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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se basé en desarrollar una propuesta de un plan de
mantenimiento preventivo en la empresa TECNIAGRO ubicada en la parroquia San Camilo
via San Carlos - Babahoyo, diagonal a la prefectura de Los Rios, con el fin de realizar un
plan de mantenimiento preventivo el mismo que estuvo apoyado en la metodologia AMFE
(analisis modal de fallos y efectos). Se aplicd el método de analisis de criticidad, se
analizaron todas las méaquinas del &rea de produccion, con la finalidad de determinar que
maquinas se encuentran en situacion critica y media critica las mismas que puedan afectar

los tiempos de produccion y en la calidad del producto.

Se utiliz6 el método AMFE el cual comprende el estudio de la gravedad, la detectabilidad y
la frecuencia del dafio y/o fallos. Consecutivamente de haber aplicado la evaluacion AMFE.
Maquinas como el Torno de marca LACFER, Cortadora de Plasma, Soldadora MIG vy el
Torno Vertical son equipos que intervienen directamente con la creacion de piezas
milimétricamente especificas, asi como también para los acabados finales de las maquinas
agricolas al no contar con un plan de mantenimiento estds maquinas se encuentran en una

situacion critica y esto puede repercutir en el volumen de venta de la empresa.

Con el proposito de prevenir los mantenimientos correctivos se elabor6 una propuesta de un
plan de mantenimiento preventivo, el mismo que detalla la frecuencia que se realizara a los

elementos de las maquinas gue necesitan este mantenimiento.

Palabras claves: Método AMFE, mantenimiento preventivo, analisis de criticidad,

maquinaria agricola, analisis modal de fallos.
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ABSTRACT

The present research work was based on developing a proposal for a preventive maintenance
plan in the company TECNIAGRO located in the parish of San Camilo via San Carlos -
Babahoyo, diagonal to the prefecture of Los Rios, in order to carry out a preventive
maintenance plan which was supported by the AMFE methodology (modal analysis of
failures and effects). The criticality analysis method was applied, all the machines in the
production area were analyzed, in order to determine which machines are in a critical and

critical medium situation that may affect production times and product quality.

The AMFE method was used, which includes the study of the severity, detectability and
frequency of damage and/or failures. Consecutively having applied the AMFE evaluation.
Machines such as the LACFER Brand, Plasma Cutter, MIG Welder and the Vertical Lathe
are equipment that intervene directly with the creation of millimetrically specific parts, as
well as for the final finishes of agricultural machines by not having a maintenance plan these

machines are in a critical situation and this can affect the sales volume of the company.

In order to prevent corrective maintenance, a proposal for a preventive maintenance plan
was prepared, which details the frequency that will be performed on the elements of the

machines that need this maintenance.

Keywords: AMFE method, preventive maintenance, criticality analysis, agricultural

machinery, Failure Mode Analysis



TABLA DE CONTENIDO

DECLARACION DE AUTORIA Y CESION DE DERECHOS ...coooveeeeeeeeeeeeeeeeeere e, i
CERTIFICACION DE CULMINACION DEL PROYECTO DE INVESTIGACION....... iii

CERTIFICADO DEL REPORTE DE LA HERRAMIENTA DE PREVENCION DE

COINCIDENCIA Y/O PLAGIO ACADEMICO .....coovvieeiieeieeeeerees e v
CERTIFICADO DE APROBACION POR TRIBUNAL DE SUSTENTACION................ v
AGRADECIMIENTO ...ttt sttt e e nne e e e nnne e e nes vi
DE D I C AT ORI A vii
RESUMEN. ..t e e n e nnr e e e viii
AB ST RA T .. ettt et e et nn e ree s IX
TABLA DE CONTENIDO ...ttt X
CODIGO DUBLIN ...ttt Xix
INTRODUCCION.....uviuiimiineiseissisessess s 1
CAPITULO Lt 2
CONTEXTUALIZACION DE LA INVESTIGACION .....c.oooviviiesrreeeeeeee e, 2
1.1. Problema de 12 INVESTIGACION..........ccoiiiieieeere e 3
1.1.1.  Planteamiento del Problema............cocoiiiiiiiiiiiee s 3
1.1.2.  Formulacion del ProbIEMa ..o 4
1.1.3.  Sistematizacion del Problema ..........ccocoviiiiieiiieree e 4
1.1.4.  ArbOl 08 ProBIEMAL........c.cvieeeceiceeee ettt 5
1.2. ODBJELIVOS ...ttt ettt ereereanes 6
1.2.1.  ODJEtiVO GENEIAL .....c..eiiiie et 6
1.2.2.  ODbjetivos ESPECITICOS .......ciuieiiiiiii ettt 6
1.3. JUSTIFICACTON ... e 7
CAPITULO L. ..o ettt ettt e b e e et e e e te e naeeenns 8
FUNDAMENTACION TEORICA DE LA INVESTIGACION .......ovvomivrrrnrinrincinnenne, 8
2.1.1.  Maquinarias AQriCOIAS .......c.cciieiuiiieii ettt sae s 9



2.1.2.  DesSgranadora a8 MAIZ .........coceiiiiiiieieieiese et 9

2.1.3. SECAAOIA UE QIraNOS......cviieeitiitisieetieti ettt ettt bbb 9
2.1.4.  Molino de granos INAUSEIAL.............cooiiiiiii e 9
2.1.5.  Zaranda pre-limpiadora de Maiz.........ccccoviiiiiiiiiiecee e 9
2.1.6.  Vida util de las maquinas agriCola .........ccccooeeiiriiniiie e 10
2.1.7.  Separacion de 1aS MAQUINGS..........cceiveiierieiieie e sie et ste e nne e 10
2.1.8.  Industria MetalMeCANICA .........cceoviviriiieirieeeeer e 10
2.1.9.  MaNENIMIENTO. .....itiiiiiiiieiei ettt bbb 10
2.1.10. CRECK LISt . uiiuiiiiiiieiieieieie ettt sttt 12
2.1.11. Principio del Mantenimiento Preventivo..........cccccoveiieiecicseese e 12
2.1.12. Analisis de fallos fUNCIONAIES. ............coeiiiiiiiiee e 14
2.1.13. Anélisis modal de fallos y efectos (AMFE). .......ccooeiiiieiiiiieeenese e 15
2.1.14. indice de Prioridad de Ri€Sg0 (IPR).......ccevceueveeureeereeeeeieeeeseeissee s, 16
2.1.15. Descripcion del MEtodo AMPFE...........ccooiiiiiiiie e 16
2.1.16.  ACCION COITECHIVA ...cveiviieieiieie ettt sttt 19
2.1.17. Codificacion de EQUIPOS. ......ccoiririiiieisierese e 24
2.2. Marco CONCEPTUAL ... 24
2.2.1.  Proceso de producCion de TECNIAGIO......cucervrererieieerierieeeie et 24
2.2.2. ATBAS ..o 24
2.2.3. Propuesta de Plan de Mantenimiento Preventivo...........cccccevveveiic i ceecic e, 24
2.3. Marco referenCial ............cooiiiiiie e 25
2.3. 1. INEENACIONAL.......c.iiiiiiiec s 25
2.3.2. NACIONAL.......iiiiiii s 26
CAPITULO L. oot 27
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION ........oiveeieeveeeeeeeee s nisnen s 27
3.1. LOCAIIZACION ...ttt 28
3.2 TIPO de INVESTIGACION ... 28

Xi



3.2.1.  Investigacion de CamMPO .....coeiueiieiiiieieeeeieie e ste e re et sre s re e eeenees 28
3.2.2.  Investigacion bIDHOGrAfiCa.........ccooiiriiiiiii e 28
3.2.3.  INVESLIGACION UESCIIPLIVA.......eveuieiiieeieiiriesie st 29
3.3. MEtodo de INVESLIGACION .....c.eiveiieiieeiieieieec e 29
3.3. 1. MEt0dO @NAITTICO . ...cueviiiieiiite e e 29
3.3.2. MEtOUO INAUCLIVO ...t 29
3.3.3.  MEt0dO UEAUCTIVO .......cvieieiiiieicieie e 29
3.4. Fuentes de recopilacion de informacion.............cccccvevveie e 29
3.5. Disefio de 1a INVESHIGACION.........ccccviiiiiecie e 30
3.6. Instrumento de 1a INVESLIQACION.........ccecviiiieiice e 30
3.7. Tratamiento de dAOS .......ccooiiiiieiiiee e 30
3710 POBIACION ...t e 30
372, IVIUBSIIA ...ttt ettt nne s 31
3.8. Recursos humanos Yy MAteriales ..........cccooeveiiiiiiiiieceeee e 31
3.8.1.  RECUISOS A8 OFICING ....veiviiiieieiieiesie sttt 31
3.8.2.  RECUISO HUMANODS. ......oiiiiieiiiiiie ittt 31
CAPITULO IV . e ittt st b et e e e sae et e e reeenee e 32
RESULTADOS Y DISCUSION ......cocviiietieeisecee e s ssenesesn st sassenenanens 32
4.1. Diagnosticar el estado actual de las maquinas y equipos de produccién en la
eMPresa TECNIAGRO ........ooiii e e e nes 33
4.1.1. Codificacion de maquinaria de TECNIAGRO S.A........ccooie i 34
4.1.2. Interpretacion de los c6digos empleados...........cccoveveeiieiiciiiic i 34
4.1.3. Check List — Verificacion y Analisis de Criticidad............cccccevererieniinnninicnienn, 37
414, FICNAS TECNICAS. .. cviitiiieetieiieee ettt bbbttt b ettt 51
4.2. Analisis del Método A.M.F.E. Aplicado en las maquinas medias criticas y situacion
(oL ot TSROSO SO TP U TR URORPRPPIN 58
4.2.1.  Criterios De Evaluacion AMFE — TECNIAGRO ........ccccvviiininiiencsiseieee 58
4.2.2.  Aplicacién del método Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE)................... 60



4.2.3. Resultado global del método AMFE (indice de Priorizacion del Riesgo)............. 66

4.3. Propuesta de Plan de Mantenimiento TECNIAGRO .........ccccoviiiiiiniininicee, 67
4.3.1. Plan de mantenimiento preventivo anual TECNIAGRO .........cccccooiiiiniiiieiennn. 75
DUSCUSTON. ..ttt bttt bbb bbb bRt b b et e bt e b e e e e et e st e e en et 78
CAPITULOD V.ot ettt ettt s e bttt e e bt esae et e e sneeene e 79
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .......cooiiieiiiee e 79
5.1, CONCIUSIONES. ...ttt bbb 80
5.2. RECOMENUACIONES ...ttt 81
CAPITULO V.. ettt sttt e e nn e ne e 82
BIBLIOGRAFIA. ... oottt sttt 82
6.1, BIDHOGrafia........ccveiiieie et e 83
CAPITULO VL. oottt sttt st ne et 87
AN X O S . .o bbb e bbb et nae e nres 87

Xiii



INDICE DE TABLAS
Tabla 1. NIVEl A8 GraVedad. ........ooovvveiiiiii ettt e e e ereeeeeeeeeeeeereeeeereeeeeees 17

Tabla 2. Clasificacion de la frecuencia/ probabilidad de ocurrencia del modo de fallo.... 18

Tabla 3. Clasificacion de la facilidad de deteccion del modo de fallo ............cccocvveenee. 19
Tabla 4. Factores para el CAICUIO de CONSECUENCIA ......cc.evvevveiiriiieieieie e 21
Tabla 5. Factor de FreCUBNCIa "FF" ..o 21
Tabla 6. Factor de FrecuenCia "lO™ ..o 22
Tabla 7. Factor de FrecuenCia "FO™ ........cooiiiiiiiieiei e 22
Tabla 8. Factor de Frecuencia "CIM” ........cccoveiiiieiie ittt sre e 22
Tabla 9. Factor de Seguridad, Higiene y Ambiente "SHA" ..., 23
Tabla 10. Poblacion de Estudio TECNIAGRO ........ccccviiiiiiniieeeeee e 30
Tabla 11. Inventario de Maquinas Por ACHIVOS .........cceiveiieiiiiieeseeie e 33
Tabla 12. Codificacion de ACHIVOS. .......ccciiiiiiiiieet e e 35
Tabla 13. Analisis de Criticidad del Torno-LACFER ..o 37
Tabla 14. Anélisis de Criticidad del TOrno-PINACHO..........ccccooeiiiiniiiiieeee e 38
Tabla 15. Analisis de Criticidad de ESMeril ... 39
Tabla 16. Analisis de Criticidad de Mag. de Corte de Plasma — CEBORA ...........c.ccce..... 40
Tabla 17. Analisis de Criticidad del Taladro de Pedestal —- CENTURY .........ccccocereinnnn. 41
Tabla 18. Analisis de Criticidad de Roladora Artesanal.............ccccoovveneiicniinincrcs 42
Tabla 19. Analisis de Criticidad de la Dobladora Artesanal ... 43
Tabla 20. Analisis de Criticidad de Compresor de aire vertical ............ccocoovrereiiieicnnnenn. 44
Tabla 21. Analisis de Compresor HOrizontal .............cccceeviiiiiiece e 45
Tabla 22. Analisis de Criticidad de Amoladoras -DEWALT ..o, 46
Tabla 23. Analisis de Criticidad de Tronzadora DEWALT ..o 47
Tabla 24. Analisis de Criticidad de la Soldadoras, CEBORA............cccceoiininiinincen, 48
Tabla 25. Analisis de Criticidad de la Soldadora EIECErica ..........cccovveiviiiiiinniii e 49
Tabla 26. Analisis de Criticidad de las Maquinas de TECNIAGRO .........ccccoevviinieieennn. 50

Xiv


file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522490
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522491
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522492
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522493
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522494
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522496
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522497
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522498
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522499
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522500
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522501
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522502
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522503
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522504

Tabla 27.
Tabla 28.
Tabla 29.
Tabla 30.
Tabla 31.
Tabla 32.
Tabla 33.
Tabla 34.
Tabla 35.
Tabla 36.
Tabla 37.
Tabla 38.
Tabla 39.
Tabla 40.
Tabla 41.
Tabla 42.
Tabla 43.
Tabla 44.
Tabla 45.
Tabla 46.
Tabla 47.
Tabla 48.
Tabla 49.

Tabla 50.

FICa tECNICA TOMN0... ... 52
Ficha técnica plasma de COME ..o 52
Ficha técnica compresora de aire vertical estacionario ............ccccceveviveveiiennnn, 53
Ficha técnica soldadora MIG MAG 2 ... 55
FICha TECNICA TOINO .. 55
Ficha técnica trozadora de metal ............cooeveieiiii s 56
Método AMFE Factor - Gravedad ...........ccoeveieiininienieiee e 58
Método AMFE Factor - FIECUENCIA .....cveveeeiecieiieceeeeeeee e 58
Método AMFE Factor - Detectabilidad..............cccovviiininnnnineneieseeeene, 59
Método AM.F.E - TOrNO LACFER ..ot 60
Método A.M.F.E - Cortadora de Plasma..........ccccccvririninrinnenene s 61
Método A.M.F.E - Compresor VErtical..........c.ccoeiiiinniiiiiese e, 62
Método A.M.F.E — Soladora MIG..........ccoceviiiiiiiiiiiineee e, 63
Método A.M.F.E - TOrno PINACHO. .........cccoiiiiiecrceeeee e, 64
MEtodo A.M.F.E — TrONZadOra .......cccoveieiiiiiieiie e 65
indice de Prioridad de Riesgo - Método AMFE TECNIAGRO........................ 66
Frecuencia de ACCION ........ccoviieieieiieeeee et 68
Gama de mantenimiento Torno LACFER.........cccoov i 69
Gama de mantenimiento Cortadora Plasma CEBORA ..........ccccooviiiiinicienn, 70
Gama de mantenimiento Compresor Vertical Powermate ...........ccccooevevvieenenn 71
Gama de mantenimiento Soldador MIG............cccoviiiiieneiene e 72
Gama de mantenimiento Trozandora Dewalt............cccccoveiiiiiiiiiiiincee, 72
Gama de mantenimiento Torno PINACHO ... 74
Plan de mantenimiento preventivo anual .............c.ccoovviiininenen e, 75

XV


file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522512
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522513
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522514
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522515
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522516
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522517
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522518
file:///C:/Users/Usuario/Downloads/TESIS%20VANE%20FINAL%20CORREGIDA%20(002).docx%23_Toc129522519

INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Esquema de mantenimiento PrevVeNtiVO ..........coceviririnicieiene s 13
Figura 2. Diagrama de Inicio de Plan de Mantenimiento...........c.ccccovvvevevieeneeresee e e 20
Figura 3. Matriz de CritiCidad ... 23
Figura 4. Codificacion de EQUIPOS .......coveiieiiiie et 24
Figura 5. Ubicacion geografica de TECNIAGRO ........cocooiiiiiiiiniieee e, 28
Figura 6. Estructura de Codificacion de ACLIVOS...........ccueveeiviiieiie e 34
Figura 7. LAYOUT TECNIAGRO ......coiiiiiiee ettt 36
Figura 8. Resultado de Analisis de Criticidad ............cccoovvevieiiiie i 51
Figura 9.INDICE DE PRIORIDAD DE RIESGO ........ccooivieeieieeeseieeeseesieseeissenen e, 66
Figura 10. Nomenclatura de la frecuencia de acCion ...........cccccvevveveiieiieese e 67

XVi


file:///C:/Users/xioma/Downloads/TESIS%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA%20(1).docx%23_Toc136199866
file:///C:/Users/xioma/Downloads/TESIS%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA%20(1).docx%23_Toc136199867
file:///C:/Users/xioma/Downloads/TESIS%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA%20(1).docx%23_Toc136199868
file:///C:/Users/xioma/Downloads/TESIS%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA%20(1).docx%23_Toc136199869
file:///C:/Users/xioma/Downloads/TESIS%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA%20(1).docx%23_Toc136199870
file:///C:/Users/xioma/Downloads/TESIS%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA%20(1).docx%23_Toc136199871
file:///C:/Users/xioma/Downloads/TESIS%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA%20(1).docx%23_Toc136199875

INDICE DE ECUACIONES

(Ecuacion 1. Calculo de indice de Prioridad de RI€SG0) .......ccocveevrvererviversrecesisseeesieneninen, 16
(Ecuacion 2. Criticidad Total por RIES0) ......ccveueiieiieieiiese e 20
(Ecuacion 3. Ecuacion de CONSECUBNCIA) ......ccvireeeierieriesiesiesiesseeseeaesieseesseseessessesseeseeseens 21

XVii


file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136382610
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136382611
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136382612

Anexo 1.
Anexo 2.
Anexo 3.
Anexo 4.
Anexo 5.
Anexo 6.
Anexo 7.

Anexo 8.

INDICE DE ANEXOS

Visita técnica al area de produCCiON ...........ccuoeieiriieieee e, 88
Entrevista al gerente propietario...........ccccveverieeieeic s 88
Inspeccion al equipo de trab@fO .........cccooeiriierieee e, 88
INSPECCION @ 18S MAQUINAS .....cccveiiieieieie e 88
Formato de la ficha tECNICA.........coiiii e 88
Formato de chek lis MEtodo AMFE...........ccooiiiiiiiiisiee e 88
Formato del andlisis de fallos y efeCtOS........ccocvieiiiiiiieiiieee e 88
Formato de mantenimieNntO ..........cooviiririeieie e 88

XViil


file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383519
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383520
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383521
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383522
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383523
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383524
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383525
file:///C:/Users/DELL/Downloads/TESIS%20FINAL-%20MACIAS%20ALDAZ%20VANESSA%20VIVIANA.docx%23_Toc136383526

CODIGO DUBLIN

Titulo:

Propuesta de un plan de mantenimiento preventivo en el area de produccion aplicando
la metodologia AMFE en la empresa industrial TECNIAGRO

Autor:

Vanessa Viviana Macias Aldaz

Palabras

claves:

de Analisis  modal

de Fallos

Analisis
Criticidad

Mantenimiento
Preventivo

Método
AMFE

Magquinaria
Agricola

Fecha
publicacién

de

2023

Editorial

Quevedo - UTEQ - 2023

Resumen

Resumen. - El presente trabajo de investigacidn se baso en desarrollar una propuesta
de un plan de mantenimiento preventivo en la empresa TECNIAGRO ubicada en la
parroquia San Camilo via San Carlos - Babahoyo, diagonal a la prefectura de Los
Rios, con el fin de realizar un plan de mantenimiento preventivo el mismo que estuvo
apoyado en la metodologia AMFE (anélisis modal de fallos y efectos). Se aplicé el
método de andlisis de criticidad, se analizaron todas las maquinas del area de
produccién, con la finalidad de determinar que maquinas se encuentran en situacién
critica y media critica las mismas que puedan afectar los tiempos de produccién y en
la calidad del producto. Se utilizé el método AMFE el cual comprende el estudio de
la gravedad, la detectabilidad y la frecuencia del dafio y/o fallos. Consecutivamente
de haber aplicado la evaluacion AMFE. Méquinas como el Torno de marca LACFER,
Cortadora de Plasma, Soldadora MIG y el Torno Vertical son equipos que intervienen
directamente con la creacion de piezas milimétricamente especificas, asi como
también para los acabados finales de las maquinas agricolas al no contar con un plan
de mantenimiento estds maquinas se encuentran en una situacion critica y esto puede
repercutir en el volumen de venta de la empresa. Con el propésito de prevenir los
mantenimientos correctivos se elabord una propuesta de un plan de mantenimiento
preventivo, el mismo que detalla la frecuencia que se realizara a los elementos de las
maquinas que necesitan este mantenimiento.

Abstract.- The present research work was based on developing a proposal for a
preventive maintenance plan in the company TECNIAGRO located in the
parish of San Camilo via San Carlos - Babahoyo, diagonal to the prefecture of
Los Rios, in order to carry out a preventive maintenance plan which was
supported by the AMFE methodology (modal analysis of failures and effects).
The criticality analysis method was applied, all the machines in the production
area were analyzed, in order to determine which machines are in a critical and
critical medium situation that may affect production times and product quality.
The AMFE method was used, which includes the study of the severity,
detectability and frequency of damage and/or failures. Consecutively having
applied the AMFE evaluation. Machines such as the LACFER Brand, Plasma
Cutter, MIG Welder and the Vertical Lathe are equipment that intervene
directly with the creation of millimetrically specific parts, as well as for the final
finishes of agricultural machines by not having a maintenance plan these
machines are in a critical situation and this can affect the sales volume of the
company In order to prevent corrective maintenance, a proposal for a
preventive maintenance plan was prepared, which details the frequency that will
be performed on the elements of the machines that need this maintenance.
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INTRODUCCION

La agricultura dentro de la provincia de Los Rios ha sufrido un crecimiento exponencial
debido a la creacion de nuevas maquinas agroindustriales que facilitan los procesos del
agricultor, tales como el desgranar maiz y el secado cacao entre otras actividades. Estos
equipos se pueden adaptar de acuerdo con las especificaciones técnicas del cliente.

El impacto de la falta de mantenimiento preventivo en las pequefias, medianas y grandes
industrias metal mecanicas tiene una gran repercusion en gastos operativos y costes de
mantenimientos correctivos, por lo tanto, es de vital importancia la implementacion de un

plan de mantenimiento preventivo.

TECNIAGRO inicia sus actividades en el afio 2007 como una empresa dedicada a la
fabricacion de maquinas para el sector agricola, para la elaboracion de estas maquinarias se
utilizan equipos mecanicos, eléctricos e hidraulicos, los cuales por su uso constante se ven
afectados en sus partes internas, ocasionando que se tengan que realizar mantenimientos

correctivos que causan retraso en los tiempos de produccion.

Mediante un CHECK LIST y un analisis de criticidad que evaluaran criterios de fallos de
operacion, costos de mantenimiento, frecuencia de fallos y el impacto en la seguridad
industrial y medio ambiente y se realiza una valoracion inicial con la finalidad de establecer
las maquinas mas criticas que posteriormente se aplicard la metodologia AMFE que busca
evaluar las maquinas del area de produccion que influyan directamente en los tiempos de

produccién y en la calidad del producto.

Con el propésito de reducir los retrasos en los tiempos de produccidn se plantea la propuesta
de un plan de mantenimiento preventivo, el mismo que abarca todas las dimensiones de
caracter critico de las maquinas para establecer acciones de mantenimiento y tener stock de
repuestos el cual tarda mucho en llegar por el motivo que se realiza el pedido directamente

al fabricante y esto retrasa el tiempo de entrega del producto al cliente.
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1.1. Problema de la investigacion

1.1.1. Planteamiento del Problema

TECNIAGRO es una empresa dedicada a la fabricacion de maquinaria agricola, para la
elaboracion de estas maquina se utilizan herramientas tales como equipos fijos y moviles los
cuales no cuentan con un plan de mantenimiento preventivo para prolongar el tiempo de vida
atil de los mismos, a su vez causa retrasos en los tiempos de produccion y de la entrega de

las maquinarias agricolas.

La presente investigacion estd orientada en desarrollar una propuesta de un plan de
mantenimiento preventivo con la finalidad maximizar la eficiencia de las maquinas y
equipos prolongando el tiempo de vida Gtil de cada uno, con el objetivo de reducir el costo
de los mantenimientos correctivos, considerando como objeto de estudio a las maquinas del

area de produccion de la empresa TECNIAGRO.

Diagnostico.

La falta de un plan de mantenimiento en la empresa TECNIAGRO es un problema constante
porgue no se cuenta con cronograma de actividades en el cual se tenga definida tareas como
revisiones periédicas de las maquinas o equipos, la lubricacién de las partes méviles ni un

CHECK LIST de verificacion del estado de todas las maquinas.

Pronéstico.

Mediante la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo se busca reducir el tiempo
de inactividad no programado de la maquinaria, mejorar la eficiencia de los equipos y
prolongar su vida atil, el mantenimiento preventivo puede ayudar a detectar y solucionar
problemas antes de que se conviertan en fallas costosas, lo que a su vez reduciria los costos
de reparacion y mantenimiento correctivo. ya que esto pueden repercutir considerablemente

en la calidad de las maquinas agricolas que entregan al cliente.



Existen maquinas que son sumamente esenciales para el proceso productivo, cuando existen
una falla mecénica y/o eléctrica en las misma el tiempo que se retrasa en la produccién es
entre unas 4 a 5 horas dependiendo el trabajo correctivo a realizar, si se llega a tratar de una
pieza dafada en su totalidad se tarda de uno a dos dias que llegue el repuesto de otra ciudad,

el cual se lo pide directamente al fabricante de dicha maquina o equipos.

1.1.2. Formulacion del Problema
¢ Qué resultado daré el plan de mantenimiento preventivo utilizando la metodologia analisis
modal de fallos y efectos (AMFE)?

1.1.3. Sistematizacién del Problema

¢ Como se realiza la verificacion del estado de las maquinas y equipos?
¢ Cuales son los tipos de mantenimiento que la empresa realiza?
¢Cuantos tipos de mantenimiento existen?

¢ Qué beneficios tendra la empresa en implementar el plan de mantenimiento preventivo?



1.1.4. Arbol de Problema

El problema de mayor importancia es la falta de un plan de mantenimiento preventivo en las maquinarias del area de produccion, esto a su vez

genera efectos negativos y repercute en la calidad de los productos, haciendo que los clientes de TECNIAGRO pierdan credibilidad.

A continuacion, se describen las causas béasicas y los efectos que conllevan la falencia de un plan de mantenimiento preventivo.

MANTENIMIENTOS PRODUCCION CONFORME

[ COSTOS ELEVADOS EN LOS J [ RETRASOS EN LOS TIEMPOS DE J [ OBTENCION DE PRODUCTO NO }

N

EFECTOS

I

PROBLEMA CARENCIA DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO EN LA EMPRESA
PRINCIPAL TECNIAGRO

|

CAUSAS

N
[ 2

FALTA DE UN PLAN FALTA DE UN PLAN DE ACCION EN
MANTENIMIENTO PREVENTIVOS CASO DE FALLOS EN LAS DEFECTOS EN LAS MAQUINARIAS
MAQUINARIAS




1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Proponer un plan de mantenimiento preventivo en el area de produccion aplicando la

metodologia analisis modal de fallos y efectos (AMFE) en la empresa industrial TECNIAGRO.

1.2.2. Obijetivos Especificos

» Diagnosticar el estado actual de las maquinas y equipos de produccién en la empresa
TECNIAGRO mediante un Check List de Verificacion y Analisis de Criticidad.

» Determinar las fallas mas relevantes en las maquinas y equipos de la empresa
TECNIAGRO mediante la metodologia AMFE, con la finalidad de priorizar los
elementos y/o equipos que se necesiten un mantenimiento preventivo.

» Elaborar un Plan de Mantenimiento Preventivo en base a los resultados de la
metodologia AMFE para reducir los tiempos muertos.



1.3. Justificacién

TECNIAGRO empresa donde se realiza la propuesta de un plan de mantenimiento
preventivo basandose en una valoracion preliminar, emprendimiento que comenzé sus
actividades con la elaboracion de maquinaria para el sector agroindustrial de la provincia de
Los Rios a menor escala la maquinaria se fabrica y se adaptan las necesidades especificas de
sus clientes. A medida que la industria agricola crece en el Pais, el volumen de ventas
aumenta y la empresa se ve en la necesidad de implementar nuevas maquinarias para

satisfacer la demanda de las empresas agroindustriales del sector agricola de la provincia.

La falta de planificacion para realizar los mantenimientos preventivos repercute en pérdidas
significativas para la empresa. Debido a la necesidad de evaluar el impacto que genera la
falta de mantenimiento preventivo en la empresa y sus efectos adversos se emplea el método
AMFE que determina el nivel de prioridad de las maquinas que necesitan acciones
correctivas, el método AMFE evalla las caracteristicas e impacto de la maquinaria sobre la

calidad del producto y los tiempos de produccion.

Al proponer un plan de mantenimiento preventivo ayuda a prevenir los gastos mas costosos
que son producido por el mantenimiento correctivo, aportando una mejora en la calidad del
producto, disminuyendo los tiempos de entrega maximizando la disponibilidad y la
confiabilidad de los equipos, al mismo tiempo que se minimizan los costos asociados con el

mantenimiento y las reparaciones no programadas.
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2.1.1. Maquinarias Agricolas

Son méquinas disefiadas para trabajar sobre grandes dimensiones por lo tanto podras
cosechar grandes hectareas de cultivos en el menor tiempo posible realizando el trabajo de
forma eficiente y organizada. De igual forma se reduce la cantidad de invertida en la
preparacion del terreno en el procesamiento del producto agricola.(Cinco Ventajas de La
Mecanizacion En La Agricultura | Mitsui New Holland, n.d.).

2.1.2. Desgranadora de maiz

Es una maquina mecanica la cual tiene la finalidad de extraer los granos de maiz. El proceso
mecanizado se basa en el movimiento de engranajes y las piezas que separan los granos de
la mazorca y para realizar este movimiento se utilizan motores a gasolina.(Desgranadora

Para Maiz | Definicion, Funcionamiento, Modelos | Raiker, n.d.).

2.1.3. Secadora de granos

Es un sistema que consiste el colocar granos himedos la cuales se someten a un proceso
térmico rotativo el cual tiene como finalidad reducir la cantidad de agua y de humedad
presente en el grano.(DE DIOS, 1996).

2.1.4. Molino de granos industrial
Es un mecanismo de molienda cuyo objetivo es triturar mualtiples productos mediante una

polea o un reductor, utilizando un motor eléctrico.(Arreaga, 2021).

2.1.5. Zaranda pre-limpiadora de maiz

Es un equipo destinado para la separacion de impureza existente en los granos de maiz, se
basa en un sistema de cribas, utilizando dos zarandas una en la parte superior que permite
que el grano retenido las impurezas mas grandes y una segunda zaranda la cual elimina las
impurezas restantes. (MCP D y MCP S - PLANSIFTER | EMBALAJE | EQUIPOS PARA
TRIGO | Productos | Zaccaria - Maquinas Para Beneficiamento de Arroz, Milho e Outros
Cereals, n.d.).



2.1.6. Vida util de las maquinas agricola

La duracion o vida de una maquina puede ser vista de dos formas, vida fisica y vida o
duracion economica. La fisica concluye cuando la maquina no puede ser reparada a causa
de una falla mayor; la vida econémica de una maquina es una media mas apropiada del lapso
durante el cual debe estimarse la depredacion del equipo. (Administracion Y Planificacion
de Maquinaria Agricola - Google Libros, 2005).

2.1.7. Separacion de las maquinas

La distancia para trabajar entre una pared del local y la maquinaria, su distancia entre las
partes mas sobresalientes fijas 0 mdéviles de esta no deberan ser inferiores a 800 milimetros.
Se establece una zona de seguridad entre el pasillo y el puesto de trabajo, la parte mas saliente
de la maquina sera inferior a 400 milimetros y la zona debera ser sefializada y visible para

los trabajadores. (Ministerio del Trabajo, 2003).

2.1.8. Industria Metalmecanica
Abarca un conjunto de actividades de fabricacion que en menor y/o mayor escala que utilizan
entre sus insumos principales productos de siderurgia y metales no ferrosos en sus cadenas

de produccion, asi mismo comprende maltiples procesos de manufactura.(ADIMRA, 2019).

2.1.9. Mantenimiento
Es el conjunto de acciones, métodos y técnicas encaminadas a conservar, preservar equipos
y las instalaciones en servicio aprovechando el mayor tiempo posible buscando mejorar

recursos obtenido un éptimo rendimiento.(Garcia Garrido Santiago, 2003).

2.1.9.1. Seguridad en el Mantenimiento.

Para las operaciones de engrase y limpieza de la maquinaria se realizaran cuando estas estén
desconectadas, se recomienda utilizar un sistema de bloqueo y sefalizar el area de trabajo

y/o maquina.(Ministerio del Trabajo, 2003)
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2.1.9.2. Objetivo de la gestion del mantenimiento.

El objetivo general de la gestion del mantenimiento es mejorar el valor y la disponibilidad
de las instalaciones, equipos, maquinaria y equipo minimizando costos por mantenimientos
correctivos.(Administracion Del Mantenimiento Industrial - Roberto Bravo - Google Libros,
n.d.).

Se pueden establecer dos tipos de funciones del mantenimiento: primaria y secundarias como

son:
» Mantenimiento del equipo
» Mantenimiento de los edificios
» Inspeccion y lubricacion de equipo

» Modificacion del equipo y edificio existentes.

2.1.9.3. Estrategias de mantenimiento.

Es la decision que adoptan los responsables de una planta para dirigir su empresa, haciendo
maltiples tareas en base a la actividad de mantenimiento. Son las cinco las estrategias de
mantenimiento.(Estrategias de Mantenimiento, n.d.):

» Estrategia Correctiva

» Estrategia Condicional

» Estrategia Sistemaética

» Estrategia de alta disponibilidad

» Estrategia de fiabilidad y alta disponibilidad

11



2.1.9.4. Tipos de Mantenimiento.

Pueden establecerse diferentes clasificaciones para el mantenimiento, enfocandose a las
posibles funciones que se les atribuyan, la forma de desarrollarlo. Se admite una clasificacion
basada en un enfoque metodoldgico de planteamientos. Mediante esta perspectiva, pueden
designarse los diferentes tipos de mantenimientos.(Tecnologia Del Mantenimiento

Industrial - Félix Cesareo Gomez de Leon - Google Libros, n.d.):
» Mantenimiento Correctivo
» Mantenimiento Preventivo
» Mantenimiento Predictivo

> Mantenimiento Productivo Total.

2.1.10. Check List.

El check list es una herramienta metodoldgica basada en una estructura que se compone de
las caracteristicas como factores, propiedades, aspecto, componentes, criterios dimensiones
0 comportamientos, items que son necesarios para realizar una tarea, controlar y evaluar
detalladamente el desarrollo de un proyecto, evento, producto o actividad.(Cardona &
Restrepo, 2013)

2.1.11. Principio del Mantenimiento Preventivo.
Esta forma de mantenimiento aparece por la necesidad de corregir los inconvenientes del

mantenimiento correctivo.(Fernandez Cabarias Manes et al., 1998)

El mantenimiento preventivo regularmente comprende una serie de actividades

caracteristicas
» Limpieza y revisiones periodicas
» Conservacién de equipos y proteccion contra agentes ambientales
» Control de la lubricacion

» Reparacion y cambios de puntos sensibles.

12



2.1.11.1. Ventajas del mantenimiento Preventivo.

Reduce las paradas eventuales y ocasionales producidas por el mantenimiento correctivo,
obtenida se obtiene al observar el comportamiento de los ciclos de mantenimiento.

(Fernandez Cabafias Manes et al., 1998).

2.1.11.2. Objetivo del mantenimiento.

Comprende una serie de acciones tales como revisiones, modificaciones dirigidas a evitar
averias Yy las consecuencia en la calidad del producto y tiempo de produccién.(Rey Sacristan,
2001).

Figura 1. Esquema de mantenimiento preventivo

MANTENIMIENTO

PREVENTIVO

i CONDICIONAL
SISTEMATICO (PREDICTIVO) DE MEJORA
POR POR PROCESO
AUTOMANTENIMIENTO MANTENIMIENTO MODIFICACION (OPTIMIZACION)
(Integrada en la fabricacion PROGRAMADO
del TPM)

FUENTE: NORMA EN-13460 SOBRE DOCUMENTOS
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

La norma se refiere a los documentos a entregar por el suministrador de un equipo o
instalacién en dos fases: la primera ante de la puesta de servicio. Esta ficha técnica debe ser
suministrada con cada equipo o sistema como muy tarde antes de la maquinaria.(Gonzales
Fernandez, 2015).
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2.1.11.3. Técnicas Aplicadas para los mantenimientos predictivos.

Usualmente las empresas contratan especialista en areas donde se requieran analisis y/o
estudios especificos como son.(La Contratacion Del Mantenimiento Industrial: Procesos de

Externalizacién ... - Santiago Garcja Garrido - Google Libros, n.d.).
» Anadlisis de Vibraciones
» Termografias (Aplicadas a redes eléctricas o equipos electronicos)
» Analisis de lubricantes
» Control de espesores en esquipo estaticos
» Ultrasonidos

2.1.12. Analisis de fallos funcionales.
Determina cuales son las principales funciones de un sistema y/ maquina para identificar
los principales fallos funcionales que puedan tener un impacto significativo sobre su

seguridad o sobre su operacion.(Sols Alberto, 2000).

2.1.12.1. Modos de falla y analisis de consecuencias.

La definicion exacta de la Funcién deseada en el Activo, determinara los objetivos de su
mantenimiento, en base a la confiabilidad y disponibilidad requeridos para el mismo, y en
éste medida también determinard las Estrategias para alcanzar las metas correctivas o

preventivas. (Altmann, 2008).
Los Modos de Falla, pueden ser agrupados, segun sean causados por:
> Desgaste y deterioro

> Errores humanos en la ejecucion de las tareas de Mantenimiento, y/o en la operacién

del equipo

> Problemas de disefio.

14



2.1.13. Anélisis modal de fallos y efectos (AMFE).

2.1.13.1. Definicion de AMFE.

El Andlisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) es una metodologia proactiva para descubrir
posibles fallos en los procesos industriales con la finalidad de evitar que se produzcan o
mitigar su efecto, investigando donde pueden producirse y cuales son sus impacto.(AMFE:

Definicion, Pasos, Tipos y Herramientas | SafetyCulture, n.d.).

2.1.13.2. Definiciones De Términos Fundamentales Del AMFE.

Cliente o usuario.

La palabra cliente suele estar asociada al usuario final del producto fabricado o al usuario
que recibe los resultados del proceso analizado o parte del mismo. Por tanto, en el AMFE, el
cliente dependerd de laetapadel ciclo de vida del proceso o productoa la que se
aplicard el método (INSTITUTO NACIONAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL
TRABAJO , 2023).

Producto.

Se denomina producto a una pieza, un dispositivo y/o una maquina, el producto
final del proceso. Es importante establecer limites sobre lo que se analizard y definir la
funcién principal que se realizara, es decir, definir el elementoy especificar qué
subconjunto/subproducto incluye el producto

Detectabilidad.

Este concepto es importante para AMFE, aunque se cree que es nuevo para los sistemas

simplificados de evaluacion de riesgos de accidentes.

15



Frecuencia.

Cuantifica los tiempos en que es probable que un incidente en particular vuelva a
ocurrir u ocurra, esto es lo que se llama la probabilidad de un problema de confiabilidad o
evitabilidad.(ver la tabla 2).

2.1.14. Indice de Prioridad de Riesgo (IPR).

Se determina por la multiplicacion de tres factores. Dado que esta métrica esta relacionada
con la prioridad de la intervencion, a menudo se la denomina indice de preferencia de
riesgo. Debe ser calculado para todas las posibles causas de fallo. El metodo no se establece
un criterio de clasificacion de tal indice, por lo tanto, un IPR menor a 100
no requieren intervencidén a menos que la mejora sea facil de implementar y promover a la

mejora del aspectos de calidad del producto, proceso o trabajo.

[ IPR=D.G.F ] (Ecuacion 1. Calculo de indice de Prioridad de Riesgo)

2.1.15. Descripcion del método AMFE.
Se indican de manera ordenada y de forma esquematica los pasos necesarios con las
correspondientes informaciones a cumplimentar en la hoja de andlisis para la aplicacién de

la metodologia.

2.1.15.1. Causas del modo de fallo.

La causa o causas potenciales de la modalidad de fallo estan en el origen del mismo y son
un diagnéstico de una debilidad del disefio cuya consecuencia es la propia modalidad de

fallo.

2.1.15.2. Gravedad.

Establece la importancia o severidad del efecto del modo de fallo potencial para el cliente;
evalla los niveles de consecuencias, con lo que el valor del indice aumenta en funcion de la
insatisfaccion del cliente, y los costos de reparacion por un producto no conforme. (ver la
tabla 1).
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Tabla 1.

Nivel de Gravedad.

GRAVEDAD CRITERIO VALOR
Muy Baja No es razonable esperar que este fallo de pequefia importancia 1
Repercusiones origine efecto real alguno sobre el rendimiento del sistema.
imperceptibles Probablemente, el cliente no se daria cuenta del fallo. Ni la

repercusion de la calidad del producto.
Baja Repercusiones EIl tipo de fallo causa un ligero inconveniente al cliente. 2-3
irrelevantes apenas Probablemente, se observard un pequefio deterioro del
perceptibles rendimiento del sistema sin importancia. Es facilmente reparable.
Moderada Defectos El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en el cliente. El 4-6
de relativa cliente observara deterioro en el rendimiento de la maquina.
importancia
Alta El fallo puede ser critico y verse inutilizado el sistema. Produce 7-8
un grado de insatisfaccion elevado.
Muy Alta Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el
funcionamiento de seguridad del producto o proceso Yy/o 9-10

involucra  seriamente el incumplimiento de normas

reglamentarias. Si tales incumplimientos son g raves corresponde
un 10.

FUENTE: INSST — NTP 679.
ELABORADOR: VANESSA MACIAS 2023

2.1.15.3. Frecuencia.

Es la Probabilidad de que una causa potencial de fallo (una causa especifica) se produzca y

origine un modo de fallo.
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Tabla 2.

Clasificacion de la frecuencia/ probabilidad de ocurrencia del modo de fallo

FRECUENCIA CRITERIO VALOR
Muy Baja Ningun fallo se asocia a procesos casi idénticos, ni se hadadon 1
Improbable unca en el pasado, pero es concebible.

Baja Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos. Es 2-3
razonablemente esperable en la vida del sistema, aunque es
poco probable que suceda.

Moderada Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares o 4-5
previos al actual. Probablemente aparecera algunas veces en la
vida del componente/sistema.

Alta El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en el pasado en 6-8
procesos similares o previos procesos que han fallado.

Muy Alta Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producira 9-10
frecuentemente.

FUENTE: INSST — NTP 679.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

2.1.15.4. Detectabilidad.

La capacidad de averiguar el fallo antes de que llegue al cliente. Contrariamente a los otros

indices, cuanto menor sea la capacidad de la deteccion mayor sera el indice de detectabilidad

y por lo tanto el indice de Prioridad de Riesgo se ve aumentado, la cual es concluyente para

priorizar la intervencion. (ver la tabla 3).
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Tabla 3.
Clasificacion de la facilidad de deteccién del modo de fallo

DETECTABILIDAD CRITERIO VALOR
Muy Alta El defecto del producto es obvio. Resulta muy 1

improbable que sea detectado por los controles
existentes.

Alta El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable, 2-3
podria en alguna ocasion escapar a un primer control,
aunque seria detectado con toda seguridad a después.

Mediana El defecto es detectable y probablemente no llegue al  4-6
cliente. Seguramente se detecte en los ultimos
estadios de produccion.

Pequefia El defecto se da por naturaleza y resulta dificil 7-8
detectarlo con las instrucciones establecidas hasta el
momento.

Improbable El defecto no puede detectarse. Es casi seguro que lo  9-10
percibird el cliente cuando reciba el producto

terminado.

FUENTE: INSST — NTP 679.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

2.1.16. Accidn Correctiva.

Es una accion para eliminar la causa de cada uno de las no conformidades que se evidencien,
dentro de un proceso de identificacién y/o de evaluacion.(Puesta En Marcha Del Sistema de
Gestion Ambiental (SGA). SEAG0211 - Luis Antonio Dorantes Arjona - Google Libros, n.d.).

2.1.16.1. Plan de mantenimiento inicial.

Esta basado en las recomendaciones de los fabricantes, ademas de las aportaciones puntuales
de tareas propuesta por los responsables de mantenimiento segun su experiencia y

conocimientos. (Garrido, 2012). (ver ilustracion 2).
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Figura 2. Diagrama de Inicio de Plan de Mantenimiento

PLAN DE MANTENIMIENTO
INCIAL

Recopilacion de Instrucciones
del Fabricante

Aportaciones de los
Responsables del Plan de Mantenimieno
Mantenimiento

FUENTE: INICIO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

2.1.16.2. Analisis de Criticidad.

Es una herramienta que permite identificar, evaluar y jerarquizar por la importancia de los
activos de una instalacion sobre la cuales tienen que intervenir los recursos (humano,
econdémico y tecnoldgicos). Es un método que permite establecer la importancia y las
consecuencias de eventos potenciales de fallos que se puedan encontrar en un

proceso.(Crespo & Parra, 2012).

2.1.16.3. Criticidad Total por Riesgo.

Es un proceso de andlisis semicuantitativo que soporta el concepto de riesgo, entendido
como la consecuencia de multiplicar la frecuencia de fallo por la severidad del

mismo.(Crespo & Parra, 2012).

[ CTR=FF=* C ] (Ecuacion 2. Criticidad Total por Riesgo)

Donde
» CTR: Criticidad Total por Riesgo
» FF: Frecuencia de Fallos

> C: Consecuencia de Fallos de Eventos.
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Donde la consecuencia se obtiene:

[ C = (10 * FO) + CM + SHA ] (Ecuacion 3. Ecuacion de Consecuencia)

Donde:

Tabla 4.

Factores para el calculo de consecuencia

10

FO

CM

SHA

FACTOR DE IMPACTO EN LA

PRODUCCION

FACTOR DE FLEXIBILIDAD
OPERACIONAL

FACTOR DE COSTE DE

MANTENIMIENTO
IMPACTO EN SEGURIDAD INDUSTRIAL

FUENTE: FACTORES PARA EL CALCULO DE CONSECUENCIA.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Tabla 5.
Factor de Frecuencia "FF"

4: Frecuente: Mayor a 2 eventos al afio
3: Promedio: 1y 2 Eventos al afio
2: Bueno: entre 0.5 y 1 evento al afio

1: Excelente: menos 0.5 al afio

FUENTE: FACTOR DE FRECUENCIA DE FALLOS (FF) (1-4).
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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2.1.16.4. Factores de consecuencia.

Tabla 6.

Factor de Frecuencia "10O"

10: Perdidas de produccién menor al 75%

7: Perdidas de produccién menor al 50% y el 74%
5: Perdidas de produccién menor al 25% y el 49%
3: Perdidas de produccion menor al 10% y el 24%
1: Perdidas de produccion menor al 10%

FUENTE: IMPACTO OPERACIONAL (lO) (ESCALA 1-10.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Tabla 7.
Factor de Frecuencia "FO"

4: No se cuenta con unidades de respuesta de reserva para cubrir la produccion en caso
de fallos del activo, tiempos de reparacion y logistica muy grandes.

2: Se cuenta con unidades de reserva que logran cubrir de forma parcial el impacto de
produccion, tiempos de reparacion y logistica intermedios.

1: Se cuenta con unidades de reserva en linea, tiempos de reparacién y logistica pequefia.

FUENTE: IMPACTO POR FLEXIBILIDAD OPERACIONAL (FO) (ESCALA 1-4).
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Tabla 8.
Factor de Frecuencia "CM”

2: Coste de reparacion, materiales y mano de obra mayor a 20.000 ddlares.
1: Coste de reparacion, materiales y mano de obra menor a 20.000 ddlares

FUENTE: IMPACTO EN COSTES DE MANTENIMIENTO (CM) (ESCALA 1-2)
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 9.
Factor de Seguridad, Higiene y Ambiente "SHA"

8: Riesgo alto de perdida de vida, dafios graves a la salud del personal y/o incidente
ambiental mayor (catastroficas) que exceden el limite permitido.

6: Riesgo medio de perdida de vida, dafios importantes a la salud, y/o incidentes
ambientales de dificil restauracion.

3: Riesgo minimo de pérdida de vida y afeccion a la salud (Recuperable en el corto
plazo) y/o incidentes ambientales menor (controlable), derrames faciles de contener y
fugas repetitivas.

1: No existe ningln riesgo de pérdida de vida, ni afeccion a la salud, ni dafios

ambientales.

FUENTE: IMPACTO EN SEGURIDAD, HIGIENE Y AMBIENTE (SHA) (ESCALA 1 - 8)
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

2.1.16.5. Sistema de Valoracion Nivel de Criticidad.

Para establecer el nivel de criticidad de cada se considera los factores primordiales como las
frecuencias y consecuencias de los fallos y se ubican en la matriz de criticidad 4*4 (ver
ilustracion 3).

> Area de sistema No Criticos (NC)
> Avrea de sistema de Media Criticidad (MC)
> Avrea de sistema Criticos (C)

Figura 3. Matriz de Criticidad

4
mc MC
3
< mc MC
o
= 2
= NC NC
O
w
o 1
L NC NC
10 20 30 40

CONSECUENCIA

FUENTE: SISTEMA DE VALORACION.
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2.1.17. Codificacién de Equipos.

Son sistemas que aportan valiosa informacion significativa sobre el tipo de equipo, su
ubicacion, familia a la que pertenece y cualquier informacion importante que se necesite
incorporar al codigo (ver ilustracion 4). Sistema de codificacion no significativos: son
sistemas que asignan un numero o cédigo de correlacién para cada comando, pero el nimero
no proporciona ninguna informacién adicional; cddigo significativo inteligente es aquel que

aporta informacion del equipo y/o maquina. (Brier & lia dwi jayanti, 2020).

Figura 4. Codificacion de Equipos

[T T T ]
R

Araa Equipo M.* corralativo

FUENTE: ILUSTRACION DE LA CODIFICACION DEL EQUIPO.

2.2. Marco conceptual

2.2.1. Proceso de produccion de Tecniagro

En la industria agricola es importante el aprovechamiento de todos los recursos naturales
con la finalidad de obtener el mayor provecho en el proceso de siembra y cosecha. La
empresa realiza un proceso de produccion de fabricacion de maquinaria para el sector
agricola, los procesos de produccion se basan a cumplir estandares industriales y de acuerdo

con las especificaciones y necesidades del cliente (Teran, 2023).
2.2.2. Areas:

» Recepcidn y almacenamiento de materia prima.

> Area de torno y soldadura.

> Area de ensamble y pintura.

2.2.3. Propuesta de Plan de Mantenimiento Preventivo
En una propuesta de plan de mantenimiento preventivo, se detallan las tareas especificas que
se deben realizar, la frecuencia con la que se deben llevar a cabo y los recursos necesarios

para llevar a cabo dichas actividades (Serneguet, 2023).
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» Lista de equipos: Se identifican los equipos o sistemas que requeriran mantenimiento

preventivo.

» Frecuencia de mantenimiento: Se establece un periodo de tiempo en el que se se

realizarn actividades de mantenimiento preventivo.

» Descripcion de las tareas: Se detallan las actividades especificas que se deben realizar
en cada mantenimiento preventivo, como inspecciones, limpiezas, ajustes,

lubricaciones, calibraciones, entre otros.

» Responsabilidades: Se asignan las responsabilidades a los miembros del equipo

encargados de realizar el mantenimiento preventivo.

» Recursos necesarios: Se identifican los recursos necesarios para llevar a cabo las
tareas de mantenimiento, como herramientas, repuestos, materiales, personal

capacitado, etc.

» Registro y seguimiento: Se establece un sistema de registro para documentar las
actividades de mantenimiento realizadas y llevar un seguimiento del cumplimiento

del plan.

2.3. Marco referencial

2.3.1. Internacional

En Colombia,(Salinas Romero, 2017), en sus tesis “DISENO E IMPLEMENTACION DEL
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS DE LA EMPRESA
GRANITOS Y MARMOLES ACABADOS SAS” menciona que mediante la
implementacién de un plan de mantenimiento preventivo la empresa los trabajadores se han
organizado de manera planificada pera realizar las diferentes actividades de mantenimiento,

por lo que se han optimizado los tiempos y genera buenas practicas de mantenimiento.

En Peru,(Chang, 2008), en su articulo de investigacion “Propuesta de un modelo de gestion

de mantenimiento preventivo para una pequefia empresa del rubro de mineria para reduccion

25



de costos del servicio de alquiler” destaca como una solucion la implementacion de un Check
List para el control preventivo de forma periddica y menciona que pueden existir inicial

retrasados por logistica.

2.3.2. Nacional

En Ecuador,(Varma & Ciudad, 2022), en su trabajo de titulacion “Desarrollo De Un Plan
De Mantenimiento Preventivo Basado En ElI Mantenimiento Productivo Total Para La
Magquinaria En La Linea Pintura De La Empresa Carrocerias Varma De La Ciudad De
Ambato” menciona que gracias al IPR (indice de Prioridad de Riesgo) se pudieron establecer
acciones correctivas tales como el plan de mantenimiento preventivo y recomienda capacitar

al personal en la ejecucion del plan para gque se realice correctamente y de manera oportuna.
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CAPITULO 111

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
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3.1. Localizacion

El estudio para la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo para los diferentes
equipos/ maquinas que intervienen en el area de produccion de la empresa industrial
TECNIAGRO, ubicada en la parroquia San Camilo via San Carlos Babahoyo, diagonal a la
prefectura de los rios.

Figura 5. Ubicacion geografica de TECNIAGRO

g COSta

Gl

FUENTE: OBTENIDO DE GOOGLE MAPS.
ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023

3.2.Tipo de Investigacién

3.2.1. Investigacion de Campo

La recopilacion de datos se la realizo con la verificacion del estado de las maquinas mediante
el CHECK LIST de verificacion en el area de produccion, y a través se realizé entrevista al
técnico mecanico de TECNIAGRO.

3.2.2. Investigacion bibliogréafica
Se investigo los parametros del método AMFE con la finalidad de estudiar cuales son las

caracteristicas y parametros aplicables en las maquinarias de produccion.
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3.2.3. Investigacion descriptiva
Mediante la tabulacion de los CHECK LIST se verificé el estado de las maquinas, cuéles
son las maés criticas para aplicar el método AMFE para evaluar las posibles fallas y sus

consecuencias.

3.3. Método de Investigacion

3.3.1. Metodo analitico

En base a la siguiente metodologia se realizo el anélisis del proceso de elaboracion de las
maquinas agricolas, con la finalidad de terminar cuales son las maquinas que intervienen
desde el proceso inicio de convertir a las materias primas en piezas para obtener el producto

terminado.

3.3.2. Meétodo inductivo

Con este método se realiz6 un estudio especifico de las méaquinas que pueden causar un fallo
que afecte a la calidad del producto y a la seguridad de los trabajadores, a través de este
método se realizd una observacion y verificacion primaria se registro el diagnostico que

servira para realizar el método AMFE.

3.3.3. Método deductivo
Para analizar los datos cuantitativo y cualitativo se utilizd el método deductivo para el
tratamiento de datos, tales como los items a evaluar en el CHECK LIST y establecer el gravo

de intervencion mediante el método AMFE.

3.4. Fuentes de recopilacion de informacion
Para la ejecucion de este estudio se realizé investigacion bibliografica con la finalidad de
obtener las directrices de las metodologias aplicadas en esta investigacion y como fuentes

secundarias se realizaron varias entrevistas al gerente y al personal operativo de la empresa.
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3.5. Disefio de la investigacion
Se realiza una investigacion con un enfoque experimental debido a que se toma variables de
estudio como la relacion causa efecto del fallo de las maquinas y se estima la repercusion

que estas falencias tendrian en la produccion.

3.6. Instrumento de la investigacion

Los instrumentos empleados para la realizacion de este estudio fueron:
» Entrevista
» Observacion Directa
» Anadlisis de Documentos

» Y Registros

3.7. Tratamiento de datos

Para la realizacion del Check List de verificacion se efectué una tabulacion y codificacién
del nimero de méaquinas, y graficos en Microsoft Excel para elaborar graficos que permitan
la compresion efectiva de los resultados.

3.7.1. Poblacion

Tabla 10.
Poblacién de Estudio TECNIAGRO

PUESTO DE < NUM.
TRABAJO AREA TRABAJADORES
GERENTE Gerencia 1

AUX. DE Recepcion De 2
MATERIA PRIMA Materias Prima
SOLADORES Uniones/Cortes 2
TORNEROS Torno
AUX. Producto Terminado 4
MECANICOS
POBLACION TOTAL 12

FUENTE: POBLACION ESTUDIADA DENTRO DE LA EMPRESA TECNIAGRO
ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023.
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3.7.2. Muestra
El tamafio de la muestra es muy finita por lo cual se aplicara al 100% para este estudio.

3.8. Recursos humanos y materiales

Para la realizacion del siguiente proyecto se utilizo los siguientes materiales y recursos.

3.8.1. Recursos de oficina
> Esferos

» Hojas Ady A3
» Lapices
» Ordenador

» Impresora

3.8.2. Recurso Humanos

» Gerente General
» Supervisor de Produccion

» Técnicos Mecénicos



CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION
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4.1. Diagnosticar el estado actual de las maquinas y equipos de produccion en la
empresa TECNIAGRO

La investigacion se realizo un inventario de las maquinarias en colaboracién con el gerente
de la empresa. Se incluyeron los equipos de mayor participacion en el proceso productivo

de la empresa.

Tabla 11.
Inventario de Maquinas por Activos

AREA DE
TRABAJO EQUIPO O MAQUINAS MARCAS CANTIDAD
AM Torto PINACHO 1
AM Tormo LLACFER 1
AP Taladro de Pedestal CENTURY 1
AP Esmeril de Banco GRIZZLY 1
AP Plasma de Corte CEBORA 1
AP Roladora de Laminas ARTESANAL 1
Ap D-:-bladora dﬂ LEIII]il‘lElS ARTESAMATL 1
AP C-:rm;_}rasn_r de aire vertical POWERMATE 1
estacionario
AP Comprensor de aire INVARSSON 1
AP Pulidora Eléctrica DEWALT 2
AP Tronzadora de metal DEWALT 1
AS Soldadora Mig con Co2 CEBORA 2 |
AS Soldadora Eléctricas PTE 200 A 1
AS Soldadora Eléctricas INDURA 1

FUENTE: EQUIPOS MAYORMENTE UTILIZADOS DENTRO DE LA EMPRESA.
ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023
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4.1.1. Codificacion de maquinaria de TECNIAGRO S.A
Mediante el sistema de codificacion mencionado cada maquinaria tiene un nimero de activo

diferente el cual permite la identificacion para realizar el plan de mantenimiento.

4.1.2. Interpretacion de los codigos empleados
v AM: Area de maquinado

v AP: Area de Produccion
v AS: Area de soldadura

Figura 6. Estructura de Codificacion de Activos

AREA DE .
TRABAJO — »| POSICION
AM-TR-1

—
ABREVIATURA
DE NOMBRE

FUENTE: DIAGRAMA DE LA CODIFICACION DE ACTIVOS
ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023

4.1.2.1. Codificacion.

Una vez identificados las maquinas y equipos se procede a realizar el inventario, luego se
Ilevo a cabo la codificacion de los mismos; este proceso es de vital importancia ya que se

podra identificar con un cédigo alfanumérico propio cada uno de ellos.

Al momento de realizar la codificacion se tuvo en cuenta el area de trabajo que se encuentra
la maquina, la abreviacion del nombre y la posicién en la cual esta ubicados dichos equipos,

haciendo referencia en la siguiente tabla.
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Tabla 12.
Codificacion de Activos.

EQUIPOS O

MAQUINAS CODIFICACION CANTIDAD
Torto AM-TE-1 1
Torto AM-TE.-2 1
Taladro de Pedestal AP-TP-3 1
Eameri] de Banco AP-ED-4 1
Plastna de Corte AP-PC-3 1
Eoladora de Laminas AP-ERL-6 1
Diobladora de Lamings AP-DL-7 1

Comprensor vertical de | AP-CA-S 1

aire estacionano

Comprensor de aire AP-.CAV.D 1
Pulidora Eléctrica AP-PE-10 1
Pulidora Eléctrica AP-PE-11 1
Tronzadora de metal AP-TM-12 1
Soldadora Mig|con Co2 AS-SM-13 1
Soldadora Eléctricas AR-EM-14 1
Soldadora Eléctricas AS-8E-13 1
Soldadora Mig con Co2 AS-5E-16 1

FUENTE: INVENTARIO Y CODIFICACION DE MAQUINARIA.

ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023
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FIGURA 3. LAYOUT TECNIAGRO

®|[@ |
@ N° | AREA DE MAQUINADO N° | AREA DE SOLDADURA
@ @ ‘ Tomo 1 13 | Soldadura Mig 1
[ — 2 | Tormo2 14 | Soldadura eléctrica 1
|7 —‘ 15 | Soldadura eléctrica 2
@ @ @ N° AREA DE PRODUCCION 16 |soldadura Mig 2
l ‘ 3 Taladro de pedestal
J 4 Esmeril de banco
‘ o ‘ 5 | Plasma de corte A |OFiCINA
2 @ 6 | Roladora de laminas B BO?EGA
@ ‘ E ‘ T Dobladora de laminas C |sarios
i 8 | Comprensor vertical
‘ 8 ’ 9 | Comprensor
@ ‘ g ’ @ 10 | Pulidora 1
<§( 11 | Pulidora 2
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Ly ‘ ‘ PROYECTO
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C L J UNIVERSIDAD TECNICA ESTATAL DE QUEVEDO

FUENTE: MAPA DE LA UBICACION DE LAS MAQUINARIAS.
ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023



4.1.3. Check List — Verificacion y Analisis de Criticidad

En el desarrollo del primer objetivo se desarrollo la lista de verificacion en el cual se implemento el analisis de criticidad con la finalidad de

determinar cuéles de las maquinas seran sometidas a la evaluacion AMFE.

Tabla 13. Analisis de Criticidad del Torno-LACFER

TECNIAGRO

? CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CODIGO: S50-POB-MANT-001

ELABORADO POR: VANES5A MACIAS

FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023

FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: TORNO

AREA/PROCESO: AREA DE MAQUINADO

FECHA DE REVISION: 01/02/2023

RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS

NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AM-TR-1

MODELO DE MAQUINA: LACFER

ITEMS ESTADO DE LOS COMPONENTES | ANALISIS DE CRITICIDAD
BUENO REGULAR [Ny 0ls) 10 FO CM SHA C FF
MANOMETRO v
CONTRA PUNTO v
HUSILLO v
PLATO v
BANCADA - 10 4 1 1 42 3
TORRE PORTA HERRAMIENTA v
CARRO PORTA HERRAMIENTA v
CIRCUITOS ELECTRICOS v SITUACION CRITICA

ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: El resultado del analisis de criticidad detona un sistema critico esto es debido a que si alguna pieza del torno falla puede afectar

considerablemente la produccion.
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Tabla 14.
Anélisis de Criticidad del Torno-PINACHO

CODIGO: PRG-RMANT-PREV-D0L1

‘fr' CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE MAQUINARIAS Y ELABORADD POR: WANESSA MACIAS
EQU I Pos FECHA DE ELABORACIOMN: 31,/01,/2023
FECHA DE ACTUALIZACHIN: 31,/01/2023

TECNIAGRO

MAQUINASEQUIPO: TORMO AREASPROCESO: AREA DE MAQUINADO

FECHA DE REVISION: 01/02,/2023 RESPOMNSABLE DE LA REVISION: VAMNESSA MACIAS

NMUM. DE ACTIVO f CODIFICACION: AM-TR-2 MODELO DE MAQUINA: PINACHO

ESTADO DE LOS COMPOMNENTES AMALISIS DE CRITICIDAD
ITERS
REGULAR MAL ESTADO a Fo ch [ SHA - FF CTR

PUNTO

PLATO DE AGARRE

MAMIVELAS

CABE L SISTEM A DE FREMNO

INTERRUPTORES

LUCES PILOTOS 36

AVAMNCES

MAMNMIVELAS WVOLANTES

CARRO
PALANCA DE ARRANCGLU

TORMNILLO CARRO
ORIENTABLE

VAN AAA \\\E

BOMEA v

REFRIGERACIOMN TUBOS L MEDLA CRITICIDAD

LIQuUIDO v

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: Al no existir un plan de mantenimiento preventivo que cambie los tubos hidraulicos estos se dafian con una frecuencia periddica,

causando retrasos y perdidas considerables en la produccion.
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Tabla 15.
Analisis de Criticidad de Esmeril

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001

dﬁ CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE ELABORADO POR: VANESSA MACIAS
A FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023
TECNIAGRO MAQUINARIAS Y EQUIPOS '
FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023
MAQUINA/EQUIPO: ESMERIL DE BANCO AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION
FECHA DE REVISION: 01/02/2023 RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS
NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-ED- 4 MODELO DE MAQUINA: GRIZZLY
TEMS ESTADO DE LOS COMPONENTES | ANALISIS DE CRITICIDAD
BUENO REGULAR : LM 10| FO | CM [SHA | C FF CTR
INTERRUPTOR DE ENCENDIDO v
SOPORTE PARA LA HERRAMIENTA v 10
v
GUARDAS 3 1 1 1 g 5
ABRAZADERAS v
v
TORNILLOS NO CRITICO
PIEDRA DE ESMERIL v

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: en el andlisis de criticidad de esta maquina resulta en no critico debido a que son herramientas mdviles, y en caso de existir una

urgencia correctiva los repuestos estan disponibles en las ferreterias locales.

39



Tabla 16.
Analisis de Criticidad de Mag. de Corte de Plasma — CEBORA

CODIGO: SS0-POB-MANT-001
? , , ELABORADO POR: VANESSA MACIAS
CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS
TECNIAGRO FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023
FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023
MAQUINA/EQUIPO: PLASMA DE CORTE AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION
FECHA DE REVISION: 01/02/2023 RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS
NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-PC-5 MODELO DE MAQUINA: CEBORA
TEMS ESTADO DE LOS COMPONENTES | ANALISIS DE CRITICIDAD
BUENO REGULAR [RUiLINS3ptele) 10 FO t™m SHA C FF
CONEXION AL COMPRESOR v
ASA DE TRANSPORTE v
MANOMETRO DE PRESION v
REGLAJE DE INTENSIDAD DE CORTE v
INTERRUPTOR DE MARCHA v
7 4 1 3 32 3
CONECTOR HEMBRA CABLE MASA v
CONEXION DE CONTROL ELECTRONICO DE LA ANTORCHA v
CONEXION DE AIRE DE LA ANTORCHA v
CABLE Y PINZA DE MASA /
S TORCA DE PLASE y SITUACION CRITICA

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: con la valoracion resultante se obtiene un nivel de critico, la causa se debe a que no existe una revision periodica de la antorcha y

no se cuenta comun stock de este repuesto.
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Tabla 17.

Analisis de Criticidad del Taladro de Pedestal - CENTURY

v

TECNIAGRO

CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE

MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023

FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: TALADRO DE PEDESTAL

AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION

FECHA DE REVISION: 01/02/2023

RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS

NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-TP- 3

MODELO DE MAQUINA: CENTURY

TEMS ESTADO DE LOS COMPONENTES ANALISIS DE CRITICIDAD

BUENO REGULAR ISVl 1O0] FO JCM [SHA ] C FF CTR
BAMNDAS v
HUSILLO v
MANIVELA v

16
MESA
v 3 2 1 1 8 2
BASE v
MOTOR v
COLUMNA v
NO CRITICO

POLEAS v

ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: debido a que se encuentran con unidades de respuesta en stock para reemplazar a la maquina genera un retraso en la produccion,

por lo tanto, es un no es un sistema critico.
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Tabla 18.
Andlisis de Criticidad de Roladora Artesanal

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001
ﬁ CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE ELABORADO POR: VANESSA MACIAS
TECNIAGRO MﬁQL"NARlAS Y EQU'POS FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023
FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023
MAQUINA/EQUIPO: ROLADORA DE LAMINAS AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION
FECHA DE REVISION: 01,/02/2023 RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS
NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-RL-6 MODELO DE MAQUINA: ARTESANAL
TEMS ESTADO DE LOS COMPONENTES ANALISIS DE CRITICIDAD
BUENO | REGULAR . ADO 10 FO | cm [sHA | C FF CTR
RODILLO SUPERIOR v
RODILLO INFERIOR v
RODILLO DE REFUERZO v
DELANTERO 16
ENGRANAIJE v 7 2 1 1 161 1
ENGRASADO v
SEGUROS v
MANIVELAS v
NO CRITICO
RODAMIENTOS v

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: Debido a que la posibilidad de fallo en esta maquina no es frecuente en su analisis no se considera como una maquina critica.




Tabla 19.
Analisis de Criticidad de la Dobladora Artesanal

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001
ﬁf CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE MAQUINARIAS [ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023
FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: DOBLADORA DE LAMINAS AREA/PROCESO: AREA DE MAQUINADO

FECHA DE REVISION: 01/02/2023 RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS

NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-DL-7 MODELO DE MAQUINA: ARTESANAL

ESTADO DE LOS COMPONENTES [ ANALISIS DE CRITICIDAD
ITEMS BUENO REGULAR W/ \Na5/lel 10 [FO|CM [SHA| C |FF CTR

SUPERFICIE SUPERIOR v

SUPERFICIE INFERIOR v 18

CONTRA PESAS v 7 1 1 1192

RODAMIENTOS v

NO CRITICO
TORNILLOS DE AJUSTE v

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: se obtiene un analisis critico debido a que la frecuencia de fallo de la maquina es minima y en caso de fallar se encuentra repuesto

en stock en el taller.

43



Tabla 20.

Analisis de Criticidad de Compresor de aire vertical

TECNIAGRO

? CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CODIGO: 550-POB-MANT-001

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

|FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023

|FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: COMPRESOR DE AIRE VERTICAL

AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION

FECHA DE REVISION: 01/02/2023

RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS

NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-CA-8

MODELO DE MAQUINA: Powermate

ANALISIS DE CRITICIDAD

ITEMS ESTADO DE LOS COMPONENTES |
BUENO REGULAR [N y:1b]e] 10 FO CM SHA C FF

FILTRO DE AIRE v
MANOMETRO DE PRESION DE TRABAJO v
MANOMETRO DE PRESION DE TANQUE v
VALVULAS v
TAPON DE DEPOSITO DE ACEITE v 10 > ! 1 22 3
BANDAS v
MOTOR v
INTERRUPTORES v

SITUACION CRITICA

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: nivel de criticidad es alta debido a que el compresor pertenece a la parte del proceso de pintado el cual determina la finalidad de

la cadena de produccion.
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Tabla 21.
Analisis de Compresor Horizontal

v

TECNIAGROD

MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE

CODIGO: PRG-MANT-PREWV-001

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

FECHA DE ELABORACION: 31,/01/2023

FECHA DE ACTUALIZACION: 31,/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: Compresor de aire - Horizontal

AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION

FECHA DE REVISION: 01/02/2023

RESPOMSABLE DE LA REVISION: VAMNESSA MACILAS

MNUM. DE ACTIVO f CODIFICACION: AP-CAV-9

MODELO DE MAQUINA: Invarsson

ESTADO DE LOS COMPOMENTES

AMALISIS DE CRITICIDAD

ITEMS
BUENO REGULARIT: A D [[&] FO CM | SHA C FF CTR
TRANSMISIOMN -
REGULADOR DE PRESIONMN v
MANOMETRO -
MOTOR -
15
BOTOMNES w
3 1 1 1 5 3
PRESOSTATO v
VALVULA -
PURGADOR -
GRUPO DE COMPRESIOM o
NO CRITICO
RUEDAS "

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: la valoracion no resulta critica debido a que se encuentra piezas de reemplazo en caso de existir alguna averiar, y en caso de pintar

alguna parte de la maquinaria se puede reemplazar por el otro compresor.
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Tabla 22.

Analisis de Criticidad de Amoladoras -DEWALT

v

TECNIAGRO

CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE
MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001

ELABORADO POR: VAMNESS5A MACIAS

FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023

FECHA DE ACTUALIZACION: 31,/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: AMOLADORAS

AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION

FECHA DE REVISION: 01/02/2023

RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS

NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-PE-10 ; AP-PE-11

MODELO DE MAQUINA: DEWALT

ESTADO DE LOS COMPONENTES AMNALISIS DE CRITICIDAD
ITEMS
BUENO REGULAR p HEMIO| FO | CM (SHA | C FF CTR
CABLE DE ALIMENTACION v
MANGO v
20
CARCASA v
MANGO AUXILIAR v
1 1 1 8 10 2
TAPA DE INSPECCION DE CARBONES v
BOTON DE BLOQUEO DEL HUSILLO v NO CRITICA
PULSADOR v

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: La media criticidad se debe a que estos equipos no cuentan con guardas y esto puede resultar en un accidente en caso de la ruptura

de un disco de corte.
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Tabla 23.
Andlisis de Criticidad de Tronzadora DEWALT

TECNIAGRO

? CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE MAQUINARIAS Y

EQUIPOS

CODIGO: S50-POB-MANT-001

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023

FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: TRONZADORA DE METAL

AREA/PROCESO: AREA DE PRODUCCION

FECHA DE REVISION: 01/02/2023

RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS

NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AP-TM-12

MODELO DE MAQUINA: DEWALT

ESTADO DE LOS COMPONENTES ANALISIS DE CRITICIDAD
ITEMS
CABLE DE ALIMENTACION v
GUARDA v
MOTOR v 30
1 1 1 8 10 3

BASE DE APOYO MOVIL v

A Vv
A.IL!STE RAPIDO DE MATERIAL SIN LLAVE MEDIA CRITICIDAD
GUIA PIVOTANTE v

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: En el CHECK LIST de verificacion se encontrd la guarda de seguridad en mal estado la cual es un determinante que puede causar

accidentes.

47



Tabla 24.
Andlisis de Criticidad de la Soldadoras, CEBORA

TECNIAGRO

MAQUINARIAS Y EQUIPOS

CODIGO: PRG-MANT-PREWV-001

' ‘fr‘ CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE  [ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023

FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023

MAQUINA/EQUIPO: SOLDADORA MIG (2 EQUIPOS)

AREA/PROCESO: AREA DE SOLDADURA

FECHA DE REVISION: 01/02/2023

RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS

NUM. DE ACTIVO f CODIFICACION: AS-SM-13, 14

MODELO DE MAQUINA: CEBORA

ESTADO DE LOS COMPONENTES AMALISIS DE CRITICIDAD
ITEMS

BUENO REGULAR . 10| FO| CM | SHA C FF CTR
REDUCTOR DE PRESION o
CILINDRO CO2 e
GENERADOR v
CABLE DE MAZA -

7 < 1 3 32 4

PINZA DE MASA v
SOPLETE v
CABLE SOPLETE s

SITUACION CRITICA

BOTONES

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: La valoracion representa una situacion critica debido a que no se tiene un stock de repuesto que cominmente fallarian, por lo

tanto, retrasa los tiempos de produccion y la calidad del producto se ve afectada.
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Tabla 25.
Analisis de Criticidad de la Soldadora Eléctrica

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001

"I CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE ELABORADO POR: VANESSA MACIAS
TECN IAGR D MAQUINARIAS Y EQUIPOS FECHA DE ELABORACI[fIN:_’.l,fleZDZ_’.
FECHA DE ACTUALIZACION: 31/01/2023
MAQUINA/EQUIPO: SOLDADORA ELECTRICA AREA/PROCESO: AREA DE SOLDADURA
FECHA DE REVISION: 01/02/2023 RESPONSABLE DE LA REVISION: VANESSA MACIAS
NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: AS-SE-15, 16 MODELO DE MAQUINA: INDURA - PTK 200 A
ESTADO DE LOS COMPONENTES ANALISIS DE CRITICIDAD
ITEMS

BUENO REGULAR PR/ B0 10| FO |[CM |SHA | C | FF CTR
MANILA DE TRASLADO v
CARCASA v
BOTON DE ENCENDIDO v 18
PERILLA DE AMPERAJE v c X X 3 9 5
CABLA DE MASA v
PINZA DE MAZA Ve
PINZA PORTA ELECTRODO v
CABLE DE PORTA ELECTRODO v NO CRITICA

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Interpretacion: La situacion se muestra manera media critica debido a que los fallos en las soldadoras son frecuentes, pero debido a la facilidad y

disponibilidad de los repuestos el cambio se realiza de forma inmediata.
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4.1.3.1. Maquinaria en Situacion Critica.

Mediante el analisis de criticidad se establecio una poblacion critica el cual puede ocasionar
una parada significativa en los tiempos de la produccion en la empresa TECNIAGRO, el
método AMFE se aplicara a las maquinas que tienen un riesgo de situacion critica las cuales

son:

» Torno LACFER
> Cortadora de Plasma
» Compresor Vertical

» Soldadora MIG (2 Méq.).

Maquinas en Media Criticidad.
» Torno Pinacho

> Tronzadora DEWALT

Tabla 26.
Analisis de Criticidad de las Maquinas de TECNIAGRO

NO CRITICA 56,25 %
MEDIA CRITICIDAD 12,5 %
SITUACION CRITICA 31,3 %

TOTAL, DE MAQUINA EVALUADA 100%

FUENTE: SITUACION DE LAS MAQUINAS DE TECNIAGRO.
ELABORADO: VANESSA MACIAS 2023
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Figura 4. Resultado de Anélisis de Criticidad

Analisis de Criticidad - TECNIAGRO

56%

13%

= SISTEMA CRITICO MEDIO CRITICO NO CRITICO

FUENTE: ANALISIS DE CRITICIDAD
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Anélisis: A través de la valoracion de analisis de criticidad en las méaquinas en el area de
produccidn se determind la situacion actual de las maquinas las cuales mediante un diagrama
estadistico que representa las maquinas en situacion criticas que seran objeto de estudio para

la evaluacion AMFE

4.1.4. Fichas técnicas

Se realizo un formato para las maquinas/equipos que se encontraron en situacion critica y
semi critica el cual se reflejaron en el andlisis de criticidad, se encuentran localizadas dentro
del &rea de produccion de la empresa Industrial TECNIAGRO, donde se recogio informacion
de caréacter técnico operativo y propiedades en general de un equipo 0 maquina en especial,
este formato son basadas en el disefio del equipo o maquinaria tales como voltaje amperaje

potencia relacion de transmision velocidad de trabajo etc.
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Tabla 27.
Ficha técnica torno

f’m\\ PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
¥ Y
’a,\ m | j PAGINA: 1/06
N’ - No: 01
TECNIAGRO FICHA TECNICA
EQUIPO/ MAQUINARIA: FOTOGRAFIA DE LA MAQUINA-EQUIPO
HERRAMIENTA
TORNO e

!

CARACTERISTICAS GENERALES
CODIGO AM-TR-2
MARCA LACFER
N° DE SERIE N/A
MODELO CR2-E250
PROCEDENCI LEON- ESPANA
A
ESTADO FUNCIONANDO
ACTUAL . g
LARGO| ANCHO ALTO ML PR &
DIMENSIONES 2000 mm|1020mm| 1500mm
CARACTERISTICAS TECNICAS COMPONENTES
POTENCIA 10 Cy CORRIENT N/A
E
VOLTAJE 220 v CAPACIDA N/A
D
AMPERAJE 96 A FRECUENCI
’ A
APROXIMADO D (18-1600 rpm)

FUENTE: EMPRESA TECNIAGRO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 28.

Ficha técnica plasma de corte

y W
( \
i /,‘é
. 4

P

e

TECNIAGRO

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FICHA TECNICA

PAGINA: 02/06
No: 2

EQUIPO/ MAQUINARIA:

FOTOGRAFIA DE LA MAQUINA-EQUIPO

HERRAMIENTA

PLASMA DE CORTE

CARACTERISTICAS GENERALES

CODIGO AP-PC-5
MARCA CEBORA

N° DE SERIE N/A
MODELO PLASMA PROF 55 HF

PROCEDENCIA

ESPANA

ESTADO FUNCIONANDO
IACTUAL

DIMENSIONES | WARGO[ ANCHO[ — ALTO

51CM | 56CM | 77CM
CARACTERISTICAS TECNICAS COMPONENTES

POTENCIA 10 KW — 50 HZ CORRIENTE | 208/230 V

VOLTAJE 208/230 V CAPACIDAD | N/A

AMPERAJE N/A FRECUENCIA| N/A ANTORCHA CP161

PESO 635KG veLocipap | NA

APROXIMADO

FUENTE: EMPRESA TECNIAGRO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 29.

Ficha técnica compresora de aire vertical estacionario

# y
4 W \
& ]
A\ /
N

- /;/

e

TECNIAGRO

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

VERSION:
PAGINA: 03/06

No: 03

FICHA TECNICA

EQUIPO/ MAQUINARIA:

FOTOGRAFIA DE LA MAQUINA-EQUIPO
HERRAMIENTA

COMPRESOR DE AIRE VERTICAL
ESTACIONARIO

CARACTERISTICAS GENERALES

CODIGO AP-CA-8
MARCA POWERMATE

N° DE SERIE 3500
MODELO CANBOLAT VERTRIEBS

GMBH

PROCEDENCIA

ESTADOS UNIDOS

COMPONENTES

APROXIMADO

ESTADO FUNCIONANDO
IACTUAL

DIMENSIONES | “ARGO| ANCHO[  ALTO

11,5CM [135CM | 26CM
CARACTERISTICAS TECNICAS

POTENCIA 1500 VATIOS CORRIENTE | 230V
VOLTAJE 230 v CAPACIDAD |50 LITROS
AMPERAJE N/A FRECUENCIA N/A
PESO 26 KG VELOCIDAD | /A

ACCESORIOS DE
BOQUILLAS, MANGUERA,
PISTOLA DE SOPLETEAR,
KIT DE MANTENIMIENTO

FUENTE: EMPRESA TECNIAGRO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 30.

Ficha técnica soldadora MIG MAG 2

g\ )
\ & /

A

x e

TECNIAGRO

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

VERSION:

PAGINA: 04/06

FICHA TECNICA

No:04

EQUIPO/ MAQUINARIA:

FOTOGRAFIA DE LA MAQUINA-EQUIPO
HERRAMIENTA

SOLDADORA MIG MAG 2

CARACTERISTICAS GENERALES

cODIGO AS-SE-16

MARCA CEBORA

N° DE SERIE N/A

MODELO Soldador Cebora EVO 350 TC

PROCEDENCIA

Espafia

ESTADO Funcionando
ACTUAL
DIMENSIONES LARGO| ANCHO| ALTO
542 mm | 915 mm 795 mm
CARACTERISTICAS TECNICAS COMPONENTES
POTENCIA 7,6 KWA - 220 A CORRIENTE 220
VOLTAJE CAPACIDAD | 23,5 kva40%
230- 400 v 16,6 kva 60%
11,8 kva 100%
AMPERAJE 35A-400 A FRECUENCIA 50 60 HZ
PESO 125kg VELOCIDAD N/A

APROXIMADO

FUENTE: EMPRESA TECNIAGRO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 31.

Ficha Técnica torno

N PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
( v PAGINA: 05/06
LY /,’:
N\ - No: 06
TECNIAGRO FICHA TECNICA
EQUIPO/ MAQUINARIA: FOTOGRAFIA DE LA MAQUINA-EQUIPO
HERRAMIENTA
TORNO TN - \
. . > = o
CARACTERISTICAS GENERALES
CODIGO AM-TR-L
MARCA PINACHO
N° DE SERIE 3500
MODELO L-1/200
PROCEDENCIA PARETS DEL VALLES
BARCELONA - ESPANA
ESTADO FUNCIONANDO
ACTUAL

LARGO| ANCHO| ALTO
2400 mm 1020 mm| 1550mm

DIMENSIONES

CARACTERISTICAS TECNICAS COMPONENTES

POTENCIA 55CV CORRIENTE | 220v | PLATO DE 3 GARRAS @
220 N/A 200mm
\Y
VOLTAJE CAPACIDAD PLATO @ 400mm DE
AMPERAJE N/A FRECUENCIA| N/A ARRASTRE
PESO 925 KG VELOCIDAD |12-32-1800| TORRETA DE CAMBIO
APROXIMADO rpm RAPIDO
4 PORTA HERRAMIENTAS

FUENTE: EMPRESA TECNIAGRO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 32.

Ficha técnica trozadora de metal

e

s N

e

4 S
Al %
¥ ¥
i i
'Y /
N

S

TECNIAGRO

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

VERSION:

PAGINA: 06/06

FICHA TECNICA

No: 06

EQUIPO/ MAQUINARIA:

FOTOGRAFIA DE LA MAQUINA-EQUIPO
HERRAMIENTA

TRONZADORA DE METAL

CARACTERISTICAS GENERALES

CODIGO AP-TM-12
MARCA DEWALT
N° DE SERIE D28715
MODELO 14°

PROCEDENCIA

PARETS DEL VALLES
BARCELONA - ESPANA

ESTADO FUNCIONANDO
ACTUAL
DIMENSIONES | WARGO| ANCHO[ ALTO
61CM |37,1CM| 42CM
CARACTERISTICAS COMPONENTES
TECNICAS
POTENCIA 5,5 HP 2300 WATS 20A CORRIENTE | 110V
VOLTAJE 110 v cAPACIDAD | N/A VA
AMPERAJE N/A FRECUENCIA| N/A
PESO 158KG VELOCIDAD | 4000 rpm
APROXIMADO

FUENTE: EMPRESA TECNIAGRO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2. Analisis del Método A.M.F.E. Aplicado en las maquinas medias criticas y

situacion criticas

Para el Andlisis Modal De Fallos Y Efectos (A.M.F.E.), se tomaron como objeto de estudios

las maquinas en media critica y situacion Critica.

4.2.1. Criterios De Evaluacion AMFE — TECNIAGRO

Tabla 33.

Método AMFE Factor - Gravedad

GRAVEDAD

CRITERIO VALOR

Doy Baja Eepercusiones | Mo es razonable esperar que este fallo de pequefia importancia

apenas perceptibles

imperceptibles origine efecto real alguno sobre el rendimienmto del sistema.
Probablemente, el cliente ni se daria cuenta del fallo.
Baja Fepercusiones irrelevantes | El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al cliemte. 23

Probablemente, é&ste observara un  pequefio  deterioro  del

rendimiento del sistema sin  importancia. Es facilmente

subsanable.
Mhoderada Defectos de relativa | El fallo produce cierto dizguste e insatisfaccidn en el cliente. El 4-6
importancia cliemte observara deterioro en el rendimiento del sistema.
Alta El fallo puede ser critico ¥y verse inutilizado el sistemna Produce 7-8
un grado de insatisfaccion elevado.
Moy Alta Modalidad de fallo potencial muy critico gue afecta el

seriamente el incumphmiento de normas reglamentarias. 5i tales

ncumplimientos son g raves corresponde un 10

funcionamiento de seguridad del producto o proceso y/o involocra Q-10

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Tabla 34.

Método AMFE Factor - Frecuencia

FRECUENCIA CRITERIO VALOR

Muy Baja Improbable Ningin fallo se asocia a procesos casi idénticos, ni se ha dado n | 1
unca en el pasado, pero es concebible.

Baja Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos. Es | 2-3
razonablemente esperable en la vida del sistema, aunque es poco
probable gue suceda.

Moderada Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares o previos al | 4-3
actual. Probablements aparecera algunaz veces en la vida del
componente/sistema.

Alta El fallo ze ha preszentado con cierta frecuencia en el pasado en | 6-8
procesos similares o previos procesos gque han fallado.

My Alta Falle casi inevitable. Es zegure que el fallo se prodocira | 9-10
frecuentemente.

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023




Tabla 35.

Método AMFE Factor - Detectabilidad

DETECTABILIDAD CRITERIO VALOR

Muy Alta El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no sea | 1
detectado por los controles existentes

Alta El defecto, aunque es obvio v facilmente detectable, podria | 2-3
en alguna ocasién escapar a un primer control, aunque seria
detectado con toda seguridad a posteriori.

Mediana El defecto es detectable y posiblemente no llegue al cliente. | 4-6
Posiblemente se detecte en los tultimos estadios de
produccion

Pequefia El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil detectarlo | 7-8
con los procedimientos establecidos hasta el momento.

Improbable El defecto no puede detectarse. Casi seguro que lo percibira | 9-10
el cliente final

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2.2. Aplicacion del método Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE)
Mediante la valoracion de analisis de criticidad se determind cuales son las maquinas que seran sometida al método AMFE, a traves de la

metodologia aplicada se establecio los fallos que necesitan ser corregido para establecer un plan de accion, para identificar, clasificar y priorizar

las acciones preventivas necesarias para garantizar la fiabilidad y seguridad de la maquina. EI IPR (Indicie de Prioridad de Riesgo) es un calculo

que estima la urgencia de los fallos que precisan correccidn, el indice se calcula a partir de la frecuencia de fallo, la gravedad y la detectabilidad

del dafio.

4.2.2.1. Evaluacién A.M.F.E. Torno LACFER.

Tabla 36.

Método A.M.F.E - Torno LACFER

AMFE DE PROYECTO - .
v CODIGO: PRG-MANT-PREV-001
T ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS
AMFE DE PROCESO
TECNIAGRO fA. M.F. E.) ELABORADO POR: VANESSA MACIAS
FECHA DE REVISION: §/02/2023 FECHA DE ELABORACION: 07/02/2023
FALLO FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL ACCION SITUACION DE MEJORA
MAQUINA N° | MODOS DE EFECTOS CAUSAS DEL MODO MEDIDAS DE ¢lclolr| correcTva RESPONSABLE / PLAZO ACCIONES A
FALLOD DE FALLO ENSAYO Y CONTROL IMPLANTADAS
Cambiar las
cuchillas
1 Reproceso de la pieza [Cuchillas en mal estado Ninguna 415 60 | periddicamente Gerencia / 30 dias CUCSI‘_'TI;LSE EN 4(5 |1 20
y tener un stock
Dificultad de las mismas
TORNO Hieurta
LACEER para realizar Revisar el estado
engranajes del eje del
h s'ITo elfeff'car PLAN DE
usli m
2 Desperdicios Desgaste en el husillo Niguna 515 150 o nn‘re ste Gerencia / 30 dias MANTENIMIENTO | 5] 5 | 1 25
Lnees PREVENTIVO
desgaste o fugas
del mismo

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2.2.2. Evaluacién A.M.F.E. Cortadora de Plasma.

Tabla 37.

Método A.M.F.E - Cortadora de Plasma

U

AMFE DE PROYECTO

AMFE DE PROCESO

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (A.M.F.E.)

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

TECNIAGRO FECHA DE REVISION: 08/02/2023
FECHA DE ELABORACION: 07/02/2023
FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL SITUACION DE MEJORA
maquina | U0 ACCION | e pONSABLE / PLAZO
N° MODOS DE . CAUSAS DEL MODO | MEDIDAS DE ENSAYO ¢lelpl | CORRECTIVA ACCIONES ST
FALLO DE FALLO Y CONTROL PREVISTA IMPLANTADAS
CAMBIAR LA ANTORCHAS EN.
DIFICULTAD ANTORCHA EN MAL ANTORCHA CON _ TOCK
1 AL REALIZAR | CORTES DESALINEADOS ESTADO NINGUNA 9 324 UNA GERENCIA / 30 DIAS ESTABLE['ER 91| 36
EL CORTE FRECUENCIA BI REVISIONES
MENSUAL
PERIODICAS
CORTADORA REVISAR EL
DE PLASMA ESTADO DE LA
CONEXION AL
PERDIDA DE CONEXION AL €02, ¥ CAMBIAR ESTABLECER UN
2 |poTencia al| MAYORCONSUMODE | o oorcor EN MAL NINGUNA 6 288 | RETENEDORES, GERENCIA / 30 DiAS PLAN DE 6|1 24
CORTA co2 ESTADO ACOPLES Y MANTENIMIENTO
VALVULAS DE PREVENTIVO
FORMA
PERIODICA

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2.2.3. Evaluacion A.M.F.E. Compresor Vertical.

Tabla 38.

Método A.M.F.E - Compresor Vertical

? AMFE DE PROYECTO Y CODIGO: PRG-MANT-PREV-001
AMFE DE PROCESO ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (ALM.F.E.)  |ciaBORADO POR: VANESSA MACIAS
TECNIAGRO |Fecna DE RevISION: 08/02/2023 FECHA DE ELABORACION: 07/02/2023
FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL SITUACION DE MEJORA
FALLO ACCION
MAQUINA | . | MODOS DE EFECTOS CAUSAS DELMODO | MEDIDAS DE ENSAYO | _ pr| CORRECTIVA RESPONSABLE / PLAZO | accioNES el eloler
FALLO DEFALLO | CONTROL PREVISTA IMPLANTADAS
REALIZAR
PRUEBAS REVISIONES
COMPRESOR PERDIDADE| RETRASOSENLOS | oo oo o HIDROSTATICAS PERDIODICAS AL
VERTICAL | L [PRESIONEN|  TIEWPOSDE TANQUE NINGUNA |5 360| DEFORMA | GERENCIA/30DIAS | FESTAODELA |43 6| 72
ELTANQUE |  PRODUCCION MENSUAL SEGUN SOLDADURA DEL
RECOMIENDE EL TANQUE
FABRICANTE

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2.2.4. Evaluacion A.M.F.E. Soldadora MIG.

Tabla 39.
Método A.M.F.E — Soladora MIG
W AMEFE DE PROYECTO CODIGO: PRG-MANT-PREV-001
AMFE DE PROCESO ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (A.M.F.E.) |eLaBORADO POR: VANESSA MACIAS
T ECN | AG R [D|recHA DE REVISION: 08/02/2023 FECHA DE ELABORACION: 07/02/2023
FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL SITUACION DE MEJORA
FALLO ACCION
MAQUINA N° | mMODOSsDE EFECTOS CAUSAS DEL MODO ¢leloler| correcriva | RESPONSABLE / PLAZO ACCIONES elelolen
FALLO DE FALLO B IMPLANTADAS
¥ CONTROL PREVISTA
REALIZAR EL
MANTENIMIENTO STOCK DE AL
1 S?,'g::;g:g” ANTO:E::DEN MAL NINGUNA 7 |10| 7| 490 A LAS ANTORCHAS |  GERENCIA / 30 DIAS MENQS 2 al10] 2120
DE FORMA ANTORCHAS
MENSUAL
FALLAS EN LA
CALIDAD DE
LA REALIZAR UN PLANIFICACION DE
SoLBADURA REGULADOR DE OAEVENTIVO AL prtvenTION o
2 SUELDA DEBIL ﬂ.MP::LmL:ScoN NINGUNA 7 |10| 7| 490 ISTEMA GERENCIA/30DIAs | ool aal 4110 3 | 120
ELECTRICO DE LA SISTEMA ELECTRICO
SOLDADORA MAQUINA DE LA MAQUINA
MIG
DOTACION DE
EQUIPO DE
PROTECCION
PERSONAL
EXCESOS DE | EXPOSICION A HUMOS DOTAR DE )
3 oMo METALICOS NO EXISTE EPP NINGUNA 8l2|7[a82| | iiAS GERENCIA / 30 DiAS ﬁ':smfféﬁ al 21| 8
CON FILTROS PARA
HUMOS
METALICOS 2087)

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2.2.5. Evaluaciéon A.M.F.E. Torno Pinacho.

Tabla 40.

Método A.M.F.E - Torno PINACHO

]

AMFE DE PROYECTO

AMFE DE PROCESD

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (A.M.F.E.)

CODIGO: PRG-MANT-PREV-001

ELABORADO POR: WVAMESSA MACIAS

TECNIAGR () [FECHADEREVISION: 12/02/2023 FECHA DE ELABDRACION: 07/02/2023
FALLO FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL ACCION SITUACION DE MEJORA
MAQUINA MODOS DE CAUSAS DEL MODO RESPONSABLE / PLAZO ACCIONES
N° EFECTOS MEDIDAS DEENSAYO) | ¢ || pr|  CORRECTIVA F| G|D|IPR
FALLO ¥ CONTROL PREVISTA IMPLANTADAS
REVISION
PERDIDA DE PERIODICA A LA PLAN DE
SISTEMA DE FRENADO )
1 PRECISION EL REPROCESO EN MAL ESTADO NINGLUNA ile6 108 BOBINAY AL GERENCIA / 30 Dias MANTENIMIENTO | 4| 10| 3 | 120
CORTE SISTEMA PREVENTIVO
TORNA MECANICO
PINACHO
REVISION
SISTEMA RETRASOENLOS |\ A NGUERAS EN MAL PERIODICA DEL PLAN DE
2 HIDRAULICO TIEMPOS DE NINGUNA il 108 SISTEM GERENCIA / 30 DiAS MANTENIMIENTO | 4| 10| 3 | 120
DEFECTUOSO PRODUCCION PREVENTIVO
HIDRAULICO

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2.2.6. Evaluaciéon A.M.F.E. Tronzadora.

Tabla 41.

Método A.M.F.E — Tronzadora

v AMFE DE PROYECTD / CODIGO: PRG MANT-PREV-001
AMEFE DE PROCESD ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (AM.F.E.)  |ewssonano por vanessa vacies
TECNIAGR()  |FecHDeRevisioN: joz/u3 FECHA DE ELABORACION: 07/02/2023
ALLD FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL ACCION SITUACION DE MEJORA
VAQUNA "y [ wooosoe [ | causasoLmooo [epiasoeensavol [ [T T coppeenya | PEVOSABLEIPUAZ0 T acoones T T T T
FALLO DE FALLO Y CONTROL PREVISTA IMPLANTADAS
RETRASOS CAMBIAR PLAN DE
PERDIDA DE DESGASTE EN LOS .
RONMADORA | 1| " | CONSDERABLESENA| NINGUNA | 1] 6|3| 18 | CARBONESCADA3| GERENCIA/30DIAS | MANTENMIENTO |1|6[2| 12
PRODUCCION MESES PREVENTICO

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.2.3. Resultado global del método AMFE (indice de Priorizacion del Riesgo)

A través del método AMFE se obtuvieron caracteristicas y condiciones son prioridad para
su correccion y para el levantamiento de un plan de accion, el plan de accion tiene que ser
basado en técnicas de mantenimiento preventivo maximizando asi la eficiencia de la
produccién de forma considerable. El plan de mantenimiento preventivo debe enfocarse en
las partes moviles y fijas y componentes eléctricos, se debe implementar el proceso de

observacion periddicas a estas maquinarias.

Tabla 42.
indice de Prioridad de Riesgo - Método AMFE TECNIAGRO

METODO AMFE (TECNIAGRO)
IPR (BAJO) IPR (ALTO)
27,23 % 72,73%

FUENTE: INDICE DE PRIORIDAD DE RIESGO.
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Figura 5. indice De Prioridad De Riesgo

INDICE DE PRIORIDAD DE RIESGO - METODO AMFE
TECNIAGRO

27,23%
72,73%

IPR(BAJO) IPR(ALTO)

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Mediante la valoracion del método AMFE se obtuvo el 72.73% de fallos que necesitan un

plan de accion y medidas correctivas, las caracteristicas estos fallos se reflejan en los tiempos
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de produccidn que se extienden cuando se realiza el mantenimiento correctivo y se hace el
paro de la maquina, en la calidad debido a que estds maquinas son esenciales para la
fabricacion de componentes metal-mecanicos milimétricamente disefiados para la

elaboracion de las maquinarias agricolas.

4.3. Propuesta de Plan de Mantenimiento TECNIAGRO

El objetivo de una serie de actividades de mantenimiento es establecer medidas preventivas
para minimizar las posibles fallas y dafios de las maquinas durante el proceso de produccion.
Mediante la gama de mantenimiento se establecen acciones preventivas utilizando
componentes, materiales y duracion del mantenimiento.

Para la elaboracion de la frecuencia de los mantenimientos se establece la siguiente

nomenclatura

Figura 10. Nomenclatura de la Frecuencia de Accion

NUMERO DE

VECES A
REALIZAR

FECHA CALENDARIO A REALIZAR
EJEMPLO

DIARIA, SEMANAL, MENSUAL,
TRIMESTRAL, SEMESTRAL O ANUAL.

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023

Mediante esta nomenclatura se establece una la periodicidad de los mantenimientos

preventivos mediante la realizacion, los cuales seran establecidas como frecuencia de accion.
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Tabla 43.

Frecuencia de accién

FRECUENCIA DE ACCION

CODIFICACION FRECUENCIA

1D Diario
1S Semanal
M Mensual
3M Trimestral
6M Semestral
1A Anual

FUENTE: GAMA DE MANTENIMIENTO
ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023



Tabla 44.
Gama de mantenimiento Torno LACFER

TECNIAGRO

o

TECNIAGRO

S ™Y GAMAS DE MANTENIMIENTO
DENOMINACION: TORNO MARCA: LACFER
GAMAN® | 1
CODIGO: AM-TR-01
FRECUENCIA ]
N°| COMPONENTE ACTIVIDADES DURACION| MATERIALES
1D | 1S M | 3mM | M | 1A

LUBRICACION DEL

GRASA TERMICA,
ACEITE 140 KIT

1 | EJE DE HUSILLO EJEY 40 MIN. o
RODAMIENTOS HERRAMIENTAS
CUCHILLAS DEL CAMBIO DE CUCHILLAS. KIT

2 TORNO CUCHILLAS 30 MIN. DE
U HERRAMIENTAS

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 45.

Gama de mantenimiento Cortadora Plasma CEBORA

TECNIAGRO

o

TECNIAGRO

S ™Y GAMAS DE MANTENIMIENTO
DENOMINACION: CORTADORA DE PLASMA MARCA: CEBORA
GAMA N° 2
CODIGO: AP —PC -5
FRECUENCIA )
N°| COMPONENTE ACTIVIDADES DURACION| MATERIALES
1D | 1S 1M 3M 6M | 1A
1 ANTORCHA VERIFICACION Y 30 MIN. | WAIPE Y TINNER
LIMPIEZA
, CONEXION LIMPIA
ELECTRICA LIMPIEZA 30 MIN. CONTACTOS

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 46.

Gama de mantenimiento Compresor Vertical Powermate

TECNIAG

RO

o

TECNIAGRO

S ™Y GAMAS DE MANTENIMIENTO
DENOMINACION: COMPRESOR VERTICAL MARCA: POWERMATE
GAMA N° 3
CODIGO: AP —CAV -9
FRECUENCIA )
N°| COMPONENTE ACTIVIDADES DURACION| MATERIALES
1D | 1S 1M 3M 6M | 1A
PRUEBA LISTA DE
HIDROESTATICA VERIFICACION
TANQUE DE
1 1H.
COMPRESOR
REVISION DE PROVEEDOR
CONEXION EXTERNO

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 47.
Gama de mantenimiento Soldador MIG

TECNIAGRO

o

TECNIAGRO

S Y GAMAS DE MANTENIMIENTO
DENOMINACION: SOLDADORA MIG MARCA: CEBORA
GAMAN® | 4
CODIGO: AS-SM-13 AS - SM - 14
FRECUENCIA ]
N°| COMPONENTE ACTIVIDADES DURACION| MATERIALES
1D | 1S M | 3am | M | 1A
1 ANTORCHA CAMBIO 30 MIN ANTORCHA
LIMPIEZA DEL
LIMPIA
2 |SISTEMA ELECTRICO
SISTEMA 30 MIN CONTACTO
ELECTRICO

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 48.

Gama de mantenimiento Trozandora Dewalt

TECNIAGRO

o

TECNIAGRO

VERIFICACION DEL
COLECTOR

Sy GAMAS DE MANTENIMIENTO
DENOMINACION: TROZANDORA MARCA: DEWALT
GAMAN® | 5
CODIGO: AP-TM-12
FRECUENCIA
N°| COMPONENTE ACTIVIDADES DURACION| MATERIALES
1D | 1S M | 3M | 6M | 1A
CAMBIO DE
CARBONES
CARBONES:
1 | TRONZADORA 30 MIN.
KIT DE

HERRAMIENTA

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Tabla 49.

Gama de mantenimiento Torno PINACHO

TECNIAGRO

o

TECNIAGRO

S ™Y GAMAS DE MANTENIMIENTO
DENOMINACION: TORNO MARCA: PINACHO
GAMA N° 6
CODIGO: AM-TR-2
FRECUENCIA )
N°| COMPONENTE ACTIVIDADES DURACION| MATERIALES
1D | 1S 1M 3M 6M | 1A
LIMPIA
! SISTEMA DE LIMPIEZA DE 1Y CONTACTOS, KIT
FRENADO BOBINA ELECTRICA DE

HERRAMIENTAS

2 MANGUERAS

REEMPLAZO DE
MAGUERAS

30 MIN.

MANGUERAS, KIT
DE
HERRAMIENTAS

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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4.3.1. Plan de mantenimiento preventivo anual TECNIAGRO

Tabla 50.

Plan de mantenimiento preventivo anual

TECNIAGRO

PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

=

TECNIAGRO

[9p]
p L g >| ENE FEB MAR ABR MAY | JUN JUL AGO SEP OoCT NOV DIC
@] prd O
2 Z =
s = v ACTIVIDAD | i G
35 3 <
g o e ES S
g o S W 211]2(3 2|3 2|3 2|3]4|1(2(3|4|1|2|3]|4|1]2]3 2|3 2(3(4|1]2(3|4(1|2|3(4|1|2|3|4
O LL|
O
LUBRICAC
< 40
5 EJE DE ION DEL e
min
m HUSILLO EIEY
< RODAMIE
n NTOS
o}
< CAMBIO
e} 30
[ CUCHILLAS DE 1]
min
DEL TORNO [CUCHILLO |y
S
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CORTADORA DE PLASMA

ANTORCHA

VERIFICA
CION Y
LIMPIEZA

1S

30

min

CONEXIONE
S
ELECTRICAS

LIMPIEZA
DEL
SISTEMA
ELECTRIC
0]

[y

30

min

COMPRESOR VERTICAL

MAGUERAS,
VALVULAS
Y TANQUE

REVISION
DE
CONEXIO
N
MAGUERA
SY
VALVULA
S

PRUEBA
HIDROSTA
TICA
(ANUAL —
MES DE
FEBRERO)

[N

30

min

SOLDADOR

AS MIG

ANTORCHAS

CAMBIO

w

30

min
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SISTEMA
ELECTRICO

LIMPIEZA
DEL
SISTEMA
ELECTRIC
@)

[EEN

30

min

TRONZADORA

SISTEMA
ELECTRICO

CAMBIO
DE
CARBONE
S
VERIFICA
CION DEL
COLCTOR

[N

30

min

TORNO PINACHO

SISTEMA DE
FRENADO

LIMPIEZA
DE
BOBINA
ELECTRIC
A

[N

1H

MANGUERA
S

REEMPLA
Z0 DE
MAGUERA
S

»

30

min

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS 2023
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Discusién.

Para realizar esta evaluacion se establecieron 2 criterios de andlisis cuantitativos y
cualitativos los cuales fueron un andlisis de criticidad y el método AMFE estos dos anélisis
fueron primordiales para determinar el grado de prioridad para la correccion de factores que

influyen directamente en los tiempos y en la calidad del producto.

A través de los analisis y la valoracion de las maquinas del area de produccién se determina
la necesidad de aplicar la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo en la empresa
TECNIAGRO S.A. basandonos en los elementos mas criticos para la estructuracion del

mismo.

Esta investigacion se relaciona con el criterio de varios autores, entre ellos Serrano Byron
en sus tesis (Implementacion de un plan de mantenimiento integral para las diferentes lineas
de produccion de la empresa PLANTABAL, Santo Domingo — 2021)., en el cual evalGa el
impacto de la falta de un plan de mantenimiento mediante el autor realiza un analisis de
criticidad a las méquinas de que intervienen en los diferentes procesos productivos y propone
unaaccion correctiva la cual se direcciona en establecer un plan de mantenimiento predictivo

y preventivo.

En fin, de obtener resultados favorables para mejorar la productividad de la empresa

TECNIAGRO la estructura de la propuesta del plan de mantenimiento se basa en:
» Las actividades a realizar en dependencia al factor de correccion y de la maquina
» La frecuencia del mantenimiento a través de una planificacion.

» Materiales y herramientas para su ejecucion.
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CAPITULOV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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5.1. Conclusiones

Después de culminar las valoraciones iniciales mediante el método de criticidad se obtienen

lo siguiente:

Con la aplicacion del Check List de Verificacion se Recopila las caracteristicas y
partes de la maquinaria del area de produccién, Con esta evaluacion, se ha obtenido
informacidn valiosa sobre el estado de las maquinas y equipos en la empresa, lo que
permitira desarrollar un plan de mantenimiento preventivo eficiente y adecuado a las
necesidades especificas de la empresa TECNIAGRO. Este plan garantizara la
fiabilidad y disponibilidad de las maquinas y equipos de produccion, minimizando
los riesgos de fallos imprevistos y, por ende, reduciendo los costos asociados a la

reparacion de emergencia.

El resultado de la valoracion de criticidad se debe a diferentes factores como la
frecuencia de dafio, el coste de mantenimiento correctivo y el impacto en el medio
ambiente higiene y seguridad, siendo los factores especificos de dafios de piezas

moviles y fijas.

La valoracion del método andlisis modal de fallos y efecto (AMFE) mediante el
resultado obtenido de indice de prioridad de riesgo se obtuvo que mas 72,73% de
estas anomalias que generan un impacto directo en los tiempos de produccién y
repercuten directamente en la calidad del producto haciendo que este baje la calidad
y tenga un impacto significativo en las ventas de la empresa. La mayoria de estos
fallos precisa en componentes eléctricos, piezas fijas y maéviles de las maquinas del

area de produccion.

Basado en el resultado del método AMFE se elabora un plan de mantenimiento
preventivo para las maquinas del area de produccion. Se generd una programacion
de actividades y tareas tales como la verificacion periddica, se propuso implementar
un cronograma anual donde se designe el responsable de ejecutar las acciones
preventivas del plan de mantenimiento en las maquinas que se encuentran en

situacion critica y media critica.
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5.2. Recomendaciones

En base al primer resultado se recomienda realizar un CHECK LIST de verificacion
se sugiere realizar la evaluacion de forma periodica, con el fin de asegurar que los
equipos se mantengan en dptimas condiciones de funcionamiento y reducir el riesgo

de fallas criticas que puedan afectar la produccion y la seguridad de los trabajadores.

Mediante la valoracion de la metodologia analisis modal de fallos y efectos (AMFE),
se determinaron los indices de prioridad a corregir, por lo tanto, se debe contar con
un stock de repuestos para las maquinas mas criticas con la finalidad de reducir los

tiempos que se emplean al momento de solicitar estas piezas a los proveedores.

Tomando en cuenta los lineamientos y resultados de estad presente investigacion la
empresa TECNIAGRO debe considerar implementar la propuesta del plan de
mantenimiento preventivo la misma que puede reducir significativamente los paros

generados por trabajos correctivos en las maquinas.
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Anexo 5. Formato de la ficha técnica

U

TECNIAGRO

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

VERSION:

PAGINA:/

: No:
FICHA TECNICA

EQUIPO/MAQUINARIA:

FOTOGRAFIA DE LA MAQUINA-EQUIPO
HERRAMIENTA

CARACTERISTICAS GENERALES

CODIGO

MARCA

N'DE SERIE

MODELO

PROCEDENCIA

ESTADO
ACTUAL

DIMENSIONES

LARGO| ANCHO| ALTO

CARACTERISTICAS TECNICAS COMPONENTES

POTENCIA

CORRIENTE

VOLTAE

CAPACIDAD |

AMPERAJE

FRECUENCIA

PESO
APROXIMADO

VELOCIDAD

89




Anexo 6. Formato de chek lis método AMFE

ﬁ CHECK LIST DE VERIFICACION DE ESTADO DE MAQUINARIAS Y

CODIGO: S50-POB-MANT-001

ELABORADO POR: VANESSA MACIAS

TECNIAGRO EQUIPOS FECHA DE ELABORACION: 31/01/2023
FECHA DE ACTUALIZACIGN: 31/01/2023
MAQUINA/EQUIPO: AREA/PROCESO:
FECHA DE REVISION: RESPONSABLE DE LA REVISION:
NUM. DE ACTIVO / CODIFICACION: MODELO DE MAQUINA:
ESTADO DE LOS COMPONENTES ANALISIS DE CRITICIDAD
ITEMS
BUENO | REGULAR NOM 10| FO [ CM |SHA| C | FF CTR
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Anexo 7. Formato del analisis de fallos y efectos

AMFE DE PROYECTO / ( CODIGO: PRG-MANT-PREV-001
i ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS :
. AMFE DE PROCESO { AMEE } FLABORADO POR: VANESSA MACIAS
FECHADE REVSION: B/02/202 FECHA DE ELABORACION: 07/02/2023
LD FALLOS POTENCIALES ESTADO ACTUAL CiON SITUACION DE MEJORA
MAQUINA | . | MODOSDE CAUSAS DELMODO |  MEDIDAS DE RESPONSABLE / PLAZO ACCIONES
N EFECTOS F|G|D|IPR| CORRECTIVA FIG|D|IPR

FALLO DEFALLO  |ENSAYQY CONTROL IMPLANTADAS




Anexo 8. Formato de mantenimiento

S Y

TECNIAGRO

GAMAS DE MANTENIMIENTO

ar

TECNIAGRO

DENOMINACION: MARCA:
- GAMA N©
CODIGO:
N°| COMPONENTE ACTIVIDADES FRECUENCIA DURACION| MATERIALES
1D | 18 1M | 3M | 6M | 1A
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