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“Analisis de efectos y modo de falla aplicada a maquinaria de vulcanizacion PLT
radial que operan en Continental Tire Andina. S.A. 2017"

RESUMEN

El trabajo realiza un andlisis de modos de falla y efectos con la finalidad de detectar
problemas potenciales antes de su ocurrencia para priorizarlos y poder concentrar los
recursos de supervision y respuesta mediante la metodologia del Analisis de Modo y
Efecto de Fallos (AMEF) basado en la norma EN60812:2006-05., y de esta manera
aumentar la confiabilidad de la maquinaria del &rea de vulcanizacion PLT (Passenger
ligth truck) radial de Continental Tire Andina.

En este analisis se establece de manera clara y concreta la lista de los modos de falla
presentes desde enero a diciembre del afio 2017 para el area de vulcanizacion PLT
Radial, los mismos clasificados conforme los tipos de maquinaria instalados.

Para la realizacion del analisis se obtuvo los histdricos de los reportes de mantenimiento
existentes en el afio 2017, ademas de una observacion minuciosa del concepto
operacional del funcionamiento de cada uno de los tipos de prensas de vulcanizacion
PLT radial, para asi contar con pardmetros necesarios para el desarrollo del analisis
AMEF, luego se estableci6 la subdivision jerarquica de cada tipo de prensa, una vez
establecidos los lineamientos se representaron los resultados del anélisis en la tabla
establecida y alineada con la norma EN60812:2006-05.
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“Analysis of failure modes and effects applied to radial PLT vulcanization machinery
operating in Continental Tire Andina. S.A. in 2017

ABSTRACT

This work performed an analysis of failure modes and effects with the purpose of detecting
potential problems before their occurrence. It sought to prioritize problems and concentrate
the supervision and response resources through the Failure Mode Effects Analysis (FMEA)
methodology based on the EN60812; 2006-05 standard. The aim was to increase the
reliability of the machinery in the radial PLT (Passenger light truck) vulcanization area of
Continental Tire Andina. In this analysis, the list of fault modes from January to December
of 2017 for the radial PLT vulcanization area were specifically established. These modes
were classified according to the types of machinery installed. The historical maintenance
reports for 2017 were obtained for the analysis. A detailed observation of the operational
concept of the activity of each of the types of radial PLT wulcanization presses was
performed. This allowed to have the necessary parameters for the development of the
FMEA analysis. Then, the hierarchical subdivision of each type of press was established.
Once the guidelines were established, the results of the analysis were presented in a table
established and aligned with the standard ENG0812: 2006-05.
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LISTA DE TERMINOS Y ABREVIACIONES

AMEF Analisis de efectos y modos de falla

Press Prensa para vulcanizar llantas

M Motor

V Valvula

Lamp Indicador luminoso

Loader Cargador de neumaticos

Unloader Extractor de neumaticos

Bladder Compartimiento para dar la forma interna al neumatico

Molde Compartimiento para dar el labrado al rodamiento del neumatico
Equipo original Neumatico comercializado para ensambladoras de vehiculos
Reposicion Neumatico comercializado para canales de distribucion ejemplo: Tesada...
PLT Neumaticos para vehiculos de pasajero y camion de carga liviana

CVT Neuméticos para vehiculos comerciales

Radiales Neumaticos construidos con pliegos y cuerdas

Breakers Componente de neumatico constituido por acero y caucho

NPR Numero de prioridad de riesgo

R Riesgo potencial

S Severidad

O Ocurrencia

D Deteccion

Llanta verde Llanta es estado plastico antes de curar

Stripers Componente encargado de despegar la llanta del mode

Bagwheel Cavidad donde se comprime el vapor para generar presion inversa

Aranas El mecanismo para sujetar la llanta curada al molde



Villacreses Torres, vi

INDICE DE CONTENIDOS

CAPITULO1 :CONTINENTAL TIRE ANDINA S.A. .ottt 3
L1 LA EMPIESA ittt 3
L.11 UDICACION ..ottt bbbt 4
112 RUMDO ESIrAtEQICO ....ouviviiiieiisieiiceeeie e 4
1.1.3  Politicas de 1a OrganizaCion. ...........cccocereirireneieni e 5
1.1.4  Organigrama geNEral ...........ccooiiiiiiieieie et 5
1.2 Proceso de produccion de Hantas..........cceveeirrrineneieseeeese s 6
1.2.1  Proceso de mezclado de materiales (Mixers-Planta 1)...........c.ccccovevuvrnenee. 7
1.2.2  Proceso de calandrado (Calandria —Planta 1) ..........cccccccevveiiiieieene s, 8
1.2.3  Proceso de extrusion (Planta 1) .......cccccveeiieiiiie e 8
1.2.4  Proceso de fabricacion de pestafias ...........ccccoovveveerieeieiiieseere e 9
1.2.1  Proceso de fabricacion de Dreakers ..........ccoccooiiiininicienene e 10
1.2.2  Proceso de construccion de un neumatico para vehiculo liviano.............. 11
1.2.3  Proceso de VUICANIZACION..........cccveieiierieie e 12
124 Inspeccion y acabado final ..o 12
CAPITULO 2 : MARCO DE TEORICO ..., 14
2.1  Analisis de modos de fallay efectos..........cooveviiiiiicii e 14
2.1.1  Presentacion de resultados.........ccooviieieieriene e 16
212 Ref & HBM i 17
2.1.3  FUNCION ..ottt eneas 17
2.1.4  Determinacion de modos de fallo.........cccccceevveiiiiieciceceese e 18
2.1.5  Efectos de modos de falla...........cccocveeiiiiiiieiieie e 18
2.1.6  Clasificacion de la severidad (S) ......ccccooerirerienininieieee s 19
2.1.7  Causas del fallo........cocveiieecieceee e 20
2.1.8  OCUITENCIA (O) ..uiiiiieciie ettt sttt 20
2.1.9  DEteCCION (D) .oveeeeeiecie ettt e 20
2.1.10 Ndmero de prioridad de riesgo (NPR) / Analisis de la criticidad............. 21
2.1.11  ACCIONES reCOMENAATAS .......eoveeveeniiiiie ittt 21
2.1.12  Procedimiento del anélisis AMEF adaptada a una funcion...................... 22
CAPITULO 3  : CONTEXTO OPERACIONAL .....ocotiireiet et 23
3.1  Prensas para vulcanizacion PLT radial ............cccocceviveviviieiie i 23

3.2 Proceso de VUICANIZAUO..........eeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 23



Villacreses Torres, vii

3.3  Prensas PLT que forman parte del proceso de vulcanizado ............ccccecuvvuennee. 24
3.4 Descripcion de las partes de la prensa PLT ........ccocvvvveviiieeieiene e 26
3.5  Descripcion de funciones y sub-funciones que del proceso de vulcanizado ... 27
3.6 Representacion de los niveles y alcance del analisis AMEF .............c..ccc........ 28
3.7 Recopilacion de la informacion y base de datos..........cccccevevevieveiienicie e, 28
3.8 Extraccion de los historicos del programa SAP.........cccccccevveiiiceceese e 29
CAPITULO4 . APLICACION DEL ANALISIS AMEF......ccccooomvieeiesrersrensrnnen, 32
4.1 EStructuraCion de UNa PreNSa. ........ceeverueeieeieerieeiesteesieseesee e eeesree e eeesneennas 32
4.2  AMEF para subsistemas de una prensa tipo 51/385 AUTOLOK CT-2........... 36
4.2.1  Estructura jerarquica para el sistema de carga #10..........ccccevvvrerninnnnnns 36
4.2.2  Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20.............. 37
4.2.3  Estructura jerarquica para el sistema hidraulico de aceite #30................. 37
4.2.4  Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40..................... 37
4.25  Estructura jerarquica para el sistema de control #50..........cccccceevevivenenen. 38
4.2.6  Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60 ...........c.c.cccvvrurenen. 38
4.2.7  Estructura jerarquica para el sistema de post-inflacion #70..................... 39

4.2.8  Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2. 40
4.2.9  Listado de modos de fallo de una prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2 42

4.2.10 Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo: 51/385 AUTOLOK
CT-2 43

4.3  AMEF para subsistemas de una prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING

PRESS 527 IC PCl ..ttt sttt 44
4.3.1  Estructura jerarquica para el sistema de carga #10.........ccccccvvevivrviivinenns 44
4.3.2  Estructura jeréarquica para el sistema de mecanismo central #20............. 45
4.3.3  Estructura jerarquica para el sistema hidraulico de aceite #30................. 45
4.3.4  Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40..................... 46
4.3.5  Estructura jerarquica para el sistema de control #50..........c.ccccccvevvvenennne. 46
4.3.6  Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60 ...........c.cccoeeveeneenee. 47
4.3.7  Estructura jerarquica para el sistema de post-inflacion #70..................... 47
4.3.8  Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCl ..ottt 47
4.3.9  Listado de modos de fallo de una prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCl ..ottt 50
4.3.10 Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo: AUTOLOK TIRE
CURING PRESS 527 IC PCl ..ottt 51

4.4  AMEF para subsistemas de una prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-
(O I | (@ ) TSP OO 52



Villacreses Torres, viii

4.4.1  Estructura jerarquica para el sistema de carga #10..........ccccevvininiinnenns 52
4.4.2  Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20 ............. 52
4.4.3  Estructura jerarquica para el sistema de apertura/cierre de prensa#30..... 53

4.4.4  Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40..................... 53
445  Estructura jerarquica para el sistema de control #50..........cccccccevevivrnnnee. 54
4.4.6  Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60 ...........c.ccceevvvrrenee. 54
4.4.7  Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
(O 1N | 20 ) QSRS 55
4.4.8  Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
CLAITROX .ottt st s ettt et se et st ene et neas 56
4.49  Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo: PRESS RANGEE
JIK EX-CLAIROX ..ottt ettt nne s 57
45  AMEF para subsistemas de una prensa tipo NRM ESTANDAR.................... 58
451  Estructura jerarquica para el sistema de carga #10.........cccccovvvevvvininenns 58
45.2  Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20.............. 58

45.3  Estructura jerarquica para el sistema de apertura/cierre de prensa #30.... 59

45.4  Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40..................... 59
455  Estructura jerarquica para el sistema de control #50..........cccccccevvevvveneenen. 60
45.6  Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60 ...........c.ccccevveneenen. 60
45.7  Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM ESTANDAR........... 61

45.8  Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM ESTANDAR.......... 62
45.9  Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo: NRM ESTANDAR

64
4.6  AMEF para subsistemas de una prensa tipo PRESS BST INTERNATIONAL
65
4.6.1  Estructura jerarquica para el sistema de carga #10..........cccccvvvververirrnene. 65
4.6.2  Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20 ............. 65

4.6.3  Estructura jerarquica para el sistema de apertura/cierre de prensa #30.... 66

4.6.4  Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40..................... 66
4.6.5  Estructura jerarquica para el sistema de control #50..........c.cccccevevivenennee. 67
4.6.6  Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60 ...........c.cccoeeveeneenee. 67
4.6.7  Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt ettt sttt eneas 68
4.6.8  Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt sttt sre e eneas 69

4.6.9 Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt bbb 70



Villacreses Torres, ix

4.7  AMEF para subsistemas de una prensa tipo CHARLOTTE BUILT............... 71
4.7.1  Estructura jerarquica para el sistema de carga #10..........ccocevvirerniencns 71
4.7.2  Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20 ............. 71

4.7.3  Estructura jerérquica para el sistema de apertura/cierre de prensa #30.... 72

4.7.4  Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40..................... 72
4.7.5  Estructura jerarquica para el sistema de control #50..........cccccceevvevivrnnenen. 73
4.7.6  Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60 ...........ccccceevvvrrenee. 73
4.7.7  Estructura jerarquica para el sistema hidraulico#70...........ccccccevvevnrnenen. 74
4.7.8  Estructura jerarquica para el sistema de post-inflacion#80....................... 74

4.7.9  Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: CHARLOTTE BUILT...... 75
4.7.10 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: CHARLOTTE BUILT.... 77

4.7.11 Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo: CHARLOTTE
BUILT 79

4.8  AMEF para subsistemas de una prensa tipo NRM CARGADOR

INDIVIDUAL ..ottt ettt st et s e e s et e saestestesneenaeneas 80
4.8.1  Estructura jerérquica para el sistema de carga #10.........ccccccvcvvevivivinenns 80
4.8.2  Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20 ............. 80
4.8.3  Estructura jerarquica para el sistema apertura/cierre de prensa #30 ........ 81
4.8.4  Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40..................... 81
4.8.5  Estructura jerarquica para el sistema de control #50..........cccccccevevivenennen. 82
4.8.6  Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60 .............cccceeeveurnens 82
4.8.7  Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ..ottt sttt et tesnenneenaeneas 83
4.8.8  Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt sttt tenrenreenneneas 85
4.8.9  Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo: NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ..ottt ettt snesreenaeneas 86

CAPITULO5  :PLAN DE MANTENIMIENTO ..ot 87

5.1 Actividades de mantenimiento recomendadas...........cccoovereereiiiniieneniieneennns 87

5.2  Criterios para determinar la frecuencia del mantenimiento.............c.ccccceuvu.ne. 87
52.1 CRITERIO BASADO EN LA EXPERIENCIA (de expertos y personal
relacionado CON €l ACLIVO) ......ccuviiiiiiii e 87

5.3  Plan de mantenimiento para una prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2 ........ 89

5.4  Plan de mantenimiento para una prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCl .ttt ettt 90

5.5 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
(O I | (@ ) TSP OO 92



Villacreses Torres, X

5.6  Plan de mantenimiento para una prensa tipo: NRM ESTANDAR.................. 93

5.7  Plan de mantenimiento para una prensa tipo: PRESS BST INTERNATIONAL
94

5.8  Plan de mantenimiento para una prensa tipo: CHARLOTTE BUILT............. 95

5.9 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: NRM CARGADOR

INDIVIDUAL ... ..o et e st be e e s e nreee s 96

BIDIIOGIATTa. .. .. s 100



Villacreses Torres, Xi

INDICE DE TABLAS

Tabla 1.1: Componentes de Un NEUMALICO.........ccecverireieeieere e 6
Tabla 1.2: Materia PrIMA. ......cooviieieieiesie ettt st nneas 7
Tabla 2.1 Formato para presentacion se resultados de analisis AMEF. ........................ 17
Tabla 2.2: Formato para listado de modos de fallo. ..........ccccoevviiiiiiiccce e, 18
Tabla 2.3: Clasificacion de la severidad de los modos de falla...........ccccoocevviviviinnnnn, 19
Tabla 2.4: Clasificacion de la probabilidad de ocurrencia de los modos de falla. ........ 20
Tabla 2.5: Calcificacion de la Oportunidad de deteccion de los modos de falla........... 21
Tabla 3.1: Listado correspondiente a las 34 prensas destinadas a PLT radial. ............. 25
Tabla 3.2: 7 TIP0S 08 PrENSAS. .....ccveieiiieriiriesie sttt 25
Tabla 3.3: Formato en Excel de reporte electronico de turno .........ccccceevevevernicsineneen, 31
Tabla 4.1: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2..... 40

Tabla 4.2: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2... 42
Tabla 4.3: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING

e S N YA (O = RSP 47
Tabla 4.4: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCll.iiiiiiiee sttt 50
Tabla 4.5: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-

(O I | (@ ) SRS 55
Tabla 4.6: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-

(O I | (@ ) RSSO 56
Tabla 4.7: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM ESTANDAR............... 61
Tabla 4.8: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM ESTANDAR ............ 62
Tabla 4.9: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt bbb nne e 68
Tabla 4.10: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL ...ttt e e snte e et e e e snae e e nneees 69
Tabla 4.11: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: CHARLOTTE BUILT ....... 75
Tabla 4.12: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: CHARLOTTE BUILT ..... 77
Tabla 4.13: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt e e e et e e e st e e e annaa e e e e s nnbeaeeeanrnneeans 83
Tabla 4.14: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt e e e et e e e st e e e annaa e e e e s nnbeaeeeanrnneeans 85
Tabla 5.1: Plan de mantenimiento para una prensa tipo 51/385 AUTOLOK CT-2...... 89
Tabla 5.2: Plan de mantenimiento para una prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCll..uiee ettt sttt nne e ens 90
Tabla 5.3: Plan de mantenimiento para una prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-

(O A | (@ ) OSSP RR 92
Tabla 5.4: Plan de mantenimiento para una prensa tipo NRM ESTANDAR................ 93
Tabla 5.5: Plan de mantenimiento para una prensa tipo PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt sttt ereane e 94
Tabla 5.6: Plan de mantenimiento para una prensa tipo CHARLOTTE BUILT .......... 95

Tabla 5.7: Plan de mantenimiento para una prensa tipo NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt bttt sttt et e e be et e sne e e 96



Villacreses Torres, xii

INDICE DE FIGURAS

Figura 1.1: Continental Tire AndiNa S.A. . ..ooi i 4
Figura 1.2: Organigrama GeNEral...........cccuoueiieiiiie e 6
FIGUIA 1.3: IMHIXEE 3. oottt 8
FIQUPa 1.4 1 Calanria. ......ooviviiiiieieeeee e 8
Figura 1.5: ROIEr HEAd. ........cveiieice e 9
Figura 1.6: Fabricacion de PeStafas. ..........ccceiveruiiiieiieie e s e se e sa e sre e 9
Figura 1.7: Almacenamiento de Pestanas. ..........cccevveieiieieiiie s 10
Figura 1.8: Almacenamiento de breakers. ..........ccovovviieiieie i 10
Figura 1.9: Maquina cortadora de Dreakers. .........c.ccvceveeie i 11
Figura 1.10: Maquina constructora para de llanta verde. ...........c.ccccoevveiiiic e, 11
Figura 1.11: Prensa para neumaticos livianos (PLT). .....cccccvvviiievi i 12
Figura 1.12: Mapa de OPEIraCIONES ........c.cciveiueieeirierieseeseesteseesteesresrsesraeseeseesreesreennens 13
Figura 2.1: Relacién entre modos de falla y efecto de un sistema jerarquico. .............. 15
Figura 2.2: Diagrama de flujo del analisis AMEF. ...........cccccccvveiiiieiiecece e 22
Figura 3.1: Prensa para vulcanizar neumaticos PLT.........ccccoccvveviiiicieene e 23
Figura 3.2: Visualizacion de temperaturas y presiones de prensa..........coceeeeereeeevennens 24
Figura 3.3: Descripcion de las partes de una prensa PLT .......ccoeveineininieneneienees 26
Figura 3.4: Descripcion de la funciones principales de la prensa..........ccccovceveiniennen 27
Figura 3.5: Diagrama de bloques jerarquico de las subsunciones del sistema.............. 28
Figura 3.6: Programa de mantenimiento SAP-PM..........cccociiiininiiien e 29
Figura 3.7: Programa de mantenimiento SAP-PM..........cccooiiiiiiniiei s 30
Figura 4.1: Estructura de una prensa tipo 51/385 AUTOLOK CT-2, Al-2........ccce.... 32
Figura 4.2: Estructura de una prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC
O N SR 33
Figura 4.3: Estructura de una prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-CLAIROX, D1-2.
........................................................................................................................................ 33
Figura 4.4: Estructura de una prensa tipo NRM ESTANDAR, D3-4. .........ccccoevvenene. 34
Figura 4.5: Estructura de una prensa tipo PRESS BST INTERNATIONAL, D19-20. 34
Figura 4.6: Estructura de una prensa tipo CHARLOTTE BUILT, D21-22................... 35
Figura 4.7: Estructura de una prensa tipo NRM CARGADOR INDIVIDUAL, D25-26.
........................................................................................................................................ 35
Figura 4.8: Diagrama general de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.
........................................................................................................................................ 36
Figura 4.9: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2...... 36

Figura 4.10: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.... 37
Figura 4.11: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.... 37
Figura 4.12: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.... 38
Figura 4.13: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.... 38
Figura 4.14: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.... 39
Figura 4.15: Diagrama 70 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.... 39
Figura 4.16: Grafica AMEF: 51/385 AUTOLOK CT-2.....cccccviiiiniiieienene s 43
Figura 4.17: Diagrama general de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE

CURING PRESS 527 IC PCl .ottt 44



Villacreses Torres, xiii

Figura 4.18: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING

PRESS 527 IC PCl..uiiiiiiece ettt sttt nnenneaneens 44
Figura 4.19: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCll.uiiiiiiece ettt st aneens 45
Figura 4.20: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCll.uiiiiiiece ettt st aneens 45
Figura 4.21: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PClluviiiiiie ettt sttt aneans 46
Figura 4.22: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCll.viiiiiie ettt sttt aneans 46
Figura 4.23: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCll..viciiiie ettt sttt aneens 47
Figura 4.24: Diagrama 70 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 527 IC PCll.viiiiiie ettt 47
Figura 4.25: Grafica AMEF: AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI ........... 51
Figura 4.26: Diagrama general de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K
EX-CLATROX .ottt bbbttt bbbttt bbb b ans 52
Figura 4.27: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-

(O I | (@ ) RSOSSN 52
Figura 4.28: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-

(O I | (@ ) SRS 53
Figura 4.29: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-

(O I | (@ ) SRS 53
Figura 4.30: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-

(O 72 | (@ ) ST 54
Figura 4.31: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-

(O 72 | (@ ) ST 54
Figura 4.32: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-

(O 72 | (@ ) ST 54
Figura 4.33: Grafica AMEF: PRESS RANGEE J/K EX-CLAIROX .......ccccovivvvinanns 57
Figura 4.34: Diagrama general de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR ..... 58
Figura 4.35: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR.............. 58
Figura 4.36: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR.............. 59
Figura 4.37: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR ............. 59
Figura 4.38: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR.............. 59
Figura 4.39: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR ............. 60
Figura 4.40: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR ............. 60
Figura 4.41: Grafica AMEF: NRM ESTANDAR.......ccooiiiiicccte e 64
Figura 4.42: Diagrama general de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt sttt ereane e 65
Figura 4.43: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt sttt eneene e 65
Figura 4.44: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt sttt sbenre s e 66

Figura 4.45: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt ettt nne s 66



Villacreses Torres, xiv

Figura 4.46: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa PRESS BST

INTERNATIONAL ...ttt et e e nae e e nneeas 67
Figura 4.47: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL ...ttt et e e nae e e nneeas 67
Figura 4.48: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL ...ttt e et e e e e nneeas 67
Figura 4.49: Grafica AMEF: PRESS BST INTERNATIONAL.......ccccccvviiieiieieene 70
Figura 4.50: Diagrama general de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT 71
Figura 4.51: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 71
Figura 4.52: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 72
Figura 4.53: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 72
Figura 4.54: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 73
Figura 4.55: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 73
Figura 4.56: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 74
Figura 4.57: Diagrama 70 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 74
Figura 4.58: Diagrama 80 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT ........ 74
Figura 4.59: Grafica AMEF: CHARLOTTE BUILT.....cc.ccoooiiiieiiceceee e 79
Figura 4.60: Diagrama general de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ..ottt sttt 80
Figura 4.61: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ..ottt ettt ne st e 80
Figura 4.62: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ..ottt sttt ettt sttt nne s 81
Figura 4.63: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt et e e et e e e e st e e e annar e e e e anbeaeeeanseeneeans 81
Figura 4.64: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt e e e e e e st e e e annnr e e e e anaeeeeeennreneeans 82
Figura 4.65: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt et e e e e st e e e snnt e e e e anteaeeeensreeeeans 82
Figura 4.66: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ...ttt e e et e e e e st e e e snnar e e e e anteeeeeannreneeans 82

Figura 4.67: Grafica AMEF: NRM CARGADOR INDIVIDUAL .......ccccoceiviiiinininnns 86



Villacreses Torres, xv

INDICE DE ANEXOS

ANEXO 1: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo AUTOLOK TIRE

CURING PRESS 527 IC PCl .ottt 101
ANEXO 2: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo 51/385
AUTOLOK CT-2. ittt ettt sttt nesteseeneene e 102
ANEXO 3: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo AUTOLOK TIRE
CURING PRESS 527 IC PCl ..ottt 103
ANEXO 4: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo
AUTOLOK TIRE CURING PRESS 527 IC PCl. ..ooooiiiiiec e 106
ANEXO 5: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-
(O I 1 2 (@ ) G PR 107
ANEXO 6: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo PRESS
RANGEE J/K EX-CLAIROX. ..ottt sttt sttt naeennnas 109
ANEXO 7: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo NRM ESTANDAR ...... 110
ANEXO 8: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo NRM
ESTANDAR. ..t s e e e e e st e e et e e e nna e e e nnaeeennees 112
ANEXO 9: Reporte de dafios electrénicos para prensa tipo PRESS BST
INTERNATIONAL ..ottt ettt st enesne e 113
ANEXO 10: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo PRESS
BST INTERNATIONAL. ..ottt 114

ANEXO 11: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo CHARLOTTE BUILT 115
ANEXO 12: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo

CHARLOTTE BUILT ..ottt sttt 120
ANEXO 13: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo NRM CARGADOR
INDIVIDUAL ..ottt sttt sttt sttt neane s 121

ANEXO 14: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo NRM
CARGADOR INDIVIDUAL. ...ttt ettt 126



Villacreses Torres, 1

David Eduardo Villacreses Torres
Trabajo de graduacion

Luis Felipe Sexto

Enero 2018

“ANALISIS DE EFECTOS Y MODO DE FALLA APLICADA A MAQUINARIA
DE VULCANIZACION PLT RADIAL QUE OPERAN EN CONTINENTAL
TIRE ANDINA. S.A. 2017”

INTRODUCCION

El siguiente trabajo se enfoca a realizar un analisis de efectos y modos de falla aplicada
a maquinaria en el area de vulcanizacién PLT radial en la planta de produccion de
neumaticos de “Continental Tire Andina” para asi determinar las tareas adecuadas de
mantenimiento para cada modo de fallo; para esto se propone determinar los modos de
fallo para cada tipo de prensa y catalogarlos segin su posible efecto y criticidad. Esta
optimizacion involucra el disefio de un nuevo plan de mantenimiento que reemplazaré al
actual.

¢Cbémo varia la confiabilidad de maquinaria de vulcanizacién PLT radial y en qué
medida se reduce la ocurrencia de modos de falla y efectos con las acciones de
mantenimiento actuales y con las nuevas acciones propuestas aplicando la norma
EN60812 (AMEF)?

Antes de proponer las tareas de mantenimiento se analizara los tipos de prensas
instaladas y en produccién del area de vulcanizacion PLT radial y asi diferenciarlas de
una manera clara, catalogandolas por funciones y sub-funciones de cada tipo de prensa.

Una vez catalogada cada funcion y sub-funcion de cada tipo de prensa se identificara las
acciones que pretenden reducir la probabilidad de ocurrencia la falla potencial, esto
sustentado en la norma IEC 60812:2006-01. (Norma EN 60812:2006-05, 2006)

Se han desarrollado varias herramientas y técnicas para administrar el riesgo de una
manera efectiva. El modo de falla y analisis de efectos (AMEF) es uno de las
herramientas utilizadas para una evaluacion efectiva del riesgo. Analiza todos los modos
de falla potenciales, sus causas y efectos en un producto o proceso. Ademas,
recomienda acciones para mitigar fallas para mejorar la confiabilidad del producto. (Z.
Rehman, 2016)
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JUSTIFICACION

Actualmente en la empresa Continental Tire Andina S.A no existe ningun analisis
enfocado a la reduccion de riesgos para los modos de fallo ni para la optimizacion de
recursos de mantenimiento, sin embargo existe suficiente informacion de disponibilidad
y modos de fallo que se han presentado en el pasado, esto debido a que se lleva un
histérico de fallos mediante archivos en Excel y mediante un programa de
mantenimiento que se mantiene actualizado en todos los turnos de produccion de la
empresa.

A pesar que la empresa maneja un programa de mantenimiento destinado a realizarse en
la parada de fin de afio, asi como mantenimientos preventivos durante el afio de
produccidn estos no han sido capaces de mitigar los riesgos y aumentar la confiabilidad
de la maquinaria ya que no existe un andlisis y actividades de mantenimientos
oportunos enfocados a los modos de falla ocurridos en el pasado.

Cabe recalcar que con el andlisis de modos de falla y efectos aplicado al area de
vulcanizacion PLT radial se da un aporte importante y un marco de referencia para la
aplicacion de la norma para el resto la maquinaria de la empresa con el fin de establecer
claramente las prioridades de ejecucion de mantenimientos asi como la optimizacién de
tiempos de parada de maquinaria optimizando los recursos de mantenimiento.

OBJETIVO GENERAL

- Realizar un andlisis de efectos y modo de falla aplicada a maquinaria de
vulcanizacién PLT radial que operan en Continental Tire Andina. S.A. 2017.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Determinar los posibles modos de fallo para cada tipo de prensa con el fin de
catalogarlos segun su posible efecto.

- Determinar el indice de prioridad de riesgo analizando la criticidad de los modos
de falla.

- Determinar las tareas de mantenimiento enfocadas a cada modo de fallo
enlistado para cada tipo de prensa.
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CAPITULO 1 : CONTINENTAL TIRE ANDINA S.A

1.1 LaEmpresa

Continental Tire Andina es una empresa ubicada en la ciudad de Cuenca, siendo la
Unica en el Ecuador en manufactura de neumaticos, se enfoca al disefio, produccion
comercializacion de varios tipos de neumaticos como son para vehiculos livianos y
vehiculos pesados; Esta compafiia se caracteriza por ser una de las empresas de mayor
crecimiento en el sector industrial local promoviendo altas inversiones Yy
constituyéndose una fuente de empleo para mas de mil colaboradores directos e
indirectos.

La historia de la empresa inicia sus labores hace mas de 50 afios con capital nacional, a
continuacion amplia su infraestructura con la presencia de General Tire de Estados
Unidos y finalmente consigue la participacion del grupo aleman Continental Tire
Andina la cual otorga sus lineamientos para la comercializacion de neumaéticos a la
region Andina.

La region Andina esta conformada por Ecuador, Colombia, Chile, Venezuela, Per( y
Bolivia, comercializando principalmente las marcas como son: Barum, General Tire,
Viking y Continental, entre otros.

Entre los tipos de neumaéticos producidos existen dos tipos de lineas que son de
reposicion y de equipo original, los neumaticos de reposicion corresponden a los
neumaticos a ser comercializados por los canales de distribucion como son Tedasa,
Moya Baca Tires, Tecnillanta S.A., Importadora Andina, Motricentro Eljuri,
Frenoseguro, entre otros; los neumaticos de equipo original hace referencia a las que
irdn a las ensambladoras nacionales, estos neumaticos pasan por rigurosos controles de
calidad. Los clientes de equipo original son principalmente grandes ensambladoras de
vehiculos como son: General Motors Ecuador, General Motors Colombia, AYMESA
(Quito) Y MARESA (Quito)
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1.1.1 Ubicacion

La planta de neumaticos se encuentra ubicada en la ciudad de Cuenca — Ecuador.

Su direccion es: Panamericana Norte km 2.8 en el sector del parque industrial, siendo la
Unica empresa de produccion de neumaticos en el Ecuador.
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Figura 1.1: Continental Tire Andina S.A.

Fuente: Google. (s.f.). [Mapa de Continental Tire Andina S.A.]. Acceso: 8 de enero del
2018, de: https://www.google.com.ec/maps/place/Continental+Tire+Andina+S.A./@-
2.882223,-78.9703948,15z/data=14m5!3m4!1s0x0:0x 7bb0fofccc09be63!18m2!3d-
2.88222314d-78.9703948.

1.1.2 Rumbo Estratégico

Mision: El desempefio es nuestra pasion

El desempefio es nuestra pasion y nos impulsa a ser la mejor opcion en la industria de
Ilantas. Nos relacionamos a nivel local con nuestros empleados, consumidores,
comunidades, y sus necesidades en las Américas. Crear valores sustentables, es la
fuerza que nos impulsa.

Vision: Convertirnos en la empresa de llantas preferida a traves de nuestra avanzada
tecnologia, aplicada a cada uno de nuestros productos, enfocarnos hacia la excelencia en
el desempefio y ser expertos en la industria automotriz a nivel mundial.
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Valores: Como un equipo activo con conciencia mundial y regional, estamos
comprometidos con:

Crecimiento rentable
Profesionalismo
Eficiencia

Producto superior

Cultura de alto desempefio

1.1.3 Politicas de la Organizacion.

Producir y comercializar neumaticos con tecnologia innovadora y niveles de
calidad que superen las exigencias de nuestros clientes

Cuidar la seguridad y salud de nuestros colaboradores y promover el medio
ambiente sostenible.

Ofrecer un ambiente de trabajo, donde el aprendizaje, el mejoramiento continuo y
la optimizacion de los recursos son nuestra forma de vida.

Cumplir con los requisitos legales y reglamentos aplicables a nuestros procesos y
productos.

1.1.4 Organigrama general

El presidente ejecutivo es la maxima autoridad de la empresa, es el intermediario entre
la empresa Continental Tire Andina S.A y el grupo Continental con su central en
Alemania.

Los Vicepresidentes son los jefes maximos de cada una de las areas los cuales reportan
sus actividades directamente al presidente ejecutivo.
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PRESIDENTE
EJECUTIVO

REPRESENTANTE DE
LA DIRECCION

VICEPRESIDENTE VICEPRESIDENTE VICEPRESIDENTE VICEPRESIDENTE VICEPRESIDENTE
COMERCIAL MANUFACTURA TALENTO HUMANO LOGISTICA FINANZAS

Figura 1.2: Organigrama General.

Fuente: Departamento de talento humano de Continental Tire Andina, acceso: 09 enero
2018.

1.2 Proceso de produccion de llantas

Cada componente de una llanta es previamente preparada y elaborada de una materia
prima especifica, los neumaticos estan constituidos de los siguientes componentes:

Tabla 1.1: Componentes de un neumatico.

Componente Porcentaje %
Caucho natural 29.7
Caucho sintético 4.7
Caucho butilico 3.7
Productos quimicos 38.2
Alambre de acero 6
Nylon 0.6
Lonas de acero 17.1

Fuente: Departamento de industrializacion de producto de Continental Tire Andina,
acceso: 09 de enero 2018.
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El proceso de elaboracion de un neumatico pasa por multiples sub-procesos dentro de la
linea de produccion, estos sub-procesos son encargados de convertir la materia prima en
distintas partes que componen la llanta. Cuando la llanta se encuentra ensamblada y
curada pasa por varios procesos de revision de calidad para asi considerarse producto
terminado e ir a los canales de distribucion.

A continuacion se describe los sub-procesos mas importantes para en la linea de
produccion:

1.2.1 Proceso de mezclado de materiales (Mixers-Planta 1)

El primer proceso de la linea de produccion inicia en la seccion de planta 1 que
corresponde al area de los mixers, en esta area de proceder con la mezcla de algunas
substancias elementos que forman parte de la materia prima.

A continuacion se detalla los quimicos involucrados en el proceso productivo:

Tabla 1.2: Materia Prima.

Materia Prima

Cauchos
Natural Provenientes de Santo Domingo de los Colorados.
Sintético Estireno — Butadieno.

Cargas
Reforzantes Negro de humo, silice.
No reforzantes Carbonato, caolin, recuperado.

Otros

Pigmentos Organicos e inorganicos.
Activadores Acido estearico, 6xido de zinc, glicoles.
Ayudas de proceso Peptizantes, facticos, esponjantes, resinas.
Plastificantes Aromaticos, Nafténicos, Parafinicos.
Acelerarte Répidos, lentos, Inhibidores.
Vulcanizantes Azufre sincronizado, donadores de azufre.

Fuente: Departamento de industrializacion de producto de Continental Tire
Andina, acceso: 09 de enero 2018.

Los mixers son encargados de mezclar y homogenizar todos los ingredientes necesarios
para la elaboracion de los componentes del neumatico, esta mezcla esta basada en una
especificacion probada y aceptada por la central de Alemania y catalogada como receta
de maquina. En la receta se especifica los componentes de la mezcla, el tiempo de
mezclado, la consigna de temperatura del proceso de mezclado y presién necesaria para
la mezcla.
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Figura 1.3: Mixer 3.

1.2.2 Proceso de calandrado (Calandria — Planta 1)

En este proceso de calandrado interviene el caucho, nylon, poliéster y la maquina
denominada calandria textil, la calandria se encarga de recubrir la tela con caucho para
otorgar dureza y resistencia al neumatico. Para obtener este resultado la calandria costa
de rodillos que comprimen el caucho y lo distribuyen de manera uniformen permitiendo
que se adhiera de una manera homogeénea al tejido.

Figura 1.4 : Calandria.

1.2.3 Proceso de extrusion (Planta 1)

En este proceso el caucho mezclado y preparado previamente por los mezcladores
(mixers) son extruidos a altas temperaturas para darle una forma adecuada para ser
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utilizado en la siguiente area de construccion. El proceso de extruido debe respetar
especificaciones de forma, pureza de material, dimensiones de material y temperatura.

Las maquinas encargada de la extrusion son: Roller Head, tubera triplex, tubera doble,
aqui se elabora diferentes materiales como son: Rodamientos, Shoulder Cushion, Bead
Cushion, y laterales.

Figura 1.5: Roller Head.

1.2.4 Proceso de fabricacion de pestafias

Las pestafas tienen la finalidad de sostener al neumatico firmemente, haciendo contacto
directamente con el aro. Las pestafias estdn conformadas de 2 partes como son: el
nucleo y el relleno.

Figura 1.6: Fabricacion de pestafias.
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Figura 1.7: Almacenamiento de Pestafas.

1.2.1 Proceso de fabricacion de breakers

Los breakers o también llamados cinturones de acero brindan resistencia al neumatico
ayudando a soportar la carga y otorgando dureza al rodamiento.

Los breakers estan conformados de cordones de acero tejido recubierto de caucho, son
cortados de varias dimensiones dependiendo de la especificacion y del tipo de
neumatico a constituir.

Figura 1.8: Almacenamiento de breakers.
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Figura 1.9: Maquina cortadora de breakers.

1.2.2 Proceso de construccidon de un neumatico para vehiculo liviano

La construccion de un neumdtico para vehiculo liviano (PLT), corresponde al
ensamblaje de varios componentes previamente preparados, para esto intervienen 2
tipos de maquina que son: Carcaceras (denominacion de las maquinas antiguas) o
"KMs™ (denominacién de las maquinas nuevas) y Expansoras (denominacion de las
maquinas antiguas) o Pus (denominacién de las maquinas nuevas).

Las maquinas carcaceras 0 "KMs" se encargan de la conformacion del linner con las
pestafias para obtener una forma cilindrica para ser utilizadas en las expansoras o0 "PUs".

Las maquinas expansoras o "PUs™ son las encargadas de afadir los breakers y
rodamientos a la carcasa del neumaético y conformarlos para obtener el producto
[lamado llanta verde.

El termino llanta verde se utiliza para referirse al neumatico en estado pléstico antes del
proceso de curado.

Figura 1.10: Maquina constructora para de llanta verde.
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1.2.3 Proceso de vulcanizacion

La vulcanizacion del neumatico es un proceso fisico-quimico en el cual interviene una
maquina denominada prensa, la misma que mantiene elevadas temperaturas dentro de su
molde, en la cual ingresa la llanta verde (llanta sin curar, caucho en estado plastico) y se
mantiene en el interior de la maquina un tiempo de cura que varia entre 15 a 70 minutos
dependiendo de su especificacion, en este proceso la llanta adquiere su forma final y el
caucho pasa a un estado elastico con propiedades de alta resistencia, existen 34 prensas
para vulcanizar llantas de pasajero y camioneta.

Este proceso es de suma importancia debido a que la prensa trabaja a temperaturas
comprendidas entre 140C° y 180C° y a presiones entre 175 y 230 bares lo cual se
cataloga una zona de alto riesgo tanto a la salud como también riesgo a la calidad del
producto.

El azufre estd considerado universalmente como el principal agente de vulcanizacion,
tanto por sus condiciones econémicas como por sus cualidades propias por lo que este
es agregado al caucho en los mixers en la mezcla final ya que otorga la propiedad
elastica con el fin de conformar y dar resistencia al neumatico ya curado, este elemento
quimico es de vital importancia al momento de vulcanizar y mantiene contacto directo
con el molde de la prensa.

Figura 1.11: Prensa para neumaticos livianos (PLT).

1.2.4 Inspecciény acabado final

Una vez construido y vulcanizado el neumatico se trasporta por banda a la siguiente
parea denominada acabado final. En esta area se retira las impurezas del neumatico y es
inspeccionada minuciosamente por personas y por maquinas especializadas para
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garantizar la calidad del producto, es aqui donde se determina que el neumatico sera
comercializado como equipo original o para reposicion.

Para el caso de los neuméticos PLT pasa por 2 tipos de maquinas de inspeccion:
Inspeccion de uniformidad y balanceo, la primera verifica la redondez y ancho del
neumatico y la segunda verifica la correcta distribucion de los elementos que conforman
el neumatico.

A continuacion se ilustra el proceso para la elaboracion de un neumatico PLT radial.

Mezclado

Calandrado

Extrusion

Fabricacion
de pestafias

Fabricacion
de breakers

Constructoras

Vulcanizado

Inspeccion y
acabado final

Figura 1.12: Mapa de operaciones
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CAPITULO 2 : MARCO DE TEORICO

2.1 Analisis de modos de falla y efectos

El andlisis de modos de falla y efecto es un proceso sistematico destinado a identificar
posibles modos de falla, sus causas y efectos que puedan afectar al rendimiento del
sistema.

El andlisis de modos de falla y efecto se realiza una vez definido el sistema lo
suficientemente como para ser representado con un diagramas de bloques funcional.

El AMEF es aplicable en varios niveles del sistema, es posible descomponer al sistema
lo suficiente desde el nivel mas alto hasta el nivel mas bajo deseado, los cambios del
disefio requeriran que el AMEF sea revisado y actualizado frecuentemente.

Para el desarrollo del analisis AMEF se debe considerar un equipo compuesto de
personal calificado para reconocer y evaluar la magnitud de las consecuencias de
diversos modos de falla potenciales.

El analisis AMEF es un método para identificar la severidad de los posibles modos de
falla y proporciona medidas de mitigacion para reducir el riesgo.

La aplicacion de la norma va precedida de una descomposicion jerarquica del sistema
como se indica en la figura 12, utilizando diagramas de bloque de cada subsistema de la
maquina analizada, una vez seleccionado el sistema de la cadena de produccion se
deben analizar los elementos de nivel mas bajo. Un efecto de modo de falla de un nivel
inferior puede convertirse en una causa de falla de un modo de falla de un elemento en
el siguiente nivel superior, es decir el analisis comienza de abajo hacia arriba, hasta que
se identifica el efecto final en el sistema, la descomposicion comprende en determinar
primero la causa de la falla, luego el modo de falla presente, la parte de la maquina
afectada, a continuacion el subsistema o mdédulo afectado y por Gltimo la funcién
afectada del proceso. Figura 12 se muestra la relacién entre modos de falla y efecto de
un sistema jerarquico.

Adicionalmente a la pérdida de productividad debida a un mantenimiento no
planificado, la mentalidad de reparar rapidamente promueve un mantenimiento
temporal, que comuUnmente desmejora la situacion. Las reparaciones temporales
requieren trabajo adicional para su correccion definitiva, o en el peor de los casos, fallan
antes de ser corregidas. (Aguilar Guzman & Rrodriguiez Borja, 2014)

Algunos beneficios de implantar AMEF:
* I[dentificar fallas o defectos antes de que estos ocurran.
* Optimizar los costos

* Incrementar la confiabilidad de los productos / servicios (reducir los tiempos de
desperdicios y re-trabajos).

* Documenta los conocimient0s sobre los procesos.
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* Incrementa la satisfaccion del cliente.

» Mantiene el Know-How en la compaiiia. (Lean Solutions , 1999-2017)
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Figura 2.1: Relacién entre modos de falla y efecto de un sistema jerarquico.

Fuente: (Norma EN 60812:2006-05, 2006)

Iniciado en la década de 1940 por el ejército de los EE. UU., EI AMEF fue desarrollado
aun mas por las industrias aeroespacial y automotriz. Varias industrias mantienen
estandares AMEF formales.
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Los modos de falla y el andlisis de efectos (AMEF) son un enfoque paso a paso para
identificar todas las fallas posibles en un disefio, un proceso de fabricacién o
ensamblaje, o un producto o servicio.

"Modos de falla" significa las formas o modos en que algo puede fallar. Las fallas son
errores o defectos, especialmente los que afectan al cliente, y pueden ser potenciales o
reales.

La mitigacion de riesgos siempre ha sido una preocupacion especial para la gestion
estratégica de la organizacion. Se han desarrollado varias herramientas y técnicas para
gestionar el riesgo de manera efectiva. EI modo de falla y el anélisis de efectos (AMEF)
es una de las herramientas utilizadas para la evaluacion efectiva del riesgo. Analiza
todos los posibles modos de falla, sus causas y efectos en un producto o proceso.
Ademaés, recomienda acciones para mitigar las fallas con el fin de mejorar la
confiabilidad del producto. (American Society for Quality , 2017)

Adicionalmente a la pérdida de productividad debida a un mantenimiento no
planificado, la mentalidad de reparar rapidamente promueve un mantenimiento
temporal, que comUnmente desmejora la situacion. Las reparaciones temporales
requieren trabajo adicional para su correccion definitiva, o en el peor de los casos, fallan
antes de ser corregidas. (Aguilar Guzman & Rrodriguiez Borja, 2014)

En todo el mundo, los tiempos de desarrollo son cada vez mas cortos y los clientes son
exigentes y esperan una seguridad absoluta y alta confiabilidad. Las empresas deben
replantearse como logran estos objetivos. Mientras puede haber sido suficiente en el
pasado para centrarse en las pruebas y andlisis como el principal métodos para
garantizar una alta fiabilidad, esto ya no es suficiente porque probar y corregir puede
tomar demasiado tiempo y es muy costoso. Es esencial garantizar una alta calidad de
disefio y fiabilidad durante las primeras etapas de desarrollo y mantenerse dentro de los
presupuestos. Para hacer esto, es necesario enfocarse primero en el problema
prevencion, en lugar de simplemente resolver problemas, anticipando los factores que
pueden provocar fallas y garantizar que los disefios sean solidos. Modo de Fallos y
Analisis de Efectos (FMEA) puede anticipar y prevenir problemas y ayudar a las
empresas a alcanzar altos niveles de confiabilidad en productos y procesos dentro de
tiempos de desarrollo considerablemente mas cortos, y dentro del presupuesto.
(Seymour Carlson, 2012)

2.1.1 Presentacién de resultados

Segun la norma EN 60812 los resultados pueden ser presentados en una hoja de trabajo
que contiene la informacién del sistema de una manera especifica, ademas muestra las
formas en las que el sistema puede fallar, los componentes y sus modos de falla que
desembocarian en la causa del fallo total del sistema. (Norma EN 60812:2006-05, 2006)
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Tabla 2.1 Formato para presentacion se resultados de analisis AMEF.

REF. | ITEM | FUNCION | MODO DE | EFECTO CAUSAS
FALLO DEL DEL FALLO
FALLO

ACCIONES DE RECOMENDADAS

SEVERIDAD
OCURRENCIA
DETECCION
NPR

Fuente: Carlson Carl Seymour. 2012. Efective FMEAs. John Wiley & Sons, Inc.,
Hoboken, New Jersey, Published simultaneously in Canada. 494.

2.1.2 Ref. & Item

Corresponde al elemento enfocado para el analisis del AMEF, en el caso de Ref.
Corresponde al nimero de referencia en el diagrama jerarquico y el item corresponde al
nombre del subsistema del proceso a analizar.

Ejemplo:
Ref.: 10.1.1.1

D1. item: unloader

2.1.3 Funcion

La funcion corresponde a lo que el item esta destinado a hacer, generalmente debe
contener parametros de trabajo normal como presion, velocidad, fuerza, en fin.

Puede existir muchas funciones para un item, aqui se detalla las funciones para lo cual
existe en el proceso el item. Es necesario colocar aqui la funcién y el estandar de trabajo

Ejemplo:
D1. item: unloader

P1. Funcién: Permite la salida del neumatico curado, extrayéndolo automaticamente
del interior de la cavidad en un tiempo méaximo de 10 segundos.
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2.1.4 Determinacién de modos de fallo

El modo de fallo es la manera en la que en el item o la sub-funcion no es capaz de
cumplir la funcion para la cual esta destinado, se considera que se encuentra en modo
de falla debido a que no cumple total o parcialmente su funcion, esto dentro de los
limites establecidos o rendimiento estandar.

Ejemplo:
D1. item: unloader

P1. Funcion: Permite la salida del neumatico curado, extrayéndolo automaticamente
del interior de la cavidad en un tiempo méaximo de 10 segundos.

MF1. Modo de fallo: Inadecuada salida de neumatico (mayor a 10 segundos).

Tabla 2.2: Formato para listado de modos de fallo.

REF. iTEM MODO DE FALLO MNPR

2.1.5 Efectos de modos de falla

El efecto modo de falla desemboca en una falla funcional, la misma que puede ser
provocada por una o mas modos de falla en uno o varios elementos del sistema.

Existen efectos de falla locales que Unicamente afectan al elemento o funcion particular
del sistema, estos efectos no son considerados de alta relevancia ya que no afectan al
sistema ni a la calidad del producto, por lo cual no se considera para el andlisis de
modos de falla y efecto.

Los efectos de falla a nivel del sistema son aquellos debido al impacto afectan a las
funciones operativas de la maquina, ademas puede afectar a la calidad del producto o a
la seguridad de operador de la maquina.
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El efecto de un modo de falla se representa en 3 tipos:
Efecto Local.- La consecuencia de la falla afecta directamente al item o items adjuntos.

Efecto a nivel superior.- La consecuencia de la falla afecta al siguiente nivel superior
del sistema.

Efecto final.- La consecuencia de la falla afecta al nivel mas alto del sistema y/o al
operador de la maquina.

2.1.6 Clasificacién de la severidad (S)

La severidad se clasifica segun la importancia del efecto del modo de falla, esta sera
catalogada de manera cualitativa y comparada segln la tabla 5:

Tabla 2.3: Clasificacion de la severidad de los modos de falla.

Clase | Nivel Consecuencia

4 Catastrofico | Un modo de falla que potencialmente podria resultar en la
falla de las funciones primarias del sistema y por lo tanto
causa dafos graves al sistema y su entorno y / o lesiones
personales.

3 Critico Un modo de falla que potencialmente podria resultar en la
falla de las funciones primarias del sistema y por lo tanto

causa un dafio considerable al sistema y su entorno, pero
que no constituye una amenaza grave a la vida o lesiones.

2 Marginal Un modo de falla, que potencialmente podria degradar la/s
funcion/es de rendimiento del sistema sin dafio apreciable al
sistema 0 amenaza de vida o lesiones.

1 Insignificante | Un modo de falla que potencialmente podria degradar las
funciones del sistema pero no causara dafios al sistema y no
constituye una amenaza para la vida o lesiones.

Fuente: (Norma EN 60812:2006-05, 2006).
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2.1.7 Causas del fallo
La causa corresponde a la razon especifica del fallo, es el ¢por qué? del fallo. Puede ser
por deficiencia del disefio, deterioro de componentes, fallas operativas, etc.
Ejemplo:

Causa: Incorrecta presion de aire en el sistema (Presion de aire menor a 2 bares)

2.1.8 Ocurrencia (O)

La frecuencia de ocurrencia se clasifica segun la posibilidad de presentarse el modo
de falla, esta sera catalogada de manera cualitativa y comparada segun la tabla 6:

Tabla 2.4: Clasificacion de la probabilidad de ocurrencia de los modos de falla.

Clase | Nivel Consecuencia

4 Frecuente Un modo de falla que puede presentarse de manera repetida
en el sistema, se presenta mas de 4 veces por mes.

3 Ocasional Un modo de falla que no se presenta de manera repetida en
el sistema, pero sin embargo si es posible presentarse en
condiciones normales de funcionamiento, se presenta de 2 a
4 veces por mes.

2 Remoto Un modo de falla que se presenta de manera escasa en el
sistema, es muy dificil que este modo de falla este presente,
se presente 1 vez por mes.

1 Improbable Un modo de falla que no se puede presentar en condiciones
normales de funcionamiento, se presenta no mas de 1 vez
por afo.

2.1.9 Deteccion (D)

La deteccion corresponde a un nimero ponderado en base a una escala deteccion que
representa la posibilidad de detectar el modo de falla, esta valoracién es independiente
de la gravedad o de la probabilidad de ocurrencia.



Villacreses Torres, 21

Tabla 2.5: Calcificacion de la Oportunidad de deteccion de los modos de falla.

Oportunidad de Criterio de probabilidad de Clase | Probabilidad
deteccion deteccion de deteccion
No existe No existen controles de deteccion, |4 Improbable
oportunidad de no se puede detectar.
deteccion
Es poco probable El modo de fallo no es facil de 3 Remoto
que se detecte detectar a simple inspeccion.
Es probable El modo de fallo puede ser 2 Ocasional
detectar detectado por inspeccion visual o

auditiva.
La deteccion es El modo de fallo se detecta 1 Frecuente
facil automaticamente y esta presente a

simple vista.

2.1.10 Numero de prioridad de riesgo (NPR) / Analisis de la criticidad

Es una clasificacién numérica del riesgo para cada modo de fallo presente en el sistema,
es una medida cuantitativa a la magnitud de un efecto de un modo de falla, esta
magnitud es directamente relacionada a la importancia del impacto que provoca la
presencia de un modo de falla localizado. EI nimero de prioridad de riesgo corresponde
al valor aritmético comprendido entre la severidad, la ocurrencia y la deteccién. Este
valor se calcula de la siguiente manera:

NPR=SxOxD

Este valor cuantitativo es utilizado para tomar decisiones estableciendo prioridades en
las acciones de mantenimiento.

Los valores estan comprendidos entre 1 y 64 siendo 64 el nimero de mayor prioridad de
riesgo, por lo cuél debe ser atendido inmediatamente.

2.1.11 Acciones recomendadas

Estas acciones son propuestas pretenden eliminar o reducir el riesgo asociado a las
causas del fallo. Estas acciones recomendadas deben tener en cuenta los controles
existentes si lo hay, ademéas se debe tener en cuenta la priorizacion de acciones con el
fin de optimizar recursos y tener efectividad en las acciones correctivas.

Es posible proponer muchas acciones recomendadas para cada modo de falla.



Villacreses Torres, 22

2.1.12 Procedimiento del analisis AMEF adaptada a una funcion

INICIO DEL ANALISIS

6n de la funcién a analizar

Identificar los modos de falla de la funcion
seleccionada

Seleccionar el modo de falla a analizar

Identificar el efecto inmediato y el efecto final
del modo de falla

Determinar la severidad del efecto final

Identificar las causas potenciales de ese modo
de falla

Estimar la frecuencia o probabilidad de
ocurrencia para el modo de falla durante el
periodo de tiempo predeterminado

élagravedady /o
probabilidad de ocurrencia No

justifican la necesidad de

Proponer un método de mitigacion, acciones

correctivas o disposiciones de compensacion.

car acciones y personal responsable

*Notas de documentos, recomendaciones,

acciones y observaciones

¢Hay mas modos de

falla de funciones para
analizar?

Hay otras funciones

para el analisis?

Fin del analisis AMEF

Figura 2.2: Diagrama de flujo del analisis AMEF.
Fuente: (Norma EN 60812:2006-05, 2006)
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CAPITULO 3 : CONTEXTO OPERACIONAL

3.1 Prensas para vulcanizacién PLT radial

La vulcanizacion del neumaético es un proceso fisico-quimico en el cual interviene una
maquina denominada prensa, la misma que mantiene elevadas temperaturas dentro de su
molde, en la cual ingresa la llanta verde (llanta sin curar, caucho en estado plastico) y se
mantiene en el interior de la m&quina un tiempo de cura que varia entre 15 a 70 minutos
dependiendo de su especificacion, en este proceso la llanta adquiere su forma final y el
caucho pasa a un estado elastico con propiedades de alta resistencia, existen 34 prensas
catalogada por 7 tipos diferentes de prensas para vulcanizar llantas para vehiculos de
pasajero o de carga (camioneta).

Figura 3.1: Prensa para vulcanizar neumaticos PLT.

3.2  Proceso de vulcanizado

Este proceso es de suma importancia debido a que la prensa trabaja a temperaturas
comprendidas entre 140C° y 180C° y a presiones entre 175 y 230 bares lo cual se
cataloga una zona de alto riesgo tanto a la salud como también riesgo a la calidad del
producto. Estos neumaticos son comercializados tanto a consumidores finales y a
fabricantes de vehiculos como es General Motors por lo cual se debe garantizar alta
calidad y disponibilidad de maquinaria.
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Figura 3.2: Visualizacidn de temperaturas y presiones de prensa.

3.3 Prensas PLT que forman parte del proceso de vulcanizado

El proceso de vulcanizado tiene como funcion principal de curar o cocinar el neumatico
hasta alcanzar las caracteristicas establecida para cada tipo de neumatico dependiendo
de la receta aprobada.

Cabe recalcar que existe un total de 34 prensas y separada en 7 tipos, estas estan
destinadas a vulcanizar neumaticos PLT, todas las prensas tienen como funcién
principal vulcanizar, pero estan diferenciadas por sus sub-funciones, estas diferencias
son establecidas debido a su diferente procedencia, construccion y tecnologia con las
cuales fueron fabricadas.

Para poder alcanzar un adecuado vulcanizado es necesario que se cumpla a cabalidad
todas y cada una de sus sub-funciones en los tiempos establecidos y en condiciones
adecuadas, a continuacion se muestra un listado de las 34 prensas instaladas en la
fabrica Continental Tire Andina hasta diciembre del 2017, descrita en la tabla 8.
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Tabla 3.1: Listado correspondiente a las 34 prensas destinadas a PLT radial.

Listado de prensas PLT

FECHA DE
Zanja Nombre Tipo INSTALACION
Al-2 51/385 AUTOLOK CT-2 24-abr-15
A3-4 AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52” IC PCI 24-abr-15
A5-6 AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI 24-abr-15
A A7-8 AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI 24-abr-15
A9-10 AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI 24-abr-15
Al11-12 AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI 24-abr-15
D1-2 22-jul-03
D3-4 14-feb-01
D5-6 14-feb-01
D7-8 14-feb-01
D9-10 14-feb-01
D11-12 14-feb-01
D13-14 14-feb-01
D15-16 23-jul-03
D D17-18 24-jul-03
D19-20 5-sep-11
D21-22 1-nov-09
D23-24 1-nov-09
D25-26 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 25-ago-93
D27-28 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 26-ago-93
D29-30 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 27-ago-93
D31-32 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 28-ago-93
D33-34 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 29-ago-93
D35-36 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 30-ago-93
E7-8 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 22-jul-03
ES-10 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 23-jul-03
E11-12 NRM CARGADOR INDIVIDUAL 24-jul-03
E E13-14 1-nov-09
E15-16 1-nov-09
E17-18 1-nov-09
E19-20 1-nov-09
F7-8 1-nov-09
F F9-10 1-nov-09
F11-12 1-nov-09

Acceso: levantamiento realizado en noviembre 2017.

Tabla 3.2: 7 Tipos de prensas.

Tipos de prensas PLT
Tipo Cantidad
51/385 AUTOLOK CT-2
AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI
PRESS RANGEE J/K EX-CLAIROX
NRM ESTANDAR
PRESS BST INTERNATIONAL
CHARLOTTE BUILT
NRM CARGADOR INDIVIDUAL

OOk |WO|F-

Total: 34

Acceso: levantamiento realizado en noviembre 2017.
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3.4 Descripcion de las partes de la prensa PLT

En el proceso de vulcanizado intervienen todas las partes de la prensa, los movimientos
son controlados por el panel de control el mismo que consta de un PLC (Controlador
Légico Programable) que mediante sus ingresos y salidas distribuidos por la maquina
ejecuta las acciones programadas segun su secuencia establecida. Para ejecutar los
movimientos de los cargadores depende directamente de un sistema de véalvulas y
cilindros comandados por aire, de igual manera funciona el mecanismo central y los
descargadores.

Estos movimientos dependen de las condiciones externas ejecutadas secuencialmente y
respetando tiempos limites con los cuales fueron programados, si alguno de estos paso
de la secuencia no se cumplen dentro del tiempo establecido entonces el proceso de
vulcanizado se interrumpe hasta que una persona encargada llamada operador de la
prensa identifique el problema y comunique al departamento pertinente para dar
solucion al mismo.

~ y ol -

Sistema de cargadores
. -

Espera de llanta verde fsi [ablero de control

1

AMecanismo central

-* 1"\

Figura 3.3: Descripcion de las partes de una prensa PLT
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3.5 Descripcion de funciones y sub-funciones que del proceso de vulcanizado

A continuacion se describe las funciones y subfunciones de una prensa PLT.

Para llevar a cabo el proceso de vulcanizado que tiene como funcién principal curar o
vulcanizar la llanta verde se deben ejecutar 4 subfunciones fundamentales controladas
por el sistema de control de la maquina, las cuales son: Apertura y cierre, mecanismo
central, curado, carga y descarga.

Apertura y cierre: La funcion de cierre permite que la llanta verde sea cubierta por el
molde y posterior a esto se conforme la misma, mientras que la funcion de apertura
permite que los cargadores y descargadores ingresen y ejecuten sus funciones.

Mecanismo central: En esta funcion interviene principalmente el bladder
(Compartimiento para dar la forma interna al neumatico) con el que se conforma la
Ilanta verde manteniéndose con presion opuesta al molde permitiendo conformar el
neumatico curado.

Carga: Para ejecutar la funcion de carga de la llanta verde el operador coloca
manualmente la llanta en el soporte de espera para luego ser tomada de manera
automatica mediante el brazo del cargador, el mismo que se encarga de ingresar la llanta
y depositar en el interior de la prensa y sobre el mecanismo central.

Descarga: Una vez terminado el curado o vulcanizado de la llanta, ingresan los
descargadores para extraer el neumatico y ubicarlo en la parte posterior de la prensa
para ser enfriado y luego expulsado a la banda transportadora para la siguiente area de
acabado final.

§Sistema de car; ores 8| Sistema de
o W~ 3 ) control

B

& (e
5 ‘
Sistema de apertura-cierre

Figura 3.4: Descripcion de la funciones principales de la prensa



Villacreses Torres, 28

3.6  Representacion de los niveles y alcance del anélisis AMEF

A continuacién se representa el sistema en un diagrama de bloques jerarquico de las
subfunciones con la cual se muestra los limites del anélisis AMEF a realizarse en cada
uno de los 7 tipos diferentes de prensas PLT.

Se debe determinar las subfunciones a analizar para cada uno los tipos de prensas, a
continuacion se aisla cada subfuncion en un diagrama jerarquico hasta desembocar en
los elementos de mayor importancia.

Ademas se muestra un sistema se numeracion con el cual se puede realizar referencias
cruzadas para mejor interpretacion en el analisis AMEF.

El nivel 1 contiene la subfuncién aislada para ser desglosada, a continuacion en el nivel
2 se determina las subfunciones de importancia necesarias para cumplir la subfuncion
del nivel 1, en el nivel 3 se exponen los accionamientos de importancia, y por ultimo en
el nivel 4 se resalta el elemento de dependencia siendo condicion necesaria para la
ejecucion de los accionamientos del nivel anterior 3.

g SUBFUNCION
N Ivel 1 PRINCIPAL
|
N Ivel 2 Subfuncién 1 Subfuncién 2
. Elemento de Elemento de Elemento de
N |V€| 3 importancia importancia importancia

1.1 1.2 21

Nivel 4 Eibt

I

Figura 3.5: Diagrama de bloques jerarquico de las subsunciones del sistema.

3.7 Recopilacion de la informacion y base de datos

La informacion historica para la realizacion del andlisis y la tabulacion de los modos de
falla se obtiene del programa de mantenimiento SAP-PM y de los reportes de turno del
departamento de mantenimiento electrénico.
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Modificar 6rdenes PM: Lista de ordenes PM

Rls Status  Orden C. Inicextr. Texto breve Ubicacidn técnica Responsible | HIniAver Autor
| (] 500105042 ZM01 19.04.2018 chequear topes del pci 3300-CUR-PRE-B1516 PLT 20:30: . MOYANOF
| VAN 500105043 ZM01 19.04.2018 NO CONTINUA CICLO DE CURA 3300-CUR-PRE-E1516 PLT 20:33:,, MOYANOF
1 @ 500105046 ZM01 19.04.2018 no funciona banda del trimming 3300-CUR-STS-TRAN1 PLT 20:46: . MOYANOF
| 500105119 ZM01 19.04.2018 No entra conformacién 3300-CUR-PRE-A0304 PLT 22:14:  BERNALD
j @ 500105143 ZM01 19.04.2018 Dafio de Micro de cargador 3300-CUR-PRE-E0708 PLT 22:18:  BERNALD
500105144 ZM01 19.04.2018 Fuga de agua 3300-CUR-PRE-E0506 PLT 22:18:  BERNALD
| (] 500105224 ZM01 19.04.2018 Centrar cargador 3300-CUR-PRE-D0506 PLT 23:31:  BERNALD
| @ 500105264 ZM01 20.04.2018 Fala de temperatura 3300-CUR-PRE-A0910 PLT 00:14:  BERNALD
| @ 500105269 ZM01 20.04.2018 Conformacion directa 3300-CUR-PRE-FO506 PLT 00:22: | BERNALD
| = 500105273 ZM01 20.04.2018 No abre segmentos 3300-CUR-PRE-D1314 PLT 00:32:  BERNALD
= 500105308 ZM01 20.04.2018 Bloquear D 12 3300-CUR-PRE-D1112 PLT 01:01:  BERNALD
| @ 500105387 ZM01 20.04.2018 Revisar altura de cargador 3300-CUR-PRE-D0506 PLT 02:52: BERNALD
| 500105414 ZM01 20.04.2018 Extractor desoldado. Dafia pestana 3300-CUR-PRE-H1112 T 03:27: , VALLEJOX
1 = 500105420 ZM01 20.04.2018 Dafio de manguera de RAM 3300-CUR-PRE-D1920 PLT 03:24:  BERNALD
| @ 500105432 ZMO01 20.04.2018 No funciona cargador 3300-CUR-PRE-B1516 PLT 03:55:  BERNALD
} ] 500105471 ZM01 20.04.2018 No entra vapor intemno 3300-CUR-PRE-E1516 PLT 04:29:  BERNALD
| 500105513 ZM01 20.04.2018 Centrar cargador 3300-CUR-PRE-D0506 PLT 05:14:  BERNALD
| @ 500105538 ZM01 20.04.2018 fuga de vapor 3300-CUR-PRE-E0304 PLT 06:05: . VULCAB
| @ 500105576 ZM01 20.04.2018 calbrar extractor 3300-CUR-PRE-B1516 PLT 06:32: . MOYANOF
‘1 JAN 500105579 ZM01 20.04.2018 segmento f11 se cierra al abrir b prens 3300-CUR-PRE-F1112 PLT 06:33:,, MOYANOF
B A 500105628 ZM01 20.04.2018 cadena de extractor rota 3300-CUR-PRE-B1516 PLT 06:58:  VULCAB
| VAN 500105687 ZMO01 20.04.2018 queda conformado blader al abrir prensa 3300-CUR-PRE-H2526 T 07:27:. GARCIAD1
| @ 500105725 ZM01 20.04.2018 centrar cargador 3300-CUR-PRE-F1314 PLT 07:45: , MOYANOF
| @ 500105726 ZM01 20.04.2018 prensa se abre con segmento cerrados 3300-CUR-PRE-D1314 PLT 07:46: , MOYANOF
| 500105727 ZM01 20.04.2018 no regresa extractor 3300-CUR-PRE-B1112 PLT 07:46: . MOYANOF
1 500105731 ZM01 20.04.2018 Zsensor del extractor no funciona ]3300{UR—PRE»A0910 PLT 07:48: . MOYANOF

Figura 3.6: Programa de mantenimiento SAP-PM.

Fuente: Laboratorio electrénico, acceso: 29/01/2018.

3.8 Extraccion de los histdricos del programa SAP

El programa de mantenimiento SAP-PM permite obtener los histdricos de todas las
intervenciones de mantenimiento realizadas en cada una de las areas, para este caso se
realiz6 un filtro con el fin de obtener los datos desde enero 2017 hasta diciembre del
mismo afio. Estos datos se obtuvieron del administrador del programa de mantenimiento

Los historicos contienen los siguientes parametros:
CL.- Corresponde a la clase de orden filtrada.

Ubicacion técnica.- Corresponde al cddigo de la maquina registrada, ejemplo: 3300-
CUR-PRE-A0102, donde 3300 es el cddigo de la planta a nivel continental del mundo,
CUR es area de curado, PRE es el tipo de maquina registrada y A0102 es la prensa
especifica registrada.

Denom.ubic.técnica: Corresponde a la especificacion del tipo de maquina registrada
ejemplo: Prensa NRM de 51°° PLT A01-02.

Equipo: Hace referencia a la parte especifica que presenta la averia, es un codigo propio
de la planta.
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TextoGrpCddProb.- Corresponde al tipo de dafio reportado, es ingresado por la persona
responsable en reportar la falla de la maquina.

Descripcion.- Corresponde a la descripcion del dafio, este texto es ingresado por la
persona responsable en reportar la falla de la maquina.

P.- Corresponde a la prioridad de la falla, esto es ingresado por el superintendente, en el
caso de ser alta es 1, si es baja es 0, si no esta llenado el campo es X.

IniAveria.- Corresponde a la fecha de inicio de la averia o dafio de la maquina.

HIniAveria.- Corresponde a la hora de inicio de la averia o dafio de la méquina.

FinAveria.- Corresponde a la fecha de fin de la averia o dafio de la maquina.

HFinAveria.- Corresponde a la hora de fin de la averia o dafio de la maquina.

DurParada.- Corresponde a la duracion de parada de la maquina, o el tiempo utilizado
para resolver la averia.

Un.- Corresponde a la unidad de tiempo de la duracion de parada.

List of Notification Items: Lista avisos
AN NEREET Plasd aso 5 8 Esubtotal [T [i]selecciones...

Cl. Ubicacién técnica |Dencm.ubic.técnica Equipo TextoGrpCédProb Descripcién P |IniAveria HIniAver |FinAveria |HFinAver | DurParada|Un.
:153 ZM01 3300-CUR-PRE-A0102 |Prensa NRM de S1" PLT A01-02 10045309 |MECANICO GENERAL centrar cargador X 19.04.2018 [07:14:35 |19.04.2018 |07:14:35 0.00 |E
nelzmn |zsoo-m-pp£—;.ozoa lmnaa NRM de 52° PLT A03-04 |1oosovn |sznco GENERAL ]m: entra conformacién {x ng.oa.zm |22:u:13 |19‘04.2m |2z:1m: | 0.00 |a
’274|zy.01 |3aoo—cua-pn:-:.o7oe |Prensa NRM de 52° BLT A07-08 |1or.151595 |ELECTRICO/ELECTRCH»Jsequm de cilindro no da sefial ‘x l:s.o4.zo1e |oe:3a:47 |19.04.zm |oe:33:47 | 0.00 |H
216|2!‘.01 |3sou—cun-pnz<:.091o |Fren:a NRM de 527 PLT A09-10 |mos19u1 |Ex_zcrnc0/zr.:cmcn ‘sin sefial del cilindzo ‘x |19404.101e |xs:1.5:ze |19,u4Azo1e |1s:15:ss | 0.00 |R
’m|zm1 |ssoo—m—m:—.\om |Prensa NRM de 52" PLT A09-10 |mosmz |S!STF)‘.A DE CONTROL-}E‘alla de temperatura }x |20404.201e |ao:14:¢3 |zo,o4.zoxe |oc:u:43 | 0.00 |H
731|Z.“.01 |J30ﬂ-m-PRE-A0910 |Pzensa NRM de 52" PLT A09-10 |10051903 |ELE<.'IRICO/ELEC[RCH ‘::nsoz del extractor no fu:u:iana}x lZO.DA.ZDl& |ﬂ7:lE:IZ |20.DG.2015 |07:AB:43 | 0.00 |E
3 103|L“.01 |JJOD—CUR-PRE—A.1112 |Prenaa NRM de 52" PLT 211-12 IIEQSIQEIS |T_LEL‘IRICO/ELECFRCH ‘no carga prensa ‘X llQ.\M.ZDlB |DG:40:54 |19.ﬂ4.2015 |Q6:AQ:54 | 0.00 IH
’727|zy.01 |asou-cun—pn:—amz |Prensa BOM de 42" PLT B11-12 Imaasaas |sx.:cmco/:r.smw,‘no regresa extractor ‘x |zo.04.zm |ov:4é:qs |zo.n4.zm |07:46:49 | 0.00 |n
979[2!‘.01 IESOD»CU‘R»PRE-EISIE lPtensa BOM de 42" PLT B15-16 |100395(l |ELELTFICO/ELEL'KRCH {NQ ENTRA PRESION EN LA PRENSA ‘X Iw.od.zule |19:37:¢9 |19.Ud.2019 |19:37:49 | 0.00 |E
’uz|zna1 |3soo—cun—m:-msxs |mnsa BOM de 42" PLT B15-16 |1oo:9exo |mc1mc0/:1.scmcn Juo funciona cargador ‘x |zo.o4.201e |oa:55:44 |2o,o4.zm |o::55:44 | 0.00 |H
’s':slzmu Issoo—cva—m:—axsxs lFrensa BOM de 42" LT B15-16 I10039544 lELECIRICO/ELECTRON—]cuub:ur excractor {x Izo.oq.zme Ios:sz:za Izo.num Ioa:sz:za | 0.00 IH

Figura 3.7: Programa de mantenimiento SAP-PM.

Fuente: Mantenimiento electrénico, acceso: 26/01/2018.
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El mantenimiento electronico durante los 2 Ultimos afios se mantiene llenando un
reporte de turno en formato RCM segun la norma SAE-JA1011, en el cudl se describe
claramente el modo de fallo, elemento, y de igual manera la accién correctiva realizada.
(Norma SAE JA1011, 1999)

Este reporte se mantiene en una hoja de Excel a cual se respalda diariamente y almacena
la informacién de los 3 turnos que intervienen por dia, en este reporte electronico se
registra los mantenimientos electrénicos correctivos realizados en todas las areas de la
empresa.

Tabla 3.3: Formato en Excel de reporte electrénico de turno

HOJA DE INFORME DE TRABAJOS DE MANTENIMIENTO ELECTRONICO CORRECTIVO

. 7 Fecha
onfinenftal Tums T
4nico de Turno
wwwwwwwww
Hora j i
. - Falla f ] Modo de fall
item Maquina | Elemento especifico allafuncional © ) Medodefalla Efecto de la falla Accitn correctiva realizada
\nicio | Fin. (Pérdida de Funcién) (Causa de la falla)
1
2
3 = 7 .
WA R A
| & \ 7 |
| i i
A\ 4
B
7
8
a

Fuente: Mantenimiento electrénico, acceso: 26/01/2018

Mediante estas bases de datos se realizara la tabulacion y seleccién de los modos de
fallo para la realizacion del analisis AMEF
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CAPITULO 4 . APLICACION DEL ANALISIS AMEF
4.1  Estructuracion de una prensa.

El programa de mantenimiento SAP-PM contiene una estructura basica de la

subdivision de la prensa, esta muestra las partes basicas y la codificacion interna de las
mismas.

La codificacion no tiene correlacion con la prensa en cuestion, Unicamente es una
numeracion secuencial de todos los activos de la empresa, esta numeracion puede

repetirse en una o0 mas prensas de diferente tipo ya que es utilizado para catalogar los
repuestos.

Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura

R R Y3 @) Nivel hacia arriba  Desalosar/Ocultar  Detalles completos | = (i} Clases de material

3300-CUR-PRE Valido de 02.02.18
Prensas
—
L) — = 3300-CUR-PRE-A0102 Prensa NRM de 51" PLT A01-02 33001
— E= 10045307 Sistema Mecanismo central 33001 o@
L 00900002268 3300-Sistema Mecanismo Central 1 EA
— 3 10045308 Cavidad derecha A0l 33001
= — @ 10045312 Cargador A01 33001 o
— C 10045313 PCI Derecho A0l 33001
] — & 10045314 Molde 33001 oA
— (3 10045315 Bladders 33001 o
O — = 10045309 Cavidad izquierda A02 33001
B — G 10045316 Cargador A02 33001 o
‘7 — 0B 10045317 BCI Izquierdo RA02 33001 o@
‘7 — 02 10045318 Molde 33001 o
— (3 10045319 Bladders 33001 QQJ
a2 — (2 10045310 Sistema Hidraulico 33001 o
O C 00900002272 3300-Sistema Motriz (Sistema Hidraulico) 1 EA
= — 5 10045311 Sistema de Valvuleria 33001 oA
=1 C 00900002273 3300-Sistema de Valvuleria a2 EA
(] C 10050928 Sistema de Transportador 33001
| [— G2 3300-CUR-PRE-A0304 Prensa NRM de 52" PLT A03-04 33001
L) = (9 3300-CUR-PRE-A0506 Prensa NRM de 52" PLT A05-06 33001
! [— B 3300-CUR-PRE-A0708 Prensa NRM de 52" PLT A07-08 33001
B (9 3300-CUR-PRE-A0910 Prensa NRM de 52" PLT A09-10 33001
! [— B 3300-CUR-PRE-A1112 Prensa NRM de 52" PLT All-12 33001
B (9 3300-CUR-PRE-B0102 Prensa BOM de 55" CVI B01-02 Carg. SCANT 33001
| = [ 3300-CUR-PRE-B0304 Prensa BOM de 55" CVI B03-04 Carg. SCANT 33001

Figura 4.1: Estructura de una prensa tipo 51/385 AUTOLOK CT-2, A1-2.
Fuente: Programa SAP-PM, acceso 02022018.
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Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura
(C IR REIES

¥3) @ Nivel hacia arba  Desglosar/Ocultar  Detalles completos | = (f{) Clases de material

3300-CUR-ERE 02.02.18
Prensas
L
[);3300-CUR-ERE Prensas &
[[] — B 3300-CUR-PRE-20102 Prensa NRM de 51" PLT A01-02 33001
[} [— 3 3300-CUR-PRE-20304 Prensa NRM de 52" PLT A03-04 33001
O — 3 10050769 Sistema Mecanismo central 33001
O C 00900002268 3300-Sistema Mecanismo Central 1 ER
O — & 10050770 Cavidad derecha A03 33001 (1]
O — & 10050775 Cargador 33001 o
L — 8 10050776 Extractor 33001 o
O — 3 10050777 Molde 33001 o
] — @ 10050778 Bladders 33001 o
O — & 10050771 Cavidad izquierda R04 33001 =1
O — B0 10050779 Cargador 33001 o
[ — 8 10050780 Descargador 33001 o
O — O 10050781 Molde 33001 o
O — 8 10050782 Bladders 33001 o=
] — & 10050772 Sistema Hidrdulico 33001 oA
(] C 00900002272 3300-Sistema Motriz (Sistema Hidraulico) 1 EA
] — 3 10050773 Sistema de Valvuleria 33001
[ C 00900002273 3300-Sistema de Valvuleria 1 EA
[71 — O 3300-CUR-PRE-RA0506 Prensa NRM de 52" PLT R05-0& 33001 [=11]

Figura 4.2: Estructura de una prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI, A3-4.

Fuente: Programa SAP-PM, acceso 02022018.

3300-CUR-ERE Valido de 02.02.18
Prensas
— 2 3300-CUR-PRE-C1516 Prensa BOM de 55" CVT C15-16 Carg. McNei 33001
— G0 3300-CUR-PRE-C1718 Prensa BOM de 55" CVI C17-18 Carg. McNei 33001
— CJ 3300-CUR-PRE-C1920 Prensa BOM de 55" CVI C19-20 Carg. McNei 33001 (=1
— & 3300-CUR-PRE-D0102 Prensa NRM de 40" PLT D01-02 33001 (=I]
O — = 10039799 Sistema Mecanismo Central 33001 o
O B 00900000617 3300 Mecanismo central 1 EA @&
O — = 10039800 Sistema Motriz (Corona Tornille sin fin) 33001 o
O C oo0900000618 3300 Sistema motriz 1 EA
O — 3 10039801 Cavidad izquierda D01 33001 (=1
— 2 10039803 Cargador 33001 o
— (3 10039804 Sistema de articulacién 33001 o
— CJ 10044096 Bladders 33001 o
— 03 10044097 Molde 33001 o
O — 3 10039802 Cavidad derecha D02 33001
0 — G2 10039805 Cargador 33001 o
] — 3 10039806 Sistema de articulacién 33001 o
8 — G 10044098 Bladders 33001 o
U] — (3 10044099 Molde 33001 o
O — 3 10044100 Sistema de Valwvuleria 33001 o
O C 00900002254 3300-Sistema de Valvuleria 1 EA
[ [— & 3300-CUR-PRE-D0304 Prensa NRM de 40" PLT D03-04 33001
[} |— 02 3300-CUR-PRE-D0506 Prensa NRM de 40" PLT D05-06 33001
[ [— B2 3300-CUR-PRE-DO708 Prensa NRM de 40" PLT D07-08 33001
— C3 3300-CUR-PRE-D0910 Prensa NRM de 40" PLT D09-10 33001 (=1
— 03 3300-CUR-PRE-D1112 Prensa NRM de 40" PLT D11-12 33001
| [~ & 3300-CUR-PRE-D1314 Prensa NRM de 40" PLT D13-14 33001
| = (3 3300-CUR-PRE-D1516 Prensa NRM de 40" PLT D15-16 33001 =]

Figura 4.3: Estructura de una prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-CLAIROX, D1-2.
Fuente: Programa SAP-PM, acceso 02022018.
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Repr.estructura ubkaddn te’cmca: Lista He estructura

H R E %3] @] Nivel hacia arrba  Desglosar/Ocultar  Detalles completos | = (i) Clases de material

3300-CUR-FRE 02.02.18
Prensas
=
), [ @@ 3300-CUR-PRE-C1718 Prensa BOM de 55" CVT C17-18 Carg. McNei 33001
1 | 02 3300-CUR-PRE-C1920 Prensa BOM de 55" CVT C19-20 Carg. McNei 33001
_| [~ 2 3300-CUR-PRE-D0102 Prensa NRM de 40" PLT D01-02 33001
| — 3 3300-CUR-PRE-D0304 Prensa NRM de 40" PLT D03-04 33001
1 — & 10039807 Cavidad izquierda D03 33001
J — & 10039808 Cargador 33001 oA
= — & 10039809 Sistema de articulacién 33001 o
| — (2 10044101 Bladders 33001 oA
] — 02 10044102 Molde 33001 oA
.| — (2 10039810 Cavidad derecha D04 33001 =
= — & 10039811 Cargador 33001 oA
= — C8 10039812 Sistema de articulacién 33001 oA
= — O3 10044103 Bladders 33001 &
] —— C 10044104 Molde 33001
.| — & 10039813 Sistema Mecanismo Central 33001 o
.| B3 00900000617 3300 Mecanismo central 1 EA
.| — &= 10039814 Sistema Motriz (Corona Tornillo sin £in) 33001 o
3 C 00900000618 3300 Sistema motriz 1 EA
3 — 3 10044105 Sistema de Valvuleria 33001 o
3 C 00900002254 3300-Sistema de Valvuleria 1 EA
_| [ 02 3300-CUR-PRE-D0506 Prensa NRM de 40" PLT D05-06 33001
_| [ B 3300-CUR-PRE-D0708 Prensa NRM de 40" PLT D07-08 33001
_| [ 02 3300-CUR-PRE-D0910 Prensa NRM de 40" PLT D09-10 33001
_| [ B 3300-CUR-PRE-D1112 Prensa NRM de 40" PLT D11-12 33001
_| [ 02 3300-CUR-PRE-D1314 Prensa NRM de 40" PLT D13-14 33001
_| [ B 3300-CUR-PRE-D1516 Prensa NRM de 40" PLT D15-16 33001
| — (3 3300-CUR-PRE-D1718 Prensa NRM de 40" PLT D17-18 33001

Figura 4.4: Estructura de una prensa tipo NRM ESTANDAR, D3-4.
Fuente: Programa SAP-PM, acceso 02022018.

Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura

(CIRZ NEEN ¥ @] Nivel hacia arriba  Desglosar/Ocultar  Detalles completos | 5+ (i{) Clases de material

3300-CUR-ERE 02.02.18
Prensas
O — = 3300-cor-pRe-Di314 Prensa NRM de 40" PLT D13-14 33000 @
] |— O3 3300-CUR-PRE-D1516 Prensa NRM de 40" PLT D15-16 33001
(] |— B 3300-CUR-PRE-D1718 Prensa NRM de 40" ELT D17-18 33001 &
[1 |— = 3300-CUR-PRE-D1920 Prensa NRM de 40" PLT D19-20 33001 &
O — 3= 10039872 Sistema Mecanismo Central 33001 o
O 43 00900000617 3300 Mecanismo central 1 ER &
O — 5 10039873 Sistema Motriz (Corona Tornillo sin fin) 33001 &
O E 00900000618 3300 Sistema motriz 1 EA
O — 3 10039874 Cavidad izquierda D19 33001
O — & 10039875 Cargador 33001 o
M| — B 10039876 Sistema de articulacién 33001 o
O — O 10044141 Bladders 33001 o
a — [ 10044142 Molde 33001
O — 3 10039877 Cavidad derecha D20 33001
— 02 10039878 Cargador 33001 o
— & 10039879 Sistema de articulacién 33001 o
— 00 10044143 Bladders 33001 o
— [ 10044144 Molde 33001
O — 1 10044145 Sistema de Valvuleria 33001 o
O C 00900002254 3300-Sistema de Valvuleria 1 ER
[ |— o 3300-CUR-PRE-D2122 Prensa BOM de 45" PLT D21-22 33001
[ |— & 3300-CUR-PRE-D2324 Prensa BOM de 45" PLT D23-24 33001 (=1]
[]' — & 3300-CUR-PRE-D2526 Prensa NRM de 40" PLT D25-26 33001 =1
[l |— B 3300-CUR-PRE-D2728 Prensa NRM de 40" PLT D27-28 33001
[l [— & 3300-CUR-PRE-D2930 Prensa NRM de 40" PLT D29-30 33001
| [— & 3300-CUR-PRE-D3132 Prensa NRM de 40" PLT D31-32 33001
[[] — O3 3300-CUR-PRE-D3334 Prensa NRM de 40" PLT D33-34 33001

Figura 4.5: Estructura de una prensa tipo PRESS BST INTERNATIONAL, D19-20.
Fuente: Programa SAP-PM, acceso 02022018.
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Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura

(C R RENES %3] @] nNivel hacia arriba  Desglosar/Ocultar  Detalles completos = () Clases de material

3300-CUR-ERE 02.02.18
Prensas

—p
(L), — B 3300-CUR-PRE-D1920 Prensa NRM de 40" PLT D139-20 33001 &
|| [— &= 3300-CUR-PRE-D2122 Prensa BOM de 45" PLT D21-22 33001
[ — 5 10039665 Extractor 33001 oA
[ G5 00900000345 3300 Extractor 1 EA
[ — 3 10039670 Sistema de Valvuleria 33001 &R
[ C 00900002254 3300-Sistema de Valvuleria 1 EA
[ — 3 100398gd Sistema Mecanismo Central 33001 oA
L 03 00900000617 3300 Mecanismo central ak ER
L — 3= 10039881 Sistema Motriz (Corona Tornillo sin fin) 33001 ofﬂ
[ C 00900000618 3300 Sistema motriz 1 EA
O — 3 10039882 Cavidad izquierda D21 33001
0 — G5 10039663 Portallantas 33001 o

] — 3 10039883 Cargador 33001 o

] — G5 10039884 Sistema de articulacién 33001 oA

] — G9 10044171 Bladders 33001 oA

J — [ 10044172 Molde 33001
(n — 3 10039885 Cavidad derecha D22 33001
0 — 08 10039668 Portallantas 33001 o=

] — G2 10039886 Cargador 33001 o

] — G5 10039887 Sistema de articulacién 33001 oA

] — G9 10044173 Bladders 33001 o

J — [ 10044174 Molde 33001
L e e - e v srm mwm mA~A oA: amssas =

Figura 4.6: Estructura de una prensa tipo CHARLOTTE BUILT, D21-22.
Fuente: Programa SAP-PM, acceso 02022018.

Repr.estructura ubicacion técnica: Lista de estructura

(C IR NEES Y3 @] Nivel hacia arba  Desglosar/Ocultar  Detalles completos | ®2» (i{) Clases de material

3300-CUR-PRE 02.02.18
n Prensas
-
[ — 02 3300-CUR-PRE-D1920 Prensa NRM de 40" PLT D19-20 33001
[] [— B 3300-CUR-PRE-D2122 Prensa BOM de 45" PLT D21-22 33001
[J — B3 3300-CUR-PRE-D2324 Prensa BOM de 45" PLT D23-24 33001
[} [— &= 3300-CUR-ERE-D2526 Prensa NRM de 40" PLT D25-26 33001
— = 10039836 Sistema Mecanismo Central 33001 &
B B9 00900000617 3300 Mecanismo central 1% ERr
B — &= 10039897 Sistema Motriz (Corona Tornillo sin fin) 33001 aﬁﬁl
J C oos00000618 3300 Sistema motriz 1 ER
) — & 10039901 Cavidad izquierda D25 33001 =
O — 03 10039902 Cargador 33001 o
8 — 02 10039903 Sistema de articulacién 33001 oA
— 02 10039907 Portallantas 33001 o
B — & 10044146 Bladders 33001 o
— C 10044147 Molde 33001
] — 32 10039904 Cavidad derecha D26 33001 (=1]]
8 — & 10039905 Cargador 33001 el
— 02 10039906 Sistema de articulacién 33001 R
B — & 10039908 Portallantas 33001 o
] — & 10044148 Bladders 33001 o
— C 10044149 Molde 33001
B! — O 10044150 Sistema de Valvuleria 33001 &
8 C 00900002254 3300-Sistema de Valvuleria 1t ER
| |— (@ 3300-CUR-PRE-D2728 Prensa NRM de 40" PLT D27-28 33001

Figura 4.7: Estructura de una prensa tipo NRM CARGADOR INDIVIDUAL, D25-26.
Fuente: Programa SAP-PM, acceso 02022018.
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Cabe recalcar que la codificacion empleada en el SAP es usada basicamente para
determinar los repuestos comunes utilizados en el area de vulcanizacion.

4.2  AMEF para subsistemas de una prensa tipo 51/385 AUTOLOK CT-2

A continuacion se ilustra la subdivision inicial que identifica 7 subsistemas necesarios
para cumplir la funcion principal que es vulcanizar un neumatico en una prensa 51/385
AUTOLOK CT-2.

Se propone un sistema de numeracion con el fin de representar jerarquicamente a los
subsistemas de la prensa.

‘ 51/385 AUTOLOK CT-2 ‘

10 20 ‘ 30 ‘ 40 50 ‘ 60 ‘ 70

Sistema de
post-inflacion

Sistema de
descarga

Sistema de
calentamiento

Sistema hidraulico
de aceite

Sistema

. Sistema de control
mecanismo central

Sistema de carga

Figura 4.8: Diagrama general de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.

4.2.1 Estructura jerarquica para el sistema de carga #10

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de carga de la
prensa.

10

Sistema de carga

101 | 10.2 \

Tomar llanta Depositar llanta

1012 | 1021 |

1011 | 1022 |

Subir / Bajar

Abrir / cerrar garras

10.1.1.1 |

10.1.2.1 |

Valwulas de control

Valwulas de control

Entrar / Salir

Abrir / cerrar garras

10.2.1.1 |

10.2.2.1 |

Valwulas de control

Valwulas de control

Figura 4.9: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.
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4.2.2 Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de mecanismo
central.

20
Sistema mecanismo central
201 | 20.2 \
Ingresar vapor Conformado de llanta
2011 | 20.1.2 \ 20.2.1 | 20.2.2 |
Vaélwulas de control Tuberias presurizadas Vaélwulas de control Tuberias presurizadas

Figura 4.10: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.

4.2.3 Estructura jerarquica para el sistema hidraulico de aceite #30

Representacion jerdrquica de los subsistemas dependientes del sistema hidraulico de
aceite.

30
Sistema hidraulico de aceite
30.1
Generar presion de aceite
3001 | 30.1.2 |
Mowmlen_to de Movimiento de
apertura y cierre de .
mecanismo central
prensa
30.1.1.1 | 30121 |
Vaélwulas de control Vélwulas de control

Figura 4.11: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.

4.2.4 Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40
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Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de
calentamiento.

40

Sistema de calentamiento
"40.1 |

Control de temperatura
40.1.1 |

Vélvulas de control
40.1.1.1 |

Tuberias presurizadas

Figura 4.12: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.

4.2.5 Estructura jerarquica para el sistema de control #50

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de control.

50
| Sistema de control
50.1 |
PLC
50.1.1 |

Periferia Ingresos/salidas

50.1.1.1 |

Elementos de campo para
mecanismo central

Figura 4.13: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.

4.2.6 Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de descarga.
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60
Sistema de descarga |
60.1 \ 60.2 \
Tomar llanta Depositar llanta

60.1.1 | 60.1.2 | 60.2.1 | 60.2.2 |
Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras

60.1.1.1 | 60.1.2.1 | 60.2.1.1 | 60.2.2.1 |
Valwulas de control Vélwulas de control Valwulas de control Vélwulas de control

Figura 4.14: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.

4.2.7 Estructura jerarquica para el sistema de post-inflacion #70

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de post-
inflacion.

70
Sistema de post-inflacion
70.1 |
Enfriar cuerdas
7011 | | 7012 |
Vélwulas de control Sistema eléctrico

Figura 4.15: Diagrama 70 de subsistemas de una prensa 51/385 AUTOLOK CT-2.
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4.2.8 Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2

Tabla 4.1: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2

REF. |ITEM FUNCIONES MODO DE FALLO EFECTO DE a CAUSAS DEL < - ACCIONES RECOMENDADAS
FALLO Z|FALLO A5
9 @S
O
& & o
S DO |- [
w O |W (o
n O o |z
La funcion general de Efecto local: No
los cargadores es ejecuta movimientos
tormr'){ depositar el Cargadores no ejecutan ningdn amonntlcar_nente
neumatico para luego - Efecto a nivel P _
. movimiento de manera . Problemas eléctricos Revisar sensores de cargadores.
10 Cargadores  |wulcanizarse, esta . Al . |superior: No cumple | 2 2[2(8 .
R automatica por lo cual no ingresé . de cargadores Revisar cableado de cargadores.
debe realizarse de . ciclo de carga.
- el neumético en 10 segundos. X
manera automatica en Efecto final: No
menos de 10 permite vulcanizar
segundos neumaticos
Esta subfuncion es Efecto local: No
encargada de tomar -
" toma neumatico.
el neumético para Porta llantas presenta . o
. . . Efecto a nivel Incorrecta posicion . .
luego ingresarlo a las |inadecuado ingreso de o Revisar la posicion del porta llantas.
3 " . ) superior: No cumple de porta llantas. | 3
10.1 Porta llantas  [cavidades de la neumético, no ingreso el . 2 . 2| 1 | 4 |Revisar que el scanner de seguridad no se
" ... |ciclo de carga. Scanner de seguridad . .
prensa, esta debe neumético de manera automatica o i . encuentre interrumpido.
" Efecto final: No interrumpido.
realizarse de manera |en 10 segundos. . .
. permite vulcanizar
automatica en menos o
neumaticos
de 10 segundos
Esta subfuncion es Efecto local: No
encargada de -
f toma neumatico.
depositar el . . .
- Inadecuado ingreso del Efecto a nivel Revisar sensores de cargadores.
neuméatico para luego - - . L P .
X neuméatico, no ingreso el superior: No cumple Problemas eléctricos Revisar cableado de cargadores.
10.2 Cargadores  |wulcanizarse, esta . . . 2 2|14 " .
X neumético de manera automatica |ciclo de carga. de cargadores Calibrar y sujetar correctamente los
debe realizarse de s
i~ en 10 segundos. Efecto final: No sensores.
manera automatica en . .
permite vulcanizar
menos de 10 .
neumaticos
segundos
Su funcion es Efecto local: No
" ejecuta la
sostener o liberar .
i apertura/cierre.
neumatico, esta . . .
” Garras no ejecutan aperturao  |Efecto a nivel S Revisar los sensores de las garras y
funcion debe ser . R X Incorrecta calibracion N
10.1.2 |Garras . cierre 0 no se realizo de manera |superior: No cumple | 1 1| 1 [ 1 |elementos dependientes para extraer los
realizada de manera - . de sensores de garras ”
- automética en 10 segundos. la secuencia. neumaticos.
automatica en un )
. i Efecto final: No
tiempo méaximo de 10 . .
permite vulcanizar
segundos .
neumaticos
Efecto local: No
Su funcién es de ingresa o sale el
permitir el ingreso y la \vapor . Revisar el estado de los transductores de
Valvulas de  |salida de vapor, esta |Valvulas de ingreso de vapor no [Efecto a nivel Transductor de presion.
20.1 ingreso de funcion debe permite el ingreso o salida de superior: No cumple | 3 [presién en mal estado| 3| 3 |27|Realizar las calibraciones por metrologia sij
vapor realizarse de manera |vapor autométicamente. la secuencia. o descalabrado se a manipulado el transductor.
automatica sin Efecto final: No Revisar el estado de las valvulas.
interrupciones. permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
Su funcién es permitir pasa presion o hay
el pafslo y mantener la Tuberfas presurizadas no permite fugas. . Tuberias en mal
Tuberias presion constante en el paso de la presion o existe Efecto a nivel estado
20.1.2 . el interior de las . superior: No cumple | 3 - 2| 1| 6 |Revisar el estado de las tuberias.
presurizadas . fugas en las tuberfas . Tuberias con fugas de
tuberias, esto debe presurizadas la secuencia. presion
realizarse sin fugas de ' Efecto final: No '
presion. permite vulcanizar
neumaticos
- . Efecto local: No
Su funcién es realizar .
- ejecuta los
los movimientos del < . .
5 Valvulas de control no realiza los [movimientos. . .
. mecanismo central, L . . < Revisar el estado de las valvulas.
Valvulas de o movimientos o se interrumpen'y |Efecto a nivel Valvula trabada o - ) .
20.2.1 estos movimientos L X 3| 2| 1 | 6 [Reemplazo ciclico de valvulas segun la
control no completa el movimiento de  |superior: No cumple valvula en mal estado.

deben realizarse de
manera automatica
sin interrupciones.

manera automatica.

la secuencia.
Efecto final: No
permite vulcanizar

vida Util recomendada por el fabricante.
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Su funcién es generar
aceite para permitir
los movimientos de

Bomba de presion no genera

Efecto local: No
ejecuta los
movimientos.
Efecto a nivel

Revisar el nivel de aceite.

Bomba de . - y - . .
30.1 - los pistones presion de aceite o la presién es [superior: No cumple | 3 [Bomba apagada 9 |Revisar el cableado y los componentes
presion o P . 5 -
hidraulicos, debe inferior a su nominal. la secuencia. eléctricos de la bomba.
generar una presion Efecto final: No
de 100bar permite vulcanizar
neumaticos
Se encarga de
procesar y ejecutar la
rogramacion . . Efecto a nivel
prog 5 PLC no ejecuta acciones o
establecida superior: No cumple .
i esperadas por el operador . Incorrectos datos Revisar los datos de las recetas y
50.1 PLC dependiendo de su dependiendo del tipo de la secuencia. 4 cargados en la receta 16 arametros de maquina.
receta, debe trabajar P . P Efecto final: No 9 : P quina.
... [neumatico a vulcanizarse. . .
de manera automética permite vulcanizar
sin presentar fallos ni neumaticos
interrupciones.
. I Efecto local: No i
Permite la conexion . o Revisar el cableado externo de la
. enciende periferia. o
entre la l6gica de Efecto a nivel méquina.
Periferia programacion con el . . - . Corto circuito en el Revisar el estado de las canaletas, tapas y
" N Voltaje ausente en periferia, superior: No permite
50.1.1 |Ingresos/salida |exterior de la o . X L 3 [cableado de la 9 |cableado de los sensores y actuadores.
P voltaje inferior a 22voltios ejecutar movimientos - y
S maquina, esta debe - maquina Revisar el estado de las bases de las
X Efecto final: No . L .
trabajar a 24\/cc con y . tarjetas del PLC y su periferia de ingresos
. permite vulcanizar N
tolerancia de 2 Ve . y salidas.
neumaticos
Permite la reconexion Efecto local: No Incorrecta limpieza
de informacion enciende periferia. de los sensores. .
. Elementos de campo no . Revisar el cableado de los sensores.
Elementos de |mediante sensores en . o Efecto a nivel Sensores mas . -
PR presentan voltaje en periferia, S . . Revisar la correcta sugestion de los
campo para  |la maquina, estos S N superior: No permite| _ |sujetados y
50.1.1.1 . voltaje inferior a 22voltios. . L 12(sensores.
mecanismo elementos deben 5 ejecutar movimientos descalabrados. . .
. Sensores sucios, descalabrados - Revisar la limpieza de los sensores y sus
central estar limpios, en buen Efecto final: No Cables de .
. |ylo en mal estado. ) . y - reflectivos en caso de tenerlos.
estado y con voltaje permite vulcanizar alimentacién en mal
de 24Vcc. neumaticos estado.
Efecto local: No
Permite la extraccién extrae el neumatico.
del neumético una vez Efecto a nivel Revisar el estado de los descargadores.
wulcanizado, esto lo  |Descargadores no extraen el superior: No cumple Garra suelta del Revisar las garras que se encuentren
60 Descargadores| I . N
debe hacer de neumatico. el ciclo de descarga. descargador correctamente sujetados a la estructura
manera automatica y Efecto final: No del descargador
sin interrupciones. permite vulcanizar
mas Neumaticos.
Efecto local: No
recepta el PLC las .
. - o P Revisar el cableado externo de la
Permite la conexion sefiales desde la - o
entre el PLC y la periferia Corto circuito en el méquina.
. L Sistema eléctrico no presenta - cableado de la Revisar el estado de las canaletas, tapas y
Sistema periferia de la X L . Efecto a nivel L
70.1.2 P L voltaje en periferia, voltaje - _ | 3 |[maquina. 6 |cableado de los sensores y actuadores.
ekctrico maquina, esta debe | Ny superior: No permite y
. inferior a 22voltios . L Sensores Revisar el estado de las bases de las
trabajar a 24Vcc con ejecutar movimientos . L .
descalabrados. tarjetas del PLC y su periferia de ingresos

tolerancia de 2 Vcc

Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos

y salidas.
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429 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2
Tabla 4.2: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2
REF. ITEM MODO DE FALLO NPR
20.1 Valwulas de ingreso | Valvulas de ingreso de vapor no permite el 27
' de vapor ingreso o salida de vapor autométicamente.
PLC no ejecuta acciones esperadas por el
50.1 PLC operador dependiendo del tipo de neumatico a 16
vulcanizarse.
Elermentos de campo Eler.ner.nos de Farppo .no presente%n voltaje en
. periferia, voltaje inferior a 22voltios.
50.1.1.1 (para mecanismo . 12
Sensores sucios, descalabrados y/o en mal
central
estado.
301 Bormba de presion Bomba de presion no genera presion de aceite 9
0 la presién es inferior a su nominal.
Periferia Voltaje ausente en periferia, voltaje inferior a
50.1.1 . . 9
Ingresos/salidas 22voltios
Cargadores no ejecutan ningn movimiento de
10 Cargadores manera automatica por lo cual no ingreso el 8
neumatico en 10 segundos.
. Tuberias presurizadas no permite el paso de la
Tuberias - ) )
20.1.2 . presion o existe fugas en las tuberias 6
presurizadas .
presurizadas.
Valvulas de control no realiza los movimientos
20.2.1 |Valvulas de control |o se interrumpeny no completa el movimiento 6
de manera automética.
7012  |sistera eléctrico Slst.em.a electn.co. no presenta vo!taje en 6
periferia, voltaje inferior a 22voltios
Porta llantas presenta inadecuado ingreso de
10.1 Porta llantas neumatico, no ingresé el neumatico de manera 4
automatica en 10 segundos.
Inadecuado ingreso del neumético, no ingresd
10.2 Cargadores el neumatico de manera automatica en 10 4
segundos.
60 Descargadores Descargadores no extraen el neumatico. 3
1012 |carras Gar.ras no ejecutan apert’ur.a 0 cierre 0 no se 1
realizo de manera automatica en 10 segundos.
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51/385 AUTOLOK

4.2.10 Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo
CT-2
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51/385 AUTOLOK CT-2

Grafica AMEF:

Figura 4.16
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4.3 AMEF para subsistemas de una prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

A continuacion se ilustra la subdivision inicial que identifica 7 subsistemas necesarios
para cumplir la funcion principal que es vulcanizar un neumatico en una prensa
AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI.

Se propone un sistema de numeracion con el fin de representar jerarquicamente a los
subsistemas de la prensa.

| AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI |

10 20 | 30 | 40 50 | 60 | 70

Sistema de
descarga

Sistema de
calentamiento

Sistema de post-
inflacion

Sistema hidraulico
de aceite

Sistema

. Sistema de control
mecanismo central

Sistema de carga

Figura 4.17: Diagrama general de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE
CURING PRESS 52" IC PCI

4.3.1 Estructura jerarquica para el sistema de carga #10

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de carga de la
prensa.

10

Sistema de carga

"101 | "10.2 |
Tomar llanta Depositar llanta
10.1.1 | 10.1.2 | 10.2.1 | | 10.2.2 |
Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras
10.1.1.1 10.1.2.1 10.2.1.1 | 10.2.2.1
Vélwulas de control Vélwulas de control Vélvulas de control Vélvulas de control

Figura 4.18: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING

PRESS 52" IC PCI
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4.3.2 Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de mecanismo
central.

20
Sistema mecanismo central
r Ld
201 | 20.2 |
Ingresar vapor Conformado de llanta
20.1.1 | 2012 | 20.2.1 | 2022 |
Valwulas de control Tuberias presurizadas Valvulas de control Tuberias presurizadas

Figura 4.19: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

4.3.3 Estructura jerarquica para el sistema hidraulico de aceite #30

Representacion jerdrquica de los subsistemas dependientes del sistema hidraulico de
aceite.

30
| Sistema hidraulico de aceite
30.1
Generar presion de aceite
3011 | 3012 |
Movimiento se apertura y Movimiento de
cierre de prensa mecanismo central
30111 | 30.1.21 |
Vélwulas de control Vélwulas de control
30.1.1.1.1 | 30.1.2.1.1 |
Sistema eléctrico Sistema eléctrico

Figura 4.20: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI
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4.3.4 Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de
calentamiento.

40

Sistema de calentamiento

40.1 |

Control de temperatura

4011 |

Vélvulas de control

40111 |

Tuberias presurizadas

Figura 4.21: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

4.3.5 Estructura jerarquica para el sistema de control #50

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de control.

50
Sistema de control
’50.1 | 50.2 |
PLC Interfa(_:e hgmbr?-
maquina "HMI
50.1.1 | 502.1 |
Periferia Ingresos/salidas Sistema eléctrico

50.1.1.1 |
Elementos de campo del
tablero de control

Figura 4.22: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI
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4.3.6 Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de descarga.

60
| Sistema de descarga |
'60.1 | 760.2 |
Tomar llanta Depositar llanta

6011 | 6012 | 6021 | 6022 |
Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras

60.1.1.1 | 60.1.2.1 | 60211 | 60221 |
Vélwulas de control Vélwulas de control Vélvulas de control Vélwulas de control

Figura 4.23: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

4.3.7 Estructura jerarquica para el sistema de post-inflacion #70

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de post-
inflacion.

70
Sistema de post-inflacion
70.1 |
Enfriar cuerdas
7011 | | 7012 |
Vélvulas de control Sistema eléctrico

Figura 4.24: Diagrama 70 de subsistemas de una prensa AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

4.3.8 Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

Tabla 4.3: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING

PRESS 52" IC PCI
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Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI

REF. ITEM FUNCIONES MODO DE FALLO EFECTO DE a CAUSAS DEL < - ACCIONES RECOMENDADAS
FALLO < [FALLO 216
a o
O
i e (o
> 2 |- |
i O (W o
(%) O o |z
La funcion general de Efecto local: No
los cargadores es ejecuta movimientos
tomar y depositar el . . |autométicamente
e Cargadores no ejecutan ningln .
neumatico para luego . Efecto a nivel P
X movimiento de manera . Problemas eléctricos . .
10 Cargadores  |vulcanizarse, esta . A . [superior: No cumple | 2 1] 2 | 4 |Revisar valvulas de los cargadores.
. automatica por lo cuél no ingres6|”. de cargadores
debe realizarse de e ciclo de carga.
- el neumético en 10 segundos. y
manera automatica en Efecto final: No
menos de 10 permite vulcanizar
segundos neumaticos
Esta subfuncion es
Efecto local: No
encargada de tomar -
el neumitico para toma neumatico.
. Cargadores presenta inadecuado |Efecto a nivel Revisar sensores de cargadores.
luego ingresarlo a las |. P . . . P .
. ingreso de neumatico, no ingres6 |superior: No cumple Problemas eléctricos Revisar cableado de cargadores.
10.1 Cargadores  |cavidades de la s . 211 " ]
el neuméatico de manera ciclo de carga. de cargadores Calibrar y sujetar correctamente los
prensa, esta debe " X
X automatica en 10 segundos. Efecto final: No sensores.
realizarse de manera 3 i
. permite vulcanizar
automética en menos neumAticos
de 10 segundos
Efecto local: No
controla la
” temperatura. <
Su funcion es . X Valvulas de control . .
s » Vlvulas de control no son Efecto a nivel - Revisar estado de las véalvulas de control.
Valvulas de  |controlar la presion . no funcionan . . -
20.1.1 . capaces de mantener controlada |superior: No cumple | 3 2| 3 |18|Reemplazo ciclico seglin recomendacion
control mediante el paso o . correctamente. .
o la temperatura. la secuencia. del fabricante.
restriccion del vapor. )
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No se
Su funcién controlar confo,rr-m el
Vaélvulas de el paso de vapor para neumatico. Revisar el estado de las valvulas.
. Vélvulas de control no controlan |Efecto a nivel Vélvula trabada o . . -
20.2.1 control de realizar la el conformado del neumatico superior No cumple \Vaivula en mal estado. 3[ 1| 9 |Reemplazo ciclico de valvulas segin la
conformacion |conformacion del : peror: ! e : vida (til recomendada por el fabricante.
neumético. la secuencia.
' Efecto final: No
permite vulcanizar
Efecto local: No
Su funcién es generar ejecuta los
aceite para permitir movimientos.
Bomba de los movimientos de  (Bomba de presion no genera Efecto a nivel Revisar el nivel de aceite.
30.1 - los pistones presion de aceite 0 la presién es [superior: No cumple | 3 [Bomba apagada 1| 1| 3 |Revisar el cableado y los componentes
presion L . i . .
hidraulicos, debe inferior a su nominal. la secuencia. eléctricos de la bomba.
generar una presion Efecto final: No
de 100bar permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
realiza movimientos el
. . mecanismo central.
Valvulas de . . Vlwulas de control de . 5
Su funcion realizar los . " Efecto a nivel . Revisar el estado de las valvulas.
control de L mecanismo central no realizan los . Vélvula trabada o - . .
30.1.2.1 5 movimientos del - . superior: No cumple | 4 | . 3| 1 |12|Reemplazo ciclico de vélvulas segin la
mecanismo . movimientos del mecanismo . vélvula en mal estado. o .
mecanismo central. la secuencia. vida Util recomendada por el fabricante.
central central. )
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
enciende elementos
. Permite la . P . de campo. Cables de conexion Revisar el cableado de los sensores.
Sistema X - Sistema eléctrico de mecanismo . . 9
P alimentacion de los . Efecto a nivel en mal estado. Revisar la correcta sugestion de los
eléctrico de central no presenta voltaje en . .
30.1.2.1.1 5 sensores en la . [superior: No permite| 2 |Sensores mal 3| 2 |12|sensores.
mecanismo L . |elementos de campo o el voltaje |”. L . -
magquina, con voltaje Lo . ejecutar movimientos conectados o Revisar la limpieza de los sensores y sus
central es inferior a 22voltios. . ) .
de 24Vcc. Efecto final: No descalibrados. reflectivos en caso de tenerlos.
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
controla la Sensores de
" temperatun?“ temperalura en el Revisar estado de los sensores de
Su funcion es Efecto a nivel estado.
Controlador de temperatura no . . temperatura.
Controlador  |controlar la superior: No permite Sensores Pt100 .
40.1 es capaz de controlar la . 3 . 2( 1| 6 |Calibrar sensores Pt100.
de temperatura|temperatura a 180 trabajar en modo descalibrados.

grados centigrados.

temperatura.

automatico.
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos

Tarjeta de
controlador en mal
estado.

Revisar estado de las tarjeta del
controlador.
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Revisar cableado de comunicacion.

Efecto a nivel Falla de .
Se encarga de . X o Revisar estado de los conectores de bus.
. .. . |Sistema de control no es capaz [superior: No cumple comunicacion con la . .
Sistema de controlar la periferia y| o . o Revisar estado de los terminales remotos
50 3 3 de controlar la periferia y/o la secuencia. 4 |periferia de la 4| 1|16
control accionamientos de la . . " P y fin de bus.
accionamientos. Efecto final: No maquina. . . . .
prensa. y . Revisar alimentaciones de las estaciones
permite vulcanizar Falla en
. remotas.
neuméticos
Se encarga de
procesar y ejecutar la
rogramacion . . Efecto a nivel Revisar los datos de las recetas
prog 5 PLC no ejecuta acciones o Incorrectos datos . - y
establecida esperadas nor el operador superior: No cumple cargados en la receta parametros de maquina.
50.1 PLC dependiendo de su dep endien(?o del tipo de la secuencia. 4 PLgam funciona. 2 16|Revisar estado de PLC.
receta, debe trabajar P - p Efecto final: No ) Revisar temperatura de ambiente de PLC
... [neumético a vulcanizarse. y .
de manera automatical permite vulcanizar
sin presentar fallos ni neumaticos
interrupciones.
5 . Efecto local: No 5
Permite la conexion . o Revisar el cableado externo de la
. enciende periferia. o
entre la l6gica de Efecto a nivel méquina.
Periferia programacion con el . - L . Corto circuito en el Revisar el estado de las canaletas, tapas y
N N \Voltaje ausente en periferia, superior: No permite
50.1.1 Ingresos/salida |exterior de la o . . L 3 |cableado de la 3 9 [cableado de los sensores y actuadores.
P voltaje inferior a 22voltios ejecutar movimientos - By
s maquina, esta debe - maquina Revisar el estado de las bases de las
X Efecto final: No . L .
trabajar a 24Vcc con y . tarjetas del PLC y su periferia de ingresos
5 permite vulcanizar N
tolerancia de 2 Vce L y salidas.
neumaticos
. - Efecto local: No
Permite la reconexion enciende periferia
Elementos de de informacién del Elementos de campo del tablero |Efecto a nivel Cgbles d?, Rev_lsar las cables del tabl_e,ro.
tablero de control, . L 5 alimentacion en mal Revisar la correcta conexion de los
campo del de control no presentan voltaje  |superior: No permite -
50.1.1.1 estos elementos . I . L 2 |estado. 3 12|terminales de los cables.
tablero de en periferia, voltaje inferior a ejecutar movimientos - . -
deben estar en buen . - Fusibles en mal Reajuste de borneras de conexion.
control ~ |22voltios. Efecto final: No . . P
estado y con voltaje . . estado. Revisar estado de protecciones eléctricas.
permite vulcanizar
de 24Vcc. o
neumaticos
Su funcion es permitir
la interaccion del 5
. Fallo en el sistema
operador con la Efecto local: . . S
Interface - 5 . operativo de la Reiniciar aplicacion.
méguina mediante la . . Interface no funciona. PU .
hombre- . Interface no funciona parcial o - maquina. Revisar temperatura del procesador.
50.2 X aplicacion para Efecto final: No 2 1 2| . X L
maquina totalmente. . . Problemas de alta Limpiar entradas de aire y disipadores de
.. . mostrar estados de la permite vulcanizar
HMI P . " temperatura del calor.
maquina y realizar mas neumaticos.
. procesador.
movimientos
manuales.
" Revisar temperatura de ambiente de
Su funcion es Efecto local: Pantalla en mal . P
. y . trabajo de las pantallas.
Sistema alimentar al interface Interface anagado o sin Interface apagado. estado. Revisar estado de los fusibles
50.2.1 ekctrico del  |del operador, debe - ”p 9 Efecto final: No 2 |Fusible quemado. 1 5 P y
y alimentacion. y . protecciones eléctricas.
HMI alimentar con un permite vulcanizar Cables o conectores .
. . . Revisar estado de los cables y
voltaje de 24Voltios. mas neumaticos. en mal estado.
conectores.
Efecto local: No
Permite la extraccion extrae el neumético.
del neumético una vez| Efecto a nivel Revisar el estado de los descargadores.
vulcanizado, esto lo | Descargadores no extraen el superior: No cumple Garra suelta del Revisar las garras que se encuentren
60 Descargadores: ™ 3 3 3 .
debe hacer de neumatico. el ciclo de descarga. descargador correctamente sujetados a la estructura
manera automatica y Efecto final: No del descargador
sin interrupciones. permite vulcanizar
mas Neumaticos.
Efecto local: No
ingresa aire al
Su funcién es permitir neumatico.
. el ingreso de presion | . . i . Revisar el estado de las valvulas.
Vélvulas de g P y Vlvulas de PCI no permite el Efectg anivel Valvula trabada o . . .
70.1.1 pCI de aire para enfriar inareso de aire al neumatico superior: No cumple | 3 élvula en mal estado 2 6 [Reemplazo ciclico de vélvulas segin la
las cuerdas de la 9 : la secuencia. : vida Util recomendada por el fabricante.
llanta curada. Efecto final: No se
enfria las cuerdas del
neumatico.
Efecto local: No
recepta el PLC las .
y - - P Revisar el cableado externo de la
Permite la conexion sefiales desde la - o
entre el PLC v la eriferia Corto circuito en el méquina.
Sistema L Y Sistema eléctrico PCI no P - cableado de la Revisar el estado de las canaletas, tapas y
P periferia de la . L Efecto a nivel -
70.1.2 eléctrico de P presenta voltaje en periferia, - _ | 3 [maquina. 2 6 [cableado de los sensores y actuadores.
maquina, esta debe S 5 superior: No permite 3
PCI . \voltaje inferior a 22voltios 5 L Sensores Revisar el estado de las bases de las
trabajar a 24Vcc con ejecutar movimientos . L .
descalabrados. tarjetas del PLC y su periferia de ingresos

tolerancia de 2 Vcc

Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos

y salidas.
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4.3.9 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

Tabla 4.4: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

Listado de modos de fallo de una prensa tipo: AUTOLOK TIRE
CURING PRESS 527 IC PCI
REF. ITEM MODO DE FALLO NPR
20.1.1 Valvulas de control Valvulas de control no son capaces de 18
mantener controlada la temperatura.
50 Sisterma de control Slst_emfa de control no .es capaz de controlar la 16
periferia y/o accionamientos.
PLC no ejecuta acciones esperadas por el
50.1 PLC operador dependiendo del tipo de neumatico a 16
wulcanizarse.
Vélwvulas de control |Valvulas de control de mecanismo central no
30.1.21 . ) L - 12
de mecanismo central|realizan los movimientos del mecanismo central.
. P Sistema eléctrico de mecanismo central no
Sistema eléctrico de .
30.1.2.1.1 . presenta voltaje en elementos de campo o el 12
mecanismo central . . .
voltaje es inferior a 22voltios.
Elementos de campo del tablero de control no
Elementos de campo . . L
50.1.1.1 presentan voltaje en periferia, voltaje inferior a 12
del tablero de control .
22voltios.
Vélvulas de control |Valvulas de control no controlan el conformado
20.2.1 - - 9
de conformacion del neuméatico.
Periferia Voltaje ausente en periferia, voltaje inferior a
50.1.1 - - 9
Ingresos/salidas 22voltios
Controlador de Controlador de temperatura no es capaz de
40.1 6
temperatura controlar la temperatura.
7011 Valvulas de PCI Valvulas’ (_je PCI no permite el ingreso de aire 6
al neumatico.
Sistema eléctrico de |Sistema eléctrico PCI no presenta voltaje en
70.1.2 o A . 6
PCI periferia, voltaje inferior a 22voltios
Cargadores no ejecutan ningdn movimiento de
10 Cargadores manera automadtica por lo cual no ingreso el 4
neumdtico en 10 segundos.
Cargadores presenta inadecuado ingreso de
10.1 Cargadores neumatico, no ingresé el neumético de manera 4
automatica en 10 segundos.
30.1 Bomba de presin Bomba de pres_lon r_10 genera prfesmn de aceite 3
0 la presion es inferior a su nominal.
60 Descargadores Descargadores no extraen el neumatico. 3
50.2 Interf:?lce"h omb"re- Interface no funciona parcial o totalmente. 2
maqguina "HMI
Sistema eléctrico del - .
50.2.1 HMI Interface apagado o sin alimentacion. 2
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AUTOLOK TIRE

4.3.10 Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo

CURING PRESS 52" IC PCI
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Grafica AMEF:

Figura 4.25
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4.4 AMEF para subsistemas de una prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

A continuacion se ilustra la subdivision inicial que identifica 6 subsistemas necesarios

para cumplir la funcidn principal que es vulcanizar un neumatico en una prensa PRESS

RANGEE J/K EX-CLAIROX.

Se propone un sistema de numeracion con el fin de representar jerarquicamente a los
subsistemas de la prensa.

PRESS RANGEE J/K EX-CLAIROX

10 20 30 | 40 | 50 60

. Sistema . .

Sistema . Sistema de . Sistema de

. apertura/cierre de Sistema de control
mecanismo central

Sistema de carga .
9 calentamiento descarga
prensa

Figura 4.26: Diagrama general de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K
EX-CLAIROX

4.4.1 Estructura jerarquica para el sistema de carga #10

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de carga de la
prensa.

10
Sistema de carga
: | :
10.1 10.2
Tomar llanta Depositar llanta

10.1.1 | 10.1.2 | 10.2.1 | 10.2.2 |

Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras
10.1.1.1 | 10121 | 10.2.1.1 | 10221 |
Vélwulas de control Vélwulas de control Vélwulas de control Vélwulas de control

Figura 4.27: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

4.4.2 Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de mecanismo
central.



20
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Sistema mecanismo central

0.1 | 720.2 20.3 |
Ingresar vapor Conformado de llanta Movimientos centrales
2011 | 2021 | 2031 |

Valvulas de control

Valwulas de control

Valvulas de control

20111 |

20211 |

20311 |

Tuberias presurizadas

Tuberias presurizadas

Sistema eléctrico

Figura 4.28: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

4.4.3 Estructura jerarquica para el sistema de apertura/cierre de prensa#30

Representacion  jerdrquica de sistema de

apertura/cierre de prensa.

los subsistemas dependientes del

30

Sistema apertura/cierre de prensa

30.1

Abrir y cerrar prensa

3011 |

Sistema eléctrico

30111 |

Motor eléctrico

Figura 4.29: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

4.4.4 Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40

Representacion sistema de

calentamiento.

jerarquica de los subsistemas dependientes del
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40

Sistema de calentamiento

"40.1

Control de temperatura

4011 |

Valvulas de control

40111 |

Tuberias presurizadas

Figura 4.30: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

4.4.5 Estructura jerarquica para el sistema de control #50
Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de control.

50

Sistema de control

'50.1

PLC

50.1.1 |

Periferia Ingresos/salidas

50.1.1.1 |
Elementos de campo del
tablero de control

Figura 4.31: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

4.4.6 Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60
Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de descarga.

60
Sistema de descarga

'60.1 | | "60.2 |

Extraer llanta Liberar llanta
60.1.1 | 60.2.1 |

Subir / Bajar Subir / Bajar
60.1.1.1 | 60.2.1.1 |

Vélvula de control Valvula de control

Figura 4.32: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX
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4.4.7 Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

Tabla 4.5: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS RANGEE JK EX-CLAIROX

REF. ITEM FUNCIONES MODO DE FALLO EFECTO DE |CAUSAS DEL <[] [AcCIONES RECOMENDADAS
FALLO <|FALLO 216
o W O
o x |0
w (L
> D |- [
o O | (o
(%] O o[z
La funcion general de Efecto local: No
los cargadores es ejecuta movimientos
tomarX depositar el Cargadores no ejecutan ningin amomancarpente Revisar Bypass.
neumatico para luego - Efecto a nivel P .
. movimiento de manera . Problemas eléctricos Revisar modulo festo de cargadores.
10 Cargadores  |wulcanizarse, esta e A . |superior: No cumple | 2 124 o P
) automatica por lo cual no ingreso | de cargadores Revisar sistema eléctrico de los
debe realizarse de - ciclo de carga.
" el neuméatico en 10 segundos. X cargadores.
manera automatica en Efecto final: No
menos de 10 permite vulcanizar
segundos neumaticos
Esta subfuncion es
Efecto local: No
encargada de tomar -
el neumético para foma neumatico.
N Cargadores presenta inadecuado [Efecto a nivel Revisar sensores de cargadores.
luego ingresarlo a las |. " X . . - .
" ingreso de neumético, no ingreso |superior: No cumple Problemas eléctricos Revisar cableado de cargadores.
10.1 Cargadores  |cavidades de la e N 2 211 " A
prensa, esta debe el neuméatico de manera. ciclo de carga. de cargadores Calibrar y sujetar correctamente los
. automatica en 10 segundos. Efecto final: No sensores.
realizarse de manera . .
. permite vulcanizar
automética en menos neumAticos
de 10 segundos
Efecto local: No
enciende elementos
. Permite la . - . de campo. Cables de conexion Revisar el cableado de los sensores.
Sistema ; 3 Sistema eléctrico de mecanismo 3 ) .,
P alimentacion de los . Efecto a nivel en mal estado. Revisar la correcta sugestion de los
eléctrico de central no presenta voltaje en . 5
20.3.1.1 . sensores en la . |superior: No permite| 2 |Sensores mal 2| 2 | 8 |sensores.
mecanismo P . |elementos de campo o el voltaje | S . -
central méquina, con voltaje es inferior a 22voltios ejecutar movimientos conectados 0 Revisar la limpieza de los sensores y sus
de 24Vce. ’ Efecto final: No descalibrados. reflectivos en caso de tenerlos.
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No No hay voltaje
abre o cierra la presente en el motor.
Su funcion es abrir o Fallo del freno del Revisar las conexiones del motor.
Motor X El motor de la prensa no es prensa. .
30111 P cerra las cavidades . " 3 [motor. 3| 1| 9 |Revisar el freno del motor.
ekctrico capaz de abrir o cerrar la prensa.|Efecto final: No . .
de la prensa. . . Fallo enel Revisar el estado del contactor y drive.
permite vulcanizar
fp controlador del
neumaticos
motor.
Efecto local: No
controla la
. temperatura..
Su funcion es regular . 5
& Efecto a nivel Valvulas de control Revisar el estado de las valvulas de
Valvulas para |el vapor para Las valvulas de control no son . 5 .
superior: No permite no funcionan control.
40.1.1 controlar la  |controlar la capaces de controlar la X 211 " . .
trabajar en modo correctamente. Calibrar las valvulas mediante un
temperatura.  |temperatura de la temperatura. i, . .
rensa automatico. autoajuste del las mismas.
P ) Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
. Revisar cableado de comunicacion.
Efecto a nivel Falla de .
Se encarga de . . o Revisar estado de los conectores de bus.
. .. . |Sistema de control no es capaz [superior: No cumple comunicacion con la . .
Sistema de controlar la periferia y| L . L Revisar estado de los terminales remotos
50 y 3 de controlar la periferia y/o la secuencia. 4 |periferia de la 4] 1|1
control accionamientos de la . . . JE y fin de bus.
accionamientos. Efecto final: No maquina. . " . .
prensa. y . Revisar alimentaciones de las estaciones
permite vulcanizar Falla en
. remotas.
neumaticos
Se encarga de
procesar y ejecutar la
programacion . . Efecto a nivel Revisar los datos de las recetas y
. PLC no ejecuta acciones . Incorrectos datos . P
establecida esperadas por el operador superior: No cumple caraados en la receta parémetros de maquina.
50.1 PLC dependiendo de su | por &' 0p la sectencia. 4 |care | 2| 2 |16|Revisar estado de PLC.

receta, debe trabajar
de manera automatica
sin presentar fallos ni
interrupciones.

dependiendo del tipo de
neumatico a vulcanizarse.

Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos

PLC no funciona.

Revisar temperatura de ambiente de PLC
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4.4.8 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

Tabla 4.6: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS RANGEE JK
EX-CLAIROX

REF. ITEM MODO DE FALLO NPR
Sistema de control no es capaz de controlar la

50 Sistema de control . . . 16
periferia y/o accionamientos.
PLC no ejecuta acciones esperadas por el

50.1 PLC operador dependiendo del tipo de neumatico a 16
vulcanizarse.

30111 |Motor eléctrico El motor de la prensa no es capaz de abrir 0 9

cerrar la prensa.

. L Sistema eléctrico de mecanismo central no
Sistema eléctrico de .
20.3.1.1 . presenta voltaje en elementos de campo o el 8
mecanismo central . e .
voltaje es inferior a 22voltios.

Valvulas para
Las valvulas de control no son capaces de
40.1.1 controlar la P 6
controlar la temperatura.
temperatura.

Cargadores no ejecutan ningn movimiento de
10 Cargadores manera automatica por lo cual no ingresé el 4
neumatico en 10 segundos.

Cargadores presenta inadecuado ingreso de
10.1 Cargadores neumatico, no ingresé el neuméatico de manera 4
automatica en 10 segundos.
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45 AMEF para subsistemas de una prensa tipo NRM ESTANDAR

A continuacion se ilustra la subdivision inicial que identifica 6 subsistemas necesarios
para cumplir la funcién principal que es vulcanizar un neumatico en una prensa NRM
ESTANDAR.

Se propone un sistema de numeracion con el fin de representar jerarquicamente a los
subsistemas de la prensa.

NRM ESTANDAR

10 20 30 | 40 | 50 60

Sistema
apertura/cierre de
prensa

Sistema de
descarga

Sistema de
calentamiento

Sistema

. Sistema de control
mecanismo central

Sistema de carga

Figura 4.34: Diagrama general de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR

4.5.1 Estructura jerarquica para el sistema de carga #10

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de carga de la
prensa.

10
| Sistema de carga |
10.1 10.2
Tomar llanta Depositar llanta

10.1.1 | 1012 | 10.2.1 | 1022 |
Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras

10.1.1.1 | 10121 | 10.2.1.1 | 10221 |
Sistema eléctrico Vélwulas de control Sistema eléctrico Vélvulas de control

Figura 4.35: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR

4.5.2 Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de mecanismo

central.
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20
| Sistema mecanismo central |
20.1 | "20.2 20.3 |
Ingresar vapor Conformado de llanta Movimientos centrales
20.1.1 | 20.2.1 | 20.3.1 |
Valwulas de control Valwulas de control Valwulas de control
20.1.1.1 | 20211 | 20.3.1.1 |
Tuberias presurizadas Tuberias presurizadas Sistema eléctrico

Figura 4.36: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR

4.5.3 Estructura jerarquica para el sistema de apertura/cierre de prensa #30

Representacion jerdrquica de los subsistemas dependientes del sistema de
apertura/cierre de prensa.

30
| Sistema apertura/cierre de prensa

"30.1

Abrir y cerrar prensa

30.1.1 |

Sistema eléctrico

30.1.1.1 |

Motor eléctrico

Figura 4.37: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR

4.5.4 Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de
calentamiento.

40
| Sistema de calentamiento

"40.1

Control de temperatura

4011 |

Valwvulas de control

40111 |

Tuberias presurizadas

Figura 4.38: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR
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455 Estructura jerarquica para el sistema de control #50

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de control.

50
| Sistema de control |

'50.1 | 50.2 |

Interface hombre-
PLC ;

maquina "HMI"

50.1.1 | 50.2.1 |
Periferia Ingresos/salidas Sistema eléctrico

50.1.1.1 |
Elementos de campo del
tablero de control

Figura 4.39: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR

4.5.6 Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de descarga.

60
| Sistema de descarga |

'60.1 | | 760.2 |

Extraer llanta Liberar llanta
60.1.1 | 60.2.1 |

Subir / Bajar Subir / Bajar
60.1.1.1 | 602.1.1 |

Valwula de control Valvula de control

Figura 4.40: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa NRM ESTANDAR
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4.5.7 Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM ESTANDAR

Tabla 4.7: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM ESTANDAR

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: NRM ESTANDAR

neumaticos

REF. ITEM FUNCIONES MODO DE FALLO EFECTO DE o |CAUSAS DEL <[] [ACCIONES RECOMENDADAS
FALLO <|FALLO 216
o w (O
o x |0
w sy}
> O |-
w O | (o
n O o |z
La funcion general de Efecto local: No
los cargadores es ejecuta movimientos
tomar y depositar el . . |automaticamente . . . .
y P Cargadores no ejecutan ningin X Revisar flujo de aire de los pistones.
neumatico para luego s Efecto a nivel P .
. movimiento de manera . Problemas eléctricos Revisar modulo festo de cargadores.
10 Cargadores  |vulcanizarse, esta . A . [superior: No cumple | 2 2(2|8 . -
) automatica por lo cuél no ingreso | de cargadores Revisar sistema eléctrico de los
debe realizarse de - ciclo de carga.
" el neumético en 10 segundos. N cargadores.
manera automatica en Efecto final: No
menos de 10 permite vulcanizar
segundos neumaticos
Sufuncién es de Efecto local: No
- ingresa o sale el
permitir el ingreso y la| 5
salida de conformacion .
Vélvulas de . Valwulas de ingreso de Efecto a nivel Valvula de . .
. conformacion, esta 5 . . 5 Revisar el estado de las valvulas de
20.1.1 ingreso de - conformacion no trabaja superior: No cumple | 3 |conformacionenmal | 1| 3|9 5
. [funcién debe ” . conformacion.
conformacion . automaticamente. la secuencia. estado.
realizarse de manera )
e Efecto final: No
automatica sin . ;
N 5 permite vulcanizar
interrupciones. .
neumaticos
Efecto local: No
Su funcion es permitir pasa presion o hay
el pa_s’o v mantener la Tuberias presurizadas no permite fugas. . Tuberias en mal
Tuberias presion constante en el paso de la presion o existe Efecto a nivel estado.
20111 : el interior de las - superior: No cumple | 3 - 2| 1| 6 |Revisar el estado de las tuberias.
presurizadas . fugas en las tuberias . Tuberfas con fugas de
tuberias, esto debe resurizadas la secuencia. resion
realizarse sin fugas de P ’ Efecto final: No P )
presion. permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No se
- conforma el
Su funcion controlar - . <
\Valvulas de elu 250 de vapor para neumatico. Revisar el estado de las valvulas.
p_ porp Valvulas de control no controlan |Efecto a nivel Valvula trabada o Reemplazo ciclico de valvulas segin la
20.2.1 control de realizar la " . . 1013 . :
. . el conformado del neumatico.  |superior: No cumple valvula en mal estado. vida (til recomendada por el fabricante.
conformacion |conformacion del . .
- la secuencia. Revisar las trampas.
neumatico. "
Efecto final: No
permite vulcanizar
Efecto local: No
. enciende elementos - Revisar el cableado de los sensores.
. Permite la . - . de campo. Cables de conexion . .
Sistema X . Sistema eléctrico de mecanismo . Revisar la correcta sugestion de los
P alimentacion de los . Efecto a nivel en mal estado.
eléctrico de central no presenta voltaje en X y sensores.
203.1.1 s sensores en la . |superior: No permite| 2 |Sensores mal 3[ 2|12 . T
mecanismo - . |elementos de campo o el voltaje | . T Revisar la limpieza de los sensores y sus
méaguina, con voltaje |~ = . . ejecutar movimientos conectados o .
central es inferior a 22voltios. N N reflectivos en caso de tenerlos.
de 24Vcc. Efecto final: No descalibrados. "
. ) Calibrar correctamente los transductores.
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
. tiene energfa. No hay voltaje
Sistema y . .
- . - Efecto a nivel presente en el motor. Revisar las conexiones del motor.
eléctrico de  |Su funcion permitir la 5 S . . . )
D El motor de la prensa no tiene  [superior: No abre ni Fallo en el relé de Revisar el estado del relé de estado
30.1.1 apertura 'y conexion eléctrica del ) N ). 2[1]6] .
cierre de motor de I prensa energia. cierra la prensa. estado solido. solido.
rensa P ' Efecto final: No Fallo de los Revisar contactores de maniobra.
P ’ permite vulcanizar contactores.
neumaticos
Efecto local: No
controla la
temperatura..
Suruncion es Controlador de temperatura no Efectq anivel 5
Controlador  |controlar la . superior: No permite| , |Graficador y .
40.1 es capaz de controlar la . N 2| 1| 6 |Revisar estado de los graficadores.
de temperatura|temperatura a 180 temoeratura. trabajar en modo controlador dafiados
grados centigrados. s : automatico.
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
. Revisar cableado de comunicacion.
Efecto a nivel Falla de .
Se encarga de . . L Revisar estado de los conectores de bus.
. .. . |Sistema de control no es capaz |superior: No cumple comunicacion con la . :
Sistema de controlar la periferia y| o . o Revisar estado de los terminales remotos
50 5 5 de controlar la periferia y/o la secuencia. 4 |periferia de la 3(1]12
control accionamientos de la 5 5 ) PO y fin de bus.
accionamientos. Efecto final: No méquina. . . . .
prensa. N . Revisar alimentaciones de las estaciones
permite vulcanizar Falla en

remotas.
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Se encarga de
procesar y ejecutar la
programacion
establecida

PLC no ejecuta acciones
esperadas por el operador

Efecto a nivel
superior: No cumple

Incorrectos datos
cargados en la receta.

Revisar los datos de las recetas y
pardmetros de maquina.

50.1 PLC dependiendo de su deendiendo del tioo de la secuencia. 4 PLC no funciona. 24|Revisar estado de PLC.
receta, debe trabajar P " P Efecto final: No ) Revisar temperatura de ambiente de PLC
... [neumético a vulcanizarse. iy }
de manera automatica| permite vulcanizar
sin presentar fallos ni neumaticos
interrupciones.
. ) Efecto local: No
Permite la conexion By .
L enciende periferia.
entre la logica de Efecto a nivel
Periferia programacion con el . L L y Corto circuito en el Revisar el estado de las bases de las
. . Voltaje ausente en periferia, superior: No permite . L .
50.1.1 Ingresos/salida |exterior de la P . 5 L 3 [cableado de la 6 |tarjetas del PLC y su periferia de ingresos
P voltaje inferior a 22voltios ejecutar movimientos P )
S maquina, esta debe - maquina y salidas.
5 Efecto final: No
trabajar a 24Vcc con y )
. permite vulcanizar
tolerancia de 2 Vcc i
neumaticos
Su funcion es permitir
la interaccion del .
. Fallo en el sistema
operador con la Efecto local: R . L
Interface - 5 . operativo de la Reiniciar aplicacion.
méaquina mediante la . . Interface no funciona. P .
hombre- S Interface no funciona parcial o - méquina. Revisar temperatura del procesador.
50.2 . aplicacion para Efecto final: No 2 o . o
magquina totalmente. . ) Problemas de alta Limpiar entradas de aire y disipadores de
.. . mostrar estados de la permite vulcanizar
HMI S - i temperatura del calor.
méquina y realizar mas neumaticos.
- procesador.
movimientos
manuales.
Efecto local: No se
libera el neuméatico.
Permite la liberacion Efecto a nivel
60.2 Catapulta de neumatico, eso se |No se libera autométicamente el [superior: No cumple Sensores de catapultal Revisar el estado de los sensores de la

debe realizar de
manera automatica.

neumatico.

el ciclo de descarga.
Efecto final: No
permite vulcanizar
mas Neumaticos.

en mal estado.

catapulta.

4.5.8 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM ESTANDAR

Tabla 4.8: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM ESTANDAR

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: NRM
ESTANDAR

REF. ITEM MODO DE FALLO NPR
PLC no ejecuta acciones esperadas por el
50.1 PLC operador dependiendo del tipo de neumatico a 24
vulcanizarse.
. —_ Sistema eléctrico de mecanismo central no
Sistema eléctrico de .
20.3.1.1 . presenta voltaje en elementos de campo o el 12
mecanismo central . o .
voltaje es inferior a 22voltios.
. Sistema de control no es capaz de controlar la
50 Sistema de control . . . P 12
periferia y/o accionamientos.
Valvulas de ingreso  |Vélvulas de ingreso de conformacion no trabaja
20.1.1 . o 9
de conformacion automaticamente.
Cargadores no ejecutan ningin movimiento de
10 Cargadores manera automatica por lo cual no ingresé el 8
neumético en 10 segundos.
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Tuberias presurizadas no permite el paso de la

20.1.1.1 Tuberl.as presion o existe fugas en las tuberias
presurizadas .
presurizadas.
Sistema eléctrico de
30.1.1  |aperturay cierre de |Elmotor de la prensa no tiene energia.
prensa.
401 Controlador de Controlador de temperatura no es capaz de
' temperatura controlar la temperatura.
Periferia Voltaje ausente en periferia, voltaje inferior a
50.1.1 . .
Ingresos/salidas 22voltios
Valvulas de control |Valvulas de control no controlan el conformado
20.2.1 . s
de conformacion del neumatico.
Interface hombre- . .
50.2 - . Interface no funciona parcial o totalmente.
maquina "HMI
60.2 Catapulta No se libera automaticamente el neumatico.
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NRM ESTANDAR

459 Representacion grafica del AMEF de una prensa tipo
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Grafica AMEF:

Figura 4.41
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4.6 AMEF para subsistemas de una prensa tipo PRESS BST INTERNATIONAL
A continuacion se ilustra la subdivision inicial que identifica 6 subsistemas necesarios
para cumplir la funcidn principal que es vulcanizar un neumatico en una prensa PRESS
BST INTERNATIONAL.

Se propone un sistema de numeracion con el fin de representar jerarquicamente a los
subsistemas de la prensa.

PRESS BST INTERNATIONAL

10 20 | 30 | 40 | 50 60

Sistema
apertura/cierre de
prensa

Sistema de
descarga

Sistema de
calentamiento

Sistema

Sistema de carga .
mecanismo central

Sistema de control

Figura 4.42: Diagrama general de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL

4.6.1 Estructura jerarquica para el sistema de carga #10

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de carga de la
prensa.

10
Sistema de carga |
"101 "10.2
Tomar llanta Depositar llanta
10.1.1 | 10.1.2 | 10.2.1 | 10.2.2 |
Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras
10.1.1.1 | 10121 | 10.2.1.1 | 10221 |

Sistema eléctrico

Valvulas de control

Sistema eléctrico

Valvulas de control

Figura 4.43: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL

4.6.2 Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de mecanismo

central.
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20
| Sistema mecanismo central |
0.1 | 720.2 20.3 |
Ingresar vapor Conformado de llanta Movimientos centrales
2011 | 2021 | 2031 |
Valvulas de control Vélvulas de control Vélwulas de control
20111 | 202.1.1 | 20311 |
Tuberias presurizadas Tuberias presurizadas Sistema eléctrico

Figura 4.44: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL

4.6.3 Estructura jerdrquica para el sistema de apertura/cierre de prensa #30

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de
apertura/cierre de prensa.

30
Sistema apertura/cierre de prensa

"30.1

Abrir y cerrar prensa

3011 |

Sistema eléctrico

30111 |

Motor eléctrico

Figura 4.45: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL

4.6.4 Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de
calentamiento.
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40

Sistema de calentamiento

"40.1

Control de temperatura

40.1.1 |

Valwulas de control

40111 |

Tuberias presurizadas

Figura 4.46: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL

4.6.5 Estructura jerarquica para el sistema de control #50

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de control.

50
| Sistema de control |

'50.1

PLC

50.1.1 |

Periferia Ingresos/salidas

50.1.1.1 |
Elementos de campo del
tablero de control

Figura 4.47: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL

4.6.6 Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de descarga.

60
| Sistema de descarga |

'60.1 | | "60.2 |

Extraer llanta Liberar llanta
60.1.1 | 60.2.1 |

Subir / Bajar Subir / Bajar
60.1.1.1 | 60.2.1.1 |

Valvula de control Valvula de control

Figura 4.48: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa PRESS BST
INTERNATIONAL
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4.6.7 Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL

Tabla 4.9: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS BST INTERNATIONAL

REF. ITEM FUNCIONES MODO DE FALLO EFECTO DE a CAUSAS DEL < - ACCIONES RECOMENDADAS
FALLO < [FALLO 216
a o
O
i e (o
> D |- [
i O (W o
(%) O 0|z
La funcion general de Efecto local: No
los cargadores es ejecuta movimientos
t d itar el . _ utomati nte . . . .
omar/y' epostiar € Cargadores no ejecutan ningln automa lcar_ne € Revisar flujo de aire de los pistones.
neumatico para luego -, Efecto a nivel P .
X movimiento de manera . Problemas eléctricos Revisar modulo festo de cargadores.
10 Cargadores  |vulcanizarse, esta . PR . [superior: No cumple | 2 12| 4 I P
. automatica por lo cuél no ingres6|”. de cargadores Revisar sistema eléctrico de los
debe realizarse de . ciclo de carga.
- el neumético en 10 segundos. y cargadores.
manera automatica en Efecto final: No
menos de 10 permite vulcanizar
segundos neumaticos
Efecto local: No
controla la
. temperatura.
Su funcion es X Valvulas de control . .
. . Valwulas de control no son Efecto a nivel - Revisar estado de las valvulas de control.
Valvulas de controlar la presion . no funcionan e . o,
20.1.1 5 capaces de mantener controlada |superior: No cumple | 3 2| 3 |18|Reemplazo ciclico seglin recomendacion
control mediante el paso o . correctamente. .
. la temperatura. la secuencia. del fabricante.
restriccion del vapor. "
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
enciende elementos .
. - Revisar el cableado de los sensores.
. Permite la . J— . de campo. Cables de conexion . 9
Sistema ; 3 Sistema eléctrico de mecanismo . Revisar la correcta sugestion de los
P alimentacion de los i Efecto a nivel en mal estado.
eléctrico de central no presenta voltaje en 3 y sensores.
20.3.1.1 . sensores en la . |superior: No permite| 2 |Sensores mal 1 2|4 . _—
mecanismo P . |elementos de campo o el voltaje | . L Revisar la limpieza de los sensores y sus
méquina, con voltaje |~ .~ . R ejecutar movimientos conectados o X
central es inferior a 22voltios. N " reflectivos en caso de tenerlos.
de 24Vce. Efecto final: No descalibrados. -
3 . Calibrar correctamente los transductores.
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
controla la
temperatura..
Su funcion es Controlador de temperatura no Efecto anivel Incorrecta calibracion

Controlador  [controlar la superior: No permite

40.1 es capaz de controlar la . 3 |de los parametros del| 2| 1 | 6 |Revisar estado de los graficadores.
de temperatura|temperatura a 180 trabajar en modo
. temperatura. " controlador
grados centigrados. automatico.
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
controla la
. temperatura..
Su funcion es regular . . .
9 Efecto a nivel Valvulas de control Revisar el estado de las valvulas de
Valvulas para |el vapor para Las valvulas de control no son . . -
superior: No permite| , |no funcionan control.
40.1.1 controlar la controlar la capaces de controlar la . 3 2|1 ) . .
trabajar en modo correctamente. Calibrar las valvulas mediante un
temperatura.  |temperatura de la temperatura. e . .
rensa automatico. autoajuste del las mismas.
P ) Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto a nivel Falla de
Se encarga de . . o . S,
. .. . |Sistema de control no es capaz |superior: No cumple comunicacién con la Revisar cableado de comunicacion.
Sistema de controlar la periferia y| o . . .
50 - . de controlar la periferia y/o la secuencia. 4 |periferia de la 1] 1| 4 |Revisar estado de los conectores de bus.
control accionamientos de la . 5 . .
accionamientos. Efecto final: No maquina.
prensa. . )
permite vulcanizar Falla en
neumaticos
Se encarga de
procesar y ejecutar la
programacion . . Efecto a nivel
. PLC no ejecuta acciones . Incorrectos datos .
establecida superior: No cumple Revisar los datos de las recetas y
s esperadas por el operador . cargados en la receta. A -
50.1 PLC dependiendo de su " . la secuencia. 4 . 2| 2 |16|parametros de maquina.
. |dependiendo del tipo de - PLC no funciona.
receta, debe trabajar L. 5 Efecto final: No
... |neumético a vulcanizarse. . )
de manera automatica permite vulcanizar
sin presentar fallos ni neumaticos

interrupciones.
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4.6.8 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL

Tabla 4.10: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: PRESS BST
INTERNATIONAL

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: PRESS
BST INTERNATIONAL

REF. [ITEM MODO DE FALLO NPR
Valvulas de control no son capaces de

20.1.1 |Valwulas de control 18
mantener controlada la temperatura.
PLC no ejecuta acciones esperadas por el
50.1 PLC operador dependiendo del tipo de neumatico a 16
vulcanizarse.
401 Controlador de Controlador de temperatura no es capaz de 6
' temperatura controlar la temperatura.
Valvulas para
4011 |controlr la Las valvulas de control no son capaces de 6
controlar la temperatura.
temperatura.

Cargadores no ejecutan ninglin movimiento de
10{Cargadores manera automatica por lo cual no ingresé el 4
neumatico en 10 segundos.

. L. Sistema eléctrico de mecanismo central no
Sistema eléctrico de .
20.3.1.1 . presenta voltaje en elementos de campo o el 4
mecanismo central . L .
voltaje es inferior a 22voltios.

Sistema de control no es capaz de controlar la

50 Sistema de control o . .
periferia y/o accionamientos.
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4.7 AMEF para subsistemas de una prensa tipo CHARLOTTE BUILT

A continuacion se ilustra la subdivision inicial que identifica 8 subsistemas necesarios
para cumplir la funcion principal que es vulcanizar un neumatico en una prensa
CHARLOTTE BUILT.

Se propone un sistema de numeracion con el fin de representar jerarquicamente a los
subsistemas de la prensa.

| CHARLOTTE BUILT |

10 20 30 l 40 I 50 I 60 l 70 80

. Sistema . . 5
. Sistema . Sistema de . Sistema de . - Sistema de post-
Sistema de carga . apertura/cierre de . Sistema de control Sistema hidraulico P p
mecanismo central prensa calentamiento descargadores inflacion

Figura 4.50: Diagrama general de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.1 Estructura jerarquica para el sistema de carga #10

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de carga de la
prensa.

10
Sistema de carga
: | :
10.1 10.2
Tomar llanta Depositar llanta

10.1.1 | 1012 | 10.2.1 | 1022 |

Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras
10.1.1.1 | 10.1.2.1 | 10.2.1.1] 102.2.1 |
Valvulas de control Valvulas de control Valvulas de control Valvulas de control

Figura 4.51: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.2 Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de mecanismo
central.



Villacreses Torres, 72

20
Sistema mecanismo central
0.1 | 720.2 20.3 |
Ingresar vapor Conformado de llanta Movimientos centrales
2011 | 2021 | 2031 |
Vélwulas de control Vélwulas de control Vélwulas de control
20111 | 20211 | 20311 |
Tuberias presurizadas Tuberias presurizadas Sistema eléctrico

Figura 4.52: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.3 Estructura jerarquica para el sistema de apertura/cierre de prensa #30

Representacion jerdrquica de los subsistemas dependientes del sistema de
apertura/cierre de prensa.

30

Sistema apertura/cierre de prensa

"30.1

Abrir y cerrar prensa

3011 |

Sistema eléctrico

30111 |

Motor eléctrico

Figura 4.53: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.4 Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de
calentamiento.
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40

Sistema de calentamiento

"40.1

Control de temperatura

4011 |

Valvulas de control

40111 |

Tuberias presurizadas

Figura 4.54: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.5 Estructura jerarquica para el sistema de control #50

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de control.

50
Sistema de control

'50.1 | 50.2 |

Interface hombre-
PL

¢ maquina "HMI"

50.1.1 | 50.2.1 |
Periferia Ingresos/salidas Sistema eléctrico

50.1.1.1 |
Elementos de campo del
tablero de control

Figura 4.55: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.6 Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de descarga.



Villacreses Torres, 74

60
Sistema de descargadores

'60.1 | | 60.2 |
Extraer llanta Evacuar llanta

60.1.1 | 60.2.1 |
Entrar/Salir Expulsar llanta

60.1.1.1 | 60.2.1.1 |

Vaélvula de control Sistema eléctrico

Figura 4.56: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.7 Estructura jerarquica para el sistema hidraulico#70

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes hidraulicos.

70

Sistema hidraulico

70.1

Generar presion de aceite

70.1.1 |

Movimiento de apertura
y cierre segmentos

70.1.11 |

Valvulas de control

Figura 4.57: Diagrama 70 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT

4.7.8 Estructura jerarquica para el sistema de post-inflacion#80

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de post-inflacion.

80
| Sistema de post-inflacion |
80.1 |
Enfriar cuerdas
80.1.1 | 80.1.2 |
Valwulas de control Sistema eléctrico

Figura 4.58: Diagrama 80 de subsistemas de una prensa CHARLOTTE BUILT
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4.7.9 Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: CHARLOTTE BUILT
Tabla 4.11: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: CHARLOTTE BUILT

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: CHARLOTTE BUILT

REF. ITEM FUNCIONES MODO DE FALLO EFECTO DE n |CAUSAS DEL S =z ACCIONES RECOMENDADAS
FALLO < |FaLLO =z 2
a O
o |0
w sy}
> D |- [
W O | (o
n O o[z
Esta subfuncion es
Efecto local: No
encargada de tomar i
el neumético para foma neumatico.
. P Cargadores presenta inadecuado |Efecto a nivel Revisar sensores de cargadores.
luego ingresarlo a las |. P . . . . .
. ingreso de neumético, no ingresé [superior: No cumple Problemas eléctricos Revisar cableado de cargadores.
10.1 Cargadores  |cavidades de la e N 2 211 . .
el neuméatico de manera ciclo de carga. de cargadores Calibrar y sujetar correctamente los
prensa, esta debe " X
y automética en 10 segundos. Efecto final: No sensores.
realizarse de manera iy .
. permite vulcanizar
automatica en menos PeumAticos
de 10 segundos
Efecto local: No
controla la
. temperatura.
Su funcion es X Valvulas de control . .
. 5 Valvulas de control no son Efecto a nivel . Revisar estado de las véalvulas de control.
Vélvulas de  [controlar la presion - no funcionan . . »
20.1.1 5 capaces de mantener controlada |superior: No cumple | 3 3| 3 |27|Reemplazo ciclico segiin recomendacion
control mediante el paso o . correctamente. Ny
- la temperatura. la secuencia. del fabricante.
restriccion del vapor. .
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No se
” conforma el
Su funcion controlar 5 . .
\Valvulas de elu 250 de vapor para neumatico. Revisar el estado de las valvulas.
p_ porp Valvulas de control no controlan [Efecto a nivel Valvula trabada o Reemplazo ciclico de valvulas segin la
20.2.1 control de realizar la - X . (19 .. .. -
. . el conformado del neumatico.  |superior: No cumple valvula en mal estado. vida (til recomendada por el fabricante.
conformacion |conformacion del . .
neumético. la secuencia. Revisar las trampas.
’ Efecto final: No
permite vulcanizar
Efecto local: No
realiza movimientos el
Vélvulas de " . Vélvulas de control de mecanlsn‘lo_central. . .
Su funcion realizar los . " Efecto a nivel . Revisar el estado de las véalvulas.
control de - mecanismo central no realizan los - Valvula trabada o . . .
20.3.1 5 movimientos del . 3 superior: No cumple | 4 | . 1| 1| 4 |Reemplazo ciclico de vélvulas segin la
mecanismo . movimientos del mecanismo . vélvula en mal estado. o -
mecanismo central. la secuencia. vida Util recomendada por el fabricante.
central central. )
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
enciende elementos
. Permite la 5 P 5 de campo. Cables de conexion Revisar el cableado de los sensores y
Sistema X . Sistema eléctrico de mecanismo .
eléctrico de alimentacion de los central no presenta voltaje en Efecto a nivel en mal estado. valvulas.
20.3.1.1 . sensores en la . |superior: No permite| 2 (Sensores mal 4 2 |16|Calibrar correctamente los transductores.
mecanismo . . |elementos de campo o el voltaje | L N
central magquina, con voltaje es inferior a 22voltios ejecutar movimientos conectados o Calibrar los sensores.
de 24Vcc. ’ Efecto final: No descalibrados. Revisar los segmentos.
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
. tiene energia. No hay voltaje
Sistema g_ Y )
L . . Efecto a nivel presente en el motor. . .
ekéctrico de  |Su funcion permitir la . - . Revisar las conexiones del motor.
R El'motor de la prensa no tiene  [superior: No abre ni Fallo enel .
30.1.1 apertura 'y conexion eléctrica del o y 2| 1| 6 |Revisar guarda motor.
cierre de motor de la prensa. | C 0% ciera a prensa. guardamotor. Revisar el drive.
P ) Efecto final: No Fallo de los :
prensa. iy .
permite vulcanizar contactores.
neumaticos
Efecto local: No
controla la
temperatura..
i Ef ivel . . .
Su funcion es Controlador de temperatura no ectq anive 5 Falla en la tarjeta de Revisar el estado de las tarjetas de control
Controlador  |controlar la . superior: No permite
40.1 es capaz de controlar la . 3 [control de 3[ 1|9 |para temperatura.
de temperatura|temperatura a 180 trabajar en modo . -
. temperatura. . temperatura Revisar la conexion de la IP.
grados centigrados. automatico.
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
controla la
. temperatura..
Su funcion es regular . . .
9 Efecto a nivel Valvulas de control Revisar el estado de las valvulas de
Valvulas para el vapor para Las valvulas de control no son - . .
superior: No permite| , |no funcionan control.
40.1.1 controlar la controlar la capaces de controlar la . 2|1 ) . .
trabajar en modo correctamente. Calibrar las valvulas mediante un
temperatura.  |temperatura de la temperatura. . . _
rensa automatico. autoajuste del las mismas.
P ) Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
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Efecto a nivel Falla de
Se encarga de . N A, . L
. .. . |Sistema de control no es capaz [superior: No cumple comunicacion con la Revisar cableado de comunicacion.
Sistema de controlar la periferia | . . o .
50 3 . de controlar la periferia y/o la secuencia. 4 |periferia de la 2 8 |Revisar estado de los conectores de bus.
control accionamientos de la . 5 . JU
accionamientos. Efecto final: No maquina.
prensa. . ]
permite vulcanizar Falla en
neumaticos
Se encarga de
procesar y ejecutar la
rogramacion 5 5 Efecto a nivel 5
prog . PLC no ejecuta acciones o Incorrectos datos Revisar los datos de las recetas y
establecida superior: No cumple . P
. esperadas por el operador . cargados en la receta. parametros de maquina.
50.1 PLC dependiendo de su 5 . la secuencia. 4 . 4] 2|3 ) -
. |dependiendo del tipo de N PLC no funciona. Evaluar estado del disco duro e iméagenes.
receta, debe trabajar L : Efecto final: No . N
... |[neumético a vulcanizarse. ) . Revisar conector de disco duro de la IPC.
de manera automatica| permite vulcanizar
sin presentar fallos ni neumaticos
interrupciones.
y L, Efecto local: No
Permite la conexion ) e
entre Ia Iégica de enciende periferia.
- - Efecto a nivel - Revisar el estado de las bases de las
Periferia programacion con el . . S y Corto circuito en el . L .
. . Voltaje ausente en periferia, superior: No permite tarjetas del PLC y su periferia de ingresos
50.1.1 Ingresos/salida |exterior de la L . . L 3 [cableado de la 1 3 .
P voltaje inferior a 22voltios ejecutar movimientos P y salidas.
S méaquina, esta debe - maquina . . P
. Efecto final: No Revisar protecciones eléctricas.
trabajar a 24Vcc con y .
. permite vulcanizar
tolerancia de 2 Vcc i
neumaticos
Permite la reconexion Etecto local: No
de informacion del enciende periferia. Cables de Revisar las cables del tablero.
Elementos de Elementos de campo del tablero |Efecto a nivel y S Revisar la corecta conexion de los
tablero de control, N L 3 alimentacion en mal N
campo del de control no presentan voltaje  [superior: No permite terminales de los cables.
50.1.1.1 estos elementos o I . L 2 |estado. 3121 . -
tablero de en periferia, voltaje inferior a ejecutar movimientos ) Reajuste de borneras de conexion.
deben estar en buen . ) Fusibles en mal . . P
control ~ " |22voltios. Efecto final: No Revisar estado de protecciones eléctricas.
estado y con voltaje _ i estado. .
permite vulcanizar Revisar Pnoz.
de 24Vcc. o
neumaticos
Su funcion es permitir
la interaccion del .
Fallo en el sistema
operador con la Efecto local: . - N
Interface P . . operativo de la Reiniciar aplicacion.
méquina mediante la . 5 Interface no funciona. Py .
hombre- o Interface no funciona parcial o - maquina. Revisar temperatura del procesador.
50.2 . aplicacién para Efecto final: No 2 3 6] . " . o
maquina totalmente. y . Problemas de alta Limpiar entradas de aire y disipadores de
. . mostrar estados de la permite vulcanizar
HMI P ) . temperatura del calor.
méquina y realizar mas neumaticos.
. procesador.
movimientos
manuales.
Su funcion es Efecto local:
SI,Stema alimentar al interface Interface apagado o sin Inteﬁace_apagado. Pantalla en mal Revisar estado de los cables, conectores
50.2.1 eléctrico del  |del operador, debe . X Efecto final: No 2 |estado. 2 4
N alimentacion. ) . y pulsantes.
HMI alimentar con un permite vulcanizar
\oltaje de 24Voltios. mas neumaticos.
Efecto local: No se
extrae el neumatico.
Permite la extraccion Efecto a nivel 5 .
™ - o . Revisar el estado de pin de parada.
del neumético, eso se |No se extrae automaticamente el |superior: No cumple Pin de parada en mal . . s
60.1 Extractor - i 3 3 3 |Revisar el flujo del piston.
debe realizar de neumatico. el ciclo de descarga. estado. .
o - Revisar sensores de estractor.
manera automatica. Efecto final: No
permite vulcanizar
mas neumaticos.
Efecto local: No sale;
. " el neumético.
Permite la salida de .
neumatico Efecto a nivel Sensores de salida de
Banda de X No se sale autométicamente el [superior: No cumple P Revisar el estado de los sensores de
60.2 N bulcanizado, eso se I . 1 |neumético en mal 1 1 .
salida N neumatico. el ciclo de descarga. banda de salida.
debe realizar de N estado.
L Efecto final: No
manera automatica. . )
permite vulcanizar
mas neumaticos.
Efecto local: No
genera presion de
aceite.
Bomba Su funcién es generar [Bomba no genera presion de Efectq anivel . Sobre corriente en Revisar el estado de la bomba de aceite.
70.1 - i L PR superior: No ejecuta | 3 - 2 6 . X ;
hidréulica presion de aceite aceite hidraulico. s bomba hidraulica. Revisar el nivel de aceite en el tanque.
movimientos.
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos.
Efecto local: No
recepta el PLC las
Permite [z conexion senfiles. desde la Revisar el estado de los transductores de
. entre el PLC y la periferia. i
Sistema e . . Transductor de presion.
PR periferia de la Transductor de presion no Efecto a nivel " " o P
80.1.2 ekctrico de méquina, esta debe  |funciona superior: No permite 2 |presion en mal estado| 1 2 |Realizar las calibraciones por metrologia sij
PCI quina, fona. uperior: P o descalabrado se a manipulado el transductor.

trabajar a 24Vcc con
tolerancia de 2 Vcc

ejecutar movimientos
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos

Revisar el estado de las valvulas.
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4.7.10 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: CHARLOTTE BUILT

Tabla 4.12: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: CHARLOTTE BUILT

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo:
CHARLOTTE BUILT

REF. ITEM MODO DE FALLO NPR
PLC no ejecuta acciones esperadas por el

50.1 PLC operador dependiendo del tipo de neumético a 32
wulcanizarse.

Valvulas de control no son capaces de

20.1.1 Vélwulas de control
mantener controlada la temperatura.

27

. L Sistema eléctrico de mecanismo central no
Sistema eléctrico de .
20.3.1.1 . presenta voltaje en elementos de campo o el 16
mecanismo central . . .
voltaje es inferior a 22voltios.

Elementos de campo del tablero de control no
presentan voltaje en periferia, voltaje inferior a 12
22voltios.

Elementos de campo

50.1.1.1
del tablero de control

Valvwulas de control |Valvulas de control no controlan el conformado
20.2.1 . . 9
de conformacion del neumatico.

401 Controlador de Controlador de temperatura no es capaz de 9
' temperatura controlar la temperatura.
50 Sistema de control Slst_em_a de control no _es capaz de controlar la 8
periferia y/o accionamientos.
Sistema eléctrico de
30.1.1 apertura y cierre de  [El motor de la prensa no tiene energia. 6
prensa.
Valvulas para
4011 controlar la Las valvulas de control no son capaces de 6
controlar la temperatura.
temperatura.
Interface hombre- . .
50.2 L . Interface no funciona parcial o totalmente. 6
maquina "HMI
70.1 Bomba hidraulica Bomba no genera presion de aceite hidraulico. 6

Cargadores presenta inadecuado ingreso de
10.1 Cargadores neumatico, no ingres6 el neumatico de manera 4
automatica en 10 segundos.
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2031 Vélwulas de control  |Valvulas de control de mecanismo central no 4
o de mecanismo central|realizan los movimientos del mecanismo central.

Sistema eléctrico del o .

50.2.1 HMI Interface apagado o sin alimentacion. 4
Periferia Voltaje ausente en periferia, voltaje inferior a

50.1.1 . . 3
Ingresos/salidas 22voltios

60.1 Extractor No se extrae automaticamente el neumatico. 3
Sistema eléctrico de . .

80.1.2 PCl Transductor de presion no funciona. 2

60.2 Banda de salida No se sale automaticamente el neumatico. 1
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Figura 4.59
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4.8 AMEF para subsistemas de una prensa tipo NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

A continuacion se ilustra la subdivision inicial que identifica 8 subsistemas necesarios

para cumplir la funcién principal que es vulcanizar un neumatico en una prensa NRM

CARGADOR INDIVIDUAL.

Se propone un sistema de numeracion con el fin de representar jerarquicamente a los
subsistemas de la prensa.

NRM CARGADOR INDIVIDUAL

10 20 | 30 | 40 | 50 60

. Sistema . .
Sistema . Sistema de . Sistema de

. apertura/cierre de . Sistema de control
mecanismo central prensa calentamiento descarga

Sistema de carga

Figura 4.60: Diagrama general de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

4.8.1 Estructura jerarquica para el sistema de carga #10

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de carga de la
prensa.

10
| Sistema de carga |
7101 | | TI0.Z |
Tomar llanta Depositar llanta

1011 | 1012 | 1021 | 1022 |
Subir / Bajar Abrir / cerrar garras Entrar / Salir Abrir / cerrar garras

10.1.1.1] 10121 | 10.2.1.1 | 10221 |
Sistema eléctrico Vélvulas de control Sistema eléctrico Vélwulas de control

Figura 4.61: Diagrama 10 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

4.8.2 Estructura jerarquica para el sistema de mecanismo central #20

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de mecanismo
central.



20
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Sistema mecanismo central

20.1 | "20.2 20.3 |
Ingresar vapor Conformado de llanta Movimientos centrales
20.1.1 | 20.2.1 | 20.3.1 |

Valwulas de control

Valwulas de control

Valwulas de control

20.1.1.1 |

20.2.1.1 |

20.3.1.1 |

Tuberias presurizadas

Tuberias presurizadas

Sistema eléctrico

Figura 4.62: Diagrama 20 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

4.8.3 Estructura jerarquica para el sistema apertura/cierre de prensa #30

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema apertura/cierre
de prensa.

30
| Sistema apertura/cierre de prensa

"30.1

Abrir y cerrar prensa

30.1.1 |

Sistema eléctrico

30.1.1.1 |

Motor eléctrico

Figura 4.63: Diagrama 30 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

4.8.4 Estructura jerarquica para el sistema de calentamiento #40

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de

calentamiento.

40
| Sistema de calentamiento |

201

Control de temperatura

40.1.1 |

Valvulas de control

40.1.1.1 |

Tuberias presurizadas
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Figura 4.64: Diagrama 40 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

4.8.5 Estructura jerarquica para el sistema de control #50

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes del sistema de control.

50.1.1.1 |

50
Sistema de control |
'50.1 | 50.2 50.3 |
PLC BC9000 Interface hombre-
maquina "HMI
5011 | 5021 | 5031 |
Periferia Ingresos/salidas Periferia Ingresos/salidas Sistema eléctrico

Elementos de campo del
tablero de control

50.2.11 |

Elementos de campo del
tablero de control

Figura 4.65: Diagrama 50 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR

INDIVIDUAL

4.8.6 Estructura jerarquica para el sistema de descarga #60

Representacion jerarquica de los subsistemas dependientes de descarga.

60
| Sistema de descargadores |

L

'60.1 | 60.2 |
Extraer llanta Liberar llanta
60.1.1 | 60.2.1 |
Subir / Bajar Subir / Bajar
60.1.1.1 | 60.2.1.1 |
Vélwula de control Vélwula de control

Figura 4.66: Diagrama 60 de subsistemas de una prensa NRM CARGADOR

INDIVIDUAL
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4.8.7 Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

Tabla 4.13: Tabla de resultados AMEF para prensa tipo: NRM CARGADOR

INDIVIDUAL

Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: NRM CARGADOR INDIVIDUAL

REF. ITEM FUNCIONES MODO DE FALLO EFECTO DE n |CAUSAS DEL O [z ACCIONES RECOMENDADAS
FALLO < |FALLO = 1Q
= e
O
& & o
> O |- [
w O (W |
n O [0 |=z
La funcion general de Efecto local: No
los cargadores es ejecuta movimientos
tomarry'deposnar ol Cargadores no ejecutan ning(n amomucar_nente Revisar flujo de aire de los pistones.
neumético para luego . Efecto a nivel P .
. movimiento de manera . Problemas eléctricos Revisar modulo festo de cargadores.
10 Cargadores  |vulcanizarse, esta . 2 . . |superior: No cumple | 2 3(2]1 . . P
) automatica por lo cuél no ingresé | de cargadores Revisar sistema eléctrico de los
debe realizarse de el neumético en 10 segundos. ciclo de carga. cargadores,
manera automatica en g " |Efecto final: No 9 '
menos de 10 permite vulcanizar
segundos neumaticos
Efecto local: No
controla la
. temperatura.
Su funcion es X Valvulas de control . .
5 . Valvulas de control no son Efecto a nivel s Revisar estado de las valvulas de control.
Vélvulas de  |controlar la presion L no funcionan L . s
20.1.1 5 capaces de mantener controlada [superior: No cumple | 3 3| 3 [27|Reemplazo ciclico seglin recomendacion
control mediante el paso o N correctamente. N
. la temperatura. la secuencia. del fabricante.
restriccion del vapor. )
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
. tiene energia. No hay voltaje
Sistema . . .
P 5 - Efecto a nivel presente en el motor. Revisar las conexiones del motor.
eléctrico de  [Su funcion permitir la . . . . .
L El motor de la prensa no tiene  [superior: No abre ni Fallo en el relé de Revisar freno.
30.1.1 apertura 'y conexion eléctrica del p N - 3(1]9 . . 5
cierre de motor de a prensa. energia. cierra la prensa. estado sdlido. Revisar las resistemcias de frenado.
rensa P | Efecto final: No Fallo de los Revisar contactores de maniobra.
P : permite vulcanizar contactores.
neumaticos
Efecto local: No No hay voftaje
abre o cierra la presente en el motor.
Su funcion es abrir o Fallo del freno del Revisar las conexiones del motor.
Motor . El motor de la prensa no es prensa. .
30.1.1.1 P cerra las cavidades . " 3 [motor. 3| 1| 9 |Revisar el freno del motor.
eléctrico capaz de abrir o cerrar la prensa. |Efecto final: No . .
de la prensa. ) . Fallo enel Revisar el estado del contactor y drive.
permite vulcanizar
A controlador del
neumaticos
motor.
Efecto local: No
controla la
temperatura..
Sufuncion es Controlador de temperatura no Efectq anivel 5 Falla en la tarjeta de Revisar el estado de las tarjetas de control|
Controlador  [controlar la . superior: No permite
40.1 de raturalt ratura a 180 es capaz de controlar la (rabaiar en mod 3 |control de 3| 1| 9 |para temperatura.
€ temperatura)temperatu a.a temperatura. 2 aja, _e fmodo temperatura Revisar la conexién de la PT100.
grados centigrados. automatico.
Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto local: No
controla la
. temperatura..
Su funcion es regular ) . .
& Efecto a nivel Valvulas de control Revisar el estado de las valvulas de
Valvulas para |el vapor para Las valvulas de control no son rior N it no funcionan ntrol
40.1.1 controlar la controlar la capaces de controlar la supe_ or- No permite 3 0 Tuncional 1113 co . oL . "
trabajar en modo correctamente. Calibrar las véalvulas mediante un
temperatura.  [temperatura de la temperatura. s . ]
rensa automatico. autoajuste del las mismas.
P ) Efecto final: No
permite vulcanizar
neumaticos
Efecto a nivel Falla de
Se encarga de . . o . -
. .. . |Sistema de control no es capaz [superior: No cumple comunicacion con la Revisar cableado de comunicacion.
Sistema de controlar la periferia y| o N o .
50 y ) de controlar la periferia y/o la secuencia. 4 |periferia de la 4| 1 |16|Revisar estado de los conectores de bus.
control accionamientos de la 5 3 ) .
accionamientos. Efecto final: No maquina.
prensa. . ]
permite vulcanizar Falla en
neumaticos
Se encarga de
procesar y ejecutar la
rogramacion 5 5 Efecto a nivel .
prog . PLC no ejecuta acciones . Incorrectos datos Revisar los datos de las recetas y
establecida superior: No cumple . P
. esperadas por el operador . cargados en la receta. parametros de maquina.
50.1 PLC dependiendo de su . R la secuencia. . 4] 2|3 . -
. |dependiendo del tipo de - PLC no funciona. Evaluar estado del disco duro e imagenes.
receta, debe trabajar . : Efecto final: No ) y
... [neumético a vulcanizarse. 3 . Revisar conector de disco duro de la IPC.
de manera automatica permite vulcanizar
sin presentar fallos ni neumaticos
interrupciones.
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. - Efecto local: No
Permite la conexion . e
entre la logica de enciende perieria.
. g” Efecto a nivel . Revisar el estado de las bases de las
Periferia programacion con el . . L y Corto circuito en el . L .
. N Voltaje ausente en periferia, superior: No permite tarjetas del PLC y su periferia de ingresos
50.1.1 Ingresos/salida |exterior de la L . N L 3 |cableado de la 3(1]9 )
P \voltaje inferior a 22voltios ejecutar movimientos P y salidas.
S méqguina, esta debe - méquina s 5 P
. Efecto final: No Revisar protecciones eléctricas.
trabajar a 24Vcc con ) .
5 permite vulcanizar
tolerancia de 2 Vcc s
neumaticos
5 ) Efecto local: No .
Permite la reconexion . . Revisar las cables del tablero.
. ) enciende periferia. . -
de informacion del . Cables de Revisar la corecta conexion de los
Elementos de Elementos de campo del tablero |Efecto a nivel N o X
tablero de control, . o . alimentacion en mal terminales de los cables.
campo del de control no presentan voltaje  [superior: No permite . -
50.1.1.1 estos elementos . I . L 2 |estado. 3| 2 |12|Reajuste de borneras de conexion.
tablero de en periferia, voltaje inferior a ejecutar movimientos ; 3 5 .
deben estar en buen . - Fusibles en mal Revisar estado de protecciones eléctricas.
control ~ |22voltios. Efecto final: No .
estado y con voltaje y . estado. Revisar pulsantes del tablero.
permite vulcanizar .
de 24Vce. . Revisar Pnoz.
neumaticos
Revisar el voltaje de alimentacion.
Se encarga de y . . -
Controlador N Controlador BC 9000 en falla.  |Efecto final: No Revisar las tarjetas y conexion de cables
50.2 realizar la . y ; 1 |Controlador enfalla | 1| 2
BC 9000 . No funciona. permite vulcanizar del controlador.
condenzcion forzada. L L
neumaticos Reiniciar el controlador.
Su funcion es permitir
la interaccion del .
Fallo en el sistema
operador con la Efecto local: R - L
Interface . . . operativo de la Reiniciar aplicacion.
méaquina mediante la . . Interface no funciona. P .
hombre- S Interface no funciona parcial o - maquina. Revisar temperatura del procesador.
50.3 . aplicacion para Efecto final: No 2 3({1|6] . " . o
maquina totalmente. ) . Problemas de alta Limpiar entradas de aire y disipadores de
.. . mostrar estados de la permite vulcanizar
HMI S ) fe temperatura del calor.
méquina y realizar mas neumaticos.
- procesador.
movimientos
manuales.
Su funcion es Efecto local:
Sistema alimentar al interface . Interface apagado. Pantalla en mal .
- Interface apagado o sin " Revisar estado de los cables, conectores
50.3.1 eléctrico del  |del operador, debe " . Pag Efecto final: No 2 |estado. 2(1
" alimentacion. . } y pulsantes.
HMI alimentar con un permite vulcanizar
voltaje de 24\oltios. mas neumaticos.
Efecto local: No
Permite la extraccion extrae el neumético. 5
fr . Revisar el estado de los descargadores.
del neumético una vez| Efecto a nivel N .
. L Problema en sensores Revisar los sensores del sistema de
wulcanizado, esto lo  |Descargadores no extraen el superior: No cumple 5
60 Descargadores: P . 1 |de sistema de 3| 2| 6 |descarga.
debe hacer de neumatico. el ciclo de descarga. s
- - descarga Revisar los conectores y el cableado.
manera automéatica y Efecto final: No o P
L y iy ; Revisar sistema eléctrico.
sin interrupciones. permite vulcanizar
mas Neumaticos.
Efecto local: No
. - expulsa el neumatico.
Permite la expulsion i .
L Efecto a nivel )
de neumético . Sensores de salida de .
. Catapulta no se expulsa superior: No cumple P Revisar el estado de los sensores de
60.2.1 Catapulta vulcanizado, eso se - - 3 1 |neumético en mal 1411 y
X automaticamente el neumético.  |el ciclo de descarga. banda de salida.
debe realizar de N estado.
i Efecto final: No
manera automatica. . ]
permite vulcanizar
mas neumaticos.




4.8.8 Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM CARGADOR

INDIVIDUAL

Tabla 4.14: Listado de modos de fallo de una prensa tipo: NRM CARGADOR

INDIVIDUAL
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Representacion de resultados AMEF para prensa tipo: NRM
CARGADOR INDIVIDUAL
REF. ITEM MODO DE FALLO NPR
PLC no ejecuta acciones esperadas por el
50.1 PLC operador dependiendo del tipo de neumatico a 32
vulcanizarse.
. Valvulas de control no son capaces de
20.1.1 Valvulas de control b 27
mantener controlada la temperatura.
. Sistema de control no es capaz de controlar la
50 Sistema de control o . . P 16
periferia y/o accionamientos.
Cargadores no ejecutan ninglin movimiento de
10 Cargadores manera automatica por lo cual no ingreso el 12
neumatico en 10 segundos.
Elementos de campo del tablero de control no
Elementos de campo . . Lo
50.1.1.1 presentan voltaje en periferia, voltaje inferior a 12
del tablero de control .
22voltios.
Sistema eléctrico de
30.1.1 apertura y cierre de |El motor de la prensa no tiene energia. 9
prensa.
30111 |Motor eléctrico El motor de la prensa no es capaz de abrir o 9
cerrar la prensa.
201 Controlador de Controlador de temperatura no es capaz de 9
' temperatura controlar la temperatura.
Periferia Voltaje ausente en periferia, voltaje inferior a
50.1.1 . . 9
Ingresos/salidas 22voltios
Interface hombre- . .
50.3 L .. Interface no funciona parcial o totalmente. 6
maquina "HMI
60 Descargadores Descargadores no extraen el neumatico. 6
50.3.1 i‘i;elma electrico del Interface apagado o sin alimentacion. 4
Valvulas para
4011 controlar la Las valvulas de control no son capaces de 3
controlar la temperatura.
temperatura.
50.2 gé)c;\érolador BC Controlador BC 9000 en falla. No funciona. 2
60.2.1 Catapulta Catap,u_lta no se expulsa automaticamente el 1
neumatico.
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CAPITULO 5 : PLAN DE MANTENIMIENTO

5.1 Actividades de mantenimiento recomendadas

Las actividades de mantenimiento recomendadas a continuacion se basan en el resultado
el analisis de modos de fallo AMEF, en el mismo se recomienda una frecuencia de
ejecucion, area responsable de ejecutarlo, duracién estimada de la actividad en minutos
de trabajo y su prioridad de riesgo NPR.

Las acciones recomendadas establecen un punto de partida para iniciar la aplicacion de
la norma EN 60812:2006-05, estas recomendaciones marcan un punto de partida para
reducir la probabilidad de que ocurran nuevamente los modos de fallo.

5.2 Criterios para determinar la frecuencia del mantenimiento

Los criterios establecidos para determinar la frecuencia con la cual se debera realizar las
tareas de mantenimiento estdn basados en seis criterios descritos en la publicacién
¢COMO DETERMINAR LA FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO? SEIS
CRITERIOS TECNICOS DE DECISION. (Sexto, 2017)

Para el caso de este analisis no se ha seleccionado el criterio contractual y criterio del
fabricante ya que las prensas de vulcanizaciéon PLT radial en su mayoria son obsoletas y
no compradas directamente al proveedor o en el caso los repuestos o recambios
instalados no corresponden a los nimeros de parte originales con la cual la maquina fue
desarrollada, por otro lado el criterio analitico estadistico no aplica ya que los datos de
tiempos y numero de fallo no son confiables debido a que al momento de llenar los
reportes de fallos en el area de vulcanizacion PLT radial no siempre llenan la
informacidn completa, el criterio de criterio de evaluacion de la condicién no aplica ya
gue no hay equipos para realizar los diagndsticos, por lo cual no seria posible evaluar
las condiciones.

Una vez discriminado los 5 criterios llega a la conclusién de utilizar el criterio siguiente:

52.1 CRITERIO BASADO EN LA EXPERIENCIA (de expertos y personal
relacionado con el activo)

El criterio de determinacion de frecuencias de actividades basado en la experiencia del
personal relacionado tiene ventajas fundamentales. Se basa en el dominio del particular
contexto operacional donde se desenvuelve el activo. Es el criterio que puede combatir
con més efectividad a los fallos inducidos por errores de operacion y mantenimiento y
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garantizar las condiciones de ejercicio que respeten las exigencias de seguridad y
ambientales. Ha sido la base del éxito del mantenimiento auténomo (introducido como
un pilar del Mantenimiento Productivo Total, TPM).

Este criterio usa el conocimiento presente en la empresa y maneja inteligentemente los
aportes del resto de los criterios para obtener el mejor resultado en la determinacion de
la frecuencia de las tareas de mantenimiento. El criterio de la experiencia debe ser
potenciado, para manifestar y documentar sus conclusiones, a través de la utilizacion de
las técnicas de analisis cualitativo mencionadas en el criterio analitico estadistico. La
desventaja asociada al criterio de la experiencia de expertos radica en que, en ocasiones,
deciden como expertos quienes no tienen la experticia necesaria. En muchas empresas
aun hoy no se apela al conocimiento de los técnicos y operarios de linea.

Ademas, esta siendo frecuente también el fendmeno de falta de expertos en las empresas
debido a las politicas de contratacion precaria y el movimiento de personal, en busca de
reducir costos a corto plazo, que no permite consolidar un nudcleo de técnicos
competentes con dominio del contexto operacional, ni afianzar las competencias
relacionadas en el personal joven carente de conocimientos y habilidades adecuadas.
Esta realidad en el ambiente laboral, que impide la formacion de expertos, cede el paso
a una creciente presencia de pseudoexpertos. (Sexto, 2017)
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5.3 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: 51/385 AUTOLOK CT-2

Tabla 5.1: Plan de mantenimiento para una prensa tipo 51/385 AUTOLOK CT-2

Plan de mantenimiento para una prensa tipo 51/385 AUTOLOK CT-2

Frecuencia de ejecucién

Duracién estimada

de ingresos y salidas.

vulcanizacion

REF. ITEM A dad dad Tver bl de la actividad NPR
1vez por: cada 6 1vezpor|lvezpor| 1lvez [1lvezpor|solosies (minutos)
afio mes | semana | pordia [ turno |necesario
meses
Revisar sensores de cargadores. X Mantenimiento de 10
10 Carzadore vulcanizacion 8
Revisar cableado de cargadores. * Mantenimiento de 30
vulcanizacion
Revisar la posicion del porta o
llantas. * Mantenlrvlen.to de 2
vulcanizacion
10.1 Porta llantas - 4
Revisar que el scanner de -
seguridad no se encuentre E S Mantemrmvento 5
interrumpido. electrénico
Revisar sensores de cargadores. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Revisar cableado de cargadores. Mantenimiento de
10.2 Cargadores E * L 30 4
vulcanizacion
Calibrary sujetar correctamente * Mantenimiento de 30
los sensores. vulcanizacion
Revisar los sensores de las garras .
. % Mantenimiento de
10.1.2 Garras y elementos dependientes para - 30 1
- vulcanizacion
extraer |os neuméticos.
Revisar el estado de los fefl
o * Mantenimiento de
transductores de presion. L 30
vulcanizacion
Vélvulas de ingreso de |Realizar las calibraciones por
20.1 g . % |Mantenimiento de 27
vapor metrologia si se a manipulado el L 60
transductor. vulcanizacion
Revisar el estado de las vélvulas. * Mantenimiento de 20
vulcanizacion
3 Revisar el estado de las tuberias. Mantenimiento de
20.1.1.1 | Tuberias presurizadas * L 20 6
vulcanizacion
Revisar el estado de las vélvulas. * Mantenimiento de 20
vulcanizacion
20.2.1 Valvulas de control [Reemplazo ciclico de valvulas N 6
. L * Mantenimiento de
segun la vida atil recomendada vulcanizacion 60
por el fabricante.
Revisar el nivel de aceite. * Mantenimiento de 5
vulcanizacion
30.1 Bomba de presién  |Revisar el cableado y los - 9
- * Mantenimiento de
componentes eléctricos de la - 30
bomba vulcanizacion
501 e Revisar los datos de las recetas y * Mantenimiento 5 0
) pardametros de maquina. electrénico
Revisar el cableado externo de la .
P lantenimiento de
* Mant to d
maquina. L 20
vulcanizacion
periferi Revisar el estado de las canaletas, o d
eriferia
50.1.1 N tapas y cableado de los sensores y X Mantemr.metho o 30 9
Ingresos/salidas actuadores vulcanizacion
Revisar el estado de las bases de L
) . * Mantenimiento
las tarjetas del PLCy su periferia electrénico 30
de ingresos y salidas.
Revisar el cableado de los -
* Mantenimiento de
sensores. - 20
vulcanizacion
Elementos de campo |Revisar |a correcta sugestion de Mantenimiento de
50.1.1.1 para mecanismo  |los sensores. * - 20 12
central vulcanizacion
Revisar la limpieza de los e
5 * Mantenimiento de
sensores y sus reflectivos en caso - 10
P— vulcanizacion
Revisar el estado de los L
* Mantenimiento de
descargadores. L 10
vulcanizacion
60 Descargadores Revisar las garras que se 3
encuentren correctamente * Mantenimiento de 5
sujetados a la estructura del vulcanizacion
descargador
Revisar el cableado externo de la N
e X Mantenimiento de
maquina. L 10
vulcanizacion
Revisar el estado de las canaletas, L
70.1.2 Sistema eléctrico  [tapas y cableado de los sensores y. * Ma"te"m,"erfm e 20 6
s vulcanizacion
Revisar el estado de las bases de e
. e * Mantenimiento de
las tarjetas del PLCy su periferia 30
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5.4 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI
Tabla 5.2: Plan de mantenimiento para una prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

Plan de mantenimiento para una prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI

Frecuencia de ejecucién

Duracién estimada

REF. ITEM ivi dad: ez bl de la activi NPR
1vez por cada 6 1vezpor|lvezpor| 1lvez |1vezpor|Solosies (minutos)
afio mes | semana | pordia | turno [necesario
meses
Revisar valvulas de los * Mantenimiento de
10 Cargadores . 20 4
cargadores. vulcanizacién
Revisar sensores de cargadores. * Mantenimiento de
A 5
vulcanizacién
Revisar cableado de cargadores. Mantenimiento de
10.1 Cargadores * o 20 4
vulcanizacién
Calibrar y sujetar correctamente * Mantenimiento de
& 30
los sensores. vulcanizacién
Revisar estado de las vélvulas de * Mantenimiento de 2
5 control. vulcanizacién
20.1.1 Valvulas de control — — — 18
Reemplazo ciclico segin * Mantenimiento de
- - - 60
recomendacién del fabricante. vulcanizacién
Revisar el estado de las valvulas. * Mantenimiento de 20 N
. vulcanizacién
Valvulas de control de — —
20.2.1 L. Reemplazo ciclico de valvulas L
conformacién . L * Mantenimiento de
segun la vida Gtil recomendada . 60
. vulcanizacién
por el fabricante.
Revisar el nivel de aceite. * Mantenimiento de 5
vulcanizacion
30.1 Bomba de presién  |Revisar el cableadoy los o - 4 3
componentes eléctricos de la * antemrTuer?t'o € 10
vulcanizacion
bomba.
Revisar el estado de las valvulas. * Mantenimiento de 20
vulcanizacién
Vélvulas de control de
30.1.2.1 i Reemplazo ciclico de valvulas - 12
mecanismo central . R * Mantenimiento de
segun la vida util recomendada . 30
. vulcanizacién
por el fabricante.
Revisar el cableado de los * Mantenimiento de 30
sensores. vulcanizacién
g o Revisar |a correcta sugestion de Mantenimiento de
Sistema eléctrico de 8 * o 10
30.1.2.1.1 los sensores. vulcanizacion 12
mo central = e
Revisar la limpieza de los _
N * Mantenimiento de
sensores y sus reflectivos en caso - 10
vulcanizacion
de tenerlos.
Revisar estado de los sensores de * Mantenimiento de 10
temperatura. vulcanizacion
Controlador de Calibrar sensores Pt100. Mantenimiento de
40.1 * mene 20 6
temperatura vulcanizacién
Revisar estado de las tarjeta del * Mantenimiento de 20
controlador. vulcanizacién
Revisar cableado de Mantenimiento 60
comunicacion. electrénico
Revisar estado de los conectores Mantenimiento 30
q de bus. electrénico
50 Sistema de control - - — 16
Revisar estado de los terminales Mantenimiento 30
remotos y fin de bus. electrénico
Revisar alimentaciones de las * Mantenimiento 5
estaciones remotas. electrénico
Revisar los datos de las recetas y * Mantenimiento 5
parametros de maquina. electrénico
Revisar estado de PLC. * Mantenimiento 10
50.1 PLC electrénico 16
Revisar temperatura de ambiente L
3 Mantenimiento
de PLC o 10
electrénico
Revisar el cableado externo de la * Mantenimiento de 30
aqui vulcanizacion
Revisar el estado de las canaletas, w - d
Periferia tapas y cableado de los sensoresy| X lantenimiento de 10
50.1.1 X vulcanizacién 9
Ingresos/salidas actuadores.
Revisar el estado de las bases de N .
. e imien
las tarjetas del PLC y su periferia * - 10
. . electrénico
de ingresos y salidas.
Revisar las cables del tablero. * Mantenimiento de 10
vulcanizacién
Revisar la correcta conexién de Mantenimiento de 20
50111 Elementos de campo [los terminales de los cables. vulcanizacion 12
o del tablero de control [Reajuste de borneras de Mantenimiento de 30
conexidn. vulcanizacion
Revisar estado de protecciones * Mantenimiento de 30
eléctricas. vulcanizacién
Reiniciar aplicacion. * Mantenimiento de 5
vulcanizacién
50.2 Interface hombre-  [Revisar temperatura del * Mantenimiento de 10 2
. maquina "HMI™ procesador. vulcanizacién
I:impiaJrentradas de airey * ] EITI.VD de 10
es de calor. vulcanizacién
Revisar temperatura de ambiente L
. * Mantenimiento de
de trabajo de las pantallas. L 10
vulcanizacion
5021 Sistema eléctrico del |Revisar estado de los fusiblesy o )
- HMI protecciones eléctricas. * Mantenimiento de 5
vulcanizacion
Revisar estado de los cables 'y * Mantenimiento de 10
conectores. vulcanizacién
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Revisar el estado de los * Mantenimiento de 2
descargadores. vulcanizacion
60 BesErEslEs Revisar las garras que se 3
encuentren correctamente * Mantenimiento de 10
sujetados a la estructura del vulcanizacién
descargador
Revisar el estado de las vélvulas. * Mantenimiento de 5
vulcanizacién
70.1.1 Valvulas de PCI Reemplazo ciclico de valvulas Mantenimiento de 6
segun la vida atil recomendada L
inla vida itil dad * vulcanizacion »
por el fabricante.
Revisar el cableado externo de la * Mantenimiento de ®
maquina. vulcanizacion
Revisar el estado de las canaletas, Mantenimiento de
Sistema eléctrico de |tapas y cableado de los sensoresy * R 10
70.1.2 vulcanizacién 6
PCI actuadores.
Revisar el estado de las bases de Mantenimiento
las tarjetas del PLCy su periferia * electronico 5
de ingresos y salidas.
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5.5 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

A continuacién se describe las tareas de mantenimiento enfocado a los modos de fallo
para una prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-CLAIROX.

Tabla 5.3: Plan de mantenimiento para una prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-

CLAIROX

Plan de mantenimiento para una prensa tipo PRESS RANGEE JK EX-CLAIROX

Frecuencia de ejecucién e s
REF. ITEM A dad dad: Ve bl dela NPR
1vez por hG 1vezpor|lvezpor| 1lvez [1vezpor|solosies (minutos)
cada . -
afio mes | semana | pordia | turno |necesario
meses
Revisar Bypass. * Mantenimiento de 5
vulcanizacion
Revisar modulo festo de Mantenimiento de
10 Cargadores * L 5 4
cargadores. vulcanizacion
Revisar sistema eléctrico de los * Mantenimiento de 5
cargadores. vulcanizacion
Revisar sensores de cargadores. * Mantenimiento de
5
vulcanizacion
Revisar cableado de cargadores. Mantenimiento
10.1 Cargadores * - 10 4
electrénico
Calibrary sujetar correctamente * Mantenimiento
los sensores. electrénico 30
Revisar el cableado de los Mantenimiento de 10
sensores. vulcanizacion
i ity Revisar |a correcta sugestion de Mantenimiento de
Sistema eléctrico de & * L 5
203.11 . los sensores. vulcanizacion 8
no central = —
Revisar la limpieza de los A
. X Mantenimiento de
sensores y sus reflectivos en caso L 5
vulcanizacion
de tenerlos.
Revisar las conexiones del motor. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
PR Revisar el freno del motor. Mantenimiento de
30.1.1.1 Motor eléctrico * L 5 9
vulcanizacion
Revisar el estado del contactory * Mantenimiento 10
drive. electrénico
Revisar el estado de las valvulas * Mantenimiento de 10
Valvulas para de control. vulcanizacion
40.1.1 controlar la Calibrar las vélvulas mediante un - 6
i q * Mantenimiento de
temperatura. autoajuste del las mismas. . 10
vulcanizacion
Revisar cableado de Mantenimiento de 2
comunicacién. vulcanizacion
Revisar estado de los conectores * Mantenimiento 5
. de bus. electrénico
50 Sistema de control - - — 16
Revisar estado de los terminales Mantenimiento 5
remotos y fin de bus. electrénico
Revisar alimentaciones de las * Mantenimiento de 5
estaciones remotas. vulcanizacion
Revisar los datos de las recetas y * Mantenimiento 3
parametros de maquina. electrénico
Revisar estado de PLC. Mantenimiento
50.1 PLC * o 15 16
electrénico
Revisar temperatura de ambiente * Mantenimiento 10
de PLC electrénico
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5.6 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: NRM ESTANDAR

A continuacién se describe las tareas de mantenimiento enfocado a los modos de fallo
para una prensa tipo NRM ESTANDAR.

Tabla 5.4: Plan de mantenimiento para una prensa tipo NRM ESTANDAR

Plan de mantenimiento para una prensa tipo : NRM ESTANDAR
Frecuencia de ejecucién Duracién estimada
REF. ITEM ivil Tvez de la activi NPR
1vez por: cada6 1vezpor|lvezpor| 1lvez [1vezpor|sSolosies (minutos)
afio mes | semana | pordia | turno |necesario
meses
Revisar flujo de aire de los * Mantenimiento de o
pistones. vulcanizacion
10 Eorplaes Revisar modulo festo de * MantenirTlietho B - .
cargadores. vulcanizacion
Revisar sistema eléctrico de los * Mantenimiento de 10
cargadores. vulcanizacion
2011 Valvulas de ingreso de [Revisar el eSt§d° de las vélvulas * Mantenimiento de 10 9
conformacion de conformacion. vulcanizacion
20111 | Tuberias presurizadas Revisar el estado de las tuberias. * Mantenirrlien'to de 5 6
vulcanizacion
Revisar el estado de las vélvulas. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Valvulas de control de Ree!anaZf) CI,C,II?O de valvulas * Mantenimiento de
20.2.1 ) segun la vida atil recomendada L 30 3
conformacion . vulcanizacion
por el fabricante.
Revisar las trampas. * Mantenimiento de 30
vulcanizacion
Revisar el cableado de los * Mantenimiento de 20
sensores. vulcanizacion
Revisar la correcta sugestion de * Mantenimiento de @
_ o los sensores. vulcanizacion
20.3.1.1 Slstema_ cllsetiels Revisar la limpieza de los 12
mecanismo central a Mantenimiento de
sensores y sus reflectivos en caso * o 5
de tenerlos. vulcanizacion
Calibrar correctamente los % [Mantenimientode 15
transductores. vulcanizacion
Revisar las conexiones del motor. * Mantenimiento de 10
Sistema eléctrico de - " vulca>r1|zAaC|on
3011 aperturay cierre de Revisar eyl ‘estado delrelé de * Mantemr.metho de 5 6
prensa. estado sdlido. vulcanizacion
Revisar contactores de maniobra. * Mantenimiento de 5
vulcanizacion
201 Controlador de Revisar estado de los * Mantenimiento de 5 6
temperatura graficadores. vulcanizacion
Revisar cableado de * Mantenimiento 5
comunicacién. electrénico
Revisar estado de los conectores * Mantenimiento 5
50 Sistema de control de bus. electrénico 12
Revisar estado de los terminales * Mantenimiento 10
remotos y fin de bus. electrénico
Revisar alimentaciones de las * Mantenimiento 5
estaciones remotas. electrénico
Revisar los datos de las recetas y * Mantenimiento :
pardametros de maquina. electronico
50.1 pLC Revisar estado de PLC. * Mantenimi»ento 10 2
electrénico
Revisar temperatura de ambiente * Mantenimiento 7o
de PLC electrénico
periferia Revisar el estado de las bases de Mantenimiento
50.1.1 ) las tarjetas del PLCy su periferia * L 15 6
Ingresos/salidas . . electrénico
de ingresos y salidas.
Reiniciar aplicacién. * Mantenimiento 5
electrénico
2 Interface hombre-  |Revisar temperatura del * Mantenimiento . 2
: maquina "HMI"  [procesador. electrénico
Limpiar entradas de aire y * Mantenimiento 5
disipadores de calor. electrénico
602 Catapulta Revisar el estado de los sensores * Mantenin.'ﬂetho de 10 1
de la catapulta. vulcanizacion
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5.7 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: PRESS BST

INTERNATIONAL

A continuacién se describe las tareas de mantenimiento enfocado a los modos de fallo
para una prensa tipo PRESS BST INTERNATIONAL.

Tabla 5.5: Plan de mantenimiento para una prensa tipo PRESS BST
INTERNATIONAL

Plan de mantenimiento para una prensa tipo : PRESS BST INTERNATIONAL
Frecuencia de ejecucién Duracién estimada
REF. ITEM Ted dela NPR
1vez por cada 6 1lvezpor|lvezpor| 1lvez (1vezpor(solosies (minutos)
afio mes | semana | pordia | turno |necesario
meses
Revisar flujo de aire de los * Mantenimiento de 5
pistones. vulcanizacion
Revisar modulo festo de Mantenimien
10 Cargadores * anteni X e ‘to = 3 4
cargadores. vulcanizacion
Revisar sistema eléctrico de los * Mantenimiento de 10
cargadores. vulcanizacion
Revisar estado de las valvulas de * Mantenimiento de
20
control. vulcanizacion
20.1.1 Vilvulas de control — - 18
Reemplazo ciclico segin * Mantenimiento de
recomendacién del fabricante. vulcanizacion 30
Revisar el cableado de los * Mantenimiento de 10
sensores. vulcanizacion
Revisar la correcta sugestion de * Mantenimiento de 5
. s los sensores. vulcanizacion
Sistema eléctrico de = =
20.3.1.1 B Revisar la limpieza de los A 4
mecanismo central X * Mantenimiento de
sensores y sus reflectivos en caso - 5
vulcanizacion
de tenerlos.
Calibrar correctamente los % |Mantenimiento de h0
transductores. vulcanizacion
Controlador de Revisar estado de los Mantenimiento de
40.1 : * men 5 6
temperatura graficadores. vulcanizacion
Revisar el estado de las vélvulas * Mantenimiento de
Valvulas para - 10
de control. vulcanizacion
40.1.1 controlar la = - n — 6
Calibrar las valvulas mediante un % [Mantenimientode
temperatura. X X - 10
autoajuste del las mismas. vulcanizacion
Revisar cableado de * Mantenimiento 15
comunicacién. electrénico
50 Sistema de control  |Revisar estado de los conectores . 4
* Mantenimiento
de bus. - 10
electrénico
Revisar los datos de las recetas Mantenimiento
50.1 PLC ! oe v * m 5 16
pardmetros de méaquina. electrénico
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5.8 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: CHARLOTTE BUILT
A continuacién se describe las tareas de mantenimiento enfocado a los modos de fallo
para una prensa tipo CHARLOTTE BUILT.

Tabla 5.6: Plan de mantenimiento para una prensa tipo CHARLOTTE BUILT

Plan de n

imiento para una prensa tipo : CHARLOTTE BUILT

Frecuencia de ejecucién

Duracién estimada

de banda de salida.

vulcanizacion

REF. ITEM ivi es) de la activi NPR
1vez por oG 1vez por|lvezpor| 1lvez |1vezpor|solosies (minutos)
afio mes | semana | pordia [ turno |necesario
meses
Revisar sensores de cargadores. * Mantenimiento de .
vulcanizacion
Revisar cableado de cargadores. Mantenimiento de
10.1 Cargadores E * R 15 4
vulcanizacion
Calibrary sujetar correctamente * Mantenimiento de 10
los sensores. vulcanizacion
Revisar estado de las vélvulas de * Mantenimiento de 10
. control. vulcanizacion
20.1.1 Valvulas de control — — 27
Reemplazo ciclico segin * Mantenimiento de
recomendacién del fabricante. vulcanizacion 30
Revisar el estado de las vélvulas. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
. Reemplazo ciclico de valvulas
Valvulas de control de Mantenimiento de
20.2.1 . segun la vida atil recomendada * — 30 &
conformacion ) vulcanizacion
por el fabricante.
Revisar las trampas. * Mantenimiento de 15
vulcanizacion
Revisar el estado de las vélvulas. * Mantenimiento de 10
Vélvulas de control de — - vulcanizacion
20.3.1 A Reemplazo ciclico de vélvulas . 4
mecanismo central B o * Mantenimiento de
segun la vida atil recomendada - 20
. vulcanizacion
por el fabricante.
Revisar el cableado de los * Mantenimiento de 10
sensores y valvulas. vulcanizacion
Calibrar correctamente los * Mantenimiento de 20
g Sistema eléctrico de |transductores. vulcanizacion 3
20.3.1.1 " 1
mecanismo central |Calibrar los sensores. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Revisar los segmentos. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Revisar las conexiones del motor. * Mantenimiento de 5
Sistema eléctrico de Revi " " v vlilca.mz.acltond
30.11 aperturay cierre de | R Visar guardamotor. * antenimiento de 10 6
vulcanizacion
prensa. - - —
Revisar el drive. * Mantenimiento 5
electrénico
Revisar el estado de las tarjetas * Mantenimiento 10
401 Controlador de de control para temperatura. electrénico 9
: temperatura Revisar la conexién de la IP. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Revisar el estado de las valvulas * Mantenimiento de
Valvulas para d trol \canizaci 10
e control. vulcanizacion
40.1.1 controlar la - " - - 6
Calibrar las vélvulas mediante un * Mantenimiento de
temperatura. N N izaci 5
autoajuste del las mismas. vulcanizacion
Revisar cableado de * Mantenimiento 15
" comunicacion. electrénico
50 Sistema de control - — 8
Revisar estado de los conectores * Mantenimiento 10
de bus. electrénico
Revisar los datos de las recetas y * Mantenimiento de 5
parametros de maquina. vulcanizacion
501 pLC Fvalluar estado del disco duro e * MantenlrymAento 20 2
imégenes. electrénico
Revisar conector de disco duro de * Mantenimiento 10
laIPC. electrénico
Revisar el estado de las bases de Mantenimiento
las tarjetas del PLCy su periferia * L 10
Periferia q A electrénico
50.1.1 N de ingresos y salidas. 3
Ingresos/salidas - " P —
Revisar protecciones eléctricas. * Mantenimiento de .
vulcanizacion
Revisar las cables del tablero. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Revisar la corecta conexién de los * Mantenimiento de 10
50111 Elementos de campo |terminales de los cables. vulcanizacion 1
o del tablero de control Reajuste de borneras de * Mantenimiento de 2
conexidn. vulcanizacion
Revisar estado de protecciones * Mantenimiento de 10
eléctricas. vulcanizacion
Reiniciar aplicacién. * Mantenimiento 5
electrénico
Interface hombre-  [Revisar temperatura del Mantenimiento
50.2 R P i3 o 10 6
magquina "HMI procesador. electrénico
Limpiar entradas de aire y * Mantenimiento 10
di dores de calor. electrénico
Sistema eléctrico del |Revisar estado de los cables, Mantenimiento de
50.2.1 * il 10 4
HMI conectores y pulsantes. vulcanizacion
Revisar el estado de pin de * Mantenimiento de 10
parada. vulcanizacion
visar el fluj iston. M: nimi
60.1 Extractor Revisar el flujo del piston * lante m etho de 10 3
vulcanizacion
Revisar sensores de estractor. * Mantenimiento de 5
vulcanizacion
" Revisar el estado de los sensores * Mantenimiento de
60.2 Banda de salida 5 1




Villacreses Torres, 96

Revisar el estado de labomba de

Mantenimiento de

10
T aceite. vulcanizacion
70.1 Bomba hidrdulica - - - — 6
Revisar el nivel de aceite en el * Mantenimiento de 5
tanque. vulcanizacion
Revisar el estado de los * Mantenimiento de 10
transductores de presion. vulcanizacion
. P Realizar las calibraciones por
Sistema eléctrico de L . P * Mantenimiento de
80.1.2 metrologia si se a manipulado el L 20 2
PCI vulcanizacion
transductor.
Revisar el estado de las vélvulas. * Mantenimiento de 10

vulcanizacion

5.9 Plan de mantenimiento para una prensa tipo: NRM CARGADOR

INDIVIDUAL

A continuacién se describe las tareas de mantenimiento enfocado a los modos de fallo
para una prensa tipo NRM CARGADOR INDIVIDUAL.

Tabla 5.7: Plan de mantenimiento para una prensa tipo NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

Plan de mantenimiento para una prensa tipo : NRM CARGADOR INDIVIDUAL

Frecuencia de ejecucién

Duracién estimada

vulcanizacion

REF. ITEM A dad dad: Tver bl de la actividad NPR
1vez por: cada 6 1lvezpor|lvezpor| 1lvez [1lvezpor(solosies (minutos)
afo mes | semana | pordia | turno |necesario
meses
Revisar flujo de aire de los * Mantenimiento de 5
pistones. vulcanizacion
Revisar modulo festo de Mantenimiento de
10 Cargadores * - 5 12
cargadores. vulcanizacion
Revisar sistema eléctrico de los * Mantenimiento de 10
cargadores. vulcanizacion
Revisar estado de las vélvulas de * Mantenimiento de 2
) control. vulcanizacion
20.1.1 Vdlvulas de control — ” 27
Reemplazo ciclico segin * Mantenimiento de
recomendacion del fabricante. vulcanizacion 30
Revisar el cableado de los * Mantenimiento de 2
sensores y valvulas. vulcanizacion
. P Calibrar correctamente los Mantenimiento de
Sistema eléctrico de g I 30
. transductores. vulcanizacion
30.1.1 aperturay cierre de - — 9
Calibrar los sensores. * Mantenimiento de
prensa. L 10
vulcanizacion
Revisar los segmentos. * Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Revisar las conexiones del motor. * Mantenimiento de 70
vulcanizacion
L Revisar el freno del motor. * Mantenimiento de
30.1.11 Motor eléctrico L 10 9
vulcanizacion
Revisar el estado del contactory * Mantenimiento de 10
drive. vulcanizacion
Revisar el estado de las tarjetas * Mantenimiento 10
01 Controlador de de control para temperatura. electrénico 9
) temperatura Revisar la conexién de la PT100. * Mantenimiento de 2
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Revisar el estado de las valvulas

Mantenimiento de

Valvulas para - 10
de control. vulcanizacion
40.1.1 controlar la = = = — B
R Calibrar las valvulas mediante un Mantenimiento de 5
i autoajuste del las mismas. vulcanizacion
Revisar cableado de Mantenimiento 10
. comunicacidn. electrénico
50 Sistema de control - — 16
Revisar estado de los conectores * Mantenimiento 5
de bus. electrénico
Revisar los datos de las recetas y Mantenimiento 5
parametros de maquina. electrénico
Evaluar estado del disco duro e * Mantenimiento 3
50.1 PLC imagenes. electrénico 2
Revisar conector de disco duro de * Mantenimiento 5
laIPC. electrénico
Revisar el estado de las bases de Mantenimiento
e las tarjetas del PLCy su periferia * L 10
Periferia A . electrénico
50.1.1 N de ingresos y salidas. 9
Ingresos/salidas - — — —
Revisar protecciones eléctricas. Mantenimiento de 5
vulcanizacion
Revisar las cables del tablero. Mantenimiento de 5
vulcanizacion
Revisar |a corecta conexion de los Mantenimiento de 10
50111 Elementos de campo |terminales de los cables. vulcanizacion N
"7 | del tablero de control [Reajuste de borneras de Mantenimiento de oo
conexion. vulcanizacion
Revisar estado de protecciones Mantenimiento de 5
eléctricas. vulcanizacion
Revisar el voltaje de Mantenimiento de 5
alimentacion. vulcanizacion
Revisar las tarjetas y conexién de Mantenimiento
50.2 Controlador BC 9000 Jetasy me 10 2
cables del controlador. electrénico
Reiniciar el controlador. Mantenimiento 10
electrénico
Reiniciar aplicacién. Mantenimiento 5
electrénico
598 Interface hombre- |Revisar temperatura del * Mantenimiento 10 5
. ina "HMI™ procesador. electrénico
Limpiar entradas de aire y * Mantenimiento 10
disipadores de calor. electrénico
503.1 Sistema eléctrico del |Revisar estado de los cables, * Mantenimiento de 10 4
“ HMI conectores y pulsantes. vulcanizacion
Revisar el estado de los * Mantenimiento de 5
descargadores. vulcanizacion
Revisar los sensores del sistema Mantenimiento de 5
60 Peseimdes de descarga. vulcanizacion 6
Revisar los conectores y el * Mantenimiento de 5
cableado. vulcanizacion
Revisar sistema eléctrico. Mantenimiento de 10
vulcanizacion
Revisar el estado de los sensores Mantenimiento de
60.2.1 Catapulta 5 1

de banda de salida.

vulcanizacion
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CONCLUSIONES

e Se espera obtener resultados favorables al momento de aplicar el nuevo plan de
mantenimiento propuesto en esta tesis, los objetivos de la tesis fueron
alcanzados satisfactoriamente.

e El andlisis AMEF aplicado a cada uno de los tipos de prensa PLT radial requiere
de una revision y evaluacion anual con la finalidad de ajustar las frecuencias y
las actividades de mantenimiento.

e Como se establece en el plan de mantenimiento las actividades de prevencion
son de vital importancia para mantener una aceptable disponibilidad de la
maquinaria.

e Se realizo el andlisis de los modos de falla presentes en el afio 2017,
identificando las fallas, modos de falla, y acciones realizadas para proceder con
la reparacion de la misma.

e Se realizd una representacion jerarquica de los sistemas y subsistemas que
comprenden una prensa para vulcanizar neumaticos radiales para pasajero.

e Se realizd varias inspecciones para comprender el concepto operacional y
ambiente en el cual trabajan cada una de los tipos de prensa con el fin de
determinar las recomendaciones para cada modo de fallo en el caso de
presentarse nuevamente.

e Se ponder6 cada una de las variables segin el concepto operacional de las
prensas con el fin de ordenarlos segun su prioridad de riesgo.

o Se filtrd los reportes obtenidos del software de mantenimiento y de los reportes
generados por el area de ingenieria electrénica con el fin de tener los datos mas
apegados a la realidad.

e Se genero una grafica representativa de los modos de falla presenten en el 2017,
la cual permite enfocar los recursos segun su prioridad de riesgo

e Se propuso un plan de mantenimiento enfocado en los modos de fallos presentes
en el afio 2017 para cada tipo de prensa, el plan de mantenimiento sugerido
pretende establecer un punto de arranque para la implementacién de AMEF.
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RECOMENDACIONES

Capacitar al personal previamente antes de ejecutar el plan de mantenimiento
establecido.

Asegurarse de la existencia del stock de repuestos necesarios para llevar a cabo
los mantenimientos establecidos como recomendaciones del anélisis.

Los mantenimientos recomendados deben ser planificados con el fin de no
afectar la produccion normal, para esto debe ser planificado en fechas en las
cuales no exista produccion en esa prensa en cuestion.

Este andlisis debe ser evaluado por lo menos 1 vez por afio segun los histéricos
de los modos de fallo ocurridos, planteando recomendaciones que permitan un
perfeccionamiento en el futuro.

Los reportes de mantenimiento debe ser llenados correctamente de manera
ininterrumpida en todos los turnos de produccion.

Los reportes de mantenimiento deben ser claros y preciso con la suficiente
informacion para realizar un analisis de modos de fallo en el futuro.

El software de mantenimiento debe mantenerse actualizado y debe ser utilizados
por todas las areas de mantenimiento de la empresa con el fin de realizar los
analisis de impacto de las acciones de mantenimiento preventivo realizados
actualmente.
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ANEXO 1: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo AUTOLOK TIRE
CURING PRESS 52" IC PCI

Hora

ENERO

FEBRERO

MARZO

Juuio.

AGOSTO

OCTUBRE

DICIEMBRE

Maguina

Elemento especifico -

Falla funcional

Modo de falla

Efecto de lafalla

Accion correctivarealizada

Inicio | Fin Funcion (Pérdida de Funcion) (Causa de la falla)
Corto circuito Se puede ver que un breaker salta, por lo que se revisa con eléctrico, quedando a
50.1.1 | 300 | 3:50 | Al-2 sin entradas ni salidas breaker salta prensa parada P i a o P a  d
breaker cargo de eléctrico verificar el corto
50.1.1 |12:30|13:00|PreMS2 procesador esta en falla tarjeta mal no hay salidas |Se coloca bien la tarjeta se prueba se coloca en run.
al-2 colocada
ilindro lado . . revisa en lin no llegan | fiales eléctricos cambian los cabll
50.1.1.1 | 6:00 | 9:00 | At-2 |Clindrofad No baja Corto Circtito |No carga Se revisa enlinea y se ve que no llegan las sefiales eléctricos cambian los cables y
derecho funciona bien..... Queda con problema mecanico no baja completamente el cilindro.
sensor de no permite
50.1.1.1 | 3:30 | 4:00 | A1-2 . falla 11 realizar Se limpia sensor funciona bien.
seguridad sick
movimientos
interrumpe movimientos | >or>°" sick se se revisa un cargue y esta con falla el sick, posteriormente se abre el anillo inferior
50.1.1.1 | 9:20 | 9:50 | al-2 |sick P interrumpe se bloquea y gv ¥ : P " N y
de la prensa se cierra en seguida y comienza ciclo nuevamente.... Pendiente seguir revisando
aleatoriamente
50.1.1.1 | 9:00 | 9:20 | AL-2 |Sensor sick sucio farg.ad"'es " |se limpia sensor se prueba y funciona bien.
uncionan
60.1 14:30|14:40| A1-2 |Sensor sick falla 11 po_rla lantas mal o se mueven Se ubican bien los porta llantas se prueba y funciona bien.
ubicado cargadores
50.1 14:30|15:30| A1-2 |cilindro E?CIZUhe al terminar el datos E‘OCItt:)ontlnua Se revisa en linea se encuentra dato en cero se cambia se prueba y funciona bien.
50.1.1.1 AL-2 |Squizz No hay presion No hay presion  |No entra interno Se rg)/lsa las condiciones para que entre interno pero los ez_qulzzno llegan a la
presion seteada queda a carga de mantenimiento de vulcanizacion
ESCaner ue
50.1.1.1 Al-2 |Prensa Repite cura seg‘ur\daq se No abre prensa |Se revisa y se limpia el visor del sensor
acciona sin
. prensa parada . .
50.1.1.1 | 2:00 AL-2 |vélwla squese Valvuia blogueada presion de o permite Se vgrmcan las eleclroyalvula, allmemaclon, ;e desconecta cada una y se mantiene
squese presion, pendiente continuar, posible dafio valvula trabada.
cambio de
1012 |21:00]21:30| AL-2 sensor de ado derecho no carga falla de extractor |prensa parada Sepal de extractor afuera no se activa, el sensor esta flojo, se ajusta se verifica
extractor sefial y se carga.
50.1.1.1 A1-2 |Escaner no se repone No "a?ala en Se limpia el sensor y queda funcionando
automatico
no permite . "
2021 AL-2 |plato inferior sube \valvula trabada | cambio de se revisa la salida, se desconecta y se ve que la falla es en la valvula trabada, se
destraba y se prueba y queda bien.
molde
202.1 AL [platos 1o bajan platos Vélvula trabada  |prensa abierta se revisa y se ve que la valvula se encuentra trabada, se destraba y se prueba,
prensa queda en calentamiento.
50.1 Al1-2 |receta bladder conformado s;esr:’puede 'Se cambia el tiempo de drenaje
50111 | 6:30 | 7:00 | AL-2 [sensor segmentos |no cierra prensa segmentos no no se puede se revisa y se ve que sensor de segmentos extendidos no da sefial, se ajusta y se
extendidos cargar prueba.
) . Gilindro con No se puede S.e trata de modificar los param.e!ros de presion de cierre por peticién de Marco
50.1.1.1 Al-2 |Squizz No sube la presion . Lituma pero no se puede garantizar un correcto funcionamiento y el poco tiempo falla|
circulacion operar - " . e
nuevamente se pide reemplazar el cilindro con circulacién
" No se puede L
50.1.1.1 Al-2 |Sensor No sube cilindro Cable Suelto operar Se encuentra el cable del transductor de posicion desconectado
202.1 AL-2 |Vawua No abre No se puede  [Se revisa, las sefiales de! PLC estan funcionando correctamente pero no abre, se
operar solicita revisar a los mecénicos
. . . no cierra . "
20.2.1 Al-2 |valvula Squizz arriba valvula trabada prensa se destraba valvula, se cierra. Prensa sin llanta
30.1 A1-2 |bomba hidraulica |no funciona conector flojo no se prende  |Se revisa se ajusta conector se prueba y entrega a produccion.
1o se prende la parte 1o se mueve la Se revisa las salidas del PLC y se prende tanto la entrada como la salida de toda la
30.1 al-2 |bomba - P P falla en la bomba A parte hidraulica ... se revisa en el plano la salida 25.0 que es bomba a alta presion y
hidraulica parte hidraulica . - . .
esta encendido.... se reporta como dafio eléctrico para las revisiones.
301 AL-2 |Térmico No se enciende la bomba No se puede  |Se repone térmico y se prueba el furjclunamlen!o, se presenta un trabajo anormal de
operar la bomba se pide soporte a los mecénicos del area
60.2 AL-2 cargador 1o deja la llanta no continua Se revisan ingresos y salidas del PLC estan correctos eléctrico ajusta cables se
ciclo prueba y funciona bien.
prensa
50.1.1.1 Al-2 SCANER no responde ado por |Se calibra posicion se prueba y entrega a produccion.
seguridad
50.1 Al1-2 |bomba prensa bloqueada PLC en falla no carga se restablece PLC y se prueba funciona
tarjeta de salida se apaga la Electrénico de turno de la mafiana revisa y determina que tal tarjeta esta mal como
50.1.1 al-2 [tarjeta de salida |se v a falla el PLC slot 29 en mal pag 9 C ) Y nina q I
esta do bomba volvié a fallar se cambia dicha tarjeta y funciona bien.
Se revisa y se encuentra PLC en falla, se intenta resetear pero no resulta, por medio|
" de la computadora se resetea, pero pasa un tiempo y se va a falla, se realiza
50.1 Al-2 |PLC rensa se bloquea PLC enfalla sin salidas
P! q cambio de PLC, se carga el programa, se deja en RUN PLC, queda pendiente
probar.
50.1 A1-2 |procesador esta en falla Se resetea PLC se prueba y funciona bien.
50.1 a1-2 |pLC No se pone PLC en run tarjeta de no se pone en |Se pone en run el PI__C. se hace trgs cargues pero el problema aparece
entradas run nuevamente... pendiente por prioridad en d19-20
50.1 Al-2 |PLC No se pone en Run No se puede Seguir revisando
operar
No se puede  |Se revisa y se trata de colocar operativa pero la falla de RTD se repite
50.1 AL-2 |RTD Se apaga P Y P p P
operar constantemente
se verifica la existencia de repuesto en la bodega, se busca pero no hay ninguna
50.1 al-2 |tarjeta rtd tarjeta defectuosa tarjeta disponible... se comunica a supervisor de mantenimiento que verifique
nuevamente ya que da prioridad en otros dafios.
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ANEXO 3: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo AUTOLOK TIRE CURING
PRESS 52" IC PCI

ENERO

FEBRERO

MARZO

REF

Hora

oo | P | Maquina | Elemento especifico - Funcisn (P;j';a'::iz:jon) | (CZU"S‘Z’;;:’":B) Efecto de lafalla Accion correctiva realizada |
Temperatura Externo lado  [Exceso de temperatura en Temperatura alta Se pide hacer melvro\ogla f’e PT100 del segmento lado izquierdo
40.1 Al0 . Mucho vapor para comprobar si la medida esta correcta, por lo que queda a
Izquierdo segmento en N .
cargo de T del area
PRENSA no hace programa manda a cerrar la valvula pero no responde se pide
19:3020:00 valvula no responde dafiada CC on . P
A4 forzada cambiar cabeza de la valvula a instrumentista de vulcanizacion.
5:30 | 5:50 | A11-12 |IPC IPC apagado corto circuito prensa parada  |Se vuelve a encender IPC. Eléctrico queda cambiando sensor.
se bloquea la se intercambia la tarjeta del un lado con el otro para realizar
50 A5-6 |Tarjeta kl1404 falla de comunicacion. tarjeta mal estado rens: prueba de dafio de la tarjeta, se monitorea, el fallo no se repite
P nuevamente... seguir revisando.
50 | 9:00|10:00] AS56 |CONECTOR NO FUNCIONABIEN  |DARADO FALLA DE SE CAMBIA CONECTOR
COMUCACION
Prensas P, Se pierde Se resetea modulo BK, se recupera comunicacion queda a
50 Falla de comunicacion .
AS5-A6 comunicacion cargo de cambio de molde
Se saca las tarjetas incluido PLC para asegurar que este bien
puesto pero falla seguidamente, supervisor para la prensa para
R, A, Falla de entradas de Prensa prevenir scrap...debido a que falla también cuando trabaja una
50 a5-6  |Armario izquierdo Falla de comunicacion. h . " . y . y
armario izquierdo inoperativa sola cavidad...Pendiente determinar con Moshe Quezada accién|
a realizar ya que no hay repuesto de la tarjeta KI1404 que sale
que falla en el System Manager.
. . FALLA DE PERDIDA DE
50 6:30 | 7:00 A5-6  IMODULO BECKHOFF COMUNICACION DEFECTUOSO COMUNICACION 'SE CAMBIA MODULO FUNCIONA BIEN.
Se reviso las tarjetas que podian causar el corto y se determino
A3-4  |EtherCAT No se mueve Corto circuito en tarjeta no se puede que el fallo se debe a el sensor de temperatura de gcelte de‘Ia
operar bomba, pero no hay repuesto y el programador decide trabajar
sin este sensor
A3-4  |Sensor de cierre falla durante el ciclo Alama de prensa mal  |no trabaja en Se revisa y se encuentra que la sefial de prensa cerrada no
cerrada auto esta,
modulo dafiado no tarjeta se encuentra dafiada, se revisa alimentacién con
Al11-12 |modulo Bk1120 enciende no se pone en run prensa parada eléctrico, cambia tarjeta se prueba.
A5-6  |brench ring siempre abierto corto No trabaja Se revisa y se encuentra un puente alimentando a la valvula
'Se cambia tarjeta por una nueva de bodega, ya que la anterior
9:00 | Al1-12 |tarjeta bk1120 no entra en run falla tarjeta bk1120 prensa parada [tarjeta encontrada en lab entro en falla, se reinicia prensa y se
prueba movimientos de prensa, queda en calentamiento.
. banda de salida no se sefial de sensor de se desacomoda |se ajustan los sensores y se regula el aire de extractor para que
12:30 A8 banda
apaga extractor faltante llanta se cumpla condiciones
" " Se verifica en linea que la salida esta activa pero la vélvula no
anillo de seguridad no se puede ) .
A8 valvula dafiada responde por o que se comunica a mantenimiento de
bloqueado cargar prensa R : L
vulcanizacion gue se revise y cambie valvula.
. L pistén no se detiene al " L . . - Se observa que la sefial del sensor no se da por que el sensor
12:40 A4 piston bajar sefial de piston abajo  pierde posicion se encuentra alejado, por lo que se pide a eléctrico que ajuste.
A9-10 |scanner prensa bloqueada scanner activo no permite cargar |se limpia visor de scanner, falla se restablece. Se carga prensa
Se dice que se realice metrologia para descartar transductor de
. . . demasiada mala cura de presion, transductores bien, se autoajusta valvulas, cavidad 3
2:00 | A3-4 |Conformacion Vélvula ” " . "
conformacion llanta. realiza bien conformacion, la 4 aun queda con conformacion.
Por lo se pide revisar valvulas y tuberfas.
A0 |conformacion queda muy conformado demaslada” lanta scrap Rea!lzan cambio de cabeza de valvula, se autoajusta y queda
conformacion funcionando.
Se revisa la conexion de EtherCAT a la que le faltaba las tierras
pero no se soluciona, se revisa las klemas que producen un fallo
L . No se puede L y
A7-8 |Comunicacion Comunicacion operar (Ingresos y Salidas Anal6gicas) pero no se soluciona, se
P sustituye la fuente que alimenta esta porcién del hardware pero
no se soluciona.
0:00 A7-8  |Comunicacion error de /0 en el bk 1120 tarjeta de fin de bus mal|no hay - S_e coloca bien la tarjeta de fin de bus, se prueba y funciona
colocada comunicacion bien.
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50 A7-8 9-10 |profibus sin sefial pierden sefial no funciona Se resetean funciona bien
50 a3-4  |Comunicacion no permite cargar comunicacion prensa parada  |Se reinicia PLC, aplicacion, y falla se restablece, se prueba.
Se revisan sensores, pero estos esta bien, al cerrar prensa se
6:30 | 7:30 A12  |anillo de seguridad no abre anillo anillo trabado prensa no abre puede ver que el anillo se traba, por bquue S,e revisa molde y
se encuentra un pedazo de metal, que impedia que esta se
cierre bien. Se limpia y se prueba.
Se revisa salida de PLC, y esta si se activa, se prueba salida
" . i L . " - no llega sefial de salida |no se puede de voltaje. Pero la sefial no llega a la electrovalvula, con
12:30|13:30 AT electrovalvula piston abajo  no se activa electrovaivula de PLC bajar piston eléctrico se revisa los cable, queda a cargo de eléctrico.
Pendiente seguimiento.
y » L no realiza Se restablece comunicacién reiniciando tarjeta y aplicacion,
50 10:00|10:30| A9-10 prensa blogqueada falla de comunicacion movimientos prensa en mantenimiento.
70.1.2 All |PCI no desinfla sensores de presion I’I)::nr: suelta Se calibran sensores de presion de alta y baja, se prueba
perdida de No se puede
50 A9-10  |Comunicacion no termina el ciclo comunicacién en el o erarp Se restablece la comunicacion entre los médulos de EtherCAT
modulo de la izquierda P
Al |PT100 NO REGISTRA DATOS SSE\/I\IIBSA/LEI’R\'?J?/IFI?EEéC SE REVISA EL CABLE, SE EMPALMA PERO LA PRENSA SE
DE TEMPERATURA CABLE BLOQUEA, POR FAVOR CONTINUAR REVISANDO
. No se puede 'Se desconecta PT100 de interno y se remplaza tarjeta por
All  |Tarjeta KL3202 No arranca el BK Cortocircuito operar defecto se habilita la cavidad A 12
50 a9-10 n falla bk1120 en falla tarjeta de fin de bus no |lado derecho en se conecta bien la tarjeta y se repone la falla.
conectada falla
Se revisa y se encuentra las tarjetas de ingresos analégicos
Lo EIBK nta fall N d :
50 A9-10 |Comunicacion presenta falla de 0 se puede muy calientes por lo que se desmonta estas tarjetas y se deja
hardware operar y N S
enfriar, posterior mente se las coloca y se reinicia el BK
50 1:45 | 2:00 | A9-10 n pierde comunicacion tarjeta en falla sin movimientos  |se restablece alimentacion, falla se quita, prensa funciona.
50 3:45 | 4:00 A3-4  [comunicacion Sin movimientos falla de comunicacion  |prensa no abre |Se restablece alimentacion y falla.
50 A4 profibus no responde error de profibus Se reinicia bk se prueba y funciona bien.
N . " : N
A3-4  |BK en falla BK en falla o;esr;puede Se apaga y enciende la alimentacion del BK del lado izquierdo
A3-4  [BK Falla de hardware No se puede Se repone BK
operar
50 A9-10  |Comunicacién Pierde comunicacin Bi Nose puede ¢ reinicia el BK
lado izquierdo operar
Al2  |Sensor de Segmentos No carga Cambio de molde No se puede Se revisa y se encyeniva el sensor‘de segmentos abiertos
cargar descalibrado, se ajusta queda funcionando
50 A4 larjetas o carga falla de comunicacion  |PTEMsa se se revisa y tarjetas se encuentran calientes, ventilador
bloquea quemado. Se cambia el ventilador provisional
no permite
50.2 a3-4 |aplicacion blogqueada aplicacion bloqueada  [manipular se reinicia la aplicacion,
funciones
Eléctrico al revisar sensor y sefiales mueve tarjetas y se va falla
. llanta tarjetas, se intenta restablecer falla pero se quita, se cambia
= AlL-12 no abre tarjeta en falla sobrecurada tarjeta bk1120 encontradas en el lab pero dafio continua,
pendiente
y y L . no hay Se revisa y se confirma el dafio del bk se sustituye prueba y
6:00 | 9:00 | al1-12 |bk1120 falla de comunicacién bk dafiado comunicacion funciona bien.
10:00| 10:30 ™ switch de presion no abre el anillo de switch de presién con  |se acnval24v ala S_e revisa y se cambia el micro de presion se cambia y funciona
seguridad fuga electro valvula bien.
se revisa salida de valvula y se tiene, a ratos falla, por lo que se
A9 seguro seguro no cierra piston no carga pide revisar recirculacion de aire y molde. pendiente
seguimiento.
6:00 | 7:00 a0 ariilo de seguridad no clerlra el anillo en dato de cerrado de la 1o cierra el anillo Luego de verificar la posicion de !a prensa se coloca los valores
prensa correctos se prueba y funciona bien.
El transductor de presion no se activa debido a esto no gira por
70.1.2 8:00 | 9:00 al2 |pci no gira después de cargar |presion no gira que falta de hinchar.. Se regula la presion del aire con eléctrico
se prueba y funciona bien.
50 A9-10 n Sin funciones bloqueado |falla de comunicacién  |no abre Se restablece alimentacion, y falla se va, se prueba.
. ' - No se puede E— )
20:10|20:40| A9-10 |BK Falla de comunicacion temperatura operar Se reinicia el BK de la cavidad izquierda, funciona ok
Se revisan voltajes estan correctos valor de la temperatura esta
301 a3-4  |bomba hidraulica o funciona no rga!lza bien, se revisa en el programa las condlcloljes estan bien,
movimientos bomba dafiada., se cambia para que trabaje con otra bomba,
falta cambiar mecéanicamente.
" . No se puede Se reinicia el BK de la cavidad izquierda, pero no responde se
AS-4|BK Falla de comunicacion Temperatura operar espera que se enfrie y arranca luego de 45 minutos
A3-4  [BK Falla de comunicacion Temperatura No se puede Se reinicia el BK queda funcionando

operar
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Sensor no funciona correctamente, por lo que se cambia, se

70.1.2 All Sensor de presion no gira PCI sensor festo de presion [no continua ciclo " y
calibra y queda funcionando
1o se puede Se ve tarjeta bk1120 en falla, se reinicia prensa, alimentacion
6:30 | 7:30 A3-4  |Bk1120 prensa blogueada falla de comunicacion car arp de tarjeta, pero no se restablece, por lo que se cambia tarjeta,
9 falla se queda en funcionamiento.
" . se revisa salida de valvula y el PLC si envia, pero no entra el
. anillo de seguridad no  |no se puede -
A9 switch de presion no cierra seguro, se revisa el switch de presion, y este esta de revisar, a
entra cargar N N
cargo de instr
. . - . . " Se revisa y se ve que valvula se encuentra en mal estado. Se
9:00 | 9:15 A5-6  |pci no hincha pci valvula dafada sin pci
pide que se revise.
Juuo se revisa y se ve saltado un fusible, también se ve una fuga en
comunicacion sin . . corto salta fusible |el molde, por donde salta agua al tablero y este se encuentra
Al12  |corto tarjeta mojada "
movimientos electrénico mojado, se pide que se arregle fuga, se deja que se seque se
restablece y se prueba,
. No se puede . e i
A3-4  |Conformacion No carga operarp Se ajusta posicion de piston para conformacion
A4 piston no entra conformacion pierde posicion prensa no carga |Se regula flujo de pistén y se prueba.
- " : sensor da sefial pero esta no se ve en el ingreso, se pide que
A5 extractor no detecta llanta si sefial de llanta no continua ciclo P 9 pide g
se revise cable.
50 A3-4  |Comunicacion No Responde o;esr:rpuede Se reinicia BK Izquierdo y se reconecta la comunicacion
s falla de seguros prensa " : . "
A7 seguros sin sefial de seguro abierta 9 p no continua ciclo |se ajusta fin de carrera y se prueba.
Se realiza el procedimiento que se usa cuando hay ese dafio
. P pero la pantalla no se prende... supervisor de mantenimiento
pantalla posiblemente  |maquina no i y ™
all-12 |pantalla no se prende verifica la disponibilidad del repuesto pero no hay .... Se
quemada operativa - " o -
AGoSTO recomienda pedir ayuda a Cristian morales para verificar el
correcto funcionamiento.
rensa no Se coloca PLC en otra prensa para corroborar dafio del PLC,
Al11-12 |PLC Beckhoff dafiado temperatura ?unciona se busca repuesto en bodega pero no hay, se informa a
supervisor el paro de la prensa por falta de repuesto.
fin de carrera anillo de sin sefial de anillo no se puede se revisa y se cambia fin de carrera que estaba defectuoso, se
17:45|19: A9-1 . ierr: Ir .
5(19:00 9-10 seguridad no clerra seguro cerrado cargar deja en calentamiento y se prueba.
" falla de pci valvula " -
A9 pci valvula no abre !rahadap no desinfla Se desarma vélvula y se limpia, se vuelve a poner y se prueba.
" se revisa y se ve que el sensor en la nariz del cargador no se
cilindro no sube sensor de cargador .
10.1 Ad sensor de cargador . no continua ciclo |encuentra, con eléctrico se coloca sensor y se prueba, funciona
totalmente emergencia bien
sermesRE -
= : . ” : se calibra el transductor de lado verde de pci se prueba
70.1.2 A7 pci sefial de inflado errénea  |transductor de presion |sin lado verde funciona P p y
A9-10 |IPC se boquea tarjetas en falla no carga se deja que baje la temperatura y luego se carga
demasiado calientes
PRENSA . Se revisa y se encuentra conexion de cables floja se ajusta se
10.1 cargador pierde la llanta sensor no coge la llanta i
A5 prueba y entrega a produccion.
piston de bloqueo del . no continua la eléctrico forza manualmente la valvula se prueba y funciona bien
al2 no se bloquea valvula trabada ; "
cilindro 'secuencia que se verificd en linea que la salida si se prende.
OCTUBRE
" n rmif ir revisa s i rendi in embargo n |
al2  |cilindro no sube todo trabamiento mecanico |0 PrMite Subl S.E. cvisa @ sa‘da v esta prendida | " ¢ bargo no sube
cilindro cilindro... trabajo a cargo de los mecanicos.
- - : no descarga Se revisa y sefial de cilindro arriba si hay, pero se traba al
A4 cilindro cilindro no sube cilindro trabado 9 Y Y: P
llanta subir, por lo que se pide que revise mecanico.
. . se revisa y se ve que no hace vacio y entra presion, se pide que|
A4 pistén no sube piston presion de bladder no entra extractor . y, d y P pideq
se revise valvula
Se encuentra vélvula caida, se coloca se prueba y funciona
a5 |cargador no se mueven
bien.
e Aal . revi lin ... S€ revi funcion ro | fAal
A7 Anillo inferior no da sefal sensor no esta alineado [no entra interno Se revisa Que este a e_ado Se revisa y flinciona pero [a senal
correctamente el sensor no llega pendiente seguir revisando.
IPC apagado, fusible en " o se restablece fusible, se vuelve a arrancar, se prueba
A9-10 |PLC-IPC pag: corto sin energia prensa apagada P
falla funcionamiento. Ok
no s puede R
A1l  |scanner lado derecho bloqueado  |sefial de scanner cargar se limpia visor, se restablece falla y se carga ok.
RS . corto, cable de sensor Se ve que fusible esta en falla, se verifica y se encuentra cable
A7-8 |sensor roto activacion de fusible prensa apagada. i
roto de sensor roto, queda a cargo de eléctrico cambiar
se revisa y diagnostica tarjeta kl9110 quemada se cambia y
L no se repone la . no funciona la y g 3
50 a7-8  |comunicacién P tarjeta quemada . funciona bien, se pone en calentamiento y prueba
comunicacion maquina N N y
—— posteriormente con llanta y funciona bien.
" no se puede se encuentra fusible en falla, se restablece y se vuelve a
50.1.1.1 A9-10 |IPC IPC apagada falla de fusible P y
cargar lencender prensa, se prueba y se deja en calentamiento
. se revisa y se ve que la sefial este bien, que la valvula cierre,
. . valvula no cierra vapor de baja . y
A5 presion de baja no llega a 12 bares fuera del rango  |PE© M© baja completamente a 12 por lo que se pide que se
9 revise valvula y se cambie valvula.
se queda con se revisa y se ve que la sefial esta bien, se prueba valvula
A3-4  |valvula prensa no abre valvula trabada presion, sobre manualmente, y esta se encuentra trabada, se destraba y se
cura prueba, funciona bien.
" i se revisa sefiales y esta bien, se ve que pistén se traba, por o
A7 seguro piston no sube cilindro seguro trabado no entra extractor y que p P . P
que se da aviso a supervisor para que mecanico revise
A7 Seguro de Cilindro No descarga ggesr:rDUEde Se determina que el mecanismo de seguro esta centrado
- Se pierde sefal de
A12  |piston Sin sefial de piston abajo P No carga en auto (se ajusta sefial de sensor y se prueba ok.

sensor
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Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo

AUTOLOK TIRE CURING PRESS 52" IC PCI.

ANEXO 4
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ANEXO 5: Reporte de darfios electronicos para prensa tipo PRESS RANGEE J/K EX-
CLAIROX

ENERO

FEBRERO

MARZO

Juuio

AGOSTO

REF

Falla funcional Modo de falla
Maguina | Elemento especifico - Funcion (Pérdia de Funcion) (Caveado fafala) | Efecto de lafalla Accion correctiva realizada |
. temperaturas . .
50 23:30| 0:00 PRENSA| comunicacion profibus tarjetas de bloque de valvulas 1o se comunica demasiado bajas se saca m_odulo de comunicacion para reponer falla, al colocarle
D17-18 en falla funciona bien.
sin control
50 14:00|15:00| d17-18 [conector profibus sin comunicacion (r:[l))lr;ecior de profibus prensa parada 'Se camba el conector
12:45|13:00 D1 |cargador no entra cargador SeVS"' de nariz No car'gg en Se ajusta el sensor y se prueba, se entrega a operador.
activado automatico.
50 d1-2 |profibus Se va la conformacion Se va la . No entra ) Se ajusta Igs conectores y se pone la re;lstencla de fin de bus,
conformacion conformacion | se revisa diferentes cargues y funciona bien
Se revisa en linea, si ajusta los conectares y se monitorea varios
50 d1-2  [profibus cae la presion falla de profibus falla ciclo de carga |cargues, y no falla .... No esta registrado en el sin debido a que
se conecta el analizador de profibus.
Se revisa la entrada i7.6 y no llega la sefial del switch de
. . N . No da la sefial del switch de |Switch de presién no |No carga a un solo presion, eléf:tnco dice que no hay repuesto y puentea para que
2:00 | 2:30 | D1-2 [Switch de presion i - llegue la sefial se comunica a Moshe Quezada las condiciones
presion en la entrada i7.6 da sefial de bypass |lado A . y
en las que queda la maquina para evitar inconvenientes cuando
vaya a trabajar las dos cavidades.
Se revisa con el analizador profibus se encuentra sefial
50 8:30 {10:00 D1-2 |profibus esta en falla cable no funciona baja en médulo turck, se cambia el cable la sefial se
repone, se prueba y entrega a produccion.
Se realiza pruebas con la resistencia de fin de bus, y se
Cae la presion debido a Resistencia de fin de monitorea con el analizador... inicialmente la sefial esta con 4
50 10:00| 5:30 | d1-2 [falla de comunicacion P . No trabaja voltios todas las estaciones a medida que sigue cargando va
problema de comunicacion bus ) . " L
bajando la calidad de la sefial, no falla ningun cargue ...
recomienda seguir revisando.
modulo Profibus en
falla y el sensor de Se corrige la platina del sensor de cerrado de prensa, y se
50 10:00| 1:00 | d17-18 |Comunicacién No entra interno cerrado de prensa no [no entra interno 9 P A, P Y .
. corrige el problema de comunicacion, se prueba y funciona bien.
prende, se calibra
platina
5:30 | 6:30 | d15-16 [no se pone en auto no comienza el ciclo cable suelto no se pone en auto |Se corrige el cable suelto.
y Se revisa los conectores y demas el error desaparece pero no
. |se interrumpe ciclo
50 d1-2  [profibus sale vapor falla de comunicacion de cura se carga nuevamente por que no se ve lo niveles de
comunicacion por dafio en la computadora de pit
Se revisa con el analizador de profibus y se ve que los niveles
. . L . Falla de No cumple ciclo de . N
50 14:00(21:00| di1-2 |comunicacion evacua interno o esta aceptable se carga y se revisa, no falla prensa esta sin
comunicacion cura ; ' N
de fin de bus.. No hay repuesto
Se cambia médulo y conector festo que esta sobre las
lectrovalvul r funciona bien, i Moshe
50 [10:30(12:00| D1-2 |CONECTOR defectuoso falla profibus electrovilvulas, se prucba y funciona bien, se pide a Mosfie
cambiar cable del modulo festo del cargador derecho que va
hasta el modulo del ram, maquina queda funcionando.
puede fallar el ciclo
50 6:00 | 7:00 | D17-18 |Comunicacion modulo festo con falla sf conector movido de cura ya que no | Se monitorea la comunicacién pero no falla, se conecta el sim a
hay error de las 10 am pero trabajo todo el turno.
comunicacion
30.1.1.1 d17-18 |Freno No se deshabilita drive No se des acciona |Se revisa mediciones y no hay cambio en la habilitacion del
el freno Contactor
Se revisa y esta trabajando de la misma manera que estaba
trabajando inicialmente el freno no realiza el cambio, no hay
30.1.1.1 d17-18 ’ ° : 1o nay
repuesto se comunica a moche Quezada para reparar el freno y
posteriormente el drive.
Se revisa sefial de run para el freno pero esta en 24V constante
30.1.1.1 d17-18 se compara con otra prensa y el run le da 24V solo en el
momento que la prensa se mueve.
Se verifican parametros de drive. Se verifican conexiones del
sobre corriente en  |drive ingresos, salidas y potencia. Se realizan mediciones de
30.1.1.1 | 3:00 d17-18 |drive y freno motor motor trabaja frenado freno defectuoso . . g ' yp
drive salida de voltaje de freno. Se compara con prensa de lado.
Pendiente verificar calibracion de freno mecanico y modulo.
30.1.1.1 d17-18 |drive freno permanece habilitado salida dg freno de prensa frenada se Qe.imt![a habilitacién de freno a otra salida parametro 41,
drive activa habilitacién de frecuencia.
50 d1-2 [rams no sube falla de comunicacion |no trabaja se, revisa la comunicacion y se ve qug esta‘en falla uno de los
modulos, se repone se prueba y funciona bien.
D17-18 platina sensor prensa No abre prensa trabada- drive & 9 s destraban prensa, se ajusta sensor, se calibran el
cerrada rota platina de sensor rota cero mecénico y queda a cargo de moldes
Se revisa sefial, se encuentra Contactor en mal estado, se
cambia Contactor, con eléctrico se prueba y el freno se
encuentra trabado, por lo que se desarma y se encuentran los
30111 D17-18 |freno no clerra Sobrecarga prensa frenada pernos afuera, se envia a mecéanica para que se acoplen nuevos
pernos, se arma el freno, se calibra y se prueba, queda a cargo
de moldes
50 12:00|12:30| d17-18 |profibus Sin comunicacion falla de profibus rensa se detiene Se revisan conectores, se coloca un fin de bus. Se deja a cargo
. . P! P P! de limpieza de molde antes de arrancar
30.1.1.1 D13-14 |Contactor No abre Falla Contactor No se puede Se encuentra que le llegan dos fases al motor, se pide cambiar
operar Contactor
Se revisa dato de salida de bladder, se aumenta valor y se
50 D1-2 [Conformacién sin presién salida de bladder no carga prueba, se ve que las garras de lado derecho estan
descalibrados por lo que se pide que se calibre.
50 D15 |profibus trabaja un lado sin comunicacion sin cargador Se restablece fallas y se prueba cargando ambos lados,
izquierdo funciona.
falla modulo de
50 D1-2  [modulo profibus cargador no sale comunicacion no se puede cargar |se revisan entradas y se ajustan conectores, falla se restablece.
d1-2 |temperatura o sube temperatura temperatura baja de o se puede cargar se revisa valvula, que esta en error se prueba autoajustando,
platos temperatura sube y se prueba.
50 D17-18 [Comunicacion No funciona No se puede Se revisa los conectores profibus y se ajusta

operar
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lado derecho temperatura

temperatura no se

Se autoajusta valvula, se revisa que se estabilice y queda
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- {F Ir: ™ r
D17-18 |temperatura alta estabiliza no puede cargar cargando.
D12 |Cargadores o entra cargador sefial de sensor, no se puede cargar [Se revisa y se ve que cargador esta descalibrado, se ajusta y se
cargador resorteo lado izquierdo prueba.
i demasiada presion de L . - .
50.1 D1-2 Conformacion presion de shapping se baja parametro de shapping
quiere cargar a un solo lado pero no carga ya que unos de los
falta sefial de cargadores esta abajo sin pistdn, y la condicion para que cargue
D1-2 r n I : T I . ! :
bypass no carga un lado cargador arriba prensa parada a cualquiera de los dos lados es cargadores arriba, se da aviso
a supervisor.
: revi izquier
d1-2 [sensor cargador sin sefial cargador adentro  |sensor roto cargador |no carga prensa se revisa y se e"cue"F'a sensor de cargador izquierdo roto, se
cambia sensor con eléctrico y queda en calentamiento.
se verifica en linea condiciones para que entre en conformacion,
= - no entra a no se puede cargar = N -
D1-2 [sefial de segmentos no entra conformacion confirmacin en auto se ve que la sefial de segmentos no esta bien, se pide a
eléctrico que ajuste y se prueba y funciona.
" o . no se mueven . .
50 d1-2  |profibus falla de comunicacion conector flojo cargadores se ajusta conectores se prueba y funciona bien.
S error de " i i "
50 d1-2 [falla de comunicacién cargadores no se mueven comunicacion no carga se ajusta modulo de comunicacion, se prueba y funciona bien
50 d1-2  [profibus modulo cargador en falla conexiones no carga se reajustan conexiones y se prueba.
50 D1-2 |cargador no funciona comunicacion no carga Se ajustan cable de comunicacion se prueba y funciona bien.
D12 |Cargador No carga No se puede Se determina la ausencia de voltaje en el modulo festo del
9 9 operar cargador
Lo se revisa modulo, se ajusta conectores y se restablece, se
50 D1-2 [falla de comunicacion cargador derecho bloqueado [modulo en falla no carga ! y

prueba
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ANEXO 7: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo NRM ESTANDAR

ENERO

FEBRERO

REF. Hora
. e Falla funcional Modo de falla . " -
o | Fm| Maauina | Etemento especifico - Funcion (Pérdidade Funcién) (Causade a fala) | Efecto de lafalla Accién correctiva realizada
prensa se coloca cable de acuerdo a planos se prueba y da sefial de
14:0015:00 di1-12 |rams no abre ni cierra sensor de rams cable suelto abrir y cerrar sin embargo no abre se prueba la salida y esta
bien se pide revisar a eléctrico.
" N no hace conformacion e " : se revisa en la computadora para ver condiciones, queda
50 10:00 d5-6 |conformacién prensa se detiene P’ no continua ciclo . . P p a
automatico pendiente revisar ...
. . - " Se restablece comunicacion profibus, se prueba, se entrega a|
50 11:30|12:30| D9-10 profibus prensa sin movimientos falla de profibus prensa parada P . Se bl g
operador, prensa queda en calentamiento.
350 | 430 | d5-6 |sefial de rams NO ent‘ra en conformacion en sin conformacion Prensa se detiene Se observa en !lnea qug no se tiene sgﬁal de rams arriba, por
automético lo que se da aviso a eléctrico y supervisor revisar.
.  |PRENSA sensores de rams no Se pide a eléctrico revisar sensores se prueba y funciona
9:00 |10:00 D5-6 rams prensa no abre dan sefial no abre bien.
se restablece falla, se prueba movimientos, queda a cargo de
50 14:15|14:40 | d11-12 |Comunicacion no permite cargar, falla de bus prensa parada instrumentista revisar trampas ya que la temperatura esta
alta para cargar.
. o o " Switch de presién permanece activo se pide calibracion a
6:10 | 6:30 | D11-12 (switch de presi6n prensa con presién extension de cura prensa no abre N P P P
instrumentista.
. - - N Se encuentra un conector suelto, se conecta y se restablece
50 10:30|11:00 | d15-16 |profibus prensa sin movimientos falla de profibus no carga la falla. 4
o da sefial de el piston del cargador derecho no sube totalmente, por lo que
10 11:00|11:30 | d15-16 |cargador izquierdo no carga cargador arriba ciclo se detiene se ajusta flujo de aire, se prueba y se entrega a operador, se
9 da aviso a supervisor que se revise cargador.
D7-8 |Cargador NO baja Falla en tarjeta No carga la prensa |Se resetea el PLC y se prueba
- se restablece falla, se prueba los cargadores, se entrega a
12:30| D5-6 |cargadores cargadores blogueados posicion no carga P 9 g
operador
” o . Se revisa las sefiales en la entrada del PLC y se observa que
: 11-12 nformacion fal de ram: ntr nformacién |prensa no car " . s
5:30 | d Conformacioy sefial de rams no entra a conformacion  prensa no carga no hay sefiale de rams arriba, se da aviso a supervisor.
No reacciona y 1o se pone en No se puede Se trata de poner en Run mediante la botonera y la Field PG
D7-8 |PLC y P o erarp pero no responde y el repuesto en bodega no corresponde al
P existente
: Se resetea PLC, se coloca en runy se carga nuevamente el
12:00| D7-8 |PLC no se pone en run PLC no reacciona prensa parada y g
programa
e reviso y se ajusto las tarjetas de ingreso analdgico y st
D7-8 |cargadores No bajan Mal contacto no se puede operar S revisoy Y ¢! 9 gicoy se
mejora el problema
500 | d7-8 |Molde No abre Sw!lch de presién no No abre llanta se  [Se revisa el swm:h de Rres!on para que hapra y no se dafie la|
activado sobrecura llanta se comunica al eléctrico para que revise.
D7-8 |SENSOR sin sefal descalibrado no abre prensa se ajusta sensor funciona bien.
: . r | r alvul i
1:30 | D11-12 |conformacién bladder conformado presion en bladder no carga en auto se revisa que conl_ro de ape l_ura de V?IVU las este bien, se da
aviso a instrumentista que revise las valvulas trampas.
" Se revisa y se ve que el sensor de los rams no estan donde
hmi esta colgado, no R rev ¢ * s ra
478 |Temperatura no se resetea falla de cambia de pantallas en no inicia ciclo por  [posicion, después de corregir con eléctrico, se ve que la llave
temperatura . fallas no repuestas |de seguridad de modificacion de los datos no esta en
automético a manual "
posicion correcta.
Se revisa y se determina que la leva de los ram se esta
D5-6 |leva ram sube antes de tiempo no evacua la llanta No se puede activando muy‘temprano pero es porun prgb\ema ‘,’e -
operar desgaste del fin carrera de esta leva, se pide al eléctrico
cambiara el fin carrera
D7-8 |ingresos PLC no carga ingresos en falla prensa parada se revisa y se ajusta ingresos, se carga.
No se puede Se revisa y se puede ver que la sefial de prensa cerrada se
D7-8 |Contadores Conformaci6n sin control Elementos defectuosos operar activa aleatoriamente cuando la prensa se mueve por un
Contactor dafiado se pide reemplazar al eléctrico
switch de presion de presion de bladder [Se Verifica en linea , y se ve que la salida se activa, posible
D7-8 |presion de alta entra antes aire P! antes de cerrar causa entrada 17.3 activa sefial de switch de presion de aire.
prensa Pendiente continuar
Se encuentra un breaker saltado.... Se revisa y la
Bladder se Ny " p -
- ) alimentacién del BC 9000 que controla la valvula proporcional
" . . cable de la alimentacion |revientan por entrar ) . -
d7-8 |valvula proporcional No controla interno floio interno antes de esta flojo, se conecta bien se prueba con el aire de la valvula
4 de paso desconectada para prevenir que se revienten los
cerrar la prensa y )
bladder-... funciona bien todo el turno
. . . . T { r 3
E14 |Sensor inductivo No funciona el extractor Sensor descalibrado No deslc_a gaen Se revisay se encuentra que el sensor de cargador adentro
automatico se calibra queda funcionando
" Se encuentra el transductor mal escalado, se pide a
E17-18 |Transductor No controla conformacion No carga h P!
metrologia que calibre el transductor de conformacion
Se restablece PLC, se carga programa, se revisa en linea
" condiciones y se prueba funcionamiento. Se encuentra switch
D7-8 |PLC PLC novaarun Sin programa no se puede cargar ¥ se pi .
de prensa cerrada en mal estado, se da aviso a
mantenimiento.
" " se revisa en linea los parametros de la cura estan bien, se
. . tiempo excedido de . L " N
d7-8 |tiempo de alta tiempo de cura vapor de alta vapor de alta revisa condiciones pero no se quita el tiempo agregado,
continuar.
D56 |Relé estado solido No abre No se puede Se revisa y se pide al eléctrico que reemplace el relé de
operar estado solido del Contactor de baja velocidad
23:00| D7-8 o cierra sefial faltante no carga Se revisa en linea y se ve condicion prensa cerrada en

manual, se ajustay se prueba.
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cura sin vapor de

Se revisa y se ve que los manémetros de presion suben pero
el transductor no cambia su valor, por lo que no realiza vapor

AGOSTO

SEPTIEMBRE|

OCTUBRE

DICIEMBRE

D3-4 |vapor de baja, transductor |no entra vapor de baja transductor de presion baja de baja, se realiza metrologia, transductor se encuentra bien,
pero la tuberia esta tapada por lo que se pide a
mantenimiento revisar.
9:15 | 9:45 | D7--8 |PLC sin movimientos Sin programa no carga se carga el programa y se prueba.
. se revisa y se encuentra un Contactor que no cierra bien,
d5-6 |Contactor no abre contracto dafiado prensa bloqueadas |~~~ y . q. .
eléctrico cambia Contactor y queda en limpieza de molde.
Se revisa en linea con la pc se encuentra sensor dando sefial
d5-6 |catapulta de llanta no expulsa la llanta sensores no expulsa la llanta |se elimina ya q no esta trabajando con sensores se prueba
funciona bien.
garras abren antes de  |no carga llanta se . - "
10 D9-10 (cargador no coge llanta o Se pide a mantenimiento que se calibre garras y sensores.
tiempo dafia
" se revisa en linea que falta condicion de reset, se revisa
10 D7-8 |cargadores no bajan cargadores sefial de reset no se puede cargar |~ q !
sefial y se prueba. Se carga prensa.
50 D11-12 |cargador o sale cargador falla modulo cargador no se puede cargar se encuentra en falla ingreso de sensor, se ajusta conector
derecho falla se restablece y se prueba
. falla de sobre 4
d3-4 |sensor de corriente se va a falla falla del médulo corriente Se pide revisar al eléctrico.
Se revisa en linea y se ve que falta la sefial del sensor se
" la entrada 7.6 no se ide a eléctrico revisar ... se prueba con bypass el cargador
10 d7-8 |cargador no baja cargadores . no carga pid P, ypa argads
activa baja pero no entra conformacion .. Instrumentista revisa, pide
a eléctrico cambiar sensor de stripper.
La sefial que llega al PLC Beckhoff de interno no se activa,
- " " " . . " " en linea se ve que una sefial de presion de aire no llega al
D3-4 |switch de presion de aire no entra presion de interno sefial de presion de aire [no se puede cargar g P g
PLC, por que se revisa y se ajusta conexiones. Se prueba y
entra interno.
D4 |Switch de presion Bladder conformado gl;esr:rpuede Se ajusta switch de presion
. - Eléctrico calibra switch de presién y detecta un cable roto
. . switch de presion no controla
d9-10 |conformacion no controla conformacion . " suelda se prueba y funciona bien.. Prensa queda en
descalibrado conformacion .
calentamiento.
se abre prensa para salvar la llanta forzando Contactor, se
= - - " . [llanta con sobre N = " . "
D11-12 (sefial sensor no abre ni cierra prensa sefial de estirpes abajo cura revisa y se encuentra sin sefial de strippers abajo, se ajusta y
se prueba, queda prensa en calentamiento
Se revisa conexion profibus se ajustan conexiones, se deja
50.2 D9-10 |pantalla se cuelga no cierra la prensa |desconectado el SIM para realizar algunas pruebas, falla no
se repite.
" " Se coloca y se configura un nuevo graficado se prueba
40.1 D5-6 |graficado dafiado no grafica y Y g 9 P y
funciona bien.
compensa tiempo de se verifican valores de cura y estén bien, se ajusta cableando
d13-14 |valores de cura P P Y g
cura y marca bien
Se revisa y se ve que switch de presion quedan activos, se
D5-6 |switch de presion no abre prensa se queda con presion  |sobre cura forza para habra y se pide a supervisor que se revise vacio
de prensa
No se puede
D3-4 |Pantalla Cargar cura P Se carga la cura
operar
d13-14 |receta Se cambian valores de la cura
20.1.1 d11-12 |conformacion conformacion directa valvula no se puede cargar [se revisa las sefiales, se ajusta valvula y se prueba.
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ANEXO 9: Reporte de dafios electronicos para prensa tipo PRESS BST

INTERNATIONAL

Hora

Falla funcional

Modo de falla

oo | | Maauina Elemento especifico - Funcion (Pérdidade Funcicn) (Causade lafalla Efecto de lafalla | Accién correctiva realizada
L L Se puede ver que la temperatura de un lado
sobre extension |En cada carga extension de
FEBRERO | 40.1.1 | 4:00 | 4:40 | d19-20 |temperatura temperatura baja de cura cura 9 esta baja, por lo que se pide a supervisor que
se revisen las trampas.
MARZO 50 D19-20 |Comunicacion No abre Conecto profibus No se puede operar Se cambia conector
defectuoso
. condicion de se revisa y corrige la condicion que falta... falla
extension de cura no se : todos los cargues se activa la o .
d19-20 |cura N evacuacion dela i de sobre presion el bladder se comunica a
desactiva extension de cura N N
llanta instr
Se revisa y se que se demora en bajar a 12,
o " bladder con " N . N N
D19-20 |extension de cura extension de cura presion prensa se detiene se pide que se revise a instrumentista las
vélvulas.
Temperatura Se baja el factor aditivo para dejar la
40.1 d19-20 |temperatura offset de temperatura baja del plato No carga temperatura a lo que da la lectura del
) derecho pirémetro.. Se prueba y funciona bien.
. sin sefial de .
20.3.1.1 d20 |sefales de rams no carga rams prensa bloqueada se ajusta sefial y se prueba
" i se revisa véalvulas, y se regula drenaje,
40.1 d19-20 |temperatura no se puede cargar temperatura baja |extension de cura y 9 4
temperatura sube y se carga.
Llanta con falta de " :
D19-20 |Conformacion " No se puede operar Se calibran los valores de conformacion
conformacion
segmentos Se ajusta el valor de segmentos y cierra
d19-20 |segmentos no cierra prensa g . se debe resetear 4 9 y
extendidos correctamente.
OCTUBRE
10 D19-20 |Cargador No carga No se puede operar Se pide calibrar los sensores de llanta verde
se revisa y la valvula esta trabada ya que la
DICIEMBRE d19-20 |valvula de drenaje no drena valvula trabada  |no drena salida si se prende pero no hay cambio.. Se
prueba y funciona
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ANEXO 10: Reporte de dafios obtenidos del programa SAP para prensa tipo PRESS

BST INTERNATIONAL.
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ANEXO 11: Reporte de darios electronicos para prensa tipo CHARLOTTE BUILT

REF. Hora ; . Falla funcional Modo de falla .
oo ] Magquina Elemento especifico - Funcion (Pérditnde Funtitn) (Caveade lafalla) Efecto de lafalla Accion correctiva realizada
20.2.1 |11:00|11:30 E15-16  |Conformacion prensa en falla no realiza i no continua ciclo Se revisa que este la salida activa y se manda a conformar
conformacion de forma manual, se restablece y se entrega operador
: " i I alvula Mac. Reali f 6n. Revi
20.2.1 |10:00|11:00 e15-16  |Conformacién presion se gueda sin prensa bloqueada S? restablece valwla Mac. Realiza conformacion. Revisar
conformar vélvula.
50.1 8:30 | 9:00 PRENISOA Fo- moldes zisetrar:on presion mientras Se calibra posicion se prueba, se deja en calentamiento.
dafio del pulsador del |maquina no Se realiza un re direccionamiento de los botones a botones
1:00 | 1:30 9-10 Panel operador No funcionan botones . P q libres en la parte superior..... Se prueba y entrega al
botén operativa
operador
No hay como Se intenta iniciar el sistema operativo, no arranca trabajo
50.1 d23-24  |IPC sistema operativo No inicia Windows realizar P ! 4
. pendiente contactar a Cristian Morales.
movimientos
50.1 D23-24  |Disco duro No inicia Windows IPC Nq arranca Se desgrma IPCy se vajusla tarjetas y disco duro se prueba
Windows y se deja en calentamiento
PRENSA .
50.1 |22:30|23:00 D23-24 bladder no entra conformacion no inicia ciclo Se ajusta valor de salida de la tarjeta
ENERO — .
PRENSA no hay control de | 5¢ cambia tarjeta por que valor esta en 1.2ma se revisan
40.1 3:00 E17-18 temperatura no controla temperatura condiciones en el programa comparando con otra prensa y
P aparentemente estan bien.......| PENDIENTE
se revisa valvula proporcional, se cambia cabeza de la
16:00 | 21:40 d22-23  |Conformacién prensa no carga No entra conformacion |prensa parada valvula, abre pero la conformacién entra muy lento, se
cambia salida analégica y continua con la falla, i
50.1 |16:30(17:00 D23-24 |Conformacion bladder fuera de la llanta . prensa parada Se ajusta valor de salida de la tarjeta.
conformacion
40.1 E13-14 |Temperatura de externo No controla Conexion de ip P Se revisa y se conecta correctamente el IP
PRENSA F9- it i .
50.2 5:00 | 5:30 programa no responde colgado no permite reafizar se reinicia aplicacion.
10 movimientos
10 12:30|12:45 F11-12 cargadores no carga prensa Sen_sor de C"'"‘i"’ Prensa parada se re\n_sa y no dala sefial d_e C"md'io abajo, se da aviso a
abajo no da sefial supervisor para que ser revise el ajuste del sensor
15:30| 16:00 | prensa f9-10 |[segmentos segmentos extendidos no inicia ciclo Se forza vélvula se resetea falla se entrega a produccion.
Se revisa el dato del encoder en cada una de las posiciones
segmentos se expanden de la prensa y se ve que esta en la falla es aleatoria se pide
8:00 | 8:45 | D23-24  |Encoder g P encoder se dafia la llanta  |a operador verificar la posicién de la prensa cuando falle.. Se
con la prensa abierta : " L
revisa en linea y solo la posicién de la prensa comanda la
posicion de los segmentos... no falla todo el turno
FEBRERO | 501 |11:15|11:30| E15-16 |IPC sin funciones PLC control enstop  [prensa parada Se pone en run la IPC, se prueban funciones
50.2 7:30 | 8:00 F9-10 segmentos no responde segmentos extendidos |no inicia ciclo se resetea falla se prueba y funciona bien.
50.2 7:30 | 8:00 9-10 segmentos no responden no inicia ciclo Se resetea aplicacion funciona bien.
1o hay movimientos |5€ encuentra selector de conector profibus en posicién
7:00 | 7:30 E11-12  |profibus no hay comunicacion conector profibus de la zné uina errénea se coloca bien y funciona se nota q ram izquierdo no
q trabaja bien se deja a cargo de mantenimiento vulcanizacion.
10 12:3013:00 F11-12  |sensor no da sefial descalibrados no carga se calibra sensor de cargador arriba funciona bien.
50.1 9:30 |10:00 F1-2 CURA NO SE APAGA BOMBA VALOR DE CURA EN |BOMBA NO SE SE COLOCA VALOR Y FUNCIONA BIEN
CERO APAGA
SE CAMBIA A BOTON LIBRE DE LA PANTALLA SE
9:00 | 9:30 F9-10 BOTON DE LA PANTALLA |NO FUNCIONA BIEN DEFECTUOSO
. PRUEBA Y FUNCIONA BIEN.
10 23:0023:30 E7-8 sensor no da sefial no carga enauto  |Se calibra sensor.
19:0019:30 f9-10 pantalla apagada se reinicia funciona bien.
F13 cilindro zﬁaspeepone en posicion de sensor no da sefial no carga se coloca el sensor en posicién correcta.
MARZO
50.2 |18:00|18:30 9-10 aplicacion doble sefial no inicia ciclo Se resetea funciona bien.
19:00|19:30 f7-8 guarda motor en corto Se deja a cargo de mantenimiento vulcanizacion.
11:00 | 11:30 E78 drive prensa bloqueada a medio| falla de drive prensa p.arada no |Se restablece falla de drive, se prueba, se entrega a
cerrar abre ni cierra operador.
F0ILLIL F7-8 Pnoz No se repone No se pf‘ede resetear |No se puede Se procese a cambiar el Pnoz
la maquina operar
E13-14 |Bomba No arranca Sobre corriente No se puede mover
los cilindros
50.1 E15-16 |IPC No reacciona No enciende ggesr:rpuede Se reinicia IPC y se arranca PLC
50.2 |12:30|12:45 F15-16  |hmi no permite mover prensa |teclado bloqueada prensa parada se restablece la conexion del hmi.
falla de posicion de prensa no abre Se verifican las posiciones, eléctrico revisa sensores, se
50.1 3:00 E19-20 |posicion de prensa pnoz se activa rensa bien al terminar verifican condiciones, falla se restablece y queda en
P! cura calentamiento. Pendiente hacerle seguimiento.
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se cambia de IPC, se carga memoria y se vuelve a probar.

E15-16 [IPC pantalla de IPC quemada |(IPC apagada prensa parada Prensa funciona bien
50.1 E19-20 IPC :\:nse pone PLC control en pantalla azul prensa parada Se realiza recovery con Cristian morales
se revisa el funcionamiento del ciclo de cura y se puede ver
E1718  |véula proporcional no hace condensacion | No se puede que el control PID tiene problemas para estabilizar la presion
forzada ni baja operar pero la salida analégica varia con respecto del control, se
pide cambiar valvula
. se modifica el factor multiplicativo en el blogue de
. . no abre para que entre  |control de la vélvula no|no entra ¥ é .
d21-22  |valwla proporcional Conformacion abara bier, onformacion se prueba y funciona... se coloca el mismo valor
. (55000) se prueba y funciona.
50.1 f7-8 receta sin receta no funciona se carga receta se prueba y funciona bien.
Se revisan pociones de segmentos, se verifica sefiales y la
9 |segmentos o carga en auto segmentos exteridos [prensa parada |19 SEgmentos arribaal cargar prensa no da, por o gue se
da aviso a mantenimiento de vulcanizacion, que se ajuste ese
fin de carrera
d21-22  |valwila no responde dafiada no entra presion  |se cambia cabeza de la valvula funciona bien
correctamente
d21-22 valvula no responde dafada no entra presion se cambia cabeza de la valvula funciona bien
correctamente
se cambia cable se prueba pero hay un sensor defiado
9-10  |cable profibus pierde sefial defectuoso profibus platina no esta recta se pide soporte a mecanico endereza
platina pero sensor no funciona.
cargador no baja en o continua el Giclo. |, eyic y e ve que esta mal un empalme, se corrige se
10 e17-18  |cargador no carga en auto 9gac Y sensor en el siguiente Y se ve q paime, 9
automatico prueba y funciona bien
cargue
A falta de repuesto se ha adaptado una valvula ip, se realiza
20.2.1 E15_16 |valvula ip no hay conformacién valvula Mac dafiada  |no se puede cargar |el cableado hacia el PLC. Se prueba pero existe poco flujo
de aire queda a cargo de revisar. Queda en calentamiento.
Se revisa que se habilite valvula, pero entrada de aire se
) no entra a .
20.2.1 E15-16 |conformacion no carga ” prensa parada encuentra floja, se ajusta, entra en conformacion, y se
conformacion
prueba.
60.2.1 | 8:30 | 9:00 E13 banda banda ro retira la llanta | S€"SOTeS detectores se acumula llanta Con el eléctrico se ve que los sensores no dan bien la sefial
de llanta por lo queda a cargo hacer el cambio.
el secuenciador del
. extractor necesita
no sube el stop piny la sefal de los
el7-18  |extractor no evacua la llanta no para la llanta para sensores de Se revisa la salida y esta activada pero no sube el stop pin.
enfriamiento o
evacuacion de la
llanta
£7.8  |Control de interno \aivuia Problemas con Se revisa y se determina que la valvula proporcional de
calidad interno esta defectuosa
Mantenimiento ha realizado cambio de valvula pero esta no
" y " i . se enciende, se revisa con el multimetro la conexion, se
5:10 | 5:30 7-8 valvula proporcional no realiza conformacién  |valvula mal conectada |no se puede cargar . >
conecta bien se realiza autoajuste, se abre llave de paso y
se prueba.
F9-10 segmentos segmentos extendidos no inicia ciclo Se resetea falla funciona bien.
F9-10  [SEGMENTOS extendidos no inicia ciclo se resetea falla
o14 molde prensa o cierra molde o se puede cargar |5 @12 de cerrar la prensa pero no llega al valor de fimite y
no cierra el anillo, queda a cargo de moldes revisar
o entra Se revisa la cantidad de aire que manda el ip, y esta pasado
20.2.1 el7-18 no entra conformacion valvula . bien se pide a instrumentista revisar, la maquina funciona
conformacion
reseteando.
éivuia no abre se prueba valvula reguladora ip y esta regula el aire, por lo
40.1.1 E17-18  |vélwula de externo baja temperatura otalmente no se puede cargar |que se da aviso a mantenimiento que se revise vélvula de
paso.
9:30 |10:00 F7-8 pantalla prensa sin visualizacion pantalla apagada xrze ve ciclo de se reinicia IPC y pantalla se enciende, se carga.
se ve falla en la tarjeta, por lo que se verifica, fusible se
50.1.1 [11:20(11:40| E19-20 |tarjeta k9210 pierde movimientos falla de alimentacién  |no se puede cargar |encontraba abierto, por lo que se cambia, se restablece falla
y se carga.
7:50 | 8:10 El14 extractor no entra sefial de sensor arriba [no continua ciclo e ve que pv\erde posicion arriba, por lo que se pide que se
regule el flujo.
E13 extractor no entra sefial de sensor arriba [no continua ciclo No se put_io cargar prensa para probar porque estaba en
50.2 E13-14  |Aplicacion sin 6n 6n $r:e ve tiempo de Se reinicia aplicacion
No se puede Se revisa y se modifica el calculo de salida del la valvula de
20.2.1 D21-22 6 demora en entrar o eraf‘ interno para aumentar el porcentaje maximo en
P conformacién, dar
el vapor de alta
no alcanza los 16.5 esta en 15.85 se realiza pruebas y no esta controlando se pide a
man o15 Presion no controla vélvula vares a pesar de que |vares, mas de dos [instrumentista revisar si esta sellando bien la parte mecanica,
o proporcional la valvula abre al minutos hasta tal que la conformacion de 0.4 bares baja a 0.08 bares a
100% llegar a 16 y ya no |pesar de que sale que la vélvula proporcional esta cerrada.
sube mas
el4 fin carrera sin sefial dafiado no ingresa interno  |Se pide cambiar fin carrera a eléctrico.
E13-14 seguro prensa no cierra seguro bloqueado Eireerr::a se enfria no 'Se desbloquea prensa, se cierra y queda en calentamiento
la seguridad no se 'Se desconecta el cable para poder abrir la prensa y para
. repone esta en falla que cambien el switch de presion. ... Trabajo a cargo de
€15-16  |switch de presion switch defectuoso una entrada del no permite trabajar |5\ ico | El cable queda desconectado de la entrada 1 de
twinSAFE 121sil.
no se puede trabajar en El selector principal de No se puede
E17-18 Selector P! i modo de trabajo no P Se pide al eléctrico reemplazar el selector
cambio de molde operar
funciona
2:00 | 2:30 E14 cilindro 1o baja tiempo de demora en detiene ciclo auto |5€ re‘stablece. se realiza vacio, se prueba, queda a cargo de
meter cilindro mecanicos calibrar extractor.
N Se revisa y se encuentra obstruido por un cartén el radiador
E13-14 |Radiador No baja la temperatura del No se puede del sistema de refrigeracion, se retira el carton y queda
aceite operar
funcionando
linea de vapor del se revisa varios cargues y se ve que paulatinamente la sefial
4:00 | 5:30 f7-8 transductor de interno se desborda el valor transductor esta la gréfica sale mal del transductor se va degradando hasta que se desborda el

contaminada

valor ... pendiente revisar trabajo a cargo del instrumentista
. Se hizo metrologfa al transductor y esta bien.
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tiempo de shapping

Se revisa transductores con instrumentista, se calibra tiempo
de shapping, prensa queda trabajando, se pide a supervisor

E14 tiempo de conformacion sobrepaso de shapping largo realiza doble carga que se realice metrologfa de transductor para verificar
valores.
Se ve fusible electrénico en rojo, se busca donde se puede
E13-14  [fusible magquina apagada corto circuito tarjetas apagado  |producir el corto se desconectan alimentaciones, ingresos
pero no se restablece, pendiente continuar.
No se puede Se procede a revisar y se determina el corto en el bloque de
E13-14  |Ingresos lado izquierdo No carga Cortocirctito operar ingresos del lado izquierdo, se encuentra un cable pelado en
P un ingreso queda funcionando
Se revisa con los planos las posibles conexiones de donde se|
corto circuito corto circuito, cable prensa parada en |puede producir el corto, se llega a transductor de presion
E13-14 prensa blogqueada .
transductor flojo falla que se encontraba con el cable roto, con eléctrico se cambia
y se prueba de nuevo, se ajustan los cables y se carga.
No da sefial e sensor
el3-14 Sensor de la bayoneta no descarta en automatico|de bayoneta no descarga Se comunica a eléctrico que revise el sensor
E14 Switch de presion No permite movimientos No se puede cargar Se revisa y se determina que el switch de presion esta
de Mecanismo central descalibrado, se pide revisar al personal de mantenimiento
D23-24 |IPC sin visualizacién disco duro flojo prensa apagada.  |se revisa disco duro, se ajusta y se enciende.
E14 Isr:;‘flg: de segurode anillo | i el de sensor tope de sensor flojo  |no se puede cargar |se ajusta el tope de sensor y se prueba.
f9-10 'segmentos. no se cierra 'segmentos extendidos |no se carga se destraba segmentos y se prueba.
Se revisa que la sefiales y si estan llegando a las tarjetas de
contacto indica que esta seguridad. .. se inicia una fuga de valor que moja los
9:30 el5-16 Switch de presion con presion y el valor de  |Switch de presion no sale el cilindro en la parte inferior de la prensa y la IPC se
presion esta en cero reinicia.. EI PLC en stop no se arranca para que corrijan la
fuga ... trabajo a cargo de mecanicos.
Se trata de gar la i ion de pero en
. No se puede el momento que se ejecuta el Windows se va a pantalla azul
E13-14 | Windows No se pone en Run operar y la IPC se reinicia, se requiere hacer una imagen del disco
duro.
§ . IPC enfalla, se reinicia IPC, se restablecen pnoz y se prueba. Queda en
9:00 D23-24 |IPC aplicacion no responde movimiento de cabina | S¢ puede mover cambio de molde.
Christian carga una nueva imagen del disco, se reinstala, se
10:45 E13-14 ‘Windows IPC [Windows no se ejecuta pantalla azul IPC prensa apagada localiza una fuga de vapor, se da aviso a mantenimiento que
se arregle, se prueba y queda en calentamiento
E13 Datos No abre al fin de ciclo Apagon No trabaja en auto |Se ajusta la posicién de prensa cerrada
4:00 e13-14 bomba. 1o se prende 'sobre temperatura de |no se prenlde‘ el con ayuda del eléctrico se configura para que el ventilador se
la bomba grupo hidraulico  |prenda a los 45 grados y se bloquee la bomba a 68.
F7-8 IPC IPC apagado No se puede Se enciende el IPC
operar
17-8 extractor o entra 1o sale extractor prensa o carga se revisa y se ve que las salidas de las mangueras estaban
cambiados, se cambia y se prueba.
4:30 E14 piston no baja sefial de sensor nosacalallanta  |se ajustan los sensores y se prueba
€19-20  |extractor se saca la llanta sensor descalibrado  |no saca la llanta Se ajusta sensor funciona bien
E13-14 Aplicacion pantalla bloqueada ggesr:’puede Se repone la aplicacién cerrando una errada
2:30 el4 anillo de seguridad ggr?:dlg‘ sefial de anillo conector zafado no entra interno se ajusta conector, después de probar funciona bien.
f7-8 'segmentos no abre segmemos no no se puede sacar se forza prensa y se abre, pnoz no se restablece. Pendiente
extendidos llanta
D21-22 \alula Proporcional No se enciende Fuga de vapor No hace ) Se mide voltaje y corriente y se detgrmlna que la tarjeta esta
.conformacion defectuosa, se pide reemplazar la valvula
. sefial de extractor X . Se revisay se ve que el sensor esta roto, por Iq que se
E13 extractor extractor no se extiende |2/ 16 | no continua ciclo  |comunica a supervisor que se cambie. Se cambia con
eléctrico y se prueba.
. segmentos no Se verifica dato de segmentos y se calibra , se queda en
. - re . I . h
17:10 F7-8 segmentos no abre extendidos prensa blogueada cambio de bladder, y calentamiento.
19:50 E14 anillo seguridad no entra interno sin sefial de cerrado  |no inicia ciclo Se revisa y el conector del sensor se encuentra flojo, se
ajusta y se prueba.
fo9-10 'segmentos falla 311 no inicia ciclo Se resetea falla se prueba y funciona bien.
f9-10 'segmentos extendidos sin sefial no inicia ciclo Se resetea se prueba y funciona bien.
. se pide que se revise la valvula de paso, y se ve que esta
D19-20 |valvula de paso valvula ro cierra falla qe bladder con extension de cura  |dejando pasar vapor, queda a cargo de mantenimiento de
completamente presion 0 pas
E13-14  |hmi bloqueado hmi bloqueado zgms;:r“zﬁj der |s€ desbloquea aplicacién y se prueba
E13-14 |Cooling Aceite caliente Ob;truccnén enel No se puede Se retira un car}én que obstruia el radiador y se espera que
radiador loperar se enfrié el aceite
F1112  |Extractor No sale No se puede Se revisa y se calibra los sensores de parada de extractor
loperar conjuntamente con el eléctrico, seguir dando seguimiento
” .. _|valor elevado de se hincha bladder |se corrige el factor multiplicativo en el escalamiento esta en
EDd d21-22|conformacion entra mucha conformacion lescalamiento antes de hora 8500 y se pone en 7500, se prueba y funciona bien.
aaa £17.18  |selector o entra en auto cable de sefector en | oo se revisa y se encuentra el cable que selecciona auto roto,
auto roto se asegura cable y selector, se prueba.
el7-18 presion interno no realiza baja presion solo _gura en Se pide realizar metrologia a transductor de presién
presion de alta
Se revisa valvula y se hace medicion de corriente, se verifica
20.2.1 D21-22  |Conformacion. valvula no entra conformacion valvula proporcional no carga salida y estan bien, se realiza un autoajuste se vuelve a
conectar, se sube el valor de shapping y se prueba
7.8 grafica de la curva se sale de la tolerancia Se plqe realiza metrologia a transductor ya g valvula esta
cambiada.
50.2 F9-10 'segmentos 'segmentos extendidos |no inicia ciclo Se reinicia aplicacion
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Se cambia médulo turck por un Beckhoff ya que no hay el
mismo repuesto, se cambia en el hardware se coloca

F9-10 modulo de los rams sin sefial dafiado falla de profibus . y
direcciones se descarga se prueba y se entrega a
produccién.
50.2 F9-10 IPC sin aplicacion apagada no se puede cargar |se reinicia IPC y se calibra parametros. Se prueba
Se prueba el funcionamiento de manual y funciona
10 E13 Cargador No cierra garras No se puede correctamente, pero en auto no cierra las garras Iuelgg de
operar conformar, se revisa pero no se encuentra un fallo I6gico, se
reinicia
10 E13 Cargador No cierra garras en auto l(;lsesr:rpuede Se reinicia la IPC
50.1.1.1 F7-8 pnoz no abre falla de pnoz no se puede cargar |se restablece pnoz se abre prensa.
E13 seguros seguros trabados gzgclfér: sin sefial de prensa abierta Se destraba y se cierra prensa queda en calentamiento.
transductor de presion Se revisa y se pide a eléctrico calibrar el transductor
80.1.2 E13-14 |PCI Falla el hinchado del PCI de lado no descarga trabajo a cargo de eléctrico.
derecho color
amarillo..
" raen . y libra vélvula ip, air lida hacia valvul
20.2.1 | 840 | 9:30 E17-18  |conformacion se demora en conformar |10 entra en no continua ciclo | 3¢ <2 bra vlalvua P, aire de salida hacia vawia de
conformacion conformacion y se prueba.
e19-20 |segmentos ;:)ecnlse;ran al abrir la descalibrados no inicia ciclo Se calibra posicion se prueba y funciona bien.
E17-18 |segmentos pierde posicion de sin sefial de no se puede cargar |se ajusta posicién y se prueba que haya sefial.
segmentos segmentos
50.1 E19-20 |segmentos se queda semi-abierta prensa no cierra gzr;c;nnnua ciclo de Se ajustan parametros de segmentos, se prueba y funciona.
N " segmentos se . i
50.1 e19-20  |segmentos Al abrir se extienden exge nden no continua carga |Se ajusta valor de posicién de segmentos.
50.1 E19-20  |Windows Pantalla Azul Elsesr:rpuede Se pide realizar una imagen
E19-20 |Cerrado No cierra completamente l:;esr:rpuede Se carga y funciona normal
E13 Transductq( de Dafiado No se puede Se reemplaza transductor
conformacion operar
2011 E19-20 |vélvula ip temperatura de externo Vaiula ip no permite cargar se rgwsa sefiales y esta bien, se cambia valvula ip y
muy alta funciona, se regula, y se prueba.
" posicion de . -
E19-20 segmentos segmentos extendidos segmentos no se puede cargar |Se ajusta posiciones y se prueba.
s Se revisa en linea y se ve que la condicion de segmentos
posicion de - -
E15 cargador no entra cargador no se puede cargar |retraidos no se activa, por lo que e ajusta parametro y se
segmentos )
prueba. Queda trabajando.
E19-20 |segmentos posicion segmentos extendidos |no se puede cargar |se ajusta la posicion de los segmentos y se prueba.
transductor de presion .
” - " se revisa que solo a un lado no descarga la llanta se
el3 banda de evacuacion no evacua la llanta no da sefial en el pci  |no evacua la llanta ) - .
verde comunica a eléctrico revisar el transductor.
E13 seguro de cerrado no entra a cura sefial de cerrado no entra interno Se ajusta sensor y se prueba
se revisa y prensa se ha cerrado en exceso, se destraba y
E19-20 |fin de carrera prensa no abre prensa trabada sobrecura se calibra fin de carrera de cerrado de prensa se prueba y
funciona.
. No se puede L
E13-14  |Presion no abre P Se reinicia ciclo
operar
prensa f11- ” no inicia ciclo de . - Se encuentra q cilindro no esta en posicion, se pone en
conformacion i posicion del cilindro s i
12 conformacion posicién, se prueba y entrega a produccion.
E14 sensor plato PCI sensor se queda activo  [falla de pci ;(oyrcfoa r;lt;nua ciclo Se ajusta sensor y se prueba
» vélvula reguladora . se revisa y se encuentra regulador trabado , se desarma, se
F13 extractor no va extractor hacia pci trabada no continua ciclo limpia y se prueba. Prensa queda en calentamiento. Luego
se carga
E14 piston no entra extractor ::;;J,S:hal de piston no continua ciclo  |se ajusta sensor y se prueba.
. . . Se revisa en el programa se ve que el sensor se prende pero
10 el7-18 cargador no continuar el ciclo sensor no continua ciclo 1o llega al PLC, se comunica a eléctrico para que revise
50.1 d23-24 |IPC IPC no arranca error de disco prensa no carga se ajusta dls.co Y se arranca, se enciende y se prueba, queda
en calentamiento
. il T P " "
F9-10 moldes no cierran fin carrera de No da sefial queda a cargo de mantenimiento vulcanizacién
segmentos
" I . presion . . . "
20.2.1 E13 conformacién conformacién directa valvula . se pide que se revise valvula de conformacién.
de conformacién
50.1.1.1 F7-8 pnoz no abre pnoz desactivado sobre cura se resetea pnoz y se abre prensa, se prueba y funciona
mddulo de comunicacion q no se resetean las |Se ajusta bloque se prueba y funciona bien se deja en
F7-8 en falla sf y
esta sobre las valvulas fallas calentamiento.
E13 Fin carrera No Cierra No se puede Se destraba fin carrera
operar
50.1 F9-10 sefial de inicio no carga prensa en auto |sin sefial de start no carga se reinicia PLC control y se prueba, prensa carga
" : : : revi fial T no | ji
E13 anillo de seguridad no entra interno sin sefial de cerrado  |mala cura se revisay se ve que seflal de cerrado no lega se ajusta

queda en cambio de molde
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TwinCAT no va a

Cristian Morales realiza una nueva imagen PLC ya va a run

E19-20 |imagen no funciona un pero hay una falla en el extractor se revisa en el programa
sefiales estan correctas se deja a cargo de Moshe Quezada.
E14 transductor de presion pci transductores falla de pci pci no infla se calibran transductores y se prueba.
. . se revisa, se abre prensa en manual y se pide que se revise
E13 presion no abre bladder con presion  [sobre cura N . p ysepi ) q
por instrumentista porque se queda con presion aun.
4 No se puede
E13-14 |Vélwulas Falla de autoajuste operarp Se realiza un autoajuste
No se puede Se revisa las conexiones y se encuentran mangueras rotas
E13-14 Valvlas P J g

operar

se pide revisar a los mecanicos
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btenidos del programa SAP para prensa t

flos o

Reporte de da

CHARLOTTE BUILT.
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ANEXO 13: Reporte de dafios electrénicos para prensa tipo NRM CARGADOR
INDIVIDUAL

Hora

Falla funcional Modo de falla
REF. oo | | Maauina | Elemento especitico - Funcion (Pérdia de Funcion) (Caveade la falla) Efecto de lafalla Accion correctiva realizada |
- . n rmite manipular n | T reinicia I: municacion, error se V:
1:30 | 2:00 | E9-10 |Comunicacion profibus © pel y te manipulai falla de bus prensa parada Se ajustan los conectores y se reinicia la comunicacion, error se va y
movimientos prensa carga.
: se observa que la base del reflectivos de los sensores que detectan la
20.3.1.1 | 1:00 | 1:30 | E11-12 i:;s:res de presencia de no entra en conformacién |no carga prensa parada llanta que sale esta roto por lo que se da aviso a supervisor que se
suelde.
no realiza bien la " . .
20.3.1.1 (12:30| 1:00 PRENSA valvula de interno no controla condensacion Se realiza un auto ajuste se prueba pero falla pevs\slle se comunica a
E7-8 forzada mantenimiento vulcanizacion para que se revise la valvula.
rensa blogueada Se forza prensa para que se abra, se carga pero los cargadores no
10 20:30|21:15| d25-26 Ear adoveg y prensa bloqueada no abre |Prensa no carga |Prensa parada entran en auto, se revisa con eléctrico y se encuentra cables de bornera
9 flojos, se ajusta se prueba, trabaja bien.
No hace Se reinicia prensa, para restablecer comunicacion, se prueba
ENERO 16:00|16:30| E11-12 on Sin Conformacion conformacion prensa parada conformacién, se pide que se cambie bladder roto, y se carga sin
problema
PRENSA " . " no inicia ciclo en | Se revisa en linea se encuentra sensor g no da sefial se revisa con
1:00 | 2:00 sensores de evacuacion no da sefial descalibrado A
E7-8 auto eléctrico, se ajusta y calibra sensor se prueba y funciona bien.
50.1.1.1 (17:15|17:30| D35-36 |bypass pulsante no acciona no entra bypass |prensa parada se ajusta el pulsante, se prueba y se entrega a operador
PRENSA
0:30 | 1:00 D27/28 sensor de salida de llanta  |no da sefial conector flojo no inicia ciclo Se ajusta conector de sensor funciona bien.
" " Se verifica en linea, y se ve que falta una entrada a que se active en
50.1.1.1 | 8:00 | 8:30 | 62930 |Bypass No realiza bypass de lado |Electro vahula No carga con 1,0, oq 'ge revisa y se encuentra una eléctrico véiwula desconectada, se
izquierdo desconectada  |bypass activo
conecta se prueba y funciona correctamente.
Prensa sin Se verifican conexiones que se encontraban flojas, asi como también el
10 12:00| 1:00 | D25-26 |cargadores no carga funciones prensa parada Contactor de bajar cargadores, se ajusta y funciona, se entrega a
operador
Condicién de sensor de o carga a un Con el eléctrico se habilita condicién de bypass en las entradas de nariz
20.3.1.1 | 3:00 | 4:00 | D29-30 |bypass nariz de presion de lado 9 No carga de presion de bladder, para que cargue, pero pata de switch de
bladder cargador esta rota por lo que eléctrico queda en ajustar y calibrar.
no esta corriendo esa no se ejecuia g carga con
20.3.1.1 [10:00| 1:00 | d29-30 |bypass esa parte del 9 Se activa el programa y el llamado al bloque que no se esta ejecutando.
parte del programa bypass
programa
Se puede ver en la grafica que no hay vapor de baja, solo vapor de alta
12:00|12:30| d29-30 |vapor de baja grafica errénea sin vapor de baja |Cura de llanta y condensacion, se ven datos de receta, se carga de nuevo, se prueba y
. funciona correctamente, se entrega a produccion.
Pnoz no se activa, posicion de prensa muy abierta, se forza un poco, se
50.1.1.1 | 4:00 | 4:30 | D25-26 |Pnoz prensa sin funciones pnoz desactivado |prensa bloqueada |activa pnoz, prensa queda en funcionamiento. Queda a cargo de
eléctrico calibrar freno de cargadores.
sensor no se revisa en linea, y se ajusta los sensores con el eléctrico, se prueba
20.3.1.1 | 5:00 | 7:00 | e11-12 |rams falla ciclo detecta posicion |no inicia ciclo -y seay »sep
algunos cargues y esta bien.
de ram
. . cables flojos en "
50.1.1.1 | 2:00 | 3:00 | D25-26 |temperatura no funcionan cargadores |a tarjeta no inicia ciclo se revisa en linea se ajustan cables se prueba y funciona bien.
- . no carga en se revisan fallas se encuentra error en sensor de plano inclinado se deja
E11-12 |sensor plano inclinado no funciona pt L R
automatico a cargo de mantenimiento vulcanizacion.
no carga en se verifica las falla y hay diferencia de temperatura de la una cavidad
se pone en nodo parada pt . .
ell-12 |Pantalla del operador de prensa temperatura automatico con respecto a la otra de dos grados se pide a instrumentista revisar la
P siguiente ciclo temperatura, trabajo a cargo del instrumentista.
E11-12 |red profibus de E11-12 Revision Revision revision Se conecta con equipo de profibus para revisar la red .
MARZO
E11-12 |vaiwla Temperatura de molde falla de rensa no carga Se restablece la comunicacion se verifica que valvula realicen el control,
baja comunicacion P! 9 se espera que la temperatura se estabilice y se carga.
Swucvh de presi6n manda bladder presion en bladder |Se pide a instrumentista que calibre switch de presion, queda a cargo de
E11-12 |bladder a abrir mas pronto, .
conformado al abrir prensa cambio de bladder.
bladder derecha roto
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micro en corto

La prensa se va a

20.3.1.1 | 2:00 | 2:20 ell |Prensa en stop mode prensa no operativa circuito stop mode Se corrige corto con eléctrico... se pone en run el PLC
: " .. |cae llanta se " . : " "
E9-10 |conformacién no mantiene conformacién Presion de mantenimiento de conformacion bajo, se ajusta y se prueba.
y I, modulo festo en |no inicia el ciclo de |Se revisa el conector de bloque de comunicacion del cargador, se ajusta
2:15 el0 |cargador falla de comunicacion : .
falla cura el conector se prueba y funciona bien.
19:30| E9-10 |modulo cargador cargadores no salen falla de profibus |prensa bloqueada se verifican sensores, se ajusta conectores de modulo, se reinicia y falla
se quita prensa queda en calentamiento, Luego se carga.
£9-10 |Modulo profibus cargador adentro modulo profibus prensa parada Se rgslablece conexion de modulo, falla se quita, y presa queda
en falla trabajando.
falla de
16:00| E7-8 profibus y sefial de prensa sin movimiento col:nunlcaclon y prensa no carga Se restablece falla de bus, eléctrico ajusta termocuplas y se prueba.
termocuplas sefial de
temperatura
20.3.1.1 [16:00|16:30| E11-12 |rams no carga sefial de rams  |prensa parada Se revisa con eléctrico y se prueba.
No realiza movimientos en |Falla de No se mueve el . - - .
E10 |Cargador manual ) Se ajusta los conectores, se reinicia se prueba y funciona bien.
£910 | modulo profibus cargador izquierdo se falla dg . prensa parada se revisa cableado, modulo de comunicacién se encuen.tra en m‘alv
bloquea comunicacion estado, por lo que se va en corto aparentemente, pendiente revision.
2:30 E10 ] No sale cargador Conector suelto 2‘;;: dr(r)\:)eve Se prueba por varios cargues, y la falla se corrige.
E9-10 |modulo de profibus festo cargadores bloqueados  [falla de profibus |prensa parada Se cambia modulo profibus, queda cargada. Hacer seguimiento.
D25-26 |graficado graficado inestable termocuplas se o se puede sefial de termocuplas se va , por lo que se ajusta y se prueba.
mueve cargar.
Modlo festo cargador prensa con falla de » Se a;usta el coneglov proﬂbusl ya que gstaba sin tornillos pero la fglla
e9-10 |._ . falla de profibus |prensa no operativa|persiste, se cambia con el médulo antiguo se prueba y funciona bien.
izquierdo comunicacion " 3
Posible dafio en la tarjeta sacada de bodega.
in sefal ji [ r rams con el eléctri r ntr
20311 | 9:30 |10:00| E9-10 |Rams prensa o carga sin sefial de prensa parada se ajustan los sensores de rams con el eléctrico, se prueba y se entrega
rams a operador
E9-10 cambio de freno pendiente revisar parametros de drive con eléctrico por cambio de freno.
Se verifica las conexiones del freno dinamico, se encuentra sin tierra,
bornera aislada y el cable zafado haciendo contacto con otra entrada, se
conecta todo adecuadamente y se cambia de conector, se conecta las
: y y tierras y no funciona se prueba desconectado el freno dinamico y no
. . No regula la corriente de |Resistencia no . . 3 L .
E9-10 |Banco de resistencias no frena la prensa |realiza ninguna accién. Se saca el repuesto original de bodega y se pide
cerrado de prensa marca valor PR y ) N
al eléctrico conectar se mide el valor de la resistencia y marca 0 y no
hay repuesto, se trata de desarmar la resistencia para tratar de reparar
pero esta lleno internamente de un material que no permite revisar...
pendiente seguir revisando.
. y modulo de seguin reporte de compafieros, se continua con el dafio, se cambia de
y modulo de freno-resistencia frenado y falla de sobrecarga . : A .
9:00 | E9-10 . no frena N ’ modulo y se acopla una nueva resistencia de disipacion, se revisan
de disipacion resistencia de en el drive . .
o parametros de drive, y se prueba. Prensa queda en calentamiento.
disipacién
falla de modulo se revisa modulo conexiones, en linea se ve caida de sefial, pero todo
E7-8 |modulo en falla no abre prensa de modulo de llanta sobrecurada [bien, se encuentra que la fuente de voltaje de 24v esta demasiado baja,
profibus por lo que se regula y fallo se va.
E11-12 |sensor de rams no carga sefial de rams  |se para en auto se da aviso a supervisor que se ajuste los sensores de rams
4:20 | D33-34 |cura cambio de molde se realiza cambio de cura por cambio de molde
falla de Se revisa y se encuentra que esta con falla de comunicacion,
€910 |molde 1o cierra en auto comunicaciény  [no inicia ciclo de posteriormente falla nuevamente se revisa y se ve que no responde hmi
posteriormente  |cura (panel del operador) se reinicia el PLC, se prueba y trabaja normal se
Hmi no responde revisa 5 cargues y funciona bien.
no h: fial ren: nsor ren: " : y N
20.3.1.1 (10:15|10:30| E9-10 |sensor 0 hay sefial de prensa  |sensor de prensa| no entra presion Queda cargo de eléctrico cambiar el sensor. Se cambia y se carga.
cerrada cerrada
E9-10 |Comunicacion no carga resistencia de fin | No se puede Se cambia la resistencia de fin de bus
de bus operar
e9-10 |profibus final de bus sin movimientos Se coloca fin de bus funciona bien.
E9-10 on Falla de Bus Resistencia de |No se puede Se coloca resistencia de fin de bus
fin de bus ooperar
. " . " Se calibra switch de presion, y se deja que se enfrié prensa antes de
E9-10 |switch de presion prensa no abre switch de presion|llanta sobrecurada P M 124 P

cargar porque temperatura estaba alta.
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- Se carga programa pero continua sin salidas, se encuentra que prensa
d31-32 Jtarjetas de salida sin sefal abre sin dar ninguna sefial se deja a cargo de eléctrico.
E9-10 |Comunicacion no termina el ciclo de cura L\lgesr:rpuede Se retira fin de bus
D31-32 |PLC No se pone en run No se puede Se revisa y se trata de comunicar pero no se pone en run seguir
operar revisando
N Se observa que la temperatura de lado derecho varia y baja, por lo que
: § . Tiempo de cura +
6:30 | 7:00 E7-8 |temperatura tiempo de compensacion |temperatura baja Smin. se pide que se revisen a instrumentista, temperatura se estabiliza y se
B carga.
E9-10 |SENSOR sin sefial descalibrado no carga Se calibra funciona bien.
915 | 930 | 16 |presion prensa no abre prensa con Jlanta sobrecurada_|5€ V€ Aue la prensa queda con presion por lo que se comunica que se
presion haga revisar por instrumentista.
€9-10 |pantalla colgada no continua ciclo  |Se reinicia PLC se prueba y funciona bien.
E11-12 |temperatura no carga temperatura alta |prensa parada se ajusta valvulas y valor de temperatura con eléctrico, se prueba.
9:00 | 9:30 | d35-36 |pLC PLC sin sin funciones A peticion de Moshe se carga programa en d35-36, para probar
programa apertura de prensa.
" : No se puede
E9-10 |PLC Pierde ciclo PLC congelado operarp Se pone el PLC en Stop y luego en Run
se revisa las sefiales de profibus y se encuentra bajas las sefiales desde|
£9-10 |profibus o carga sefial baja de se detiene prensa la direccién 8 a 12, se ajustan conexiones y queda sefial baja en
P g profibus P médulos 11y 12 que detectan sefiales de los rams. Continuar
seguimiento
no llega a 16 s . .
. R L prensa carga pero sale se debe resetear |se revisan sefiales y estan si se dan, posible falla entrada analégica de
E11-12 |visualizacion de presion bares en la N 3 y 9
error o falla en cada carga |modulo profibus de presion de alta lado derecho. Continuar pendiente
No se puede
E7-8 |Pnoz no se repone operar Se repone Pnoz
o se puede SE revisa en linea que ver que condicion falta para que prensa abra, se
D27-28 |prensa sin movimientos no abre faltaba condicion |realizar cambio de a a para que p! y
prueba.
bladder
médulo festo en Se revisa el médulo que estaba en falla para verificar que no se haya
€9-10 |Profibus No salen los cargadores falla no carga quemado nada, después del corto, se vuelve a conectar después de la
verificacion, se prueba y funciona bien .
€9-10 |pantalla no responde no carga prensa  |se resetea PLC se prueba y funciona bien
E9-10 |CARGADOR sin control profibus gzrzz‘;g‘:eve se resetea falla se prueba y entrega a produccion.
E9-10 |PLC No responde Zsesr:rpuwe Se cambia a modo STOP y luego se cambia a RUN
Se revisa multiples dafios que da la maquina.. Trabaja hasta las 5 am y
PLC se cuelga 'y no No controla la pantalla ya no se repone PLC se apaga y no se prende... se sustituye
e9-10 |PLC gay PLC defectuoso |movimientos ni la P v P P paga y P é
responde por otro PLC que dejo compafiero de turno anterior y esta en falla
pantalla
pendiente seguir revisando PLC no es el mismo.
Se revisa cada modo, se revisa sensores pero no se encuentra falla. Se
falla de modulo, encuentra el breaker que alimenta los médulos salta, se desconecta
€9-10 |modulo profibus 'modulo no se restablece . prensa parada . . 5 P
corto circuito todas las alimentaciones de los modos y corto sigue, con eléctrico se
queda en revisar los cables, pendiente seguir.
No hay
y . L L alimentacion de los |Se corrige corto circuito, pero la comunicacién no se repone, se revisa y
10:00| 5:15 | E9-10 |Falla de comunicacion No se prende PLC Corto circuito médulos de carga blogues debido a que la salida analégica no se activa
profibus
. ntra | ables de tarjeta de entrad: nt
15:30 | 16:10| D25-26 |cargadores no baja cargador sefial de entrada |no carga Se revisa y se encuentra los cables de tarjeta de entrada y se encuentra
flojos, se ajusta, se prueba y carga.
freno " o
" se revisa y se verifica que prensa se cerro demasiado, freno no esta
" n descalibrado prensa no abre N . .
E7-8 |freno, drive en falla no abre falla de drive funcionando correctamente, se destraba con mecanicos y se pide que se
prensa se cierra |llanta sobrecurada .
y revise freno.
demasiado
D31-32 |Graficado No regula 'Ia'lfamperalura ™Y |se calibran los parametros de la salida del graficado
E9-10 |Comunicacién No realiza el ciclo en Auto No trabaja en auto | €ncuentra en Falla de profibus en el encoder y sin fin de bus, se
coloca el fin de bus pero continua con falla en el encoder
D31-32 |graficado salida al maximo salida de sefial |temperatura muy |Se revisa y se ve que la seﬁal de sall'da esta al maximo, por lloque se
de 4-20ma. alta cambia de graficado, se calibran parametros y se prueba.
Se recibe pendiente por falla de comunicacion, se revisa la calidad de
comunicacion mediante el probador de profibus, se puede ver que falla
desde la estacion 4 en adelante, se reemplaza el conector del modulo
3(UniOP) el cable y el conector de la estacion 4, pero el fallo empeora,
se encuentra que el conector DP de la pantalla esta roto los bornes de
L . Falla de No se puede tierra, se procede a soldarlos pero la sefial no mejora, se mueve el
E9-10 | Comunicacién No trabaja en Auto comunicacion operar probador desde el PLC a la estacion 4 y se puede ver que desde la alli
en adelante la sefial no tiene problemas, se procede a modificar el
circuito de profibus, original mente el PLC era el fin de bus y la pantalla
la primera estacion en el circuito, ahora se modifica de tal manera que la
pantalla sea el fin de bus y el PLC el segundo elemento, se soluciona el
problema de comunicacion.
E9-10 |cargador no entra cargador falla de extractor |no carga en auto |58 "€VIS2 Y S€ Ve que el extractor se demora en bajar, se pide que se
revise los sensores.
Se revisa la comunicacién y se reemplaza el conector profibus, se
No se puede soluciona la comunicacién pero se presenta una falla en los dos médulos
E9-10 |Comunicacién No sale el cargador o erar" festo de los cargadores por falta de voltaje en las salidas digitales, se
P encuentra uno de los cables sin tension y se sustituye por uno de
reserva, se pone en calentamiento
20.3.1.1 | 8:00 | 8:30 | D25-26 |fin de carrera prensa no cierra Valt~a condicion de no carga se revisa con elec(rlcq y falta sefial de extractor abajo, se ajusta el fin de
sefial carrera y prensa se cierra.
Se revisa modulos en linea y se ve que hay baja sefial entre modulo 10y
prensa blogueada 11, se ajusta los cables y los conectores y la sefial se restablece, pero
6:00 E9-10 |profibus sin movimiento falla de profibus 1o se cierra falla de modulo de cargador izquierdo no se restablece, se ajusta cada
uno de las entradas de los canales y se prueba la falla se restablece y
se cierra prensa queda en calentamiento.
€0-10 |Comunicacion ralla de comunicacion médulo festo  [no salen Se ajusta el conector y el mddulo de entradas que esta flojo se prueba y
lado derecho cargadores funciona bien.
£9-10 |comunicacion sin comunicacion modl.!lo fgslo prensa blogueada Se ajusta el conector y el médulo de entradas que con la vibracién se
lado izquierdo mueve y se prueba.




o

AGOSTO

sepTIEMBRE

OCTUBRE

Villacreses Torres, 124

se revisa y se ve que la prensa esta trabada, por lo que se comunica a

30.1.1.1 E7-8 |drive drive en falla prensa trabada [no se abre A
mecanicos que destraben prensa.
D33-34 sensor descalibrado no inicia ciclo se ajusta sensor se prueba y funciona bien
D25-26 |blogueo lado derecho 1o funciona no inicia ciclo Se cambia el en programa las banderas f21.0 y f21.1 se prueba y
funciona bien.
Se revisa en linea el valor de temperatura de los platos y se encuentra
D27-28 |temperatura valor de temperatura bajo [sefial de pt100 |no carga bajo, se revisa termocuplas, trampas, pero la falla se encontraba en el
cable, se ajusta y se prueba.
03HO PRENSA NO SE REVISA EL CONECTOR SOBRE EL CARGADOR, SE REVISA LA
0 E9-10 |FALLA DE PROFIBUS PRENSA NO CIERRA FUNCIONA ALIMENTACION Y SE AJUSTA Y QUEDA FUNCIONANDO
00h00| €9-10 |cargador no sale el cargador 1o funciona falla de profibus | °© evisa los cables con el eléctrico, se resetea la falla y queda
funcionando
il £9-10 |salida analégica a vaivas | calienta modulo de salida || o e carga S revisa, se ajustan conector, se cambia modulo de salidas, pero error
analégica en falla no se restablece, pendiente
configuracién de parametros se revisan los parametros de los médulos, se configura parametros.
50.1.1 E9-10 |de salidas y entradas de  |no calienta modulo enfalla  |no se puede cargar |salida de 4 a 20 mA, la resolucién de 0 a 32000, comprando con los de
modulos Festo la prensa
0 £9-10 |sensor cargador abajo no da sefial de cargador |no entra o carga se revisa y se encuentra sensor dafiado, por o que se comunica para
abajo conformacion que se cambie sensor.
E9-10 |Conformacién sin presion salida de bladder [no carga se sube dato de salida de bladder. Se prueba y queda en funcionamiento
£9-10 |Comunicacion No carga Profibus No se puede Se encuentra en falla los modulos de los cargadores y de ingresos
loperar posteriores, se reinician dichos médulos y queda trabajando
20.3.1.1 D25-26 |Stripper No baja en auto l(;lgesr:rpuede Se encuentra el sensores de stripper abajo trabado, se ajusta
ma pa3-34 lremperatura prensa se bloguea temperatura baja no carga Se revisa e linea para ver que lado esta con temperatura baja, ajustan
los cables, temperatura se restablece ya se carga
modulo de se revisa con el analizador de profibus pero todo esta bien, se revisa en
€9-10 |profibus no cierra profibus no no carga s7 y se ve que uno de los moédulos no esta detectado... se revisa y
detecta ajusta se prueba y funciona bien
prensa en falla de no permite cargar |Se resetea modulo festo de control del cargador se prueba y funciona
cargador no realiza movimientos e )
e9 profibus la prensa bien.
E10 |cargador no funciona b\oq_ue de - falla del modulo Se cambia modulo se prueba y funciona bien.
profibus dafiado [festo
E11 [BandaPCI No funciona No se puede Se repone térmico
operar
" falla de "
50.1.1 D27-28 |temperatura O no bajan ra no carga se ajustan cables de entradas y falla se va, se carga
50.1.1 E11-12 |temperatura valvula no abre temperatura baja |no carga salida en falla, se restablece falla, sube temperatura y se carga
se pide a eléctrico cambiar el sensor que detecta llanta verde en el
10 d27-28 |no cierra la prensa cargador sensor quemado |no cierra la prensa |C2r92dor izquierdo, se repone pero no entra conformacion se revisa la
salida y esta bien ... valvula no funciona eléctrico cambia se prueba y
funciona bien
se revisa en linea y si cumple condiciones, pero no drena totalmente en
no drena en el tiempo desfoga por el tiempo dado por la cura, para evitar eso se sube el tiempo de drenaje
d33-34 |drenaje fijado salida de drenaje drenaje auxiliar. de 0.002 a 0.003, y drena normalmente, se avisa a mantenimiento que
se revise el drenaje.
10 E11-12 |cargador falla al ingresar sensor no inicia ciclo Se comunica a eléctrico se ajusta sensor se prueba y funciona bien.
. Se revisa y se ajustan sensor del cargador, ya funciona, pero la
perdida de ” N
10 E9-11 |cargador no entra cargador carcaza no se puede cargar |temperatura de lado derecho esta baja, por lo que se pide que se revise
por instrumentista.
. . |sefal de llanta Se revisa y se ve que la sensor en evacuacion de llanta esta activo, se
e7-8  |conformacion no entran conformacion : no carga " .
en evacuacion ajusta, también temperatura de prensa baja, y se prueba.
10 E7-8 |cargador izquierdo no coge la llanta sensor dafiado  [no inicia ciclo Se cambia sensor se prueba y funciona bien.
D27-28 |Receta Cargar receta No se puede Se carga receta
9 operar 9
50.1.1.1 435-36 |breaker prensa o abre breakers no se puede sacar |Se encuentra breaker saltado, con eléctrico se repone y se prueba.
activado llanta Queda en cambio de bladder.
Modulo sin Se revisa y se que la alimentacién de modulo izquierdo del cargador esta
E9-10 profibus prensa se bloquea ¢ " no se puede cargar | >° ¢ 8 é
alimentacion sin alimentacion, se ajusta conector y se prueba.
se abre con el segmento e puede romper el
20.3.1.1 €9-10 |segmento del molde izquierdo se traba P P se pide que lubriquen el segmento-
segmento
cerrado
sefial de sensor Se revisa y fisicamente sensor da sefial de salida de llanta de lado
D27-28 |sensor de salida de llanta  |no carga en auto de salida de cagan en manual  |izquierdo pero en linea se ve que la sefial no se da en la entrada, por lo
llanta que se pide a eléctrico revisar sensor y cableado.
50.3 E9-10 |hmi blogqueada prensa no entra interno se reinicia y se prueba.
blogueada
E9-10 |comunicacion prensa no abre comunicacién hmi|sobrecura se ajustan conectores, se reinicia y se prueba
d27-28 |cura cambio de cura Se cambia valor de tiempo de cura.
D25-26 |Pantalla Cambiar la cura Se cambia la cura
Se revisa en el programa salida 28.4 se realiza u cargue pero se apaga
. no mantiene la A
D27/28 valvula de drenaje no cierra resion la salida, se encuentra fila de automatico pero no se puede realizar otro
P cargue pendiente......
D27-28 |Valula No cierra drenaje auxiliar g‘sesr:rp“ede Se pide cambiar la valvula
no deja probar lado bypass derecho Se revisa entrada de bypass sefial errénea problema de pulsante, se
50.1.1.1 d35-36 |bypass derecho activo no se puede cargar ajusta y se prueba.
rensa bloqueo de pantalla. Se carga prensa y se espera falla para dar
50.1.1 E9-10 |bloqueo de pantalla no cierra Z\o Seada seguimiento, pero no entra en falla. Se continua en demas dafios.
d Pendiente dar seguimiento
50.1.1 €9-10 |PANTALLA se cuelga no permite Se cambia tarjeta se prueba falla no se repite
movientes
No se puede
Graficado : "
40.1 D29-30 Graficado no graficaba danado controlar el ciclo de |Se reemplaza graficado
cura
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con mecanico se destraba prensa y se pide a moldes que ajusten la

e7-8 |drive en falla prensa trabada falla de drive no abre presion.
i Z, se revi ren: r Vi
50.1.1.1 e7-8  |pnoz no abre prensa rearme de pnoz |prensa bloqueada e a?‘?’a pnoz, se revisa y prensa esta trabada, se da aviso a
mecanicos, para que destraben prensa.
d33-34 |receta Se carga receta y se entrega a produccion.
D25-26 |cura se cambia de cura
valor de
40.1 D27-28 |temperatura p errénea no carga En linea se ve que lado esta fallando, se ajusta cables y se prueba.
derecho
40.1 D27-28 |temperatura valof de temperatura cables de sensor no carga se revisa en hﬂea y se ve_que valor dg temperatura de lado derecho
erréneo de temperatura esta mal, se ajusta conexiones con eléctrico, se prueba y se carga
inicia el ciclo sin
50.3.1 E9-10 |pantalla botén de start dafiado terminar de sacar |Se cambia salida a otro botén disponible se prueba y funciona bien.
la llanta
e9-10 |valvula no funciona trabada no ingresa vapor  |Se pide cambiar valvula queda cargo de mantenimiento vulcanizacion.
E7-8 |motor no abre prensa trabada |sobre cura se destraba con mecanico
. . fall: modul
E9-10 |profibus no cierra ;:ﬁg; odulo se bloquea se restablece falla, se ajusta conectores y cables y se prueba.
" ; sefiales de : " s e
D25-26 |sefiales no cierra . . no se puede cargar |se revisa en linea que condicion le falta, se ajusta condicién y se prueba.
strippers abajo
D25-26 |bc9000 no bajan cargadores bc9000 enfalla |no carga se restablece bc9000 y se prueba
Se encuentran cables en mal estado se empalman bien se prueba y
10 d25-26 |cargador no baja temperatura entrega a produccion.
N . P
40.1 D25-26 |RTD No bajan cargadores D:esrzrpuede Se pide revisar PT100 externo derecho
no funciona un botén para no hay como no inicia ciclo en Se comprueba online que la sefial del boton s9 esté llegando al
cerrar en manual J
50.3.1 E9-10 (IPC cerrar las garras del \as garras del auto y no se mueve [programa pero se ve que no llega.. Por lo que se cambia la entrada por
cargador g en manual la s16 que no se estaba usando prueba y funciona bien.
cargador
Se revisa en linea se identifica lado con falla se ajusta y se prueba, se
40.1 d27-28 |temperatura no baja cargadores pt100 no carga queda en cambio de bladder lado derecho
sensor de
" catapulta
sefiales de extractor y . - - se ajusta sensor de extractor y se cambia sensor de catapulta, se
E7-8 sin sefial de sefiores dafiado, sensor |no carga

catapulta de llantas

de extractor en
mala posicion

prueba
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