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RESUMEN

Las PYMES manufactureras del sector textil requieren optimizar los procesos de
mantenimiento para evitar paradas de produccion. Con el objetivo de proponer un de sistema de
gestion de mantenimiento preventivo (SGMP) que mejore la disponibilidad y seguridad de los
equipos, minimice paradas no programadas y permita extender su vida util, se llevo a cabo un
analisis situacional de los procesos de mantenimiento y la maquinaria en la empresa "Betsly
Confecciones” utilizando herramientas de recopilacién de informacion como el cuestionario MES
aplicado a los 13 trabajadores, entrevista con la gerente, observacion no participante y el anélisis
de modos de falla (AMFE) realizado a las 30 maquinas con las que dispone la empresa. Esto
permitio la elaboracidn del organigrama actual, el analisis FODA, PESTEL, mapa e inventario de
procesos, layout, diagrama de flujo y listado de maquinas y equipos. Por otra parte, el diagnéstico
mostro un puntaje de 130,62 en el cuestionario MES, lo que sugiere un nivel de incertidumbre en
las practicas de mantenimiento actuales. Asimismo, el analisis AMFE revel6 que las tejedoras
planas son las maquinas mas criticas, con un NPR de 4944 puntos, el més alto entre todas las
maquinas evaluadas. En este contexto, las précticas actuales de mantenimiento evidenciaron
deficiencias, a pesar de que la maquinaria es nueva, lo que indica que existen oportunidades de
optimizacion en la administracion del mantenimiento. Esto resalta la necesidad de implementar un
método méas organizado y practico en el mantenimiento, no solo para mejorar la eficiencia
operativa, sino también para contribuir a garantizar la estabilidad de la empresa en el mercado.
Estas condiciones indican que la implementacion de un SGMP es crucial para optimizar el
rendimiento operativo. Por consiguiente, la propuesta presentada comprende como puntos
fundamentales el inventario de maquinaria y equipos, fichas técnicas, cronograma, instructivos,

indicadores y formatos para el manejo de la informacion interna.

Palabras clave: Mantenimiento preventivo, sistema de gestion, PYME textil, MES,
AMFE, ciclo PHVA.
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ABSTRACT

The manufacturing SMEs in the textile sector need to optimize their maintenance processes
to avoid production stoppages. With the aim of proposing a preventive maintenance management
system (PMMS) that improves the availability and safety of equipment, minimizes unplanned
downtime, and extends their useful life, a situational analysis of the maintenance processes and
machinery at "Betsly Confecciones"” was conducted using information gathering tools such as the
MES questionnaire applied to the 13 workers, an interview with the manager, non-participant
observation, and the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) performed on the 30 machines
the company has. This allowed for the creation of the current organizational chart, SWOT analysis,
PESTEL analysis, process map and inventory, layout, flowchart, and list of machines and
equipment. Additionally, the diagnosis showed a score of 130.62 on the MES questionnaire,
suggesting a level of uncertainty in the current maintenance practices. Furthermore, the FMEA
revealed that flat knitting machines are the most critical, with an RPN (Risk Priority Number) of
4944 points, the highest among all evaluated machines. In this context, current maintenance
practices showed deficiencies, despite the fact that the machinery is new, indicating opportunities
for optimization in maintenance management. This highlights the need to implement a more
organized and practical maintenance method, not only to improve operational efficiency but also
to contribute to ensuring the company's stability in the market. These conditions indicate that the
implementation of a PMMS is crucial to optimize operational performance. Therefore, the
presented proposal includes key elements such as the inventory of machinery and equipment,
technical datasheets, schedule, instructions, indicators, and formats for handling internal

information.

Keywords: Preventive maintenance, management system, textile SME, MES, FMEA,
PDCA cycle.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

1.1 Problema de Investigacion

Actualmente, el avance tecnoldgico y la presencia de maquinaria sofisticada en las
empresas han generado un impacto positivo en muchos campos, como es el caso del
mantenimiento preventivo de maquinaria y equipo, que exige mayor atencion y nuevos
procedimientos para su maximo aprovechamiento. En los Gltimos afios, el 88% de las instalaciones
han subcontratan algunas o todas las operaciones de mantenimiento, debido a que muchos sectores
productivos presentan inevitablemente fallas técnicas afectando a los costos de mantenimiento,
tiempos de produccion, cumplimiento de pedidos y seguridad en los espacios fisicos de trabajo,
influyen también los fallos mecanicos, errores de los operadores, falta de formacion adecuada,
falta de personal o recursos. Otros obstaculos incluyen la tecnologia arcaica y limitada
comprension de nuevas opciones tecnoldgicas [1]. Por lo que el principal desafio es superar estas

dificultades.

Las cifras del Banco Central del Ecuador revelan que, durante los ultimos 11 afios, la
industria manufacturera ecuatoriana ha participado desde el 1% al 2% en el PIB total, la
elaboracion de textiles y vestimenta abarca en promedio el 15,87% respecto al PIB [2], [3].

A nivel de Imbabura, la mayor parte de PYMES de la industria textil presenta una
significativa inversion en activos; sin embargo, no se podria mencionar lo mismo respecto al
adecuado mantenimiento para maquinaria y equipo en el area de produccion, debido a que la
informacidn generalmente es registrada manualmente en una hoja sin uso de mayor tecnologia. La
mayoria de este tipo de empresas no realiza mantenimiento preventivo técnico, sino que se limitan
a la limpieza de polvo y fibras textiles que pueden obstruir las maquinas y provocar mal
funcionamiento o fallas en los sistemas eléctricos y electronicos, coincidiendo con el criterio de
Marius Baban, Calin Baban y Marius Suteu [4] quienes mencionan que el mal funcionamiento
inespecifico o sintomas de deterioro provocan el fallo de las maquinas conduciendo a reprocesos,
productos con fallas, baja productividad, desperdicios y otros inconvenientes que incrementan los
costos de produccidn, esto implica que, en un momento determinado deban paralizar su produccion

para realizar el mantenimiento correctivo, generando pérdidas significativas.



18

1.2 Justificacion
El tema de prevencion en un asunto importante de la industria del mantenimiento que se
orienta a apoyar en la adopcion de decisiones para reducir el impacto generado por fallas como el
aflojamiento de sujetadores por vibracion, fugas en accesorios roscados, desgaste en equipos,
problemas de alineacion de pernos, entre otros; siendo indispensable buscar soluciones preventivas

que permitan enfrentar los desafios de esta realidad que cambia constantemente.

De alli que, para una mayor productividad, las empresas requieren aplicar estrategias que
permitan aprovechar al maximo todos sus recursos. Existen varias alternativas para corregir
falencias; una de ellas es apoyarse en herramientas técnicas, como un sistema de gestion que
posibilite la planificacion y ejecucion de tareas de mantenimiento para mejorar las condiciones de
la maquinaria y equipos evitando futuras fallas, contribuyendo al funcionamiento eficiente y
continuo, sin paralizaciones evitando futuro mantenimiento correctivo que genera costos elevados,
y resta la oportunidad de mas afios de vida util a la maquinaria, confirmando de esta manera la

importancia del trabajo a desarrollar.

No puede quedar de lado el cumplimiento de informacion técnica, regulaciones y
estandares de seguridad a fin de garantizar la integridad de los productos y sobre todo la proteccion
de los empleados, con estdndares de sostenibilidad reduciendo el impacto ambiental. Un
documento guia aplicado de forma estratégica permitira cubrir las expectativas de los
consumidores bajo parametros de calidad, cumpliendo con responsabilidad social al generar

fuentes de empleo y cuidar el ambiente.

1.3 Objetivos
1.3.1. Objetivo General
Disefiar un sistema de gestion de mantenimiento preventivo para maquinaria y equipos del

area de produccion de una PYME textil.

1.3.2. Objetivos Especificos
e Establecer el marco referencial respecto al mantenimiento de maquinaria y
equipos en las PYMES textiles, considerando informacién bibliografia técnica y
legal.
e Diagnosticar la maquinaria, equipo y procesos de mantenimiento del area de

produccién en una PYME del sector textil.
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e Proponer un sistema de gestion para mantenimiento preventivo con base en el
sistema de mejora continua PHVA.
1.4 Alcance
El &mbito de aplicacion del sistema propuesto se focaliza en el departamento de produccion
de una PYME textil localizada en la provincia de Imbabura. EI documento que sera entregado a
los propietarios de la empresa para su implementacion, incluira criterios administrativos,

cronograma de mantenimiento, instructivos y fichas técnicas.
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CAPITULO 1l
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

El progreso tecnoldgico exige que las empresas se pongan al dia en este campo, pero su
evolucion ha sido paulatina, al finalizar los afios 50 del siglo XX, un conjunto de empresarios
estadounidenses de Ohio que se enfocaban en la prevencion de fallas mecénicas y empujados por
razones financieras, crearon un instrumento capaz de identificar irregularidades en motores
eléctricos que causaban averias constantes. Los tiempos muertos de la maquinaria en determinados
procesos productivos generaban costos elevados, cuyo evitamiento implicaba un ahorro de dinero
considerable. Asi comienza la evolucion hacia lo que hoy conocemos como mantenimiento
preventivo (PM). En la actualidad es una de las herramientas mas destacadas industrialmente a
nivel mundial, un porcentaje estimado entre el 56% y 64% de industrias ya han implementado
algun tipo de mantenimiento preventivo. Alrededor del 77% de los paises desarrollados, mantienen
una planificacién de mantenimiento predictivo en marcha. Sin embargo, la efectividad de estos
programas implementados en la industria actualmente estd sujeta a varios factores como las
caracteristicas de las herramientas utilizadas, tiempo destinado al analisis y respuesta, factor
humano, informacién disponible y la pertinencia de las recomendaciones, entre otros. En las
ultimas décadas, la informacion sobre el ambito industria ha crecido partir del PM, utilizado en la
implementacién de mejoras para plantas industriales [5], [6].

Los origenes del mantenimiento industrial se remontan a la revolucion industrial a inicios
del siglo XIX, donde surgi6 como una practica fundamental para optimizar los procesos
productivos. A través de la especializacion y la capacitacion continua, esta disciplina ha
evolucionado convirtiéndose en un fundamento para la eficiencia industrial actual. El
mantenimiento industrial es una combinacion de procedimientos técnicos y operativos cuyo
propdésito es mantener el rendimiento y garantizar la condicion dptima de los equipos a través del

tiempo [7].

En America Latina refiriendose especificamente a Peru [8] la propuesta del SGM para una
empresa metalmecanica determinG que no disponia de un area destinada al mantenimiento, sin
embargo su crecimiento ha sido significativo en tiempo reducido, lo que ha provocado problemas

como: bajo acceso a equipos por horas maquina muertas, pérdida de horas, unidades sin fabricar,
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sanciones por entregas tardias, incremento en la utilizacion de lubricantes, fluidos refrigerantes y
materia prima; concluyd que la principal causa de problemas en la empresa era la falta de un
personal responsable para la revision final de propuestas, planes de mantenimiento y politicas
regulatorias. Ademas, la investigacion de Michaell Iméan y Jhon Reque plantea realizar un SGM
para mejorar el rendimiento de los mecanismos del area de manufactura en “Tablenorte S.A. C.
La Victoria” [9]. Concluyendo que gracias al diagnostico situacional se logré determinar los
motivos principales que afectan la productividad destacando la falta de mantenimiento de
prevencion como una de las causas de paradas de produccion no programadas. El nicaragliense
Sugey Hurtado [10] en su articulo de discusion referente a Olam Nicaragua S. A. en 2019 realizo
una evaluacion del SGM en la zona de procesamiento de café, buscando mejorar el tiempo de
trabajo de los equipos a través de una programacion més eficiente con el uso de software

especializado.

En el entorno ecuatoriano Jhonattan Quizhpi en su propuesta de SGM en la empresa
“Ceramica Andina C.A.” [11], concluye que las acciones correctivas de mantenimiento
comunmente causan la paralizacién de la produccion y gastos por lo que es ideal aplicar el
mantenimiento preventivo para evadir estos problemas. La investigacion de José Suarez propone
como objetivo evaluar, analizar y determinar la amplitud de la gestidn para la infraestructura de
AVON Ecuador [12], concluyendo que la planificacion de mantenimiento presenta mejoras
significativas requiriendo implementar ciertos cambios en el sistema, buscando reducir los costes
asociados al mantenimiento. Los estudios consultados resaltan la relevancia de actividades

preventivas en equipos industriales en el &mbito de mantenimiento para prolongar su vida Util.

2.2 Fundamento Tedrico

2.2.1. Mantenimiento
Félix Pérez, en su obra sobre conceptos de gestién de mantenimiento industrial [13],
cataloga al mismo como un conjunto de acciones forzosas que deben efectuar los responsables de
los distintos departamentos o areas concretas. EIl proposito de estas acciones es avalar que todas
las maquinas e infraestructuras técnicas funcionen segun lo pronosticado. Las indicadas
actividades comprenden un conjunto completo de conocimientos, destrezas, practicas y constante
trabajo en equipo, en contribucion con otras dependencias de la manufactura. El objetivo es llevar
a cabo una eficiente gestion administrativa y operativa, empleando indicadores determinados a fin

de obtener sus metas [13].
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La escuela de gestion empresarial “IntegraMarkets” considera que mantenimiento
comprende actividades técnicas y de gestion que en conjunto se destinan a preservar y optimizar
el estado de los equipos, maquinaria e instalaciones industriales, asegurando asi el flujo
ininterrumpido y eficaz de los procesos productivos [14].

La norma “UNE-EN 13306 del 2018: Terminologia del mantenimiento, menciona que el
mantenimiento es un proceso integral que comprende desde la planificacion y cumplimiento de
tareas técnicas hasta la gestion de recursos, para extender la duracion y rendimiento de un activo
[15].

2.2.2. Mantenimiento Industrial

Carlos Montilla [16] destaca algunos puntos esenciales sobre el mantenimiento:

e “El mantenimiento no es una actividad estética que se planifique y ejecute de manera
indefinida; por el contrario, es una actividad dinamica que constantemente requiere
revisiones, cambios y mejoras.” [16].

e “El mantenimiento es inherente a la produccion.” [16].

e “Es una funcion transversal que afecta a todas las dependencias de una compafiia.”
[16].

2.2.3. Objetivos del Mantenimiento

De acuerdo Ramoén Olives [17] los objetivos para llevar a cabo correctamente el

mantenimiento son los siguientes:

2.2.3.1. Impedir las Paradas de Maquinaria por Averia.

Prever la ocurrencia de fallas permite minimizar considerablemente los tiempos de

inactividad en la produccién.

2.2.3.2.  Evitar Defectos por Carencia de Mantenimiento y Mitigar la Gravedad

de Averias.

El plan de mantenimiento debe especificar detalladamente los elementos a revisar
acompafiando a una efectiva implementacién de revisiones sistematicas en las maquinas y
contribuyendo de manera significativa a la disminucion de posibles irregularidades y, por ende, a

la prevencion de averias graves.
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2.2.3.3.  Mantener la Maquinaria en Optimas Condiciones.

El propdsito al desplegar y aplicar un adecuado programa de mantenimiento es asegurar el
aumento de produccion de la maquinaria y garantizar la seguridad para los empleados. Todo
proceso de mantenimiento debe adaptarse a las condiciones especificas de cada uno de los equipos
de trabajo. Es crucial impedir la definicion de estandares para los elementos especificos a
inspeccionar y enfocarse en realizar verificaciones puntuales, considerando especialmente el uso,

ritmo y entorno de trabajo.
2.2.3.4.  Extender la Vida Util de los Equipos de Produccion.

Al establecer cronogramas de revision apropiados para los quipos de trabajo, se logra
obtener un rendimiento 6ptimo de acuerdo al disefio y superar la vida Gtil proyectada en la mayoria

de los casos.
2.2.3.5. Innovar y Automatizar el Proceso de Produccion.

Las actividades de mantenimiento no deben restringirse Unicamente a la preservacion de
los activos productivos, sino que debe desempefiar un rol fundamental en el criterio de mejorar
continuamente en la empresa, asegurando ser competitivos en su ambito, es imperativo innovar
mediante la introduccién de nuevos procedimientos de trabajo, optimizacion de tareas y cuando

sea necesario la automatizacion.
2.2.3.6. Reduccion de los Costes de la Empresa.

Contar con un sistema de mantenimiento correctamente implementado refleja en una
disminucion de costos tanto directos como indirectos, tales como horas de inactividad en

produccidn, gastos asociados a reparaciones o perdidas de ventas, entre otros.
2.2.3.7. Integracién de los Departamentos de Produccién, Mantenimiento, 1+D.

La colaboracion en equipo representa un optimo mecanismo para integrar las diversas
areas, incluido el de mantenimiento, que desempefian un papel tanto directo como indirecto en la

elaboracidn de productos con parametros de seguridad y calidad.
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2.2.4. Gestion del Mantenimiento

La norma “UNE-EN 13306:2018” determina que en la gestiobn de mantenimiento se
engloba actividades de direccion y control necesarias para establecer objetivos, responsabilidades
y estrategias de mantenimiento, al igual que para llevar a cabo estas actividades mediante
planificacién, control y mejora en operaciones de mantenimiento, incluyendo temas econémicos
[15].

2.2.5. Filosofias de Gestion del Mantenimiento
Varias filosofias respecto a la gestion del mantenimiento se acoplan a distintas situaciones

de acuerdo al tipo de empresa. Algunas de ellas se observan en la figura 1:

4 N\
Mantenimiento Preventivo-Correctivo

L S

4 N\
Mantenimiento Productivo Total (TPM)

L S

4 N\
Mantenimiento Basado en Fiabilidad (RCM)

L S

4 N\
Mantenimiento como Cliente Interno de Produccion

L J

4 N\
Administracion del Mantenimiento

L J

4 N\
Gestion Integral del Mantenimiento

L S

Fig. 1. Filosofias de gestion de mantenimiento.
Nota: adaptada de fuente [14].
2.2.6. Tipos de Mantenimiento

La figura 2 presenta métodos de mantenimiento existentes, causas propias y de actividades

de mantenimiento.
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Fig. 2. Diagrama de métodos y operaciones de mantenimiento.

Nota: adaptado de [18].

2.2.6.1. Mantenimiento Correctivo.

La norma “UNE-EN 13306 describe al mantenimiento correctivo como una accion en

respuesta a una averia o fallo, con la intencién de solucionar el problema y restaurar la

funcionalidad del equipo [15].

Carlos Montilla menciona dos subdivisiones del mantenimiento correctivo mostradas en la

figura 3 [16]:

—[ Correctivo de Emergencia

)
)

*Sucede cuando se presenta una disfuncion durante la jornada de productiva,
interrumpiendo o perturbando productivo. Esto puede ocasionar accidentes laborales,
pérdidas en la produccion, incumplimientos con los clientes, disminucion de calidad y
dafios al medio ambiente.

—[ 2. Correctivo Programado

)
)

»Ocurre cuando se detecta una posible falla, aunque sus consecuencias no son drasticas y
permiten la conclusién de la jornada o ciclo de produccion, facilitando la realizacion de
las correcciones requeridas.

Nota: adaptado de [16].

Fig. 3. Subdivisiones del mantenimiento correctivo.
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2.2.6.2. Mantenimiento Preventivo.
De acuerdo con la norma “UNE-EN 13306, el mantenimiento preventivo es el cimulo de
acciones encaminadas a evaluar y reducir el desgaste de los equipos, con la finalidad de disminuir

la posibilidad de desperfectos imprevistos [15].

2.2.6.3. Mantenimiento Predictivo.

Félix Pérez en su libro conceptualiza al mantenimiento predictivo como una categoria que
involucra la asociacion de indicadores fisicos con deterioro o situacion de una maquina. Destaca
la importancia de medir y monitorear los indicadores y condiciones operativas de equipos,
maquinas o instalaciones. Se enfatiza la precision y gestion de valores de prealerta y accion para
todas las variables consideradas importantes para la medicion y gestion [13].

2.2.7. Sistema de Gestion
Segun el Instituto de Seguridad y Bienestar Laboral, el instrumento que habilita a las
organizaciones para mejorar su rendimiento de manera organizada es el sistema de gestion [19].

Se aplica principalmente a través del ciclo Deming mostrado en la figura 4:

€ Establecer objetivos * Implementar h
y/o procesos a mejorar. procedimientos de
mejora.
- o J
Planificar Hacer
Actuar Verificar
(" )

* Analizar con objetivos
iniciales y medir
éxcitos.

« Implantacion en el
desempefio del SG.

Fig. 4. Ciclo Deming.

Nota: adaptado de [19].
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Un sistema de gestion constituye una alternativa de capacitacion permitiendo mejorar el
rendimiento de manera ordenada. Este se implementa a través del ciclo Deming o de mejora

continua, que consta de cuatro pasos sucesivos obligatorios [19]:

2.2.7.1. Planificar (Plan).

Es definir objetivos y procedimientos requeridos en areas o actividades que pueden ser
mejoradas, orientandose a alcanzar resultados acordes a las politicas organizacionales. En otras
palabras, implica determinar la necesidad de mejorar los procesos y por lo tanto planificar la
implementacion de reformas, garantizando la conformidad con los objetivos y politicas

establecidas.

2.2.7.2.  Hacer (Do).
Llevar a cabo la implementacion de los procedimientos implica ejecutar las modificaciones
requeridas con el afan de alcanzar metas y objetivos esperados, contando con la colaboracién de

los involucrados.

2.2.7.3.  Verificar (Check).
Realizar el monitoreo y medir las mejoras implementadas implica verificar la aplicacion
de las politicas y objetivos organizacionales, asi como de requisitos legales, metas y otros criterios.

Esto incluye comunicar los resultados de las evaluaciones.

2.2.7.4.  Actuar (Act).
Después de obtener resultados positivos en las evaluaciones previas, se emprenderan las

acciones pertinentes orientadas a mejorar el rendimiento del sistema de gestion de forma continua.

2.2.8. Estructura Organizacional

El esquema organizacional es el procedimiento que permite seleccionar una estructura que
comprende relaciones de autoridad, tareas y responsabilidades dentro de las organizaciones. La
idoneidad de una estructura depende de cuatro variables contingentes: la estrategia de la empresa,
su tamafo, su tecnologia y el nivel de incertidumbre ambiental [20]. Se mencionan los disefios

organizacionales mas comunes:

2.2.8.1. Estructura Organizativa Simple.
Se caracteriza por su baja complejidad, escasa estandarizacion y autoridad concentrada en

una persona, se refiere a una organizacion plana con dos o tres niveles jerarquicos que definen la
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amplitud de control, flexibilidad en los empleados y rendicion de cuentas practicamente a un
individuo con autoridad total para decidir. En esta estructura, el trabajo no esta formalmente

dividido y exhibe un comportamiento poco formalizado.

2.2.8.2.  Estructura Burocratica.

En el desarrollo la organizacion experimenta un crecimiento que hace que la estructura
simple sea insuficiente. Con el aumento en el tamafio de la organizacion, las estructuras se
especializan y se incrementa el nimero de departamentos, generando un aumento en los niveles
jerarquicos. La mentalidad burocratica busca establecer y seguir un camino, garantizando que todo

se desarrolle segun lo planificado y evitando sorpresas.

2.2.8.3.  Estructura Funcional.
La estructura funcional basada en la departamentalizacion por funciones, agrupando tareas
relacionados o similares. Los centros operativos pueden consistir en personal no calificado,

Ilamados "burocracias maquinales” o calificado, conocidas como "burocracias profesionales”.

2.2.8.4.  Estructura Divisional.

Consiste en unidades semiautomaticas conectadas a través de una estructura administrativa
centralizada. Se establecen divisiones para responder diversos mercados, otorgandoles control
sobre funciones operativas clave. Aunque cada division aparenta ser un negocio independiente,
mantiene cierta autonomia respecto al control central directo. Tiene unidades de negocios
descentralizadas e independientes, con productos propios, competidores y clientes centralizados.
En contraste con la estructura divisional, las divisiones son semiauténomas; en los Holdings, las
unidades administrativas son completamente autonomas, sin control ni asignacion de recursos

centralizados, operando de manera independiente en el mercado.

2.2.8.5. Organizacion por Proyecto.
Se trata de una estructura mas avanzada que las anteriores, al asignar de manera permanente
a los individuos a proyectos especificos. Tras la conclusion de un proyecto, los empleados son
trasladados al siguiente proyecto. Los proyectos estan compuestos por especialistas en el ambito,
quienes contribuyen con los conocimientos, reflejan sus especialidades y habilidades individuales

para colaborar de manera conjunta como equipo.
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2.2.9. Analisis FODA

Segun el libro de David Sanchez [21] que trata sobre el analisis FODA o DOFA, es un
instrumento crucial para evaluar en detalle el estado actual en una organizacion. Se enfoca en la
realizacion de un anlisis interno considerando fortalezas y debilidades, mientras que el analisis
externo toma en cuenta oportunidades y amenazas. Este método se distingue por su potencial para
respaldar razonadamente las decisiones tomadas, dicha propuesta fue desarrollada en 1960 por
Albert Humphrey y sigue siendo relevante hoy en dia. Cada una de las letras que conforman el
acronimo FODA representa un factor clave a analizar: fortalezas, debilidades, oportunidades y

amenazas [21], esto se muestra en la figura 5.
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Fig. 5. Matriz FODA.

Nota: adaptado de [22].

2.2.10. Anélisis PESTEL

Enfoque o instrumento que emplean los expertos en marketing con el fin de examinar y
supervisar las situaciones macro ambientales que afectan a una entidad. El resultado se empleara
para conocer debilidades y amenazas que posteriormente se integraran en una matriz haciendo

posible la evaluacidn integral de factores internos y externos, como un analisis FODA [23].
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2.2.11. Analisis de Modos de Falla y Efectos (AMFE)
Permite detectar posibles fallas y sus consecuencias en los procesos, se puede incluir la
identificacion de las causas para priorizar decisiones de tratamiento. Con este método se puede

realizar un analisis de seguridad, pero no proporciona una guia especifica [24].

2.2.12. Plan de Mantenimiento
La norma “UNE-EN 13306~ lo considera como un grupo organizado de instrucciones y

recursos para llevar a cabo las labores de mantenimiento [15].

2.3 Fundamentacion Legal
2.3.1. Pirdmide de Kelsen
Mario Galindo destaca que Kelsen es un método juridico estricto disefiado para excluir
repercusiones psicologicas, socioldgicas e incluso teoldgicas en la creacion del ambito juridico. El
objetivo es limitar el papel del derecho Unica y exclusivamente al andlisis de normas juridicas y
sus interrelaciones fundamentales. La jerarquia normativa o pirdmide kelseniana se enfoca en
categorizar las diversas clases de normas para facilitar la distincion de cuél tiene predominio sobre

las demaés segun lo ilustrado en la figura 6 [25].

Derecho comunitario

Constitucion

Tratados internacionales

Leyes (orgénica y ordinaria)

[ Normas con r‘ango de ley (Decretos, )
leyes, legislativosReglamento)

Convenio colectivo

X

Contrato de trabajo

X

Usos y costumbres

\

Fig. 6. Pirdmide de Kelsen desde el nivel internacional hasta el comunitario.

Nota: adaptado de [26].
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2.3.2. Decreto Ejecutivo 2393:1986

El capitulo 4 articulo 92 establece que se debe ejecutar un mantenimiento preventivo de la
maquinaria mismo que debe ser planificado asegurandose que se realice de manera programada
para prevenir fallos. Las maquinas y sus sistemas de seguridad deben ser revisados, engrasados y
mantenidos segun las recomendaciones del fabricante para garantizar su buen funcionamiento.
Durante las operaciones de engrase y limpieza, las maquinas deben estar detenidas, idealmente
blogueadas y con un cartel visible que prohiba su puesta en marcha, se deben llevar a cabo por
personal especializado. Ademas, se debe eliminar los residuos producidos por las maquinas con la

periodicidad requerida para asegurar un orden y limpieza idéneos en el espacio de produccion [27].

Titulo 1 articulo 11 numerales 2 y 3 menciona dos obligaciones principales en el &mbito
de mantenimiento para los empleadores en cuanto a la seguridad laboral. Primero, deben
implementar medidas adecuadas para prevenir riesgos que puedan impactar negativamente en el
bienestar y salud del personal en sus responsabilidades y areas de trabajo. En segundo lugar, es
imperativo que mantengan materiales, maquinas, herramientas e instalaciones en condiciones
Optimas para asegurar un entorno de trabajo seguro. Estas disposiciones buscan asegurar tanto la

seguridad de los empleados como la preservacion de recursos laborales [27].

2.3.3. Reglamento Administracion y Control de Bienes del Sector Publico:2017

El titulo 5 articulo 167 establece que organismos y entidades deben asegurar el
mantenimiento tanto preventivo correctivo continuo de sus bienes para preservar su
funcionamiento Optimo y extender su vida util. Para lograr esto, deberan disefiar y ejecutar
programas especificos de mantenimiento que no interfieran con la gestion operativa. En caso de
contar con unidades técnicas, estas seran responsables de realizar los mantenimientos preventivos,

de acuerdo con la naturaleza de los bienes [28].

2.3.4. Decreto 1515: Vigencia Tecnologica:2013

El articulo 6 hace referencia a que el mantenimiento correctivo de los bienes implica una
serie de acciones destinadas a restaurar su funcionamiento cuando presentan dafios o defectos. Este
mantenimiento incluye la reparacion urgente del bien afectado, el suministro e instalacion de
repuestos, accesorios, componentes o piezas necesarias, y la ejecucion de medidas pertinentes para
asegurar que el bien vuelva a funcionar adecuadamente. El mantenimiento correctivo puede incluir

la reposicion temporal del bien mientras se realizan las reparaciones [29].
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CAPITULO 111
MATERIALES Y METODOS

3.1 Diagnéstico Situacional
En Ecuador al 2023 existian 1.246.162 empresas, de estas 73.743 son medianas y pequefias,
de las que 5.351 son manufactureras de las cuales 144 son de Imbabura y 59 corresponden a

Antonio Ante tal como se muestra en la tabla 1 [30], [31].

Como caso de estudio, se eligid a la industria textil Betsly Confecciones, localizada en
Atuntaqui, provincia de Imbabura, dedicada a la manufactura y comercializacion al por mayor de
vestimenta infantil, se obtuvo la autorizacién de los propietarios mediante un documento firmado

que se observa en el anexo 70.

TABLA |
NUMERO DE EMPRESAS
Empresas por su tamafio  NUmero de empresas Manufactureras Imbabura Antonio Ante
Grandes 5.164 755 8 0
Medianas “A” 9.328 767 14 6
Medianas “B” 6.339 566 9 3
Pequefias 58.076 4.018 121 50
Microempresas 1.167.255 104.198 4.915 1.087
Total 1.246.162 110.304 5.067 1.146

Nota: adaptado de [30], [31].

3.1.1. Estructura Organizacional

En la figura 7 se puede ver el organigrama actual de Betsly Confecciones.

Gerencia General

[ [ ] ]

s ™
{ Contabilidad } [ Produccion ] Control de Calidad [ Salud Ocupacional ] [ Ventas ]
p - "

Fig. 7. Estructura Organizacional de Betsly Confecciones.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones

3.1.2. Datos Generales

Betsly Confecciones es una PYME textil enfocada en disefiar, producir y comercializar
prendas de vestir infantil al por mayor. Tiene RIMPE con calificacion artesanal en fabricacion de

tejidos de punto o ganchillo, fue constituida el 16 de mayo del 2012. En sus inicios contaba con 1
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maquina con una inversion inicial de $30.000. Tiene 13 trabajadores con un horario de 8 horas

laborables.

3.1.3. Mision
“Nuestra mision empresarial es producir prendas de calidad para infantes, desde 1 hasta 10
afios. Ofrecer vestuario de calidad innovando con nueva tecnologia buscando la satisfaccion de

nuestros clientes.”

3.1.4. Vision
“Nuestra vision es ser el principal distribuidor de ropa infantil al por mayor en la ciudad

de Atuntaqui con proyeccion a ser una marca reconocida y preferida por los padres de familia.”

3.1.5. Ubicacion Geografica
Betsly Confecciones se ubica en la ciudad de Atuntaqui, calle General Enriquez de acuerdo
con la figura 8.

\
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Fig. 8. Ubicacidn Geografica Betsly Confecciones.
Nota: adaptado de [26].

Producto de la visita inicial a la empresa se pudo determinar la ausencia de ciertas
herramientas de organizacion y de analisis a nivel general, por lo que se procedié a realizar la
propuesta que se va presentando a continuacion mediante FODA, PESTEL, estructura

organizacional, mapa e inventario de procesos, inventario de maquinaria y equipos.
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Se efectud una evaluacion de vulnerabilidades, riesgos, fortalezas y oportunidades de

Betsly Confecciones en su medio interno y externo como se observa en la tabla 2.

TABLA I
ANALISIS FODA

Positivos

Negativos

Interno

Fortalezas

Materia prima y productos de calidad.
Politicas para bajar los costos de
produccion.

Uso de la tecnologia moderna para
modernizar y mejorar procesos.
Predisposicion para mejorar  los

procesos de produccién.

Debilidades

Mala distribucion del espacio fisico.
Retraso en los procesos de
produccion que incrementan los
costos laborales.

Carencia de un sistema estructurado
de mantenimiento.

Ausencia de una estrategia de

marketing y promocion de marca.

Externo

Oportunidades

Crecimiento del comercio electrdnico,
facilitando la venta directa al
consumidor.

Negociacién directa con los clientes
eliminando intermediarios.
Crecimiento del mercado de
exportaciéon  debido a  tratados
comerciales.

Implementacion de tendencias

ecoldgicas y sostenibles en la industria.

Amenazas

Competencia informal de otros
comerciantes.

Cambio en el gobierno y politicas
gubernamentales impredecibles.
Paralizaciones o huelgas que afectan
a la produccion.

Incremento de costos de materias
primas y suministros debido a la

crisis econémica.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

3.1.7. PESTEL

Para el diagnostico situacional se analizaron los factores economicos, tecnoldgicos,

politicos, socioculturales, ecolégicos y legales mediante un analisis PESTEL mostrado en la tabla

3.



TABLA Il
ANALISIS PESTEL
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Politicos

Econdémicos

Socioculturales

Gobierno.

Normativa de competencia.
Acuerdos internacionales.
Incentivos a la produccién
industrial.

Medidas proteccionistas.
Defensa del consumidor.

Legislacion aduanera.

. Evolucion del producto
interno bruto.

. Inflacion.

. Politica monetaria.

. Empleabilidad.

e Evolucién econémica

sectorial.

»  Gastos de servicios publicos.

Demografia.

Estructura familiar.
Grupos etarios.
Distribucion por sexo.
Estilos de vida.
Educacion.

Desarrollos ocupacionales.

Cultura de consumo.

«  Crecimiento del sector textil. Creencias.
Tecnolégicos Ecoldgicos Legales
«  Disponibilidad tecnoldgica. . )
. Impacto ambiental. Seguridad laboral.

Tecnologias sustitutivas.
Especializacion tecnologica.
Materia prima inteligentes.

Moda sostenible.

. Politicas medioambientales.
. Leyes de proteccion

medioambiental.

Remuneracién.
Normativa de salud vy

seguridad laboral.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

3.1.8.
3.1.8.1.

Identificacién de Procesos

Mapa de Procesos.

El diagndstico situacional permitié elaborar el mapa que se observa en la figura 9.

-

Elemento de
Entrada

-

PROCESOS ESTRATEGICOS

Gestion Gerencial

<

PROCESOS OPERATIVOS

Produccion Control de Calidad

g

PROCESOS DE APOYO

Salud Ocupacional Ventas

\

Elementos de
Salida

/

Fig. 9. Mapa de procesos.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.



36

3.1.8.2. Inventario de Procesos.

Luego de la elaboracion del organigrama y el mapa de procesos se construyo el inventario
de procesos como se muestra la tabla 4.

TABLA IV
INVENTARIO DE PROCESOS

Macroproceso Proceso Actividades

Planificacion Estratégica
Analisis Organizacional
Gestidn Estratégica Gestion General Prevision
Integracion de Recursos Institucionales
Dirigir y Controlar
Disefio
Corte
Tejido
Bordado
Confecciodn
Acabados

Produccion

Gestién Operacional

Revision
Control de Calidad Etiquetado
Empaquetado

Procesos de Seguridad y Salud Ocupacional

Salud Ocupacional Definicion de Politicas de Seguridad

Gestion de Apoyo

Marketing

Ventas Investigacion de Mercado

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

3.1.9. Areas de la Empresa
En base a la estructura organizacional se identifica cada una de las areas de la empresa para

definir el sitio de cada maquinaria y equipo tal como consta en la tabla 5.

TABLA YV

INVENTARIO DE AREAS
Area Ubicacion
Tejido Planta baja
Bordado Planta baja
Confeccion Planta alta
Corte Planta alta
Disefio Planta alta
Control de calidad Planta alta
Administrativa Planta alta
Bodega de producto terminado Planta alta

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.
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3.1.9.1.  Areade Tejido.

Proceso de transformacion de las fibras textiles en tela utilizando maquinas de tejer de

punto y de tejer plano como las visualiza en la figura 10.

Fig. 10. Area de tejido.
Nota: adaptado de Betsly Confecciones.
3.1.9.1. Area de Bordado.
Decoracién de la tela con varios disefios previamente realizados utilizando hilos de

diferentes colores, en la figura 11 se puede distinguir las maquinas de bordado.

Fig. 11. Area de bordado.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.
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3.1.9.2.  Area de Confeccion.
Se ensamblan las piezas de tela para crear prendas de vestir para nifios en las maquinas de

coser evidenciado en la figura 12.

Fig. 12. Area de confeccion.
Nota: adaptado de Betsly Confecciones.
3.1.9.3.  Areade Corte.
Corte de tela en piezas de acuerdo con los patrones previamente disefiados que se van a

utilizar en el proceso de confeccion mediante una maquina como en la figura 13.

Fig. 13. Area de corte.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.
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3.1.9.1.  Area de Disefio.
En esta seccidn se disefian los productos a fabricar considerando las ultimas tendencias de

la moda, demandas del mercado y avances tecnoldgicos tal como se ilustra en la figura 14.

Fig. 14. Area de disefio.
Nota: adaptado de Betsly Confecciones.
3.1.9.2.  Area de Control de Calidad.
Inspeccién final del producto verificando que cumpla con los pardmetros de calidad

establecidos antes de proceder con las etapas de empaque y etiquetado, como muestra la figura 15.

Fig. 15. Area de control de calidad.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.
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3.1.9.1. Area Administrativa.

Se ejecutan actividades administrativas de la fabrica en la figura 16.

Fig. 16. Area administrativa.
Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

3.1.9.2. Bodega de Producto Terminado.

Area en la que se almacena el producto terminado antes de ser comercializado, como se
observa en la figura 17 la bodega debe estar organizada y limpia

Fig. 17. Bodega de producto terminado.
Nota: adaptado de Betsly Confecciones.



3.1.10. Layout

En las figuras 18 y 19 se da a conocer la ubicacion de los equipos y maquinas en las instalaciones de la empresa.

1 2 3 [ 4 5 6 7
A
— @
B
Cc
- LISTADO
N° CODIGO NOMBRE SITIO
1 PRO-TEJE-01 Magquina de tejer plana D4
D T 2 PRO-TEJE-02 Magquina de tejer plana D3
3 PRC-TEJE-03 Maquina de tejer plana D2
4 PRO-TEJE-04 Magquina de tejer plana c4
W 5 PRO-TEJE-05 Magquina de tejer plana c3
] PRO-BORD-01 Maquina de bordado automatica de dos cabezales D1
E N :/ / 7 PRO-BORD-02 Maquina de bordado automatica de dos cabezales D1
g i
| L. H W ‘ /’ 8 PRO-BORD-03 Maquina de bordado automatica de dos cabezales D1
4 : I
= @ 9 PRO-BORD-04 Maquina de bordado industrial multicabezal o
] [PROVECTO:  LAYOUT PLANTA BAJA
2 parE: PLANTA BAJA
-“J conico: LPBI
E 4 DISERD RUIZ JOSEBED 25062024
0BG | AUz JosEEED 25612024 ”C‘”"
REVISO MEC. YEPEZ JENYFFER DROTI024
a3
FICA | CINDU 5PROBO MSC. YEPEZ JENYFFER 0800712024
1 2 3 4 5 I [ 7

Fig. 18. Layout planta baja.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.




1 2 4 5 6 7
A
LISTADO
B N° CODIGO NOMBRE SITIO
R 1 PRO-OVER-01 Maguina de coser industrial de 4 hilos Qverlock D1
) 2 | PRO-OVER-02 Maguina de coser industrial de 4 hilos Overlock D1
3 | PRO-OVER-03 Magquina de coser industrial de 4 hilos Overlock D1
[ 4 PRO-OVER-04 Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock D1
5 PRO-OVER-05 Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock c1
5 | PRO-OVER-06 Maquina de 1 aguja y 3 hiles con puntada en rollo de borde D1
c Cverlock
7 | PRO-RECU-01 Méaquina de coser entrelazada Recubridora D1
8 PRO-RECU-02 Maquina de coser Recubridera D1
+ _*_ 9 PRO-RECT-01 Maquina de coser industrial de pespunte con cortahilos (Recto) D1
10 | PRO-RECT-02 Méaquina de coser industrial de pespunte con cortahilos (Recto) c1
% # 11 | PRO-RECT-03 Méquina de coser industrial de pespunte con cortahilos (Recto) c1
b 12 | PRO-GRAP-01 Grapadora electrnica de barra de pespunte D2
13 | PRO-OJAL-01 Ojaladora D1
% | 14 | PRO-BOTO-01 Botonera c2
i 15 | PRO-COLL-01 Méquina de base plana para collarin D2
16 PRO-ETIQ-01 Termofijadora Para Etiquetas c2
% 7# 17 | PRO-PLAN-01 Plancha de apertura automética B2
E 18 | PRO-CORT-01 Cortadora de tela B1
19 | PRO-CORL-01 Maquina cortadora laser de escritoric MIRA 5 B3
I#I: — il
T ‘ 20 | PRO-IMPR-01 Impresora Epson A3
|| E 21 | PRO-IMPR-02 Impresora A3 DTF B3
[PROYECTO:  LAYOUT PLANTA ALTA
PARTE: PLANTA ALTA
CoDIGo: LPA1
F DISERIO RUIZ JOSEBED 2510612024
DIBUIG RUIZ JOSEBED 250612024 ”?JA
REVISO MSC. YEPEZ JENYFFER 08/07/2024
FI CA ‘ C | N DU APROBO MSC. YEPEZ JENYFFER 09/07/2024 N
1 2 4 5 [ 6 | 7

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

Fig. 19. Layout planta alta.




Las figuras 20 y 21 muestran la organizacion de la maquinaria y equipos realizada en el programa FlexSim.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

¢

(Operator2)

(PRO_BORD_01)

Opartord ﬁ

b

::'PkB:TORF_@jJ

‘ PRQ_SQ&’_@

(PRO_TEJE_05)

(Operatort)

(PRO_TEJE_04) (PRO_TEJE_01)

Fig. 20. FlexSim planta baja.
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(PRO_CORT_01)

| PRO_PLAN_01]

| &<
| Operator2 |

(PRO_IMPR_02) \FRO_CORL_01)

{PRO_IMPR_01]

¢+ &

rad—
| Source1 |

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

(PRO_OVER 04)  (PRO_OVER 03]
I | (PRO_OVER_02) [PRO_OVER_01)
(PRO_RECT_02)  [PRO_RECU_02] d’!
ﬂ (PRO_RECU_01) [PRO_RECT_01)
¢ (PRO_RECT_03,
(Operator1)
Operator1) b
8 (PRO_OVER_06) (PRO_OVER_05 |
d o ~t iy o
(PRO_OJAL_01)
(PRO_ETIQ_01) ] I A .
S s (PRO_COLL_01) (PRO_GRAP_01)
(PRO_BOTO_01)

Fig. 21. FlexSim planta alta.
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3.1.11. Proceso de Fabricacion
Constituye el conjunto de fases que convierten las materias primas en productos finales; en

la figura 22 se observa a detalle del proceso de fabricacion.

Recepcion de
pedido

Adquisicion de
materia prima

|

Disefio de
prendas

l

Prueba del
modelo disefiado

Se aprobo el
modelo

Control de

j >
Tejedora calidad

Corte de tela

!

Union de piezas

v v v v i i v

Overlock Recta Recubridora Orilladora Sacadora QOjaladora Botonera

v

Etiquetado

l

Control de
calidad

I

Empaque

Fig. 22. Diagrama de flujo de produccion.

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.



3.1.12. Lista de Maquinaria y Equipos

La tabla 6 da a conocer la maquinaria y equipos con su respectiva distribucion.

TABLA VI

LISTA DE MAQUINARIA'Y EQUIPOS

N° Nombre Marca Modelo Ubicacién en planta
1 Maquina de tejer plana STOLL CMS 822 Planta baja - Tejeduria
2 Maquina de tejer plana STOLL CMS 822 Planta baja - Tejeduria
3 Maquina de tejer plana STOLL CMS 340 TC-M Planta baja - Tejeduria
4 Maquina de tejer plana STOLL CMS 530 HP Planta baja - Tejeduria
5 Maquina de tejer plana STOLL CMS 502 HP Planta baja - Tejeduria
6 Maquina de bordado automatica RICOMA RCM-1202C-H- Planta baja - Bordado
de dos cabezales w

7 Magquina de bordado automatica RICOMA RCM-1202C-H- Planta baja - Bordado
de dos cabezales w

8 Maquina de bordado automatica RICOMA RCM-1202C-H- Planta baja - Bordado
de dos cabezales w

9 Maquina de b_ordado industrial SWF Empr0|dery SWF/K-UK1504- Planta baja - Bordado
multicabezal Machines 45

10 Maquina qe coser industrial de 4 JUKI MO-6714S-BE6- Planta alta - Confeccion

hilos Overlock 40H

11 Maquina dp coser industrial de 4 JUKI MO-6714S-BE6- Planta alta - Confeccion

hilos Overlock 40H

12 Maquina dp coser industrial de 4 JUKI MO-6714S-BE6- Planta alta - Confeccion

hilos Overlock 40H

13 Maquina d_e coser industrial de 4 JUKI MO-6814S-BE6- Planta alta - Confeccion

hilos Overlock 40H

14 Maquina d_e coser industrial de 4 JUKI MO-6714S-BE6- Planta alta - Confeccién

hilos Overlock 40H
Maquina de 1 aguja y 3 hilos con i AL
15 puntada en rollo de borde JUKI MO 68105408 0A4 Planta alta - Confeccién
Overlock
Maquina de coser entrelazada MF-7723-U 10 L
16 (Recubridora) JUKI - B64 Planta alta - Confeccidn
Maquina de coser entrelazada MF-7523-U 11 L

17 (Recubridora) JUKI - B64 Planta alta - Confeccién
18~ Maquina de coser industrial de JUKI DDL-9000B-SS  Planta alta - Confeccion

pespunte con cortahilos (Recta)

19 Maquina de coser indusrial de JUKI DDL-9000B-SS Planta alta - Confeccion

pespunte con cortahilos (Recta)

po  Maquina de coser industrial de JUKI DDL-9000B-SS  Planta alta - Confecci6n

pespunte con cortahilos (Recta)
Grapadora electronica de barra

21 de pespunte de accionamiento BROTHER KE-430FX-05 Planta alta - Confeccién

directo

22 Ojaladora JUKI LBH-1790A-S Planta alta - Confeccién
23 Botonera JUKI MB-1377 Planta alta - Confeccién
24 Magquina de coser Collarin PEGASUS W1562P — 01 G Planta alta - Confeccién
25 Termofijadora para Etiquetas ScreenTM 2015 Planta alta - Confeccién
26  Plancha de apertura automética ScreenTM Planta alta - Disefio
27 Cortadora de tela KM JUNIOR KMJINR H Planta alta - Disefio
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N° Nombre Marca Modelo Ubicacion en planta
Maquina cortadora laser de Laser Engraving MiceR
28 escritorio MIRA 5 AEON Cutting Machine Planta alta - Disefio
29 Impresora Epson EPSON SureColor F6070 Planta alta - Disefio
30 Impresora A3 DTF CLIPNT A3 DTF Plotter Planta alta - Disefio

Nota: adaptado de Betsly Confecciones.

3.2 Marco Metodoldgico
Considerando el criterio de Sampieri [32] se realiz6 una investigacion aplicada debido a

que se pretende proporcionar soluciones a los problemas de mantenimiento preventivo.

3.2.1. Enfoque de Investigacion
Se opto por un enfoque de investigacion mixto, en vista de que permite analizar variables
cualitativas y cuantitativas, lo cual resulta fundamental para llegar a comprender el contexto actual

de la empresa y de las problematicas asociadas al mantenimiento.

Desde la perspectiva cuantitativa, permitié medir a través de la valoracién matematica el
analisis de los datos del método MES estableciéndose la puntuacion para cada uno de los

elementos.

La perspectiva cualitativa permitié comprender y explicar la aplicacion del método AMFE
para evaluar del mantenimiento preventivo en la empresa “Betsly Confecciones”, analizando la
probabilidad de que las maquinas y equipos fallen, y como esto afecta las paradas de produccion,

el método cualitativo ayudd a medir y valorar la importancia de cada tipo de falla.

3.2.2. Tipo de Investigacion
El estudio actual se enfoca en un disefio no experimental transversal, debido a que los datos
se obtuvieron en un Gnico punto temporal para evaluar el actual estado de la empresa en referencia

al mantenimiento preventivo, sin intervenir en las variables en estudio [32].

3.2.3. Método de Investigacion
3.2.3.1.  Descriptivo.
Se establecid una relacion descriptiva al definir la variable “frecuencia de mantenimiento

preventivo” (independiente) y la variable “frecuencia de paradas de maquinaria” (dependiente).
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3.2.3.1. Explicativo.
El alcance explicativo se enfocé en las causas y efectos de las paradas, lo que permitio el
andlisis de los problemas como son los fallos y determinar las razones por las que se dan los

Mmismos.

3.2.3.2.  Analitico.
Se utiliz6 para determinar los problemas y la medida en que se presentan mediante el uso
del método AMFE que permitié abordar cada uno de ellos de forma detallada a fin de realizar

propuestas que permitan solucionar los mismos.

3.2.4. Técnicas de Investigacion
Con el fin de llevar a cabo este estudio, se utilizaron tres técnicas de investigacion que
facilitaron la obtencion de informacion para determinar los componentes de la frecuencia de

mantenimiento y la evaluacién de las paradas de maquinaria en la empresa Betsly Confecciones.

3.24.1. Encuesta.

Para recolectar datos sobre la frecuencia de mantenimiento, se aplicé una encuesta a los
trece empleados de la compafiia, con el objetivo de definir los datos técnicos operativos. Con el
fin de obtener informacidn detallada sobre los procesos de mantenimiento, se utilizé el cuestionario
MES (Maintenance Effectiveness Survey), que consiste en un conjunto de preguntas dicotomicas
en formato impreso, como se muestra en el anexo 1 [33]. Se realizaron los célculos respectivos
para obtener el puntaje promedio total de la auditoria. En la aplicacién y analisis de resultados, se
consideraron los rangos indicados en la tabla 7.

TABLA VII
NIVELES DE MANTENIMIENTO

Rangos Evaluacion
300 - 261 “Clase Mundial” (excelencia en mantenimiento).
201 - 260 “Nivel de Madurez” (buenas practicas en mantenimiento).
141 - 200 “Nivel Promedio” (mantenimiento aceptable).
71-140 “Nivel de Incertidumbre” (nivel de mantenimiento no muy bueno con oportunidades para mejorar).
0-70 “Nivel de ineficiencia” (nivel de mantenimiento muy malo con muchas oportunidades para mejorar).

Nota: adaptado de [33], [34], [35].
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3.2.4.2. Entrevista.
La técnica se aplicé a la gerente de “Betsly Confecciones” con el proposito de obtener
informacion sobre los procesos de mantenimiento que se llevan a cabo, utilizando una guia de
entrevista elaborada de forma computarizada mostrada en el anexo 2 [33]. Como herramienta, se

empled un teléfono movil.

3.2.4.3.  Observacion no Participante.

De igual manera, se empled esta técnica para observar la distribucion y estado general de
los equipos, maquinas y el proceso de produccion durante la ejecucion de las tareas, sin la
intervencion del investigador [33]. Los datos obtenidos se registraron en una lista de verificacion
que se presenta en el anexo 3y, como complemento, se tomaron fotografias.

3.2.44. Meétodo AMFE.

Se eligié este método debido a que permite identificar y controlar posibles fallos en el
proceso de produccién. Con este método se detectaron problemas o errores (fallas) potenciales a
lo largo del proceso de elaboracion de la empresa afectando al producto final. Para su aplicacion,
se tom6 como base la norma UNE-EN 60812:2018, la obra de Adriana Gomez titulada
“Herramientas de gestion de Calidad” y la bibliografia “Mantenimiento técnicas y aplicaciones
industriales” de Victor Gonzales, José Medrano y Vicente Diaz, lo que permitio obtener el formato
del analisis AMFE [24], [37], [36].

Se identificaron y clasificaron la maquinaria y los equipos para proceder a elaborar su
codificacion, tomando como guia la figura 23 de la norma UNE-EN I1SO 14224 [38].

JAN

Categoria del Negocio

Industria

Instalacion
Planta / Unidad

[

[

( Seccion / Sistema
( Unidad de Equipo
[

[

[

—JJ L J L J L J

Sub unidad
Componente / item Mantenible ]
Pieza )

A\

Fig. 23. Clasificacion taxonomica por niveles.

Nota: adaptado de [38]
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Se tomo las 3 primeras letras de la seccion PRO (produccion), separado por un guion
seguido de las primeras 4 letras de cada maquinaria o equipo y finalmente se separa con un guion
para colocar la numeracién como se muestra en la figura 24. Esta misma codificacion se utilizara

para el despiece de las maquinas nombrando con nimeros los componentes y piezas.

Ejemplo:

PRO-TEJE-01

Produccién Tejedora NUmero de maquina

Fig. 24. Ejemplo de codificacion.
Nota: adaptado de [41].

Para estructurar el formato de las fichas técnicas destinadas a registrar la informacion
referente a las maquinas y equipos se utiliz6 como guia la norma “NTE INEN-EN 13460~ [39] y

se encuentran en los anexos del 4 al 33.

Se procedi6 a realizar la descomposicion de las maquinas y equipos en 4 niveles

funcionales:
1° nivel: Maquina completa.
2° nivel: Conjuntos funcionales.
3° nivel: Subconjuntos.
4° nivel: Componentes criticos.

Posteriormente se identifico los modos de falla de la maquinaria y equipos, segin su
importancia asignando valores de entre 1 a 10 segln la tabla 8 de criterios de evaluacion para los

niveles de severidad o gravedad (S), incidencia o probabilidad (O) y deteccion (D) [24], [40].
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TABLA VIII
CRITERIOS DE EVALUACION DE S, O, D
L, . Frecuencia - L
Puntuacién Severidad (S) Ocurrencia (O) Deteccién (D)
10 Peligroso sin advertencia Muy alta: fallo casi No se pueden detectar
9 Peligroso con advertencia inevitable Posibilidad muy remota de deteccion
8 Pérdida de funcién primaria Posibilidad remota de deteccion
7 Rendimiento Eer?rl:]c;?ig de la funcion Alta: fallos repetidos Posibilidad muy baja de deteccion
6 Pérdida de funcién secundaria Posibilidad baja de deteccién
5 Rendlmlentge(r:i(:]Lg;rdig de funcion Moderada: fallos Posibilidad moderada de deteccion
4 Defecto pequefio notado por la ocasionales Posibilidad moderada alta de
mayor parte de los clientes deteccion
g Defectopequenio notado por algunos Posibilidad alta de deteccion

Defecto pequefio notado por pocos Baja: pocos fallos

2 . .
clientes meticulosos

Posibilidad muy alta de deteccion

Remota: fallos

) Deteccion casi segura
improbables

1 Sin efecto
Nota: tomado de [24].

Con estos valores se obtuvo el NPR (indice de prioridad de la falla) mediante el producto
entre la severidad, ocurrencia y deteccion mostrado en la ecuacion 1 con un valor entre 1y 1000
[40].

NPR=SX0 XD (1)

Segun la norma UNE-EN 60812 se establece el NPR conforme el rango mostrado en la

tabla 9.

TABLA IX
VALOR DEL NIVEL NPR
Valor NPR
1a100 Riesgo bajo
101 a 500 Riesgo moderado
501 a 800 Riesgo alto

801 a 1000 Riesgo muy alto

Nota: adaptado de [24].

Es prioritario abordar los modos de fallo con mayor NPR, especialmente aquellos
clasificados como de criticidad inaceptable como muestra la tabla 10. Después de calcular el NPR
se clasifico de mayor a menor y se buscé acciones correctoras. De acuerdo con la norma UNE-EN

60812 se establecio prioridades de tratamiento [24].



TABLA X

NIVELES DE CRITICIDAD

NPR Niveles de criticidad
Riesgo bajo Menor
Riesgo moderado Aceptable

Riesgo alto Indeseable
Riesgo muy alto [N naceptable

Nota: adaptado de [24].

3.3 Operacionalizacion de Variables
3.3.1. Variable Independiente
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En la tabla 11 se presenta la operacionalizacion de la variable independiente

“mantenimiento”.

TABLA XI

VARIABLE INDEPENDIENTE

Variable Definicion Definicion Dimensiones Indicadores Técnicas e Fuentes de
conceptual operacional instrumentos  informacion
* Entrevista
Frecuencia de < Guia de
T . Gerente
Identificacion mantenimiento  entrevista Subgerente
de procesos de correctivo » Encuesta
marﬁ)tenimiento * Cuestionario
Acciones Métodos  de |, Encuesta Personal
que deben mantenimiento Cuestionario operativo de
ejecutarse correctivo la empresa
con el Metodologias * Encuesta
. ropdsito de para identificar . * Cuestionario ~ Personal
Mantenimiento P oP P Deteccion de . .
reventivo de 2Sedurarque evaluar los Planificaciony fallas . O_bservamon operativo de
pma uinaria la procesos  de roaramacion * Ficha de laempresa
eun}pos y maquinaria ~ mantenimiento gelg observacién
equipos en maquinaria . Incidenci
y equip 1aq mantenimiento cidencia de Personal
estén en y equipos. las fallas en el « Encuesta operativo  de
condiciones proceso + Cuestionario P
- . la empresa
Optimas para productivo
operar. . Personal
P Severidad de e« Encuesta .
. - - operativo de
Seguimiento y las fallas + Cuestionario
la empresa
control del -
. Frecuencia de Personal
mantenimiento : « Encuesta .
ocurrencia de - . operativo de
* Cuestionario
fallas la empresa

Nota: adaptado de [13].



3.3.2. Variable Dependiente

Asi mismo, se realiza la operacionalizacion de la variable dependiente “parada de

maquinaria” mostrada en la tabla 12.

53

TABLA XIlI
VARIABLE DEPENDIENTE
. Definicion Definicion . . . Técnicas e
Variable : Dimensiones Indicadores .
conceptual operacional instrumentos
Precision en la Porcentaje de paradas
Espacios  de identificacion de las de maquinaria Encuesta
tiegw o en los Deteccion de paradas de identificadas . Cuestionario
e P la paradas de maquinaria debido a correctamente como
que maquinaria fallos causadas por fallos
Paradas de maquinaria se or fallas NUmero de causas que
maquinaria detiene por por Confiabilidad de Ila g
averias mediante metodologia en la aparentemente
’ diferentes 9 provocan fallos Vs « Encuesta

mantenimiento
0 emergencias.

metodologias

deteccion de las
causas de paradas de
maquinaria por fallas

nUmero de causas que
realmente provocaron
los fallos

« Cuestionario

Nota: adaptado de [13].
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y ANALISIS

4.1 Andlisis e Interpretacion de Resultados
Este analisis tiene como objetivo evaluar y comprender minuciosamente en qué

condiciones estan los procesos de mantenimiento de maquinaria y equipo en Betsly Confecciones.

4.1.1. Cuestionario MES (Maintenance Effectiveness Survey)
En la figura 25 se dan a conocer los resultados alcanzados producto de la aplicacion del
cuestionario MES a los 13 trabajadores de la empresa, muestra las diferentes areas evaluadas y el

puntaje obtenido en cada una.

Puntaje

= ADMINISTRACION DE

RECURSOS

37,62 31,15

= GESTION DE LA INFORMACION
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Y TECNOLOGIA DE EQUIPOS

PLANIFICACION Y
2100 PROGRAMACION

18,15
= SOPORTE DE MANTENIMIENTO

22,69

Fig. 25. Resultados del cuestionario MES.

Se consideraron los rangos y categorias del Instituto Marshall mostrados en la tabla 7 para
realizar el analisis del mantenimiento ejecutado, se considero el puntaje total de 130,62 producto
de la sumatoria de las 5 areas tomadas en cuenta, cuyo resultado refleja que se encuentra en un
nivel de incertidumbre mismo que implica un nivel de mantenimiento limitado con oportunidades
de mejora. El area de soporte de mantenimiento obtuvo el puntaje més alto (37,62) indicando que
la empresa tiene actividades de mantenimiento que aseguran la produccion, por ejemplo, la
disponibilidad de un inventario de repuestos con las debidas seguridades. En el caso de
administracién de recursos la mayor cantidad de preguntas obtiene una puntuacion excelente, lo

que implica que la gestion realizada es adecuada, no asi respecto al personal, equipo y temas
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organizativos de mantenimiento mismos que son débiles mostrando un puntaje de 31,15. Para el
caso del mantenimiento preventivo el puntaje es 22,69; mismo que en la empresa de estudio es
limitado, por ejemplo, no cuenta con un plan de mantenimiento, 6rdenes de trabajo y personal
especifico. En lo que respecta a gestion de la informacion presenta considerables debilidades en
vista de que la eleccidon de mayor frecuencia respecto a los items consultados fue la no existencia
de los mismos obteniendo un puntaje de 21 en esta area. El area de planeacion y programacion
obtuvo el puntaje mas bajo (18,15) indicando que la empresa presenta un mantenimiento poco
claroy definido para su maquinaria y equipos, se realizan actividades de mantenimiento de acuerdo

a las circunstancias y necesidades para lograr cumplir con la produccion.

Por lo mencionado anteriormente es pertinente que la empresa ponga mayor atencion en
los puntos débiles del mantenimiento para superar las dificultades que presenta, esto implica una
revision de la estructura, de tal manera que se adecUe a las necesidades actuales, asi como las
relaciones entre las diferentes areas para promover la mejora, innovacion y revision de procesos
para optimizar recursos orientarse a mejores practicas, en lo referente a las personas es importante

que todos estén capacitados para contribuir en las acciones de mantenimiento adecuadas.

4.1.2. Entrevista

La entrevista revela que por parte de la administracion existe el criterio y predisposicion
para implementar procesos de mantenimiento y estd comprometida con definir una mision y vision
claras, establecer objetivos y estructura organizacional que contribuyan a la aplicacion de los
procesos de mantenimiento, indica que la empresa cuenta con 13 trabajadores que contribuyen a
cumplir con la confeccién de conjuntos deportivos y suéteres para nifios, apoyandose en una
variedad de maquinas y modulos de confeccidn. En términos de mantenimiento, la empresa realiza
un mantenimiento preventivo diario en las maquinas de tejido y semanal en otras areas. No cuenta
con un historial individual para cada maquina ni con fichas técnicas, la empresa mantiene un
inventario de repuestos como agujas y aceites, lo que permite responder rapidamente a las averias
mas comunes. Las maquinas de tejido son consideradas criticas para la produccion, debido a su
alta utilizacion. La informacion recopilada en la entrevista coincide con la obtenida en la encuesta
en varios puntos como son: cuentan con un inventario de repuestos de uso frecuente, realizan
frecuentemente mantenimiento correctivo, no cuentan con personal exclusivo para mantenimiento,
por lo tanto, todos los trabajadores se encargan de cuidar y mantener las maquinas que utilizan,

situaciones que se pudo verificar con la observacion.
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En la figura 26 se puede observar evidencias de la ejecucion de la entrevista.

Fig. 26. Realizacion de la entrevista.

4.1.3. Evaluacién AMFE

Para efectos de evaluacion del AMFE se procedio a elaborar el inventario de maquinaria y
equipos con su respectiva codificacion mismo que forma parte de la propuesta del SGM, ademas
se realizo la descomposicion de cada grupo de maquinaria tal como se muestra en los anexos del
34 al 48. De igual manera en la seccion anexos del 49 al 63 se ubica los analisis AMFE realizados

para la maquinaria y equipos del area de manufactura.

El resultado de la aplicacién del método AMFE de la maquinaria y equipos en el area de
produccion se observa en la figura 27, cada segmento del grafico muestra la criticidad de diferentes

grupos de maquinas identificados en la codificacion del inventario de maquinaria y equipos.



57

Nivel de criticidad

253 270 _678 = PRO-TEJE
= PRO-BORD
PRO-OVER
4944 PRO-RECU
= PRO-RECT
= PRO-GRAP
= PRO-OJAL
= PRO-BOTO
= PRO-COLL
= PRO-ETIQ
= PRO-PLAN
1253 = PRO-CORT
= PRO-CORL
579 PRO-IMPR-01

966 121 PRO-IMPR-02
586_ 235

1079

1686

1009

811

Fig. 27. Resultados de la evaluacion AMFE.

El grupo de las maquinas tejedoras es el mas riesgoso, con NPR de 4944 puntos, lo que
sugiere que tienen un mayor potencial de fallos o efectos graves en la produccion, esto indica la
necesidad de priorizar su mantenimiento e inspeccion frecuentes para evitar resultados que afecten
significativamente. El segundo puntaje corresponde a la plancha de apertura automatica, con un
NPR de 1686 puntos, lo que implica un impacto grave en caso de falla, aunque con una baja
probabilidad de deteccion, debido a que no es una maquina utilizada constantemente, la mayoria
de sus modos de fallo presentan un nivel de criticidad aceptable. El tercer grupo de maquinas mas
riesgoso es el de las bordadoras, con un NPR de 1253 puntos, lo que representa una prioridad
menos exigente al contar con un menor nimero de fallos criticos, requiriendo que se preste
atencion para asegurar su correcto funcionamiento y minimizar interrupciones en el proceso
productivo. Por otra parte, la cortadora de tela obtuvo un NPR de 1079 mostrando asi un riesgo
muy alto con un nivel de criticidad aceptable. EI grupo de maquinas overlock muestran un NPR
de 1059 puntos, cuyo riesgo muy alto sugiere un cierto nivel de atencién; sin embargo, todos sus
componentes mas criticos cuentan con un nivel de criticidad aceptable. La maquina termofijadora
para etiquetas obtuvo un puntaje de 1009 puntos en el nivel prioritario de riesgo muy alto,
revelando un modo de falla grave, aungue la mayoria tiene un nivel de criticidad aceptable. La
ojaladora presentd un NPR de 966 puntos, lo que indica un riesgo muy alto con criticidad

aceptable. Con un NPR de 811 puntos, la maquina de coser collarin tiene un riesgo muy alto y un
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nivel de criticidad aceptable. En el caso de la impresora A3 DTF se obtuvo un NPR de 678 puntos,
indicando un riesgo alto con criticidad menor. La grapadora electronica registro un puntaje de 586
en el NPR, mostrando un riesgo alto, pero aceptable. Mientras que la botonera cuenta con un NPR
de 579 puntos, y sus modos de falla tienen un riesgo alto con criticidad aceptable. En la impresora
Epson, se obtuvo un NPR de 270 puntos, lo que representa un nivel de riesgo moderado con
criticidad menor. La cortadora laser registr0 un NPR de 253 puntos, siendo este un riesgo
moderado con criticidad aceptable. Para maquinas de coser rectas se obtuvo un NPR de 235 puntos,
lo que indica que los modos de falla tienen un impacto relativamente bajo, con poca probabilidad
de ocurrencia y/o una alta probabilidad de deteccion, siendo un riesgo moderado con criticidad
menor. Por ultimo, en el caso de las maquinas recubridoras, se observa un valor NPR de 121
puntos, lo que siguiere que presentan un menor riesgo de fallos o que los efectos de sus fallos son

menos severos en comparacion con las otras maquinas.

4.1 Discusion
La evaluacion sugiere que la empresa deberia centrarse en mejorar sus procesos de
mantenimiento en general tomando en cuenta que Unicamente realiza mantenimiento correctivo

para continuar con su funcionamiento lo que probablemente origine mas fallas a futuro.

El presente estudio revel6 un puntaje de 130,62 en el cuestionario MES, lo que indica un
alto “Nivel de incertidumbre” en el area de mantenimiento. Este hallazgo muestra que varias
actividades de mantenimiento no se estan gestionando de manera eficaz, lo que conlleva un alto
riesgo de averias, paradas no planificadas y otros problemas operativos. Esta situacion es
consecuente con los resultados alcanzados en estudios previos que han aplicado el cuestionario
MES en diversas empresas, mostrando también un elevado nivel de incertidumbre en el
mantenimiento. Investigaciones realizadas por Felce, Cova, Espin y Sandoval encontraron
resultados similares, con un puntaje promedio del MES 114,80 en areas como envasado,
elaboracion y servicios en la empresa “Cerveceria Polar Oriente” y “Pepsi Barcelona”, indicando
también un ‘“Nivel de incertidumbre” significativo [41]. Estos resultados subrayan el
requerimiento de mejorar las practicas de mantenimiento para disminuir la incertidumbre y

potenciar la confiabilidad operativa en &mbito industrial.

Los resultados logrados en la empresa Betsly presentan una coherencia notable con los

hallazgos de José Méndez, quien llevd a cabo una auditoria mediante el cuestionario MES en
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“Arkiplast Internacional S. A.”, Méndez report6 un puntaje promedio total de 108,75, ubicando al
sistema de mantenimiento en una categoria “Por debajo del promedio”. Esta clasificacion sugiere
amplias oportunidades para la mejora en las précticas de mantenimiento. En el caso de Betsly
Confesiones, el puntaje de 130,62 refleja un “Nivel de incertidumbre” elevado en el area de
mantenimiento, mientras que el estudio de Méndez destacO debilidades especificas en
planificacion y ejecucion, gerencia informativa, quipos y técnicas de mantenimiento preventivo.
A pesar de la diferencia en los rangos de evaluacién, ambos estudios convergen en sefialar que el
mantenimiento en estas empresas no alcanza niveles 6ptimos, subrayando la necesidad de aplicar
mejoras sistematicas para incrementar la eficiencia y confiabilidad operativa. Estos resultados
muestran la importancia de un SGM robusto y bien estructurado para mitigar riesgos y mejorar el

rendimiento industrial [42].

En la empresa Betsly Confecciones, el analisis de modo y efecto de fallo (AMFE) reveld
predominantemente un nivel de riesgo “Moderado” con una criticidad “Aceptable”. Aunque estos
resultados son favorables es crucial mantener una vigilancia continua para garantizar dichos
niveles de riesgo, estos hallazgos sefialan la importancia de aplicar estrategias de mantenimiento
para reducir los riesgos y optimizar la confiabilidad operativa en la empresa. Por otro lado, en
TEDASA S.A., Astudillo y Criollo aplican el AMFE en la maquinaria y equipos del area de
produccion e identifican las maquinas con mayor riesgo de fallo, en donde de las 38 actividades
de mantenimiento, 7 presentaban un riesgo de fallo "Medio" y una criticidad "Tolerable" [43]. La
comparacion entre los resultados de Betsly Confecciones y TEDASA S.A. recalca la necesidad de

enfoques personalizados en la gestidn de riesgos de fallos en diferentes contextos industriales.

En laempresa Betsly Confecciones, el analisis AMFE identifico que las maquinas tejedoras
planas tienen los componentes mas criticos: el freno permanente y el gancho de retenida, ambos
con un NPR de 216, clasificandose como un riesgo "Moderado" con criticidad "Aceptable”. Estos
resultados destacan la necesidad de implementar planes de mantenimiento preventivo y estrategias
especificas para gestionar y disminuir los riesgos en componentes criticos. Paralelamente, el
estudio de Edison Caguana sobre el desarrollo de un plan para mantenimiento preventivo apoyado
en el TPM en el proceso de pintura, evidencia una predominancia de componentes clasificados
como de criticidad media [44] a diferencia de la empresa Betsly que presenta menor nimero de
componentes, sin embargo, es importante destacar la diferencia de maquinaria y procesos

productivos en cada una.



60

4.2 Propuesta

MANUAL DEL SISTEMA DE GESTION DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO (SGMP) PARA
LA MAQUINARIA Y EQUIPOS DEL AREA DE
PRODUCCION DE BETSLY CONFECCIONES

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz /%Z 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderén
APROBO Ing. Gabriela Calderén
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4.2.1. Introduccion
Mediante la presente propuesta de SGMP se pretende abordar la mejora del mantenimiento
preventivo de la maquinaria 'y equipos del area de manufactura de la empresa Betsly Confecciones,

a fin de evitar los fallos de maquinaria y en consecuencia paradas de produccion.

Tras la ejecucion del diagnostico de la empresa en el &mbito de mantenimiento mediante
el cuestionario MES se detect6 un nivel de incertidumbre con oportunidades de mejora por lo que
se pretende mejorar las actividades de mantenimiento que viene realizando actualmente la empresa
mediante la propuesta.

4.2.2. Objetivos
e Garantizar la disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria y equipos del area de
produccion de la empresa Betsly.
e Establecer procedimientos de mantenimiento para cada grupo de maquinarias.

e Programar la frecuencia de mantenimiento.
4.2.3. Alcance

El SGMP se aplicara a toda la maquinaria de la zona de produccion de la compafiia textil
Betsly Confecciones.

4.2.4. Planificar
424.1. Plan de Mantenimiento.

4.2.4.1.1. Inventario de Maquinaria y Equipos
En la tabla 13 se enlista el inventario de la maquinaria y equipos del area de produccion de
la fabrica.
TABLA XIII
INVENTARIO DE MAQUINARIA Y EQUIPOS
Cddigo Nombre Marca Modelo  Cddigo de fabricante Ubicacion Fotografia
en planta
PRO- ., . . .
TEJE- Maquinadetejer oroy oy g2 642 Planta baja
01 plana - Tejeduria
PRO- ,,, . : )
TEJE- Maquinadetejer orh) ) cpms g2 931 Planta baja
02 plana - Tejeduria
PRO- " \aquina de tejer CMS 340 Planta baja
TEJE- MV €T sToLL 145 y

03 plana TC-M - Tejeduria
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Ubicacion

Cadigo Nombre Marca Modelo  Cadigo de fabricante Fotografia
en planta
PRO- \1aquina de tejer CMS 530 Planta baja *
TEJE- €T sTOLL 1097 ta ba)

04 plana HP - Tejeduria
PRO- Maquina de tejer CMS 502 Planta baja
TEJE- STOLL 436 . 7

05 plana HP - Tejeduria

Maquina de
PRO- RCM- .
BORD- _ Pordado — picoma  12020-H- 8021214 Planta baja
automatica de - Bordado
01 W
dos cabezales
Maquina de
PRO- RCM- . B
BORD- _ POrdado  picoma  1202C-H- 7025669 Planta baja ¢
automatica de - Bordado
02 W
dos cabezales
Maquina de
PRO- RCM- .
BORD- _Pordado RICOMA  1202C-H- 8021212 Planta baja
automatica de - Bordado
03 w
dos cabezales
PRO- Ml?gfdlggode SWF SWF/K- Planta baja
BORD- . . Embroidery UK1504- 45211001 )
industrial . - Bordado
04 . Machines 45
multicabezal
PRO- Maquina de MO- Planta alta
OVER- coser industrial JUKI 6714S- 8MO0JE05448 -

01 4 hilos Overlock BE6-40H Confeccion

PRO- Méquina de MO- Planta alta |}
OVER- coser industrial JUKI 6714S- 8NODM12556 -

02 4 hilos Overlock BE6-40H Confeccion

PRO- Maquina de MO- Planta alta
OVER- coser industrial JUKI 6714S- 8MOGE13500 -

03 4 hilos Overlock BEG6-40H Confeccion

PRO- Magquina de MO- Planta alta
OVER- coser industrial JUKI 6814S- RMO0OMJ02489 -

04 4 hilos Overlock BE6-40H Confeccion

PRO- Maquina de MO- Planta alta o S
OVER- coser industrial JUKI 6714S- 8M0GJ14483 -

05 4 hilos Overlock BE6-40H Confeccion

PRO- M%?I%I:ic?ne 3 MO- Planta alta
OVER- puntada en rollo JUKI 6804S- RMOLR02376 -

06 Overlock 0A4-150 Confeccion
PRO- Maggg? de MF-7723 Plantaalta &
RECU- JUKI -U10- 8M4BF11192 -

entrelazada .,

01 . B64 Confeccion

(Recubridora)
PRO- Maggg? de MF-7523 Planta alta
RECU- entrelazada JUKI -U11- 8M4KEO00766 -
02 B64 Confeccion

(Recubridora)
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Ubicacion

Cadigo Nombre Marca Modelo  Cadigo de fabricante Fotografia
en planta
Maquina de
PRO-  coser industrial DDL- Planta alta
RECT- de pespunte con JUKI 8D0JA01208 -
. 9000B-SS .,
01 cortahilos Confeccion
(Recta) ’
Maquina de
PRO-  coser industrial DDL- Planta alta
RECT- de pespunte con JUKI 8D0FK32013 -
. 9000B-SS .,
02 cortahilos Confeccion
(Recta)
Maquina de
PRO-  coser industrial DDL- Planta alta
RECT- de pespunte con JUKI 8D0GD14180 -
. 9000B-SS .,
03 cortahilos Confeccion
(Recta)
Grapadora
PRO- eleggrﬁglgz de KE- Planta alta
GRAP- BROTHER L4Z58843 -
pespunte de 430FX-05 L
01 ; ; Confeccion
accionamiento
directo
PRO- LBH- Planta alta
OJAL- Ojaladora JUKI 1790A-S 2LOKE00094 -
01 Confeccion
PRO- Planta alta
BOTO- Botonera JUKI MB-1377 8M2KF00053 -
01 Confeccion
PRO- P Planta alta
coLL- Maguinade oo g WIS62P - 364BS }
coser Collarin 01G .,
01 Confeccién
PRO- Termofiiadora Planta alta
ETIQ- =7 Eti’ otay  SCreenTM 2015 2060 -
01 P q Confeccion
PRO- Plancha de JTrans Planta alta
PLAN- apertura ScreenTM Clam - Disefio
01 automatica 40x60cm
CPSROT Cortadora de KM KMJINR APO3481 Planta alta
01 tela vertical JUNIOR H - Disefio
Maquina Laser
PRO- cortadora laser Engraving Planta alta
CORL- d o AEON . 190816DJ0101W17Q38 -
01 e escritorio Cutting - Disefio
MIRA 5 Machine
PRO- SureColor Planta alta
IMOFiR_ Impresora Epson  EPSON £6070 SCF6070PE - Disefio
PRO- Impresora A3 A3 DTF Planta alta
IMPR- P CLIPNT SIT-HTM-BSL-300A -
02 DTF Plotter - Disefio

Nota: se realizaron las fichas técnicas de cada maquinaria y equipo, se encuentran en los anexos del 4 al 33.




424.1.2. Cronograma
TABLA XIV
CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
W w w
o o w 74
e & 2 = ] e} o} e g s ,;,23 x
CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO ] @ @ x z z 3 3 ] = a 2
w @ s < = =) =) g E 8 8 I3
% z a
Méqu_ina/ Cadigo Tareas Intervalo 1]2 2 3 1|2 1]2
Equipo
Limpieza Diaria
Inspeccion de Semanal
Méquina de PRO- componentes
tejer plana TEJE
Jere Lubricacion Diaria
Inspeccion de o
agujas Diaria
Limpieza Diaria
Ajuste de
Méauina d tension Semanal
aquina de
PRO- L -
bordgd_o BORD Lubricacion Diaria
automatica —
Verificacion Mensual
de sensores
Inspeccion de o
agujas Diaria
Limpieza Diaria
o Ajuste de |
Maquina de tension Semana
coser
industrial de PRO- Lubricacion Semanal
N OVER
4 hilos N d
Overlock Juste de
cuchillas Mensual
Verificacion Trimestre
de motores
Limpieza Diaria
Ajuste de
i Semanal
Maguina de tension
coser PRO- Lubricacion Semanal
entrelazada RECU
Recubridora Inspeccioén de Mensual
agujas
Venflca_mon Trimestre
de cuchillas
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(o) E w % o
e & 2 = ] e} o} e g s ,;,23 x
CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO ] @ @ x z z 3 3 ] = a 5
w @ s < = =) =) g E 8 8 I3
% z a
Maqu_ma/ Codigo Tareas Intervalo 3 1(2 1|2 4
Equipo
Limpieza Diaria
Maguina de Ajuste de Mensual
coser tension
industrial de PRO- L .
pespunte con | RECT Lubricacion Trimestre
cortahilos Verificacion | o
(Recta) de cuchillas emestra
Inspeccion de
agujas Mensual
Grapadora I
electrénica Limpieza Semanal
de barra de
PRO- Lubricacion Bimestral
pe§punte_de GRAP
accionamient —
o directo - Inspecc_lon de Mensual
Sacadora agujas
Limpieza Semanal
Inspeccioén de Semanal
i PRO- componentes
Ojaladora OJAL Verificacio
erificacion | .o
de sensores
AJUSt_e de Mensual
cuchillas
Limpieza Semanal
Lubricacion Semanal
Botonera PRO-
BOTO i6
Inspeccioén de Mensual
componentes
Verificacion Trimestre
de sensores
Limpieza Diaria
L Inspeccion de
Magg;g‘: de | pro- componentes Mensual
’ COLL .
Collarin Lubricacion Semanal
Verificacion Trimestre
de sensores
ij Limpieza Diaria
Terr;g;?:dor PRO- p
Etiquetas ETIQ Inspeccidn de Mensual

componentes
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o w & i
o o
o) & S 2 o o o = 2 x z 2
CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO i} 04 % % < % 51 o) w E w i}
g a S < = A A Q E O > o
L 0 (@] o a
& z
Maquina / Codigo Tareas Intervalo 3 12 1)2 4
Equipo
Verificacion .
Trimestre
de temperatura
Verificacion .
S Trimestre
de presion
Limpieza Semanal
Inspeccion de
pg‘eﬂ]jrge PRO- componentes Mensual
- PLAN Verificacion .
utomatica
2 de temperatura Trimestre
Verificacion Trimestre
de presion
Limpieza Mensual
Cortadora de PRO- Inspeccion de .
tela CORT componentes Trimestre
Ajuste de
cuchillas Semestral
Limpieza Diaria
L Inspeccioén de .
Maquina PRO- componentes Trimestre
cortadora —
laser CORL Limpieza del Semestral
laser
Calibracion Mensual
Limpieza Semanal
PRO- —
Impresora Limpieza de
Epson IN(I)FiR' cabezales Semestral
Calibracion Trimestre
Limpieza Semanal
PRO- A
Impresora Limpieza de
A3 DTF IMOZR_ cabezales Semestral
Calibracion Mensual
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4.2.1. Hacer
Abarca los instructivos para realizar el correcto mantenimiento de maquinaria y equipos

tal como se muestra en el anexo 64.

4.2.2. Verificar

Una vez aplicados los primeros elementos de la propuesta, es pertinente periédicamente
constatar los resultados obtenidos a partir de las acciones tomadas, a fin de garantizar el
rendimiento ideal del SGMP, se han disefiado indicadores que ayudaran a medir y evaluar el
desempefio del mismo. Asi como también se disefiaron érdenes e informes de trabajo, formatos de

inspeccion y una ficha de paradas.

4.2.2.1. Indicadores.
Con el objetivo de valorar el desempefio del SGMP, se han seleccionado varios indicadores
clave de desempefio basados en la norma UNE 153341:2020. Estos indicadores proporcionan una
vision integral y cuantitativa de la eficiencia del mantenimiento, facilitando decisiones e

implementacion de cambios constantes para mejorar [45].

Estos indicadores no solo contribuyen una evaluacion precisa del desempefio del sistema
de mantenimiento preventivo, sino que también facilitan la identificacion de areas de mejora. Al
proporcionar datos cuantitativos y especificos, estos indicadores permiten a la empresa realizar
ajustes estratégicos y operativos para optimizar la eficacia del mantenimiento, reducir costos, y

mejorar la productividad general.

4.2.2.1.1. Rendimiento total del equipo - RTE

El RTE es un indicador compuesto que evalta la eficacia del mantenimiento (R1), la
eficiencia de la fabricacion (R2) y la calidad del producto (R3). Utilizando este indicador, la
empresa puede obtener una perspectiva del rendimiento de sus equipos y procesos [45]. Al
identificar las areas con pérdidas de tiempo significativas, ya sea debido a mantenimiento,
produccién o problemas de calidad, se pueden implementar acciones correctivas especificas para
mejorar la eficiencia operativa global. Analiza R1 (Eficacia del mantenimiento), R2 (Eficacia de
la fabricacion) y R3 (Eficacia en terminos de calidad) [45].

R1 x R2 X R3 (%) )
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R1 es el tiempo perdido por razones de mantenimiento como fallos: mantenimiento

predictivo y preventivo, cantidad y calidad no conformes [45].

R1 = T2 disponible (3)

T1requerido

R2 hace referencia al tiempo perdido por razones de produccién las cuales pueden ser
puesta en marcha, paradas, cambios, velocidad y calidad no conforme con el estandar [45].

__ T3 produccion

R2 (4)

T2 disponible

R3 se define como el tiempo perdido por una calidad no conforme debido a las
caracteristicas de los materiales y el rendimiento del proceso [45].

T4 conforme con la calidad
R3 =TS (5)

T3 produccion

La norma ofrece un ejemplo de aplicacion del indicador como muestra la figura 28 [45].

T1 REQUERIDO

8 HORAS

T2 DISPONIBLE

7 HORAS

T3 PRODUCCION
| «—13 PRODUCCION

T4 CONFORME

CON CAl.lDAD» 5 HORAS

= 6 HORAS

RTE.= R1 x R2 x R3 =T 100
TI

Fig. 28. Ejemplo de rendimiento total del equipo.

Nota: adaptado de [45].

Se toma 8 horas de trabajo para realizar el ejemplo [45].

RTE=§>< X

Nlo
alun

= 62,45% (6)

4.2.2.1.1. Confiabilidad
Medida a través del tiempo entre fallos, es crucial para determinar la frecuencia con la que
los equipos funcionan sin interrupciones. Un alto MTBF indica que los equipos son confiables y
tiene menos fallas, lo cual es un objetivo central del mantenimiento preventivo. Este indicador
ayuda a identificar patrones de fallos y areas que requieran atencién para aumentar la
disponibilidad y reducir las interrupciones no planificadas, esta relacion se muestra en la ecuacion
7 [45].
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Confiabilidad — MTBF = Y. de tiempos de buen funcionamiento (7)

Y. del nimero de paradas por fallas

4.2.2.1.2. Mantenibilidad
La mantenibilidad es inversamente proporcional al tiempo medio de preparacion (MTTR),
evalUa la rapidez con la que los equipos pueden ser reparados y devueltos a su estado operativo.
Un bajo MTTR significa que los equipos pueden ser reparados rapidamente, minimizando el
tiempo de inactividad. Este indicador es fundamental para asegurar que los trabajadores de
mantenimiento puedan responder eficazmente a las fallas y restablecer las operaciones normales

en el menor tiempo posible. [46]

1

Mantenibilidad = (8)
MTTR

MTTR = Y de los tiempos de fallos (9)

Y del nuimero defallos

4.221.1. Disponibilidad
Evalta la probabilidad de que un equipo esté operativo cuando se necesite, calculada a
partir del MTBF y el MTTR mediante la ecuacion 10 [46]. Este indicador es esencial para
garantizar la secuencia l6gica de los procesos de produccién. Una alta disponibilidad es un reflejo
de un SGMP eficaz, donde los equipos son confiables y las reparaciones son rapidas y efectivas.

_ MTBF
~ MTBF+MTTR

D (10)

El valor que se recomienda obtener es alrededor del 90%.

4.2.2.1. Ordenes de Trabajo
En el anexo 65 se muestra el formato propuesto para las Ordenes de trabajo de

mantenimiento que deben realizar.

4.2.2.2. Informe de Trabajos Ejecutados
Se muestra en el anexo 66 el formato propuesto de informe de trabajos de mantenimiento

ejecutados.

4.2.2.3. Formato de Inspeccién
El formato propuesto para realizar la inspeccion de la maquinaria y equipos se muestra en

el anexo 67.
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4.2.2.4. Ficha de Paradas
Se observa en el anexo 68 el formato propuesto para registrar las paradas que puedan darse

en la maquinaria y equipos.

4.2.1. Actuar
En esta seccion se presenta el formato para detallas las acciones a realizar en esta fase

critica del ciclo de mejora continua.

4.2.1.1.  Acciones Correctivas.
Se muestra en el anexo 69 el formato propuesto para registrar acciones correctivas en caso

de paradas no previstas de la maquinaria y equipos.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 Conclusiones
El marco referencial, basado en revisiones bibliograficas, documentos normativos y
técnicos, permitio la comprension del fundamento tedrico sobre el tema de investigacion y asi
utilizar este conocimiento para la determinacion de la situacion actual de la empresa; la base teorica
facilitd el desarrollo de la propuesta del SGMP considerando informacion técnica y legal para el
mantenimiento de maquinaria y equipos en las PYMES manufactureras, con especial atencion en

el &mbito textil, como es el caso de la empresa de estudio “Betsly Confecciones”.

La evaluacion realizada en la empresa “Betsly Confecciones” mediante el cuestionario
MES arrojo6 un puntaje de 130,62, indicando que el mantenimiento en la empresa se sitla en un
nivel de incertidumbre. Esto refleja que las practicas actuales de mantenimiento son insuficientes
y estan limitadas, evidenciando claras oportunidades para optimizar procesos y fortalecer la
eficiencia operativa, por su parte, el analisis AMFE determind que las tejedoras planas son las
maquinas mas criticas, con un NPR de 4944 puntos, el méas alto entre todas las maquinas evaluadas.
Este analisis permitié identificar los componentes criticos y las principales causas de fallos,
aportando a generar decisiones con conocimientos previos para mejorar el rendimiento y la
fiabilidad operativa; sin embargo, la empresa cuenta con maquinaria nueva por lo que hasta el

momento no ha presentado fallas graves.

El sistema de gestién de mantenimiento preventivo propuesto para la maquinaria y equipos
del area de produccion de la empresa “Betsly Confecciones” se elabord en funcién del andlisis
realizado mediante la aplicacion de las metodologias MES y AMFE lo que posibilit el desarrollo
de un documento que comprende el inventario, fichas técnicas, cronograma, instructivos,
indicadores y formatos para el manejo de datos en el &mbito de mantenimiento, convirtiéndose en
una herramienta de gestién para mejorar la disponibilidad de la maquinaria y su confiabilidad

debido a que fue elaborada con apego al contexto y necesidades de la empresa.
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5.2 Recomendaciones

Implementar el SGMP disefiado para detectar las fallas de maquinaria en el proceso
productivo debido a que permitird identificar areas criticas y optimizar recursos, dando a la
empresa la posibilidad de anticipar problemas y reducir tiempos de inactividad, aumentando su
competitividad en el mercado. Ademas, con el afan de aplicar la propuesta se recomienda crear un
departamento de mantenimiento cuya responsabilidad sea asegurar la implementacion del SGMP
y la consecuente deteccidn de posibles mejoras en los procedimientos existentes como protocolos
de seguridad especificos para cada maquina, sin dejar de lado la divulgacién de la propuesta a los
trabajadores y la pertinente capacitacion, a fin de lograr el compromiso de los mismos para

involucrar sus conocimientos y experiencias enfocados en la efectividad del sistema propuesto.

Realizar el monitoreo y mantenimiento preventivo permanente de la maquinaria y equipos
gue presenten mayor riesgo para garantizar su correcto funcionamiento y minimizar posibles fallos
gue conduzcan a paralizaciones que afecten al buen desempefio del proceso de produccion y asi
garantizar la continuidad operativa y permanencia de la empresa. Asimismo, se recomienda
realizar un diagnostico més exhaustivo que incluya no solo la maquinaria y equipos, sino también
la evaluacion de los procesos operativos y la cultura organizacional en torno al mantenimiento

mediante el uso de indicadores que permitan medir su eficacia.

Actualizar periédicamente el SGMP con base en los nuevos fundamentos tedricos,
necesidades de la empresa y la evolucion tecnologica, como el mantenimiento predictivo basado
en datos y el uso de software para la gestion del mantenimiento que puede ofrecer ventajas
significativas en la planificacion y ejecucion en los procedimientos de mantenimiento y de esta

forma estar acorde a las nuevas exigencias de la industria.
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ANEXOS
ANEXO 1: Cuestionario
S UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
gﬁ‘l‘ﬁ ’: FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS
\ aeg /) CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
o Encuesta de eficacia del mantenimiento

La presente encuesta tiene como obtener informacion sobre el proceso de mantenimiento aplicado en la empresa para un estudio de caracter académico. La
informacion seré reservada.
Marcar con una “X” la opcion que considere adecuada en cada uno de los criterios sefialados, siendo 1 no existe, 2 deficiente, 3 regular, 4 bueno y 5 excelente.

PREGUNTAS POR AREA VALORACION

ADMINISTRACION DE RECURSOS 1 2 3 4 5
1 ;Considera que el rea de mantenimiento cuenta con el personal adecuado para realizar su trabajo? 13
2 ¢La estructura general de la organizacidn de mantenimiento parece légica y Util para realizar el trabajo? 13
3 ¢La organizacion ayuda a eliminar las barreras que los técnicos de mantenimiento encuentran en sus trabajos 13

y sobre las que no tienen control, lo que les impide realizar un buen trabajo?

4 ¢;La direccién fomenta el mantenimiento para satisfacer las necesidades de produccién? 16 45
5 ¢La direccién fomenta la produccion para ayudar al mantenimiento a realizar su trabajo? 28 30
6 ¢Se utilizan equipos multifuncionales (produccion y mantenimiento) para identificar y resolver problemas 13

que afectan a ambos departamentos?

¢La gerencia alienta a los técnicos de mantenimiento y a los operadores de produccion a trabajar juntos en 8 12 20
los problemas?

8 ¢Han recibido los operarios capacitacion para ayudarles a realizar su trabajo? 16 25

10 | ¢Esta el personal de mantenimiento de planta debidamente motivado para hacer lo mejor posible trabajo? 3 12 10

2
4
9 (El personal de mantenimiento de planta esta debidamente capacitado para realizar su trabajo? 8 3 8 10
7
5

11 | ¢El personal de mantenimiento sigue las politicas y procedimientos de seguridad? 12 25

12 | ¢La gerencia realiza un seguimiento y revisa el mantenimiento del lugar con el personal? 10 24 10
Puntuacion total por criterio 6 1,385 | 0,462 | 9,846 | 13,46
Puntuacién total 31,15384615

GESTION DE LA INFORMACION 1 2 3 4 5

13 |¢Laorganizacion utiliza un sistema computarizado para las actividades de mantenimiento (CMMS)? 13

14 | ;Esta cada pieza de equipo etiquetada con un nimero de equipo o activo? 7 9 4 10

15 |¢Laorganizacion actualiza su sistema de mantenimiento computarizado? 13

16 | ¢Se ha capacitado al personal para utilizar la CMMS? 13

17 | ¢Laorganizacion mantiene registros histéricos precisos de los equipos? 6 2 3 12 10

18 | ¢Estan informatizados los almacenes de mantenimiento? 13

19 | ¢Las decisiones de gestion se toman a partir de los informes del CMMS? 13

20 | ¢La organizacidn realiza un seguimiento de sus gastos y costos totales de mantenimiento? 12 3 12 15
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¢La organizacion realiza un seguimiento del tiempo de inactividad de las maquinas como medida de
21 U 7 2 3 8 10
eficiencia?
29 ¢La organizacién de mantenimiento se compara (evaluacion comparativa) con otras organizaciones de 13
mantenimiento para ver qué tan bien esta operando?
23 | ¢Se realiza un seguimiento y registro del tiempo que el personal dedica a su trabajo? 4 8 35
24 | ;Lagestion de mantenimiento utiliza los indices de la industria como medidas de comparacion? 13
Puntuacion total por criterio 8,846 | 1,231 | 1,385 | 3,385 | 6,154
Puntuacion total 21
MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y TECNOLOGIA DE EQUIPOS 1 2 3 4 5
25 | ¢Laorganizacidn utiliza 6rdenes de trabajo para actividades de MP? 13
26 (El 4rea de mantenimiento revisa periédicamente los MP para verificar su precision, revisién, 13
aumento/disminucién, necesidades de capacitacion, etc.?
27 | ¢La organizacidn utiliza personal dedicado exclusivamente al MP? 8 16 5
28 | (El personal ayuda con MP menores como limpieza, lubricacion, ajuste e inspeccién? 6 12 40
29 ¢La organizacién utiliza Mantenimiento Predictivo (PdM)? es decir: ¢Vibracion, andlisis de aceite, 13
tecnologia infrarroja o térmica, ultrasonidos o alineacién optica o laser?
30 |¢Laorganizacidn realiza un seguimiento de los costos de PM y PdM? 13
31 | ¢Laproduccién permite que el mantenimiento acceda al equipo para los MP programados? 13
32 | ¢Laorganizacidn intenta evitar gue se repitan averias y fallos? 24 35
33 ¢Estén involucrados los operadores de produccién y el personal de mantenimiento en decisiones de seleccion 10 5 3 4
de equipos?
34 | ;Estan bien capacitadas las personas responsables de operar equipos nuevos? 7 16 10
35 | ;Estan bien capacitadas las personas responsables del servicio y mantenimiento de los equipos nuevos? 13
36 | ¢La organizacion realiza un seguimiento de cuanto cuesta (costo del ciclo de vida) mantener el equipo? 11 8
Puntuacion total por criterio 8,769 | 0,154 | 0,692 [ 6,154 | 6,923
Puntuacion total 22,69230769
PLANIFICACION Y PROGRAMACION 1 2 3 4 5
37 | ¢Se establecen prioridades para las tareas de los trabajos de mantenimiento? 11 4 5
38 | ¢Laorganizacidn utiliza 6rdenes de trabajo para actividades de trabajo de mantenimiento? 13
39 | ¢Es efectivo el sistema de solicitud, planificacion y estimacion de las 6rdenes de trabajo de mantenimiento? | 13
40 | ¢Laorganizacién controla las horas extras? 5 2 12 20
41 | ¢Laorganizacién registra informacion de una orden de trabajo en el historial del equipo? 9 3 8 5
42 ¢Se asigna al personal de mantenimiento tareas laborales en funcion de sus conocimientos y habilidades 13
especializados?
43 | ¢Estén bien planificados los trabajos que no son de emergencia antes de comenzar el trabajo? 13
44 ¢La organizacion utiliza planificadores de mantenimiento para planificar y preparar trabajos de 13
mantenimiento programados, como reparaciones importantes y paradas?
45 ¢La organizacion utiliza contratistas para manejar cargas de trabajo excesivas y aplicaciones de habilidades 6 2 3 16 5
especializadas?
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46 | Si tiene planificadores, ;preparan un plan de trabajo antes de gue esté programado el inicio del trabajo? 13

47 Si tiene planificadores, ¢preparan los trabajos armando, seleccionando previamente y preparando piezas para 13

el personal?

48 | ¢Se planifican con antelacion las paradas y reparaciones importantes? 8 16 5
Puntuacidn total por criterio 10 0,308 | 0,462 | 4,308 | 3,077
Puntuacion total 18,15384615

SOPORTE DE MANTENIMIENTO 1 2 3 4 5

49 | ;Estan disponibles las piezas de inventario cuando se necesitan? 20 40

50 | ¢El almacén esta cerrado y asegurado en todos los turnos? 8 16 5

51 | ¢Se utilizan indices de rotacion para el control del almacén? 7 6 3 4 5

52 | ¢Se monitorean los recibos diarios y los niveles de emision para determinar los recuentos y el valor? 13

53 | ¢Se contabilizan todos los articulos del inventario, es decir, precio y plazo de entrega? 28 30

54 | ¢Se comparten las metas y objetivos de mantenimiento anual con el personal de mantenimiento? 13

55 ¢Esté& involucrado el personal de mantenimiento en el establecimiento y cumplimiento de metas y objetivos 13

para el departamento?

56 | ¢Es la mano de obra de calidad un objetivo importante? 65

57 | ¢Tiene la organizacion un interés real en el bienestar y la satisfaccién de los empleados? 12 50

58 | ¢Se reconoce y recompensa el buen desempefio? 16 45

59 | ¢(El buen desempefio laboral conduce a la seguridad laboral en esta organizacion? 8 55

60 | ¢Es probable que un mal desempefio conduzca al despido? 8 2 3 4 10
Puntuacion total por criterio 4,769 | 0,615 | 0,462 | 8,308 | 23,46
Puntuacion total 37,61538462

Avrea:
Cargo:

Firma
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ANEXO 2: Guia de entrevista
ENTREVISTA

1. ¢Cuél es la historial de la empresa desde su creacion hasta el momento actual?
Manifiesta que empezaron dando servicio de confeccion durante afio, luego se abrieron a la confeccion con tela. Mas 0 menos a
los 5 afios de la creacion compraron la primera maquina de tejer e ingresaron a la linea textil. Su trabajo principal es hacer productos de

calidad en lugar de competir con precio.

2. ¢Cual es la mision (razén de ser, existencia) de la empresa?

Realizar productos de calidad.

3. Puede indicarme cual es la vision (qué pretende ser a futuro)

Llegar a ser exportadores.

4. Detalle qué productos elabora.

Conjuntos deportivos y suéteres para nifios desde 1 afio hasta 10 afios.
5. ¢Cuenta la empresa con herramientas de organizacién (como organigrama, manuales, flujogramas, y formularios)?
Si.

6. ¢Cuantas maquinas posee la empresa y qué funciones tiene cada una?
En tejeduria cuatro y en confeccion son dos médulos de confeccion. En las maquinas de tejido se realiza los suéteres de tejido y

con los médulos de confeccion elaboramos los productos como conjuntos deportivos, chompas con telas ya fabricadas.

7. ¢Que tipo de empresa es?

Empresa textil mediana.
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8. ¢Su empresa esté calificada como pequefia 0 mediana empresa?

Se encuentra en el segmento PYMES en mediana empresa.

9. ¢Con cuantos trabajadores cuenta la empresa?

13 trabajadores.

10. ¢Con cuantas y cuales son las areas con las que cuenta la empresa?

Lo referente a contenido textil seria el tejido, el bordado, la confeccién, el control de calidad, acabados y en lo que es la

confeccidn de tela ya fabricada seria en el disefio, el corte, la confeccion, acabados y control de calidad.

11. ¢(Laempresa cuenta con un Layout?

Tiene definido las areas.

12. ¢Tiene elaborado un mapa de procesos?

Si. Eso tiene el chico de seguridad industrial, entonces ellos se encargan de todo eso.

13. ¢Se ha definido los procesos productivos? y ¢cuales son?

Definido si pero no establecido tal vez en algin documento.

14. ¢Cada cuanto tiempo realiza el mantenimiento preventivo en maquinaria y equipos?
Una vez al afio, mantenimiento todos los fines de semana. En lo que respecta a maquinas de tejido a diario, dos veces al dia y

mantenimientos generales cada dos veces al afio, pero son mantenimientos en donde toca parar produccion, maximo se puede para la
produccién una semana.

15. ¢Quién realiza el mantenimiento de maquinariay equipos?
Los técnicos.
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16. ¢Realiza una planificacion y programacion para el proceso de mantenimiento?

Si, por lo general a inicios de afio 0 antes de la temporada alta para poder tener seguridad de que se va a trabajar bien.

17. ¢Lleva un historial por cada una de las maquinas y equipos?

De cada maquinaria no, en general.

18. ¢Dispone de fichas que contengas las especificaciones técnicas por cada maquinaria?
No.

19. ¢Tiene un inventario de repuestos?, ;qué se dafia mas?
Si, depende de la méaquina si son de confeccidén siempre se debe tener agujas, aceites y en maquinas de tejeduria igual,

principalmente agujas.

20. ¢Cuél o cudles maquinas considera que son criticas para el proceso de produccion?

Tejido. Las maquinas se usan un 80%, las maquinas tienen tecnologia lo que influye en la calidad que proponemos al cliente,
cada maquina tiene bastante importancia en los costos debido a que si no trabaja la maquina no hay producto, la maquina se para por
averias dependiendo del dafio, el mas grave es cuando no hay el repuesto en el pais y toca mandar a traer por ejemplo de pronto cuando
se quema una tarjeta y esto se demora a lo mucho 1 mes, el dafio méas leve es el cambio de agujas y no se demora. El personal tiene
experiencia en su trabajo. Se teje una prenda terminada por lo que casi no hay desperdicio por lo que no se afecta al medio ambiente.
Las maquinas por lo general la mayoria vienen importadas de otros paises y tienen que cumplir con muchas normas en especial para

proteger al trabajador.
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ANEXO 3: Lista de verificacion
Lista de verificacion para diagndstico
item Actividades Sl NO Observaciones
1 Cuenta con un inventario codificado de las maquinas y X
equipos
2 Cuenta con un layout de la fabrica X
3 Cuenta con una estructura organizacional X
4 Cuenta con un mapa e inventario de procesos X
Se realizan actividades de mantenimiento de forma - L
5 - X Meramente de limpieza y lubricacién
periddica
6 Se registran las fallas en una hoja con formato
7 Tienen fichas técnicas de cada maquinaria y equipo
8 Las actividades de mantenimiento exhiben demoras X Generalmente debido a que contratan personal externo
9 Se realizan mantenimiento sugeridos por los manuales X
de las maquinas
10 Las maquinas tienen un buen lugar en la planta X
11 Se cuenta con un responsable del &rea de mantenimiento Cada operario esta encargado de cuidar la maquina que utiliza
12 Establece un cronograma de mantenimiento
13 Define procedimientos adecuados para realizar el X
mantenimiento
14 Toma acciones correctivas en casos necesarios
15 Establece acciones de mejora
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ANEXO Ficha técnica maguina PRO-TEJE-01
. Cadigo PRO-TEJE-01
& Betsly Confecciones Focha 197312024
2ot Vsv
l/’, / Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Magquina de tejer plana

Modelo CMS 822
Cadigo del fabricante 642
Marca STOLL
Ubicacion Planta baja
Seccion Tejeduria

S R BB

- ‘

Descripcion

La maquina de tejer plana tensa de forma muy econémica con carros acoplados, 4 sistemas y una anchura de trabajo de 213 cm en tamafios extra, dos tejidos de
punto y desgaste simultdneamente con 107 cm y 2 x 2 sistemas. Entrada USB.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 40V Peso 1028 kg
Frecuencia 50 - 60 Hz Altura 2050 cm Minimizar el desgaste, Direct industry
Velocidad méx. 18000 rpm Ancho 50 cm limpieza, lubricacidn,
Capacidad produccién 10a50 Largo 910 cm

Inspeccidon

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO Ficha técnica maguina PRO-TEJE-02
. Cddigo PRO-TEJE-02
Betsly Confecciones Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

r& o'y y

Maquina/Equipo

Magquina de tejer plana

Modelo CMS 822
Cadigo del fabricante 931
Marca STOLL
Ubicacion Planta baja
Seccion Tejeduria

CMS 12K

Descripcion

La maquina de tejer plana tensa de forma muy econémica con carros acoplados, 4 sistemas y una anchura de trabajo de 213 cm en tamafios extra, dos tejidos de
punto y desgaste simultdneamente con 107 cm y 2 x 2 sistemas. Entrada USB.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 40V Peso 1028 kg
Frecuencia 50 - 60 Hz Altura 2050 cm Minimizar el desgaste, Direct industry
Velocidad méx. 18000 rpm Ancho 50 cm limpieza, lubricacion,
Capacidad produccién 10a50 Largo 910 cm

Inspeccidn

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 6:

Ficha técnica maguina PRO-TEJE-03
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. Cadigo PRO-TEJE-03
Betsly Confecciones Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de tejer plana

gm_n.~ e = S . B LB S

Modelo CMS 340 TC-M
Cédigo del fabricante 145
Marca STOLL
Ubicacion Planta baja
Seccion Tejeduria
Descripcion

La maquina de tejer plana tensa de forma muy econémica con carros acoplados, 4 sistemas y una anchura de trabajo de 213 cm en tamafios extra, dos tejidos de
punto y desgaste simultdneamente con 107 cmy 2 x 2 sistemas. Entrada USB.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento Datos de vendedor

Alimentacion 40V Peso 1028 kg
Frecuencia 50 — 60 Hz Altura 2050 cm Minimizar el desgaste, Direct industry
Velocidad max. 18000 rpm Ancho 50 cm limpieza, lubricacién,
Capacidad produccién 10a50 Largo 910 cm

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 7: Ficha técnica maquina PRO-TEJE-04
. Caédigo PRO-TEJE-04
. P Betsly Confecciones Fecha 197312024
R ety o )
LEAASS ) !/ Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de tejer plana

Modelo CMS 530 HP
Cédigo del fabricante 1097
Marca STOLL
Ubicacion Planta baja
Seccion Tejeduria

Descripcion

La maquina de tejer plana tensa de forma muy econémica con carros acoplados, 4 sistemas y una anchura de trabajo de 213 cm en tamarios extra, dos tejidos de
punto y desgaste simultdneamente con 107 cmy 2 x 2 sistemas. Entrada USB.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 40V Peso 1028 kg

Frecuencia 50 - 60 Hz Altura 2050 cm
Velocidad max. 18000 rpm Ancho 50 cm
Capacidad produccién 10a50 Largo 910 cm

Minimizar el desgaste,
limpieza, lubricacién,

Direct industry

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO

Ficha técnica maguina PRO-TEJE-05
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Betsly Confecciones Codigo PRO-TEJE-05
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de tejer plana

Modelo CMS 502 HP
Cddigo del fabricante 436
Marca STOLL
Ubicacion Planta baja
Seccion Tejeduria

Descripcion

La maquina de tejer plana tensa de forma muy econémica con carros acoplados, 4 sistemas y una anchura de trabajo de 213 cm en tamafios extra, dos tejidos de
punto y desgaste simultaneamente con 107 cmy 2 x 2 sistemas. Entrada USB.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 40V Peso 1028 kg

Frecuencia 50— 60 Hz Altura 2050 cm
Velocidad max. 18000 rpm Ancho 50 cm
Capacidad produccién 10a50 Largo 910 cm

Minimizar el desgaste,

limpieza, lubricacién,

Direct industry

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 9:

Ficha técnica maguina PRO-BORD-01
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Betsly Confecciones Codigo PRO-BORD-01
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de bordado tubular computarizado

Modelo RCM-1202C-H-W
Cédigo del fabricante 8021214
Marca RICOMA
Ubicacion Planta baja
Seccion Bordado

Descripcion

Maquina de bordad conveniente para campana plana, bordado de casquillo y finalizado de ropa, tiene pantalla LCD a color, puerto USB, 2 cabezales, 12
agujas, area de bordado de 400 mm X 450 mm, condensador de ajuste automatico de hilo de rosca, memoria de 2°000.000 puntadas

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 110V Peso 390 kg. / 858 libras
Frecuencia 60 Hz Altura 140 cm
Velocidad max. 1000 ppm Ancho 87 cm
Capacidad produccién 30 disefios Largo 152 cm

Edificio B, Parque Cientifico,
Jinlong Road 1, Ciudad
Industrial Baolong, Distrito
Longgang, Shenzhen,
Guangdong, China

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 10:

Ficha técnica maguina PRO-BORD-02
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Betsly Confecciones Codigo PRO-BORD-02
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de bordado tubular computarizado

Modelo RCM-1202C-H-W
Cédigo del fabricante 7025669
Marca RICOMA
Ubicacion Planta baja
Seccion Bordado

Descripcion

Maquina de bordad conveniente para campana plana, bordado de casquillo y finalizado de ropa, tiene pantalla LCD a color, puerto USB, 2 cabezales, 12
agujas, area de bordado de 400 mm X 450 mm, condensador de ajuste automatico de hilo de rosca, memoria de 2°000.000 puntadas

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 110V Peso 390 kg. / 858 libras
Frecuencia 60 Hz Altura 140 cm
Velocidad max. 1000 ppm Ancho 87 cm
Capacidad produccién 30 disefios Largo 152 cm

Edificio B, Parque Cientifico,
Jinlong Road 1, Ciudad
Industrial Baolong, Distrito
Longgang, Shenzhen,
Guangdong, China

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 11:

Ficha técnica maguina PRO-BORD-03
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Betsly Confecciones Codigo PRO-BORD-03
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de bordado tubular computarizado

Modelo RCM-1202C-H-W
Cédigo del fabricante 8021212
Marca RICOMA
Ubicacion Planta baja
Seccion Bordado

Descripcion

Maquina de bordad conveniente para campana plana, bordado de casquillo y finalizado de ropa, tiene pantalla LCD a color, puerto USB, 2 cabezales, 12
agujas, area de bordado de 400 mm X 450 mm, condensador de ajuste automatico de hilo de rosca, memoria de 2°000.000 puntadas

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 110V Peso 390 kg. / 858 libras
Frecuencia 60 Hz Altura 140 cm
Velocidad max. 1000 ppm Ancho 87 cm
Capacidad produccién 30 disefios Largo 152 cm

Edificio B, Parque Cientifico,
Jinlong Road 1, Ciudad
Industrial Baolong, Distrito
Longgang, Shenzhen,
Guangdong, China

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 12: Ficha técnica maquina PRO-BORD-04
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Betsly Confecciones Cédigo PRO-BORD-04
g Fecha 19/3/2024
‘o 4- v
<4
‘iiir/i\\)i',l// Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de bordado industrial multicabezal

Modelo

SWF/K-UK1504-45

Cddigo del fabricante

45211001

Marca SWF Embroidery Machines
Ubicacion Planta baja
Seccién Bordado

Wy w1 \\\\uuw// \\\.
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Descripcion

Magquina de bordar automética con puerto USB, pantalla LCD a color, 4 cabezales, 15 agujas, area de bordado de 500mm X 450mm, ancho de puntada de
0,1mm - 12,7mm, memoria de 100 disefios 0 2"000.000 puntadas

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacién 110V Peso 1200 kg Depdsito de Nueva Delhi: D-
Potencia 700 W Altura 1,6m Sistema de lubricacién 172, Lajpat Nagar-1, Este de
Velocidad max. 1000 ppm Ancho 45m semiautomatico Delhi (1100,24.') .
- - - Correo electrénico:
Capacidad produccion 100 disefios Largo 11m info@jninternational.net

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 13: Ficha técnica maquina PRO-OVER-01

Betsly Confecciones Codigo PRO-OVER-01
- Y Fecha 19/3/2024
»s r ‘

y 8 - Ficha técnica Version 1
Maquina/Equipo Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock
Modelo MO-6714S-BE6-40H
Cddigo del fabricante 8MO0JE05448
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccidn
Descripcion

Maquina overlock de 2 agujas, 4 hilos ideal para hacer dobladillos en los bordes de piezas de productos de costura de algoddn, lana, seda, lino, tejidos
sintéticos y tejidos de punto con corte simultaneo de los bordes.

Especificaciones técnicas Caracteristicas generales Mantenimiento Datos de vendedor
Alimentacion 220V Peso 36 kg »
Potencia 400 W Altura 48 pulgadas Limpieza diaria, inspeccién de Anaya y compafiia S.A.C

Teléfono: +511 4218764

Velocidad max. “7000ppm Ancho 20 pulgadas componentes, lubricacion ventas@anayasac.com

Capacidad produccién 5000 prendas Largo 48 pulgadas

Inspeccion Registro de mantenimientos Revision




ANEXO 14:

Ficha técnica maguina PRO-OVER-02
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Betsly Confecciones Codigo PRO-OVER-02
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock

Modelo MO-6714S-BE6-40H
Cddigo del fabricante 8NODM12556
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccidn

Descripcion

Maquina overlock de 2 agujas, 4 hilos ideal para hacer dobladillos en los bordes de piezas de productos de costura de algodén, lana, seda, lino, tejidos
sintéticos y tejidos de punto con corte simultaneo de los bordes.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 36 kg
Potencia 400 W Altura 48 pulgadas
Velocidad méax. “7000ppm Ancho 20 pulgadas
Capacidad produccién 5000 prendas Largo 48 pulgadas

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacion

Anaya y compafiia S.A.C
Teléfono: +511 4218764
ventas@anayasac.com

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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Ficha técnica maguina PRO-OVER-03
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Betsly Confecciones Codigo PRO-OVER-03
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock

Modelo MO-6714S-BE6-40H
Cddigo del fabricante 8MOGE13500
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion

Descripcion

Maquina overlock de 2 agujas, 4 hilos ideal para hacer dobladillos en los bordes de piezas de productos de costura de algodén, lana, seda, lino, tejidos
sintéticos y tejidos de punto con corte simultaneo de los bordes.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 36 kg
Potencia 400 W Altura 48 pulgadas
Velocidad méax. “7000ppm Ancho 20 pulgadas
Capacidad produccién 5000 prendas Largo 48 pulgadas

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacién

Anaya y compafiia S.A.C
Teléfono: +511 4218764
ventas@anayasac.com

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 16:

Ficha técnica maguina PRO-OVER-04
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Betsly Confecciones Codigo PRO-OVER-04
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock

Modelo MO-6814S-BE6-40H
Cddigo del fabricante RMO0OMJ02489
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion

Descripcion

Maquina overlock de 2 agujas, 4 hilos ideal para hacer dobladillos en los bordes de piezas de productos de costura de algodon, lana, seda, lino, tejidos
sintéticos y tejidos de punto con corte simultaneo de los bordes.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 36 kg
Potencia 400 W Altura 48 pulgadas
Velocidad méax. “7000ppm Ancho 20 pulgadas
Capacidad produccién 5000 prendas Largo 48 pulgadas

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacién

Anaya y compafiia S.A.C
Teléfono: +511 4218764
ventas@anayasac.com

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 17:

Ficha técnica maguina PRO-OVER-05
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Betsly Confecciones Cadigo PRO-OVER-05
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock

Modelo MO-6714S-BE6-40H
Cddigo del fabricante 8M0GJ14483
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccidn

Descripcion

Maquina overlock de 2 agujas, 4 hilos ideal para hacer dobladillos en los bordes de piezas de productos de costura de algodon, lana, seda, lino, tejidos
sintéticos y tejidos de punto con corte simultaneo de los bordes.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 36 kg
Potencia 400 W Altura 48 pulgadas
Velocidad méax. “7000ppm Ancho 20 pulgadas
Capacidad produccién 5000 prendas Largo 48 pulgadas

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacion

Anaya y compafiia S.A.C
Teléfono: +511 4218764
ventas@anayasac.com

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 18: Ficha técnica maquina PRO-OVER-06
. Caodigo PRO-OVER-06
*_ Betsly Confecciones Focha 197312024
) 2. 25 l’ '
lfl/ | v Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de 1 aguja y 3 hilos con puntada en rollo de borde
Overlock

Modelo MO-6804S-0A4-150
Cddigo del fabricante RMOLR02376
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccidn

Descripcion

Maquina overlock de 1 agujas, 3 hilos ideal para hacer dobladillos en los bordes de piezas de productos de costura de algodén, lana, seda, lino, tejidos
sintéticos y tejidos de punto con corte simultaneo de los bordes.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 36 kg
Potencia 400 W Altura 48 pulgadas
Velocidad max. “7000ppm Ancho 20 pulgadas
Capacidad produccién 5000 prendas Largo 48 pulgadas

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacién

Anaya y compafiia S.A.C
Teléfono: +511 4218764
ventas@anayasac.com

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




100

ANEXO 19: Ficha técnica maquina PRO-RECU-01
. Cédigo PRO-RECU-01
B ﬁ_ Betsly Confecciones Fecha 19/3/2024
R ntcly . )
l(’. 17 T Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de coser entrelazada Recubridora

Modelo

MF-7723-U10-B64

Cadigo del fabricante 8M4BF11192
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccidn

Descripcion

Maquina recubridora de 3 agujas, 5 hilos, doble cadeneta con recubridor superior e inferior para puntada regular, separacién entre agujas de hasta 6.4mm.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 46 kg
Potencia 400 W Altura 84 cm
Velocidad max. 6.500 rpm Ancho 56 cm
Longitud puntada 3,6 mm Largo 120 cm

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacion

INDUCON WhatsApp 099-
505-9788
ventas@inducon.com.ec

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 20:

Ficha técnica maguina PRO-RECU-02
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Betsly Confecciones Codigo PRO-RECU-02
y Fecha 10/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Maquina de coser Recubridora

Modelo

MF-7523-U11-B64

Cadigo del fabricante 8M4KEO00766
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion

Descripcion

Maquina recubridora de 3 agujas, 5 hilos, doble cadeneta con recubridor superior e inferior para puntada regular, separacion entre agujas de hasta 6.4mm.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 46 kg
Potencia 400 W Altura 84 cm
Velocidad max. 6.500 rpm Ancho 56 cm
Longitud puntada 3,6 mm Largo 120 cm

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacién

INDUCON WhatsApp 099-
505-9788
ventas@inducon.com.ec

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 21: Ficha técnica maquina PRO-RECT-01
. Cadigo PRO-RECT-01
Betsly Confi
N ﬂ~ Ssly L-oniecciones Fecha 19/3/2024
R ptcley o |
l[l ,g;:/!,, Ficha técnica Version 1
Méquina/Equipo Maquina de coser industrial de pespunte con cortahilos
(Recta) :
&
Modelo DDL-9000B-SS
Cddigo del fabricante 8D0JA01208
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccién == ﬁ

Descripcion

Maquina de pespunte corta hilos, con panel de control, motor de bajo consumo incorporado en el cabezal, remates y prénsatelas automatico. Longitud de

puntada de hasta 5mm. Barra de la aguja de carrera 30,7mm. Mecanismo de alimentacién manual.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 38 kg/40kg
Frecuencia 60 Hz Altura 1,2m
Velocidad méax. 5.000 ppm Ancho 0,6 m
Capacidad produccién 2500 prendas Largo 1,2m

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacion

Concustell Teléfono: (93)
874-04-50

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 22: Ficha técnica maquina PRO-RECT-02
. odi PRO-RECT-02
ﬂ Betsly Confecciones ?32(2:19; 1%/3/25240
R ptcley o |
l[l ,(\/r/;,:/!,,/ Ficha técnica Version 1
Méquina/Equipo Maquina de coser industrial de pespunte con cortahilos
(Recta) i
.rb‘ o
Modelo DDL-9000B-SS ' A] ~
X 3
Cadigo del fabricante 8DOFK32013 \ 7‘“ “C'j
i
Marca JUKI ' i —
( -
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion =

Descripcion

Maquina de pespunte corta hilos, con panel de control, motor de bajo consumo incorporado en el cabezal, remates y prénsatelas automatico. Longitud de

puntada de hasta 5mm. Barra de la aguja de carrera 30,7mm. Mecanismo de alimentacién manual.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 38 kg /40 kg
Frecuencia 60 Hz Altura 1,2m
Velocidad max. 5.000 ppm Ancho 0,6 m
Capacidad produccién 2500 prendas Largo 1,2m

Limpieza diaria, inspeccion de

componentes, lubricacién

Concustell Teléfono: (93)

874-04-50

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 23: Ficha técnica maquina PRO-RECT-03
. odi PRO-RECT-
& Betsly Confecciones ?:Z?;Ihg; 109 3 /2(():2 403
R ntclsy o |
& ,(\/r/ 5 !'Y Ficha técnica Version 1
Méquina/Equipo Maquina de coser industrial de pespunte con cortahilos
(Recta) i
-'—b‘ =
Modelo DDL-9000B-SS N A] P “
\ L]
. :
Cadigo del fabricante 8D0GD14180 \ 7"‘ “é '
VX
Marca JUKI :2 j = S
<
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion = = m

Descripcion

Maquina de pespunte corta hilos, con panel de control, motor de bajo consumo incorporado en el cabezal, remates y prénsatelas automatico. Longitud de
puntada de hasta 5mm. Barra de la aguja de carrera 30,7mm. Mecanismo de alimentacién manual.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 220V Peso 38 kg /40 kg
Frecuencia 60 Hz Altura 12m
Velocidad max. 5.000 ppm Ancho 0,6 m
Capacidad produccién 2500 prendas Largo 1,2m

Limpieza diaria, inspeccion de

componentes, lubricacion

Concustell Teléfono: (93)

874-04-50

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 24:  Ficha técnica maquina PRO-GRAP-01

¢ "‘ : Betsly Confecciones Cadigo PRO-GRAP-01
Ol Y Fecha 19/3/2024
ﬂ /)/' ’) b/
/ Ficha técnica Version 1
Méquina/Equipo Grapadora electronica de be(ljr_ra de pespunte de accionamiento
irecto

Modelo KE-430FX-05
Cédigo del fabricante L4258843

Marca BROTHER

Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion

Descripcion

Grapadora electronica de barra de pespunte de accionamiento directo (especificacion de hilo restante corto). Lubricacidn seca. Maxima zona de costura de
40x30mm. Largo de puntada de 0,05-12,7mm. Mecanismo de alimentacién intermitente. Almacenamiento mediante tarjeta SD.

Especificaciones técnicas Caracteristicas generales Mantenimiento Datos de vendedor
Alimentacion 200V Peso 57 kg
Potencia 550 W Altura 12m Limpieza diaria, inspeccién de | industrialsewingmachine.glob
Velocidad max. 3,200 rpm Ancho 0,6m componentes, lubricacién al.brother
Capacidad produccién 5000 puntos Largo 1m
Inspeccion Registro de mantenimientos Revision




ANEXO 25:

Ficha técnica maguina PRO-OJAL-01
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Betsly Confecciones Cadigo PRO-OJAL-01
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo Ojaladora
Modelo LBH-1790A-S
Cddigo del fabricante 2LOKE00094
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion
Descripcion
Ojaladora de doble despunte, controlada por computadora. Almacena 99 patrones en su memoria. Tamafio de cuchillo para cortar tela 6,4 - 31,8mm. Longitud
del ojal 41mm.
Especificaciones técnicas Caracteristicas generales Mantenimiento Datos de vendedor
Alimentacion 240V Peso 70 kg
Tension 60 Hz Altura 86 cm Limpieza diaria, inspeccion de INDUCOE[\AE%h%;App 099-
Ve!oudad max. 4,200 rpm Ancho 56 cm componentes, lubricacion ventas@inducon.com.ec
Capacidad produccién 1500 ojales Largo 112 cm

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 26:

Ficha técnica maquina PRO-BOTO-01
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Betsly Confecciones Codigo PRO-BOTO-01
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo Botonera
Modelo MB-1377
Cddigo del fabricante 8M2KF00053
Marca JUKI
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccion

Descripcion

Maquina botonera para camisa industrial con doble sistema de acabado, incluye un cortador de hilo automético, motor direct drive silencioso que ahorra un
70% de consumo de energia. Diametro maximo del boton de 10 mm - 28mm. Para botones de 2 o0 4 agujeros.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 240V Peso 50 kg
Frecuencia 60 Hz Altura 86 cm
Velocidad max. 1,500 rpm Ancho 56 cm
Capacidad produccién 200 - 300 Largo 120 cm

Limpieza diaria, inspeccion de
componentes, lubricacion

INDUCON WhatsApp 099-
505-9788
ventas@inducon.com.ec

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 27:

Ficha técnica maquina PRO-COLL-01
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Modelo W1562P-01G
Cddigo del fabricante 364BS
Marca PEGASUS
Ubicacion Planta alta
Seccion

Confeccion

) Betsly Confecciones Cadigo PRO-COLL-01
Ol Y Fecha 10/3/2024
ﬂ n/' ” b
/ Ficha técnica Version 1
Maquina/Equipo Maquina de coser Collarin

Descripcion
Maquina de puntadas entrelazadas de plataforma plana con barrera de aceite. Sistema de lubricacion automatico, cortahilos, 5 hilos, 3 agujas y sistema de folder
para pegar sesgos.
Especificaciones técnicas Caracteristicas generales Mantenimiento Datos de vendedor
Alimentacion 220V Peso 50,4 kg G | ‘7 Cell
Frecuencia 60 Hz Altura 395 mm . - onzalo Narvaez el
- p Control, reparacion y limpieza, 086059707 Atuntaqui -
Velocidad max. 6000 rpm Ancho 520 mm Ecuador
Capacidad produccién 5,400 rpm Largo 265 mm
Inspeccion Registro de mantenimientos Revision
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ANEXO 28: Ficha técnica maquina PRO-ETIQ-01
. Codigo PRO-ETIQ-01
o 3 Betsly Confecciones Fecha 19/3/2024
g{/}f\;&/!7 e »
(FA A ] ) !/ Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Termofijadora para Etiquetas 12x12cm

Modelo 2015

Cédigo del fabricante 2060
Marca ScreenTM
Ubicacion Planta alta
Seccion Confeccidn

Descripcion

Termofijadora ideal para etiquetas y sellos gracias a su area de estampado de 12x12 cm.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales Mantenimiento Datos de vendedor
Alimentacion 120V Peso 20 kg )
Amperaje 3:00a. m. Altura 38 cm Limpieza diaria, inspeccion de Scrz\elnt(r; iiéAB;Ibggri?_r(gﬂztnz):
Velocidad max. 10 — 20 segundos Ancho 25 cm componentes, lubricacion " Jaime Roldés. yay
Capacidad produccién 240 — 300 hora Largo 55 cm
Inspeccion Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 29:

Ficha técnica maguina PRO-PLAN-01
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Betsly Confecciones Cadigo PRO-PLAN-01
e Y Fecha 19/3/2024
._‘/J g/ —y Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Plancha de apertura automatica

Modelo JTrans Clam 40x60cm
Cddigo del fabricante
Marca ScreenTM
Ubicacion Planta alta
Seccion Disefio
Descripcion

Prensa de calor plana.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 110V Peso 15 kg
Potencia 1800 W / 2400 W Altura 470 mm
Amperaje 20A/15A Ancho 720 mm
Temperatura 0-250C° Largo 705 mm

Limpieza diaria, lubricacion

Screentm S.A. Ibarra
(Matriz): Av. Cristobal de
Troya y Jaime Roldds.

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision




ANEXO 30:

Ficha técnica maguina PRO-CORT-01
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Betsly Confecciones Codigo PRO-CORT-01
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Cortadora de tela vertical

Maquina cortadora recta con planeador automatico, cuchillas verticales y con rectificado totalmente automatico. Altura de corte de 90mm. Cuchilla de 8" (16

Mantenimiento

Datos de vendedor

Modelo KMJINR H
Cédigo del fabricante AP03481
Marca KM JUNIOR
Ubicacion Planta alta
Seccion Disefio
Descripcion
cm).
Especificaciones técnicas Caracteristicas generales
Alimentacion 110V Peso 9 kg
Potencia 200 W Altura 72 cm
Velocidad max. 2800/3400 rpm Ancho 39,5cm
Capacidad produccién 2000 Largo 30,5cm

Limpieza diaria, inspeccion de

componentes, lubricacién

cutsew.com

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 31: Fichatécnica maquina PRO-CORL-01
. Cadigo PRO-CORL-01
& Betsly Confecciones Fecha 19/3/2024
/ 'ﬁ’i »
Y Ficha técnica Version 1
Maquina/Equipo Maquina cortadora laser de escritorio MIRA 5

Modelo Laser Engraving Cutting Machine
Cédigo del fabricante 190816DJ0101W17Q38 w-——mw»-—-wwwwM-—mJ
AEON’
Marca AEON
Ubicacién Planta alta
Seccién Disefio
Descripcion

Cortadora laser de escritorio con un sistema de refrigeracion por agua incorporado, extractor de aire, bomba de asistencia de aire; cuenta con un espacio de
trabajo de 300 mm X 500 mm, puerto USB, software de disefio y sistema operativo compatible con Windows XP, 7, 8, 10

Especificaciones técnicas Caracteristicas generales Mantenimiento Datos de vendedor
Alimentacion 220V Peso 120 kg
Frecuencia 60 HZ Altura 430mm Limpieza, inspeccion de .
- - Alibaba-com
Velocidad max. 0-1200mm/s Ancho 710 mm componentes
Potencia del laser 40W Largo 900 mm
Inspeccion Registro de mantenimientos Revision




ANEXO 32:

Ficha técnica maguina PRO-IMPR-01
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Betsly Confecciones Cadigo PRO-IMPR-01
Y Fecha 19/3/2024
Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Impresora Epson

Modelo SureColor F6070
Cddigo del fabricante SCF6070PE
Marca EPSON
Ubicacion Planta alta
Seccion Disefio

|

G

Descripcion

Impresora de 360 inyectores de 2 filas y 4 colores. Método de impresién a inyeccion de tinta o peticion. Cuenta con una cuchilla rotativa de corte automatico
para manejo de papel de rollo a hoja cortada ademas con un sistema 6ptimo para la transferencia en planchas de cama plana y un software.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento

Datos de vendedor

Alimentacion 100V %%0 Vde Peso 89,8 kg
Frecuencia 50 a 60 HZ Altura 114,3 cm
Intensidad nominal 1,0a05A Ancho 160 cm
Revolucion (méx.) 720 x 1440 ppm Largo 81,3cm

Ajuste del cabezal de
impresion. Deteccién de
inyectores obstruidos.
Limpieza del cabezal de
impresion.

EPSON Teléfono: 1-800-000-
044

Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 33: Ficha técnica maquina PRO-IMPR-02
. Cadigo PRO-IMPR-02
*_, Betsly Confecciones Focha 197312024
lfl/ /Y Ficha técnica Version 1

Maquina/Equipo

Impresora A3 DTF

Modelo

A3 DTF Plotter

Cédigo del fabricante

SIT-HTM-BSL-300A

Marca CLIPNT
Ubicacién Planta alta
Seccion Disefio

Descripcion

Impresora DFT o impresora directa a pelicula que funciona mediante la impresion de peliculas transferidas prensadas con calor; adecuado para telas, lonas,
zapatos, cuero, mascaras, paraguas, billeteras, entre otros. Tinta pigmentada o sublimacién de tinta. Volumen de tinta de 500ml, ancho de impresion de 310mm.

Especificaciones técnicas

Caracteristicas generales

Mantenimiento Datos de vendedor
Alimentacion 220V Peso 60 kg / 45 kg o

Potencia nominal 2,3 KW Altura 630 mm o B Sign-in-Guatemala.com

5 das: 5m2/h Limpieza, inspeccion de Teléfono: +502
Velocidad max. pasacas. om Ancho 615mm componentes 33657004/22338371/5832128

8 pasadas: 8 m2/h 0

Capacidad de Produccion 300 sets/Mes Largo 960 mm
Inspeccion

Registro de mantenimientos

Revision
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ANEXO 34: Descomposicion de la maquina de tejer plana
Descomposicién de maquina
Maquina: Maquina de tejer plana
1° NIVEL PRO-TEJE Fe,flt'a' 20/ 5/12024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
111 Control de rotura del hilo
. . 1.1.2 Detector de nudos grandes
1.1 Unidad de control del hilo 113 Detector de nudos pequefios
1.1.4 Disco de frenado del hilo
121 Alimentador de friccion
1.2.2 Freno permanente
1.2.3 Pinzahilos activo
1 Guiahilos 1.2 Guia del hilo lateral 1.2.4 '_I'ensor de hilo lateral
1.25 Alimentador almacenador
1.2.6 Dispositivo de pinzado activo
1.2.7 Tensor del hilo lateral
. . . . 1.3.1 Pinzar
1.3 Dispositivo de pinzado y de corte del hilo 130 Gancho de retenida
1.4 Guiahilos de intarsia
. . 15.1 Guiahilos de arco doble
15 Guiahilos de vanisado 15.2 Guiahilos de agujero doble
2.1 Motor de accionamiento por correa
2 Carro 2.2 Interruptores de posicién final
2.3 Suministro de aceite para lubricacion
3.1 Leva de formacion 3.11 Motor de paso a paso
3 Sistema de tisaje 3.2 _ Leva de subida_ 3.2.1 Motor de paso a paso
3.3 Sistema de seleccion 3.3.1 Motor de paso a paso
3.4 Levas moviles 34.1 Motor de paso a paso
Funcion de _ 3 411 Unidad de coqtrol de las platinas
4 retencion 4.1 Platinas de retencion 4.1.2 Porta cepillo basculable
4.1.3 Pasador de platinas
5 Dispositivos de 51 Generador de impulsos
control 5.2 Detencidn de la resistencia




116

Descomposicién de maquina

Maquina: Magquina de tejer plana
1° NIVEL PRO-TEJE Fecha: 2]
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
5.3 Parada por choque
5.4 Detector de agujas
6.1 Platina de retencion
6.2 Aguja
6.3 Pieza de acoplamiento
6.4 Platina intermedia
6.5 Platina de seleccién
6 Fonturas 6.7 Resorte de las platinas
6.8 Carril de la aguja
6.9 Carril de cubrimiento
6.10.1 Motor del variador
6.10 Dispositivo de variador 6.10.2 Sobre variador
6.10.3 Variador lento
7.1 Estirador principal 7.1.1 Rodillos de estiraje
79 Estirador auxiliar 7.2.1 Estirador principal
' 7.2.2 Estirador auxiliar
7 Estiraje del tejido | 7.3 Estirador de peine 7.3.1 Gancho del peine
74.1 Desvia hilos
7.4 Dispositivos de control 7.4.2 Chapa de arrollado
7.4.3 Sensores del tejido
8.1 Interruptor principal
_Elgmep’tos de 8.2 Barra de arranque
8 indicacion y de ; — -
mando 8.3 L_ampara .|nd|cador_a
8.4 Unidad de introduccidn




ANEXO 35:

Descomposicion de la maquina de bordado automatica.
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Descomposicion de maquina

Maquina: Maquina de bordado automatica
1° NIVEL PRO-BORD Fe,flt‘a' 20/ 5/22024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Rack de maquina completo CTS 111 Placa de cubierta de bastidor superior CTS
1.2 Placa de cubierta de bastidor superior CTS 121 Placa de cubierta de bastidor superior CTS
1.3 Cubierta de la placa del brazo
14 Cubierta del brazo
1 Carcasay Rack 15 Carcasa de_I eje superi(_)_r
16 Carcasa del a5|en_to del cojinete
superior
1.7 Carcasa de brazo
1.8 Soporte
1.9 Interruptor de emergencia 1.9.1 Interruptor de emergencia
2.1 Servo Motor 21.1 Servo Motor
29 Placa de instglagiérp del motor 291 Placa de instgla{:iéT del motor
. principa principa
S!stema_de 2.3 Eje de tension
2 accionamiento - , ——
principal 2.4 _Cmturon de te_mporlzaC{on _
2.5 Asiento de rodamiento de eje bajo
2.6 Transicion del eje inferior
2.7 Carcasa de rodamientos
31 Placa de la cubierta superior
] delantera -SY
3.2 Placa de aguja 3.2.1 Placa de aguja
3.3 Carcasa giratoria del transbordador 3.3.1 Carcasa giratoria del transbordador
Brazo de gancho 3.4 Asiento-SY de la placa de aguja
3 giratorio 3.5 Médulo de rosca de cordones - SY
3.6 Gancho giratorio - KHS12-RYP
3.7 Bobina
Gancho de localizacion del
3.8 . )
transbordador giratorio
3.9 Varilla de recorte




Descomposicién de maquina

Maquina: Méquina de bordado automatica
1° NIVEL PRO-BORD Fecha: 2l
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
4 Sls.tema de 4.1 Caja de cambio de color 411 Caja de cambio de color
cambio de color
. , 5.1 Camara de conduccion excéntrica 5.1.1 Camara de conduccion excéntrica
5 Unidad Gnica
5.2 Conductor
6.1 Cémara de nylon Take-Up
6 Egiizgni?n?:r?tlg 6.2 Conductor
6.3 Pin presser Foot Drive
Caja de barra de 7.1 Barra de Aguja de Punta Alta 7.1.1 Barra de Aguja de Punta Alta
: . 7.2 Pie prensatelas con anillo
! aguja de baja Palanca de retoma Bloque de
velocidad 7.3 L q
plastico
Caja de barra de 8.1 Caja de la barra de aguja - CT
8 aguja de alta 8.2 Prensa ajustable de acero
velocidad ' inoxidable
9 Sistema de 9.1 Brazo estrecho
gancho
10 Linea de g_ancho 10.1 Brazo ancho
del husillo
Unidad de linea | 11.1 Motor de enganche
11 de gancho de 112 Bastidor del motor de corte de
husillo ' rosca
12 Sistema de 12.1 Bastidor del motor
recorte
Sistema de
13 accionamiento 131 Motor paso a paso 13.1.1 Motor paso a paso
del eje X
141 Soporte para rueda_s de correa de
. ) accionamiento
14 ac?::f)tr?;nrr?igr?to 14.2 Servo Motor 0.75KW
lateral del eje Y 14.3 Servo Motc_)r 1.0KW
14.4 Bloque de tensién del motor
145 Motor escalonado
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Descomposicién de maquina

Maquina: Méquina de bordado automatica
1° NIVEL PRO-BORD Fecha: 2l
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
Placa guia de alambre — Muelle de
15.1
rueda

15.2 Correa de sujecion de rosca de 12 agujas
15.3 Médulo de apriete 15.3.1 Regulador de tensién

15 Base de tensién | 15.4 Bloque de localizacion

de rosca 15.5 Médulo de rueda de deteccion de rotura

15.6 Mddulo de perilla- Pequefio 15.6.1 Placa de abrazadera giratoria
15.7 Placa PCB de inspeccién de roturas
15.8 Varilla de deteccién de rotura
15.9 Gancho de linea

16 Soporte derosca | 16.1 Bobina de alambre

17 Bastidor plano

. 18.1 Bastidor Innder - 90
18 Bastidor de ropa 18.2 Bastidor exterior- 90
Bastidor de la
19 tapa - 19.1 Componente de unidad de rack de
Controlador de ' sombrero
tapa

20.1 Caja de control principal

20 Pieza eléctrica 20.2 Panel de control 20.2.1 Panel de control
20.3 Placa decodificadora CT12/15 Agujas 20.3.1 Placa decodificadora CT12/15 Agujas
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ANEXO 36: Descomposicion de la maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock.
Descomposicién de maquina
Maquina: Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock
1° NIVEL PRO-OVER Fe,flt'a' 20/ 522024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1 Cubierta de
residuos de tela
2 Mecanismo de 2.1 Cubierta del mecanismo de alimentacion
alimentacion 2.2 Junta de la cubierta del mecanismo de alimentacidn
3 Base de tela 3.1 Cubierta lateral
4 Dep6sito de 4.1 Conjunto del depdsito de aceite 411 Dep6sito de aceite
aceite 4.2 Anillo de goma
5.1 Etigueta de seguridad
Placa de 5.2 Marca qe tierra
5 . 5.3 Guia de hilo grande
seguridad Z

5.4 Tapdn de goma
5.5 Cubierta de la correa
6.1 Volante
6.2 Collar de empuje
6.3 Ventilador de refrigeracion 6.3.1 Ventilador de refrigeracion
6.4 Protector de aceite del ciglefial

6 Eje principal 6.5 Barra d_e a_juste de aceitg
6.6 Placa de sujecidn del rodamiento
6.7 Conjunto de la biela
6.8 Conjunto de la varilla del bucle superior e inferior
6.9 Conjunto de la varilla de accionamiento del cuchillo
6.10 Equilibrador
7.1 Guia de hilo superior
7.2 Bobina de hilo derecha e izquierda

Componentes del 7.3 Cubierta de la guia del bucle superior B
7 bucle superior e - LD UD 7.11 Bucle superior e inferior
inferior 7.4 _ Anillo de sel_lo de aceite _

7.5 Anillo de goma del eje del bucle superior

7.6

Mecha de aceite
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Descomposicién de maquina

Maquina: Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock
1° NIVEL PRO-OVER Fecha: 200 522024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
7.7 Conjunto del collar de empuje
7.8 Guia de hilo del bucle
8.1 Bucle de cadena
8.2 Brazo de soporte del bucle superior e inferior
8.3 Placa auxiliar del prénsatelas
8.4 Bucle superior e inferior
8.5 Cuchillo inferior de ceramica 8.5.1 Cuchillo inferior de ceramica
8.6 Conjunto del pedal 8.6.1 Conjunto del pedal
8.7 Collar de empuje del pedal
Componentes del 8.8 .Pasador de muelle _
8 b 8.9 Conjunto de la placa de tela 8.9.1 Conjunto de la placa de tela
ucle de cadena -
8.10 Muelle de disco
8.11 Soporte de empuje
8.12 Cubierta de la base de tela
8.13 Placa de fijacién del prénsatelas
8.14 Prénsatelas 8.14.1 Prénsatelas
8.15 Bisagra del prénsatelas
8.16 Lengueta de puntada
8.17 Protector de rizos y dedos
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ANEXO 37: Descomposicion de la maquina de coser entrelazada Recubridora.
Descomposicion de maquina
Maquina: Maquina de coser entrelazada Recubridora
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-RECU
N° 4
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Aguja 111 Aguja
1 Sistema de 1.2 Ojal
Tension del Hilo | 4 3 Mecanismo de Tension 1.3.1 Mecanismo de Tension
1.4 Cabeza de Aguja
) Sistema de 2.1 Perro de Alimentacién 211 Perro de Alimentacién
Alimentacion 2.2 Prensatelas 221 Prensatelas
Sistema de
3 Transporte del 3.1 Eje 311 Eje
Hilo
A Sistema de 4.1 Palanca de Desenganche
Control 4.2 Ajuste de Liberacion de Tension
5 Cubierta del Hilo
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ANEXO 38: Descomposicion de la maquina de coser industrial de pespunte con cortahilos (Recta).
Descomposicién de maquina
Maquina: Magquina de coser industrial de pespunte con cortahilos (Recta)
1° NIVEL PRO-RECT Fe,flt'a' 20/ 522024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
Bastidor de la 1.1 Marco de la méquina 1.1.1 Marco de la méquina
1 maquinay 1.2 Cubiertas laterales 121 Cubiertas laterales
cubiertas 1.3 Cubierta superior 131 Cubierta superior
diversas 1.4 Cubierta frontal
Devanador de la 2.1 Devanador_ de la bobing
2 bobina 2.2 Tensor del hilo de la bobina
2.3 Guia del hilo de Ia bobina
3.1 Eje principal 3.11 Eje principal
3 Eje principal y 3.2 Cojinetes del eje principal
barra de aguja 3.3 Barra de aguja 3.3.1 Barra de aguja
3.4 Cojinetes de la barra de aguja
Elevador manual | 4.1 Elevador manual 411 Elevador manual
4 y liberacion de 4.2 Palanca de liberacion de tension 4.2.1 Palanca de liberacion de tension
tension 4.3 Resortes de tension
Mecanismo de 51 Palancas de ajuste de la alimentacién 511 Palancas de ajuste de la alimentacion
5 ajuste de la 5.2 Engranajes de ajuste de la alimentacién 5.2.1 Engranajes de ajuste de la alimentacion
alimentacion 5.3 Resortes de ajuste de la alimentacion
Avance 6.1 Mecanismo de avance horizontal 6.1.1 Mecanismo de avance horizontal
horizontal, 6.2 Mecanismo de avance vertical
6 avance vzrtical y| 6.3 Eje de accionamiento del gancho 6.3.1 Eje de accionamiento del gancho
eje de
accionamiento 6.4 Engranajes de avance
del gancho
7.1 Cuchilla de corte
7 Cortahilos 7.2 Mecanismo de corte
7.3 Resortes de corte
Lubricacién de 8.1 Depésito de aC(_eite 8.1.1 Deposito de acgite
8 8.2 Bomba de aceite 8.2.1 Bomba de aceite

aceite

8.3

Conductos de aceite
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Descomposicién de maquina

Maquina: Magquina de coser industrial de pespunte con cortahilos (Recta)
1° NIVEL PRO-RECT Fecha: 200 522024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
8.4 Filtro de aceite
Alimentacién 9.1 Motor de alimentacion inversa
9 inversa 9.2 Engranajes de inversion
automatica 9.3 Interruptor de control
10.1 Cuchilla del limpiaparabrisas
10 Limpiaparabrisas | 10.2 Mecanismo de limpieza
10.3 Resortes de limpieza
111 Poste de hilo
11 Soporte de hilo | 11.2 Guias de hilo
11.3 Tensor de hilo
12.1 Cubierta inferior
12 Cubierta inferior | 12.2 Tornillos de fijacion
12.3 Placa de soporte
Partes de 13.1 Prensat,elas adicionales
13 aCCESONios 13.2 Guia de costura
13.3 Otros accesorios especificos
14.1 Mesa de trabajo
14 Mesa y soporte 14.2 Patas de soporte
14.3 Tornillos de montaje




ANEXO 39:

Descomposicion de la grapadora electronica de barra de pespunte de accionamiento directo - Sacadora.
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Descomposicion de maquina

Maquina: Grapadora electrénica de barra de pespunte de accionamiento directo - Sacadora
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-GRAP
N° 6
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Ranura de aguja 1.1.1 Placa de agujas
1 Placa de agujas 1.2 Ranura de aguja
1.3 Orificio de aguja
. 2.1 Cuchilla fija 2.11 Cuchillas
2 Cuchillas - —
2.2 Cuchilla movil
3 Limpiahilos
4 Prensatelas 411 Prensatelas
5 Prensor de boton
Tapa de la
6
lanzadera
7 Tapa Qe la 7.1.1 Tapa de la bobina
bobina
8.1 lado derecho
8.2 Lado izquierdo
8.3 Lado trasero
8 Tapas de labarra | 8.4 Lado frontal
de agujas 8.5 Lado superior
8.6 Lado inferior
8.7 Lado interno

8.8

Lado externo
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ANEXO 40: Descomposicién de la ojaladora.
Descomposicion de maquina
Maquina: Ojaladora
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-0OJAL
N° 7
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Mecanismo de cosido
1.2 Aguja 1.2.1 Aguja
1 Cabe,zal_de la 1.3 Prensatelas 1.3.1 Prensatelas
maquina
1.4 Lanzadera 14.1 Lanzadera
1.5 Gancho 15.1 Gancho
’ Brazo libre 2.1 Eje del brazo libre
2.2 Cubierta del brazo libre
. 3.1 Superficie de trabajo
3 Mesa de trabajo
3.2 Soporte de la mesa
4.1 Pedal de control de velocidad
4 Pedal -
4.2 Cable de conexion
Enhebrador
5 automatico de 5.1 Mecanismo de enhebrado automaético
aguja
., i 6.1 Discos de tension 6.1.1 Discos de tension
6 Tension del hilo — -
6.2 Regulador de tension 6.2.1 Regulador de tension
. 7.1 Cuchilla de corte
7 Cortahilos : " ”
7.2 Dispositivo de corte automatico
8.1 Botones de seleccion
8 Panel de control

8.2

Pantalla de visualizacion
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ANEXO 41: Descomposicion de la botonera.
Descomposicion de maquina
Magquina: Botonera
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-BOTO
N° 8
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
11 Palanca de mordazg de sujecion de boton ASM 111 Mecanismo de sujecion de boton
izquierda
) 2 Palanca de mordaza de sujecion de boton ASM
Mecanismo de | 1. derecha
! sulgglt%r; de 1.3 Gancho de elevacion de abrazadera de boton
14 Soporte de palanca de mandibula
15 Abrazadera de deslizamiento
Brazosy . .
2 cubiertas 2.1 Componentes del mecanismo del eje del looper 2.1.1 Componentes dell(;gecea;nlsmo del eje del
diversas P
3.1 Ensamble del collar de empuje
3 Mecanismo del | 3.2 Ensamble de placa de enganche de hilo
eje del gancho 33 Eje de looper
3.4 Rodamiento de bolas de empuje
Piezas de tensor
4 . .
de hilo y pinza
5.1 Placa de alimentacion
5.2 Botdn grande
5 _Placa d(_e, 5.3 Placa espaciadora
alimentacion
5.4 Bloque de cojinete del pasador del indicador

55

Placa base
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Descomposicion de maquina

Maquina: Botonera
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-BOTO
N° 8
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
5.6 Arbol de levas
5.7 Fieltro de aceite
6.1 Ensamblaje de la palanca de actuacion de la barra de
Elevador de ' pinza
6 abratz)a?,era de 6.2 Conjunto de rodillo deslizante
oton
6.3 Ensamblaje del collar de empuje
Eje de la polea
7 de accionamiento | 7.1 Ensamble de la polea motriz
de la aguja
Mecanismo de
8 accionamiento de
la barra de agujas
9 Mecamsmo Stop 9.1.1 Mecanismo Stop Motion
Motion
Piezas para la
10 seccion de
puntada
Muesca de unién
1 de hilo
12 Soporte de hilo
13 Mesa y soporte
14 Piezas accesorias




129

ANEXO 42: Descomposicién de la maquina de coser collarin.
Descomposicion de maquina
Maquina: Maquina de coser Collarin
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-COLL
N° 9
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Aguja 111 Aguja
1.2 Prensatelas 121 Prensatelas
1 Cabezal —
1.3 Enhebrador automatico
1.4 Luz de trabajo
2.1 Cable de conexién
2 Pedal -
2.2 Interruptor de encendido/apagado
3.1 Superficie plana
3 Mesa de trabajo P P
3.2 Regla marcada
4 Porta conos 4.1 Soportes
5 Bobina 5.1 Carrete de hilo 511 Bobina
6.1 Pie prensatelas
6 Prensatelas - -
6.2 Tornillo de ajuste
. 7.1 Ranura de aguja 7.1.1 Placa de aguja
7 Placa de aguja =
7.2 Marcas de guia
. 8.1 Cuchilla superior
8 Cuchillas ——
8.2 Cuchilla inferior
9 Enhebr/agjor 9.1 Mecanismo de enhebrado 9.1.1 Enhebrador automatico
automatico
10 Luz de trabajo 10.1 Bombillao LED
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ANEXO 43: Descomposicion de la termofijadora para etiquetas.
Descomposicién de maquina
Maquina: Termofijadora para Etiquetas
1° NIVEL PRO-ETIQ Fe,flt'a' 20/ 51/5024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
Perilla de Ajuste 1.1 Tornillo de Ajuste_ 111 Tornillo de Ajuste_
1 de Presion 1.2 Resorte de Compresién 1.2.1 Resorte de Compresién
1.3 Base de Montaje
2.1 Pantalla LCD/LED
2 Pantalla de 2.2 Botones de Control
Controlador 2.3 Circuito Controlador 23.1 Circuito Controlador
2.4 Carcasa
3.1 Palanca o Botdn de Encendido/Apagado
3 Interruptor de 3.2 Conectores Eléctricos 3.2.1 Conectores Eléctricos
Alimentacién 3.3 Indicador de Estado
3.4 Carcasa
4.1 Cable de Alimentacién
Ench_ufe 4.2 Enchufe
4 (Conexidn de
Luz) 4.3 anector InFerno
4.4 Filtro de Linea
5.1 Elemento Calefactor 511 Elemento Calefactor
5 Placa de 52 Superficie de la Placa
Calentamiento 5.3 Sensor de Temperatura 5.3.1 Sensor de Temperatura
5.4 Aislamiento Térmico
6.1 Superficie de Trabajo
. 6.2 Acolchado
6 Mesa de Trabajo 6.3 Sistema de Ajuste de Altura
6.4 Estructura de Soporte
7.1 Empufiadura
7 Manija 7.2 Eje_ de Rotacién _
7.3 Mecanismo de Bloqueo 7.3.1 Mecanismo de Bloqueo
7.4 Conexion a la Estructura
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ANEXO 44: Descomposicion de la plancha de apertura automatica.
Descomposicién de maquina
Maquina: Plancha de apertura automatica
1° NIVEL PRO-PLAN Fe,flt'a' 20/ 51/i024
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
. . 1.1 Tornillo de ajuste 111 Tornillo de ajuste
1 Per:jlla de AJUSte 1.2 Resorte de compresién 1.2.1 Resorte de compresion
e Presion -
1.3 Base de montaje
2.1 Pantalla LCD/LED
2 Pantalla de 2.2 Botones de control 2.2.1 Botones de control
Controlador 2.3 Circuito controlador 23.1 Circuito controlador
2.4 Carcasa
3.1 Palanca o bot6n de encendido/apagado 3.1.1 Palanca o boton de encendido/apagado
3 Interruptor de 3.2 Conectores eléctricos 3.2.1 Conectores eléctricos
Alimentacion 3.3 Indicador de estado
3.4 Carcasa
4.1 Cable de alimentacién 411 Cable de alimentacién
Enchufe 2.2 Enchufe 4.2.1 Enchufe
4 (conexién de -
luz) 4.3 Co_nector |n,terno
4.4 Filtro de linea
5.1 Elemento calefactor 511 Elemento calefactor
5 Placa de 52 Superficie de la placa
calentamiento 5.3 Sensor de temperatura 5.3.1 Sensor de temperatura
5.4 Aislamiento térmico
6.1 Superficie de trabajo
. 6.2 Acolchado
6 Mesa de Trabajo 6.3 Sistema de ajuste de altura
6.4 Estructura de soporte
7.1 Empufiadura 7.1.1 Empufadura
7 Manija 7.2 Eje_ de rotacion _
7.3 Mecanismo de blogueo 7.3.1 Mecanismo de blogueo

7.4

Conexion a la estructura
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ANEXO 45: Descomposicion de la cortadora de tela.

Descomposicion de maquina

Maquina: Cortadora de tela
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-CORT
N° 12
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Estator 111 Estator
1.2 Rotor 121 Rotor
1 Motor especifico | 1.3 Carcasa
14 Ventilador 141 Ventilador
1.5 Escobillas
2.1 Reservorio de aceite
Dispositivo 2.2 Bomba de aceite 2.2.1 Bomba de aceite
2 ?uto.matgcl:o de 2.3 Tuberias y conductos 2.3.1 Tuberias y conductos
ubricacion de
aceite 2.4 Valvulas de control
25 Filtros
3.1 Piedra de afilar 311 Piedra de afilar
Dispositivo de 3.2 Motor de afilado 3.2.1 Motor de afilado
3 afilado 3.3 Guias de afilado
automatico 34 Carcasa protectora
35 Controles de ajuste
4.1 Placa base
4.2 Roadillos o ruedas
4 Base deslizante 4.3 Guias de deslizamiento
4.4 Freno o bloqueo
4.5 Materiales de baja friccion
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ANEXO 46: Descomposicion de la cortadora laser.
Descomposicion de maquina
Magquina: Maquina cortadora laser
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-CORL
N° 13
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
. 1.1 Botones de encendido 111 Sistema de control de movimiento
Sistema de
1 control de 1.2 Interruptores de control de movimiento
movimiento 13 Software de control
) Sistema de 2.1 Tanque de agua de enfriamiento 2.1.1 Sistema de refrigeracion
refrigeracion 2.2 Sistema de circulacion de agua
3.1 Léaser
3 Sistema laser 3.2 Fuente de alimentacion del laser 3.2.1 Sistema laser
3.3 Controles de potencia
4 Venulagior de 4.1 411 Ventilador de vacio
vacio
5.1 Guias lineales
5 Compqne_ntes de 5.2 Poleas
movimiento
5.3 Deslizadores
) o 6.1 Trayectoria Optica
6 Sistema oOptico
6.2 Tubo laser
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ANEXO 47: Descomposicion de la impresora Epson.
Descomposicion de maquina
Maquina: Impresora Epson
1° NIVEL PRO-IMPR.0L Fecha: 20/5/2024
N°® 14
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Tapa de la impresora
192 Tapas de los compartimi(_ent.os de los depdsitos de
mantenimiento
13 Ruedas
14 Tanques de tinta 141 Tanques de tinta
15 Barra deslizante (soporte del chip) 151 Barra deslizante (soporte del chip)
1.6 Cubierta del compartimiento de tanques de tinta
1.7 Entrada de CA 171 Entrada de CA
1.8 Puerto opcional
1 Parte frontal 1.9 Puerto LAN
1.10 Indicador luminoso de datos
111 Indicador luminoso de estado
1.12 Puerto USB
1.13 Panel de control
1.14 Indicador de alerta
1.15 Soporte del rollo
1.16 Guias del adaptador
1.17 Palanca de bloqueo del rollo
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Descomposicion de maquina

Maquina: Impresora Epson
1° NIVEL PRO-IMPR-01 Fecha: 20/5/2024
N° 14
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.18 Soporte del adaptador
1.19 Ranura para papel
1.20 Cabezal de impresion 1.20.1 Cabezal de impresion
1.21 Guia de expulsién del papel
Barra deslizante 2.1 Barra deslizante
2 (soporte del 2.2 Cubierta exterior del tanque de tinta
chip) 2.3 Chip 23.1 Chip
3 Adaptador del 3.1 Palanca de bloqueo del adaptador Palanca de bloqueo del adaptador
rollo de papel 3.2 Palanca de tamafio
4.1 Botones
4 Panel de control | 4.2 Indicador
4.3 Pantalla
5 Pantalla LCD 51 Area de visualizacion de fichas o de informacion 51.1 Area de visualizacion de fichas o de

informacion
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ANEXO 48: Descomposicion de la impresora A3 DTF.
Descomposicion de maquina
Maquina: Impresora A3 DTF
1° NIVEL PRO-IMPR-02 Fecha: 207512024
N° 15
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL

N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
1.1 Bandeja de recoleccion 111 Bandeja de recoleccion

1 Bandej_a de tintas 1.2 Conductos de drenaje

residuales

13 Sensor de nivel 131 Sensor de nivel
2.1 Boquillas
2.2 Placa de inyectores 2.2.1 Placa de inyectores

2 Cabezal 2.3 Controlador del cabezal 23.1 Controlador del cabezal
2.4 Sistema de limpieza 24.1 Sistema de limpieza
2.5 Sistema de ajuste
3.1 Tanques de tinta 311 Tanques de tinta

3 Depositos de 3.2 Tuberias de suministro

tinta 3.3 Valvulas de control

3.4 Sensores de nivel Sensores de nivel
4.1 Pantalla de visualizacion 411 Pantalla de visualizacién

. di?rgélzit(;%r:rr%ie 4.2 Botones de ajuste

film PET 4.3 Indicador de encendido/apagado
4.4 Control de temperatura 44.1 Control de temperatura
Botones del 5.1 Boton de encendido/apagado
° panel de control | 57 Botones de navegacion
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Descomposicion de maquina

Maquina: Impresora A3 DTF
Fecha: 20/5/2024
1° NIVEL PRO-IMPR-02
N° 15
2° NIVEL 3° NIVEL 4° NIVEL
N° Conjunto N° Subconjunto N° Elemento critico
5.3 Botones de seleccion
5.4 Botdn de reinicio
6.1 Superficie de salida
6 Mesa de salida 6.2 Rodillos de salida 6.2.1 Rodillos de salida
del film 6.3 Guias de alineacion
6.4 Bandeja de recoleccion
7.1 Pantalla de visualizacion
Indicador de 7.2 Sensores de temperatura 7.2.1 Sensores de temperatura
7 temperatura y
humedad 7.3 Sensores de humedad 7.3.1 Sensores de humedad
7.4 Alarma de advertencia
8.1 Estructura de soporte
Soporte 8.2 Eje del portarrollos
8 portarrollos de -
film 8.3 Rodamientos
8.4 Sistema de freno
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N.“./e.l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Mantenimiento y
Desgaste del freno, falta Parada no segura de ajuste regular del
Freno permanente S la maquina, 9 6 4 216 Aceptable | freno, reemplazo de
de mantenimiento ; .
posibles accidentes componentes
desgastados
Desprendimiento de r':;#]eclglz?)n d);
Gancho de retenida Desgaste, rotura partes, baja 9 6 4 216 Aceptable agchos
seguridad g
desgastados o rotos
Parada de la Inspeccion regular,
Control dg rotura Falla del sensor, dafio maquina, baja 8 6 4 192 Aceptable cgllbr_acmn y
del hilo mecanico calidad del limpieza de
producto sensores
Tensién irregular Lubricacion regular,
Disco de f_renado Desgas'ge, fg!ta de del hilo, roturas 8 6 4 192 Aceptable inspeccion y
del hilo lubricaciéon reemplazo de discos
frecuentes
desgastados
Inspeccion y
. Alimentacion reemplazo de
AI|me_nt:;_1(,ior de | Desgaste de cornp_qnentes, irregular del hilo, 8 6 4 192 Aceptable componentes
friccion falta de friccion ; :
posibles enredos desgastados, ajuste
de friccidn
Limpiezay
. . Parada de la lubricacion regular,
. . . Mal funcionamiento, L ~ - -
Pinzahilos activo < maquina, dafio en el 8 6 4 192 Aceptable inspeccion y
obstruccion . -1
hilo reparacion de

obstrucciones
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
. . . .. | prioritario | Nivel de Acciones
Elemento / funcion Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Fallo en el proceso Inspec‘icmn dy
Dispositivo de - de pinzado, baja reemprazo de
. . Desgaste, fallo mecénico . ' 8 6 4 192 Aceptable componentes
pinzado activo calidad del
desgastados,
producto RN
lubricacion regular
Limpiezay
Parada de la lubricacién regular,
Pinzar Desgaste, obstruccion maquina, posibles 8 6 4 192 Aceptable inspeccién y
roturas del hilo reparacion de
obstrucciones
Parada de la Mant_enlmlento
. eléctrico regular,
Motor de paso a Fallo eléctrico, desgaste maquina, inspeccién y
250 de en ran’a'es imprecision en el 8 6 4 192 Aceptable reemplazo de
P grana) control del plaz
L engranajes
movimiento
desgastados
Actualizacion de
. - Parada de la software, revision y
Ug'edffsdeiai?nn;;m 5o f;\a/l ;Ir% zlgsgg?ﬂéfga do maquina, falta de 8 6 4 192 Aceptable prueba de
P sincronizacion componentes
electronicos
Parada de la Inspeccion y
. maquina, fallo en el reemplazo de
Pasador de platinas Desgaste, rotura mecanismo de 8 6 4 192 Aceptable pasadores
platinas desgastados o rotos
Mantenimiento
Fallo eléctrico Parada de la eleizﬁgrgzgcri%gnu)l/ar,
Motor del variador S maquina, velocidad 8 6 4 192 Aceptable
sobrecalentamiento inconsistente reer;nc;))tlgrzeos de

defectuosos
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N.“./e.l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Mantenimiento
Parada de la eliﬁtsrlggcri%%ular,
Sobre variador Fallo eléctrico, desgaste maquina, baja 8 6 4 192 Aceptable P y
A reemplazo de
eficiencia
componentes
desgastados
Parada de la Inspeccion y
Gancho del peine Desgaste, rotura maguina, fallo en el 8 6 4 192 Aceptable reemplazo de
mecanismo del ganchos
peine desgastados o rotos
L Inspeccion y ajuste
Tensor de hilo Desgaste de componentes Ten3|or_1 |rreg_ular regular, reemplazo
. . ' del hilo, baja 7 6 4 168 Aceptable '
lateral ajuste incorrecto . - de componentes
calidad del tejido
desgastados
L Inspeccion y ajuste
Tensor del hilo Desgaste de componentes Ten3|or_1 |rreg_ular regular, reemplazo
. : ' del hilo, baja 7 6 4 168 Aceptable ’
lateral ajuste incorrecto . - de componentes
calidad del tejido
desgastados
Falloen la L'ﬂzsgsczg?‘u;ar’
Portacepillos Desgaste, obstruccion tr_ansfer_enma_del 7 6 4 168 Aceptable reemplazo de
basculable hilo, baja calidad
. componentes
del tejido
desgastados
Mantenimiento
Velocidad eléctico reguler,
Variador lento Desgaste, fallo eléctrico | inconsistente, baja 7 6 4 168 Aceptable P y
Y reemplazo de
eficiencia
componentes

desgastados
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N.“./e.l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Lubricacion regular,
. o Desgaste, falta de . Fallo en la . inspeccion y
Rodillos de estiraje Y alimentacion, baja 7 6 4 168 Aceptable
lubricacidon . - reemplazo de
calidad del tejido .
rodillos desgastados
Desgaste, ajuste Tension irregular Irgszig(r:l?ge)r/najlisztg
Estirador principal 50aste, aj del hilo, baja 7 6 4 168 Aceptable | "e9v’ar reemp
incorrecto . > de componentes
calidad del tejido
desgastados
Desgaste, ajuste Tension irregular Irgszigfl?geﬁajlfztg
Estirador auxiliar S0aste, ay del hilo, baja 7 6 4 168 Aceptable gufar, P
incorrecto . - de componentes
calidad del tejido
desgastados
Falloen el Inspeccion y ajuste
Chapa de arrollado De§gaste, ajuste arrol!ado, baja 7 6 4 168 Aceptable regular, reemplazo
incorrecto calidad del de componentes
producto desgastados
Limpieza periddica,
. o Defectos en el reemplazo de
Detector de nudos | Sensores sucios o dafiados producto final 6 6 4 144 Aceptable sensores
defectuosos
Mal funcionamiento Falta de indicacién RE\(/jleSI(?irr]c)LljiFt)gszeba
Diodo luminoso P visual, posible 6 6 4 144 Aceptable ’
eléctrico arada inesperada reemplazo de
P P diodos defectuosos
. Alimentacién Lubricacion regular,
Alimentador DesgasFe, fz_ﬂ,ta de irregular, baja 6 6 4 144 Aceptable inspeccién y
almacenador lubricacién S
eficiencia reemplazo de
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

Indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prlor!tarlo N.“./e.l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
componentes
desgastados
Limpieza regular,
Alimentacién inspeccién y
Guiahilos Obstruccion, desgaste irregular, posibles 6 6 4 144 Aceptable reemplazo de
enredos guiahilos
desgastados
Limpieza regular,
Alimentacién inspeccién y
Desvia hilos Obstruccion, desgaste irregular, posibles 6 6 4 144 Aceptable reemplazo de
enredos componentes
desgastados
Limpiezay
Deteccién calibracién regular,
Sensores del tejido Fallo eléct_rjco, incorrecta, posible 6 6 4 144 Aceptable inspeccién y
obstruccion parada de la reemplazo de
maquina sensores
defectuosos
Total 4944
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
. . . .. | prioritario | Nivel de Acciones
Elemento / funcion Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Rotura de agujas, Insptlaicnt]:lczgzr:gular,
Placa de aguja Desgaste, dafio mecanico baja calidad del 8 5 4 160 Aceptable p y
reemplazo de placas
bordado ~
dafadas
Falloen la L”T‘p'eza _r(’egular,
Carcasa giratoria del . alimentacion de INspeccion y
Desgaste, obstruccion . : . 7 4 4 112 Aceptable lubricacion,
transbordador hilo, baja calidad
reemplazo de
del bordado
componentes
Parada de la II\{Iant_enlmlerllto
Fallo eléctrico, desgaste maquina € e_ctrlco regutar,
Servo Motor ’ . ao 9 4 3 108 Aceptable inspeccion y
de componentes imprecision en el reemplazo de
bordado P
componentes
Placa de cubierta de Inestabilidad del Inspeccion regular,
. . ~ - bastidor, calidad
bastidor superior | Desgaste, dafio mecanico 6 4 4 96 Menor reemplazo de la
del bordado LD
CTS placa si esta dafiada
afectada
Inspecciony
Requlador de Fallo eléctrico. aiuste Tensién incorrecta calibracién regular,
gulaat . 8 del hilo, defectos 8 3 4 96 Menor reemplazo de
tension incorrecto
en el bordado reguladores
defectuosos
Falloen la Inspeccién y prueba
Placa deteccidn de regular, reemplazo
decodificadora Fallo electrénico, desgaste . 8 3 4 96 Menor ’
. agujas, errores en de componentes
CT12/15 Agujas L
el bordado electrénicos
Placa de instalacion Desgaste, vibracion Dafio al motor, Irgszeigflcr)ge)r/najll;ztg
del motor gaste, Vi inestabilidad en la 7 3 4 84 Menor guar, P
L excesiva - de componentes
principal operacién

desgastados
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién prioritario N_|\_/e_l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Mantenimiento
. Parada de la eléctrico regular,
Fallo eléctrico, L : g
Motor paso a paso - maquina, errores en 9 3 3 81 Menor inspeccion y
sobrecalentamiento L .
el posicionamiento reemplazo de
motores
Caja de cambio de Error en el cambio :re]sﬁfgrcllounb)r/ifargie})aa
J Fallo mecénico, desgaste | de color, defectos 6 4 3 72 Menor gu'ar, '
color reemplazo de
en el bordado
componentes
Céamara de . Movimientos Inspeccion y aju_s’te
- Desgaste, ajuste . . . regular, lubricacion,
conduccion - imprecisos, baja 6 3 4 72 Menor
o incorrecto . reemplazo de
excéntrica calidad del bordado
componentes
. Parada de la Inspeccion y
Barra de Aguja de ~ - Lo reemplazo regular
Desgaste, dafio mecénico | maquina, errores en 8 3 3 72 Menor
Punta Alta de componentes
el bordado
desgastados
Parada de la Inspeccion y ajuste
Placa de abrazadera ~ - P regular, reemplazo
- - Desgaste, dafio mecénico | méaquina, errores en 6 4 3 72 Menor
giratoria | - de componentes
a operacion
desgastados
Actualizacion de
Imposibilidad de software,
panel de control Fallo electronlc_o, ,cor_1trolar la 9 2 4 72 Menor mantenimiento
software desactualizado | maquina, paradas regular de
inesperadas componentes
electronicos
Inspeccion y prueba
Interruptor de Fallo eléctrico, mal Imp05|b|!|da_d de periodica,
. : : parar la maquina en 10 3 2 60 Menor reemplazo de
emergencia funcionamiento - .
emergencia interruptores
defectuosos
Total 1253
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ANEXO 51: Matriz AMFE - PRO-OVER
Analisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales
indice
EIeme_qto/ Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién prioritario N_|\_/e_l de Acciones
funcion del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Fuga de aceite L ubricacion Insplei(;:]:loig;:gular,
Deposito de aceite ga de acelte, insuficiente, desgaste 7 6 5 210 Aceptable piezay
contaminacion reemplazo de
acelerado :
sellos y juntas
Desgaste, rotura, mal Perdida de presion Irz;%?gflfge?nﬁlfztg
Prénsatelas ajuste sobre la tela, fallos 7 5 5 175 Aceptable de prénsatelas
en la costura
desgastado
S Cortes irregulares, Inspeccion y
Cuchlllo,mf_enor de Desgaste, rotura baja calidad de la 7 4 6 168 Aceptable | reemplazo regular
ceramica .
costura de cuchillos
Bucle superior e Fallos en la ?zrs)fem?ge:ﬁglljalég
€ sup Desgaste, dafio mecanico formacion de la 6 5 5 150 Aceptable J y P
inferior de bucles
puntada
desgastados
Inspeccion y
Imoosibilidad de prueba regular del
Conjunto del pedal | Fallo eléctrico, desgaste P A 8 4 4 128 Aceptable | sistema eléctrico,
controlar la méquina
reemplazo de
pedales
Conjunto de la Fallos en la Irgszigfl?irr]ny i?;aSte
| Desgaste, dafio mecanico | alimentacion de la 6 4 5 120 Aceptable gufar, imp y
placa de tela tela reemplazo de
componentes
Limpieza regular,
Ven_tllador_ fje Fallo del mgtor, Sobrecalentamiento 9 4 3 108 Aceptable inspeccion del
refrigeracion obstruccion del motor motor, reemplazo
de componentes
Total 1059
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
L . . .. | prioritario | Nivel de Acciones
Elemento / funcion Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Limpiar y lubricar el
perro de
. alimentacion con
Perro de_ ] Latelano avanza o se | Puntadas wregglar_es, 4 3 3 36 Menor regularidad,
Alimentacion atasca atasco de la maquina . .
inspeccionar el perro
de alimentacion en
busca de desgaste.
Ajustar la tension
del hilo segun el tipo
Mecanismo de Tensién demasiado floja | Puntadas apretadas, de tela, inspeccionar
L 3 3 3 27 Menor :

Tension 0 apretada tela deformada el mecanismo de
tension con
regularidad.

Reemplazar la aguja

Araueado de la aquia Rotura de la aguja, con regularidad,

Aguja g gujay puntadas irregulares, 4 2 3 24 Menor inspeccionar la

rotura ~ .
dafio en la tela aguja antes de cada
uso.
Ajustar la presion

No existe presion das i | del prensatelas
adecuada del tema y se Puntadas Irregurares, segun el tipo de tela
Prensatelas tela no cosida 3 3 2 18 Menor g ' '

levanta durante la inspeccionar el

correctamente
costura prensatelas en busca
de desgaste.

Asegurar el eje

Puntadas irregulares, correctamente,
Eje Deslizamiento o rotura vibracion de la 4 2 2 16 Menor inspeccionar el eje

maquina en busca de
desgaste.
Total 121
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Andlisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién | Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N.'\./e.l de Acciones propuestas
del riesgo | criticidad
(NPR)
El eje principal se desgasta, Lubricar el eje
Eje principal Desgaste lo que provoca una pérdida 5 3 3 45 Menor principal
de potencia y precision regularmente.
La maquina no se alinea
Marco de la maquina | Deformacion correctam_ente,_lo que 4 2 3 24 Menor Reforzar ?I marco de
provoca vibraciones y la maquina.
ruidos excesivos.
La barra de aguja se dobla,
Barra de aguja Doblado lo que provoca que la aguja 4 3 2 24 Menor Utll_lzar una b_arra de
se rompa y se atasque la aguja mas resistente.
maquina.
El mecanismo de avance Limpiar y lubricar el
Mecanlsmo de Fallo horizontal falla, lo que 4 3 2 24 Menor | Mecanismo de avance
avance horizontal provoca que la tela no horizontal
avance correctamente. regularmente.
Las cubiertas laterales se - .
. rompen, lo que expone los Utlllza_r materiales
Cubiertas laterales Rotura ! - 3 2 3 18 Menor mas resistentes para
componentes internos de la i
P . las cubiertas laterales.
maquina a los peligros.
El elevador manual se N .
bloquea, lo que impide que Limpiar y lubricar el
Elevador manual Blogueo g . 3 2 3 18 Menor elevador manual
la aguja se suba y baje
regularmente.
correctamente.
. El eje de accionamiento del Inspe_cuone}r el eje de
Eje de ancho se rompe. 1o que accionamiento del
accionamiento del Rotura g Pe. 10 g 5 3 1 15 Menor gancho regularmente
provoca que la maquina se
gancho y reemplazarlo
atasque. .
cuando sea necesario.
La bomba de aceite falla, lo Inspeccionar la
Bomba de aceite Fallo que provoca que la maquina 5 3 1 15 Menor bomba de aceite

no reciba lubricacién.

regularmente y
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Andlisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funciéon | Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién prioritario N_|\_/e_l de Acciones propuestas
del riesgo | criticidad
(NPR)
reemplazarla cuando
sea necesario.
La cubierta superior se
Cubierta superior Abolladura abolla, lo que dificulta el 5 2 3 12 Menor Instalgr una cubierta
acceso a los componentes superior protectora.
internos de la maquina.
La palanca de liberacion de Reemplazar la
Palanca de I|.b’eraC|on Rotura tension se rompe, lo que 2 2 3 12 Menor palanca de liberacion
de tension dificulta el ajuste de la de tension
tension del hilo. '
Los engranajes de ajuste de Reemplazar los
Engranajes de ajuste la alimentacion se en rana%s de ajuste
granay Ju Desgaste desgastan, lo que provoca 3 2 2 12 Menor granaj o
de la alimentacion L . de la alimentacion
una pérdida de precision en cuando sea necesario
el ajuste de la alimentacion. '
Las palancas de ajuste de la Calibrar las palancas
. alimentacion se desajustan, rlasp
Palancas de ajuste de . de ajuste de la
. S Desajuste lo que provoca que la tela 2 2 2 8 Menor . <
la alimentacion : alimentacién
se alimente de forma
incorrecta. regularmente.
El deposito de aceite tiene Reemplazar el
Depdsito de aceite Fuga una fugg, I? gue provoca 2 2 2 8 Menor depdsito de aceite 0
que la maquina se ensucie y
se oxide. reparar la fuga.
Total 235
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Andlisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N_|\(e! de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Cuchillas Desgaste excesivo Cortes defectuosos 8 7 3 168 Aceptable Inspecciones
regulares
Prensatelas Presion insuficiente Grapado deficiente 7 6 4 168 Aceptable Ajuste de_prgsmn y
mantenimiento
Tapa de la bobina | Suelta o mal fijada Interferencia en el 6 5 5 150 Aceptable Rey|§|9nes
proceso de grapado periddicas
Placa de agujas Aguja rota Parada de la maquina 10 5 2 100 Menor Uso,de materiales
maés duraderos
Total 586
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ANEXO 55:  Matriz AMFE - PRO-OJAL
Andlisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales
indice
Eleme_qto / Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N_|\_/e_l de Acciones
funcion del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Gancho Desgastado Cosido defectuoso 8 5 5 200 Aceptable Reemplazo regular
del gancho.
Ajuste de presion y
Prensatelas Falta de presion Cosido deficiente 8 7 3 168 Aceptable mantenimiento
regular.
Lanzadera Atascada Interrupglon del 7 6 4 168 Aceptable L impieza y
cosido lubricacion regular.
Interrupcion del Uso de agujas de
Aguja Rota o doblada coZi do 10 8 2 160 Aceptable | mayor resistencia,
inspeccidn regular.
Discos de tension Desalineados Teq5|on del hilo 6 6 4 144 Aceptable Ajuste y alineacion
incorrecta regular.
Regulat_jpr de Mal calibrado Teq5|on del hilo 7 6 3 196 Aceptable Calibracion regular
tension incorrecta del regulador.
Total 966
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prlor!tarlo N_|\(e_l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Componentes del Cosido defectuoso o r'\te/l\?:r:fir\]/?]hesr;)t?je
mecanismo del eje Desgaste o rotura . 10 6 4 240 Aceptable P 2
del looper fallo total del cosido materiales
duraderos.
Mecanismo de Boton no se sujeta Pérdida del bot6n Pérdida del boton
sujecién de botén adecuadamente durante el cosido 9 ! 3 e Aceptable durante el cosido
. . . Inspeccion y
Mecanismo de para Fallo en detenerse Rlesqo de segurl_dad, 10 5 3 150 Aceptable | prueba regular del
del motor adecuadamente dafio al material .
sistema de parada.
Total 579
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ANEXO 57: Matriz AMFE - PRO-COLL
Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales
indice
Eleme_qto / Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N_|\_/e_l de Acciones
funcion del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Enhebrador Dificultad para Mantenimiento y
Lo Mal funcionamiento enhebrar, aumento de 6 6 5 180 Aceptable | calibracion regular
automatico X hy
tiempo de preparacion del enhebrador.
Ajuste de presion y
Prensatelas Falta de presion Cosido deficiente 8 7 3 168 Aceptable mantenimiento
regular.
Enredada o mal Interrupcion del Correcta colocacion
Bobina e 7 6 4 168 Aceptable y limpieza de la
colocada cosido ;
bobina.
Interrupcion del Uso de agujas de
Aguja Rota o doblada col?si do 10 8 2 160 Aceptable | mayor resistencia,
inspeccidn regular.
Dafios al material Inspeccion y
Placa de aguja Desgaste o rotura . ' 9 5 3 135 Aceptable | reemplazo regular
cosido defectuoso
de la placa.
Total 811
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ANEXO 58: Matriz AMFE - PRO-ETIQ
Andlisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales
indice
Eleme-n,to / Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién prioritario N.“./e.l de Acciones
funcion del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Conectores Fallo eléctrico, Inspeccién regular,
s Conexién deficiente posible riesgo de 9 6 4 216 Aceptable | uso de conectores
Eléctricos . . .
incendio de alta calidad.
Pérdida de precision Inspeccion regular,
Tornillo de Ajuste Desajuste p 7 6 4 168 Aceptable | uso de fijadores de
en el ajuste
rosca.
Circuito Interrupcion del mlgrftiici(r:r:?:n}[/o
Fallo electrénico proceso, peligro de 10 5 3 150 Aceptable
Controlador . regular, pruebas de
sobrecalentamiento e
fiabilidad.
Sensor de Control de Calibracion regular,
Lectura incorrecta temperatura ineficaz, 9 5 3 135 Aceptable | uso de sensores de
Temperatura N . e
dafio al material alta precision.
Resorte de Compresion Reemplazo regular,
Compresion Pérdida de tensién inadecuada, mal 8 5 3 120 Aceptable | uso de materiales
P funcionamiento de alta calidad.
Inspeccién y prueba
Mecanismo de Fallo en bloquear Riesgo dg acmd_ente, 10 4 3 120 Aceptable regul_ar del
Blogueo correctamente mal funcionamiento mecanismo de
bloqueo.
Inspecciony
Elemento Sobrecalentamiento o Temperatura mantenimiento
inadecuada, riesgo 10 5 2 100 Menor regular, control de
Calefactor fallo ; . .
de incendio calidad en el
fabricante.
Total 1009
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Andlisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

Indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién prioritario N_|\_/e_l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Conectores Fallo eléctrico, Inspeccién regular,
o Conexién deficiente posible riesgo de 9 6 4 216 Aceptable | uso de conectores
eléctricos . . .
incendio de alta calidad.
Cable de Perdida de energia, reems?;zcglr%n li/lar
. - Desgaste o rotura riesgo de 10 5 4 200 Aceptable P gurar,
alimentacion L uso de cables de
electrocucién .
alta calidad.
Pércida de reemplazo regular
Enchufe Fallo en la conexion energia, riesgo de 9 5 4 180 Aceptable P gufar,
2 uso de enchufes de
electrocucién .
alta calidad.
Pérdida de Inspeccién regular,
Tornillo de ajuste Desajuste precision en el 7 6 4 168 Aceptable | uso de fijadores de
ajuste rosca.
Interrupcion del Inspec_uqn y
_— - . mantenimiento
Circuito controlador Fallo electrénico proceso, peligro de 10 5 3 150 Aceptable
. regular, pruebas de
sobrecalentamiento S
fiabilidad.
Control de Calibracion
Sensor de Lectura incorrecta _tem peratu~ra 9 5 3 135 Aceptable regular, uso de
temperatura ineficaz, dafio al sensores de alta
material precision.
Resorte de Compresion Reemplazo regular,
! Pérdida de tensién inadecuada, mal 8 5 3 120 Aceptable | uso de materiales
compresion

funcionamiento

de alta calidad.
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Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N.“./e.l de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
. Inspeccion y
. Riesgo de
Mecanismo de Fallo en bloguear . prueba regular del
bloqueo correctamente aCC'.d ente,_mal 10 4 3 L Aceptable mecanismo de
funcionamiento
blogueo.
A Pruebas de
Botones de control Fe}llo en_el I_mp05|b|I|,dad de 7 5 3 105 Aceptable funcionamiento,
funcionamiento ajustar parametros
reemplazo regular.
Inspeccién y
Sobrecalentamiento o Temperatura mantenimiento
Elemento calefactor fallo inadecuada, riesgo 10 5 2 100 Menor regular, control de
de incendio calidad en el
fabricante.
, - Pruebas de
Palancq 0 boton de Fallo en encender/apagar Imp05|b|I|Qad .de 8 4 3 96 Menor funcionamiento,
encendido/apagado operar la méquina
reemplazo regular.
Dificultad para reems?:zcglroen li/lar
Empufadura Desgaste o rotura manejar la 6 4 4 96 Menor P guar,
P uso de materiales
maquina
duraderos.
Total 1686
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ANEXO 60: Matriz AMFE - PRO-CORT
Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales
indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prlor!tarlo N_|\(e! de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Inspeccion y
Fuaas o fallo en el Lubricacion mantenimiento
Bomba de aceite gasofa insuficiente, dafios en el 10 5 4 200 Aceptable regular, uso de
suministro .
motor materiales de alta
calidad.
Balanceo y
. . . mantenimiento
Rotor Desbalance o V|braC|ont_es_, red_ucuon 8 6 4 192 Aceptable regular, uso de
desgaste de eficiencia .
materiales
duraderos.
L Limpieza e
Tuberias y L _Lubr!cgmon inspeccign regular
Obstruccidn o fuga insuficiente, 9 5 4 180 Aceptable '
conductos : reemplazo de
sobrecalentamiento . ~
tuberias dafiadas.
Afilado ineficiente, reemzﬁ’:zcg'r%gzlar
Piedra de afilar Desgaste o rotura | reduccion de calidad de 8 6 3 144 Aceptable uso de piedras de
corte .
alta calidad.
Sobrecarga o fallo Interrupcion del mlzra]ri?;:ifrlﬁgn):o
Estator arge funcionamiento del 9 5 3 135 Aceptable
eléctrico regular, control de
motor
sobrecargas.
. L Inspeccién
. Fallo eléctrico o Af||a_c,io |nef|C|_ente, man?enimien):o
Motor de afilado L reduccion de calidad de 8 5 3 120 Aceptable
mecanico regular, pruebas de
corte T
fiabilidad.
Limpieza e
Ventilador Obstruccién o fallo | Sobrecalentamiento del 9 4 3 108 Aceptable inspeccién regular,
en el motor motor reemplazo de partes
defectuosas.
Total 1079
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ANEXO 61: Matriz AMFE - PRO-CORL
Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales
indice
Eleme-n,to / Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién prlor!tarlo N_|\(e_l de Acciones
funcion del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
Implementar un
Sls_tema (_:1{3 Fallo del ventilador Sobrecaleqtamlento 7 5 3 105 Aceptable sistema de monitoreo
refrigeracion del laser del estado del
ventilador.
Implementar un
. sistema de control de
. . Pieza cortada con : S
Sistema de control Desplazamiento no . retroalimentacion
L medidas 7 3 4 84 Menor .
de movimiento controlado . para garantizar la
incorrectas .
precision del
movimiento.
Implementar un
Cortes de menor programa de
Sistema laser Degradacion de la potencia calidad 4 3 3 36 Menor mantenimiento
preventivo para el
tubo laser.
Incapacidad para Implementar un
VenUIa@or de Fallo del ventilador evacuar los humos 7 2 2 28 Menor sistema de monitoreo
vacio del estado del
y el polvo .
ventilador.
Total 253
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Andlisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales

indice
Elemento / funcién Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccién prioritario N_|\_/e_| de Acciones
del riesgo | criticidad propuestas
(NPR)
. Revisar sellos y
Tanques de tinta Fuga de tinta Mancha 99 _tmta, 6 4 2 48 Menor conexiones
posible dafio interno
regularmente
Cabezal de Obstruccién o mal Mala calidad de lep_lez_a y
- L - . . L 8 3 2 48 Menor mantenimiento
impresion funcionamiento impresién
regular del cabezal
L Verificacion y
Entrada de CA Conexmn,su(_alta o fallo Impre_sora ho 7 2 3 42 Menor aseguramiento de
eléctrico enciende .
conexiones
. Inspeccion regular y
Barra desllzan_te Desgaste del soporte Falloen la _Iectura 4 3 3 36 Menor reemplazo si es
(soporte del chip) del chip .
necesario
Palanca de bloqueo | Mal funcionamiento del Cartucho no Inspeccion y prueba
3 4 3 36 Menor de la palanca
del adaptador bloqueo asegurado
regularmente
. Fallo en la lectura o Impresora no Actgalizacic’)n de
Chip L 5 3 2 30 Menor firmware y
corrupcion de datos reconoce cartuchos e .
verificacion de chips
Area de Reemplazo de la
visualizacién de Pantalla dafiada o no Imposibilidad de P
. - . » 5 2 3 30 Menor pantalla y pruebas
fichas o de funcional leer la informacién ; .
. o) de funcionalidad
informacion
Total 270
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ANEXO 63: Matriz AMFE - PRO-IMPR-02
Anélisis Modal de Fallos y Efectos Potenciales
Indice
Eleme_qto / Modo de fallo Efecto Severidad | Ocurrencia | Deteccion prioritario N_|\_/e_l de Acciones propuestas
funcion del riesgo | criticidad
(NPR)
Sensor de nivel Lectura incorrecta Sobrellena}do 0 falta 7 4 3 84 Menor Verificacion y calibracion
de tinta del sensor
Sensores de nivel | Lectura incorrecta Sobrellena}do o falta 7 4 3 84 Menor Verificacion y calibracion
de tinta de los sensores
Desgaste o0 mal Mala calidad de Inspeccion y reemplazo
Rodillos de salida Sgaste impresion, atasco de 6 4 3 72 Menor pecciony P
alineamiento papel de rodillos desgastados
Controlador del Fallo electrénico | Cabezal no responde 7 3 3 63 Menor Inspeccion y prueba del
cabezal controlador regularmente
Sistema de Ineficienciaen la Acumulacion de Verificacion y
limoi L tinta, mala calidad 7 3 3 63 Menor | mantenimiento del sistema
impieza limpieza . < L
de impresién de limpieza
Sensores de Lectura incorrecta Pr_oblem:_:1§ de 6 3 3 54 Menor Verificacion y calibracién
humedad impresion de los sensores
Placa de inyectores Obstruccion o Ma_la calqu?d de 8 3 2 48 Menor Limpiezay mar)temmlento
fallo impresion regular de los inyectores
. . Mancha de tinta, Revisar sellos y
Tanques de tinta Fuga de tinta posible dafio interno 6 4 2 e Menor conexiones regularmente
Control de Mal Sobrecalentamiento Verificacion y calibracién
. . ; 8 3 2 48 Menor
temperatura funcionamiento 0 baja temperatura del control de temperatura
Sensores de Lectura incorrecta Sobr(_ecalentamlento 8 3 2 48 Menor Verificacion y calibracion
temperatura 0 baja temperatura de los sensores
Bandeja_Qe Desbordamiento Mancha _de tl_r]ta, 6 3 2 36 Menor Revisar y vaciar la bandeja
recoleccion contaminacion regularmente
Pantalla de Pantalla dafiada o | Imposibilidad de leer Reemplazo de la pantalla 'y
Lo . . - 5 2 3 30 Menor . -
visualizacién no funcional la informacion pruebas de funcionalidad
Total 678
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ANEXO 64: Instructivos de mantenimiento

INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA MAQUINA DE TEJER
PLANA

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz (%@— 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderon
APROBO Ing. Gabriela Calderon
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA Y
EQUIPO

INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINA

1.

DE TEJER PLANA

OBJETIVO

Asegurar el correcto funcionamiento y prolongar la vida Gtil de la maquina de tejer plana

mediante un mantenimiento preventivo regular.

2.

ALCANCE

Este instructivo es de utilidad para todos los operadores y personal de mantenimiento que

interacttan con la maquina de tejer plana.

3.

DEFINICIONES

Maquina de tejer plana: Equipo utilizado para la fabricacién de tejidos planos.
CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Utilizar guantes de proteccion al manipular componentes mecanicos.

Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de ejecutar
cualquier mantenimiento.

INSTRUCCIONES

Limpieza: Retirar polvo y pelusa de la superficie y componentes con un pafio seco.
Inspeccion de componentes: Revisar las agujas, platinas y guias de hilo en busca
de desgaste o dafio.

Lubricacion: Aplicar aceite lubricante a las partes moviles conforme a las
recomendaciones del fabricante.

Inspeccion de agujas: Reemplazar agujas dafiadas o desgastadas para evitar
roturas de hilo y tejidos defectuosos.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA MAQUINA DE BORDADO
AUTOMATICA

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz (%@— 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderén
APROBO Ing. Gabriela Calderon
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA Y
EQUIPO

INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINA

1.

DE BORDADO AUTOMATICA

OBJETIVO

Mantener la maquina de bordado automatica en condiciones dptimas de funcionamiento

para garantizar la calidad del bordado.

2.

ALCANCE

Este instructivo aplica a todos los operadores y personal de mantenimiento de la maquina

de bordado automatica.

3.

DEFINICIONES

Maquina de bordado automatica: Equipo utilizado para la creacion de bordados

mediante patrones preprogramados.

4.

CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Usar gafas de proteccidn para evitar lesiones oculares por piezas moviles.

Utilizar guantes de proteccién al manipular componentes mecanicos.

Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

INSTRUCCIONES

Limpieza: Limpiar las superficies y componentes de la maquina con un pafio suave
Yy Seco.

Ajuste de tension: Revisar los marcos de bordado, agujas y guias de hilo.
Lubricacién: Aplicar aceite a las partes mdviles de acuerdo con las
especificaciones del fabricante.

Verificacion de sensores: Comprobar el funcionamiento de los sensores para
asegurar la precision del bordado.

Inspeccion de agujas: Cambiar las agujas desgastadas o dafiadas para mantener la
calidad del bordado.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA MAQUINA DE COSER
INDUSTRIAL DE 4 HILOS OVERLOCK

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz /%@ 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderdn 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderon
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINA
DE COSER INDUSTRIAL DE 4 HILOS OVERLOCK

1. OBJETIVO

Garantizar el funcionamiento eficiente y prolongar la vida atil de la maquina de coser

industrial de 4 hilos Overlock.

2. ALCANCE
Este instructivo es aplicable a todos los operadores y personal de mantenimiento de la

maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock.

3. DEFINICIONES
Maquina de coser industrial de 4 hilos Overlock: Equipo utilizado para realizar costuras

de remate y acabado en prendas textiles.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades programadas para prevenir fallas en

la maquinaria.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes y gafas de proteccion.

e Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Limpiar la maquina para remover hilos y pelusa acumulada.

e Ajuste de tension: Verificar y ajustar la tension de los hilos para evitar costuras
defectuosas.

e Lubricacién: Aplicar aceite lubricante a las partes moviles segun las indicaciones
del fabricante.

e Ajuste de cuchillas: Revisar y ajustar las cuchillas de corte para asegurar cortes
precisos y evitar dafios en la tela.

e Verificacion de motores: Inspeccionar el motor y su temperatura para prevenir

fallos.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA MAQUINA DE COSER
ENTRELAZADA RECUBRIDORA

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz /%@— 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderon 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderon
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINA
DE COSER ENTRELAZADA RECUBRIDORA

1. OBJETIVO
Mantener la maquina de coser entrelazada recubridora en Optimas condiciones para

asegurar la calidad de las costuras.

2. ALCANCE
Este instructivo es aplicable a todos los operadores y personal de mantenimiento de la

maquina de coser entrelazada recubridora.

3. DEFINICIONES
Maquina de coser entrelazada recubridora: Maquina utilizada para realizar costuras con

hilo entrelazado para mayor durabilidad y estética.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar equipo de proteccion personal como guantes y gafas.

e Asegurarse de que la maqguina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Limpiar la maquina y retirar cualquier residuo de hilo o tela.

e Ajuste de tension: Verificar y ajustar la tension de los hilos para evitar costuras
desiguales.

e Lubricacion: Aplicar aceite a las partes méviles segin las especificaciones del
fabricante.

e Inspeccion de agujas: Reemplazar agujas desgastadas o dafiadas para mantener la
calidad de las costuras.

e Verificacion de cuchillas: Inspeccionar y ajustar las cuchillas para un corte limpio

Yy preciso.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA MAQUINA DE COSER
INDUSTRIAL DE PESPUNTE CON CORTAHILOS
(RECTA)

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz /g@ 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderon 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderén
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINA
DE COSER INDUSTRIAL DE PESPUNTE CON CORTAHILOS (RECTA)

1. OBJETIVO
Asegurar el correcto funcionamiento y prolongar la vida Gtil de la maquina de coser

industrial de pespunte con cortahilos.

2. ALCANCE
Este instructivo es aplicable a todos los operadores y personal de mantenimiento de la

maquina de coser industrial de pespunte con cortahilos.

3. DEFINICIONES
Maquina de coser industrial de pespunte con cortahilos: Maquina utilizada para realizar

costuras rectas con sistema automatico de corte de hilo.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades programadas para prevenir fallas en

la maquinaria.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar equipo de proteccién personal adecuado.

e Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Limpiar la maquinay retirar restos de hilo y tela.

e Ajuste de tension: Verificar y ajustar la tensién del hilo para asegurar costuras
uniformes.

e Lubricacién: Aplicar aceite a las partes moviles siguiendo las recomendaciones
del fabricante.

e Verificacion de cuchillas: Inspeccionar y ajustar las cuchillas de corte de hilo.

e Inspeccion de agujas: Cambiar agujas dafiadas o desgastadas.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA GRAPADORA
ELECTRONICA DE BARRA DE PESPUNTE DE
ACCIONAMIENTO DIRECTO - SACADORA

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz /%@ 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderon 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderén
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA
GRAPADORA ELECTRONICA DE BARRA DE PESPUNTE DE ACCIONAMIENTO
DIRECTO - SACADORA

1. OBJETIVO
Garantizar el funcionamiento eficiente y prolongar la vida Gtil de la grapadora electronica

de barra de pespunte.

2. ALCANCE
Este instructivo es aplicable a todos los operadores y personal de mantenimiento de la

grapadora electrénica de barra de pespunte.

3. DEFINICIONES
Grapadora electronica de barra de pespunte de accionamiento directo: Maquina

utilizada para fijar piezas textiles mediante grapas.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades programadas para prevenir fallas en

la maquinaria.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes de proteccion y gafas.

e Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Limpiar la maquina y remover cualquier residuo de hilo o grapas.

e Lubricacion: Aplicar aceite a las partes madviles segun las especificaciones del
fabricante.

e Inspeccion de agujas: Reemplazar agujas dafiadas o desgastadas.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA OJALADORA

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz pﬁi’ 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderén 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderén
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA
OJALADORA

1. OBJETIVO
Mantener en optimas condiciones para asegurar la calidad y precision de los ojales.

2. ALCANCE
Este instructivo es aplicable a todos los operadores y personal de mantenimiento.

3.

DEFINICIONES

Ojaladora: Maquina utilizada para realizar ojales en prendas textiles.

4.

CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Utilizar equipo de proteccion personal como guantes y gafas.

Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

INSTRUCCIONES

Limpieza: Desconectar la ojaladora, retirar cualquier residuo o hilo acumulado en
la maquina, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.

Inspeccion de Componentes: Revisar el estado de las agujas y sustituirlas si estan
desgastadas o dafiadas, inspeccionar los sensores y asegurarse de que funcionen
correctamente.

Verificacion de Sensores: Comprobar que los sensores estén correctamente
alineados y funcionen de manera adecuada.

Ajuste de Cuchillas: Asegurarse de que las cuchillas estén afiladas y ajustadas

correctamente para realizar cortes precisos.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA BOTONERA

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz pﬁi’ 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderdn 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderén
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA Y
EQUIPO

INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA BOTONERA

1.

OBJETIVO

Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida til de la botonera.

2.

ALCANCE

Este instructivo aplica a todas las botoneras utilizadas en el area de produccién

3.

DEFINICIONES

Botonera: Maquina utilizada para la colocacion de botones en prendas de vestir.

4.

CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Utilizar guantes de proteccion al manipular componentes mecanicos.

Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada.

INSTRUCCIONES
Limpieza: Desconectar la botonera, retirar cualquier residuo o hilo acumulado en
la maquina, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.
Lubricacion: Aplicar aceite lubricante en las partes moviles segun las
recomendaciones del fabricante, limpiar el exceso de lubricante para evitar
acumulacion de residuos.
Inspeccion de Componentes: Revisar el estado de las agujas y sustituirlas si estan
desgastadas o dafiadas, inspeccionar los sensores y asegurarse de que funcionen
correctamente.
Verificacion de Sensores: Comprobar que los sensores estén correctamente

alineados y funcionen de manera adecuada.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA MAQUINA DE COSER
COLLARIN

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz (%@ 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderdn 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderon
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA MAQUINA
DE COSER COLLARIN

1. OBJETIVO
Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida Gtil de la méaquina de coser collarin.

2. ALCANCE
Este instructivo aplica a todas las maquinas de coser collarin utilizadas en el area de

produccion.

3. DEFINICIONES
Maquina de Coser Collarin: Utilizada para coser el cuello de las prendas de vestir.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes de proteccion al manipular componentes mecanicos.

e Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Desconectar lamaquina de coser collarin, retirar cualquier residuo o hilo
acumulado en la maquina, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.

e Inspeccion de Componentes: Revisar el estado de las agujas y sustituirlas si estan
desgastadas o dafiadas, Inspeccionar los sensores y asegurarse de que funcionen.

e Lubricacién: Aplicar aceite lubricante en las partes moviles segun las
recomendaciones del fabricante, limpiar el exceso de lubricante para evitar
acumulacion de residuos.

e Verificacion de Sensores: Comprobar que los sensores estén correctamente

alineados y funcionen de manera adecuada.
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REVISO Ing. Gabriela Calderdn 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderon




179

_ 3 INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA Y
Rao7sk EQUIPO

INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA
TERMOFIJADORA PARA ETIQUETAS

1. OBJETIVO
Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida Util de la termofijadora para etiquetas.

2. ALCANCE

Este instructivo aplica a todas las termofijadoras para etiquetas utilizadas.

3. DEFINICIONES
Termofijadora para Etiquetas: Maquina utilizada para fijar etiquetas en las prendas de

vestir mediante el uso de calor.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes de proteccion al manipular componentes mecanicos.

e Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Desconectar, limpiar la superficie y las placas de calentamiento con un
pafio suave, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.

e Inspeccion de Componentes: Revisar el estado de las placas de calentamiento y
asegurarse de que no haya desgaste excesivo, inspeccionar los sensores.

e Verificacion de Temperatura: Asegurarse de que la maquina alcance y mantenga
la temperatura correcta para la fijacion de etiquetas.

e Verificacion de Presion: Verificar y ajustar la presion de la maquina para asegurar

una fijacién adecuada de las etiquetas.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA PLANCHA DE
APERTURA AUTOMATICA

1. OBJETIVO
Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida til de la plancha de apertura automatica.

2. ALCANCE

Este instructivo aplica a todas las planchas de apertura automatica utilizadas en el area de

produccion.

3. DEFINICIONES
Plancha de Apertura Automatica: Maquina utilizada para planchar prendas de vestir con

un mecanismo de apertura automatica.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades programadas para prevenir fallas en

la maquinaria.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes de proteccion al manipular componentes mecanicos.

e Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Desconectar la plancha, limpiar la superficie de la plancha con un pafio
suave, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.

e Inspeccion de Componentes: Revisar el estado de la placa de planchado y
asegurarse de que no haya desgaste excesivo, inspeccionar los sensores y asegurarse
de que funcionen correctamente.

e Verificacion de Temperatura: Asegurarse de que la plancha alcance y mantenga
la temperatura correcta para el planchado de prendas.

e Verificacion de Presion: Verificar y ajustar la presion de la plancha para asegurar

un planchado adecuado de las prendas.

Betsly Confecciones | Instructivo de Mantenimiento | Pagina 1 de 1

© General Enriquez y Alegria, Atuntaqui, Ecuador
@ Detslystore.com



182

INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE LA CORTADORA DE TELA

ACTIVIDAD NOMBRE FIRMA FECHA
ELABORO Josebed Ruiz pﬁi’ 22/07/2024
REVISO Ing. Gabriela Calderén 23/07/2024
APROBO Ing. Gabriela Calderén




183

, INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINARIA Y
Rao7sk EQUIPO

INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA
CORTADORA DE TELA

1. OBJETIVO
Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida Util de la cortadora de tela.

2. ALCANCE
Este instructivo aplica a todas las cortadoras de tela utilizadas en el area de produccion.

3. DEFINICIONES
Cortadora de Tela: Maquina utilizada para cortar tela en diversas formas y tamarios.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades programadas para prevenir fallas en

la maquinaria.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes de proteccién al manipular componentes mecanicos.

e Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Desconectar la cortadora de tela, retirar cualquier residuo de tela
acumulado en la méquina, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.

e Inspeccion de Componentes: Revisar el estado de las cuchillas y sustituirlas si
estan desgastadas o dafadas, inspeccionar los sensores y asegurarse de que
funcionen correctamente.

e Ajuste de Cuchillas: Asegurarse de que las cuchillas estén afiladas y ajustadas

correctamente para realizar cortes precisos.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA CORTADORA

1.

LASER
OBJETIVO

Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida atil de la maquina cortadora laser.

2.

ALCANCE

Este instructivo aplica a todas las maquinas cortadoras laser utilizadas en el area de

produccion.

3.

DEFINICIONES

Magquina Cortadora Léaser: Maquina que utiliza un rayo laser para cortar materiales con

precision.

CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Utilizar guantes de proteccién al manipular componentes mecanicos.

Asegurarse de que la maquina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

INSTRUCCIONES

Limpieza: Desconectar la maquina cortadora laser, limpiar las superficies externas
con un pafio suave, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas y el
area de corte.

Inspeccion de Componentes: Revisar el estado de los espejos y lentes del laser y
limpiarlos si es necesario, inspeccionar los sensores y asegurarse de que funcionen
correctamente.

Limpieza del Laser: Limpiar cuidadosamente el cabezal del laser para evitar la
acumulacion de residuos.

Calibracion: Realizar una calibracién del sistema laser para asegurar la precision

de los cortes.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA IMPRESORA
EPSON

1. OBJETIVO
Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida util de la impresora Epson.

2. ALCANCE

Este instructivo aplica a todas las impresoras Epson utilizadas en el area de produccion.

3. DEFINICIONES

Impresora Epson: Maquina utilizada para la impresion de documentos y graficos en
papel.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades programadas para prevenir fallas en

la maquinaria.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes de proteccion al manipular componentes mecanicos.

e Asegurarse de que la maqguina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Desconectar la impresora, limpiar las superficies externas con un pafio
suave, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.

e Limpieza de Cabezas de Impresion: Utilizar el software de la impresora para
realizar una limpieza automética de los cabezales, si es necesario, limpiar
manualmente los cabezales de impresidn siguiendo las instrucciones del fabricante.

e Calibracion: Realizar una calibracion de la impresora para asegurar la precision de

las impresiones.
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INSTRUCTIVO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA IMPRESORA
A3DTF

1. OBJETIVO
Establecer las actividades de mantenimiento preventivo para asegurar el correcto

funcionamiento y prolongar la vida dtil de la impresora A3 DTF.

2. ALCANCE

Este instructivo aplica a todas las impresoras A3 DTF utilizadas en el area de produccion.

3. DEFINICIONES
Impresora A3 DTF: Maquina utilizada para la impresion directa en pelicula (DTF) en

formato A3.

Mantenimiento Preventivo: Conjunto de actividades programadas para prevenir fallas en

la maquinaria.

4. CRITERIOS DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

e Utilizar guantes de proteccion al manipular componentes mecanicos.

e Asegurarse de que la maqguina esté apagada y desconectada antes de realizar
cualquier mantenimiento.

5. INSTRUCCIONES

e Limpieza: Desconectar la impresora, limpiar las superficies externas con un pafio
suave, utilizar aire comprimido para limpiar las partes internas.

e Limpieza de Cabezas de Impresion: Utilizar el software de la impresora para
realizar una limpieza automatica de los cabezales, si es necesario, limpiar
manualmente los cabezales de impresion siguiendo las instrucciones del
fabricante.

e Calibracion: Realizar una calibracion de la impresora para asegurar la precision

de las impresiones.
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Formato de orden de trabajo.
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&_ ORDEN DE TRABAJO DE Responsable Orden
nfcly MANTENIMIENTO P N°
P LeS T
Maquina Descripcion Fecha de Fecha Tiempo Repuestos Costo
q del trabajo solicitud programada estimado P estimado
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ANEXO 66: Formato de informe de trabajos ejecutados

ﬂ/,%l‘ » INFORME DE TRABAJOS EJECUTADOS Informe N°

Descripcion | Fecha de Tiempo Repuestos

del trabajo | ejecucion Responsable real utilizados Costo real
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ANEXO 67: Formato de inspeccion

ﬂﬁ&h 2 INSPECCION DE MAQUINARIA Y EQUIPOS Inspeccion N°
PLETS T
L Funciona correctamente Necesita mantenimiento .
Maquina Si NoO Si No Observaciones
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ANEXO 68: Ficha de paradas

» Qf o FICHA DE PARADAS Ficha N°

Maquina Descripcion del fallo Fecha de paro Duracion Observaciones
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ANEXO 69: Formato de acciones correctivas

FORMATO PARA REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS

Méaquina: Area:
Descripcion de la Identificacion
situacion: de causas:

Accibn a seguir

Descripcion de Actividad Responsable Fecha de terminacion
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ANEXO 70: Consentimiento informado.
CONSENTIMIENTO INFORMADO

El trabajo de investigacion a desarrollar pretende proponer un Sistema de Gestion de
Mantenimiento Preventivo para la empresa Betsly Confecciones lo que implica obtener
informacion de parte de los actores directos, por lo que se solicita comedidamente dar su
consentimiento para el uso de la informacién obtenida durante el proceso de investigacion misma

que serd utilizada Gnica y exclusivamente con fines académicos en el trabajo de titulacion.
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