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RESUMEN

Las empresas alimentarias se enfocan siempre en innovar, producir y comercializar mas
eficazmente sus productos de consumo masivo como lo son los snacks, con lo cual es imperativo
que la maquinaria funcione 24/7 para evitar retrasos de productos y pedidos. El principal
objetivo de esta investigacion fue el de implementar un plan de mantenimiento preventivo
mediante del software profesional mp9 en la industria alimentaria; para evitar que la produccion
presente desperfectos que terminen ocasionando inestabilidad productiva y laboral. Este estudio
se desarroll6 con la metodologia cuantitativa al enfoque explicativo, ya que a través del
diagndstico de la situacién actual del proyecto en cada linea de produccion se identifico los
tiempos muertos de las maquinarias y/o equipos producidos por el inadecuado control en el
mantenimiento del mismo. La recoleccion de datos fue realizada en fichas de observacion,
identificando las lineas de produccion, asi como de la distribucién de las instalaciones de la
empresa, mediante las seis principales areas que disponen de un jefe de produccion y operadores
conjuntamente con el ingeniero industrial. Con lo cual se identifico el deterioro de las maquinas
y/o equipos que se extrae a través del andlisis de las fallas graves de las maquinas/equipos. Se
demuestra que el 80% de los problemas se pueden resolver centrandose en el 20% de las
maquinas, sobre todo en las lineas de PC1 y tortillera, ya que son las que mas produccion diaria
tienen. Por lo cual se debe prestar mas atencion al mantenimiento preventivo de las maquinarias
y/o equipos con el programa profesional mp9 estableciendo periodos de recambio por
frecuencias, ciclos de trabajo o tiempo de trabajo con el que se precise la informacién
proporcionada tanto por los fabricantes de las maquinarias, como el de los repuestos que genere
en base de datos sobre los repuestos a cambiar, horas de parada de maquina, servicios de terceros

y tiempo de trabajo.

Palabras claves: mantenimiento preventivo, software mp9, rendimiento, maquinaria.



ABSTRACT

Food companies are always focused on innovating, producing and marketing their mass
consumer products such as snacks more efficiently, so it is imperative that machinery works
24/7 to avoid delays in products and orders. The main objective of this research was to
implement a preventive maintenance plan using professional mp9 software in the food industry;
to avoid that the production presents damages that end up causing productive and labor
instability. This study was developed with the quantitative methodology to the explanatory
approach, since through the diagnosis of the current situation of the project in each production
line, the dead times of the machinery and / or equipment produced by the inadequate control in
the maintenance of the herself. The data collection was carried out in observation files,
identifying the production lines, as well as the distribution of the company's facilities, through
the six main areas that have a production manager and operators together with the industrial
engineer. With which the deterioration of the machines and / or equipment that is extracted by
means of the analysis of the serious failures of the machines / equipment was identified. It is
shown that 80% of the problems can be solved by concentrating on 20% of the machines,
especially in the PC1 and tortilla lines, since they are the ones with the highest daily production.
Therefore, more attention should be paid to the preventive maintenance of machinery and / or
equipment with the mp9 professional program, establishing replacement periods for
frequencies, work cycles or work time with which the information provided by both
manufacturers of machinery, such as spare parts. in a database on spare parts to change, machine

downtime, third party services and labor time.

Keywords: preventive maintenance, mp9 software, performance, machinery
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INTRODUCCION

La industria estudiada, es considerada una de las empresas alimenticias mas grandes en cuanto
a la produccion de snacks dulces como salados, su enfoque principal es en mejorar su produccion
y comercializacion a nivel nacional brindando a los clientes un producto final de calidad que
logre satisfaccion general a los consumidores; ya que es imperativo acortar tiempos muertos por
defectos o fallas en sus tiempos de produccién. La empresa, para competir nacionalmente su
produccién debe manejar la maquinaria 24/7 por lo cual la empresa en estudio a fin de mejorar
cada una de las lineas de produccion de sus productos tanto en tiempos de operacion como en
mantenimiento de sus maquinarias se implemento el desarrollo de un plan de mantenimiento
preventivo mediante el software profesional mp9, logrando asi alcanzar el maximo potencial
operativo ya que al implementar este software se tendrd una base de datos en cuanto a los

repuestos, reparacién asi como tiempo de fallas y su ejecucion.

Mediante el seguimiento que se realiz6 a la empresa se logro identificar que la principal
problematica que tiene los tiempos muertos en fallas o defectos de las maquinarias en cuanto al
mantenimiento correctivo realizado; ademas de que produce cuellos de botella en especifico de
las lineas de Pc10 y tortillera, ya que su produccién diaria ha ocasionado varias pérdidas de
produccion asi como el retraso en la produccién porque en estas lineas se para continuamente

la maquinaria alentando la produccidn final y por ende su entrega a los clientes.

El desarrollo de la tesis se realizd en la siguiente secuencia: en el Capitulo | se detalla los
antecedentes de la empresa, su actividad principal, su produccién y comercializacién, asi como
de la importancia y alcance que brindaré la investigacion a fin de identificar el costo adicional
al producto final, pérdida de produccion mensual, retraso en entrega de pedidos y pérdida son
las causas primordiales de la problematica que presenta la empresa en estudio, con los cuales se

desarrollara los objetivos que den solucion al problema.

A continuacion, se desarrolla en el marco tedrico fundamental en el que se expone la
informacién bibliografica catalogada de importancia en varios proyectos que generalice los
conocimientos en cuanto a la implementacion del plan de mantenimiento preventivo mediante
el software profesional mp9 que han sido utilizadas en otro tipo de empresas que al desarrollarlas

han incrementado su rentabilidad y produccion demostrando de esta manera resultados positivos

1



a su aplicacion; por ende el software mp9 proporcionara una base de datos especifica para cada
linea de produccion en la empresa con el fin de diagnosticar los proximos mantenimientos asi
como también gestion, planificacion, programacion y control de actividades de mantenimiento,
de igual manera en la eficacia del personal para detectar causas del fallo, posibles defectos,
gravedad del dafio y las posibles causas que ocasionan los fallos dentro de la maquinaria de la
empresa llevando la relacion del mantenimiento con las buenas précticas de manufactura.
Sistematizando el progreso estatico; se debe realizar planes de mantenimiento programados y
actividades que ayuden a que dicha maquinaria y flota vehicular pasen en mantenimientos el
menor tiempo posible, en la actualidad el manejo de sistemas inteligentes que ayudan a realizar
trabajos de una manera eficiente ha venido siendo una manera de optimizar recursos detallado

en el Capitulo I1.

En cambio, en el Capitulo Il engloba los conocimientos basicos de la implementacion del
software profesional version 9, ya que brinda una nueva forma de administrar la gestion de
mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la informacién de su departamento
de mantenimiento documentada y organizada en la base de datos de la empresa en estudio. Ya
que, al documentar toda la informacion de los equipos e instalaciones, asi como de los planos,
diagramas, especificaciones, localizacion, datos del proveedor, documenta los planes o rutinas
de mantenimiento de cada uno de sus equipos permita generar calendarios de mantenimiento en

forma automatica.

Para el Capitulo IV se desarroll6 los resultados obtenidos en cuanto al alcance de los objetivos
detallados para la implementacién del plan de mantenimiento preventivo mediante el software
profesional mp9, desglosando los parametros que se requieren para la implementacién del plan
de mantenimiento por medio de la seleccion, generacion y registro de la maquinara y/o equipos
del que se logre recopilar la informacidn para la estrategia del mantenimiento conjunto con la
accion técnica del programa a fin de comprobar los datos ingresados y su funcionamiento para

la empresa.

Como final se determina que la implementacion del plan de mantenimiento preventivo mediante
el software profesional mp versién 9, logrando resolver la problematica en la empresa a fin de
que beneficie a la produccion y comercializacion de los snacks acortando los deterioros o
falencias que presentaban las maquinas y/o equipos. También se toma en cuenta las
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recomendaciones en las cudles se enfocaran los profesionales encargados, asi como sus

operarios cumpliendo con sus labores y entrega del producto final.



CAPITULO |

PROBLEMA

1.1. Antecedentes

La empresa en estudio, se dedica a la produccion de snacks y comercializacion en consumo
masivo a nivel nacional, hace varios afios, constituida con maquinarias completas para la
produccion de snack. Su principal objetivo es brindar a los clientes un producto de calidad y
lograr la satisfaccion del consumidor a través de sus productos.

Se evidencia que durante las visitas in-situ realizadas a la empresa se determino falta de limpieza
en las lineas principales que son la tortilla, PC-10, extruidos, Mastermatic, incalfer y
empacadoras; produciendo averias que terminan afectando en tiempo y dinero en los procesos
productivos, ademéas de los cuellos de botella que retrasan y cancelan los pedidos y sus

respectivas distribuciones.

Ademas de no contar con rutas de lubricacion en ninguna de las 5 lineas de produccién instalada
y las 12 empacadoras lo cual se generaba un desconocimiento para un personal nuevo que se
integran en la empresa. Lo cual obliga a parar la linea para limpiarla o arreglar una averia

afectando el proceso productivo y generando cuellos de botellas.

Dado que la empresa en estudio produce y comercializa productos de consumo masivo como
son los snacks, es imperativo que la maquinaria funcione 24/7 para evitar retrasos de productos
y pedidos. Mediante las visitas in-situ que se ha realizado a la empresa se verifica un déficit en
las maquinarias que, aunque cumplen con la produccion presentan desperfectos que terminan

ocasionando inestabilidad productiva y laboral.

Es asi que en los ultimos meses la estabilidad en el promedio de mantenimiento correctivo e
incluso en el mes de septiembre la curva de estabilidad se incremento llegando al 9% de
mantenimiento correctivo dando un 90% de disponibilidad, es decir se incremento las horas de

parada y menos disponibilidad de equipo.

1.2. Importancia y alcance



Es una empresa que se encuentra en constante crecimiento y que desea mejorar el proceso
productivo por lo cual se proyecta implementar un plan de mantenimiento preventivo mediante

del software mpo9.

Es de gran importancia que la empresa implemente un plan de mantenimiento preventivo con el
uso del software mp9 para poder minimizar el tiempo de parada y prevenir los riesgos que
pueden afectar al proceso de produccion.

Con esta investigacion se lograra alcanzar una mejora en el rendimiento operacional de las lineas
de produccion, mejorar la eficacia o productividad global del sistema de produccion, asi como
la disminucion de la cantidad de paradas debidas a averias con el fin de garantizar la mejora
continua de los resultados de fiabilidad, disponibilidad y seguridad dentro de la organizacion,

asi como la reduccion de los costos y el tiempo muerto para mantenimiento.

El plan de mantenimiento preventivo beneficia a la empresa ya que estas actividades
programadas lograran reducir las horas de parada durante el mes teniendo mas tiempo de
disponibilidad del equipo sin afectar a la productividad con el fin de alcanzar la demanda
estimada en el mes sin necesidad de trabajar mas horas. Con el que se reduzca horas de paradas

de produccion, horas de trabaja para los empleados y gastos extras en averias repentinas.
1.2. Delimitacion

1.2.1. Delimitacion espacial
El proyecto se enfoca para la obtencion del titulo de “Ingeniero Industrial”, en el cual se
implemente un plan de mantenimiento preventivo en la empresa de estudio ubicada en el

Complejo Industrial, Julian Coronel, sector Norte de Guayaquil.

1.2.2. Delimitacién temporal
Esta investigacion estima de duracion para su ejecucion en el periodo de 2020-2021 empezando
con la aprobacidon del proyecto y culminacion del mismo con los resultados presentados a la

empresa de estudio en el que se solucione la problematica.

1.2.3. Delimitacion sectorial

Esta delimitado sectorialmente para la industria alimenticia, en el que se incorpore un plan de



mantenimiento preventivo con el cual sea mas eficiente la produccién y comercializacion.

1.2.4. Delimitacién institucional

Para la implementacion de este proyecto se requirié aplicar conocimientos de:
e Produccion
e Mantenimiento
e Fundamentos de materiales
e Ingenieria de métodos
e Administracién de proyectos
e Gestion de calidad
1.3. Formulacion del problema

¢Cémo influye el implementar un plan de mantenimiento preventivo utilizando el software
profesional mp9 en la industria alimenticia, respecto a la minimizacién del tiempo de parada y

la prevencion en los riesgos que pueden durante al proceso de produccion?
1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo general
Elaborar un plan de mantenimiento preventivo programado, mediante la implementacién del

software profesional mp9 en la industria alimenticia

1.4.2. Objetivos especificos
1. Realizar las rutas de lubricacioén de las lineas tortilla, PC-10, extruidos, Mastermatic, incalfer

y empacadoras.

2. Documentar toda la informacién en el software referente a sus equipos e instalaciones, como
son planos, diagramas, especificaciones, localizacion, datos del proveedor u otros datos

importantes.



Monitorear los planes o rutinas de mantenimiento de cada uno de sus equipos y generar los

calendarios de mantenimiento en forma automética.

Detallar la informacidn sobre los trabajos de mantenimiento que se deben realizar y una vez
que se realicen, reprogramar la fecha proxima para cuando deban volver a realizarse,

ajustando automaticamente los calendarios de mantenimiento.

Lograr con el mantenimiento preventivo reducir la curva de mantenimiento correctivo y

tener mas disponibilidad de los equipos.

Elaborar el plan de mantenimiento para empacadoras mediante la implementacion del
software mp9 para un adecuado registro de datos, un eficiente registro de los
mantenimientos realizados, entrega de formularios y una programada de automatizacion de

proceso.



CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes investigativos

Muro (2020) explica en su plan de gestion del mantenimiento preventivo de la linea de
produccidén en la empresa pavimentos y concretos que la principal problematica empieza en el
punto de vista tedrico gracias a los conocimientos en lo relacionado a la productividad; debido
a que permitié saber y contrastar los resultados en cuanto al factor hombre, material, maquinaria
calculados en la investigacion los que estuvieron basados en una bibliografia que permitio
generar una reflexion; concluyendo que la productividad en situacion actual de la gestién de
mantenimiento preventivo y los indices fueron: indice promedio de productividad de maquina
mezcladora: 4.18% vy el indice promedio de productividad de maquina vibro-compactadora:
16.05%. Se identifico que el principal recurso que puede ser mejorado para incrementar la
productividad es la maquinaria y equipo. Se propuso un plan de gestion de mantenimiento
preventivo donde se establece el tipo de actividad, la cantidad de veces que se debe realizar y la
fecha. Se analizo la relacién Beneficio/Costo dando como resultado un indice de 0.79 que
significa que este valor es ganancia por cada nuevo sol (S/.1.00) invertido en el mantenimiento

preventivo.

Cobo (2019) indica en su tesis detect6 relativamente las causas del fallo, posibles defectos,
gravedad del dafio dentro de la maquinaria de la empresa llevando la relacion del mantenimiento
con las buenas practicas de manufactura, brindado asi la correccion oportuna en la
implementacidn de un software de mantenimiento que gestione, planifique, programe y controle
las actividades conjunto con la eficiencia del personal. Al implementar y desarrollar el plan de
mantenimiento con un costo de $3.742,75 dblares americanos, se realiza otorgando frecuencias
para el mantenimiento durante el presente afio con actividades mensuales, trimestrales,
semestrales y anuales dentro del area eléctrica, mecanica, lubricacién de equipos y limpiezas
profundas ya que lo equipos deben conservar 54 limpieza para mantener al producto inocuo ya
que es para el consumo humano; la implementacion del software MP version 9 ha ayudado en
la gestion del mantenimiento, con la alimentacion constante de informacion generada en cada

mantenimiento esta herramienta informaética planifica automaticamente el mantenimiento de
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equipos, genera graficos estadisticos de los mantenimientos y se puede empezar a generar
indicadores. El cual aumento de 23,5% a 46,3% esto quiere decir que la empresa aun tiene
muchas tareas por cumplir en cuanto a la gestion del mantenimiento de la maquinaria existente

en la planta y de esta manera evitar los paraos inesperados y por ende pérdidas econdmicas.

Quisilema (2019) plantea en su articulo que el manejo de mantenimientos ha venido siendo muy
vano en el Gobierno Auténomo Descentralizado del Canton Espejo (GADME), ya que no se
tiene un sistema que ayude a la factibilidad del mismo, al ocurrir un problema la maquinaria
permanece estancada, viéndose el trabajo y el progreso estatico; por lo cual se debe realizar
planes de mantenimiento programados y actividades que ayuden a que maquinaria y/o equipos
pasen en mantenimientos el menor tiempo posible, en la actualidad el manejo de sistemas
inteligentes que ayudan a realizar trabajos de una manera eficiente ha venido siendo una manera
de optimizar recursos y realizar trabajos de una manera eficiente. Utilizando el software MP9
dio como resultado en los ultimos seis meses, beneficio para la institucion ya que se planted
como base una disminucion del 5% de gastos generales, y luego de implementar, se supero esta
meta, reduciendo un 12% de gastos generales referente a mantenimiento en los ultimos 6 meses
de funcionamiento. Se deberia implementar este tipo de controles en general, para controlar el
uso de recursos, esto se ve reflejado en la sistematizacion realizada, dando como resultado una
reduccion considerable de gastos estimada en un 12%. El uso del software MP9 se realiz6 en
todas las maquinarias y/o equipos, ya que el programa funciona mejor con todos los datos y
maquinarias ingresadas al sistema, sistematizadas y codificadas adecuadamente, los resultados

van a variar positivamente, haciendo que la eficiencia del programa sea la adecuada.

Humarén, Parra & Castro, 2019 que el caso de estudio presentado en esta investigacion, aborda
el analisis de la administracion actual del mantenimiento de la maquinaria y equipo utilizada en
la planta de mezclado de alimento balanceado para ganado bovino de una empresa privada de
la region norte de Sinaloa, con la finalidad de disefiar e implementar una metodologia eficiente
para mejorar los paros no programados por las fallas recurrentes. Dentro de las actividades
aplicadas, se realizé un ruteo de la maquinaria y equipos para diagnosticar el estado en que se
encontraban, se aplico la metodologia 5°s en el area de almacén y bodega para poder mantener
el orden, limpieza y clasificacién de herramientas, materiales y repuestos. Se disefiaron los

formatos y bitacoras como un plan de mantenimiento integral, validandolo para efectuar los



controles por varias semanas para comparar el diagnostico inicial con los resultados finales. Se
obtuvo un aumento de la productividad ya que disminuyeron los mantenimientos correctivos,
disminuyendo tiempos muertos y desarrollando un compromiso con el personal manteniendo
las areas ordenadas, clasificadas y limpias. Concluyendo que el TPM (mantenimiento
preventivo total) no es solo una herramienta de Ingenieria para mejorar los sistemas de
mantenimiento en una empresa, porque la base para que sea exitosa la implementacion de
Mantenimiento Productivo Total en cualquier organizacion es el factor humano ya que de este
depende el éxito o fracaso del proceso. Por lo tanto, antes de que en las empresas se pretenda
aplicar esta cultura, se debe preparar al personal lo suficiente y empoderarlo del tema para que
este se motive y se entusiasme con los beneficios que les va a aportar este cambio. Toda la
organizacion debe entender que TPM es una implementacion a largo plazo y que es un proceso
de mejoramiento continuo, es decir que siempre se estd mejorando, en este caso cero averias,
cero defectos, cero dafios. Asi como el plan de mantenimiento preventivo elaborado se veran

cambios a largo o mediano plazo.

Diaz & Euribe, 2019 en la presente investigacion empled el método de tipo correlacional, bajo
la clasificacién de experimental, en la categoria pre experimental, longitudinal porque se
recogieron datos a través del tiempo en puntos o etapas especificos para hacer inferencias
respecto al cambio, determinantes y consecuencias donde la poblacion estuvo conformada por
todas las maquinas involucradas en el proceso productivo de filete de caballa de la empresay la
muestra constituida por la mayor criticidad y menor confiabilidad de los equipos del area de
produccion de la empresa. Se empled como herramientas diagrama de actividades, formato de
las 5 W-H, formato de tiempo medio de fallas, formato de criticidad y formato de medicién de
productividad. De ésta manera, se obtuvo como primer resultado la situacién inicial de la gestion
de mantenimiento determin6 un 49.9 como promedio ponderado de la eficiencia fisica de la
materia prima del proceso de filete del mes de enero a junio. Se disefié un plan de mantenimiento
preventivo a los equipos del area de produccion de la linea de cocido, los equipos fueron las
siguientes: balanza industrial, caldero, motor, marmita, exhauster, selladora y autoclave.
Finalmente, se concluyé que la confiabilidad de la selladora era de 83.3%, mientras que después
de haber aplicado el mantenimiento preventivo se tuvo una confiabilidad de 98.8%, el cual

refleja que por cada 100 latas procesadas 99 salen bien selladas.
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Yparraguirre (2018) explica en su tesis que, al ser una empresa de envases de Lata mas de 50
afios de experiencia en la fabricacion, con una cartera amplia de clientes nacionales y
extranjeros. La empresa esta enfocada en la produccion constante sin tomar en cuenta una
gestion de Mantenimiento Preventivo. Actualmente sélo se realizan intervenciones correctivas
en sus maquinas y no se lleva un control de la vida util de las mismas. Debido a sus altos indices
de paradas de méaquina ocasionadas por constantes fallas y con el objetivo de mejorar este
escenario, se plantea un estudio para medir los tiempos de reparacién y cantidad de fallas, con
el objetivo de conocer la disponibilidad de maquina y el tiempo de reparacion, mediante el
andlisis de causas de falla determinaremos la propuesta de gestion de Mantenimiento mas
adecuada que se adapte a la situacion actual de la empresa. Lo cual determina que las paradas
de maquina realizado contribuyeron en determinar un Plan de Mantenimiento Preventivo acorde
al presente de la empresa, esta implementacion serd el inicio de una gestion que permita llevar
un mejor control de las maquinas de la empresa de fabricacion de envases de hojalata. Al
determinar las principales faltas de control que provocan las paradas de maquina, las cuales
representan el 79% de las fallas totales que se presentan en Planta, éstas se obtuvieron a través
de la codificacion y tabulacion de fallas de acuerdo a su naturaleza, obteniendo como resultado
tres faltas de control de mayor relevancia: “Falta de Lubricacion”, “Falta de Plan de Cambio de
Repuestos” y “Falta de Inspeccion”. Con esta propuesta de mejora se estima un aumento de
Disponibilidad de maquinas hasta de 93%, se reduce un 75% de tiempos y un aumento de 2%

en la produccién.

Aguilar (2017) menciona en su proyecto que la falta de concientizacién de la seguridad personal
de los colaboradores existiendo un riesgo debido al trabajo que se realiza constantemente con
quimicos, asi como la f alta de capacitacidn del personal encargado. Es importante que, aunque
el personal no tenga mucho tiempo en la empresa, esté en constante capacitacion para realizar
su trabajo de la mejor manera ya que dentro de la empresa existe en general una cultura de
mejora continua, esto asegura la entrega de cada persona para adaptarse a sus puestos y mejorar
cada dia en ellos con lo cual se concluye que es importante velar por la actualizacion de los
equipos nuevos de la empresa, esto fortalecera los trabajos que se realicen en beneficio de la
empresa ya que toda actividad siempre sera susceptible de mejorarse. Por ello, es importante
mejorar los procesos y procedimientos, los jefes de mecanicos deben fortalecer los lineamientos

que llevan a la consecucion de los objetivos. Como también las mejoras que se realicen en un
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sistema de gestion siempre ayudaran a la consecucion de los objetivos. Una gestion méas simple
y sencillas de llevar a cabo ayuda a mantener un mejor control de todas las actividades que se
Ilevan a cabo. Sera responsabilidad de los jefes y maestros de mecéanicos llevar un control

correcto de las cargas de trabajo

Cubas (2017) en su estudio en que cuyo objetivo fue implementar el TPM para elevar la
productividad en la flejadora OMS (Organizacion Mundial de la Salud) en la zona de ordenado
de la compafiia Celima. La metodologia que empled fue un disefio cuasi-experimental ya que se
permitio manejar la variable (TPM) viendo su impacto e influencia en la variable productividad,
empleo un andlisis estadistico descriptivo y también inferencial en cuanto a los datos. Los
resultados indicaron que mediante la aplicacién del TPM se elevd la productividad concerniente
a flejadora en la zona de ordenado de la compafiia Celima, a través de un propicio examen previo
a la aplicacion del TPM la flejadora lograba hacer 4621 atados durante 1 mes y se alcanzo que
esta haga 6301 atados luego de haberse aplicado el TPM siendo equivalente a una elevacion del
35% en la productividad. Se llegd a concluir que la aplicacion del TPM mejor6 el
funcionamiento de la maquina antes mencionada en la zona de ordenado de la compariia Celima.
La eficiencia de la maquina luego de la aplicacion del TPM aumentd en un 8 %, empezando

este valor fue de 85% para después de la realizacion de la propuesta se elevo a un 93%.

Cruz (2017) tuvo como objetivo general aplicar la administracion de mantenimiento en zona de
pozos mediante el TPM para elevar la productividad de los equipos encargados del bombeo de
la compafiia agroindustrial San Jacinto S.A.A. La metodologia que emple6 fue la observacién
directa referente a la manera en que se hacian las tareas de sacar el jugo de cafia en la fabrica
agroindustrial San Jacinto S.A.A. y los datos estadisticos alcanzados fueron brindados por el
jefe de la zona de trapiche donde se saca jugo de cafia. Como resultado respecto a la elevacion
en la productividad con ayuda del mantenimiento auténomo se logré un 74% de eficiencia que
apoyo en la productividad, lograndose una disminucion de tiempo a la operatividad que fue
aspecto mas fundamental a mejorar, realizando el plan de mejora se logré tener 47.4 horas
significando 8213.7 toneladas de cafia de azucar que aproximadamente son 928.33 toneladas de
azucar. Se concluye que si le adicionamos las toneladas de azucar pérdidas en bagazo que son
aproximadamente 553,83 toneladas de azUcar se alcanza un total de 1479.2 toneladas de azlcar

perdidas.
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Herrera & Duany, 2017 en su articulo cientifico explica que el comportamiento de los problemas
existentes en el departamento es la efectividad de los indicadores de calidad. Hace varios afios
la entidad formaba parte del Ministerio de Educacion Superior (MES), del cual se heredd un
conjunto de indicadores, que permitian la organizacién de los activos; asi como la planificacién
y programacién del mantenimiento; pero no el control y la trazabilidad de la actividad con el
paso del tiempo como la necesidad de codificacion interna del equipamiento paralela a los
controles del departamento de gestion de la calidad. Concluye que el proceso de implementacién
tiene componentes claves, tales como: el compromiso por parte de la administracion de la
empresa a la hora de iniciar el proceso de implementacion, la identificacion de las debilidades
y amenazas, Y la entrega total de los trabajadores del departamento de mantenimiento. Ademas
del resultado del proceso de implementacion de esta metodologia es un departamento de

mantenimiento eficiente, preparado para enfrentar cualquier proceso regulatorio.

Quispe (2016) tuvo como objetivo implementar el TPM en la zona de fabricacion de la compafiia
Topesa S.A., para eludir detenciones por defectos imprevistos que impactaban a la
productividad, siendo una investigacion exploratoria y diagnostica, se tuvo como resultado que
el promedio de vida util en cuanto a maquinaria y equipos fue un 74% con un tiempo de
funcionamiento que supera el adecuado sugerido, esto indicaba una elevada cuantia de
maquinaria fragil a padecer desperfectos no esperados, el 26% sobrante se encuentra en buenas
condiciones en cuanto al funcionamiento. Se llegé a la conclusion que se logré el propésito
béasico del estudio, al implementar el TPM en la zona de fabricacion de Topesa S.A., lacompafiia

validé el estudio y remitio la carta que estaba conforme.

Tumipampa (2016) en su estudio cuyo objetivo fue implementar el TPM que estuvo apoyado
con el software MP9, para la Linea de laminacién N° 1 de la planta ubicada en El Inga de la
empresa IMPTEK. La metodologia que empled fue que 16 se identifico las anomalias y se llevo
a cabo un mantenimiento. Los resultados mostraron que se realiz6 el levantamiento de
informacidn de un total de 210 equipos en la fabrica El Inga, de la compafiia Imptek, registrando
dicha informacion en una base de datos apoyada con el software MP version 9.8; al realizarse
las actividades de mantenimiento auténomo se puede llegar a tener ahorros en promedio de 44,
75% en los gastos que representa cambiar un elemento cuando ha finalizado su vida dtil, frente

a si no se realizaran dichas actividades Las conclusiones contemplando un escenario
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conservador, donde las ventas de la empresa varian en 2% y uno optimista en donde incrementan
en 5% en los siguientes 4 afios, se tiene una disminucion de costos por mantenimiento no
planificados del 60% en 2015 a 10% en 2020, para el departamento de mantenimiento; el ahorro

que traera a la empresa por gastos de para de produccion dentro de 4 afios serd de $10469.28.

Zapata (2016) en su estudio cuyo objetivo fue aplicar un modelo de planificacion en
mantenimiento en la empresa minera Volcan, se logré apreciar en los resultados de los
indicadores que se lograron resultados buenos debido a que al disponer de un correcto control
se alcanza planificar mejor las actividades de renovacion, se concluy6 que el TPM fue un gran
punto administrativo referente a gestion del mantenimiento que permitié definir tacticas para el
progreso continuo en cuanto a las capacidades y productividad actual en la minera que paso de
2 equipos moviles disponibles/dia-hombre a 3 disponibles/dia-hombre, teniendo los equipos de

fabricacion operativos donde la elevacion de la productividad se elevé en un 50%.

Valle (2016) tuvo como objetivo aplicar el TPM, en 2 zonas de fabricacion de chicle de la fabrica
de alimentos 2 en 1: la primera zona abarca a chicle masticable exento de sacarosa, y la segunda
zona chicle elevable con sacarosa. La metodologia empleada fue la definicion de los sistemas,
aplico en aquellas fases de fabricacion donde la naturaleza de esta establece las cualidades en
torno a calidad de los chicles, se establecié layout, se identificaron las fases del DOP
(Denominacion de Origen Protegida). Como resultados se obtuvo una reduccion del namero de
productos no conformes de 45 a 8, el nimero de fallos disminuyo de 2117 a 2070, Como
conclusiones se realiz6 la validacion de la implementacion del TPM alcanzandose la
disminucidn de la cuantia de chicles no conformes, errores de fabricacion, el motivo basico de
los errores como el cambio en la medida de los chicles para las dos zonas de fabricacién del
producto. También se redujo el porcentaje en cuanto a reproceso gque son inconvenientes que

ocasionaban pérdidas a la compafiia.

Suarez (2016) en su estudio cuyo objetivo fue la implantacion de la mejora continua empleando
la herramienta TPM en la fabrica elaboradora y vendedora de gaseosas, la metodologia
empleada en este informe fue el analisis de mudas obtenidas en zona de fabricacion, como
resultados durante el tiempo de aplicacion de los cimientos del TPM se alcanzd un progreso en
las actividades de mantenimiento preventivo a través de la delegacién a los empleados de ciertas
labores especificas en cuanto a revisiones y calibraciones, como conclusiones se mejoro las

14



actividades de renovacion preventiva debido a que los empleados comenzaron a hacer las
actividades esenciales de supervision en las maquinas entre las actividades se encontraban la
supervision de cémo estaba la tornilleria, aseo de sensores, aceitado esencial. Al llevar a cabo
el mantenimiento preventivo en enero se encontraba en 56% pero se elevd en junio al 92 %, se
redujo el periodo de arreglar las maquinas basicamente en la llenadora de botellas que es muy
importante debido a que marca el ritmo de fabricacion en la zona, previamente al TPM el tiempo
aproximado de detencidn por falla era de 1886 horas es decir 114 minutos y después mediante
lo aprendido el aproximado en cuanto a detencion de la maquina fue de 1306 horas es decir 77
minutos significando una disminucion de 37 minutos esto se traduce como menos tiempo en

arreglar la maquina.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO
3.1. Tipo de investigacion

Para la investigacion presente se utilizaré la siguiente metodologia de naturaleza cuantitativa
con enfoque explicativo, ya que a través del diagndstico de la situacion actual del proyecto en
cada linea de produccidn se identifico los tiempos muertos de las maquinarias y/o equipos por

el inadecuado control en el mantenimiento del mismo.
3.2. Disefio de la investigacion

De acuerdo a la metodologia el proyecto se estructur6 mediante el software profesional mp9, la

cual se estructura a continuacion:

3.2.1. Recoleccion de informacion
Con respecto a la recoleccion de informacion en la presente investigacion se desarrollé fichas
de observacion, en las que se muestra las lineas de produccion de cada uno de los productos que
procesa la empresa en estudio.

3.3. Poblacion y muestra

En las instalaciones de la empresa en estudio presenta 6 lineas principales de produccion
adecuado a los productos procesados ya que cada area dispone de un jefe de produccion vy el

ingeniero industrial conjunto con los operadores.

3.4. Técnicas e instrumentos

Se especificd los mantenimientos de las maquinarias y/o equipos mediante el seguimiento del
cronograma mensual que expresa el orden de los mantenimientos, considerando los datos
obtenidos para mejorar el mantenimiento preventivo de las maquinas. Ya que la mayor
dificultad que presenta en las lineas de produccién se encuentra en la Pcl0 vy tortillera
considerando tabular los datos obtenidos para eliminar los tiempos perdidos por las fallas de las

maquinarias.
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Los instrumentos utilizados fueron:

Cronograma de mantenimiento semanal

Calculadora

Computador

Celular

Para documentar los datos obtenidos se utilizé el paquete de office, como método continuo de

procesamiento de datos.

3.5. Procesamiento y analisis de datos

Mediante la aplicacion de la ficha de observacion como del cronograma en las lineas de
produccién de la empresa en estudio, para el mantenimiento de las maquinarias y/o equipos
efectuando mediante la observacion los datos recabados para el analisis e interpretacion de los

mismos con el fin de eliminar las fallas o paros imprevistos.

Con lo cual se realizd6 un monitoreo de la empresa para determinar mediante el software
profesional mp9 las fallas en el mantenimiento de las maquinas en cada una de las lineas de

produccion.
3.6. Marco referencial tedrico
3.6.1. Mantenimiento

Mantenimiento son todas las actividades que deben ser desarrolladas en orden légico, con el
proposito de conservar en condiciones de operacion segura, efectiva y econdémica, los equipos
de produccion, herramientas y demas activos fisicos, de las diferentes instalaciones de una

empresa. (Garcia, 2013. p. 9).
3.6.1.1. Finalidad del mantenimiento

Asegurar la disponibilidad de los equipos de Planta, asi como también conservar su ciclo de

vida, buscando la mejora continua de sus procesos, tecnicas, control y gestion de los activos,
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siempre en concordancia con los intereses de la empresa y de sus clientes. (Garcia, 2013. p. 9).

La finalidad de llevar a cabo un mantenimiento consiste en:

Conservacion de los activos fisicos

Disponibilidad de los activos fisicos

Administracion eficaz de los recursos

Desarrollo del talento humano

Con los planteamientos anteriores se precisa el cumplimiento del mantenimiento en la empresa,
asi como también las principales funciones que debe cumplir este proceso en la produccion de
la empresa alimenticia seleccionando e implementando las mejores practicas para enfrentar las
fallas y mitigar sus consecuencias; con el compromiso efectivo de todas las personas de la
organizacion, debidamente formadas, para desarrollar sus funciones en la busqueda permanente

de la Excelencia Operacional. (Garcia, 2013. p. 11).
3.6.2. Tipos de mantenimiento

Son frecuentes las opiniones encontradas entre los profesionales del Mantenimiento en relacion
con el tema de los tipos o politicas de mantenimiento. Existen practicamente tantas
clasificaciones de los “tipos de Mantenimiento”, como autores, organizaciones y softwares que
defienden, en sus Idgicas conceptuales propias, sentidos y alcances diferentes a los conceptos
normalizados. Es necesario indicar el hecho que todos los tipos de mantenimiento estan

vinculados a una serie de actividades de mantenimiento. (Sexto, 2018, p. 40)
3.6.2.1. Mantenimiento preventivo o programado

Es aquel que programa las reparaciones de los equipos a través de establecer periodos de
recambio por frecuencias, ciclos de trabajo o tiempo de trabajo. Generalmente en base a
historiales de maquina y vida 0til recomendada por los fabricantes de maquinas o de los
repuestos de uso general. Este tipo de Mantenimiento se basa en presupuestos elaborados a base
de la proyeccion de repuestos a cambiar, horas de parada de maquina, servicios de terceros y
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horas hombre del personal propio. Se busca la intervencion de las maquinas en dias u horas que
el equipo no este destinado o programado para produccién, como por ejemplo dias de descanso,

dias festivos o periodos vacacionales. (Boero, 2009. p. 25).
3.6.2.2. Mantenimiento correctivo o0 no programado

Sirve para corregir fallas imprevistas que se presentan en las maquinas, se utiliza como un tipo
de gestion en determinadas empresas, ya sea por presupuesto o por un estudio que indique que
el tipo de maquinas no requiere mayores intervenciones. Se debe tener en cuenta que el
mantenimiento correctivo siempre esta presente en cualquier tipo de Gestién, motivo por el cual
se debe considerar siempre en los presupuestos, controles y en los planes de contingencia.
Aunque los inconvenientes del mantenimiento correctivo son mayores que sus ventajas, es
imposible prescindir de él. Siempre habra averias imprevistas que escaparan a cualquier
prediccién vy, si bien no deseables, estos tipos de intervenciones de urgencia siempre seran
requeridas. En la planificacion del sistema de gestion se tendra que considerar estos tipos de
mantenimiento. (Boero, 2009. p. 25).

Aunque son las principales en el mantenimiento industrial, existen otra rama mas como lo es el

mantenimiento predictivo o mejorativo.
3.6.2.3. Mantenimiento predictivo 0 mejorativo

Es aquel que se ejecuta mediante la prediccién de fallas, para lo cual se requiere la medicion de
distintas condiciones de los componentes de los equipos previamente evaluados, dichas
condiciones van desde la percepcion de ruidos, medicidn de temperaturas hasta la utilizacion de
instrumentos sofisticados de analisis de vibracion, termografia, analisis de aceite, estroboscopio,
entre otros. Se relacionan los valores de las mediciones actuales con las mediciones iniciales de
funcionamiento de la maquina y sus cambios a través del tiempo, con lo cual se puede
determinar si la falla esta en su estado insipiente para poder programar la intervencién. Cabe
resaltar que el éxito de este tipo de mantenimiento es detectar la falla antes que se produzca para

que el dafio no sea el menor posible. (Boero, 2009. p. 83).

La principal clasificacion presenta subdivisiones relacionados con las condiciones o el ciclo

predeterminado en su ejecucion, asi como también si es inmediato o diferido.
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3.6.3. Plan de mantenimiento

Es la union organizada de tareas documentadas que contienen: las acciones, los procedimientos,
los recursos, los métodos y el tiempo necesario para desarrollar el mantenimiento. En el plan de
mantenimiento se gestionaran tareas de mantenimiento enfocadas a: recuperar las prestaciones
perdidas por el desgaste de los equipos, evitar el conjunto de averias criticas y significativas
para la produccién o costes mediante mantenimiento preventivo y por ultimo al desarrollo de
actividades de prediccion que permitan conocer el comportamiento de la instalacion.
(Villanueva, 2017, p.78)

3.6.3.1. Pasos de un plan de mantenimiento
Para implementar un plan de mantenimiento se debe seguir los siguientes pasos:

Identificar del elemento a analizar.

e Determinacién de las funciones del elemento.

e Determinacién de lo que constituira un fallo de esas funciones.

¢ Identificacion de las causas de esos fallos funcionales.

o ldentificacién de los efectos de esos fallos.

e Utilizacién de la 16gica RCM para seleccionar la estrategia adecuada.

e Documentacion del programa de mantenimiento y depuracion del mismo conforme se

adquiere experiencia en la operacion del elemento. (Fombella, 2010)
3.6.3.2. Finalidad del plan de mantenimiento

Es conseguir el maximo nivel de efectividad en el funcionamiento del sistema productivo y de
servicios con la menor contaminacion del medio ambiente y mayor seguridad para el personal

al menor costo posible. Lo que implica:

e Conservar el sistema de produccion y servicios funcionando con el mejor nivel de
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fiabilidad posible
e Reprimir la frecuencia y gravedad de las fallas
e Aplicar las normas de higiene y seguridad del trabajo
e Minimizar o controlar la degradacion del medio ambiente
e Reducir los costos a su minima expresion

El mantenimiento debe seguir las lineas generales determinadas con anterioridad, de forma tal
que la produccion no se vea afectada por las roturas o imprevistos que pudieran surgir.
(Fombella, 2010)

3.6.3.3. Factores que afectan el plan de mantenimiento

El desarrollo de este plan tiene al control a través de un analisis de los factores que afectan la
misma y provee un sistema de acciones para mejorar, cuando presentan fallos o problemas en
la maquinaria y equipos. En el pasado, se puso gran énfasis en el control de los periodos de
reemplazos para proveer un nivel satisfactorio de confiabilidad. Luego de un estudio cuidadoso,
el Comité esta convencido que la confiabilidad y el control de los tiempos de reemplazos no son
necesariamente indicativos de topicos asociados ya que Hay muchos items para los cuales no

existe una forma efectiva de mantenimiento programado. (Moubray, 2017)
3.6.3.4. Ventajas del plan de mantenimiento

La ventaja de implementar un mantenimiento es contribuir al cumplimiento de los objetivos de
la empresa o entidad la cual forma parte. Para ello, los objetivos del Mantenimiento deben

establecerse dentro de la estructura de los objetivos generales de la empresa.

e Maximizar la disponibilidad de la maquinaria y equipo necesario para la actividad

productiva.

e Preservar o conservar el “valor” de la planta y de su equipo, minimizando el desgaste y

el deterioro.
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e Cumplir estas metas, tan econdmicamente como sea posible.
e Disminuir los costos de mantenimiento.

La accion del Mantenimiento para cumplir estos objetivos, se genera a traveés, del desempefio

de un cierto numero de actividades o funciones. (Fombella, 2010)
3.6.3.5. Frecuencia de un plan de mantenimiento

El plan de mantenimiento para las maquinas en la empresa es indispensable que todo el personal
del &rea de produccion y mantenimiento analizando las maquinas en las cuales se identifique y
midan en una escala comin y después se acomodan en orden ascendente, creando una
distribucion acumulada. De los cuales cominmente el 20% de los articulos clasificados

representan el 80% o mas de la actividad total. Con lo que se sigan los siguientes pasos:
3.6.3.5.1. Cuantificacion del efecto

Es la ponderacion fundamental de la criticidad. Para ello se asigna los siguientes valores
relativos entre las variables de efecto.

Esta en funcion de:
e PROD: Efecto cuantificado sobre la Produccion.
e MAS: Efecto cuantificado sobre el Medio Ambiente y Seguridad.
e CO: Efecto cuantificado sobre Costos Operativos.

e ER: Disponibilidad de equipos de reserva
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EFECTD ALTD MEDID . BAJD .
Definicldn Valor Definicidn Valor Definlcidn valor
La falla provoca una pérdida La falla provoca alguna L2 falla no provoca pérdidas
PROD importante dentro de un 45-40 perdida 25-20 productivas 0
process dentro del proceso dentro del proceso,
La falla provoca un efecto La falla pravoca un efectn La falta nix provnca efecto de
Mas grave de seguridad yfo al 43-10 leve de seguridad y/o al 2520 seguridad yJo al medio o
medio ambiente medio ambiente ambiente
La falla genera un costo La falla genera un costo La falla no genera costos
co operativn mayor o =5000 | 108 | operative menor a 5000 setes | 73 operativas. o
soles
ER Mo existen opcinnes de 109 | Existeopconderepuestos | gppg Repuestos disponibles, 0.5
repuestos. compartido con almacén
Tabla 1 Cuantificacion de efectos
Fuente: (Rodriguez Araujo, 2018)
3.6.3.5.2. Cuantificacion de frecuencia de fallas

Influye directamente sobre el valor de criticidad, ya que indica una repeticion del efecto.

EFECTO ALTO MEDIO BAJA

Valor Valor Valor Valor Valor

Ocurren mas

FRECUENCIA | de 10 fallas Ocurren 9a | Ocurre 5a4 | Ocurre3a 2 | Almenos1

6 fallas por fallas por fallas por falla por

DE FALLA b i ano/semestre | ano/semestre | ano/semestre | afno/semestre
ano/semestre
VALOR DE Ff 1-0.9 0.8-0.7 0.6 0.5 0.5>

Tabla 2 Cuantificacién de fallas

Fuente: (Rodriguez Araujo, 2018)



3.6.3.5.3. Ecuacion de criticidad

Una vez determinados los valores de efecto y frecuencia de ocurrencia de la falla, se cargan en

la ecuaciodn y se calcula la criticidad.

Criticidad = {[(PROD + CO) x ER] + MAS} x Ff

El valor de la ecuacion se introduce en la siguiente tabla y se obtiene la criticidad del equipo:

Tipo A CR =40 Alta

Tipe C

CR =20 ‘ Baja ‘
Tabla 3 Escala de criticidad

Fuente: (Rodriguez Araujo, 2018)
3.6.4. Indicadores de gestion de mantenimiento

Los indicadores de gestion son parametros numéricos que facilitan la informacion sobre un
factor critico identificado en los diferentes procesos de mantenimiento y manufactura que

intervienen en la organizacion.
Con los indicadores de mantenimiento podemos:
o Identificar los factores claves del mantenimiento y su afectacién a la produccién.

e Dar los elementos necesarios que permiten realizar una evaluacién profunda de la

actividad en cuestion.
e Establecer unos valores plan o consigna que determine los objetivos a lograr.

e Controlar los objetivos propuestos comparando los valores reales con los valores

planificados o consigna.

e Facilitar la toma de decisiones y acciones oportunas ante las desviaciones que se
presentan. (TECSUP, 2011)
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3.6.5. Mantenimiento de maquinarias y equipos

Se detalla el mantenimiento de las maquinarias y equipos a continuacion en un diagrama:

PROCESO DE
AMALISIS DE
CRITICIDAD

l CRITICD

PROCESO MCC

DEFINICION DEL CONTEXTO

—
DPERACIONAL
IMPORTANTE S .
i R,
REGLILAR DFCICNAL ANALISIS : AMALISIS DE MODOS DE |
FUNCIONAL ' FALLAS ¥ EFECTOS (AMFE] E

MANTENIMIENTO

GEMERICD

[

'

IDEMTIFICACION DE

EFECTOS DE

INDICADORES DE
MANTENIMIENTOD:

DISPONIBILIDAD

FRLLA

I
]
i
i
1
1
1
1
:
I
i
i
i
1
1
MODOS DE FALLA |
:
]
I
i
i
i
1
1
1
:
I
i

COMNFLABILIDWD
MANTENIBILIDAD

MODELD DE CRITICIDAD E
SEMICUANTITATIVOD CTR
(CRITICIDAD TOTAL POR :
1
i
i

RIESGO)

e g g gy

HOlA DE DECISIGN + DG RARA DE

MCC MFCISION RACT
e i
PLAN DE | Estimacionnuevosindicadores |
MANTENIMIENTO 1 de mantenimiento .
i 1
— -

Tabla 4 Diagrama de mantenimiento

Fuente: (Moreno, 2017)



3.6.6. Evaluacion de la gestion del mantenimiento

Es un proceso de analisis semicuantitativo, bastante sencillo y practico, soportado en el concepto
del riesgo, entendido como la consecuencia de multiplicar la frecuencia de un fallo por la
severidad del mismo. Este método ha sido ampliamente desarrollado por consultoras y empresas

internacionales y adaptadas a un nimero importante de industrias.

FRECUENCIA DE FALLAS

Elevado mayor a 4 fallas/afio
Promedio 3 - 4 fallas/afio
Buena 1 - 2 fallas/afio

= bad | lad | A

Excelente menos 1 fallas/afio
IMPACTO OPERACIONAL

Parada total del equipo 10

Parada parcial del equipo y repercusion a otro equipo o subsistema 7

Impacta a niveles de produccidn o calidad 3

Repercute en costos operacionales asociado a disponibilidad 3

No genera ningun efecto significativo 1
FLEXIBILIDAD OPERACIONAL

Mo se cuenta con unidades de resena para cubrir la produccidn, tiempos 4

de reparacion y logistica muy grandes

Se cuenta con unidades de resena gue-logran cubdr de forma parcial el 2

impacto de produccidn, fiempos de J:?racldn y.logistica intermedios

Se cuenta con unidades de ea, fiempos de reparacion y 1

logistica pequefios

GDSTDS IJE HAHTENIHIEHTD
.wra superiores o igual a 2

Costos de reparacion,

USE 300 (Incluye repuestos) »)

Costos de reparacion, \materiale 2 ﬁp obra /inferiores a US% 300 1

{Incluye repuestos) o Al )
SEGURIDAD, HIGIENE Y AMBIENTE

Riesgo alto de pérdidda deJda; dafios gravwes a la salud del personal y/o

incidente ambiental mayor (catastréfico) que exceden los limites 8
permitidos
Riesgo medio de pérdida de wida, dafios importantes a la salud, y/o 6

incidente ambiental de dificil restauracién
Riesgo minimo de pérdida de vida y afeccion a la salud (recuperable en

el corio plazo) y/o incidente ambiental menor (controlable), demames 3
faciles de contener y fugas repetitivas.
MNo existe ningun riesgo de pérdida de vida, ni afeccidn a la salud, ni 1

dafios ambientales

Tabla 5 Criterios de evaluacion

Fuente: (Améndola, 2017))
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3.6.7. Herramientas y técnicas aplicadas durante el proceso de mantenimiento

La seleccion de los factores ponderados se realiza en reuniones de trabajo con la participacion
de las distintas personas involucradas en el contexto operacional del activo en estudio
(operaciones, mantenimiento, procesos, seguridad y ambiente). Posteriormente, se seleccionan
los sistemas a priorizar y se genera una tormenta de ideas en la que se le asignan a cada equipo
los valores correspondientes a cada uno de los factores que integran la expresion de criterios de

evaluacion.

Para obtener el nivel de criticidad de cada equipo/sistema, se toman los valores totales de cada
uno de los factores principales: frecuencia y consecuencias de los fallos y se ubican en la matriz
de criticidad. El valor de frecuencia de fallos se ubica en el eje vertical y el valor de

consecuencias se ubica en el eje horizontal.

La matriz de criticidad mostrada a continuacion permite jerarquizar los sistemas en tres areas:
e Areas de Sistemas No Criticos (NC)
e Areas de Sistemas de Media Criticidad (MC)

e Areas de Sistemas Criticos (C)

a | mc MC c c c
<
o 3| MC mC MC c c
w
=
S 2| Nc NC MC c c
x
'8
1| NcC NC NC MC c
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA

Tabla 6 Matriz de criticidad

Fuente: (Parra & Omaria, 2016)
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3.6.8. Software de mantenimiento MP

Es un software MP es un CMMS, de sus siglas en inglés Computerized Maintenance
Managment System. EI objetivo principal del MP es ayudarle a administrar la gestion de
mantenimiento de una manera eficiente, manteniendo toda la informacion de su departamento

de mantenimiento documentada y organizada. (SoftwareMP, 2021)

Las principales caracteristicas del MP es que este documenta toda la informacion referente a
equipos e instalaciones, como por ejemplo planos, diagramas, especificaciones, localizacion,
datos del proveedor, documenta los planes o rutinas de mantenimiento de cada uno de sus
equipos y genere con el MP los calendarios de mantenimiento en forma automatica, dia tras dia
el MP informa sobre los trabajos de mantenimiento que se deben realizar y una vez que se
realizan, el MP reprograma la fecha préxima para cuando deban volver a realizarse, ajustando

automaticamente los calendarios de mantenimiento. (SoftwareMP, 2021)

También dispone de un catadlogo de equipos donde se documenta una gran cantidad de
informacion relacionada con la gestion del mantenimiento mediante: un catalogo de
localizaciones, rutinas de mantenimiento, ordenes de trabajo, solicitudes via internet, el calculo
automatico de los calendarios de mantenimiento, distribucion de cargas de trabajo, actualizacién
de trabajos realizados, mediciones predictivas, inventario de repuestos y consumibles, Catalogo
de mano de obra, catdlogo de proveedores y servicios externos, control de resguardos y
devoluciones de herramientas, flujo de recursos, vales de almacén y calculo automatico del
abastecimiento. (SoftwareMP, 2021)

Posee una amplia gama de herramientas, de esta manera genera una cantidad de gréficos que
ayudan a la gestion del mantenimiento e indicadores de mantenimiento para empresas con
sistema de gestion de procesos, dentro de las gréaficas relevantes estan: el historial de consumos
y trabajos realizados, la grafica del mantenimiento programado frente al realizado, el analisis de
fallas y su causa raiz, una historia grafica de actividades, graficos de costos y paros, indices de
mantenimientos, controla garantias de los equipos y cuenta con librerias de mantenimientos.
(SoftwareMP, 2021)

Finalmente para la migracion de los datos generados en la implementacion de la propuesta, se
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instala el software MP y se crea la base de satos y el usuario para poder indicar con el ingreso
de los datos requeridos por la herramienta informativa luego se ingresa al software MP las fichas
técnicas de los equipos, el cronograma de actividades con las frecuencias establecidas, donde el
gestor informatico generara una orden de trabajo para cada uno de los equipos existentes en la
empresa, de esta manera se consigue el software realiza una planificacion auténoma del
mantenimiento mejorando considerablemente la gestion del mantenimiento . De acuerdo a la
version adquirida se podra ingresar mucha mas informacion como fotografias costos de
mantenimiento y demas ya que las herramientas que otorga software MP son muchas.
(SoftwareMP, 2021)

3.6.9. Area de mantenimiento

Con el objetivo de plantear un mantenimiento preventivo en las areas de produccion de la
empresa en estudio, es indispensable desarrollar oportunamente una programacion, ejecucion y

medicion por procesos confiables y operaciones continuas.

De acuerdo a la disponibilidad y fiabilidad de los equipos y maquinarias que conforman la planta
de produccidn, asi como también el montaje y la operacion en las instalaciones y mantenimiento
que se realiza en la planta. Mediante el monitoreo realizado a la empresa en estudio se realizd

un esquema en el que se desglosa las rutinas que realizan en la produccion.
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3.7. Metodologia

MANTENIMIENTO

Servicio de Sistema de

mantenimiento

inspecciones

Defectos detectados
por las inspecciones

Previstos Periodicas Ciclicas

Tabla 7 Esquema general de mantenimiento actual
Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo a la fig.7 se evidencia que el mantenimiento que lleva la empresa se clasifica en dos:
la primera es el servicio de mantenimiento y el segundo es el sistema de inspecciones. Ya que
se considera primordial el servicio de mantenimiento para evitar los imprevistos, fallas, o
defectos en las maquinarias o procesos que afecten directamente el funcionamiento correcto de
cada maquina. En cambio, el sistema de inspecciones comprende explicitamente las periddicas
como rutinas de operacion de los cuartos de maquinas y de los sistemas de combustion en
equipos. Por otra parte, las ciclicas son las rutinas de arranque del cual se realiza al finalizar

cada ciclo de produccién que generalmente es semanal.

Con esta informacion se cataloga que el mantenimiento es muy importante dentro de la empresa
en estudio ya que los servicios que proporcionan evitan fallas, figas, derrames o el incorrecto

funcionamiento de los equipos 0 maquinarias.

3.7.1 Servicios generales

Los servicios generales en la planta de produccion son las areas exclusivas donde se encuentran
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las maquinarias, pero que se encuentran aislados por el tipo de maquinaria que contienen.

3.7.2 Maquinaria y equipo

Esquema del sistema de produccion de la empresa

Empacadora
Astro

Son los equipos que pertenecen cada una de las areas de produccién de la empresa, siendo las

siguientes:
e LineaPC10
e Masthermatic
e Extruido

e Empacadora Woodman

Linea tortilla

Empacado Astro.

Dentro de cada linea de produccion, se especifica a continuacion las maquinas que contiene cada
unay a las que se les realiza el mantenimiento preventivo que cuenta la empresa.
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PC10 (anexo 2):

Banda seleccion cruda

Elevador a tornillos dosificadores
Elevador de ripio y speed washer
Freidora — banda Aspa

Banda Elevado z

Bombo sozonador

Masthermatic (anexo 3)

Freidora y banda salida de la freidora
Banda homogenizadora
Bombo sozonador

Bombo sozonador y dosificador de sal

Extruido (anexo 4)

Extructores

Elevador de producto al horno
Banda transportadora

Bombo tanel de enfriamiento
Extructor #2

Elevador al horno

Bombo Slurry
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e Extructor #3
e Bombo Cheese
Empacadora Woodman (anexo 5)
e Elevador de producto
e Empacadora woodman
e Elevador de paquete
Linea tortilla (anexo 6)
e Banda de Canguilones
e Lavado de maiz
e Formador
e Horno
e Banda salida del horno
e Banda homogenizadora
e Banda de metal entrada a la freidora
e Banda de entrada al bombo
e Bombo sozonador
e Bombo salida del sozonador
Empacadora Astro (anexo 7)

e Empacadora Astro
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3.7.3 Distribucion de equipos y maquinaria industrial

La empresa en cuestion cuenta con cuarto de maquinas ubicados dentro de la planta, con una
distribucion estratégica segun los servicios elementales para funcionamiento de la planta de
produccidn, energia eléctrica, sistema de vapor, sistema de aire comprimido y sistema de

refrigeracion.

Las instalaciones de la empresa forman parte de los servicios generales de la empresa, la
empresa cuenta con dos sub estaciones eléctricas, que suministran la energia a toda la planta de

produccién.

Las plantas de emergenciay el equipo contra incendios de la planta funcionan por medio de una
cisterna de diésel. Esta cisterna cuenta con tuberia e hidrantes a lo largo de la empresa
identificados debidamente. Para que funcionen las lineas de produccion existen las maquinarias
encargadas de proveer de vapor a toda la planta de produccion, el equipo encargado de proveer

aire comprimido al sistema neumaético de la planta de produccion y el equipo de refrigeracion.
3.7.4 Procedimiento de mantenimiento actual

La empresa, actualmente, tiene un plan de mantenimiento preventivo. Lo desarrollan técnicos
de la planilla de la empresa. Se realizan los servicios mayores y menores de mantenimiento
preventivo de los equipos mencionados debido a que el perfil de los técnicos de mantenimiento
impide que se realicen dentro de la empresa.

Ya que el principal objetivo de la implementacion del plan de mantenimiento preventivo para
la empresa en estudio es proponer mejoras al procedimiento actual, actualizar los equipos que
no forman parte actual de plan de mantenimiento y presentar la propuesta para que disminuya,
de forma gradual, el mantenimiento que brindan las empresas externas y crezca la
profesionalizacion del personal técnico de la empresa. De esta manera se reducen costos por

contratacion y disminuyen las horas de ocio del personal.

El mantenimiento presenta un cronograma por semana empezando antes de la produccion

siempre los dias lunes y martes reflejados en las tablas (anexo 6).
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3.7.5 Descripcion del modelo actual en mantenimiento de la empresa

Las actividades de mantenimiento que son en la mayoria correctivas o en cambio cuando se
producen paros de produccion por averias en los equipos de la empresa, se describen las
herramientas que se utilizan para la evaluacion de la gestion del mantenimiento dentro de la
organizacion segun la NORMA COVENIN 2500-93, dentro de los dos puntos a analizar en la

presente propuesta que son el mantenimiento correctivo y preventivo.
Para la evaluacion del mantenimiento preventivo en la empresa se utilizara:
e Planificacion
e Programacion E Implementacion
e Determinacion De Parametros
e Evaluacion Y Control

De esta manera con sus deméritos correspondientes, la norma otorga un puntaje para que cada
una de las herramientas, conjunto con el mantenimiento preventivo y correctivo, donde se
realiza las ponderaciones para obtener la calificacion de la gestién de mantenimiento, ya que de
esa manera se obtiene una diferencia del puntaje entre el otorgado por el evaluador y el de

referencia de la norma como lo indica la siguiente formula:

Diferencia Puntaje = puntaje de demeritos — puntaje obtenido
Con los

resultados obtenidos de la formula anterior, el puntaje porcentual seré expresado en la siguiente

formula:
Suma total diferencia puntajes + 100

% de evaluacion = - —
Suma total de puntaje de deméritos

3.7.6 Inventario de equipos y hojas técnicas

Siguiente paso a detallar para continuar con la implementacion del plan de mantenimiento
35



preventivo en produccién, detalla la cantidad de equipos que intervienen dentro del proceso
productivo de la empresa en estudio dentro de una lista maestra de equipos los cuales estan en
funcionamiento dentro de la linea de produccion, después se elabora las respectivas hojas
técnicas de cada maquina para el registro de la informacion, tomando en cuenta datos técnicos
caracteristicos como: marca, modelo, serie, potencia, afio de adquisicion, proveedor,

dimensiones de la maquina, voltaje de funcionamiento, entre otros.
3.7.7 Desarrollo del plan preventivo

El plan que se llevard a cabo para el mantenimiento preventivo es lo indispensable realizar
dentro de la gestion por parte del departamento de mantenimiento, es por lo cual que la
implementaciéon de este plan planifica actividades quincenales, mensuales, semestrales y
anuales de mantenimientos preventivos en todos los &mbitos productivos de la empresa como
son: mecanicos, eléctricos, actividades de lubricacion y limpieza profunda de los equipos. Con
los cuales se contara las actividades de limpieza obligatorias de las maquinas para evitar los
desperfectos y fallos de las mismas en produccion; evitando agentes contaminantes en el
producto final, asi como también la infraestructura de la planta. El cual sera implementado
ademas en el plan actual de mantenimiento alimentara de informacion al software MP para su
gestion del mantenimiento en los equipos de la empresa ya que una vez implementado el
software solo dependerd de la informacion ingresada en el mismo para poder tener un plan

generado por el sistema informatico.
3.8 Estructura del proyecto del plan de mantenimiento

Como primer punto se determina la etapa en que se encuentra el equipo de acuerdo a su ciclo
de vida.

En segundo paso se establece la mantenibilidad requerida debiendo ser establecida por el centro
de trabajo, en forma cualitativa y cuantitativa; éstas pueden ser planteadas por el disefiador,
fabricante o proveedor, por requerimientos operativos especificos, recomendaciones derivadas

de experiencias y practicas o una combinacion.

La informacion minima requerida es:
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e Mecanismos de fallas

e Tiempos de recuperacion del servicio (reparacion)

e Tiempos de tareas preventivas y predictivas

e Costos de recuperacion del servicio (costos de Mantenimiento)
e Lista de herramientas, equipos especiales e instrumentacion

e Listay costos de repuestos Especificaciones de pruebas

e Requerimientos de capacitacion

e Costos estimados de mantenimiento durante su ciclo de vida

e Programas de mantenimiento (preventivo y predictivo)

e Manuales de operacion

e Especificaciones de construccion

Procedimientos para operacion y mantenimiento (preventivo, predictivo y correctivo)

Luego se verifica la mantenibilidad que sea aplicada por parte de la fabricacion y construccion

de los equipos o sistemas.

Continuando con el cuarto punto en el que se asegura que informacion de la mantenibilidad se
reciba con el equipo. Para todo equipo nuevo adquirido, se deberad de asegurar y solicitar el
disefiador, fabricante o proveedor, proporcionando la informacion de la mantenibilidad
establecida durante el disefio o en los cases de adquisicion, esta debe ser la necesaria para
mantener y soportar la operacién del equipo, durante su vida dtil, con la finalidad de aplicar los

conceptos de mantenibilidad y alcanzar sus objetivos establecidos en el disefio y fabricacion.

Prosiguiendo con la determinacion de la informacion bésica para el seguimiento de su
Mantenibilidad, como el punto de partida, que establezca el disefio del equipo y ésta sera el

estandar de referencia. En el caso de que no cuente con los datos de mantenibilidad de disefio,
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éstos seran establecidos mediante la mejor estadistica interna, tomada de la informacion
historica de los equipos a analizar u otros similares que a traves de sus ciclos de vida fueron
establecidos (menor tiempo de recuperacion de equipo, mayor tiempo de corrida operativa y/o
menor costo de mantenimiento) el que establezca el centro de trabajo. Toda la informacion
debera ser analizada y capturada para que sea administrada y su Mantenibilidad sea evaluada
durante su etapa operativa.

Al recopilar el desempefio actual del equipo, la mantenibilidad actual se determinara
cuantitativamente, recopilando el desempefio actual de equipo, toda esta informacion se obtiene

a través de las 6rdenes de trabajo generadas y administradas.
e Duracion de reparaciones (MTTR)

e Tiempos de corridas operacionales (tiempos de mantenimientos preventivos y

predictivos)
e Costos de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo
e Numero de paros del equipo no programados.

Se plantea la aceptabilidad de los resultados de la Mantenibilidad actual, de acuerdo a los
criterios establecidos. Ya que al comparar y analizar los resultados se concluird si estos se
encuentran dentro de los rangos aceptados y establecidos por el centro de trabajo, es necesario
definir si estos superan a los estandares, en caso positivo, deben considerarse como los nuevos

estandares de referencia del centro de trabajo.

Es imperativo plantear esta estrategia permitiendo determinar de que cualquier activo fisico
continde trabajando normalmente en su contexto operacional el cual ayudara a evitar los paros

indebidos de la maquinaria obteniendo un éptimo plan de mantenimiento.
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CAPITULO IV
RESULTADOS
4.7 Resultados

Culminado el andlisis de la empresa, asi como de la maquinaria y/o equipos; se necesita realizar
el mantenimiento preventivo asi también de las lineas de produccién con las que cuenta la
empresa. Procediendo a realizar el plan de mantenimiento en estas lineas, ya que primero se

requiere plantear las propuestas para el mantenimiento.

4.7.1 Requerimientos del plan de mantenimiento
Para proceder con el plan de mantenimiento se requiere aplicar dos pilares indispensables

siendo:
e Seleccién de la maquinaria y/o equipos
e Generacion y registro de la informacion
e Elaboracién del programa de trabajo
e Capacitacion

4.7.2 Seleccion de la maquinaria y/o equipos
Se priorizara la maquinaria y/o equipos problematicos, junto con la generacién y registro de la

informacidn mediante el andlisis de criterios que se detallan a continuacion:

e Detectar de falla: este criterio permite encontrar o prevenir los fallos graves en las
maquinas tomando en cuenta la vida util del elemento. Reduciendo asi los gastos

econdmicos como un factor muy importante.

e Tiempos de reparacion: Cuando se presentan una o varias fallas inesperadas en la
maquinaria o equipo por ende produce pérdidas de tiempo y produccidn, por lo cual se

dispone los datos del mantenimiento actual.

e Repercusion en la produccion: Se debe considerar la importancia en orden jerarquico de
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las maquinas y/o equipos, para conocer cuanto afectar4& monetariamente el paro

inesperado de la misma en produccion.

¢ Afios de funcionamiento: Este factor indica en qué punto se encuentra la maquinaria de

la vida util con lo cual afecta al desempefio normal y periodo de la misma.

e Mantenimiento correctivo: Presenta el historial del departamento de mantenimiento,
conociendo cuales maquinas presentaron mayor cantidad de paros inesperados en un

transcurso de tiempo y con esto saber a cuél se debera poner mayor atencién

e Cantidad de maquinas: Ayuda a saber si una maquina es remplazable asi si llegaria a

tener un paro se remplazaria por otra de forma que no afectaria la produccion.

e Complejidad de equipo: Las maquinarias tiene un alto nivel de tecnologia necesitara

mayor tiempo de mantenimiento y personas capacitadas.

Concluyendo que con estos factores se estan relacionada directamente e indirectamente con el
funcionamiento de las méaquinas, asi de como la incidencia directa en la produccién, por lo cual
se priorizacion para saber que factor o criterio es de mayor importancia mediante la Matriz de

Priorizacion de Holmes. (Ramirez, 2013)

Las ponderaciones mas cominmente utilizadas en la Matriz de Holmes se enumeran, seguida

de la segun la prioridad de los criterios.

Valor Prioridad
0,0 Menor
0,5 Semejante
1,0 Mayor

Tabla 8 Ponderacion para la matriz de Holmes

Fuente: (Ramirez, 2013)
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Tabla 9 Matriz de priorizacion de Holmes de criterios o factores

Fuente: (Ramirez, 2013)

Con base en el andlisis que se muestra en la tabla de prioridades, se determind que los siguientes
son los criterios de mayor prioridad: mantenimiento correctivo, incidencia de produccion y

numero de maquinas.

Para dar prioridad a la maquina, se utilizara el namero de fallas graves de cada maquina, como
se muestra en la Tabla 10. Por lo tanto, de acuerdo con la investigacion del diagrama de Pareto

que se muestra en la figura, se obtendra la maquina cuello de botella.

Maquinas Fg:)lg(s)_%azvles Frecuencias X;ﬁﬁﬁ?{%ﬁ

Lineas PC10

Banda seleccion cruda 14 26,42 26,42

Elevador a tornillos 9 16,98 43,40

dosificadores

Elevador de ripio y speed 7 13,21 56,61

washer

Freidora — banda Aspa 6 11,32 67,93

Banda Elevado z 4 7,55 75,48

Bombo sozonador 3 5,66 81,14
Masthermatic

Freidora y banda salida de | 3 | 566 | 86,80
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la freidora
Banda homogenizadora 2 3,77 90,57
Bombo sozonador 2 3,77 94,34
Bombo sozonador y 2 3,77 98,12
dosificador de sal
Extruido
Extructores 1 1,89 100,00
Elevador de producto al 3 5,66 81,14
horno
Banda transportadora 3 5,66 81,14
Bombo tunel de 7 13,21 56,61
enfriamiento
Extructor #2 8 15,67 76,86
Elevador al horno 1 1,89 100,00
Bombo Slurry 4 7,55 75,48
Extructor #3 3 5,66 81,14
Bombo Cheese 2 3,77 98,12
Empacadora Woodman
Elevador de producto 1 1,89 100,00
Empacadora woodman 4
Elevador de paquete 6 11,32 67,93
Linea tortilla
Banda de Canguilones 14 26,42 26,42
Lavado de maiz 9 16,98 43,40
Formador 7 13,21 56,61
Horno 6 11,32 67,93
Banda salida del horno 4 7,55 75,48
Banda homogenizadora 3 5,66 81,14
Banda de metal entrada a la 15 32,45 43,66
freidora
Banda de entrada al bombo 13 28,67 65,67
Bombo sozonador 2 3,77 98,12
Bombo salida del sozonador 6 11,32 67,93
Empacadora Astro
Empacadora Astro | 4 | 755 | 75,48

Tabla 10 Fallas graves de las maquinas en la empresa de estudio

Fuente: Elaboracién propia

La conclusion que se extrae a través del analisis del es que el 80% de los problemas se pueden
resolver centrandose en el 20% de las maquinas, en las lineas de PC1 y tortillera, ya que son las
gue mas produccién diaria tienen. Por lo cual se tiene en cuenta los estandares y maquinas a los

gue se debe prestar mas atencion, para la cual se realizara un estudio minucioso realizando un
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plan de mantenimiento preventivo.

4.7.3 Generacion y registro de informacion
Para un correcto mantenimiento se utilizara la generacion de registros, que consta de varios
pasos como registros de actividad, codificacion de equipos y manuales de instrucciones de

mantenimiento.

4.7.3.1 Registro de actividades

En este documento se ha redactado toda la informacion ejecutada en la maquina que sera
inspeccionada por el personal del departamento de mantenimiento, lo que también ayuda a
controlar el ciclo de servicio y determinar la prioridad de responsabilidad en el grupo de trabajo
de mantenimiento. El registro contendréa algunos pardmetros de mantenimiento, como la causa
y efecto de la falla, repuestos necesarios, resultados de observacion, recomendaciones y firmas
de responsabilidad, etc. Los registros de la actividad de mantenimiento diario se muestran a

continuacion.
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Todige

INFOEME DE ACTIVIDADES DE

MANTENTMIENTO DEPARTAMENTO DE Ulrien nerunlzaeiin

MANTENIMIENTO Verslin 1
Tipo de Mantenimiento: Preventivo D Correciivo |:|
Fecha de realizacion: Area:
Tipo de Maquina: Nimera de Maquina:
a. Reconocimiento Precedente

Descripcion del problema
1

2
3

Solucion’es del problema
1

1
3

Repuestos Usados por Tipo de Mantenimiento

¢. Ejecucion del Mantenimiento

Observaciones y Recomendacion es:

Nombre Supervisor: Firma:

Figura 1 Informe de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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4.7.3.2 Recopilacion de informacion

La informacion de manera ordenada permite generar un buen registro de las actividades de la
maquinaria y esto ayuda al personal de mantenimiento a ahorrar tiempo y a priorizar tareas, con
esto existe una reduccion de gastos para la empresa. Los registros que seran parte del control de
mantenimiento son los siguientes: Inventario de equipos, historial de equipos, orden de trabajo

de mantenimiento, registro de mantenimiento de equipos y mantenimiento programado.

4.7.3.3 Codificacion de equipos
El punto de partida es la codificacion de equipos y sistemas para llevar una buena gestion de
mantenimiento, aqui se indicara de forma detallada la estructura metodolégica para la

elaboracion y codificacion de la maquinaria.

Las metodologias son diversas, pero se tiene claro que el codigo debe ir correctamente
relacionado con los equipos, el codigo se debe poner en un lugar visible de la maquinaria y
poner a conocimiento a todo el personal sea de mantenimiento u operarios. Este codigo se
pondra en los diferentes registros para identificar a que méaquina se le esta realizando el

mantenimiento.

4.7.3.4 Manuales e instructivo de mantenimiento

El manual es importante por los siguientes aspectos que se muestran a continuacion:
a) Inspeccionar las actividades de mantenimiento realizadas a instalaciones y equipos.
b) Tener un documento de apoyo para formacién de personal nuevo

c) Controlar el servicio prestado por proveedores, mediante la normativa y procesos

ordenados.
d) Inspeccionar normas de seguridad relacionadas con el trabajo de mantenimiento.

Es importante que la empresa cuente con un manual de mantenimiento para transmitir al
personal todo lo concerniente a como preparar, ejecutar y controlar el mantenimiento en el

campo de supervision y operacion.

45



4.7.4 Estrategia de mantenimiento

Es imperativo plantear una estrategia que permita determine como hacer para asegurar que
cualquier activo fisico continde trabajando normalmente en su contexto operacional. Para el
desarrollo del plan de mantenimiento de la planta en estudio se empleara herramientas del RCM
(AMFE) el cual ayudara a evitar los paros indebidos de la maquinaria obteniendo un 6ptimo

plan de mantenimiento.

4.7.4.1 Seleccion de maquinas y/o equipos
Se procedera realizar la estrategia de mantenimiento mediante la selecciono en el punto anterior

tomando en cuenta los criterios mas importantes o influyentes en la empresa.

4.7.4.2 ldentificacion de sistemas y subsistemas
Mediante el estudio de los planos de las maquinas seleccionadas y por inspeccion visual se

determind los distintos sistemas y subsistemas que constituyen la empresa.

4.7.5 Desarrollo de la estrategia de mantenimiento

El objetivo de la implementacion del plan de mantenimiento, es aumentar la vida til de la
maquinaria, garantizando su adecuado funcionamiento durante el proceso de produccion.
Gracias a la ayuda de métodos estadisticos, se puede determinar el equipo al que va determinado
la implementacidn, ya que estos representan una mayor influencia en la produccion, obteniendo
asi, a las maquinarias a las que se realizd el estudio obteniendo informacion de su
funcionamiento como de sus partes, por parte de los técnico y operadores los cuales estan dia a

dia con las maquinas.

Por el cual los operadores se informen de alguna falla con las maquinas antes mencionadas,
mediante la implementacion con ayuda de ellos, incluyendo el técnico eléctrico como el
mecanico para solucionar dichas fallas, considerando también al jefe mantenimiento para que

pueda procesar la informacion obtenida y crear un enfoque preventivo del equipo designado.

Ya que el plan de mantenimiento de la verificacion de validez se considera una serie de pruebas,
para saber si los datos obtenidos han sido procesados correctamente, o si falta algun tipo de
informacién. Con esto se podria ir efectuando los cambios respectivos e ir mejorando el

mantenimiento del sistema.
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4.7.6 Actividades de mantenimiento

Son acciones de mantenimiento que tiene como objetivo implantarse para corregir las causas
problema para los diferentes sistemas de la maquina tratando de reducir al minimo la
probabilidad que exista un paro imprevisto por fallos, también permiten detallar la actividad que
se tendra para solucionar los problemas analizados, utilizando materiales, repuestos, personal

para las distintas areas, frecuencia de aplicacion y tiempo de ejecucion.

Las decisiones para la actividad de mantenimiento seran basadas en las recomendaciones de los

fabricantes de la maquinaria y de normas sujetas a la correccion de cada uno de los problemas.

4.7.7 Accidn técnica del programa profesional mp9
Conexion segura del software FortiClient VPN

@ FortiClicnt WPN

sl i Bl T P

cirazmres

Figura 2 Conexion segura software FortiClient VPN

Fuente: Elaboracién propia

Con el fin de empezar con la implementacion del plan de mantenimiento se sugiere tener una
conexion segura entre su computador y los sitios web que visite. Estas conexiones seguras son
fundamental para la proteccion de informacion de una empresa. Forticlient mas que un software
de conexion VPN nos ayudara a mitigar las amenazas que se nos pueda presentar ademas de

proporcionar movilidad, seguridad y disponibilidad de la informacion.

Una vez obtenida la conexidn con nuestro Forticlient inmediatamente podemos conectarnos con
nuestro software Mp la cual debemos seleccionar la base de dato correspondiente de nuestra

empresa luego precederemos ingresando nuestro usuario y contrasefia correctamente.
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Figura 3 Acceso a Base de datos

Fuente: Elaboracién propia

4.7.7.1 Instalacion del software MP
Luego de ingresar al MP debemos de realizar varios pasos para hacer funcionar nuestro

programa de mantenimiento:

4.7.7.7.1 Catalogo-Localizacion/Inmuebles

a) Comenzaremos generando un catalogo en donde registraremos las areas de los inmuebles
que se encuentra en la empresa la cual serd de gran ayuda a la localizacion fisica de todos
los equipos y también podran estan ligadas a un plan de mantenimiento preventivo,
predictivo, correctivo, trabajos no rutinarios como reparaciones y mejoras que se

registraran en el MP.

b) Para poder administrar los costos y los ingresos de la empresa en el area de
mantenimiento se generan centro de costo. Estas estaran ligadas a cada linea de

produccion y la administraremos de la siguiente manera:

CODIGO | CENTRO DE COSTO
40091 Centro de costo freido
40092 Extruido

40093 Freido empaque

40094 Extruido empaque

5001 Tortilla
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Tabla 11 Codigo de maquinarias

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4 Catalogos-Localizacién/Inmuebles

Fuente: Elaboracion propia

4.7.7.7.2 Catalogo —Equipos

En esta etapa comenzaremos a alimentar el software agregando toda la informacion obtenida de

los equipos que se encuentra en la planta empezando por:

a) Se estableceran las principales caracteristicas de cada uno de los equipos para poder

identificarlas de los demas equipos. Ademas de llevar antes del nombre un nidmero del cual

nos ayudara de una manera organizada como esta estructurada cada linea de produccion.

e Nombre del equipo:

e Marca
e Modelo

e |dentificador

e Serie

e Placa
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b) Determinaremos un indice de criticidad a cada equipo:

e Equipo con indice de criticidad alto: Son aquellos equipos cuya parada o mal

funcionamiento afecta significativamente a los resultados de la empresa.

e Equipo con indice de criticidad medio: Son aquellos equipos cuya parada, averia o

mal funcionamiento afecta a la empresa, pero las consecuencias son asumibles.

e Equipo con indice de criticidad bajo: Son aquellos equipos con una incidencia escasa

en los resultados es decir significara un pequefio coste adicional.

c) Dependiendo de cada sistema como consigue la energia necesaria para generar su

movimiento y también tomando en cuenta las caracteristicas que posee cada equipo se lo

clasificara:
e Mecénica
e Eléctrica

e Neuméatica

d) Determinaremos el centro de costo asignado a cada linea de produccion:

e 40091: Centro de costo freido.

e 40092: Extruido

e 40093: Freido empaque

e 40094: Extruido empaque

e 5001: Tortilla

e) Una vez identificadas y definidos los centros de costos se agrupara los activos fisicos en

niveles taxondmicos es decir tendemos una subdivision de todos los equipos en una
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jerarquizacion equipo Padre — Hijo para equipos que forman parte del equipo mayor,
podemos documentar como localizacion, el equipo al cual pertenecen o al cual estan

conectados.

f) Luego procederemos a asignar la localizacion exacta donde esta ubicado cada equipo en su

respectiva linea productiva:
e Lineade Tortilla
e LineaPc-10
e Linea extruido.
e Linea Mastermatic
e Linea Incalfer
e Tratamiento de agua residuales Ptar
e Subestacion eléctrica.
g) Indicaremos el tipo de equipo al que pertenece como:
e Motores
e Bombas
e Compresores
e Reductores
e Extrusor

h) Para poder tener mas caracteristicas especificas o informacién referente a cada equipo
tenemos la opcion de campos personalizado ademas nos permite documentar fotografias,

diagramas, planos, manuales técnicos, datos del proveedor, etc.
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Fuente: Elaboracion propia
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4.7.7.7.3 Planes de mantenimiento

Para poder efectuar el plan de mantenimiento y tener un control de los mantenimientos.
Debemos planear y programar las series de tareas a realizar a cada equipo con una frecuencia
determinada. Se debe crear planes, rutas, inspecciones y las actividades necesarias para cada
equipo que se encuentra en cada una de las lineas de produccion. Se realizara de la siguiente

manera:

1. Se creard el plan de mantenimiento.

2. Se agregard las actividades relacionadas al plan creado.

3. Enbase a la experiencia de los técnicos definimos una frecuencia determinada para cada
actividad.

4. Clasificamos cada tarea segun a la actividad a realizar si es eléctrica, mecanica o
neumatica.

5. Se define la prioridad y la duracion estimada a lo que se demorara el personal para
realizar dichas actividades.

6. Se redactara el procedimiento paso a paso adecuado para realizar las actividades de los
mantenimientos esta informacién aparecera en la orden de trabajo ademas se podra

documentar notas, imagenes y archivos adjuntos.
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Fuente: Elaboracién propia
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4.7.7.7.4 Mantenimiento rutinario

Asociacion equipos-planes

Luego de haber creado los planes y las actividades necesarias nos dirigimos al modulo de

mantenimiento rutinario. Seleccionamos asociacion equipos-planes la cual nos permitird asociar

o ligar cada equipo con el plan que le asignemos cabe indicar que varios equipos pueden ligarse

al mismo plan de mantenimiento.
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Figura 8 Asociacion de Equipos/Planes

Fuente: Elaboracion propia

Mantenimientos iniciales
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Luego de haber ligado todos los equipos con sus respectivos planes de mantenimiento

procederemos con el mddulo de mantenimientos iniciales el cual nos ayudara a programar las

actividades. En este mddulo tendremos dos opciones que nos permitiran:

e Mantenimiento inicial o de arranque: En esta opcidn teniendo la informacion de la fecha

del altimo mantenimiento realizado al equipo nos permitira registrarlo.

e Primer mantenimiento a realizar: En esta opcion ingresaremos la fecha que deseamos

realizar el primer mantenimiento.

Dependiendo de la opcion que se escoja el programa calculara automaticamente la fecha del

proximo mantenimiento a realizarse a cada uno de los equipos de acuerdo a la frecuencia que

se registrd en las actividades de los planes.
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Figura 9 Mantenimiento inicial

Fuente: Elaboracion propia

Mantenimientos proximos
En el siguiente modulo nos permitird verificar cuando sera la fecha del proximo mantenimiento

de cada equipo Y las actividades a realizarse.
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Figura 10 Mantenimiento proximo
Fuente: Elaboracion propia

Calendarios:
Para poder tener una mejor perspectiva de cuando se efectuaran los préximos mantenimientos
tenemos el médulo de calendarios lo cual nos proporciona de una manera grafica las fechas que
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se deben realizar los mantenimientos que se encuentran programados, tanto rutinarios como no
rutinarios.

Este mddulo estd comprendido por:
e Condesado Anual (por equipo).
e Extendido detallado (por equipos).
e Extendido (Varios Equipos)
e Paros programados.

Condesado Anual (Por equipo):

Seleccionando un equipo esta opcion nos permite generar un calendario con 12 meses
indicandonos con un circulo de color anaranjado sobre las fechas que se requerida hacer
mantenimientos para dicho equipo. También dando click sobre el circulo pintado nos mostrara

las actividades que se realizaran segln la frecuencia establecida.
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Figura 11 Calendarios — Condensado anual

Fuente: Elaboracién propia

Extendido Detallado (por equipo):
En esta opcién seleccionando un equipo nos permite escoger a cuantos meses queramos

consultar dicho equipo donde podremos visualizar las actividades, las fechas que se haran las
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intervenciones segun lo programado con la frecuencia establecida.
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Figura 12 Extendido detallado

Fuente: Elaboracién propia

Extendido (varios equipos):

En esta opcion nos permite generar un calendario donde podremos consultar y visualizar por

varios equipos a la vez.
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Figura 13 Calendario - Extendido

Fuente: Elaboracion propia

Inventario de repuesto:
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El siguiente paso es regresar al menu ciclico MP seleccionando inventario de repuesto el cual

nos abrira otra ventana y seleccionamos la base de datos que hemos creado para utilizarlo para

nuestro inventario de repuesto.

= inientario de Repuestos ver 23 (1. 22) LTS
Mend Principal Editar Ver fepotes Heramientas Ayuda

inventario'de._;

repuesto$”
version 2 2

Fecha de iabap: [{0/0672007
almmmmmusw

[
Commeta [+

o ks del suasioy conliareria

Figura 14 Inventario de repuesto

Fuente: Elaboracién propia

Catélogo — Catalogo de productos

Comenzaremos alimentar el inventario de repuesto:

a) Nos dirigiéndose en nuestro catalogo de productos.
b) Creamos uno por uno los repuestos existentes en la bodega se nos desplegara una
ventana la cual especificaremos:
e No. De parte.
e Descripcion.
e Unidad.
e Clasificacion
e Especificacion

e Agregamos una imagen
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Inventario de Repuestos ver. 2.3 (rev. 22)

Mené Principal Editar Ver Reportes

Catdlogos [ ol
'\n de Parte Descripcion Unidad Zl  Clasificacion =
ELECTAODO PARA SOLDABURA 6011 DE 178 Fa SOLDADURA
SELLO MECANICO TIPD 21 7/8 n SELLO MECANICO
RODAMIENTO RODILLOS CONI Vioar . n RODAMENTOS
RODAMIENTO P/CHUMACERA e n RODAMENTOS
RODAMENTODE BOLASPERT| oo . n RODAMENTOS
RODAMIENTO DE BOLAS 6308 n RODAMENTOS
RODAMIENTO FS54185.01 H12 Descrpoiis | 2 ODAMIENTO
RODAMIENTO COND'Y PISTAT| . Visor de imagenes -EDDAM\ENTD
RODAMIENTO COND'Y PISTAT] W5 | O E (ODAMIENTO
RODAMIENTO CONDY PISTAT  Ciasifcacien: [FODAMENTD =] (QDAMIENTO
RODAMIENTO COND Y PISTA (ODAMIENTO
RODAMIENTO CONICO 30305 €| Especiicsciones: ~ (ODAMIENTO
i "DAMIENTO 6202 LLUCS:
ROVAMIENTO 6201 LLUC3 = (ODAMIENTO
720020038 RODAMIENTO 6200 LLUC3 (ODAMIENTO
720020038 q P 6012 LLUC3 iempo de s (ODAMIENTO
220020125 A 6ot LLUC3 (ODAMIENTO
220020107 A beoioLLucs \ | [ooamienTo
220020013 A b eoos LLUCs |\ | [ooamienTo
22002025 RODAMIENTO 6007 LLUC3 || Hosemento
720020003 RODAMIENTO 6004 LLUCS (QDAMIENTO
20020268 RODAMIENTO 5003 LLUCS (QDAMIENTO
707020055 RODAMIENTO 4T 31520 /' |lovamento
720020115 RODAMIENTO 3302 DOBLE HIL|  Eaivalencia de Marcas s ‘ o oeptar ‘ O ‘ X Cancelar ‘ (ODAMIENTO
720150147 RETENEDOR CR 25081 Lodges de Bares ETENEDOR
720150143 RETENEDDR 75 100 10 ETENEDDR
720160145 RETENEDDR 35 X528 o tern (b ooz ETENEDOR
220150104 RETENEDDR 25<38-5hM ETENEDDR
07030023 RETENEDOR 1~ 34X 2" 7/16% 3/8 ETENEDDR
210030010 TARIETADRIVER DE MOTOR SAVEMA SVH2.C ELECTRONICO
220130167 REDUCTOR ANGULAR VF48 FRAME B0B5 EoucToR
20130073 PINON E-30 Z11 DE 4 PARAEIE DE 15 IRON
20070084 PINTURAEN SPRAY GRIS PINTURAS
io_||720070085 PINTURA EN SPRAY ESMALTE AZUL PINTURAS
RN KIT DF RFPARATITN PARA FIlINDRM D 3 DF FARRN IR NFIIMATITS
eeeeee Total de productos: 2269

Figura 15 Catélogos de productos

Fuente: Elaboracién propia

Inventario — maximos y minimos

Luego de haber creado nuestro bodega virtual nos dirijimos a la opcion de inventario de
maximos y minimo. Contando con la ayuda de las experiencia de las personas que forman parte
del equipo de mantenimiento se pudo determina cuanto producto debe tener en existencia en el

almacen de repuesto lo cual vamos a determinar:

Stock minimo o nivel minimo: se referiere a las unidades de repuestos que deben estar
disponibles para que nuestro equipo de mantenimiento pueda cumplir con las actividades

rutinarias y no rutinarias.

Stock de seguridad o nivel optimo: nos referimos a las unidades de repuesto que debe
mantener el almacen de repuesto para poder afrontar las variaciones de actividades que pueden

presentarse durante el periodo de trabajo estas serian como unidades extras.

Stock méaximo o nivel maximo: este seria una cantidad mas grande de respuesto en el almacen
de repuesto seria de gran ayuda para poder garantizar el abasto de cualquier tipo de atividades
no planificadas que se presente en la jornada de trabajo seria el ideal que cualquier empresa
desearia tener siempre, si no fuera, por supuesto, por los costos y la capacidad de

almacenamiento.

59



= Irplaris the Mepussim e 25 Jiee 220 - o =

Fowd "anzacd e B Bopeee Hoeemvoda S

|'.l.l'\|:L ||
o R R
TR T | Nemagniin | lymkni || CETOT T '::. ln."-l-lll _____ Limsilic :
el BN o ~ALIH 3 LHLN ST 2 L 1 o 14
y ETNE - S ELRRT IAE e b v i 1 [ ]
EURL S -| o Sk o (8] Ml a E 2
NOT T LRy TEIMMNTE D L ko I e S =1
RS ERTY SFLR Lol Wdilicar isfemzcian == LI
]l}j R B EUSHLLY ma= IRy 1
[l b= FRU RN S LA H R I B ra L] = )
N '|' 170 TP PR LS 1
N I'l"?l: v j b
. VAU LUSEL U B BRHITA SRR 1
H HX 1
SFRTES PARTE ATF 1l
SHALL Uz A IR VLR Rl o
.II.I.I.'I."-' .I..I-—LHJ 4
:
3
E
]
1
Bl
-
E
FataTa E)
KA CUUH L HLAT S =3+ 521k o i | X v >
III‘- 01 LALK »' PSR ki Hoaoa i Ll ]

ErfaT5LF (11011 AR TAR 52274 2070
3 k- R BRI
s a2

(e
-\.

ALWLHITE U P dezane 0 - amarmi_Lemdour

Figura 16 Inventario maximos-minimos

Fuente: Elaboracién propia

Inventario- existencia y valuacion
En esta opcion nos permite observar las unidades que existe por cada uno de nuesto repuesto
existente en el almacen de repuesto ademas nos permite visualizar el codigo, costo unitario de

cada uno de ellos con su monto respectivo.

60



Fow fenoaol i s Hopoess Hoeeemvoia S
EEEW| ymnkario - Eximlaniss ¥ Valuackan

& T om o\mo P

Hudhe Pt | fazarnnim | i [t | 20 e =
s [N TR DR Sk TR LT . w LEIK L R
S FHIARTAARCRY P LT 55 MR ST i T30 Es i WA
COMETRED= BT e masTEle - kY T EEE
72k FFELEH Pl LZRE w LA i =1 EE ]
SIAOCL TS FATAS TS w I s [t i
T EEETE A RA " biLy “lF % [Tk
= LULEUIU= BRI FER 1D =03 w ENLY oA FaLan
AT AR IR w x a il m
. Tl TrHAT TR 1R T TIPRTTS AT U i r 0 71 AW
""" TRl 1 0 & T 2 R A T T oz I L% 1
- MNE B EMSUR - M w T B:o8 LT
1K <18 als mM AT o 1K Fr4 =
= HCUF SFRTI TR F OO o PR TE TN " ror +m ELLo Rkt
SR TT LK FERA U SR 9 EH BLERU RS w EALY K (=28
SOAHCLLs L UL TR LR A o I i Hid
SALAIOT MATKRNT 19 e PPATEZA D i 150 1 17T
BT S P RIS 1550 PR W8 i RRLE = [Zaky
UAbEs - LA TUZRAL™ FaH B oA o LA ¥ i
TYHC ALLH ANTLAHSIO 2010 R D w 47K i

S Ak M 1S PRTE AT . Lh
LH e _FE e EoaArd

AU L AN s eh e s e
S ATEANTTSAE RSN "AT TR 2000
i S bk T e el N EE " Rl o

Lmpgbiaabih el
Eug
#4%

RRE
-
-

- L - S AR D RS T )

L]

I H

P

k2

v
rL gt R meie | | puek Lol B b e 1x i1 i1a° <1
PazatalFE "TATE = SR AT AT i 17 73 T
=-Kla D WH U HEN -a- 2 - LR o Tk
SHIE CUH LALE PR BN, wr A or AN
S ERDTTICE CUT LLAT TAMS TeOTH ST i b o ki Elir o
A et BRI " e | IR
L LU RER LN 1 | LEER R i Rl B w [RLs K e
=2 N1 1 AT B AT IR w iE i HE
ASAHLELL S AT S PARTE S 3 o £ 41

ALV LHITE Py dezaac n "wmmrz Leadocr

Figura 17 Inventarios existencia y evaluacion

Fuente: Elaboracién propia

Catélogo —Proveedores
En esta opcion nos permite recopilar toda la informacion mas importante que debemos saber de

cada uno de nuestros proveedores que nos abastece a nuestro almacen de respuesto como son:

e Nombre del proveedor
e Ruc

e Direccion

e Ciudad

e Teléfonos

e Email
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Figura 18 Catalogo-proveedores

Fuente: Elaboracién propia

OTS, Vales y Consumos-Fase 1 —Generar Ofts.

En este mddulo nos informara sobre los trabajos que deben realizarse durante toda la semana
de acuerdo con lo planificado. Donde podemos seleccionar los trabajos y generar las 6rdenes
de trabajo en forma automatica desde el software Mp. Lo cual lo vamos a realizar de la siguiente

manera:
1. Nos dirigimos en el médulo Ots,Vales y Consumos.
2. Se nos desplegara una serie de opciones y nos ubicamos en la fase 1-Generador de Ots.

3. Seleccionamos las actividades que deseamos que este en una orden de trabajo y
presionamos generar ordenes de OT.

4. Luego se nos desplegara otra pestafia donde podemos escoger la opcion asignar
responsable.

5. El software nos muestra una lista de todos los trabajadores o mano de obra que registramos
en el catdlogo mano de obra. También nos detallara la cantidad de 6rdenes que tiene

asignado cada persona y nos refleja en barra verde la carga horaria con su suma total de
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horas.

6. Una vez que se ha generado la OT, se deber& imprimir la orden y ser entregado al técnico
encargado para gque sea llenado. En los anexos se encontrara el formato de orden de trabajo

a la vez llenado por el técnico.
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Figura 19 Consumos-Fase 1 —Generar Ofs.

Fuente: Elaboracién propia

Fase 2- OTs Abiertas.
En esta fase nos mostrara todas las 6rdenes que se han generado en la fase 1 o los
mantenimientos no rutinarios generados. Debemos actualizar cada orden de trabajo una vez que

se vallan realizando cada actividad.
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Figura 20 Fase 2- OTs Abiertas.

Fuente: Elaboracién propia

Para poder actualizar una orden de trabajo debemos seguir con los siguientes pasos:

1. Seleccionamos la orden de trabajo que queremos actualizar. Nos dirigimos y seleccionamos

la opcidn “Actualizar Trabajos Realizados” donde se nos abrira otra ventana.

a. Esta ventana nos muestra los equipos que se encuentran signado en esa orden de

trabajo.

b. Nos mostrara las actividades rutinarias a realizar en la parte superior y la seccion

inferior nos mostrara las actividades no rutinarias a realizar.

2. Una vez realizada las actividades programadas se dara un visto afirmando que dicha
actividad ya se la realizo. Al ejecutar este paso nos refleja en la parte superior en color azul

el porcentaje de lo realizado de la orden de trabajo.

3. Seleccionamos la opcion “Observaciones” donde nos abrira otra pantalla para poder

describir todas las anomalias que se nos presentd durante a realizar el mantenimiento.
4. Luego de realizarse todas las actividades guardamos los cambios y posterior a esto el

64



porcentaje debe estar al 100 por ciento nos dirigimos a la opcidn “lista para cerrar” que Se

pasara automaticamente a la fase 3.
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Figura 21 Fase 2- OTs Abiertas 1

Fuente: Elaboracion propia

Fase 3-OTs Abiertas Listas p/Cerrar:
En esta fase le permitira al supervisor, al jefe poder observar los trabajos realizados durante el
transcurso de los dias le detallara el porcentaje realizado, las observaciones, vales y consumos

que se utilizaron en cada orden de trabajo. Una vez revisado todo se procedera a cerrarlos para

pasarlos a la fase 4.
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Figura 22 Fase 3-OTs Abiertas Listas p/Cerrar

Fuente: Elaboracion propia

Fase 4. Historial de Ots Cerradas:
En esta ultima fase del proceso de las 6rdenes de trabajo nos mostrara informacion de todas

las 6rdenes de trabajo realizadas por los técnicos con su respectivo porcentaje de lo realizado.
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Figura 23 Fase 4. Historial de Ots Cerradas
Fuente: Elaboracion propia
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Consulta de OTs Abiertas (por equipo)

En esta opcion seleccionando un equipo nos facilitara las érdenes de trabajo que adn se

encuentra abiertas en la fase 2 o en la fase 3.
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Figura 24 Consulta de OTs Abiertas (por equipo)

Fuente: Elabo

racion propia

Consulta de OTs Abiertas (por responsable):

En esta seccion nos despliega todos los nombres que forman parte del equipo de mantenimiento

y terceras personas. Nos mostrara cuantas ordenes de trabajo tiene asignada cada persona.

Seleccionando cada persona nos desplegara cuales son las ordenes de trabajo y el porcentaje

que aun tiene

por realizar.
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Figura 25 Consulta de OTs Abiertas (por responsable):

Fuente: Elaboracién propia

Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos.

En esta parte del Mp nos permite registrar los mantenimientos no planificados o fallas que
sucede durante el transcurso del dia a dia en un equipo o algun desperfecto en las instalaciones.
Nos permite Ilevar un control y un registro de cada situacion que ocurra con cualquier equipo

de la planta generando una orden de trabajo para poder proceder a la reparacion.

De la misma manera estos trabajos no rutinarios podrian se mejoras o trabajos preventivos que

no necesariamente se lo considero como rutinarios.
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Figura 26 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos.

Fuente: Elaboracién propia

Para pode registrar un mantenimiento no rutinario debemos de seguir lo siguiente pasos:

1. Nos dirigimos a la opcion “Agregar trabajo”

registraremos:
e Fechay hora del evento.

e Solicitante del mantenimiento.

se abrird una nueva pestafia donde

e Tipo de mantenimiento si es correctivo, preventivo, predictivo apoyo o mejora.

2. Luego seleccionamos “siguiente”
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Fuente: Elaboracion propia

3. Debemos seleccionar al equipo o localizacion que se realizara el mantenimiento y luego

procederemos a seleccionar “siguiente”
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Figura 28 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 3

Fuente: Elaboracion propia
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4. Luego se nos abrira otra pestafia donde debemos detallar:

Descripcion del ttrabajo.
Observaciones.
Prioridad.

Clasificacion

5. Luego de haber completado la informacion que nos solicita debemos dar “siguiente”
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Figura 29 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 5

Fuente: Elaboracién propia

6. El'mp nos hara la siguiente pregunta si el trabajo ya fue realizado o no. En muchas ocasiones

el problema es demasiado urgente y no hay tiempo para generar una orden de traajo. Se

seleciona “SI” si el trabajo ya fue realizado en caso contrario se selcciona “NO” si el

mantenimiento

Se

programma

para una f

echa

determinada.

71



B, BEI0 Erepresarad - IWarno, v Fudeanio - Regkree de Trazajes —|ﬂ =
_-- e Er
- Mamtta. no Rutnano - ngliind.'l‘nl:.ljnﬂ
Headaes whery 4

H.ﬂ. ke ol
TRz Toakai Comid 3 -y

Har luligmbim lmk ok pyed

Crpins Tat - SRS
Kmcatmie Funasp i i i Cmgpams  |Fahi, suddDewa Togecaen  dmike FesIT Duwidy Dieeid T
= - l:uu.:l-:_ T S | XN Bl IRORKE I
e 1 BRI AT = S H A T WIS Salle dels (S
eI ___2. B IO Tles SO (1T TSy e
AL TRE LORRLE m AR T ARSI, | SR WiwE Fallm els S
I RN R R AN R AN ChaR T WieE Callm il =
& = r R = P T WIS Dalim ckeds [fre
LK [] e hde T
™ ks wrm».m': L I Ma tels =ee
ERE R T T = m el T
g FTE IR R I Vlm b =
BERT S Sl TR ¥ ) Cm dedn T
3 TE L FLEL RIRCEEI = Ilm Sk (=
L I Sl g kv S

R et WAL SRS © W8P =1 T Ha

o
P e v § RIITRTT
Lo WATHIETT A ERLR
AR i
] :
L 05 e PR [ o L 2 090 TR sl colauml |

Figura 30 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 6

Fuente: Elaboracién propia

7. Luego se seleciona “siguiente” procederemos a indicar la fecha y la hora programada para
poder realizar el trabajo incluyendo las horas que el personal de mantenimiento va a

demorar.
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Figura 31 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 7
Fuente: Elaboracion propia
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8. Posterior a seleccionar “siguiente” nos abrira otra pestafia donde debemos ingresar la causa
de la falla y tipo de falla.El Mp viene predefinidas las causas de la fallas pero de igual

manera el Mp nos permite ingresar mas fallas.

Estas causas son:

e Accidentes.

e Causas relacionadas con las intalaciones.

e Condiciones severas del medio ambiente ( corrosion, polvo ,etc)
e Empleo de repuesto no adecuado o de mala calidad.

o Falta de mantto. Rutinario preventivo o predictivo.

e Falla natural de partes por uso o envejecimiento.(no consumible)
e Falla o desgaste prematuro de partes (calidad de las partes)

e Mala instalacion de repuestos.

e Operacidn o uso inadecuado.

e Problemas de disefio o adaptaciones del equipo.
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Figura 32 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 8
Fuente: Elaboracion propia
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9. Selecionando “siguiente” nos muestra otra pestafia donde debemos ingresar la informacion

de la causa del dafio, si por causa del dafio hubo paro si ocasiono que otro equipo se dafie.
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Figura 33 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 9

Fuente: Elaboracion propia

10. Por ultimo luego de seleccionar “ siguiente” nos pregunta el Mp si deseamos o no generar
Orden de trabajo. Si solo deseamos que la informacion de la falla se registres
seleccionaremos “NO” caso contrario si deseamos que la falla del equipo se registre y
podamos tener un analisis mas detallado del mantenimiento seleccionamos “si”. Luego
seleccionamos “terminar” si nuestra opcion fue si automatiamente se genera una orden de

trabajo y estara en la fase 2.
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Figura 34 Mantenimiento no Rutinario-Registro de trabajos, paso 10

Fuente: Elaboracion propia

4.7.7.2 Comprobacién de los datos

Localizacién de los equipos:

Una vez que cada equipo se va creado en el programa se va distribuyendo al mismo tiempo se
va asignando la localizacién para saber donde se encuentra ubicado tal equipo en la linea de
produccion que se encuentra en la empresa ademas de seleccionar el centro de costo que genera
(Suérez D, 2015).

Crear catalogo de herramientas:

En esta parte procedemos a crear cada una de las herramientas mecanicas, eléctricas,
neumaticas, hidraulicas que se encuentran disponibles en la empresa la cual se las utiliza para
realizar las actividades de mantenimiento preventivo, correctivo, predictivo de la misma manera

se va detallando las caracteristicas de las mismas (Garcia Monsalve,2018).
Crear planes de mantenimiento:

Para poder llevar a cabo un plan de mantenimiento preventivo se debe crear planes, rutas,
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inspecciones para cada una de las lineas de produccion. Cada uno de ellos debe llevar una
frecuencia, el tiempo que se tomara para efectuar dicha actividad. Tambiénse deberd asignara
las actividades que se realizara en el mantenimiento. Una vez creado todos estos planes, rutas,
inspecciones se las asociara con cada uno de los catalogo delos equipos correspondiente a

cada plan.

Luego de ligar los planes de mantenimiento se asignara una fecha de inicio en la cual se va a
ejecutar las actividades y que luego automaticamente el programa refleja el proximo

mantenimiento (Barros Leal, 2015).

4.7.7.3 Datos obtenidos del programa mp9

Hrs
Tiempo Medio Entre Fallas
3 ( MTBF)

28 -

24

En Fe Mz Ab My Jn J Ag Sp Oc Nv Aj20 27 28 29 30 Kl
Figura 35 Tiempo medios entre fallas reflejado por mp9

Fuente: Elaboracién propia

En la figura anterior se refleja los valores de los tiempos medios entre fallas del afio 2020;
demostrando que de enero hasta marzo presenta valores menores, pero que en la continuacion

de los meses aumento el tiempo medio entre fallas en las maquinarias.
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Tiempo Medio de reparacion
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Figura 36 Tiempo medios de reparacion reflejado por mp9

Fuente: Elaboracion propia

En cuanto a la grafica de los tiempos medios de reparacion, demuestra valores intermedios entre
los meses de marzo a junio; pero en los siguientes meses alterna los valores demostrando

tiempos medios de reparacion y por ende pérdidas de produccion por tiempos perdidos.
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Figura 37 Tiempo entre fallas reflejado por mp9

Fuente: Elaboracién propia

Los tiempos entre fallas en promedio mensual con relacion a promedio anual; refleja que los

datos anuales presentan un valor intermedio en escala de 1 al 20. Pero un alto tiempo perdido
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en el mes de julio y en el mes de noviembre del 2020.
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Figura 38 Tiempo entre fallas reflejado por mp9

Fuente: Elaboracién propia

La figura de la disponibilidad indica que los porcentajes entre el promedio mensual con el anual
de acuerdo a las maquinarias de los meses de mayo hasta el mes de agosto valores promedios

en escala de 1 al 100%; al igual con el valor de 90% mensual.

5 romediomes v afo —ee—3Comectivo sEmana —e—Neta

= %MC
ihn
12,0420
4 8.5
2.0 30
59 55 5.8
I I I a-—i -.—m—ar
A0 En Fa Mz Ah My In Il Ag Sp Ort Nov Dic 4% 50 51 &2

Figura 39 Tiempo entre fallas reflejado por mp9
Fuente: Elaboracion propia
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En relacion mensual vs la anual con el % MC, con relacion a los valores demuestra que va en
aumento iniciando en 6,1 a 7,6 en los primeros meses del afio 2020; en cambio en los Gltimos

disminuye a 4,7.
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CONCLUSIONES

El plan de mantenimiento preventivo con la utilizacion del software profesional mp9
para las maquinas y/o equipos en las &reas de produccién de la empresa va dirigido para
el equipo de mantenimiento ya que ellos deben asegurar el trabajo de las maquinas al
cien por ciento en su proceso, ademas de que identifiquen y midan el deterioro puesto
que esos gastos extras han generado a la empresa perdidas relativamente monetarias
tanto en produccidon, comercializacion y fidelidad de clientes. Demostrando que el 80%
de los problemas se pueden resolver centrandose en el 20% de las maquinas, sobre todo
en las lineas de PC1 y tortillera ya que son las que mas produccion diaria tienen y son

las que mayor problematica presenta, que con el plan de mantenimiento se solucione.

Con implementacion del mantenimiento preventivo en la empresa se logré disminuir las
horas de parada y minimizar la disponibilidad de maquinaria y/o equipos. Mediante el
disefio de rutas de lubricacion en las 5 lineas de produccién en especifico en las lineas
PC10 vy la tortillera puesto que son las maquinas que mas trabajo generan, se mejoré el
manejo de las maquinarias aumentando el proceso productivo, disminuyendo los cuellos
de botellas y el nimero de fallas graves de cada maquina. En consecuencia, el analisis
de tabla de prioridades, determino como criterios de mayor prioridad: el mantenimiento
correctivo, la incidencia de produccion y el nimero de maquinas. Con el cual se elimine

las fallas, deterioros o paros, asi como los cuellos de botella.

El programa profesional mp9 desarrolla las reparaciones de los equipos/maquinarias
estableciendo periodos de recambio por frecuencias, ciclos de trabajo o tiempo de
trabajo. Generando de esta manera una base de datos de la informacion de repuestos,
proveedores, mantenimiento y vida Uutil de equipos/maquinarias precisando la
informacion proporcionada por los fabricantes de las maquinarias o de los repuestos de
uso general. Ya que al aplicar este tipo de mantenimiento que se base en conocer los
presupuestos elaborados en base a la proyeccion de repuestos a cambiar, horas de parada
de maquina, servicios de terceros y horas hombre del personal propio. Mediante la
intervencion de las maquinas en dias u horas que el equipo no este destinado o

programado para produccién, como por ejemplo dias de descanso, dias festivos o
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periodos vacacionales.

Mediante el uso del software profesional mp9 se superd la meta, reduciendo un 12% de
gastos generales referente al mantenimiento preventivo en los ultimos meses de
funcionamiento. Ademas de que su implementacion gener6 méas control para el uso de
recursos, reflejado de esta manera la sistematizacion realizada, dando como resultado
una reduccion considerable de gastos estimada en un 12%. Al realizar en todas las
maquinarias a utilizar, ya que el programa funciona mejor con todos los datos y
maquinarias ingresadas al sistema, sistematizadas y codificadas adecuadamente, si el
programa es utilizado de manera correcta, los resultados van a variar positivamente,

haciendo que la eficiencia del programa sea la adecuada.

Los datos obtenidos de la utilizacién del software profesional Mp version 9 en el periodo
2020 nos indica las falencias en los tiempos de fallas, las reparaciones y la disponibilidad
de accesorios 0 cambio de piezas que se requiere, ademas de no contener una base de

datos actualizados para el mantenimiento de maquinarias y/o equipos.
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RECOMENDACIONES

Es recomendable hacer un nuevo analisis de paradas de maquina después de transcurrido 6
meses de la aplicacion del plan de mantenimiento utilizando el programa profesional mp9

en la empresa en estudio, con el objetivo de revisar la iniciativa de optimizacion.

Se propone realizar un analisis para todas las maquinarias y/o equipos del area de
produccion y no solo donde se identifico las falencias o averias, a fin de que se logré

desarrollar un mantenimiento preventivo completo de la empresa.

Se recomienda ejecutar un andlisis de los costos de produccion que provocan los

mantenimientos por equipo, con el objetivo de evaluar su continuidad y cambio.

Se sugiere que después de implantar el proyecto de mantenimiento preventivo de las
maquinarias y/o equipos, se realice un analisis en el que busque implantar en lo posible la

utilizacion del mantenimiento predictivo .
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Anexo 2 Disefio de orden de trabajo (Mantenimiento)

(cI;ve 1S0)

(revision 1ISO)
MANTENIMIENTO
Orden de Trabajo Folio: 000120
del 20-nov.-2020 al 22-nov.-2020
Responsable: Duracién apro;(imada: 6h10m
Generé: MAVALMON Fecha y hora de recepcién'de la OT:
Revisé: - Fecha y hora de devolucién de la OT:
Autorizé: 5 '
[94. EMPACADORA WRIGTH
Localizacién: \ PLANTA YUPI-ECUADOR) SISTEMA DE EMPAQUE
. Equipo padre:
Prioridad: Alta
Clasificacién 1: MECANICO
Clasificacion 2:
. Centro de costo: 40093 FREIDO EMPAQUE *
Actividades rutinarias ’
MANTENIMIENTO PREVENTIVO ELECTRICO e
F Frecuencia: 3 Mes(es) Prioridad: Media
Duracion aproximeda:  2h00m .« Clasificacion 1: ELECTRIC

r Requiere paro: No Clasificacion 2:

Procedimiento:

-REVISAR EL ESTADO DE LA TERMOCUPLA Y SI ES NECESARIO CAMBIARLAS.
-CHEQUEAR EL ESTADO DE LA RESISTENCIA SI ES NECESARIO CAMBIARLAS.

CONECCIONES Y ELIMINARLAS SI EVENTUALMENTE SE PRODUJERA.

-CHUEQUEAR PARA EVITAR TODO TIPO DE HUMEDAD POR CONDENSACION, PENETRACION DE LIGUIDO ETC, EN CAJAS DE

‘ -MANTENER LOS BORNES DE CONECCION LIMPIO Y LIBRES DE OXIDOS, Y LAS CONECCIONES APRETADAS.

-REVISION DEL ESTADO DE LAS BORNERAS SI ES NECESARIO CAMBIARLAS.
-REVISAR TODAS LAS CONECCIONES ELECTRICAS.

i Comentarios: Se rengp gmkm qu ?T-400 \/ @\esu gy Se
3 U™ Posgion Q< Co)«*\&o Se (;an cal)‘/(_,

r‘cub.’(e F[\’ 700

l94.1.4 MOTOR AC PRINCIPAL_WRIGTH

o ﬂél ef'/a(jo .t(e re(/ﬂ(;;(,a 3 47
=

Localizacién: \ PLANTA YUPI-ECUADOR\ SISTEMA DE EMPAQUE
Equipo padre: 94. EMPACADORA WRIGTH
Prioridad: Alta
Clasificacién 1: ELECTRICO
Clasificacion 2:
Centro de costo: 40093 FREIDO EMPAQUE

Actividades rutinarias

| \ MOTOR\ MANTENIMIENTO ELECTRICO: INSPECCION ELECTRICA

noviembre 20, 2020 11:16 am Péagina 1de 3

(clave ISO) (revision ISO)

4,

-3
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(clave ISO)

| ”
& P (revision 1ISO)
MANTENIMIENTO

Orden de Trabajo Folio: 000233
AR

del 20-ene.-2021 al 24-ene.-2021

: Responsable: ANDRES JIMENEZ Duracién aproximada: 4 h 45 m
Genero: R.FLOREZ . Fechay hora de recepcion de la OT:
Revisoé: Fechay hora de devolucion de la OT:

Autorizé:

[60.11 MOTOR BANDA FREIDORA
ca -\ PLANTA YUPI-ECUADOR\ LINEA INCALFER
s quip 60.1 BANDA SUMERGIDORA FREIDORA INCALFER
lad: Alta
11 ELECTRICO

gice ntio 40091 CENTRO DE COSTO FREIDO

Actividades rutinarias

' MANTENIMIENTO ELECTRICO
1 ~

‘ uvencia: 6 Mes(es) rioridad: Baja
| uracin aproximeda: 0h15m  © ssifcacion 1: ELECTRICO
No SifEs
Procedi
*REVISAR BORNES DE CONEXION /
*RUIDOS, VIBRACIONES U OLORES A QUEMADO

*REVISAR BUEN FUNCIONAMIENTO DEL VEMIMDOR
*REVISAR CONDICIONES DE LA CARCASA

Shngion Joodo Comerzi} SIN

MEDICION INDICE DAR

Erecuencia: 12 Mes(es) 08 oridad: Baja
0h15m Clasificacion 1: ELECTRICO

] saro: No s an 2 8 3

1. Pasa el meguer a funcion DAR y meguear entre fases este valor debe de estar por encima de 1 en caso de que no rep\ortar'

enero 20, 2021 07:55 am Pégina 1de 7 (clave ISO) (revision ISO)
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(clave ISO)
(revision 1SO)

Orden de Trabajo Folio:
I Illlllllllllllllllllfllll Illl
del 4-feb.-2021 al 7-feb.-2021
Responsable: ALEX VILLA Duracién aproximada: 0 h 45 m
Generé: F.FIGUEROA" Fechay hora de recepcion de la OT:
Revisé: ) Fechay hora de devolucién de |a OoT:
Autorizé: F
|27.4 BLOWER FILTRO BOMBO SAZONADOR .
Localizacicn: \ PLANTA YUPI-ECUADOR\ LINEA DE TORTILLA
Equipo padre R
a2 Media
n 1: MECANICO
5n 2: MECANICO

51 5001 CENTRO DE COSTO TORTILLA

’ Actividades no rutinarias
£L7ldaaes no rutinarias
MANTENIMIETO INTERNO BLOWER j

Solicitante: A VILLA Tipo de trabajo: Preventivo

Fe ication: 4-feb,-2021 13:49 lad: Baja
a (imad2: 0h45m Clasificacién 1: MECANICO
Requiere paro: No Clasificacion 2:
Observaciones
INSPECCION

LIMPIEZA

SE,LLN,)O SZ Yeulizn 7%1:7477147 677"45 '{/”Qﬂ/ﬂﬁﬂfo ﬂ@?’]ogoov
- ] Qe ol Bero dFofm/):o; Se Sﬁé K
r e i 4 7%,&2, M 20 Fecha y ora de terminacion: 4 F6°A01 45200

vertido en trabajo:

ce ento realizado

febrero 04, 2021 01:50 pm Pégina 1 de 1 (clave ISO) (revision 1SO)
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CHUMACERA TO!

U
GRASA OKS 476

! GRASA OKS 476
! GRASA OKS 476

GRASA OKS 476

TRIBOLOGIA
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. 'RUTA DE LUBRICACION

RESPONSABLE: .?ts-ﬂeﬂ bs

PLANTA/PROCESO . EXTRUIDO

EQUIPO

REVISION N°

3

BANDA TRANSPORTADORA

FECHA:

TRIBOLOGIA

TE | HERRAMIENTA

S

: G\,E.m.mot

_ |FRECUENCIA |REAL
GRASERA MANUAL 15 DIAS
CHUMACERA DEL ELEVADOR AL TUNEL DE
2 ENFRIAMIENTO 4|0Xs 476 GRASERA MANUAL 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 DIAS
3 CADENA DEL ELEVADOR DELTUNEL ' ~1]0xs 371 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION |15 DIAS
OBSERVACIONES: ’

[BEL])

f@gﬁs\, %gmﬁu A.&S,a
Am‘z%én @@wo a

.

94




—-

D rtgal,

o - L‘/I . Cede 5y, B :
5 LD }l/ll » |
g “pe g Glpor asoy o
' : Reia 71/’_"/ it (clave 1SO)
(revision 1SO)
MANTENIMIENTO
Orden de Trabajo Folio: 000282
(LT
del 22-ene.-2021 al 24-ene.-2021
Responsable: ALEX VILLA Duracién aproximada: 1 h 00 m
Generé: F.FIGUEROA Fechay hora de recepcion de la OT;
Revisé: Fecha y hora de devolucién de la OT:
Autorizé:
|22. BANDA SALIDA HORNO ELEVADOR PRODUCTO . 4]

cion. \ PLANTA YUPI-ECUADOR\ LINEA DE TORTILLA
21. HORNO »
Media .

7 1- MECANICO

: RO DE COSTO TORTILLA
=
X Actividades no rutinarias
CAMBIO DE RODAMIENTO UC209
A. VILLA Tipo ge trabajo: Preventivo
Fecha de on: 22-ene.-2021 13:49 Prioridad: Media
0 2:1h00m ( 1: MECANICO
~ No 5 2. MECANICA
CAMBIG DE RODAMIENTO EN CHUMACERA SUPERIOR LADO OPUESTO AL MOTOR . . k!
22 23 24
[T ﬁm\)-@a % Detcdmiorto wo10S |
Fecha y hora de inicio: (94 O\ (Qﬂﬂ' AO ?p Fecha y hara de terminacion 9-4"0\'02&‘ \CSS
Tiempo invertide en realizer e! trabaj gs
e e BEMonter Womeegn LOE akfn(lcﬁ)amlclo de S hobies .
Y \‘b\a Med:eete PRACS 5t Ueti 2o Sthin 92 m s
Pedacnica \{%Qﬁa\ﬁa e\ /‘m@ea TgREO f
enero 22, 2021 01:51 pm - Péagina1de1 (clave ISO) (revisu')n 1SO)

=

% ééy s
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(clave ISO)
(revision 1SO)
MANTENIMIENTO

Orden de Trabajo Folio:

000232

- LT

del 19-ene.-2021 al 24-ene.-2021

Responsable: HUGO TOLEDO

Generé: M.VALENCIA
Revisé:
Autorizé:

[17.moLino

Duracién aproximada: 3 h 30 m
Fechay hora de recepcién de la OT:
Fechay hora de devolucién de la OT:

Actividades no rutinarias

Cambio de las piedras del molino

Solicitante: M, valencia
Fecha ge notificacion: 19-ene.-2021 15:09
Duracién aproximada: 3h 30 m
Requiere paro: 1 dia(s)

Tipo de trabajo: Preventivo
Prioridad: Alta

Clasificacién 1: MECANICO

Clasificacion 2: MECANICA

ol i [ 2 R T P e e

Fecha y hora de inicio: “¥3~01=202\ A usoo 6:30 Fecha y hora de terminacién: 2 ‘ffol[}t)ZY ©}:30 —\%TOO

Tiempo invertido en realizar el trabajo:

s coisio: 18 oo o JODMAQ(L Hoo o muror i ),

REN UMD Yéfr)&u h\mmw\r\

é‘%“i‘ ot b 0 % %: (NOT“ E\)O EL sﬁiw ois Rosga @gmcﬁ>

Atw o.::? e mo.& s Mcp.

'T'OAOGIQW OMTMW Jo 500\&% mesa&ﬁ/w‘b"‘

\

%":’i’m@&ov*zg — ol = TOU

enero 22, 2021 03:28 pm Péagina 1 de 1 (clave ISO) (revis_ién 1SO)



Anexo 3 Linea PC10

RUTA DE LUBRICACION.
RESPONSASLE
PLANTA/PROCESO LINFA PCI0D REVISION N* | 1 |
EQUIPO FECHA' | s S

LAVADORA ¥ PELADORA DE PAPA

1| CHUMACERA TORNLLO SIN Fov HORIZON AL 2 rarrin o ergrasetore mancel 3 BOMBAZOS (3 pramos) [1s s
2 caDes o Mook comame har VERFICAR LUBRICACION |12 s
3 CHUMACERR TORMLLD S it VERTICAM 2 G o 4 ergrevetors meniel 3 BOMBAZOS (3 pramos) |15 oeas
4 CHUMALTRS PTLADORA BE Pads 2 IGAAZA N3 475 ererarabin s mansl 3 BOMBATOS (3 gramos) |15 tas
S| CHUMACERAS TORMILLO SN NN INCLINADO Z;P-m oas e orgraatons masual 3 BOMBAZOS (3 gramos) (13 as
‘OBSERVACIONES
RUTA DL LUBRICAOON
RESPONSARLE
PLANTA/PROCESD LINEA PCI0 REVISION N* l
| QUS| mevioomaromwuss oosmcanoses FECHA |

1|  OWMACIRA A TORMLLOS DOSPCADORES 2|00 oa CRASZAA MANUAL 3 BOME0Z05{3 GRAMOS] |13 ous
2 CHUNACERR TORNILLOS COHMCADORES 2|oa e CRASEAA MANUAL 3 BOMS0ZO5(3 GRAMOS] |15 oas
3| CADENA DF LOS TORMALOS DOSFICADORIS 1|wom s ssa SPRAY VERFICAR LUBRICACION |15 deas

OSSERVAOONES




RUTA DE LUBRICACON

RESPONSABLE:

PLANTA/PROCESD UNEA PC10

| REVISION N*

FREIDORA- BANDA ASPA

FECHA:

TRIBOLOGIA

1 CHUMACERA BANDA 25PA GRASERA MANUAL 3 BOMBAZOS (3 GRAMOS) |2 meses
2 CHUMACERA BANDA DE INMERSION 4lows 43¢ GRASERA MANUAL 3 BOMBAZOS (3 GRAMOS) |15 pias
3 CHUMACTRA DE S80UDA FREDORA &lows e GRASERA MAKUAL 3 BOMBAZOS (3 GRAMOS) |15 pias
4 CHUMACIRA DIL FODILLO SALERD Ao o GRASERA MANUAL 3 BOMBAZOS (3 GRAMOS) |15 peas
S CADENA DE LA BANDA PRZIDORA 1jsocTre s 2201 sPRAY VERIFICAR LUSRICACION |13 pas
OBSERVACIONES
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSARBLE:
PLANTA/PROCESO LINEA PC10 | REVISION N* | 7
™I 1A
EQUIPO BOMEO0 SCONADCR | FECHA: .

1

CHUMACTRA De' bovdo soinnasdor

§locs 40

engrasetons mansd

3 BOMBAZOS{3GRAMOS)

10 DIes

2

CAUENA OtL 8OM B0

1 fioerms o ases

SPRAY

VERIFICAR LUBRICACION

10 OIks

OBSERVACIONES:.
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Anexo 4 Masthermatic

RUTA DE LUBRICACION LINEA MASTHERMATIC

RESPONSABLE

PLANTA/PROCESO

MASTHERMATIC

REVISION N* | 1

TRIBOLOGIA

EQUIPO

FREIDORA ¥ DANDA SAUDA DE LA FREIDORA

1] CHUPAACERA DE BANDA DE LA FREIDORA 3 BOMEAZOS(3 GRAMOS)
2 CADENA tliocrs & s Ay VERIFICAR LUBRICACION |15 oeas
3 CHUMACERA LA BANDA DE SALDA o ¢ engracacors marusl 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 Dias
4 CADENA 1jiocrr s atee SPRAY VERIRCAR LUBRICACION |15 D085
OBSEAVACIONES
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
0 2
PLANTA/PROCESO MASTHERMATIC | REVISION N | 2 | TRIBOLOGA
EQUIFO BANDA HOMOGEN I ZADORA FECHA: | |

OGUMAZTRA DT LA SANGA HOMOGENZADORA

ergrazacers marual 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 0uas

OBSERVACIONES:
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RUTA DE LUBRICACION

RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO MASTHERMATIC REVISION N° 4
BOMBO SOZONADOR Y DOSIFICADOR TRIBOLOGIA
FECHA:

1

EQUIPO DE SAL

CADENA DEL MOTOR DEL BOMBO 1

LOCTITE L8 8101

SPRAY

VERIFICAR LUBRICACION

15 DIAS

2

CADENA DEL DOSIFICADOR DE SAL 1]

LOCTITE LS B101

SPRAY

VERIFICAR LUBRICACION

15 DIAS

Observaciones:
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Anexo 5 Extruido

RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE
PLANTA/PROCESO EXTRUIDO | REVISION N | 1 | BOLOGE
EQUIFO EXTRUCTORNL | FECHA | | T “

1| CHUMACIRA DE MOTOR CUCMILLA 2 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS)
2 CHUMACERA TENSORA 2joc engrasadora manvel | 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 0ias
3| CHUMACTRA DI PARED 2 HUTCOS 2foes a7e enarasaors manual 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |13 Dias
OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO EXTRUIDO REVISION N* 2
EQU®PO ELEVADOR DE PRODUCTO AL HORNO FECHA: Lot

2 CADENA ELEVADOR D PRODUCTO L0CTTE 10 284 P2y VERIFICAR LUBRICACION |15 pias

3| CMUMACERA DEL WORNO EXTAUCTOR F GRASTRAMaNUAL | 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) [1s pias

3 CADENA DL HORNO EXTRUCTOR Yooz s sz ] VERIFICAR LUBRICAC'ON |15 ouas
OBSERVACIONES
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RUTA DE LUBRICACION

PLANTA/PROCESO EXTRUNOO

REVISION N* || 4 | i &

EQUIPO SOMBO TUNEL DE ENFRLAMIENTO

FECHA: | |

O UMACERA DEL SOMBO DEL TUNEL O

ENFRUMENTO
OBSERVACIONES
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE
PLANTA/PROCESO EXTRUIDO REVISION N* | 2
EQUIPO ELEVADOR A4 HORNO FECHA | b A

CHUMACESA DEL LEVADOR DE PRODUCTO 3 BOMBAZOS[3 GRAMOS)
2 CADENA DEL ELEVADCR LOCTITE 18 2301 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION [15Di85
3 CADENA DIL MORNO 2182301 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION |1sDuas
4 CHUMACERA DEL HORNO o0 0% CRASERA MANUAL 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 Dlas
OBSERVACIONES:
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RUTA DE LUBRICACION

RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO EXTRUIDO REVISION N* - TRIBOLOGIA
EQUIPO EXTRUCTOR#3 FECHA:

CHUMACERAS ELEVADOR DE PRODUCTO ENGRASADORA MANUAL | 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15DIAS
2 CHUMACERAS DEL HORNO EXTRUCTOR 2]oxs a7 GRASERA MANUAL 3 BOMBAZOS{3 GRAMOS) |15 DIAs
3 CADENA DEL HORNO EXTRUCTOR 1]LOCTITE L8 8101 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION [15Dlas
OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
g
PLANTA/PR?CESO EXTRUIDO REVISION N 4 TRIBOLOGIA
EQUIPO EXTRUXOR#3 FECHA:

1 EXTRUXOR #3

4foxs a7e

GRASERA MANUAL

3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 Dias

OBSERVACIONES:
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Anexo 6 Empacadora Wrigth

RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO EMPACADORA REVISION N° 1 Ao
EQUIPO CMPACADORA WRIGTH FECHA:

CHUMACERA DE PARED 3 HUECOS ergrasadora manal | 3 BOMBAZOS( 3 GRAMOS)
CADENA D TRANSASSION ELEVADOR D€ VERIFICACION
2 PRODUCTO 1|L0CTTE L8 2222 SPRAY LUBRICACION 15 DIAS
OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE
PLANTA/PROCESO EMPACADORA REVISION N* 2 |
EQUIPO EMPACADORA WRIGTH FECHA: TRIBOLOGIA

1| CHUMACERS BASE QUNDRO PRIMARO 2|oxs 20 rgr3c3dors marusl 3 BOMBAZOS( 3 GRAMOS) |15 tras
2|  CHUMACERA BASE LARGO MECANICO 2|oxs 2 engracadors manusl 3 BOMBAZOS( 3 GRAMOS] |15 oras
CRORNACET EXSE O
3 SECUNDARIO 2oz 40 e~grazadors marcal 3 BOMBAZOS( 3 GRAMOS) |15 Dias
VERIFICAQON
4 CADENA 1|vocTTs e sson SPRAY LUBRICACION 15 Duas
OBSERVACIONES:
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Anexo 7 Linea tortilla

RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO LINEA TORTILLA REVISION N* 1
2 TRIBOLOGIA
EQUIPO BANDA ELEVADOR DE CANGUILONES FECHA:

1| CHUMACERAS INFERIOR F206 EJE 30MM 2|os=300 engrazacora manual 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) 15 DIAS
2| CHUMACERAS SUPERIOR P207 EJE 36.4MM 2 |oxsa00 engrasacora manual 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) 15 DIAS
3| CADENA ELEVADORAS DE CANGUILONES 1|LOCTITE L8 8101 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION 15 DIAS
OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO LINEA TORTILA REVISION N* 3
|
EQUIPO FORMADOR FECHA: TRBROSA

1 CHUMACERAS DEL FORMADOR 4|oxss00 engrasadora manual 3 BOMBAZOS({3 GRAMOS) |15 Dias
2| CHUMACERA DE PISO 1|oxs<00 ensrazadoramanual | 3 BOMBAZOS{3 GRAMOS) |15 DIAS
3 CADENA DE LA BANDA DEL FORMADOR 1|wocTTE LB 8101 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION [15Dias

OBSERVACIONES:
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RUTA DE LUBRICACION

BANDA SALIDA DEL HORNOQ|

RESPONSABLE:
"
PLAN;Q{JPI:;)CESO LINEA TORTILA REVISION N 5 TRIBOLOGIA

CHUMACERAS INFERIOR DEL ELEVADOR oxs 476 engrazadora manual | 3 BOMBAZOS({3 GRAMOS)
2| CHUMACERAS SUPERIOR DEL ELEVADOR 2|oxsare engrazsdora manual | 3 BOMBAZOS{3 GRAMOS) [15 Dias

CADENA BANDA ELEVADOR A LA BANDA
3 HOMEGENIZADORA 1|LOCTITE L8 8101 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION |15 DiAS

OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PR(?CESO LINEA TORTILA REVISION N* 6 TRIBOLOGIA
EQUIPO BANDA HOMOGENIZADORA FECHA:

CHUMACERAS DE LA BANDA
1 HOMOGENIZADORA 6|oxs200 engrasadoramanual | 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 DIAS
CHUMACERAS DE LA BANDA
2 HOMOGENIZADORA 6|oxs200 engrasadoramanual | 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 DIAS
3| CADENA DE LA BANDA HOMOGENIZADORA 1|wocTTE LB 8101 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION |15 DIAS
OBSERVACIONES:
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RUTA DE LUBRICACION

RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO LINEA TORTILA REVISION N* 7
" BANDA DE METAL ENTRADA A LA TRIBOLOGIA
EQUIPO FREIDORA FECHA.

1| CHUMACERAS DE ENTRADA A LA FREIDORA 6|oxs200 ergrazsdors manual | 3 BOMBAZOS({3 GRAMOS) |10Dias
2| CADENA DE LA BANDA HOMOGENIZADORA 1|LoCTITE LB 8101 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION |10 pias
OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO LINEA TORTILA REVISION N* 8
. TRIBOLOGIA
EQUIPO BANDA DE ENTRADA AL BOMBO FECHA:

CHUMACERAS DE LA FREIDORA engrazadora manual | 3 BOMBAZOS (3 GRAMOS
CHUMACERAS DE LA BANDA SALIDA
2 FREIDORA 4|oxsere engrasadora manual | 3 BOMBAZOS (3 GRAMOS) |10 DIas
CHUMACERAS DE LA BANDA ELEVADORA AL
3 BOMBO 4|oxsa7s engrasadora manual | 3 BOMBAZOS (3 GRAMOS) |10 DIas
OBSERVACIONES:
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Anexo 8 Empacadora Astro

RUTA DE LUBRICACION

PLANTA/PROCESO! EMPACADORA REVISION N° 1
EQUIPO EMPACADORA ASTRO FECHA:

TRIBOLOGIA

CHUMACERA TRANSPORTADOR DE PRODUCTO o%s 476 engrazadora manual 3 BOMBAZOS{ 3 GRAMOS)
CADENA DE TRANSMISION TRARSPORTADOR DE
2| PRODUCTO 1|ocTE L8 2101 SPRAY VERIFICACION LUBRICACION |15 DIAS
3 CHUMACERA ELEVADOR DE PRODUCTO 4foxs a7e engrasadora manual 3 BOMBAZOS({ 3 GRAMOS) |15 Dias
OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
PLANTA/PROCESO EMPACADORA REVISION N°® 2
I
EQUIPO EMPACADORA ASTRO FECHA: 1RB0CA

1 CHUMACERA BASE LARGO MECANICO 2|oxs a7 engrasadora manual 3 BOMBAZOS{ 3 GRAMOS) |15 DIAS
VERIFICACION
2 GRASEROS 4loxs 276 ENGRASADORA LUBRICACION 15 DIAS
VERIFICACION
3 RODAMIENTO UNEALES DEL SELLADO 4|aceme ACEITERA LUBRICACION 15 DIAS
OBSERVACIONES:
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RUTA DE LUBRICACION

PLANTA/PROCESO EMPACADORA

REVISION N°

EQUIPO EMPACADORA ASTRO

FECHA:

TRIBOLOGIA

1

CHUMACERA DE PARED 4 HUECOS

ENGRASADORA MANUAL

3 BOMBAZOS(3 GRAMOS)

15 DIAS

1

CHUMACERA ELEVADOR DE PAQUETE

ENGRASADORA MANUAL

3 BOMBAZOS{3 GRAMOS)

15 DIAS

OBSERVACIONES:
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Anexo 9 Empacadora klikok

RUTA DE LUBRICACION
REALIZADO:
PLANTA/PROCESO EMPACADORA REVISION N° 1
I 1
EQUIPO EMPACADORA KLIXLOK 1-2-3-3-5-6 FECHA: MEENHERES

CHUMACERA DE PARED 4 HUECOS engrasadora manual 3 BOMBAZOS( 3 GRAMOS) |15 Dias

OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
REALIZADO:
PLANTA/PROCESO EMPACADORA REVISION N° 2 T
EQUIPO EMPACADORA KLIXLOK 1-2-3-4-5-6 FECHA:

1| RODAMIENTOS LINEALES DE SELLADO VERTICAL 4aceme ACEITERA VERIFICAR LUBRICACION [15DIAS
OBSERVACIONES:
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RUTA DE LUBRICACION
PLANTA/PROCESO EMPACADORA KLIKLOK REVISION N° 3
EQUIPO ELEVADOR DE PRODUCTO FECHA:

TRIBOLOGIA

1] CHUMACERA DE PARED 4 HUECOS ENGRASADORA MANUAL | 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS)
1] CHUMACERA DE PARED 2 HUECOS 2foxs aco ENGRASADORA MANUAL | 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 Dias
OBSERVACIONES:
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Anexo 10 Empacadora woodman

RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO | EMPACADORA WOODMAN REVISION N 1 TRIBOLOGIA
EQUIPO ELEVADOR DE PRODUCTO FECHA:

3 BOMBAZOS{ 3 GRAMOS) |15 pias

EQUIPO

EMPACADORA WOODMAN

FECHA:

engrazacors manual
OBSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
RESPONSABLE:
PLANTA/PROCESO EMPACADORA REVISION N* 2 TRIBOLOGIA

1]  CHUMACERA BASE LARGO MECANICO 2 engrazadors manual 3 BOMBAZOS{ 3 GRAMOS)

2| CADENA ] 3128 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION |15 DIAS
3]  CHUMACERA DEL SISTEMA DE EMBRAGUE 2|oxs a7e engrazadors manual 3 BOMBAZOS( 3 GRAMOS) |15 pias
4 RODAMIENTO LINEALES DEL SELLADO 8'-'-CE|TE ACEITERA LUBRICACION 15 DIAS

OBSERVACIONES:
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RUTA DE LUBRICACION

PLANTA/PROCESO EMPACADORA WOODMAN

REVISION N*

EQUIPO ELEVADOR DE PAQUETE

FECHA:

TRIBOLOGIA

1

CHUMACERA DEL ELEVADOR DE PAQUETE

engrasadora manual 3 BOMBAZOS{ 3 GRAMOS)

2

CADENA DEL ELEVADOR DE PAQUETE

LOCTITE LB
8101 SPRAY

VERIFICACION

LUBRICACION

15 DIAS

OBSERVACIONES:
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Anexo 11 Empacadora compack

RUTA DE LUBRICACION

PLANTA/PROCESO EMPACADORA

REVISION N*

1

EQUIPO EMPACADORA COMPACK 1-2

FECHA:

TRIBOLOGIA

1 CHUMACERA DE PARED 4 HUECOS 8|cassipasTs engrazadora manual 3 BOMBAZOS{ 3 GRAMOS) |15 Dias
OSERVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
PLANTA/PROCESO EMPACADORA REVISION N°® 2 TRIBOLOGIA
EQUIPO EMPACADORA COMPACK 1-2 FECHA:

1] CHUMACERA POCKER COMPACK 2|oks 476 engrasadora manual 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 DIAS

2| CHUMACERA LARGO MECANICO 2|oks47s engrasadora manual 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 Dias
CHUMACERA ELEVADORA CARRO

3] PORTAMORDAZAS 2|oks <78 engrassdora manual 3 BOMBAZOS(3 GRAMOS) |15 Dias

CADENA 1|wocmEs 2100 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION |15Dias

OBSERVCIONES:
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Anexo 12 Empacadora INA

RUTA DE LUBRICACION

PLANTA/PROCESO

EMPACADORA INA

REVISION N°

1

EQUIPO

ELEVADOR DE PROCUCTO

FECHA:

TRIBOLOGIA

1]  CHUMACERA DEL ELEVADOR DE PRODUCTO 4oxs s7s engrasadora manual 3 BOMBAZOS{3GRAMOS) |15 pias
2] CADENA 1|LocTTE LB s101 SPRAY VERIFICAR LUBRICACION 15 DIAS
OBSEVACIONES:
RUTA DE LUBRICACION
PLANTA/PROCESO EMPACADORA INA REVISION N° 2
{ I
EQUIPO ELEVADOR DE PRODUCTO FECHA: TRIBOInGiA

CHUMACERA POCKER INA engrazadors manual 3 BOMBAZOS{3GRAMOS)
2 CADENA DE TRANSMISION 1jocTTE LS B0t SPRAY VERIFICAR LUBRICACION  |15DIAS
3 CHUMACERA PARA EL CONTRAPESO 2|oxs 478 engrasadora manual 3 BOMBAZOS(BGRAMOS) 15 DIAS
4 CADENA DE TRANSMISION 1|ocTE L8 210t SPRAY VERIFICAR LUBRICACION 15 DIAS
5 Grazeros 8|LoCTTE L8 8101 srazzdora VERIFICAR LUBRICACION 15 DIAS
OBSERVACIONES:
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Anexo 13 Posterior al mantenimiento preventivo
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