabor)
y productos que permiten la estabilizacion y preservacion de las carnes frias, como condimentos,
especias y aditivos (Jiménez y Carballo, 1989). Una vez se ha mezclado la carne, el producto

resultante puede ser embutido en los intestinos y tripas de los animales o en envolturas artificiales,



elaboradas para el consumo humano sin ningun riesgo contra la salud. (Departamento Nacional de
Planeacion, 2018)

Los embutidos y algunas carnes frias (paletas y jamones) son ahumados y cocidos a altas
temperaturas y durante un tiempo determinado dependiendo de cada producto, tras lo cual la
temperatura debe bajarse de forma inmediata con agua fria con el fin de eliminar cualquier
impureza generada durante las etapas de transformacion y preparacion. Finalmente, los embutidos

son envasados y almacenados listos para su comercializacién y distribucion.

Envasado: En esta etapa, tanto para los cortes clasificados y listos para comercializar como

para los embutidos y las carnes frias, se pueden clasificar los envases en tres tipos:

e Primarios: son aquellos que estan en contacto directo con el producto y se encargan
de protegerlo.

e Secundarios: aquellos que contienen el envase primario y contienen informacion
técnica sobre los productos.

e Terciarios: son aquellos que contienen al envase secundario y se utilizan

principalmente para el transporte de los productos (embalaje).

En el caso de los distintos cortes de la carne, despojos comestibles y carnes frias, los
productos son empacados en envases primarios generalmente al vacio con el fin de no alterar sus

caracteristicas organolépticas.

4.7 Inocuidad de alimentos

En la industria de alimentos, la inocuidad se define como el conjunto de condiciones y
medidas necesarias durante la produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de
alimentos para asegurar que una vez ingeridos, no representen un riesgo para la salud. En los
ultimos afios se ha avanzado en la sensibilizacion acerca de la importancia de la inocuidad teniendo
en cuenta toda la cadena alimentaria, puesto que se considera que algunos problemas pueden tener

su origen desde la produccién primaria y se transfiere a otras fases como el procesamiento, el



empaque, el transporte, la comercializacion y aun la preparacion del producto y su consumo.

(Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2024)

4.8 Tecnologia de vacio

Una presion menor a la presion atmosférica dentro de un espacio cerrado se considera vacio.
Y puede ser medida en pulgadas de mercurio, psi, milibares, etc. Para la industria de empaque de
alimentos se trabaja en un rango de presiones entre 0 y 10 mbar. Para medir vacio se utilizan
medidores no compensados los cuales se denominan medidores de presién relativa y los medidores
compensados que miden la presion absoluta lo que significa que compensa la altura sobre el nivel
del mar. (Agudelo, 2008)

4.9 Empaque al vacio

El empaque al vacio es el mecanismo por medio del cual se conservan los alimentos
aislandolos del medio circundante extrayendo el oxigeno dentro de los empaques, y con esto se
busca crear un medio adverso para el crecimiento de bacterias, las que en su mayoria requieren de
oxigeno para poder reproducirse, Con este tipo de empaques se busca mejorar la vida util del
producto, protegiéndolos de dafios que puedan presentarse durante su almacenamiento, transporte
y distribucién, garantizando las caracteristicas organolépticas las cuales tienen barreras al oxigeno
protegiendo al producto de contaminaciones posteriores al empaque. Cabe anotar que es
indispensable refrigerar el producto empacado al vacio para garantizar su vida Gtil. (Agudelo,
2008)

El empaque al vacio se realiza en bolsas de distintos materiales, principalmente de
productos derivados de polimeros, conservando la inocuidad y previniendo que éstos transmitan
sustancias nocivas para la salud a los productos. En el caso de los embutidos las caracteristicas del
envase dependen del producto final. Los tipos de envase primario, en los que se envasaran los
productos procesados, se clasifican en naturales y artificiales. Los primeros hacen referencia a las
tripas obtenidas generalmente a partir del tubo digestivo de los cerdos y bovinos, se caracterizan
por ser comestibles, tener alta permeabilidad a los gases, humo y vapor, pero son mas proclives a

la presencia de patogenos. (Departamento Nacional de Planeacion, 2018). En el caso de los envases



artificiales, se elaboran a partir de fibras de coldgeno, celulosa y plastico, siendo Unicamente
comestibles las elaboradas con colageno, y sus ventajas son una mejor uniformidad, precio mas

econdémico y estable en el mercado.

4.10 Material de empacado

El material de empaque manipulado en un sistema de vacio debe conseguir mantener el
vacio generado, durante la mayor cantidad de tiempo. Se debe tener en cuenta que los materiales
de empaque tienen diferentes grados de barrera al aire 0 a los gases (Agudelo, 2008). En el proceso
de empacado y termoencogido, el equipo utiliza una pelicula tipo BOPP de 5 capas con cavitacion
controlada que contiene un paquete de aditivos deslizantes y antiestaticos que proporcionan una

excelente maquinabilidad. La cara no tratada, ofrece un amplio rango de sellado.



5. Metodologia

Para el desarrollo de la propuesta de disefio del RCM se obtiene informacion de la base
datos del departamento de mantenimiento de la compafiia, mediante entrevistas realizadas al lider de
planta encargado del mantenimiento de los equipos en la empresa y mediante observaciones e
inspecciones realizadas al proceso de producciédn, a partir de un formato de lista de chequeo; esto
permitid el acceso al inventario de los equipos objeto de estudio, las hojas de vida, el plan de
mantenimiento con sus frecuencias y el histérico de fallas. La metodologia de investigacion es
cuantitativa descriptiva, cuyo proposito es extraer la informacion cuantificable de las variables de
estudio para ser utilizada en un analisis estadistico que permita dar respuesta a la pregunta de

investigacion.

La norma SAE JA1011 define los conceptos y las pautas que se deben llevar a cabo para la
implementacién del RCM, no obstante, la norma SAEJA1012 retoma algunos criterios y los
maximiza para generar un mayor entendimiento e incluye otras posturas para profundizar en los

analisis que hacen parte del ejercicio, para lo cual se deben atender los siguientes cuestionamientos:

Tabla 1: Cuestionario para realizar un analisis RCM

Interrogante orientacion

Contexto Operacional,
funciones y estandares de
mantenimiento

¢Cuales son las funciones y los parametros de funcionamiento
asociados al activo en su actual contexto operacional?

¢De qué manera falla en satisfacer dichas funciones? Fallas funcionales
¢Cual es la causa de cada falla funcional? Modos de falla
¢ Qué sucede cuando ocurre una falla? Efectos de falla
¢En qué sentido es importante cada falla? Consecuencias de falla
Tareas proactivas o intervalos

; Qué puede hacerse para prevenir o predecir cada falla?
LQuep parap P de tareas

Acciones predeterminadas,
cambios puntuales

¢ Qué debe hacerse si no se encuentra una tarea proactiva adecuada?

Fuente: SAE JA1011, 1999



5.1 Procedimiento

5.1.1 Contexto Operacional, funciones y estandares de mantenimiento

En este apartado se realiza un diagnostico de la situacion actual del sistema, el plan de
mantenimiento vigente y un andlisis de confiabilidad y disponibilidad de los equipos que
intervienen en el proceso de acondicionamiento, a través del calculo del MTBF y MTTR para
identificar el tiempo total de funcionamiento sobre las intervenciones técnicas y el tiempo medio de
reparacion sobre el nimero de paros del equipo. Para este caso se hace una evaluacion tomando como

punto de partida el periodo de un afio. (Canahua Apaza, 2021)

La Metodologia RCM comienza definiendo las funciones y los estdndares de
comportamiento funcional asociados a cada elemento de los equipos en su contexto operacional.
Cuando se establece el funcionamiento deseado, el RCM enfatiza en la necesidad de cuantificar los
estandares de funcionamiento siempre que sea posible. Estos estandares se extienden a la
produccién, calidad del producto, servicio al cliente, problemas del medio ambiente, costo

operacional y seguridad. (Agudelo, 2008)

Para ordenar los datos recolectados, se utiliza la norma ISO 14224: Industria de Petréleo y
Gas Natural, dicha norma internacional tiene como foco principal desagregar los equipos en
sistemas, subsistemas y componentes, con el fin de identificar los méas susceptibles de fallas o

mayor desgaste por la frecuencia de uso.



Esta clasificacion permite estructurar como se va a llevar a cabo el estudio, comenzando
por los niveles jerarquicos méas bajos, es decir los equipos para terminar con los mas altos, como

areas o plantas (Cuenca, 2022)

Figura 3: Taxonomia segun 1SO 14224
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Tomado de: https://www.solex.biz/noticias/taxonomia-para-la-gestion-de-activos/

5.1.2 Analisis de criticidad

En analisis y célculo de la criticidad se hace teniendo en cuenta factores como la
confiabilidad actual (frecuencia de fallas) y los riesgos asociados a medio ambiente, seguridad,
impacto operacional y costos). Esta herramienta facilita la toma de decisiones para encaminar de
forma correcta la gestion del mantenimiento en la compafiia. La matriz de criticidad se formula con

base a las caracteristicas especificas de la empresa objeto de estudio y con base a la revision de la

literatura académica referida al tema.

Tabla 2: Frecuencia de fallas (FF)

Frecuencia Puntos
> a & fallas / mes 4
De 5 a 7 fallas / mes 3
De 2 a 4 fallas / mes 2

<a falla/ mes 1



https://www.solex.biz/noticias/taxonomia-para-la-gestion-de-activos/

Tabla 3: Impacto Operacional (10)

Impacto operacional Puntos

Parada inmediata de toda la produccion 10

Afecta mas del 75% a la produccién

8
Afecta mas del 50% a la produccion 6
Afecta menos del 50% a la produccion 4

1

No afecta a la produccion

Tabla 4: Flexibilidad Operacional (FO)

Flexibilidad operacional Puntos

No se dispone de otro equipo igual o similar 4
Se dispone de otro equipo similar, pero como capacidad inferior del 50%

El sistema puede seguir funcionando

N W

Se dispone de otro equipo igual o similar

Tabla 5: Costos de mantenimiento (CM)

Costo de Mantenimiento Punto
Més de $15,000,000 4
De $10,000,000 a $15,000,000 3
De $5,000,000 a $10,000,000 2
Menos de $5,000,000 1

Tabla 6: Seguridad y medio ambiente (SMA)

Seguridad y medio ambiente Punto

Afecta la seguridad humana 8
Afecta al medio ambiente de forma reversible
Afecta instalaciones severamente
Dafios menores - accidentes e incidentes

Provoca dafio ambiental poco severos

o B N B O

No genera ningln dafio




Tabla 7: Matriz de criticidad

41 me MC
<
% 3 Mc MC mC
=2
o 2/ NC NC mc
[/
w1 NC NC NC MC
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA
NC=No Critico MC=Media Criticidad C=Critico

Donde:

(NC)= No critico, valor > 1 y <49 puntos.
(MC)=Media criticidad, valor > 50 y < 99 puntos.
(C) Ciritico, valor > 100 puntos

5.1.3 Analisis de modos y efectos de fallas (AMEF)

Esta metodologia se basa en la funcionalidad de los activos para determinar modos de falla
que son jerarquizados, posterior a analizar modos de fallas utilizando herramientas de mejora
continua, que permite elaborar tareas para validar constantemente el mantenimiento. También es
inductivo y cualitativo el cual permite analizar un sistema, estableciendo los tipos de fallas, causas,
consecuencia y acciones concretas para evitarlos. Continda describiendo la forma como se debe
organizar la informacion recopilada en cada fase y la valoracion de los parametros establecidos.
(L6pez Pedroza, 2023)

5.1.4 Namero de prioridad de riesgos (NPR)

El NPR (Numero de Prioridad de Riesgo) es un valor que permite priorizar los modos de
fallos y sus causas, que fueron identificados y asentados en el instrumento de analisis del AMEF,
y se obtiene a través de multiplicar las ponderaciones de la ocurrencia por la de severidad y la
detectabilidad. (Moubray, Mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM), 2004). El resultado de

este producto provee la identificacion de las actividades prioritarias para establecer las acciones



que resultardn en la modificacion, adecuacion de la actividad o establecer nuevas actividades

tendientes a disminuir los riesgos detectados que llevaran eventualmente a su redisefio.

NPR= Severidad x Ocurrencia x Detectabilidad

Tabla 8: Severidad

Descripcién Peso
Consecuencia del fallo despreciable 1
No hay consecuencia para seguridad y afines 2y3

Los efectos tienen consecuencias importantes en costos directos del mantenimientoy una 4,506

pequefia influencia adversa en la produccion, puede causar pausas cortas no programadas

Importante impacto del efecto de falla en la produccion y elevados costos de 7y8
mantenimientos

Graves consecuencia para la seguridad y afines. 9y 10

Tabla 9: Ocurrencia

Tasa de fallos Peso

[EEN

Menos de 1 en més de 5 afos
Entre 1y 3 en mas de 5 afios
Entre 1y 3 en 5 afios

Entre 1y 3 en 2 afios

Entre 1y 3 por afio

Entre 1y 3 cada seis meses
Entre 1y 3 cada tres meses

Entre 1y 3 cada mes

© 00 N o o B~ W N

Entre 1y 3 cada semana

[EY
o

Entre 1y 3 cada dos dias




Tabla 10: Detectabilidad

Descripcion Peso
No hay ninguna duda de que el fallo sera detectado de inmediato, por cualquier persona 1
y sin ambigiiedad
La deteccidn es practicamente certera. Probablemente habra que verla algln técnico u 2
operario especializado
La deteccién es razonablemente fiable. Hay que aplicar algin método, técnica o 34y5
instrumento y/o tardar algin tiempo en diagnosticar definitivamente
La deteccion entrafia riesgos de no aceptar, se necesitan medios y tiempo relativamente 6,7y 8
largo para diagnosticar el fallo
La deteccion es extremadamente dificil, o practicamente inviable en las condiciones 9y 10

tecnoldgicas actuales

5.1.5 Método de Andlisis de datos, diagrama l6gico de decision.

Al completar el analisis AMEF y su priorizacion con el NPR se definen las actividades o

tareas de mantenimiento idéneas para cada componente del equipo termoformador, y con ello,

minimizar fallas y aumentar la disponibilidad. En este apartado se desarrolla un diagrama de

decision o arbol l6gico de decision, herramienta que permite seleccionar de forma 6ptima las

actividades de mantenimiento segun la filosofia del RCM.



Figura 4: Diagrama de decision
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5.1.6 Identificacién de las frecuencias y tareas de mantenimiento seguin los
resultados del arbol 16gico de decision RCM.

Una vez elaborado el arbol l6gico de decision, es necesario plasmar los resultados en la hoja
de decision, para identificar la tarea de mantenimiento que corresponde a cada uno de los

componentes del equipo Termoformador que presenta fallas las funcionales.



6. Resultados

6.1 Contexto Operacional

La empresa objeto de estudio es del orden nacional del sector ganadero dedicada a la
prestacion de servicios de beneficio, desposte y empaque de ganado bovino y bufalino con plantas
de produccion ubicadas en los principales centros de produccion ganadera y que tiene por objetivo
de negocio ser el mejor aliado estratégico para el desarrollo integral de la cadena carnica y del
sector ganadero en el pais. En una de sus plantas mas grandes, emplea actualmente a mas de 300
personas con una capacidad de beneficio de 500 reses/bufalos por turno, almacenamiento en frio

de 1,100 canales y congelamiento de 21 toneladas por dia.

Como antecedente, la planta inicio produccion en el afio 2000 en el proceso de sacrificio
con una capacidad inicial de 200 canales, a partir del afio 2015 se implemento el proceso de

desposte y para mediados del afio 2020 se incorpord el proceso de acondicionamiento.

El proceso productivo de la empresa en el area de acondicionamiento, de manera general,

de acuerdo con el siguiente flujograma:



Figura 5: Diagrama de flujo, proceso acondicionamiento
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Ingreso de Producto: De acuerdo con la Programacion de Porcionado (Pedido Cliente). 1
se Solicita postas al area de Almacenamiento o al proceso de Desposte. 2. Se verifica que el
producto corresponda en cantidades y descripcion con la Orden de Transformacion — SIGES. 3 se

verifica que la temperatura del producto se encuentre entre 0 a 4°C.

Acondicionamiento: 1. Se Retiran Sebos y Fascias que presenten las postas. 2. Desprender

musculos que conforman las postas, con el fin obtener porciones homogéneas.

Porcionado:1. Se Realizan cortes a los musculos de modo perpendicular a las fibras de
cada musculo, con el fin de romper las fibras. 2. Se realizan porciones en los gramos y medidas de
acuerdo con el requerimiento del cliente, donde se realizan porciones menores de 400gr para

porcionado con gramaje, y porciones mayores de 400 gr para porcionado sin gramaje.

Parametrizacion de Molde de Corte: 1. Se define el molde correspondiente a la altura del

producto. 2. Se ubican los moldes en el equipo de porcionado segun la eleccion realizada.

Troceado de Acondicionamiento: Se corta el producto, de forma que se generen trozo que

puedan ser ingresados a los moldes.

Cargue de Equipo y Activacion: 1. Se Ingresa le producto a la maquina, llenando el molde
en un 70%. 2. Se Activa la Maquina, para iniciar el proceso de porcionado. 3. Se ajusta el didmetro

del corte segun el requerimiento del cliente.

Retiro de producto: 1. Recibir el producto que sale de la maquina de porcionado. 2.

Verificar que el gramaje de cada porcion corresponda con el requerimiento del cliente

Molido: 1. De acuerdo con la programacion de porcionado (Pedido Cliente), solicitar postas
al area de Almacenamiento o al proceso de Desposte. 2. Verificar que el producto corresponda en
cantidades y descripcion con la Orden de Transformacion - SIGES 3. Verificar que la temperatura

del producto se encuentre entre 0 a 4°C.



Alistamiento para Empaque: 1. Organizar los cortes en grupos, segun el requerimiento del
empaque. Estos grupos pueden estar dados por numero de cortes por paquete, 0 nimero de kilos

por paquete. 2. Trasladar el producto al proceso de empaque.

Etiquetado Interno: 1. Imprimir las etiquetas, registrando fecha de sacrificio, fecha de
envasado, fecha de vencimiento y lote de produccién. 2. Sumergir las etiquetas en solucion
desinfectante 3. Ingresar una (1) etiqueta a cada bolsillo por la cara superior, y ubicarla en la parte

interna antes del corte.

Sellado al Vacio: 1. Revisar que el equipo se encuentra en condiciones aptas para su uso 2.
Acomodar el producto ya embolsado sobre la banda, y ubicar el borde superior "Zona de Sellado™
sobre la linea de Sellado. Confirmar que ninguna zona de sellado quede con arrugas, ni que las
bolsas queden sobrepuestas. 3. Accionar el equipo de sellado. Tener en cuenta que el equipo
presenta sensores que evita su activacion si identifica obstaculos en la campana, por lo anterior
retire cualquier obstaculo que evite el accionar del equipo 4. Verificar que el equipo esta sellando
a una presion inferior de 0 a 4 mbar 5. Verificar que el producto quede con sellado uniforme y sin

queden espacios de aire.

Termoencogido: 1. Someter el producto en agua a temperatura de 85 a 90 °C, por 5
segundos. 2. Ajustar temperatura de tunel a 80°C para producto que no presente cobertura o sea un

corte expuesto.

Cargue de producto: 1. Ingresar el producto en cada bolsillo, no puede quedar producto

por fuera de los bolsillos

Sellado Termoformado: 1. Activar el equipo para que realice el sellado de los bolsillos.
2. Si observa que el producto no esta sellando o algin inconveniente, detener el funcionamiento

del equipo.

Descargue de producto: 1. Tomar el producto que sale de la maquina, y ubicarlo en una
canastilla para su transporte al proceso de etiquetado 2. Revisar que el paquete este bien sellado,

no se observe aire dentro del paquete y que el corte con las cuchillas es liso y homogéneo.



Pesaje y Etiquetado: Realizar la verificacion de las basculas al inicio de la jornada. 2.
Generar la orden de desposte, ingresando a SIGES en el modulo de Gestidn Logistica - Gestion de
Despiece - Operativa - Orden de Despiece; y crear el documento de trabajo TRTE o PTE3/4/6 para
terceros, 3. Registrar en la orden de desposte: Tipo de Trabajo (Ficha Técnica), Lote (ingresando

al icono de Otros), Fecha de Sacrificio (en el icono de Fechas). Y salga de la orden

6.2 Plan de mantenimiento actual

El mantenimiento actual en planta se caracteriza por la busqueda continua de tareas que
permitan eliminar o disminuir la ocurrencia de fallas imprevistas y/o reparaciones (paradas
forzosas), es decir se encuentra en una etapa preliminar de mantenimientos preventivos o
predictivos. Los trabajos que se realizan son s6lo reparaciones menores o locativas y aunque existe
un plan anual programado de los mantenimientos, no atienden las necesidades reales que aumenten
su confiabilidad y disponibilidad; razén por la cual el estado de los equipos se ve afectado con la
misma tendencia a los de menor y reciente tiempo de instalacion. En el anexo 1, se describe las
tareas/inspecciones rutinarias, los mantenimientos preventivos, lista de repuestos y otras

actividades de control del equipo termoformador.



6.3 Listado de equipos y estandares de funcionamiento

Los equipos que conforman el proceso de acondicionamiento en la linea de produccion se presentan

a continuacion:

Tabla 11: Listado de quipos, proceso de condicionamiento

Cadigo Unico de . . L »
) Subsistema Nombre de equipo Denominacion Funcién
equipo
Imprimir en el paquete fecha
3114/IMJ1 Etiquetado IMPRESORA INJECCION #1 Impresora ink jet de vencimiento, lote y
empresa
Imprimir en el paquete fecha
3114/1MJ2 Etiquetado IMPRESORA INYECCION #2 Impresora ink jet de vencimiento, lote y
empresa
Imprimir en el paquete fecha
3114/1MJ3 Etiquetado IMPRESORA INYECCION #3 Impresora ink jet de vencimiento, lote y
empresa
. ) Llevar control del peso del
3120/BLM1 Pesaje Béscula PORCIONADO #1 Balanza de mesa
producto a empacar
. ] Llevar control del peso del
3120/BLM2 Pesaje Béscula PORCIONADO #2 Balanza de mesa
producto a empacar
. ] Llevar control del peso del
3120/BLM3 Pesaje Béscula PORCIONADO #3 Balanza de mesa
producto a empacar
. ] Llevar control del peso del
3120/BLM4 Pesaje Béscula PORCIONADO #4 Balanza de mesa
producto a empacar
) Llevar control del peso del
3120/BLM5 Pesaje Béscula PORCIONADO #5 Balanza de mesa
producto a empacar
) Llevar control del peso del
3120/BLM6 Pesaje Béscula PORCIONADO #6 Balanza de mesa
producto a empacar
) Llevar control del peso del
3120/BLM7 Pesaje Béscula PORCIONADO #7 Balanza de mesa
producto a empacar
. Llevar control del peso del
3120/BLM8 Pesaje Béscula PORCIONADO #8 Balanza de mesa
producto a empacar
Vacio de un paquete para
3113/TED1 Empaque TERMOFORMADOR VC 999 Termoformadora darle forma y tamafio
deseado
Recibe la carne molida y la
FORMADORA DE Formadora de
3113/FDH1 Empaque entrega en forma de
HAMBURGUESAS hamburguesas
hamburguesa
. . . . Moler la carne que ingresa
3118/MOL3 Molino Molino doble sinfin Molino .
al equipo

Fuente elaboracion propia
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Al aplicar la formula para hallar la MTBF (Tiempo de funcionamiento/ N° de Fallas) a cada
equipo del proceso de acondicionamiento, aplicar la formula para hallar MTTR (Tiempo total de
inactividad / namero de fallas) y finalmente los porcentajes de disponibilidad (tiempo total de
funcionamiento — tiempo de inactividad dividido por el tiempo total de funcionamiento), se
identifico que el equipo termoformador V999, es el que posee un porcentaje de disponibilidad méas
bajo (87.96%), debido a las frecuentes fallas que presenta y al tiempo de reparacion que el técnico

ocupa en la solucion de dichas fallas.

Tabla 12: Disponibilidad de los equipos, proceso acondicionamiento

TTP
(tiempo
Codigo : . | funcionami | Tiempo | Nume | rpe | \MTTR | Disponibili
Gnico de Nombre de equipo Denominacion ento + inactivi | rode (horas) (horas) dad
equipo Tiempo dad fallos
inactividad
)

3114/IM L 0

n IMPRESORA INJECCION #1 Impresora ink jet 250 24 6 37.67 4 90.40%
311‘]42/|M IMPRESORQZINYECCION Impresora ink jet 250 24 6 37.67 4 90.40%
311\;;/|M IMPRESORA#BINYECCION Impresora ink jet 250 24 6 37.67 4 90.40%
3120BL | Bjscula PORCIONADO #1 | Balanza de mesa 250 24 6 37.67 4 90.40%
3lf\5l)/zBL Bascula PORCIONADO #2 Balanza de mesa 250 24 6 37.67 4 90.40%
S120BL | Bascula PORCIONADO #3 | Balanza de mesa 265 24 6 40.17 3 93.05%
3120BL | Bjscula PORCIONADO #4 | Balanza de mesa 240 22 3 7267 3 96.04%
31%2{58" Béscula PORCIONADO #5 Balanza de mesa 240 22 3 72.67 5 93.56%
S120BL | Bascula PORCIONADO #6 | Balanza de mesa 240 22 3 72.67 5 93.56%
S120BL | Bascula PORCIONADO #7 | Balanza de mesa 240 22 3 72.67 2 97.32%
31?3{38" Bascula PORCIONADO #8 Balanza de mesa 240 22 3 72.67 2 97.32%
3115?': TERMOFOQ%'QAADOR ve Termoformadora 303 40 6 43.83 6 87.96%
3113/FD FORMADORA DE Formadora de o

H1 HAMBURGUESAS hamburguesas 200 3 4 4150 ‘ L2
M Molino doble sinfin Molino 200 8 7 27.43 3 90.14%
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6.4 Componentes equipo termoformador, subsistema empaque

Tabla 13: Listado de componentes

Linea Subsistema Equipo Caddigo del Equipo
Bomba de vacio 3113/TFD1
Estacion de sellado 3113/TFD1
Corte transversal 3113/TFD1
Corte longitudinal 3113/TFD1
. . Tablero eléctrico 3113/TFD1
Acondicionamiento Empagque —
bag Estacion de carga 3113/TFD1
Estacién de 3113/TED1
termoformado
Sistemas de seguridad 3113/TFD1
Sistema neumatico 3113/TFD1

6.5 Estructuray funcionamiento del equipo termoformador

El equipo termoformador soporta el 70% de la produccién de carne total que produce la
planta. Trabaja dos turnos de lunes a domingo, con paros de 2 dias al mes, el area funciona a una
temperatura de 4 grados centigrados y esta sometido a un mantenimiento diario de limpieza de
algunos de sus componentes con agentes desinfectantes quimicos y agua. Esta disefiado para
empacar al vacio productos carnicos embutidos de diferentes formas y tamafios dentro de bolsillos
formados en peliculas de diferente espesor y en diferentes formatos. Los insumos de la maquina

son: Agua de acueducto almacenada en tanques, Aire comprimido a una presion de 120 PSl y

alimentacion eléctrica a 220VAC.




Tabla 14: Caracteristicas técnicas del equipo

DESCRIPCION DEL ACTIVO

Cadigo de activo 3113/TED1 Nombre del equipo TERMOFORMADORA VC 999
Tipo de equipo Termoformador Delegacion Dorada | Capacidad nominal | 7 ciclos/minuto
Horas de operacion NGmero de placa MAQ-3- | Fecha de
/dia 20 P 0070 | elaboracion 26/07/2022
Seccion ici i Proceso inci

Acondicionamiento Empaque Estado del activo Prlnglpal (en
Marca VC 999 Proveedor 0 linea)

. VC999/RS series . .
Modelo y/o referencia 420/270 Potencia 11 KW/h Voltaje 290V
Serie RS420181019270c | Manual Si, RS420 | Amperaje (A) 50 AMP
Fecha de Fecha de Criticidad
fabricacion 1/01/2018 instalacion N/A Critico
Figura 6: Equipo termoformador, RS420

Fuente: Manual de Mantenimiento VC999, Packaging Systems

Figura 7: Diagrama sistemas equipo termoformador
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6.5.1 Sistema de alimentacion
A través de un rodillo que gira en su propio eje, se encarga de dar tension y dosificar la

pelicula a la estacion de formado.

6.5.2 Sistema de formado.
Por medio de calor se realiza la forma de la lamina de plastico inferior y se da el tamafio de

fondo a través del aire comprimido.

6.5.3 Sistema de carga
El producto que se encuentra en forma de hamburguesa es tomado de las bandejas ubicadas
en el escabiladero y se ubican en cada uno de los bolsillos que fueron formados en la estacion

anterior.

6.5.4 Sistema de sellado.
En el molde inferior ya con su respectivo producto se aplica la lamina de plastico superior

y se sellan a través de una costura hermética.

6.5.5 Sistema de corte
A través de una cuchilla giratoria y una estacionaria transversal, se genera el corte

individual de cada uno los bolsillos o paquetes.

6.5.6 Sistema de control

Elementos utilizados para definir parametros de funcionamiento y monitoreo del equipo.

6.5.7 Entrega de producto final
En una banda de rodillos se traslada el producto individualizado hacia el siguiente paso del
proceso de acondicionamiento del producto.



6.6 Resultados Anlisis de criticidad

A partir de la identificacion y asignacion de los factores de frecuencia y consecuencia, se
muestran los resultados de la criticidad de los equipos que conforman el area de acondicionamiento,
el 83% se ubica en la escala de No criticos, sin embargo, el equipo termoformador tiene un nivel
de criticidad alto, por lo anterior es objeto de andlisis con la metodologia RCM.

Este hallazgo permite disefiar estrategias de mantenimiento preventivas que mejoren la
confiabilidad operacional del equipo e intervenir especialmente aquellos componentes de alta
criticidad.

Tabla 15: Resultados andlisis de criticidad

Equipo Area Cadigo del Equipo ngcgzﬂ;isas C’\rI:)c/iiligg d Clase de Criticidad
Bésculas de porcionado 1 Acondicionamiento 3120/BLM1 1 3 No critico
Bésculas de porcionado 2 Acondicionamiento 3120/BLM2 1 3 No critico
Bésculas de porcionado 3 Acondicionamiento 3120/BLM3 1 3 No critico
Bésculas de porcionado 4 Acondicionamiento 3120/BLM4 1 3 No critico
Bésculas de porcionado 5 Acondicionamiento 3120/BLM5 1 3 No critico
Baésculas de porcionado 6 Acondicionamiento 3120/BLM6 1 3 No critico
Bésculas de porcionado 7 Acondicionamiento 3120/BLM7 1 3 No critico
Baésculas de porcionado 8 Acondicionamiento 3120/BLM8 1 3 No critico

Formadora de hamburguesa Acondicionamiento 3113/FDH1 2 36 Media Criticidad
Molino de carne Acondicionamiento 3118/MOL3 3 78 Media Criticidad
Termoformadora Acondicionamiento 3113/TFD1 4 184

Impresora de inyeccion 1 Acondicionamiento 3114/IMJ1 2 36 Media Criticidad

Fuente: Elaboracion propia



6.7 Resultados Analisis de modos y efectos de fallas (AMEF)

Para el disefio del plan de mantenimiento que contemple las premisas de confiabilidad y
disponibilidad, se hace la identificacion de los componentes del equipo mas critico (equipo
termoformador). Con este analisis, se determinan los modos de falla y efectos que requieren una

atencion especifica durante las labores de mantenimiento en la compafiia.

Tabla 16: Identificacion de los componentes del equipo

TERMOFORMADOR VC 999

Cddigo de activo

3113/TED1

Sistema de formado

Placa de calefaccion

Linea Acondicionamiento

SUBSISTEMAS COMPONENTES ASOCIADOS Al SUBSISTEMA PARTES
Rodillo Rodamiento
Sistema basculante Pin zegger
Sistema de alimentacion Manigueta

Guarda de seguridad -
Acrilico
Baquela

Tornillos 5mm cabeza redonda,

hexagonal

Resistencia

Sensor temperatura

Panel molde

Camisas

Piston

Estacion neumatica

Orings

Pistones

Manguera 1-1/4"

Manguera 1"

Silenciador

Vélvula de vacio

Cilindro neumatico

Sistema de carga

Cadena de agarre

Pifiones

Tensores

Resortes

platina

Cadena

Rodamientos

Sistema de sellado

Estacion neumatica

Orings

Pistones

Manguera 1-1/4"




Manguera 1"

Silenciador

Valvula neumatica

Cilindro neumatico

Bomba de vacio

Motor

Variador

Acople

Bomba de succién

Estructura y guarda

Placa de calefaccion

Baquela

Tornillos 5mm cabeza redonda,

hexagonal

Resistencia

Estacion de sellado

Empaque 3x2

Empaque 3x1

Rodillo

Rodamiento

Guia

Sistema de corte

Conjunto cuchilla giratoria de liberacion rapida

Motor

Cuchilla redonda

Guia

Prisioneros

Conjunto cuchilla fija de liberacién rapida

Cuchilla fija

Tornillo

Resortes

Racor

Pin zagger 8 mm

Sistema de control

Panel o tablero de control

Caja

Extractor

Puerta

Canaletas

Chapas

Elementos de control

Pantalla

Paros de emergencia

PLC

UPS




Tabla 17: Analisis de modos y efectos de fallas (AMEF), sistema de alimentacion

EVALUACION DE
TAXONOMIA MODOS Y EFECTOS RIESGO
FU';I\ICIO COMPONE plobe
SISTEMA SUBSISTEMA FALLA FUNCIONAL DE EFECTO DE FALLA S O | D | NPR
PRIMARI NTE
FALLA
A
No dosificar la pelicula Rodillo No dosificar pelicula a la 2 2 |1 8
inferior del paquete frenado zona de formado
Dosificar
pelicula Paquete
inferior Rodillo presenta
del Pelicula desplazada sobrante Reproceso de los paauetes
empaque respecto a la placa enun Of no tener hermitiqcidad 7 2 | 1| 14
molde borde y p
hueco en
el otro
Termoforma |  Sistema de Dosificar Rodillo
dora alimentacion pelicula Sistema . . con Reduce el avance de la
inferior basculante No tensiona la pelicula carrera pelicula inferior del paguete 2 1|1 2
del fuera de
empaque rango
AC"!'CO Contaminacion de la pelicula 7 111 7
partido
Acrilico :
Dosificar contamina Pr%Silcbrlnfoflgirigslrjsoge 8 S tp e
elicula - do 9
Fi)nferior Guarda de | No restringir el acceso a
del seguridad partes méviles Manigueta Inestabilidad/caida del 3 3 |1 9
empaque suelta acrilico
Manlgueta Impedir el mp_vlmlento del 4 3 11| 12
partida acrilico
Tabla 18: Analisis de modos y efectos de fallas (AMEF), sistema de alimentacion
EVALUACION
TAXONOMIA MODOS Y EFECTOS DE RIESGO
SUBSIST FUNCION COMPONENT FALLA
SISTEMA EMA TV E FUNCIONAL | MODO DEFALLA EFECTODEFALLA |S| O |D | NPR
Falta de temperatura en Inade’cuada préparacion gie
laca la pelicula para su posterior [ 8 | 6 | 2
Dar la forma No templar el P formado
requerida segtn la Placa de material para | Exceso de temperatura | Adhesion de la pelicula en 2
presentacion a calefaccion hacerlo en placa la placa 816
producir maleable - —
Marcas en la pelicula Cambio de colora;lon y 6|6 [1]| 36
textura en la pelicula
Dar la forma No generar el
Termoforma | Sistema de | requerida segln la Panel molde bolsillo de Bolsnlo_ sin c_umpllr No se agrega producto al slsl1| a0
dora formado presentacion a manera especificaciones bolsillo
producir adecuada
Mangueras sueltas Vacio pobre enel paquete |8 | 5 | 1 | 40
Dar la forma ) Mangueras rotas Vacio pobre en el paquete | 8 | 5 | 2
requerida segun la Estacion Generar vacio
i o pobre en los
presentacién a neumatica aquetes Valvulas sin i6n
producir P alvulas sin succlo Vacio pobre enel paquete |8 | 7 | 7
requerida




Tabla 19: Andlisis de modos y efectos de fallas (AMEF), sistema de carga

EVALUACION
TAXONOMIA MODOS Y EFECTOS DE RIESGO
FUNCION FALLA MODO DE EFECTO DE
SISTEMA SUBSISTEMA PRIMARIA COMPONENTE FUNCIONAL FALLA FALLA S|{O|D| NPR
Cadena .
frenada Paroenelequipo | 8 | 3 | 1 24
Proporcionar Ruidos en el . .,
Termoformadora | Sistema de carga espacio Para | ~adena de agarre momento del Desglmeacmn de
93 | agregar producto g desplazamiento y | Cadena bolsillo e ialel1] 18
a los bolsillos avance inadecuado | destensada estacion de
sellado
Cadena .
desacoplada Paro del equipo 8131 24




Tabla 20: Analisis de modos y efectos de fallas (AMEF), sistema de sellado

EVALUACION
TAXONOMIA MODOS Y EFECTOS DE RIESGO
FUNCIO
SUBSISTEM N COMPONENT FALLA MODO DE
SISTEMA A PRIMARI E FUNCIONAL FALLA EFECTO DE FALLA S|{d D [NPR
A
Sellar los Mangueras sueltas | Vacio pobre en el paquete 8|3 1 24
Sistema de paquetes Estacion Generar  vacio
Termoformadora sellado segin el neumatica pobre en los | Mangueras rotas Vacio pobre en el paquete 8|3l 2 48
molde paquetes i -
ingresado ;ﬁg:iléﬁsrequeridsa:n Vacio pobre en el paquete | 8 | 7| 7 .
'gg:sggadger (f/eacilg La bomba no trabaja y no se
desconecta ol | geNera el proceso de|8 |3 2 48
succion
motor
Capegc,ldad de No se ejecuta el proceso de
succion vacio 8|31 24
insuficiente
\l;l;::ise;inaglcanza el No llega al set de vacio 8(3 1 24
Sellar los
. paquetes No generar
Termoformadora S':é?;;gode segin el | Bomba de vacio | vacio en los
molde paquetes Alta  temperatura - :
ingresado en la bomba No inicia el equipo 812 2 32
Unidad con sonido 33 1 9
anormal
Aire extraido con | Contaminacion en piston y glal 4
presencia de aceite | estacion neumética
. Afecta negativamente la
Er:e:frlfkl)?iciit:gua eficiencia de separador de | 8 | 3| 3
aceite y acelera su deterioro
Dar la No templar el
. forma emp Falta de | Inadecuada preparacion de
Sistema de . Placa de | material  para : .
Termoformadora requerida L temperatura en | la pelicula para su posterior | 8 | 6| 2
sellado . calefaccion hacerlo
segin la placa formado
. maleable
presentaci




on a Exceso de - .
producir temperatura en Adhesion de la pelicula en 6 2
la placa
placa
Marcas en la | Cambio de coloracién vy 6 1 36
pelicula textura en la pelicula
E‘ucrzﬂ%slgeraa"e €N | Perdida vacia en el paquete 8 1 32
Sellar los
. paquetes - . Posible pérdida de
Termoformadora S'z;ilr: gode segin el sEsltlif;gn de ePIe r(;eru;/taeuo en ((‘Zer;an;ggera MUY | hermeticidad en estacién de 77 1 28
molde paq 9 corte
ingresado
Pérdida de hermeticidad,
gbr::twﬂ;era con paquete debe se 771 56
reprocesado
No_dosificar la No dosificar pelicula a la
pelicula inferior | Rodillo frenado p 413 1 12
del paquete zona de formado
Sellar los
. paquetes
Termoformadora Sl:;?;zgode segin el | Rodillo
molde Pelicula Paquete  presenta
ingresado desplazada sobrante en un | Reproceso de los paquetes a3l 1 21
respecto a la | bordeyhuecoenel | por no tener hermeticidad
placa molde otro
Tabla 21: Analisis de modos y efectos de fallas (AMEF), sistema de corte
EVALUACION
TAXONOMIA MODOS Y EFECTOS DE RIESGO
FUNCION FALLA
SISTEMA SUBSISTEMA PRIMARIA COMPONENTE FUNCIONAL MODO DE FALLA | EFECTODEFALLA | S| O | D | NPR
El paquete no es
independizado y se
Cuchilla no corta requiere usar tijera y [ 6| 6 [ 1| 36
otro elemento
separador
Separar Conjunto cuchilla | No generar el | Cuchilla no corta en | Acabado inadecuado en 716l1]| a
Termoformadora | Sistema de corte ariletes giratoria de corte adecuado | linea recta el paquete
Paq liberacion répida | en los paquetes
. . No se individualizan
Cuchilla no gira los paquetes 6|61 36
El paquete no es
independizado y se
Cuchilla no corta requiere usar tijera y [ 6| 3 | 4
otro elemento
separador
Separar Conjunto cuchilla | No generar el
Termoformadora | Sistema de corte arzjetes giratoria de corte adecuado 5(5]3
Paq liberacion répida | en los paquetes
Cuchilla no corta en | Acabado inadecuado en
linea recta el paquete
5|53




Tabla 22: Andlisis de modos y efectos de fallas (AMEF), sistema de control

TAXONOMIA MODOS Y EFECTOS E\éélﬁﬁjéscégl\l
SUBSI FALLA
FUNCION COMPONE MODO DE
SISTEMA STAEM PRIMARIA NTE FUNCIZ_IONA FALLA EFECTO DE FALLA S|{O|D| NPR
Obstruccion del espacio del
Caja/tablero operador del equipo, 613la
inclinado ruptura/tension de
componentes
Proteger los r—— 3 .
. componentes . ermite ingreso de agua y/o
Sistema | 1< i del | Tabl d Puerta N0 Clerma | yocinfoctantes a los|5|5|3
Termoformadora | de electricos del | Tablero de completamente Sotri
control | €auipo y definir | control componentes eléctricos
condiciones de Tablero con Desconexion de P_LC u otro
trabajo temperatura elemento debido al olal1l| 27
clevada accionamiento de la proteccién
térmica
Tablero Descarga eléctrica al personal 611151 30
energizado que tenga contacto
Pantalla no | No permite  poner en 6l3la
enciende funcionamiento el equipo
No permite definir pardmetros
Téctil no responde | de funcionamiento ni dar inicio | 5 | 5 | 3
al equipo
Sistema Proteger los No  permitir Er?]rgr encia fue(:: No permite detener el equipo [ 9| 3 | 1 | 27
componentes Elementos de | acceso a genc p quip
Termoformadora de . N de servicio
eléctricos del | control definicion de
control A .
equipo y operador parametros
PLC con falla en | Sistemas del equipo fuera de
salida/entrada de | servicio por falta de|6| 1|5 ]| 30
sefiales comunicacion
UPS no mantiene
equipo encendido 51321 30
en momento de
corte de energia




6.8 Identificacion de las frecuencias y tareas de mantenimiento segun los resultados del
arbol l6gico de decision RCM.

A continuacion, se desglosan los resultados en la hoja de decision por subsistemas, donde se
identifica la tarea de mantenimiento que corresponde a cada uno de los componentes que presenta fallas
funcionales

Tabla 23: Hoja de decision, sistema de alimentacion

Hoja de decisién-RCM
Termoformadora VC 999, Ref. RS420

Sistema Alimentacion

EVALUACION H|H2 | HS
REFERENCIA DE ACCION A

INFORMACION DE S1|S2|S3| EALTADE | TAREAPOR | INTERVALO | AREALIZAR
CONSECUENCIA "0 " > o3 REALIZAR | INICIAL POR

Componente |F|[FF | MF| H | S | E | O |Nl|N2|N3|H4|HS5|S4

Verificar que
los
rodamientos
no tengan Técnico de

: Mensual S
presencia de mantenimiento
o6xido ni
sonidos

Rodillo extrafios

Verificar que
los tornillos
prisioneros se
1A 2 S|S|S|S|S|N|N encuentren Mensual
ajustados y la
guia esté en
buen estado

Técnico de
mantenimiento

Realizar
inspecciones
1A 1 SIN|N|S|S|N|N visuales de la Semestral
guia dentada y

el pifién

Sistema
basculante

Técnico de
mantenimiento

Realizar
inspecciones
1A 1 SIN|N|S|S|N|N visuales del Diario
estado del
acrilico
Verificar el
apriete.de los Semanal Técni_co_de
tornillos mantenimiento
sujetadores
Realizar
inspecciones
visuales para
verificar el
estado de la
manigueta

Técnico de
mantenimiento

Guardade [1|A | 2 | S|{N|N|INJ|S|N|N
seguridad

Técnico de

Diari S
ario mantenimiento




Tabla 24: Hoja de decision, sistema de formado

Hoja de decision-RCM

Termoformadora VC 999, Ref. RS420

Sistema de Formado

EVALUACION Hi|H2 | H3
REFERENCIA DE DE s1ls2]s3 ACCION A
3 TAREA POR INTERVALO
INFORMACION CONSECUENCIA FALDA DE REAL IZAR INICIAL A REALIZAR POR
01|02|03
Componente [ F |FF{MF| H | S | E | O |[N1|N2|N3|H4|H5|S4
Verificar conexiones
1lal1lsInNInNlslsININ yestgdofls_lcodela 3 meses Tecnl_co_de
resistencia y su mantenimiento
recubrimiento
Placa_’ 1lal2lsININIsINISIN Cambio de sensor de 6 meses Tecnl_co_de
calefaccion temperatura mantenimiento
Revisién del aislante
1lalsalsINININISININ term_lcoqu.ecubreel 3 meses Tecnl_co_de
tornillo sujetador de mantenimiento
la placa de baquelita
Realizar inspecciones
Panelmolde |1 | A| 1 | S| N|N|S|S|[N|N visuales del estado de Mensual Tecnl_co_de
la base del molde, los mantenimiento
cilindros y pistones
Revisar el
posicionamiento de
las Técnico de
1/A| 1 [S|N|N|N|S|[NJ|N abrazaderas/Cambio 6 meses mantenimiento
de abrazaderas si se
encuentran en mal
estado
Revisar estado de las
mangueras Yy realizar Técnico de
Estacion 1/A| 2 [ S|{N|N|NJ|S|[NJ|N cambio si se 6 meses mantenimiento
neumatica encuentran en mal
estado
Desarmar estacion
neumatica, hacer
limpieza de cilindros,
pistones y camisas y Técnico de
LIATSINPSINES S NGS hacer cambio de los 3 meses mantenimiento
elementos que se
encuentren con
desgaste




Tabla 25: Hoja de decision, sistema de cargue

Termoformadora VC 999, Ref. RS420

Sistema de cargue

EVALUACION | H1 | H2 | H3

REFERENCIA DE DE s1ls2|s3 ACCION A

INFORMACION CONSECUENCI FALTA DE TAREA POR INTERVALO | A REALIZAR
A

01|02|03 REALIZAR INICIAL POR

1A 1| S| N|N|S|S|N|S

Realizar limpieza a la
cadena, lubricacion,
apretar tornillos

prisioneros de los 3 meses
pifiones, revisar estado
de peoneria y tensionar

Técnico de
mantenimiento

la cadena
Cadena de )
agarre Ajustar tensores de Técni
D, écnico de
cadena y revision 3 meses

e p mantenimiento
estado de pifionearia

Técnico de

Cambio de cadena Anual .
mantenimiento




Tabla 26: Hoja de decision, sistema de sellado

Hoja de decision-RCM

Termoformadora VC 999, Ref. RS420

Sistema de sellado

EVALUACION HL|H2 | H3
REFERENCIA DE Be ACCION A
INFORMACION S1|S2|S3| EALTADE TAREA POR INTERVALO | A REALIZAR
sl 01 | oz | 03 REALIZAR INICIAL POR
Componente | F[FF[MF| H | S | E | O [N1|N2|N3|H4|H5|S4
Revisar el
posicionamiento de las
abrazaderas/Cambio de Técnico de

1lA| 1 | S|IN|[N|NJ|S|N|N . 6 meses
abrazaderas si se

encuentran en mal
estado

mantenimiento

Revisar estado de las
mangueras y realizar

Estacion |1|A| 2 | S| N|N|N|S|N|N 20
cambio si se encuentran

6 meses

Técnico de
mantenimiento

neumatica 2 en mal estado
Desarmar estacion
neumatica, hacer
limpieza de cilindros, .
1/A| 3| N|S|[N|S|S|N]|S pistones y camisas y 3 meses mlr?t%?]lﬁigﬁto
hacer cambio de los
elementos que se
encuentren con desgaste
Verificar estado de P
conexiones del motor y Mensual Tecnl_co_de
su nivel de tensién mantenimiento
1A 1 SIN|N|NJ|S|[N]|N
Revision de la 3 meses Técnico de
viscosidad del aceite mantenimiento
L|mp|eze?]tc:2dfallltros de Mensual .
L{A]2|S|N|N|s|s|N|sS mantenimiento
Cambio de filtros de
anual
entrada
Verificacion/revision de
ilalalsInNINlAlsININ _funmonamlent_qdel 3 meses Tecnl_co_de
sistema de succion del mantenimiento
equipo
Verificacion/revision de
funcionamiento del
Bomba de sistema de refrigeracion
vacio .
1Al 4|N|N|N|S|S|N]S Revision de la 3 meses Técnico de

viscosidad del aceite

Limpieza del tubo de
escape

mantenimiento

Verificar estado y
funcionamiento del 6 meses
separador de aceite

Cambio de aceite, debe
1lalslsINININISINIS manejarse la referencia

indicada por el Anual
proveedor
Limpieza de los ductos
3 meses

de refrigeracion

Técnico de
mantenimiento

Verificar el estado del
1lA| 6 | N|N|[N|NJ|S|N|N cilindro de la bomba, se Anual
es necesario cambiarlo

Técnico de
mantenimiento




Verificar estado de
vélvula reguladora de
presion, si es necesario
cambiarla

6 meses

Verificar la viscosidad
del aceite, sinoes la
requerida cambiarlo

3 meses

Verificar el estado del
separador de agua

mensual

Iniciar el equipo a boca
cerrada durante 15
minutos

Mensual

Técnico de
mantenimiento

Placa de
calefaccion

Verificar conexiones y
estado fisico de la
resistenciay su
recubrimiento

3 meses

Técnico de
mantenimiento

Cambio de sensor de
temperatura

6 meses

Técnico de
mantenimiento

Revision del aislante
térmico que cubre el
tornillo sujetador de la
placa de baquelita

3 meses

Técnico de
mantenimiento

Estacion de
sellado

Verificar
posicionamiento del
empaque

Diario

Técnico de
mantenimiento

Verificar estado del
empaque, si es necesario
cambiarlo

Trimestral

Técnico de
mantenimiento

Rodillo

Verificar que los
rodamientos no tengan
presencia de 6xido ni
sonidos extrafios

Mensual

Técnico de
mantenimiento

Verificar que los
tornillos prisioneros se
encuentren ajustados y

la guia esté en buen
estado

Mensual

Técnico de
mantenimiento




Tabla 27: Hoja de decision, sistema de corte

Hoja de decision-RCM

Termoformadora VC 999, Ref. RS420

Sistema de corte

H1 | H2 | H3
REFERENCIA DE s1ls2]s3 ACCION A
INFORMACION FALTA DE TAREA POR REALIZAR IN;I—NEIFé\I/:LLO AREPAOLRIZAR
01]02|03
Componente | F|FF [ MF |H | S |E | O |N1|N2|N3|H4|H5|S4
Ajuste de prisioneros del
ot e guims o] MensiEl |
WAL T PSINININES NN cuchilla mantenimiento
Mantenimiento del motor Anual
Cuchilla Ajuste de prisioneros de Técnico de
giratoria LA 2 | SINININES | NN las guias de la cuchilla Mensual mantenimiento
1/A| 3 |S|IN|N[N|NL|N| S Cambio de cuchilla 6 meses Tecnl_co_de
mantenimiento
Verificar  estado vy
1lal 1 lsINININI S TN N funglonamlento del 3 meses Tecnl_co_de
conjunto  soporte de mantenimiento
cuchilla
Cuchilla fija
1/A| 2 |[SIN|IN[N| S| N|N Cambiar cuchilla 6 meses Tecnica de

mantenimiento




Tabla 28: Hoja de decision, sistema de control

Hoja de decisién-RCM

Termoformadora VC 999, Ref. RS420

Sistema de control

H1 | H2 | H3
REFERENCIA DE s1l 92 s3 ACCION A
INFORMACION FALTA DE TAREA POR INTERVALO | AREALIZAR
o1l 02|03 REALIZAR INICIAL POR
Componente |F|FF|MF |[H|[S |E|[O|N1|N2|N3|H4|H5]|S4
Verificar ajuste de Técnico de
1A 1 |SIN|{N|N|S|N|N tornllloiaﬁlil:ns)oportan 6 meses mantenimiento
Tablero de 1lal 2 sINININISININ V_erlflcarestadode 6 meses Tecm_co_de
control bisagras de puerta mantenimiento
Verificar estado y o
1/A] 3 |SIN|N|N|S|N|N funcionamiento de 3 meses mIr?tCeTicn:igﬁto
ventilador del tablero
Verificar conexiones
eléctricas de pantalla y Teécnico de
1/A] 1 |S|IN|N|S|S|N|N realizar limpieza de 3 meses mantenimiento
puertos de conexion de
pantalla
Verificar conexiones
eléctricas de pantalla y
1lal 2 1sInNINlsls|ININ realizar limpieza de Mensual Tecnl_co_de
puertos de puerto de mantenimiento
tactil y protecciones
Elementos de para humedad
control
Probar el Técnico de
1/A| 3 |SIN|N|S|S|N|N funcionamiento del paro Mensual o
de emergencia mantenimiento
Verificar apriete de
conexiones, verificar Técnico de
11 A| 4 conexion de 3 meses

alimentacion y limpieza
de puertos

mantenimiento




Con base en la literatura consultada, EI RCM reconoce las siguientes categorias mas importantes,

que durante su aplicacion arrojaron los siguientes resultados:

Tabla 29: Tareas a condicién

Componente Falla funcional Modo de falla Tarea de Mantenimiento Frecuencia Responsable
No dosificar la Verificar que los rodamientos no o
. NP . h R Técnico de
pelicula inferior del Rodillo frenado tengan presencia de éxido ni Mensual L
: " mantenimiento
paquete sonidos extrafios
Rodillo . Verificar que los tornillos
Pelicula desplazada | Paquete presenta sobrante - -
respecto a la placa en un borde y hueco en el prisioneros se encuentren Mensual Técnico de
P P Y ajustados y la guia esté en buen mantenimiento
molde otro
estado
Sistema No tensiona la Rodillo con carrera fuerade | Realizar inspecciones visuales Semestral Técnico de
basculante pelicula rango de la guia dentada y el pifién mantenimiento
Acrilico partido Realizar inspecciones visuales Diario Técnico de
P del estado del acrilico mantenimiento
inai . Verificar el apriete de los Técnico de
Guarda de No restringir el Manigueta suelta : p Semanal S
! acceso a partes tornillos sujetadores mantenimiento
seguridad L
moviles L . .
Realizar inspecciones visuales A
. . o . Técnico de
Manigueta partida para verificar el estado de la Diario S
. mantenimiento
manigueta
Verificar conexiones y estado o
Falta de temperatura en - - y Técnico de
No templar el laca fisico de la resistencia y su 3 meses mantenimiento
Placa material arr)a hacerlo P recubrimiento
calefaccion p Revision del aislante térmico A
maleable . - . Técnico de
Marcas en la pelicula que cubre el tornillo sujetador de 3 meses mantenimiento
la placa de baquelita
No generar el Bolsillo sin cumplir Realizar inspecciones visuales Teécnico de
Panel molde | bolsillo de manera ) sin cump del estado de la base del molde, Mensual S
especificaciones - - mantenimiento
adecuada los cilindros y pistones
Revisar el posicionamiento de
las abrazaderas/Cambio de Técnico de
Mangueras sueltas - 6 meses S
abrazaderas si se encuentran en mantenimiento
mal estado
Revisar estado de las mangueras _—
- > mang Técnico de
., , Mangueras rotas y realizar cambio si se 6 meses mantenimiento
Estaglqn Generar vacio pobre encuentran en mal estado
neumatica en los paquetes
Desarmar estacién neumatica,
. . L hacer limpieza de cilindros, .
Vélvulas sin succion ; P - Técnico de
- pistones y camisas y hacer 3 meses L
requerida - mantenimiento
cambio de los elementos que se
encuentren con desgaste
Realizar limpieza a la cadena,
lubricacion, apretar tornillos _
. . ' e Técni
Ruidos en el Cadena frenada prisioneros de los pifiones, 3 meses etc 'co'det
Cadena de momento del revisar estado de pifionearfa y mantenimiento
agarre desplazamiento y tensionar la cadena
avance inadecuado . .
Ajustar tensores de cadena Técnico de
Cadena destensada J Y 3 meses

revision estado de pifionearia

mantenimiento




Revisar el posicionamiento de
las abrazaderas/Cambio de

Técnico de

Mangueras sueltas - 6 meses P
abrazaderas si se encuentran en mantenimiento
mal estado
Revisar estado de las mangueras -
L, . . L Técnico de
Estacion Generar vacio pobre Mangueras rotas y realizar cambio si se 6 meses P
o mantenimiento
neumética 2 en los paquetes encuentran en mal estado
Desarmar estacion neumatica,
. . i hacer limpieza de cilindros, _—
Vélvulas sin succion . - Técnico de
- pistones y camisas y hacer 3 meses S
requerida - mantenimiento
cambio de los elementos que se
encuentren con desgaste
Arrancador de labombade | Verificar estado de conexiones Mensual Técnico de
vacio desconecta el motor | del motor y su nivel de tension mantenimiento
. Revision de la viscosidad del 3 meses Técnico de
Bomb’a de No generar vacio en aceite mantenimiento
vacio los paquetes
Capacidad de succion — ] Técnico de
p - Limpiez filtr ntr Mensual P
insuficiente pieza de filtros de entrada ensua mantenimiento
Técnico de
mantenimiento
Verificar conexiones y estado o
Falta de temperatura en - - y Técnico de
No templar el laca fisico de la resistencia y su 3 meses mantenimiento
Placa de np P recubrimiento
- material para
calefaccion - — - —
adherirlo al paquete Revision del aislante térmico -
. : B Técnico de
Marcas en la pelicula que cubre el tornillo sujetador de 3 meses A
- mantenimiento
la placa de baquelita
No dosificar la Verificar que los rodamientos no o
h g . . e . Técnico de
pelicula inferior del Rodillo frenado tengan presencia de 6xido ni Mensual L
: " mantenimiento
paquete sonidos extrafios
Rodillo Pelicula desplazada | Paquete presenta sobrante Verificar que los tornillos
risioneros se encuentren Técnico de
respecto a la placa en un borde y hueco en el P Mensual

molde

otro

ajustados y la guia esté en buen
estado

mantenimiento




Tabla 30: Sustitucion ciclica

Componente | Falla funcional Modo de falla Tarea de Mantenimiento | Frecuencia Responsable
Exceso de temperatura en Cambio de sensor de 6 P .
meses | Técnico de mantenimiento
placa temperatura
Placa No templar el Revision del aislante
calefaccion material para térmico que cubre el tornillo
hacerlo maleable Marcas en la pelicula sujetador de la placa de 3meses | Técnico de mantenimiento
baquelita y si es necesario
cambiarlo
Revisar estado de las
Mangueras rotas mangueras y realizar cambio 6 meses Técnico de mantenimiento
si se encuentran en mal
estado
Estacion Desarmar estacion
neumatica neumatica, hacer limpieza
Vélvulas sin succion de cilindros, pistones y P Lo
- . - 3 meses Técnico de mantenimiento
requerida camisas y hacer cambio de
los elementos que se
encuentren con desgaste
Ruidos en el
Cadena de momento del Cadena destensada Cambio de cadena Anual
agarre desplazamiento y
avance inadecuado
Desarmar estacion
. neumética, hacer limpieza
Estacion Generar vacio Valvulas sin succion de cilindros, pistontle)s y . -
neumatica 2 pobre en los requerida camisas y hacer cambio de 3 meses Técnico de mantenimiento
paquetes los el
0s elementos que se
encuentren con desgaste
Capa_udad_ d_e succion Cambio de filtros de entrada Anual
insuficiente
Cambio de aceite, debe
Unidad con sonido anormal manejarse la referencia Anual Técnico de mantenimiento
indicada por el proveedor
. . . Verificar el estado del
Bombade | No generar vacio Aire extraido con presencia | i1, ge a bomba, se es Anual Técnico de mantenimiento
vacio en los paquetes de aceite necesario cambiarlo
Verificar estado de valvula
reguladora de presion, si es 6 meses Técnico de mantenimiento
necesario cambiarla
Verificar la viscosidad del
aceite, si no es la requerida 3 meses Técnico de mantenimiento
cambiarlo
Exceso de temperatura en Cambio de sensor de 6 meses Técnico de mantenimiento
placa temperatura
Placa de No terpplar el ) Revisic’)n del aislante _
calefaccion ma}terlal para ) térmico que cubre el tornillo o .
adherirlo al paquete Marcas en la pelicula sujetador de la placa de 3 meses Técnico de mantenimiento
baquelita y si es necesario
cambiarlo
Estacion de | Perder vacio en el Cremallera muy delgada Cambio de empaque 3 meses Técnico de mantenimiento
sellado paquete
Cuchilla No generar el corte ) ) _ o o
giratoria adecuado en los Cuchilla no corta Cambio de cuchilla 6 meses Técnico de mantenimiento
paquetes
No generar el corte
Cuchilla fija adecuado en los Cuchilla no corta Cambio de cuchilla 6 meses Técnico de mantenimiento

paquetes




7. Conclusiones

De acuerdo con el diagnostico operacional actual de la empresa y del departamento de
mantenimiento, se evidencia que existe un trabajo ya iniciado en el proceso de normalizacion y
estandarizacion de la documentacion para facilitar su aplicacion en la préctica, ademas de ello, el
nivel de refuerzo de las habilidades y conocimiento del personal técnico seran complemento para
el éxito de la implementacion del RCM.

El analisis de criticidad de los equipos que hacen parte del proceso acondicionamiento se
realizd6 mediante una matriz basada en riesgo y donde se concluye que el equipo termoformador
VC999 RS420, tiene la mayor criticidad.

Las tareas consignadas en el plan de mantenimiento se definieron bajo las necesidades
especificas del equipo termoformador que daran la hoja de ruta al departamento de mantenimiento
para realizar seguimiento y control de las fallas, con el fin de reducir al minimo los paros no

programados.

De acuerdo con los resultados, las actividades a condicion, es decir, aquellas que se centran
en buscar sefiales de fallo inminente para programar acciones adicionales, deben realizarse a un

alto porcentaje de los componentes del equipo termoformador.



8. Recomendaciones

Es imperativo involucrar a todo el personal que labora en la planta y continuar su
capacitacion para brindarle las herramientas necesarias para la implementacion, no solo del plan
de mantenimiento especifico para el equipo termoformador, sino para su aplicacién en masa y
permanencia en el tiempo, es decir, un compromiso a largo plazo; esto se traduce en estabilidad

para contratar personal experto.

Se recomienda implementar el plan de mantenimiento actualizando las tareas a condicion,
reacondicionamiento y sustitucion ciclicos de acuerdo con los tiempos y recursos establecidos.

Para la implementacion del plan de mantenimiento por confiabilidad actualizado, es
necesario que todos los departamentos, incluida la gerencia adquieran un conocimiento sistematico
acerca de la operacion y del funcionamiento de los equipos que intervienen en cada uno de los

procesos.

Adicionalmente incorporar politicas de funcionamiento més claras y de conocimiento a
nivel general, especialmente para los equipos criticos, pues si bien existen procedimientos,

instructivos y planes de mantenimiento, no conversan con la estrategia de la organizacion.

Se recomienda evaluar permanentemente la matriz de criticidad y los modos de falla para
cada equipo del proceso de acondicionamiento y actualizar en tiempo real para mantener la

confiabilidad en el equipo.

La empresa debe invertir en un ERP para mantenimiento; actualmente su base de datos y
seguimientos se soportan en tablas de excel que pueden ser susceptibles de errores y omisiones,
esto es importante para el control y la gestion del mantenimiento, que esta estrechamente
relacionado con RCM y tiene muchas funciones que gestionaran repuestos, herramientas y mano

de obra. Si los activos se controlan adecuadamente, se pueden lograr indicadores de clase mundial.
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ANexos

Inspecciones rutinarias

GESTION DE MANTENIMIENTO
HOJA DE VIDA DE EQUIPO
P o Fecha actualizacion: P
Caédigo: FOR-GMTO-01 Version: 02 23/01/2023 Péagina: 1 de 1
DESCRIPCION DEL ACTIVO
Cadigo de activo 3113/TFD1 Nombre del equipo TERMOFORMADORA VC 999
Tipo de equipo Termg:grmad Delegacion Dorada Capacidad nominal 0
Horas de operacion /dia 0 NUmero de placa MAQ-3-0070 Fecha de elaboracion 26/07/2022
- Acondicionam
Seccion . Proceso inci
iento Empaque Estado del activo Principal (en
linea)
Marca VC 999 Proveedor 0
. VC999/RS . .
Modelo y/o referencia series 420/270 Potencia 11 KWih Voltaje 2920V
. RS420181019 f
Serie 270c Manual 0 Amperaje (A) 50 AMP
Ny Fecha de o
RSl Al e 1/01/2018 | instalacién N/A Sikkeh Critico
FOTOGRAFIAS
Equipo Placa de identificacion




R AR A . A .
Actividad Parametros Periodicidad
Verificar presion de aire comprimido 6 Bares (87 psi) Aprox Preoperatorio
y que no se presenten fugas
Verificar presion de agua de
refrigeracién y que no se presenten Preoperatorio
fugas
Verificar voltaje, energizar equipo, Preoperatorio
poner a calentar resistencias.
Revisar tension de cadena vy p .
d . reoperatorio
esplazamiento
Con panel de control verificar vacio Preoperatorio
Verificar cuchillas de corte Preoperatorio
Comprobar el nivel de aceite y Bomba de vacio nivel de aceite a 3/4 de la Diario
rellenar mirilla
Aceite debe ser de transparente o
Comprobar el color del aceite ligeramente amarillo si este se torna | Diario
lechoso cambiar el aceite
A L o Retirar  Impurezas 'y residuos del | .. .
Limpieza Alojamientos de lamina alojamiento Diario
Limpiar y Lubricar Ig mano Cadenas transportadoras de Diario
amina
Verificar las placas de formado y las . .
Asegurar que las placas no estén rotas ni | . .
placas de deformadas Diario
sellado
inspeccion, limpieza y lubricacion de lubricar  con  aceite -
) . Diario
las cuchillas de corte mineral
Inspeccion  visual Conexiones Reapretar de conexiones
L - semanal
eléctricas eléctricas
Inspeccidn visual Bomba de vacio nivel 3/4 de la mirilla semanal
Comprobar el nivel de aceite, adicionar si el nivel de
N - - - semanal
Lubricacion automatica de la cadena aceite baja
Lubricar Mecanismo de elevacién Aplicar lubricante grado alimenticio a lo semanal
largo de las barras
Inspeccion visual Mecanismo de verificar si el manguito
o - . semanal
elevacion - Manguito baja y sube
Verificar Horma de formado, horma El formado y el sellado debe ser uniforme
- semanal
de sellado sin arrugas
#N/D #N/D #N/D
Anexos 1: Listado de repuestos
ADO DE REP O
Unidad Cant Descripcién Referencia
ELEMENTO
BOMBA DE VACIO 1 FILTRANTE(REEMPLAZO 105869371
80121205110)
BOMBA DE VACIO 1 OIL FILTER 105866493
BOMBA DE VACIO 3 FILTRO 105865629
BOMBA DE VACIO 1 ANILLO TORICO 78301203300
BOMBA DE VACIO 2 1SO FG-100 (GALON) FG100
VALVULAS DE VACIO 10 RETEN EN K 80209401010
VALVULAS DE VACIO 10 ANILLO TORICO 78301020301
VALVULAS DE VACIO 10 ANILLO TORICO 78301050300
ESTACION DE FORMADO 6 CORDON REDONDO 81861121032
ESTACION DE SELLADO 4 CORDON REDONDO 105687402
ESTACION DE SELLADO 1 JUNTA DE SILICONA 1X1 105872999
ESTACION DE SELLADO 1 JUNTA DE SILICONA 2X1 105659804
ESTACION DE SELLADO 1 SEALING GASKET 2X2 105872892




CORTE TRANSVERSAL CUCHILLA 101915817
CORTE TRANSVERSAL PERFIL DE GOMA 81866101481
CORTE TRANSVERSAL 8 CRglfll(lgEIEEI[C))EN 75702000103
CORTE LONGITUDINAL 2 SOSTE(’:\IECI?SIRLE:IA DE 11551917300
CORTE LONGITUDINAL 5 RETEN EN K 80209401010
CORTE LONGITUDINAL 2 RETAINING RING 78100104202
CORTE LONGITUDINAL 2 ('?CEI?/I%E-IEEIBEI 19781121300
CORTE LONGITUDINAL 2 CONTREARERION 11551916013
SISTEMA ELECTRICO 2 PULSADOR 105111741
CONSUMIBLES EN GENERAL 1 GREASE 107111650
CONSUMIBLES EN GENERAL 1 CHAIN OIL 107518896
Banda 2 Rodamiento rigido de bolas 6206-2RS
Banda 2 Anillo seeger acero inx 27 mm
Banda 2 Tornillo acero inox 15/32"x 1 1/2" rosca ordinaria
Banda 1 Valvulina 530033
Campana 1 IGL 1/2" FESTO IGL 1/2"
Campana 1 Regulador FESTO C308
Buster 1 Acople arafia del buster 512000103
CHILLER 1 MAQ 2 0323 1430 1770 2090 3920
BOMBA DE VACIO ESTACION SELLADO 1 MAQ 2 0324 R5 RA0202
BOMBA DE VACIO ESTACION FORMADO 1 MAQ 2 0325 R5 RA0100
ESTACIONES 1 O-ring 22 x 2 ORR453841
ESTACIONES 1 O-ring 27 x 2 ORR450926
ESTACIONES 1 O-ring 7x 1,5 ORR455327
ESTACIONES 1 O-ring 10 x 20 ORR450925




ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Actividades de mantenimiento preventivo

Periodicidad
Unidad Componente Descripcion de la actividad
MB| T CS|A
A FELPA 0]
BOMBA DE VACIO ELEMENTO Verificar el estado de la felpa filtros internos X
FILTRNATE
FELPA 0]
BOMBA DE VACIO ELEMENTO Cambio de filtros internos X
FILTRNATE
BOMBA DE VACIO OIL FILTER Verificar el estado del filtro de aceite (externo) X
BOMBA DE VACIO OIL FILTER cambio del filtro de Aceite X
BOMBA DE VACIO FILTRO \ézr:ilzgﬁg el estado y realizar limpieza de los filtros cilindricos X
BOMBA DE VACIO FILTRO Cambio de los filtros cilindricos de aceite X
BOMBA DE VACIO ANILLO TORICO revision del anillo térico y cambio de ser necesario X
BOMBA DE VACIO 1SO FG-100 (GALON) ;;ecrégggr el nivel y la calidad del aceite no debe este X
BOMBA DE VACIO 1SO FG-100 (GALON) cambio de aceite de referencia iso 100 X
VALVULAS DE VACIO RETEN EN K verificacion del estado del retenedor tipo k X
VALVULAS DE VACIO RETEN EN K cambio del estado del retenedor tipo k X
VALVULAS DE VACIO ANILLO TORICO verificacion de los anillos térico X
VALVULAS DE VACIO ANILLO TORICO cambio del anillo térico X
ESTACION DE FORMADO CORDON REDONDO inspeccion del corddn redondo X
ESTACION DE SELLADO CORDON REDONDO cambio del cordén redondo X
. JUNTA DE verificacion de las juntas o moldes en silicona de la estacion
ESTACION DE SELLADO SILICONA 1X1 1x1 X
. JUNTA DE cambio de las juntas 0 moldes en silicona de la estacién
ESTACION DE SELLADO SILICONA 1X2 1x1 X
< JUNTA DE verificacion de las juntas o moldes en silicona de la estacién
ESTACION DE SELLADO SILICONA 2X1 oxl X
. JUNTA DE cambio de las juntas o moldes en silicona de la estacién
ESTACION DE SELLADO SILICONA 2X2 oxl X
ESTACION DE SELLADO g)EéLING GASKET \Z/irzlﬂcacnon de las juntas o moldes en silicona de la estacion X
ESTACION DE SELLADO g)E(?LING GASKET ge)l(rznblo de las juntas o moldes en silicona de la estacion X
CORTE TRANSVERSAL CUCHILLA verificar el estado de la cuchilla trasversal y el filo X
CORTE TRANSVERSAL CUCHILLA cambio de la cuchilla transversal X
CORTE TRANSVERSAL PERFIL DE GOMA verificacion del perfil de goma que no se encuentre roto X
CORTE TRANSVERSAL PERFIL DE GOMA cambio del perfil de goma X
RESORTE DE verificar el estado del resorte de compresion que no esté roto o
CORTE TRANSVERSAL COMPRESION cedido X
RESORTE DE . L,
CORTE TRANSVERSAL COMPRESION cambio del resorte de compresion X
SOSTENEDOR GUIA | verificar el soporte de las cuchillas los tornillos y pasadores en su
CORTE LONGITUDINAL DE CUCHILLA lugar X
SOSTENEDOR GUIA . .
CORTE LONGITUDINAL DE CUCHILLA cambio de soporte de las cuchillas X
CORTE LONGITUDINAL RETEN EN K verificacion del estado del retenedor tipo k X
CORTE LONGITUDINAL RETEN EN K cambio del estado del retenedor tipo k X
CORTE LONGITUDINAL RETAINING RING verificar el estado del anillo de retencién X
CORTE LONGITUDINAL RETAINING RING cambio del anillo de retencién X
RESORTE DE inspeccion del resorte de presion de ajuste de las cuchillas no
CORTE LONGITUDINAL COMPRESION debe estar fuera de sitio ni roto A
RESORTE DE Cambio de resorte de compresion de las cuchillas de
CORTE LONGITUDINAL COMPRESION contrapresion A
CUCHILLA verificacion del estado de las cuchillas redondas de
CORTE LONGITUDINAL CONTRAPRESION contrapresion no deben estar mordidas y tener buen ajuste A




CORTE LONGITUDINAL

CUCHILLA )
CONTRAPRESION

cambio de las cuchillas de contrapresion

CONSUMIBLES EN S .

GENERAL GREASE lubricacion del sistema
Contactores, — e .

TABLERO ELECTRICO proteccion térmica, Limpieza, verificacion cableada de f:ontrol y fue;rza, pupto§ de
breakes contacto, estado de elementos y reapriete de conexiones eléctricas
Contactores, e o . .

TABLERO ELECTRICO proteccion térmica, V_erlflcar estado cofre, Oxido, pintura, ajuste de puertas, sellos,

bisagras

breakes

PARTE SUPERIOR | Pistones principales de Lubricar gufas de los pistones (4 graseras)

CAMPANA la campana 9 P 9

PARTE SUPERIOR | Pistones principales de Verificar y/o cambio empaques de los pistones

CAMPANA la campana Y Paq P

PARTE SUPERIOR | Pistones principales de Desmontar y limpiar los soportes de los pistones

CAMPANA la campana ylimp P P

PARTE SUPERIOR | Pistones principales de Lubricar quias de los pistones

CAMPANA la campana Y P '

PARTE SUPERIOR . - . . . .

CAMPANA Vélvulas Neumaticas Revisar el funcionamiento de cada véalvula

PARTE SUPERIOR . - I . .

CAMPANA Vélvulas Neumaticas Limpiar y lubricar las valvulas

PARTE SUPERIOR . - Inspeccionar estado de funcionamiento y/o cambio de

CAMPANA Valvulas Neumaticas silenciador de la valvula de la campana

PARTE SUPERIOR Valvulas Neuméticas Verificar estado de mangueras neumaticas de las valvulas y/o

CAMPANA cambio de ser necesario

PARTE SUPERIOR Piston de balance Verificar estado de empaques del piston y/o cambio de ser

CAMPANA necesario

PARTE SUPERIOR . . -

CAMPANA Piston de balance Revisar embolo principal

PARTE SUPERIOR s e . »

CAMPANA Piston de balance Verificar estado y/ o cambio de mangueras neumaticas

PARTE SUPERIOR s . . .

CAMPANA Piston de balance Revisar ajuste de tuerca superior

PARTE SUPERIOR Valvulas de escape . . . -~

CAMPANA rapido Verificar estado y/o cambio de valvulas de escape rapido

PARTE SUPERIOR . .

CAMPANA Pistones de sello Lubricar

PARTE SUPERIOR . . .

CAMPANA Pistones de sello Cambiar empaques de los pistones

PARTE SUPERIOR . . . »

CAMPANA Pistones de sello Verificar estado y/ o cambio mangueras neumaticas

PARTE SUPERIOR . e

CAMPANA Pistones de sello Verificar estado de racores

PARTE SUPERIOR . .

CAMPANA Pistones de Recorte Lubricar

PARTE SUPERIOR . i . »

CAMPANA Pistones de Recorte revision y o cambiar mangueras neumaticas

PARTE SUPERIOR . . .

CAMPANA Pistones de Recorte Cambiar empaques de los pistones

PARTE SUPERIOR . -

CAMPANA Pistones de Recorte Revisar juego de racores

PARTE INTERNA I N . .

CAMPANA Barras de sello Limpiar y revisar integridad del teflon de sello

PARTE INTERNA . .

CAMPANA Barras de sello Cambiar el teflon de sello

PARTE INTERNA I o . . .

CAMPANA Barras de sello Limpiar y Revisar integridad de la resistencia de sello

PARTE INTERNA . . .

CAMPANA Barras de sello Cambiar la resistencia

PARTE INTERNA Revisar y/o cambiar los cables de sello y los bornes de los

CAMPANA Barras de sello cables

PARTE INTERNA Revisar y/o cambiar Teflén de aislamiento (entre barra de sello

CAMPANA Barras de sello y resistencia)

PARTE INTERNA .

CAMPANA Barras de sello Cambiar los cables de sello

PARTE INTERNA

CAMPANA

Barras de sello

Limpiar Y Revisar los aislamientos de la barra de sello




PARTE INTERNA | .
CAMPANA Barras de sello limpieza de la barra de sello X
PARTE INTERNA s . .
CAMPANA Barras de sello revision y o cambio de teflones de asiento
PARTE INTERNA Barras de sello ajuste y revision de tornilleria sujecion upper bag cam
CAMPANA Justey ) Pperbag camp
PARTE INTERNA - . . s
CAMPANA Barras de sello revision y o cambiar amortiguadores de sujecion de bolsa
PARTE INTERNA . . .
CAMPANA Barras de sello Cambiar los aislamientos de la barra de sello X
PARTE INTERNA . .
CAMPANA Porta barra de sello Revisar el corte de las cuchillas de corte de sobrante X
PARTE INTERNA . . .
CAMPANA Porta barra de sello Inspeccionar el filo de las cuchillas de corte de sobrante X
PARTE INTERNA A .
CAMPANA Porta barra de sello Limpiar la pieza completa X
PARTE INTERNA . .
CAMPANA Porta barra de sello cambio de cuchillas de corte
PARTE INTERNA Porta barra de sello Revisar la integridad y el brio de los resortes de la porta barra
CAMPANA de sello
PARTE INTERNA . .
CAMPANA Porta barra de sello Cambio de pines y resortes de la porta barra de sello
PARTE INTERNA - A o -
CAMPANA Barra anti stick Limpieza y revision de las barras anti stick X
PARTE INTERNA - A . - -
CAMPANA Barra anti stick limpieza e inspeccion de las barras anti stick X
PARTE INTERNA —_— . .
CAMPANA Barra anti stick Cambio de las barras anti stick
PARTE INTERNA | Pines de sujecion de Limpieza de 10s pines X
CAMPANA bolsa P P
PARTE INTERNA | Pines de sujecion de - . .
CAMPANA bolsa revision y o cambio de teflones de asiento
PARTE INTERNA Pines de sujecion de Revisién y/o recambio de los resortes de los pines
CAMPANA bolsa Y P
PARTE INTERNA S L
CAMPANA Barras de recorte Limpieza y revision de las barras de recorte
PARTE INTERNA L .
CAMPANA Barras de recorte Revisién del corte de las cuchillas de recorte
PARTE INTERNA . .
CAMPANA Barras de recorte Cambio de las cuchillas de recorte
PARTE INTERNA L . ,
CAMPANA Barras de contra sello Revision y/o recambio del teflon X
PARTE INTERNA i .
CAMPANA Barras de contra sello Inspeccion del teflén de contrasello X
PARTE INTERNA . .
CAMPANA Barras de contra sello cambio de teflén de contrasello
PARTE INTERNA ” _
CAMPANA Barras de contra sello Inspeccion del silicdn de contrasello X
PARTE INTERNA - S
CAMPANA Barras de contra sello Cambio de silicon de contrasello
PARTE INTERNA L .
CAMPANA Barras de contra sello Revision de los pines y resortes de la barra de contrasello
PARTE INTERNA . . -
CAMPANA Barras de contra sello Cambio de los pines y resortes del bar anti stick de contrasello
Parte inferior de la campana Banda transportadora Limpieza y revision de las barras de recorte
Parte inferior de la campana Banda transportadora Revisién del corte de las cuchillas de recorte
Parte inferior de la campana Banda transportadora Cambio de las cuchillas de recorte
Parte inferior de la campana S:;zzo de la linea de Limpieza y revision del cedazo de las lineas de vacio

s Empagque superior de la | Inspeccién, limpieza y revision del empague superior de la
Parte inferior de la campana campana campana X
Parte inferior de la campana Empaque superior de la Cambio del empaque de la campana.

campana

Parte inferior de la campana Empaques inferiores de Inspeccion, limpiezay revision del empaque inferior de la campana | X

la campana

Parte inferior de la campana

Empaques inferiores de
la campana

Cambio de los empaques inferiores de la campana




Empaques de las tomas

Inspeccion, limpieza y revision de los empaques de las tomas de

Parte inferior de la campana d ¢ . X
e vacio vacio
Parte inferior de la campana Egyfcc?ges de las tomas Cambio de los empaques de las tomas de vacio X
BANDA Rodillo de la banda Revisar el correcto  funcionamiento  del  rodillo X
TRANSPORTADORA (frontal) (Funcionamiento libre y sin esfuerzo)
BANDA Rodillo de la banda Revisién de la alineacion de la banda que no exista ningin X
TRANSPORTADORA (frontal) desplazamiento lateral de la misma
BANDA Rodillo de la banda Cambio de rodamientos
TRANSPORTADORA (frontal) )
BANDA Sensor de posicion de Revisar funcionamiento dentro de parametros
TRANSPORTADORA la banda )
BANDA Sensor de posicion de Cambio del sensor
TRANSPORTADORA la banda
BANDA Piston de tension de la Limpieza y revisién del piston de tensién de la banda
TRANSPORTADORA banda transportadora.
BANDA Piston de tension de la Cambio de empaques del piston
TRANSPORTADORA banda
BANDA Motor (moto polea) de Revisar funcionamiento dentro de parametros
TRANSPORTADORA la banda )
BANDA Motor (moto polea) de Lubricar X
TRANSPORTADORA la banda )
BANDA Motor (moto polea) de -
TRANSPORTADORA la bandg Polee) 6¢ | cambio del motor
PERIFERICOS Sensores de seguridad Revisar el correcto funcionamiento X
laterales
PERIFERICOS ISensores de seguridad Cambiar los sensores de seguridad
aterales
] Sistema recolector de Revisar correcto fun_cionamiento del sistema_\ complet_o. Barras
PERIFERICOS . de contrasello. Cortinas de la campana. Salidas de aire de las
script -
tolvas. Motor y ventilador
SISTEMAS DE Piston de seguridad de - - . . .
SEGURIDAD EN EL AREA campana Revisar correcta activacion del piston (libre y sin esfuerzo). X
DE LA CAMPANA
SISTEMAS DE Piston de seguridad de . . .
SEGURIDAD EN EL AREA campana Cambio del pistén de seguridad de la campana
DE LA CAMPANA
gsgﬁmgiD EN EL AREE SRe(;vuifiig);dde vélvulas de r;e;/;rssg:;acorrecto funcionamiento de las valvulas de seguridad de X
DE LA CAMPANA )
SISTEMAS DE Revision de valvulas de
SEGURIDAD EN EL AREA sequridad Cambio de las valvulas de seguridad de la campana
DE LA CAMPANA
SISTEMAS DE
SEGURIDAD EN EL AREA | Barreras de Luz Revision del funcionamiento y correcta activacion. X
DE LA CAMPANA
SISTEMAS DE
SEGURIDAD EN EL AREA Barreras de Luz Limpieza de los cristales X
DE LA CAMPANA
SISTEMAS DE
SEGURIDAD EN EL AREA Barreras de Luz Cambio de las barreras de luz.
DE LA CAMPANA
ggggmgiD EN EL ARgE Barreras de Luz (Ij?:\r/;ssiéljlegzl funcionamiento de las barreras de Luz y tiempo X
DE LA CAMPANA P
SISTEMAS DE
SEGURIDAD EN EL AREA S;:;rdaaze Iafrggtni:oan;’ Limpieza de las guardas y micros.
DE LA CAMPANA )
ggggmgiD EN EL ARQE t(?::;iaa(sje Iafrggtnilpan ay Sa/iiiirgg del correcto funcionamiento y activacion de las guardas X
DE LA CAMPANA )
SISTEMAS DE
SEGURIDAD EN EL AREA t?::er;jaa(sje Iafrggtnilpang Cambio de los micros de seguridad de las guardas por dafio
DE LA CAMPANA )
COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y Cedes (relee de Revisar el correcto funcionamiento del mismo, activando todos X
FUNCIONES DE TOUCH seguridad) los paros de emergencia. Cambio del releer de seguridad.

SCREEN




COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Contactores de la
campana

Revisar su funcionamiento y continuidad en las
terminales.

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Contactores de la
campana

Cambio de los contactores (por dafio)

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Relevador de seguridad
de las puertas laterales

Revision del correcto funcionamiento del mismo.

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Relevador de seguridad
de las puertas laterales

Cambio del relevador (por dafio)

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Fouché screen

Calibrar sensibilidad del Touch screen.

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Touch screen

Revisar la sensibilidad del Touch Screen.

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Touch screen

Cambio del Touch Screen (solo por dafio)

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y

Monitorear el funcionamiento del mismo, con el equipo

FUNCIONES DE TOUCH PIC ;z?;;esmdgnstirgd%r:tdruag;i_én ydtratardde cortnprobar que todas las
SCREEN % jan adecuadamente.

COMPONENTES DEL

GABINETE SUPERIOR Y PIC Cambiar ya sea un médulo o el PIC completo (Solo por
FUNCIONES DE TOUCH dafio)

SCREEN

COMPONENTES DEL

GABINETE SUPERIOR Y | Cedes (relee  de Revisar el correcto funcionamiento de este, activando todos los
FUNCIONES DE TOUCH seguridad) paros de emergencia.

SCREEN

COMPONENTES DEL

ESI\I?CI:’\IELES SLI;FI)EER+OOTJCE gezdui?dad)(relee de Cambio de relé de seguridad (Solo por dafio)

SCREEN

COMPONENTES DEL

ES‘S CI:I\IICELES SLSFI;ER.:_CO)E C\I-(i ULTRA SEAL Revisar parametros de sello.

SCREEN

COMPONENTES DEL

GABINETE SUPERIOR ¥ ULTRA SEAL Cambio de la unidad Ultraseal (Solo por dafio)

FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

COMPONENTES DEL

test de fugas (Usar

GABINETE SUPERIOR Y | vacu6metro patrén | Realizar un test de fugas (nivel de fugas permitido de 1 a 3
FUNCIONES DE TOUCH siempre, y comparar | milibares cada 10 se.).
SCREEN medidas)

COMPONENTES DEL

test de fugas (Usar

GABINETE SUPERIOR Y vacuémetro patron | Auditar la linea de vacio mediante el test de fugas (nivel de fugas
FUNCIONES DE TOUCH siempre, y comparar | permitido O milibares en 1. minuto)
SCREEN medidas)

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Monitoreo del equipo
mediante Touch Screen

Activar bostear via el mend de mantenimiento y monitorear su

funcionamiento

COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Monitoreo del equipo
mediante Touch Screen

activar ventilador recolector

funcionamiento

de scrap y monitorear

su




COMPONENTES DEL
GABINETE SUPERIOR Y
FUNCIONES DE TOUCH
SCREEN

Monitoreo del equipo
mediante Touch Screen

Subir y bajar la campana mediante este menu

PARTE INFERIOR DEL Sensor de Vacio Limpiar y revisar la valvula del sensor de vacio. No limpiar
EQUIPO VS 95 TS internamente ni calibrar manualmente el sensor de vacio
PARTE INFERIOR DEL Sensor de Vacio Revision del funcionamiento del sensor de vacio (Rango de
EQUIPOVS95TS corriente en miliamperios)

ESB-IFFI’EO VISN55E$ISOR DEL Sensor de Vacio Cambio de la valvula del sensor de vacio.

PARTE INFERIOR DEL |Banco de vélvulas de Limpiar y lubricar las vélvulas

EQUIPO VS 95 TS periféricos

PARTE INFERIOR ~ DEL Banco de valvulas de Revisar el funcionamiento de cada una de las valvulas

EQUIPO VS 95 TS periféricos

PARTE INFERIOR  DEL Banco de valvulas de Cambiar mangueras neumaticas de las valvulas

EQUIPO VS 95 TS periféricos

PARTE INFERIOR DEL Banco de vélvulas de Cambiar silenciadores de las valvulas

EQUIPO VS 95 TS periféricos

PARTE INFERIOR DEL Unidad de Revisar el funcionamiento de la unidad (en especifico de la
EQUIPO VS 95 TS mantenimiento purga automatica). Limpiar unidad de mantenimiento

PARTE INFERIOR  DEL Unidad_ . de Limpieza de la unidad de mantenimiento

EQUIPOVS95TS mantenimiento

EgﬁquEo VISNSIJ:E ?ISOR DEL %gkdt:gimiento de Cambio de la unidad de mantenimiento (por dafio)

PARTE INFERIOR DEL | Transformadores de Revisar la resistencia de aislamiento de cada uno de los
EQUIPO VS 95 TS sello transformadores de sello

PARTE INFERIOR =~ DEL | Transformadores  de Revisar la integridad de los filtros de sello

EQUIPO VS 95 TS sello

PARTE INFERIOR DEL | Transformadores de Ajustar voltaje en los tacs de ser necesario (Unicamente por
EQUIPO VS 95 TS sello dafio)

PARTE INFERIOR DEL | Ventilador recolector Monitorear el funcionamiento del motor (corriente y
EQUIPO VS 95 TS de scrap voltaje)

PARTE INFERIOR  DEL Ventilador - recolector Desmontar el motor y limpiar el interior del ventilador
EQUIPO VS 95 TS de scrap

PARTE INFERIOR DEL | Ventilador recolector . L =

EQUIPO VS 95 TS de scrap cambio de motor de recolector (Gnicamente por dafio)

PARTE INFERIOR DEL Valvulas de vacio y Lubricacién

EQUIPO VS 95 TS ventilacion

PARTE INFERIOR DEL Vélvulas de vacio . .

EQUIPO VS 95 TS ventilacién Y| cambio de kit de sellos

PARTE INFERIOR DEL |Valvulas de vacio y Cambio de sellos de Nylamid

EQUIPO VS 95 TS

ventilacion

MOTOR BUSTER (VACIO)

Rodamientos

Inspeccionar ruido

MOTOR BUSTER (VACIO)

Rodamientos

Verificacion ajuste y/o Cambio de rodamientos

MOTOR BUSTER (VACIO) Fases ;\/Iedlr corrientes por fases (R: ), (S ); (T:
MOTOR BUSTER (VACIO) Motor Medir temperatura con pistola ( °C)

Inspeccionar estado, sulfatacion, conexiones y reapriete de
MOTOR BUSTER (VACIO) Bornera conexiones eléctricas, verificar estado prensaestopas
MOTOR BUSTER (VACIO) Motor Mantenimiento general bobinado
MOTOR BUSTER (VACIO) Estructura general Verificar estado de carcaza, tornillos, reapretar

MOTOR BLOWER Rodamientos Inspeccionar ruido

RECOLECTOR BOLSAS P

MOTOR BLOWER . e . .

RECOLECTOR BOLSAS Rodamientos Verificacidn ajuste y/o Cambio de rodamientos

MOTOR BLOWER Fases Medir corrientes por fases (R: ), (S ); (T:
RECOLECTOR BOLSAS )

MOTOR BLOWER . . o

RECOLECTOR BOLSAS Motor Medir temperatura con pistola ( C)

MOTOR BLOWER Bornera Inspeccionar estado, sulfatacion, conexiones y reapriete de
RECOLECTOR BOLSAS conexiones eléctricas, verificar estado prensaestopas

MOTOR BLOWER Lo .

RECOLECTOR BOLSAS Motor Mantenimiento general bobinado

MOTOR BLOWER Estructura general Verificar estado de carcaza, tornillos, reapretar

RECOLECTOR BOLSAS

BLOWER

Impulsor

Inspeccionar ruido




BLOWER Voluta Inspeccionar estado de voluta y ajuste de tornilleria
BLOWER Manguera succion Verificar estado y ajuste de tornilleria abrazadera
ESTACION DE CARGA Cadena Remover cualqu_lgr particula acymulada en las pinzas, X
alrededor de los pifiones y en las guias de la cadena
ESTACION DE CARGA Cadena Verificacion y/o Reemplazar cualquier pinza de la cadena que
se encuentre averiada
ESTACION DE CARGA Cadena Limpiar y lubricar las pinzas de la cadena X
ESTACION DE CARGA Cadena Tensionar la cadena mediante los tensores si s necesario
ESTACION DE CARGA Cadena Engrasar los rodamientos del sistema de transmision
Atizando guantes anticorte limpiar con un agente anticorrosivo,
ESTACION DE CORTE Cuchillas inspeccionar el estado y lubricar con aceite de grado | X
alimenticio
ESTACION DE CORTE Cuchillas Verlflca}r desgaste de cuchillas y reemplazar de ser X
necesario
ESTACION DE ENTRADA Husillo para envoltura Limpiar los hilos del husillo con un cepillo de alambre X
ESTACION DE ENTRADA Moldes Remover cualquier residuo en los moldes X
ESTACION DE Placas de radio Verificar estado de desgaste de las placas de radio, inspeccionar
TERMOFORMADO gue todos los orificios de ventilacion estén libres
ESTACION DE Verificar estado de las juntas de sellado (O-ring y formatos) de
TERMOFORMADO Juntas de sellado la estacion, téricas, planas
ESTACION DE Verificar estado desgaste placa de calor, la placa de sellado y la
Estacion de formado cabida de sellado superior, limpiar si es necesario, verificar que
TERMOFORMADO e S X
los orificios de ventilacion se encuentren libres
ESTACION DE Cabina neumatica Inspeccionar estado del lubricado automatico, verificar nivel de X
TERMOFORMADO lubricante, inspeccionar (1 gota /3 minutos)
ESTACION DE SELLADO Juntas de sellado Inspecc_l(/)nar/tqdas las juntas de sellado (O-ring y formatos) de
la estacién, téricas, planas, entre otras
SISTEMAS DE Guardas Inspeccionar las guardas de seguridad y los paros de X
SEGURIDAD emergencia, reparar o reemplazar de ser necesario
SISTEMAS DE Sensores Verificar estado de funcionamiento de los indicadores de falla X
SEGURIDAD al remover las guardas de seguridad
SISTEMAS DE . . . . .
SEGURIDAD Paro de emergencia Inspeccionar estado de funcionamiento del paro de emergencia | X
SISTEMAS DE Sistema  tension de Verificar que el sistema de tensién y ajuste de la envoltura estan X
SEGURIDAD envoltura funcionando correctamente
SISTEMA NUEMATICO Mangueras ;?rsg)eccmnar estado de mangueras y la no existencia fuga de
SISTEMA NUEMATICO Racores Inspeccionar estado de racores y la no existencia fuga de aire | X
SISTEMA NUEMATICO Unidad de Inspeccionar estado de vaso y drenar X

condensacion




Control de actividades

CONTROL DE ACTIVIDADES

Orden Repuestos
de Fecha Tipo Descripcion pues Elaboro Reviso
. requeridos
trabajo
N/A 1/10/202 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
1 octubre
27/10/20 Preventivo Mantenimiento por parte de
N/A
21 proveedor
3/10/202 Preventivo Mantenimiento por parte de
N/A
1 proveedor
28/12/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A o
21 diciembre
N/A 6/01/202 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
2 enero
15/01/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A
22 enero
17/02/20 Preventivo Mantenimiento por parte de
N/A
22 proveedor
18/02/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A
22 febrero
3/04/202 Preventivo Mantenimiento por parte de
N/A
2 proveedor
8/04/202 Preventivo Mantenimiento por parte de
N/A
2 proveedor
12/04/20 Preventivo Mantenimiento por parte de
N/A
22 proveedor
23/04/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A :
22 abril
25/06/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A M
22 junio
29/07/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A .
22 julio
N/A 9/03/202 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
2 agosto
28/09/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A !
22 septiembre
25/11/20 Preventivo Mantenimiento preventivo mes de
N/A !
22 noviembre
28/01/20 Preventivo - . CRISTIAN
RPM23 23 mantenimiento preventivo de enero 0 DIEGO ALZATE QUICENO
21/02/20 Preventivo - . ~ CRISTIAN
RPM97 23 mantenimiento preventivo de febrero 0 HILDER SALDANA QUICENO
RPM14 | 24/04/20 Preventivo mantenimiento preventivo 0 MONTOYA CRISTIAN
6 23 P GONZALEZ QUICENO
RPM35 | 7/06/202 Preventivo . . CRISTIAN
6 3 mantenimiento preventivo de mayo 0 DIEGO ALZATE QUICENO
RPM43 | 30/06/20 Preventivo - . - I~ CRISTIAN
5 23 mantenimiento preventivo de junio 0 HILDER SALDANA QUICENO
RPM61 | 17/08/20 Preventivo - . ~ CRISTIAN
2 23 mantenimiento preventivo de agosto 0 HILDER SALDANA QUICENO
RPM10 | 29/11/20 Preventivo mantenimiento preventivo mensual CRISTIAN
40 23 de noviembre 0 FABIO OSORNO QUICENO




Histdrico de mantenimiento, equipo termoformador

icacio

Ve
icar  Verificacié

Frecuencia
- T aprita. Verificacl protocclo
Fecha  Hora Colaborador mamelmml s t‘“";‘::r‘a‘l’ "“ e "s:"smls"m m"; g2ste conexione n demtto  Repuestos utilizados “‘e‘r'.‘sl‘:::: Observaciones
nten 9 P por anémalos preventivo P
eléctricas hoja de

DIEGO ALZATE (Te [El equipo esté generando desgaste prematuro de los
RPM23 feb | 28/01/2023 | 17:37:44 tenmientoy | 3113/TFDL | Mensual  fTermoformadora no st NA st st st st Imoldes (gasket), por momentos genera problemas en el
antenimiento) vaci, se verific s ciindros y pistones y se encontrd
- Problemas en ol reclector de bols, s recormienda revsGn
Rowsr | mar | aucezgzs | sasas [MUORSAOMA Gt 3150y | e rmomason{ o s | o s s s e itoncy sy du por amento st
oroblms de vaco
e Se ealza austey Impieza & ableros y componentes
(i, 2 spol vl de_|Shconsd Ampaes o comd o s Fpeciv
vacio 221673, 1 mt empague |31 y 32 orings 12 |mantenimiento s realizo en vaco pr e previo
4 mm recamara de vaco, |, @ devado y
ATOVA GONZALEZ i ks ok, . cbrtes fomado g s w..mn 2 i ol devaco
RPM146 abr 6/04/2023 8:46:10 A liar Manteni o) | 3113/TFO1 Mensual  [Termoformadora NA St NA St st St st te ¢ uera de formado
(Ausdlar Mantenimiento) orrmions e e mangses o g o cambi
empaue a recamra de selado, s deja chiler en
Ifuncionamiento para la regulacién de la temperatura
selado, se ubria cadena e arastre, e relizan prucbas
en va (i producto) legando a nivles de 1 mbar e
2 orings de 24mm, 2 orings _|verificacién e Instalacién|se realiza lubricacion de cadena y cambio de orings
|de motor recoge bolsas, |estacién de sellado
verificacén molde de
womass | may | 30/052023 | 2aarng | OECOAME(EC | aiyameny | pensual fremotomadora] st st st st o st Et selado ya que esta
imiento) |dafiando los empaques
3x1 y 3x, cambio e
resore sistema de
Empaque 3x2, empague 3x1, |Camblo Ge acate y Tos[Se Pace Tmpieza Ge 1 vaulas e vach, s de vac,
MILDER SALDARA (Auxiiar orng, o imenics, | o e, i decnpqes d o dos s prte e s
RPMA43S jun | 29/06/2023 | 18:11:43 Wonterimient) 313/TFD1 | Semestral ~[Termoformadora st st st st st st S [aceite neumético, |cambio de cuadros en  [vélvulas y lubricacidn, se baja y se alinea dado de sello 1,
|tefion del sello 1. |se cambian Orings para vacio y chiller, se hace limpieza de
fimentics, acete 58 hace recuencia mensua, y 5 nacesta cambar
an.cy |HILDER SALDARIA (Auxiliar] neumético. [motor, verificacién de  [respuestos, y tiempo para programar mantenimiento.
RPM612 ago | 17/08/2023 | 17:40:57 Mantenimiento) 3113/TFDL Mensual  [Termoformadora st st NO st NO st st jena de formado,
verifcacén de tablero
110 0ORNO (1ém epuestos de Ge selloco, 5 ealza Impieza
RoMI00 | nov | 1172972023 | 9:39:03 oo | 3113/7FDL | Mensual  [remofomadoray 51 st st st o st El oo 3Ly 2. loumonss, amortguadors, s Inpan plos d slodo, 52
Mito EspecioMecinico) austa daco y empacues, Grings s reama ef
5o relza revicion de Jutas y [Imantt 3 vavus de vado|
| FABIO OSORNO (Técnico sellos , se cambian orings | (programar actidad
womi0sz | dc | 127272023 | 1sisei0 | YO OS0MO TS | 31137171 | semestal [remotomadoray st st st st o st R iethtoitls
ajustan
[Mantenimiento del [Por parte del compafiero hilder le realizo limpieza en la
eauipo
womi0ss | dic | 1272672023 | teszizr | WP IELONIET | 31131rn | semestral [remoformadoray N0 st no st No st st [Se encuenta en MTTO una de Tos guias y 12 gua de la
[Esta proximo para realizar programacion de poder
Grasa alimenticia. |Se hace frecuencia mensual de la termoformadora,
HILDER SALDANA se lima esquinas guias de la cadena ya que estas
Remi149 | ene | 1/18/2020 | 19:1831 (Auiiar 3371 | Mensual s st s st No s s presentaban arstas d meal por golpes en los
Mantenimiento] lcambios de molde que hacen los operarios, se hace.
limpieza de la cadenas y cuchils rotatvas, ya que
wemiszr | e | zavaoes | 1viose | T matar | 3137701 | mensua 5 5 5 5 o s 51 [Gia aimeniciajabon
VA Catbrar Sereaza vado
sellado e desmontan estacion de vacio se desarman se
reaiza revision se mpian se lubrican y se arman
[se desmontan estacion de formado se realiza
sownarz Yoz | zosasn | rnico | 2137701 | mes s | s [ s [ s | s | s | o T e
mar | 325 : om0 P01 | Trimestral [ e ajustan mangueras racores y se ajustan
lantenimiento) ['se hace limpieza de filtro de la bomba de vacio
Se realza realizd ajustes de parametros se hacen
ruebas de vacio llegando a 1| mbar  prueba de
bueno




Histdrico de paros, equipo termoformador

cecHA Nomare |PROCFAMAT oo “ECANAL T s vacio|  K€SIN HORA [ o ey |CANALES/HTHoRa [T o TVELoCiDAD [ TIEMPO [ T TIEMPO  [VELOCIDAD[ /o~ [RESPONSAB] TIEMPO [ OBSERVACI

le) FRIA VACIO INICIO INICIO2 CONTP REAL PERDIDO ONES
FEBRERO 14/02/2022|ASOBRANG 14| 14| 3767.4) 491.9) 2316.16 0.29166667| 0.40625| 7:10:00] 0.41319444| 0.1 0:55:00| FALLA DE LA [MANTENIMI| 1:50:00| o
FEBRERO 15] 15| 30428 o[ 317066] _0.40625] 0.44444444] 9:55:00] 0.45138889) 00 05500 [FALLA DE LA|MANTENIMI[ _5:00:00] q
IMARZO 5/03/2022|COLOMBIAN| 30| 30| 7728.4) 5918.88 0] 0.29166667| 0.36944444| 7:10:00] 0.37638889) 0.0] 1:52:00| FALLA DE LA [MANTENIMI| 0:12:00) 0|
IMARZO 7/03/2022|0TROS 17.5| 17.5) 4683 0| 3762.84| 0.33333333 0.38055556 10:35:18| 8:10:00| 0.3875) 0.0] 1:08:00] FALLA DE LA [MANTENIMI| 0:35:00) o
MARZO 8/03/2022]CENCOSUD | 7.5 75| 15432 76462 470.29] 0.33333333] 0.35416667] 0:00] _ 8:10:00] 0.36111111] 00] 03000 FALLA DE LA|MANTENIVI| __0:10:00] q
MARZO 29/03/2022|CENCOSUD -| 18| 18| 3444.4) 2477.56 410.39( 0.33333333| 0.38194444| 10:17:09| 8:10:00| 0.38888889) 10:17:09) 1:10:00) 0.0] :00| 0:00|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:10:00) 0
bunio Z/cs/ﬁ(AuMENTDS 40) 20 18242.9] 14469.41] 126.31] 0.20166667| 0.52083333|  6:32:44]  7:55:00] 0.52777778] _ 10:06:19] __5:30:00) 0] 00| 3:54:25[FALLA DE LA[MANTENIMI| __ 0:55:00) 0|
[JUNIO E/OE/ZDZHOYROS 6| 6| 1324.6| 0| 1164.32] 0.29166667\ 0.30763889)| 15:39:08| 7:10:00] 0.31458333 15:39:08) 0:23:00] 0.0] 0:23:00| 15:39: (EFALLA DE LA[MANTENIMI| 1:05:00] 0
butio 7/12/2022| ALMUERZO! of of of of 0| 0.51388889| 0.58333333] 12:30:00] 0.58333333] 1:40:00) 1:40:00) [FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:30:00] 0
juuo 10/12/2022|COLOMBIAN| 15} 15} 2999 2268.87| 39.48| 0. AOGE 0.44097222| 0:00:00| 9:55:00] 0.44791667| 0:00:00] 0:50:00] 0:00:00|FALLA DE LA |MANTENIMI| 3:00:00| 0
Julio 17/12/2022|CENCOSUD -| 29| 29| 5600.2| 3933.12 748.05| 0.29166667| 0.375 12:00:00| 7:10:00| 0.38194444) 12:00:00| 2:00:00f 13:42:51|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:15:00| 0|
Juuo 19/12/2022|0TROS 14| 14| 3738 0| 2637.25 0.33333333 0.37152778) 6:32:44) 8:10:00] 0.37847222 6:32:44| 0:55:00] 6:32:44|FALLA DE LA|MANTENIMI| 1:40:00| o
Juuo 22/12/2022|CENCOSUD -| 51 51 12331 6849.2] 2860.22| 0.29166667| 0.42013889)| 12:58:23)| 7:10:00] 0.42708333} 12:58:23| 3:05:00] FALLA DE LA [MANTENIMI| 0:20:00 o
ocTuBRE 26/10/2022| ALMACENES| 60 60| 139882 10663.14) 0] 0.333333: :00:00__8:00:00] 05| 0:0000] __4:00:00 FALLA DE LA|MANTENIMI|__0:30:00] q
INOVIEMBRE 02/11/2022|CENCOSUD -| 33 33] 6285.4) 4510.73 754.34] 0.33333333] 0.42361111] 5:32:18| 8:00:00] 0.43055556 3:25:43) 2:10:00) FALLA DE LA [MANTENIMI| 0:20:00) o
INOVIEMEBRE 28/11/2022| ASOBRANG 15| 15| 3679 699.4|__2049.62[ 0.40555556] 0.444a4aaa| __ 1:42:51] _ 9:54:00] 045138889 1:42:51] _ 0:56:00 FALLA DE LA|MANTENIMI[__0:40:00] q
DICIEMBRE 07/12/2022|ALMUERZO of 0| 0] 0.51388889| 0.58333333) 12:30:00| 0.58333333) 1:40:00) FALLA DE LA [MANTENIMI| 0:30:00 0
DICIEMBRE 10/12/2022|COLOMBIAN] 15| 15 2999 2268.87) 39.48]  0.40625] 0.44097222] _ 0:00:00] _ 9:55:00] 0.44791667| _0:00:00 _ 0:50:00 0:00:00[FALLA DE LA|MANTENIMI| __3:00:00] q
DICIEMBRE 17/12/2022|CENCOSUD -| 29| 29 5600.2| 3933.12) 748.05| 0.29166667| 0.375‘ 12:00:00| 7:10:00] 0.38194444| 12:00:00| 2:00:00) 13:42:51|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:15:00| 0
DICIEMBRE 19/12/2022|0TROS 14| 14] 3738 2637.25] 033333333 0.37152778 __6:32:44 __ 8:10:00[ 0.37847222] _6:32:44 __ 0:55:00) 6:32:44|FALLA DE LA|MANTENIMI| __ 1:40.00) q
DICIEMBRE 22/12/2022|CENCOSUD -| 51 51 12331 6849.2] 2860.22| 0.29166667| 0.420138@ 12:58:23 7:10:00] 0.42708333 12:58:23| 3:05:00) 13:05:27|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:20:00) 0
NERO 26/01/2023|COLOMBIAN| 16 16) 3314.8) 2361.56] 75.53] 7:00:00| :55:00] 8.34782609)| 8:10:00| 9:05:00| 17.5) 1:55:00] 17.5[FALLA DE LA|MANTENIMI| 1:00:00| 0.0|
ENERO 27/01/2023|COLOMBIAN| 15} 15} 2908.8| 2214.17| 30.73] 8:50:00| 9:45:00| 16.3636364| 9:00:00| 9:55:00| 16.4) 0:55:00] 16.4|FALLA DE LA|MANTENIMI| 2:00:00| 0.0
ENERO 28/01/2023|0TROS 4 4 931.6| 0| 817.36 7:20:00| 7:36:00| 15| 7:30:00| 7:46:00| 15.0] 0:16:00] 15.0[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:30:00| 0.0
NERO 29/01/2023|COLOMBIAN] 18] 18] 4692 35983 6195 7:0000] __ 8:20:00 5| 71000 8:30:00] 135122000 18.0]FALLA DE LA|MANTENIMI[__0:20:00] 0.]
FEBRERO 7/02/2023|CENCOSUD -| 12] 12} 2280 1180.66| 588.54] 8:45:00] 6.85714286| 7:10:00| 8:55:00| 6.9 1:45:00) 15.0[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:57:00) 0.0
FEBRERO 7/02/2023]CENCOSUD | 16] 16| aa668]  1773.42] 92652 9:45:00] 16| sss00]  9:55:00] 160 1:00:00 16.0[FALLA DE LA[MANTENIMI|__1:20:00] 0.0]
FEBRERO 8/02/2023|CENCOSUD -| 24] 24] 4923.8| 3097.98 831.22] :00:00| 9:00:00| 12} 7:10:00| 9:10:00| 12.0] 2:00:00) 14.4|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:20:00) 0.0
FEBRERO 23/02/20ﬂPUN705 DE 15| 15) 4035.6| 2594.18 694.18| 7:00:00| 8:20:00| 11.25| 7:10:00| 8:30:00| 11.3] 1:20:00) IG.Q‘FALM DE LA[MANTENIMI| 0:25:00] 0.0
MARZO 4/03/2023[0TROS 6| 6| 1524.4] o 1359.54] 7:05:00] 7:28:00] 15.6521739) 7:15:00] 7:38:00] 15.7] 0:23:00] 15.7|FALLA DE LA| MANTENIMI 0:10:00] 0.]
MARZO 18/03/2023|COLOMBIAN| 3] 3] 805.4| 605.9) 0| 6:15:00| 12| 6:10:00| 6:25:00| 12.0] 0:15:00] 12.0|FALLA DE LA|MANTENIM|| 0:30:00 0.0
IMARZO 20/03/: ENCOSUD -| 13} 13] 3003.2f 772.98] 1616.88| 7:40:00| 7.8 6:40:00| 7:50:00| 11.1) 1:40:00| 11.1[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:30:00| 0.0|
|ABRIL 18/04/2023|ALMUERZO of o 0| 0| 14:30:00| 14:00:00| 14:30:00| 0:40:00| FALLA DE LA [MANTENIMI| 0:20:00) 0.0
MAYO 5/05/2023|CENCOSUD -| 44| 44| 10120.8] 3916.56 4055.02| 10:20:00| 10.1538462 6:10:00| 10:30:00| 10.2] 4:20:00] 10.2|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:18:00) 0.0
MAYO 30/05/2023|CENCOSUD | 14| 14] 2856 186297 517.64) 9:10:00 12[ 81000 9:30:00] 105 __1:1000) 12.0[FALLA DE LA|MANTENIMI__0:20:00] 0.]
JUNIO 6/06/2023|CENCOSUD -| 29.5 29.5) 6732| 3374.2] 1884.91] 9:04:00] 9.61956522 7:10:00| 9:14:00| 14.3] 3:04:00] 12.4[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:41:00 0.0
Lunio 28/06/2023[CENCOSUD 57 57 10606.4] 717079 153224  7:20:00] 11:20:00] 1425 730:00] 11:30:00) 123 4:00:00 16.3[FALLA DE LA[MANTENIMI|__0:45:00] 0.0]
[JUNIO 29/06/2023|0TROS 1 1 265.2| 192.84| 16.27| 7:20:00| 25:00| 12| 7:30:00| 7:35:00| 12.0] 0:05:00] 0:35:00) 0.0
buLio 11/07/2023|CENCOSUD 515 15| 804.8| 6477.04]  1639.08]  7:20:00] 11:55:00] 11.2363636] _ 7:40:00] _12:05:00) 117 __a35:00) ezsuTJI 0.0]
Juuo 12/07/2023|0TROS 21 21 2406.8| 386.57| 1294.21| 6:00:00| 12:00:00| 3.5| 6:10:00| 12:10:00| 3.5 6:00:00] 10.1‘FALM DE LA[MANTENIMI| 0:20: Dﬂ 0.0
[AGOSTO 12/08/2023|COLOMBIAN| 3| 32| 6635.8] 4904 1855  7:04:00] 10:04:00] 10.6666667] _ 7:14:00 10:14:00] 10.7]__3:0000) 14.8[FALLA DE LA|MANTENIMI[ __0:20:00] 0.0]
IAGOSTO 12/08/2023|COLOMBIAN| 14| 14| 2527.6| 1773.06| 168.2| 10:42:00| 11:42:00| 14| 10:52:00| 11:52:00| 14.0| 1:00:00) 14.0|FALLA DE LA|MANTENIM|| 0:10:00) 0.0
AGOSTO NCOSUD -| 24| 24| 5654.6| 2757.8 1745.14) 10:25:00| 11:40:00| 19.2) 10:35:00| 11:50:00| 19.2) 1:15:00| 19.2[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:10:00| 0.0|
|AGOSTO 18/08/2023|ALMUERZO of o| 0| 0| 12:03:00| 13:30:00| 12:13:00| 13:30:00| 1:27:00] FALLA DE LA [MANTENIMI| 0:25:00) 0.0
AGOSTO 24/08/2023|0TROS 15| 15} 3549.6| 690.8| 1983.82] 7:00:00| 9:20:00] 6.42857143| 7:10:00| 9:30:00| 6.4 2:20:00) 12.0[FALLA DE LA|MANTENIMI| 1:05:00| 0.0
o ENCOSUD 15 15| 3s7aa]  144525]  1302.62]  6:0000]  7:50:00 818181818  6:00:00]  8:00:00] 75| 1:50:00) 15.0[FALLA DE LA|MANTENIMI__0:50:00] 0.]
ENCOSUD -| 4| 4 2012] 913.54) 643.57] 9:20:00| 20:30:00] 0.35820896 9:30:00| 20:30:00| 0.4 11:10:00) 16.0[FALLA DE LA|MANTENIMI| 10:55:00| 0.0
SEPTIEMBRE OLOMBIA 18] 18] 3ss76] 287462 89.45] _ 7:10:00] _ 8:2000[ 15.4285714  7:10:00] _ &:30:00) 135 1:10:00 15.4]FALLA DE LA|MANTENIMI[__0:20:00] 0.]
CTUBRE 07/10/2023|CENCOSUD -| 30| 30| 5793.6| 3786.32| 1064.51] 6:00:00| 55:00| 15.6521739) 6:10:00| 8:05:00| 15.7] 1:55:00) 1:55:00] 15.7|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:40:00{ 0.0
ocTUBRE 20/10/2023|CENCOSUD 1 1] 2686 13228 75.82]  6:00:00]  6:04:00) 15[ 6000 6:14:00) 150 0:04:00 0:04:00 15.0[FALLA DE LA|MANTENIVI __0:20:00] 0.0]
(OCTUBRE 26/10/2023| ALMACENES)| 28 28 8103 5306.54f 1622.43| 6:00:00| 8:35:00| 10.8387097| 6:10: ﬂﬂ 8:45:00| 10.8] 2:35:00) 0:20:00| 2:15:00| 12.4|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:20:00) 0.0
INOVIEMBRE 16/11/2023|COLOMBIAN| 4 4| 1349.2| 1013.48) 31.13| 11:07:00| 11:20:00| 18.4615385] 11:17:00| 11:30:00| 18.5) 0:13:00) 0:00:00] 0:13:00| 18.5[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:36:00| 0.0|
INOVIEMBRE 25/11/2023|COLOMBIAN| 30| 30| 7616.6| 5668.6) 332.64| 10:20:00| 12:30:00] 13.8461538| 10:30:00| 12:45:00| 13.3] 2:10:00) 0:00:00| 2:10:00| 13.8[FALLA DE LA|MANTENIM|| 0:20:00) 0.0
DICIEMBRE 11/12/2023|CENCOSUD -| 13.5) 13.5) 3321.4| 1444.68 1190.7| 11:50:00| 12:41:00| 15.8823529) 12:00:00| 12:51:00| 15.9] 0:51:00) 0:00:00] 0:51:00] 15.9[FALLA DE LA|MANTENIMI| 1:40:00| 0.0|
DICIEMBRE 11/12/2023|CENCOSUD -| 14| 14| 3462| 1480.26| 1200.69 12:41:00| 13:35:00] 15.5555556 12:51:00| 13:45:00| 15.6| 0:54:00| 0:00:00| 0:54:00| 15.6|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:50:00) 0.0
DICIEMBRE 12/12/2023|CENCOSUD -| 8| 8| 1459.8) 941.06) 294.78| 9:28:00| 9:58: 16| 9:38:00| 10:08:00| 16.0| 0:30:00] 0:00:00] 0:30:00| 16.0[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:10:00) 0.0
DICIEMBRE 13/12/2023[0TROS 17] 17| 37092 6s6.99] 2150.1a] 10:10:00] _12:30:00] 7.28571429] _10:20:00] _12:30:00] 7.8] 22000 00000 2:20:00 7.3|FALLA DE LA[MANTENIMI|_0:40:00] 0.]
DICIEMBRE 13/12/2023|ALMACENES | 13} 13} 3770.43| 2326.09] 878.01] 12:30:00] 14:00:00| 8.66666667| 12:30:00| 14:10:00| 7.8| 1:30:00) 0:40:00] 0:50:00| 15.6|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:13:00 0.0
DICIEMBRE 13/12/2023] o o o q q o _14:00:00] _14:30:00) 14:10:00] _14:30:00] 0:30:00] __0:00:00] __0:30:00) FALLA DE LA[MANTENIMI|_0:20:00] 0.]
DICIEMBRE 16/12/2023|COLOMBIAN| 23] 23] 4695.6| 3435.34) 145.12] 11:18:00| 12:56:00] 14.0816327| 11:28:00| 13:06:00| 14.1) 1:38:00) 0:00:00] 1:38:00] 14v1‘FALM DE LA[MANTENIMI| 0:10:00| 0.0
DICIEMBRE 27/12/2023|CENCOSUD 1] 18] 3647 280473 2857 12:44:00] _13:50:00[ 12.7272727] _12:54:00] _14:00:00) 127 19600 0:0000  116:00) 11.1[FALLA DE LA|MANTENIVI __0:10:00] 0.0]
ENERO 24 18/01/2024| ALMACENES| 61] 61] 15202.8] 8692.32 4222.16 6:00:00| 11:35:00 10.9253731 6:10: ﬂﬂ 11:45:00| 10.9) 5:35:00) 1:15:00) 4:20:00| 14.1|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:20:00) 0.0
ENERO 24 18/01/2024|0TROS 15 15) 3403.4| of 2914.04| 11:35:00| 12:42:00| 13.4328358] 11:45:00| 12:52:00| 13.4) 1:07:00] 0:00:00] 1:07:00| 13.4[FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:25:00| 0.0|
ENERO 24 29/01/2024|CENCOSUD -| 11 11} 2483 416.42] 1503.16 6:45:00| 14.6666667| 6:10:00| 6:55:00| 14.7] 0:45:00] 0:00:00| 0:45:00| 14.7|FALLA DE LA|MANTENIM|| 1:10:00| 0.0
ENERO 24 30/01/2024|CENCOSUD 59] 5o 139912] 607388 485303 10:47:00] 12.5531915]__6:15:00 _10:57:00] 126 44200 03000 41200 14.0[FALLA DE LA[MANTENIMI| _0:40:00) 0]
ENERO 24 30/01/2024|CENCOSUD -| 16| 16| 3835.8| 1598.36 1447.24/ 12:42:00| 8.34782609)| 10:57:00| 12:52:00| 8.3 1:55:00) 0:40:00| 1:15:00| 12.8|FALLA DE LA|MANTENIMI| 1:40:00| 0.0
ENERO 24 30/01/2024{ALMACENES) 15| 15} 3823.7) 2261.395| 918.235| 12:42:00| 16:00:00] 4.54545455 12:52:00| 16:10:00| 4.5] 3:18:00] 2:15:00] 1:03:00] 14.3|FALLA DE LA|MANTENIMI| 0:35:00 0.0
ENERO 24 31/01/2024[CENCOSUD 15| 15[ 30644] 175089 806.8] _ 8:02:00 _ 9:05:00] 14.2857143] _ 8:12:00 _ 9:15:00] 103 10300 00000  103:00] 14.3]FALLA DE LA[MANTENIMI|_0:40:00] 0.]
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