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Resumen

Embutidos la Cuencana realiza productos embutidos de diferentes tipos, los cuales pre-
sentan gran acogida por parte de los consumidores. Debido a esto, sus lineas de manufactura
trabajan practicamente a su maxima capacidad. En el presente documento se lleva a cabo

una propuesta de plan de mantenimiento para el area de produccién de la empresa.

La seccion 7.2.1 trata sobre el conocimiento de todos los activos que se encuentran en
planta. De igual forma, se recopila informaciéon aplicando una encuesta. Obteniendo que
produccion es el area que mas equipos alberga y es mas propensa a presentar detenimientos.
En la seccion 7.2.2 se determina la disponibilidad que brinda el plan de mantenimiento
actual a los equipos de produccién. Para esto se lleva a cabo un andlisis de MTBF y MTTR;
obteniendo que solo el 55% de la maquinaria se encuentra sobre la disponibilidad meta. En
la seccién 7.2.3 se aplica un AMEF a los equipos de esta area, y se hallan seis modos de
fallo criticos en distintos tipos de maquinaria; mismos que recibiran atencion en el plan de
mantenimiento. Finalmente, la seccién 7.2.4 recopila y contrasta todo lo presentando en los
capitulos anteriores, mostrando la propuesta del plan de mantenimiento basandose en la

informacion obtenida y la situacién actual de los activos de produccion.

Esta propuesta establece un proceso que servirda como guia para la elaboracion de futuros
planes de mantenimiento para el resto de areas de la empresa. De esta manera, se obtendra

informacion util que alimente la realizacion de un GMAO de uso interno.

Palabras clave: Mantenimiento, Disponibilidad, AMEF, MTBF, MTTR, Maquinaria, GMAO.
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Abstract

Embutidos la Cuencana makes different types of sausage products, which are very well
received by consumers. Due to this, his manufacturing lines work practically at their maxi-
mum capacity. In this document, a maintenance plan proposal for the production area of the

company is carried out.

The section 7.2.1 is about knowledge of all the assets found in the plant. Similarly, infor-
mation is collected by applying a survey. Obtaining that production is the area that harbor
more equipment and is more likely to stop. In the section 7.2.2; the availability provided
by the current maintenance plan to the production equipment is determined. For this, an
analysis of MTBF and MTTR is carried out; obtaining that only 55% of the machinery is
above the target availability. In the section 7.2.3 an AMEF is applied to the equipment in
this area, and six critical failure modes are found in different types of machinery. Finally, the
section 7.2.4 compiles and contrasts everything presented in the previous chapters, showing
the maintenance plan proposal based on the information obtained and the current situation

of the production assets.

This proposal establishes a process that will serve as a guide for the preparation of future
maintenance plans for the rest of the company’s areas. In this way, useful information will be
obtained that feeds the realization of a GMAOQO for internal use.

Keywords: Maintenance, Availability, AMEF, MTBF, MTTR, Machinery, GMAOQO.
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1. Introduccion

Embutidos la Cuencana es una empresa dedicada a la elaboraciéon de productos embuti-
dos, fiambres y conservas de carnes (CAPIA, 2019). En el ano de 1992 inicia sus labores en el
sector de Miraflores de la ciudad de Cuenca; contando con apenas diez trabajadores. Debido
a la gran acogida de los productos que se elaboraban dentro de ella, se vieron obligados a
buscar un establecimiento mas amplio, que sea méas apropiado y que cubra con todas las
expectativas generadas en ese entonces. Consiguiendo ubicarse en el parque industrial de la ciu-

dad. Esto les permitiria llegar a satisfacer las necesidades de sus clientes y el piblico en general.

Al igual que todas las empresas e instituciones, en Embutidos la Cuencana se encuentran
presentes normas y principios; mismos que segun la revista EAN en su publicaciéon No. 69,
permiten establecer los objetivos de la empresa, la forma en la que conseguird acercarse al
publico, las estrategias para crecer institucionalmente y como esperan desarrollarse en el

futuro (Gonzéles, Manrique, y Bonilla, 2010).

Para esta empresa uno de estos principios es su misién. La cual refiere a la elaboracién de
productos de excelente calidad a precios competitivos, manteniendo la tradicién de prestigio,
innovacion y calidad. Ademés que para garantizar y mantener la calidad sus productos; cuidar
de manera exclusiva sus procesos de elaboracion, desde la seleccién de la materia prima hasta
la comercializacion. Por otro lado, la vision que tiene es “convertirnos en una de las industrias
mas importantes y reconocidas en el rango alimenticio, buscando la presencia de nuestras
marcas en un ambiente globalizado, comprometiéndonos con excelencia en nuestro trato con

el cliente, empleados y proveedores” (Embutidos la Cuencana, 2020).

Al ser una empresa con una considerable demanda de productos, su linea de produccion
se encuentra activa por gran parte del tiempo. Por lo que el departamento de mantenimiento
tiene la responsabilidad de garantizar la disponibilidad y la confiabilidad de todas la maquinas
que intervienen en el proceso productivo, con la finalidad de abastecer todos los pedidos que

llegan diariamente.

Una de las estrategias que aplica este departamento es la elaboracién de un plan de
mantenimiento. El cual tiene la peculiaridad de carecer de actualizaciones que le permita
ofrecer una mejora continua en la gestion del mantenimiento. Lo mencionado se considera

una falencia ya que, tomando en cuenta lo descrito en la revista chilena Ingeniare “Todo ello



facilita la planificacién, programacion y control de la ejecuciéon del mantenimiento, buscando
siempre una mejora continua y teniendo en cuenta aspectos econémicos relevantes para la
organizacion” (Viveros, Stegmaier, Kristjanpoller, Barbera, y Crespo, 2013). No representa

un beneficio para la empresa.

El incremento de la capacidad de adaptacion de la maquinaria para la realizacion de los
distintos productos ofrecidos a los usuarios y la apariciéon de nuevos modos de fallo sobre
los activos de la empresa, representan de una u otra manera un incremento sustancial de los
gastos. Es por esto que se plantea una propuesta de mantenimiento preventivo; la cual en
un principio estard destinada al area de produccién, y que alimente el diseno de un GMAO
(Gestion de Mantenimiento Asistida por Ordenador) de uso interno de la empresa. Este a su

vez sera la base para la gestion de mantenimiento de las demés areas.

2. Problema

2.1. Antecedentes

Segun la revista Espacios Embutidos la Cuencana, esté catalogada como una pequeiia
empresa; de acuerdo al nimero de colaboradores que esta emplee (Ron y Sacoto, 2017). En
la figura 1 se presenta la estructura organizacional de la empresa. Dentro esta se puede
distinguir claramente que presenta tres grandes departamentos; los cuales son el corazon de la
misma. Estos departamentos son: el departamento de gerencia, administrativo y operativo.
De la misma manera, se aprecia que se consideran importantes las tematicas referidas a
la seguridad, higiene y medicina laboral. Ya que, también existe la presencia de asesores y

comités encargados de estos temas.

Dentro del departamento de produccion se puede identificar la existencia de un area de
control de calidad. Asi mismo se percibe que la empresa cuenta con un departamento de
mantenimiento. El cual tendra el objetivo solventar todos los inconvenientes que se presenten
en cualquiera de los activos que se encuentren dentro de la empresa. Incluyendo muebles,
equipos de oficina, instalaciones, pero sobre todo la maquinaria presente en la planta de

produccion.



Figura 1

Estructura organizacional de la empresa
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Nota: Se ilustra la estructura organizacional de la empresa; en la cual se identifica la presencia
de un departamento de mantenimiento. Imagen realizada por el autor en base a la informacion

brindada por (Embutidos la Cuencana, 2020).



Debido a su crecimiento, después de un par de anos de funcionamiento decidieron instaurar
su primera linea de produccién, la misma que denominaron “Don Goyo”. En lo posterior la
empresa ha llegado a crecer de manera tal que; para la fecha en la que se elabora el presente
documento, en planta se cuenta con tres lineas de produccion denominadas: La Cuencana, Don
Goyo y Fiambrero. Algunos de los productos que se elaboran en estas lineas de produccién se

detallan en la tabla que se presenta a continuacién:

Tabla 1

Productos de Embutidos la Cuencana.

Productos cocidos Mortadela, Mortadela Especial, Mortadela Extra, Mortade-
la Extra Especial, Jamén Sanduchero, Jamoén de Espalda y
Pierna, Chorizo Cervecero, Salchi la Cuencana, Frank Trans-
parente, Frank Color, Frank Larga, Chuzo Eco, Longaniza

Pre-cocida.

Productos crudos Salchicha Freir, Salchicha Paisa, Salchicha la Cuencana, Lon-

ganiza.

Productos ahumados Chuzo Ahumado, Pollo Ahumado, Tocino Ahumado, Picaditas

Ahumadas, Salchichén y Chorizo Ahumado.

Nota: Se pueden observar los productos que se elaboran en las lineas de produccién de
la empresa. La tabla fue realizada por el autor en base a la informaciéon brindada por
(Embutidos la Cuencana, 2020).

Dentro de ella se maneja un nivel de tecnologia moderado, mismo que permite una pequena
intervencién de los operarios en el proceso productivo. En planta se puede observar que el
proceso de produccion presenta un cierto grado de flexibilidad, que permite ajustarse de
manera facil y comoda a los requisitos de elaboracion de cualquiera de los distintos productos

carnicos que se fabrican dentro de las lineas de produccion.

Los productos elaborados son distribuidos y comercializados en gran parte de las ciudades
del pais. Por ejemplo, algunos de los lugares donde se venden los productos en mayor cantidad

son: Quito, Guayaquil, Machala, Cuenca, Santo Domingo, Pasaje y Loja.



2.2. Descripcion del problema

A consecuencia de la demanda de pedidos que recibe Embutidos la Cuencana, el area de
produccién es una de las zonas mas criticas de la empresa. Puesto que, para llegar a satisfacer
el namero de productos requeridos, los activos que se encuentran en esta area operan a su

capacidad maxima. Lo que provoca que aparezcan diferentes modos de fallo.

Cuando una méquina sufre un desperfecto por cualquier causa, la produccion se ve obligada
a ser detenida hasta que acciones correctivas sean ejecutadas por parte del departamento de
mantenimiento; llegando a requerir en algunos casos mantenimiento de entidades externas.
Esto tltimo involucra facturas por 6rdenes de trabajo y asesoria, significando mas gastos para

la empresa.

Una de las causas de lo mencionado anteriormente, podria ser que el plan de mantenimiento
con el que cuenta la empresa no ha venido actualizandose desde la fecha de su elaboracién
hasta la actualidad. Y, por otro lado, este no esta enfocado en prevenir fallos, lo que resulta
ser poco beneficioso en cuanto a la perdida de dinero por el tiempo que se mantiene detenida

la maquinaria sin producir ningin producto.

Por otra parte, una vez que se ha efectuado el arreglo sobre el equipo, los datos del mante-
nimiento realizado son registrados de manera anticuada, llenando hojas y almacenédndolas en
una bitacora fisica. Lo que se encuentra bien en aspectos generales, pero para la época en la

que se encuentra la empresa actualmente, no resulta conveniente llevarlo a cabo de esa manera.

Hoy en dia se habla mucho de la industria 4.0 y el manejo de datos en las empresas. De
modo que, cabe mencionar lo escrito en el articulo de Basco y los demads autores; acerca
del analisis de datos y la computacion en la nube. Donde se menciona que “Esta tecnologia
permite a las empresas acceder a los recursos informaticos de una manera flexible con un bajo
esfuerzo administrativo y desde distintos dispositivos, ofreciendo agilidad, interoperabilidad y
escalabilidad” (Basco, Beliz, Coatz, y Garnero, 2018, pag. 27). Teniendo en cuenta lo descrito,
se considera conveniente realizar el registro de informaciéon de mantenimiento de esta manera.
Ya que permitira a la empresa tener un control y gestion de datos para el analisis de indices
de modos de fallo, con la finalidad de introducirse de a poco en el mantenimiento predictivo.

Resultando ser 1til, porque reduciria atin méas los costos generados por mantenimiento.



2.3. Importancia y alcances

A pesar de que en el departamento de mantenimiento de Embutidos la Cuencana se ha
diseiado un plan de mantenimiento, este no resulta ser lo suficientemente efectivo al momento
de prevenir fallos en la maquinaria que se encuentra en planta. Se ha podido identificar que
en este plan se consideran las acciones preventivas; no obstante, no se ha podido encontrar
justificacién o sustento para determinar la realizacion de las actividades estipuladas dentro de
este. Es decir, no han sido establecidas mediante un analisis modal de fallos, o por cualquier
otro método. Por el contrario, han sido establecidas de manera arbitraria por los supervisores

de mantenimiento de la empresa.

Los elementos que han sido tomados en cuenta en el plan de mantenimiento, resultan tener
un buen resultado en cuanto a la confiabilidad y disponibilidad de la maquina a la que estos
pertenecen. Mientras que, los elementos que no han sido seleccionados presentan fallos con el
pasar del tiempo. Es mas, existe maquinaria que no ha sido tomada en cuenta y que seguro
presentan fallos por esta razén. Lo mencionado provoca inevitablemente la realizacion de
mantenimientos netamente correctivos, el llenado de la hoja de mantenimiento y el archivado
de la misma. Pero no se realiza ningtin ajuste sobre el plan de mantenimiento en base al fallo

presentado.

Los mantenimientos correctivos ejecutados resultan ser, en algunos casos, solventados
por el propio departamento de mantenimiento de la empresa. Aunque, en determinadas
ocasiones se requiere contratar asistencia externa debido a la gravedad del fallo generado. En
consecuencia, las facturas referidas a 6rdenes de trabajo ejecutadas tanto de manera interna

como externa no traen beneficio para la empresa.

Basado en lo descrito, se considera pertinente realizar una nueva propuesta de plan
de mantenimiento para la empresa. Este plan tiene la finalidad de detectar los modos de
fallo que no se encuentran solventados por el actual plan y volver a repetir el proceso ca-

da vez que se evidencien nuevos modos de fallos, dando lugar a un nivel productividad mas alto.

En cuanto al alcance del presente trabajo, se encuentra enfocado solo en el area de
produccion de la empresa. Pero que servird como modelo a seguir para los supervisores de

mantenimiento, para que en lo posterior sea aplicado en las demas areas establecidas en planta.



Figura 2

Plano del drea de produccion
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Nota: Se muestra el plano del area de produccion de la empresa; en la cual se identifican
algunas de las maquinas que intervienen en esta parte de la planta. Imagen realizada por el
autor en base a la informacion brindada por (Embutidos la Cuencana, 2020).

Esta propuesta establecera las pautas que deberan seguir al gestionar el mantenimiento de
los activos del area de produccion. Estas pautas seran de mucha utilidad, ya que alimentaran
el posterior disefio de un GMAO de uso exclusivo para la empresa. El plan de mantenimiento
propuesto en este trabajo; y los que surjan de cada actualizacién brindaran confiabilidad al
momento de elaborar los productos y disminuira detenimientos de la produccion aumentando
la disponibilidad de los equipos. Y, por otra parte, reemplazara a la anticuada manera de
almacenar historicos o datos referentes a los mantenimientos efectuados; llevandola a cabo

de una manera mas adecuada, actualizada y que no ocupe espacios fisicos dentro de la empresa.



2.4. Delimitacion

El problema de estudio se delimita en las siguientes dimensiones:

2.4.1. Sectorial o institucional

La presente investigacion se ha llevado a cabo dentro de la empresa Embutidos la Cuencana.
Misma que pertenece al sector industrial alimenticio. Esta empresa centra sus actividades
productivas especificamente en la elaboracion de productos embutidos y el procesamiento de

carne para el consumo de los usuarios.

Figura 3

Logo de la empresa Embutidos la Cuencana.

Embulidos
LA CUENCANA

Calidad hoy g stempre..

Nota: Se presenta el logo actual de la empresa, tomado de CAPIA (2019).

2.4.2. Espacial o geografica

La delimitacion espacial o geogréafica puede ser expresada en términos de macro y micro
ubicaciones. La macro y micro ubicacion de la empresa Embutidos la Cuencana se exponen

en las figuras 4 y 5 respectivamente.



Figura 4

Macro-ubicacion de Embutidos la Cuencana.
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Nota: Se aprecia la macro-ubicacién de la empresa, tomado de Jara y Uguna (2018).

Figura 5

Micro-ubicacion de Embutidos la Cuencana.

Nota: Se puede identificar la micro-ubicacién de la empresa, segiin Google, LLC (2021).

2.4.3. Temporal

El periodo de tiempo en el cual se ha realizado esta investigacion esta ubicado entre los

meses de marzo y julio del ano de elaboracion del presente documento.

2.5. Problema General

= ;Se podra proponer un plan de mantenimiento preventivo que alimente el disefio de un
GMAO en el area de produccién de la empresa Embutidos la Cuencana para garantizar

la disponibilidad de los equipos?



2.6.

3.1.

3.2.

4.1.

Problemas Especificos

i.Serda posible conocer el plan de mantenimiento del area de producciéon de la empresa

Embutidos la Cuencana?

.Se podra determinar la disponibilidad que brinda el actual plan de mantenimiento a la

maquinaria del area de produccién de la empresa Embutidos la Cuencana?

. Es posible identificar los modos de fallo mas comunes del plan de mantenimiento del

area de produccion de la empresa Embutidos la Cuencana?

Objetivos

Objetivo General

Proponer un plan de mantenimiento preventivo que alimente el diseno de un GMAO
en el area de produccién de la empresa Embutidos la Cuencana para garantizar la

disponibilidad de los equipos.

Objetivos Especificos

Conocer el actual plan de mantenimiento del area de produccién de la empresa Embutidos

la Cuencana.

Determinar la disponibilidad que brinda el actual plan de mantenimiento a la maquinaria

del area de produccién de la empresa Embutidos la Cuencana.

Identificar los modos de fallo méas comunes del plan de mantenimiento del area de

produccion de la empresa Embutidos la Cuencana.

Hipotesis
Hipotesis General

Se propondra un plan de mantenimiento preventivo que alimente el diseno de un GMAO
en el area de produccién de la empresa Embutidos la Cuencana para garantizar la

disponibilidad de los equipos.
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4.2. Hipétesis Especificas

= Se conocera el plan de mantenimiento del area de produccion de la empresa Embutidos

la Cuencana.

» Se determinara la disponibilidad que brinda el actual plan de mantenimiento a la

maquinaria del area de producciéon de la empresa Embutidos la Cuencana.

» Se identificardan los modos de fallo mas comunes del plan de mantenimiento del area de

produccién de la empresa Embutidos la Cuencana.

5. Matriz de consistencia logica

Para (Marroquin, 2012) gracias a la realizaciéon de la matriz de consistencia se puede
evaluar el nivel de coherencia légica entre todos los puntos que forman parte de un trabajo de
caracter investigativo. Es decir, el titulo, el problema, las variables, las hipodtesis, los objetivos,

la poblacion y la muestra.

Pero un concepto de matriz de consistencia més formal, es el de segiin Carrasco Diaz, el

cual menciona que es:

Un instrumento valioso que consta de un cuadro formado por columnas y filas; permite
consolidar los elementos clave de todo el proceso de investigacion, ademas posibilita
evaluar el grado de coherencia y conexién légica entre el titulo, el problema, la hipétesis,
los objetivos, las variables, el disefio de investigacién seleccionado, los instrumentos de

investigacion, asi como la poblacién y la muestra de estudio.

(Carrasco, 2018)

En esta seccién, la tabla 2 presenta la relaciéon entre los problemas planteados y los
objetivos de la investigacion. De igual manera, el marco hipotético presenta relacion directa
con los problemas y los objetivos. Asi mismo se observa como se establece el marco tedrico
referencial en funcién de los objetivos planteados y las variables. Tanto la variable dependiente

como independiente tienen relacion con cada uno de los problemas, objetivos e hipodtesis.
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Tabla 2

Matriz de consistencia logica.

Propuesta de un plan de mantenimiento preventivo que alimente el disefio de un GMAO en el drea de produccién de la empresa Embutidos la Cuencana.

PROBLEMA GENERAL

i Se podré proponer un plan de man-
tenimiento preventivo que alimente el
disenio de un GMAOQO en el area de pro-
duccién de la empresa Embitudos la
Cuencana para garantizar la disponi-

bilidad de los equipos?
PROBLEMAS ESPECIFICOS

(Sera posible conocer el plan de mante-
nimiento del area de produccién de la

empresa Embutidos la Cuencana?

i Se podra determinar la disponiblidad
que brinda el actual plan de mante-
nimiento a la maquinaria del area de
produccién de la empresa Embutidos la

Cuencana?

 Es posible identificar los modos de fallo
mas comunes del plan de mantenimiento
del area de produccion de la empresa

Embitudos la Cuencana?

OBJETIVO GENERAL

Proponer un plan de mantenimiento pre-
ventivo que alimente el diseno de un
GMAO en el area de produccion de la
empresa Embitudos la Cuencana para ga-

rantizar la disponibilidad de los equipos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Conocer el actual plan de mantenimiento
del drea de produccién de la empresa

Embutidos la Cuencana.

Determinar la disponiblidad que brinda
el actual plan de mantenimiento a la ma-
quinaria del area de produccién de la

empresa Embutidos la Cuencana.

Identificar los modos de fallo més comu-
nes del plan de mantenimiento del area
de produccion de la empresa Embitudos

la Cuencana.

HIPOTESIS GENERAL

Se propondra un plan de manteni-
miento preventivo que alimente el di-
sefio de un GMAOQ en el area de pro-
duccién de la empresa Embitudos la
Cuencana para garantizar la disponi-

bilidad de los equipos.
HIPOTESIS ESPECIFICAS

Se conoceré el plan de mantenimiento
del drea de produccién de la empresa

Embutidos la Cuencana.

Se determinard la disponiblidad que
brinda el actual plan de mantenimien-
to a la maquinaria del area de pro-
duccion de la empresa Embutidos la

Cuencana.

Se identificardn los modos de fallo
més comunes del plan de manteni-
miento del area de produccion de la

empresa Embitudos la Cuencana.

VARIABLES

VI: Plan de
mantenimiento
VD: Disponibilidad

de los equipos

MARCO TEORICO

Mantenimiento.

Disponibilidad.

Gestién mantenimiento.

Area de Produccién.

Nota: Se presenta la matriz de consistencia del presente proyecto, se puede observar la variable dependiente e independiente,
asi como alguna terminologia que alimenta al marco teodrico. Realizado por el autor.



6. Marco Teorico

6.1. Mantenimiento

Hoy en dia es posible encontrar una amplia cantidad de conceptos que hacen referencia a
mantenimiento. Con el pasar de los afios se han venido modificando en distintos aspectos,
dependiendo del punto de enfoque. La conceptualizacion que se realiza en el libro de Bravo
es la que mejor encaja en el contexto del proyecto; misma que es definida como: “la funcién
empresarial a la que se encomienda el control constante de las instalaciones, asi como el conjunto
de trabajo de reparacion y revision, que son necesarios para garantizar el funcionamiento regular
y el buen estado de conservacion de las instalaciones productivas, servicios e instrumentos de
los establecimientos” (Bravo, 1989, pag. 16).

6.1.1. Objetivos del mantenimiento

Los objetivos del mantenimiento resultan ser varios. Segin (Garcia, 2016) “un mante-
nimiento adecuado, tiende a prolongar la vida 1til de los bienes, a obtener un rendimiento
aceptable de los mismos durante mas tiempo y a reducir el nimero de fallos”. Todos los
objetivos del mantenimiento se enfocan hacia lo mencionado por Garcia en su libro; sin

embargo, se pueden sintetizar en los siguientes:
e Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre los bienes.
e Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.
e Evitar detenciones intutiles o paros de maquinas.
e Evitar accidentes.
e Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.
e Conservar los bienes productivos en condiciones seguras y preestablecidas de operacién.
e Reducir costos.

e Alcanzar o prolongar la vida util de los bienes.
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6.1.2. Tipos de mantenimiento

Actualmente existen variados sistemas para acometer el servicio de mantenimiento de las
instalaciones en operacion. Algunos de ellos no solamente centran su atencion en la tarea de
corregir los fallos, sino que también tratan de actuar antes de la aparicion de los mismos,
haciéndolo tanto sobre los bienes, tal como fueron concebidos, como sobre los que se encuentran
en etapa de diseno, introduciendo en estos ultimos, las modalidades de simplicidad en el disefio.
Segin (Sacristan, 2001) el mantenimiento se divide en cuatro tipos: mantenimento correctivo,

mantenimiento predictivo, mantenimiento productivo total y mantenimiento preventivo.
Figura 6

Tipos de mantenimiento.

PREDICTIVO

Tipos de

CORRECTIVO PREVENTIVO

Mantenimiento

No

Planificado Blanificado

PRODUCTIVO TOTAL
(TP M)

Nota: Se observa un mapa conceptual realizado por el autor. El cual expone los tipos de
mantenimiento mas importantes considerados por este.

6.2. Mantenimiento correctivo

Son todos los trabajos que involucren la sustitucién de uno o varios elementos, cuando
a causa de un incidente, fallo o desperfecto ha impedido el funcionamiento normal de un

determinado equipo (Souris, 1992).

6.3. Mantenimiento predictivo

También denominado mantenimiento basado en la condicién. Gonzéles y colaboradores en

su libro mencionan que: “corrige las desventajas del mantenimiento preventivo, cambiando las
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sustituciones periddicas por inspecciones periddicas en las que no se sustituyen piezas, solo se
analiza el estado de la maquina mediante la medida de una serie de parametros objetivos”
(Gonzalez, Cervantes, y Bri, 2007). Cuando estos pardmetros presentan la inminencia de un

fallo, se ejecutan acciones correctivas evitando asi detenimientos de la produccion.

6.4. Mantenimiento productivo total (TPM)

El TPM (Mantenimiento Productivo Total) surgié en Japén gracias al Japan Institute of
Maintenance (JIPM). Es una filosoffa de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas
en produccién debidas al estado de los equipos. El TPM emergié como una necesidad de
integrar el departamento de mantenimiento y el de producciéon para mejorar la productividad
y la disponibilidad (Garrido, 2011).

6.4.1. Objetivos del TPM

Para (Tavares, 1999) los objetivos del Mantenimiento Productivo Total son:

1.- Construir una estructura empresarial que busque la maxima eficiencia del sistema de

produccion.

2.- Construir en el propio local de trabajo, mecanismos para prevenir las diversas pérdidas,
obteniendo el cero accidente, el minimo de defectos y el minimo de fallas, teniendo como

objetivo: disminuir el costo del ciclo de vida del sistema de produccion.

3.- Comprometer a todos los departamentos, comenzando por el de produccion, extendiéndose

a los de desarrollo, ventas, administracion, etc.

4.- Contar con la participacion de todos, desde los directores hasta los operarios de primera

linea.
5.- Obtener la pérdida cero por medio de actividades simultaneas de pequenos grupos.
6.- Mejorar la calidad del personal (operadores, mantenedores e ingenieros).

7.- Mejorar la calidad de los equipos, a través de la maximizacién de su eficiencia y de su

ciclo de vida 1util.

8.- Mejorar los resultados alcanzados por la empresa (ventas, satisfacién del cliente, imagen,
ete).
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6.5. Mantenimiento Preventivo

Es aquel que se realiza mediante una programaciéon previa de actividades, con el fin de
evitar en lo posible la mayor cantidad de danos imprevistos, disminuir los timepos muertos
de produccién por fallas y por ende disminuir los costos de la misma (Botero, 1991). El
mantenimiento preventivo no es un remedio para todos los problemas que se presentan durante
la realizacion de un proceso productivo; es simplemente una organizacion sistematica de lo

que se ha venido realizando

Los altos niveles de productividad que se requieren hoy en dia, exigen la implantacién de
un sistema de mantenimiento preventivo que permita aumentar la eficiencia de la produccion,
la cual es directamente proporcional a la calidad de la informacion que se cuenta para llevarla

a cabo.

6.5.1. Principios basicos del mantenimiento preventivo

Esta forma de mantenimiento surge debido a la necesidad de remediar los inconvenientes
del mantenimiento correctivo. La diferencia radica en que al realizar la sustitucion de las piezas
o elementos del sistema que pudieran causar averias se realiza de manera periodica, la cual es
determinada gracias a criterios estadisticos. Asi, el reemplazo de un elemento ayuda a que la
maquina no pare su funcionamiento. En cualquier caso es evidente que, para la planificacion
de actividades preventivas, es necesaria una correcta aplicacion de criterios estadisticos para

determinar los tiempos éptimos de intervencion (Cabanas, 1998).

El mantenimiento preventivo habitualmente comprende una serie de actividades por la

cuales es caracterizado, las cuales son:
e Limpieza y revisiones periddicas.
e Conservacion de equipos y proteccion contra los agentes ambientales.

Control de lubricacién.

e Reparacion y recambio de los puntos del sistema identificados como puntos débiles.

e Reparacion y recambios planificados.
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6.5.2.

Ventajas de un programa de mantenimiento preventivo

Para (Martin, 2005), Un programa de mantenimiento preventivo tiene entre otras las

siguientes ventajas:

1.- Con el tiempo se disminuye los paros imprevistos de equipos, que son reemplazados por

paros programados.

2.- Se mejora notoriamente la eficiencia de los equipos y por lo tanto de la produccion.

3.- Después del tiempo de estabilizacion del programa, se obtiene una reduccion de costos de

la siguiente manera:

6.5.3.

Al disminuir las fallas repetitivas.

Por disminucién de duplicacién de reparaciones: una para desvarar el equipo y otra para

repararlo adecuadamente.

Por disminucién de grandes reparaciones, al programar oportunamente las fallas inci-

pientes.

Por mejor control del trabajo debido a la utilizaciéon de programas y procedimientos

adecuados.

Menores costos de produccién por menos cantidad de productos defectuosos, debido a

la correcta graduacién de los equipos.

Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad ya que se conoce

su estado y sus condiciones de funcionamiento.
Disminucién de tiempos muertos, tiempo de parada de equipos/maquinas.

Disminuciéon de existencias en almacén y, por lo tanto sus costos, puestos que se ajustan

los repuestos de mayor y menor consumo.

Fases del mantenimiento preventivo

Segtn (Calloni, 2013), las fases del mantenimiento preventivo por lo general son:

Inventario técnico: Por medio de manuales, planos, caracteristicas del equipo.

Procedimiento técnico: A través de listados de trabajos a realizarse periédicamente.
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e Control de frecuencias: Indicar la fecha exacta de ejecucion de los trabajos.

e Registro de reparaciones: Actividades, repuestos y costos del mantenimiento.

6.6. Comparacion de costos en los tres principales tipos de mantenimiento

Desde el punto de vista econémico el mantenimiento representa un gasto importante para
cualquier empresa. Es por esto que se tiene que tener en cuenta lo que va a generar cada uno
de los diferentes mantenimientos en la economia de la organizacién. En el libro de Sanchez se

presenta una tabla en la cual se compara los tres principales tipos de mantenimiento.

Tabla 3

Comparacion de costos de los principales mantenimientos.

COSTOS CORRECTIVO | PREVENTIVO | PREDICTIVO
Para impl mentar Bajo Mediano Allos
Improductivos Allos Mediano Muy bajos

Tpo. de parada

Altos e inde fmidos

Predefinidos

Minimos

Asociado a

exsstencia de

rcpll:.'.\'ln:s

Allo consumo ¢

mdefinidos

Alto consumo y

defmnidos

Consumo minimo

Nota: Se presenta una comparacién desde el punto de vista econémico de los tipos de
mantenimiento. Tomado de (Sanchez, 2007).

Por otra parte, en el mismo libro también se aprecia una grafica en la que se puede

comparar los tipos de mantenimiento. Tomando en cuenta tipos improductivos, paradas y

repuestos. En la figura 7 se presenta lo mencionado.
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Figura 7

Grafica comparativa de costos de mantenimiento

w— CORECTIVO
et PREVENTN O

e PRECICTIVO

COSTO

T T T 1

IMPLEMENTACION TPO PARADAS REPUESTOS
IMPRODUCTIV OS

Nota: Se aprecia una grafica de comparaciéon donde se consideran diferentes aspectos referidos
al mantenimiento. Tomado de (Sanchez, 2007).

6.7. Disponibilidad

Mora Gutiérrez realiza una compilacién de definiciones de varios autores, en la cual expone
que “como disponibilidad se define la probabilidad de que el equipo funcione satisfactoriamente
en el momento en que sea requerido después del comienzo de su operacion, cuando se usa
bajo condiciones estables, donde el tiempo total considerado incluye el tiempo de operacion,
el tiempo activo de reparacion, el tiempo inactivo, el tiempo en mantenimiento preventivo
(en algunos casos), el tiempo administrativo, el tiempo de funcionamiento sin producir y el

tiempo logistico.” (Mora, 2009, pag. 67)
La disponibilidad porcentual se obtiene utilizando la ecuacién 1, tomada de (Pinto y
Aquino, 2002).

MTBF "
MTBF +MTTR

Disponibilidad = % (1)

6.7.1. Indicadores de disponibilidad

6.7.1.1. MTBF

El MTBF por sus siglas en inglés mean time between failures o tiempo promedio entre fallos,
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indica el tiempo promedio transcurrido desde un fallo hasta otro en un equipo determinado.

Este indicador es de gran importancia en la realizacion de cualquier plan de mantenimiento
segun (Amendola, 2004).

Para el célculo del indicador MTBF se utiliza la ecuacién 2, tomada de (Pinto y Aquino,

2002).
Tiempo Total de Operaciéon — Tiempo total de reparacion

MTBF = (2)

Numero de fallos

6.7.1.2. MTTR
El MTTR que en inglés significa mean time to repair o tiempo promedio de reparacion,
expresa el tiempo que toma reparar un equipo determinado. Este indicador se encuentra

relacionado directamente con la mantenibilidad de acuerdo con citepconceptsMS.

Para el calculo del MTTR se utiliza la ecuacién 3, tomada de (Pinto y Aquino, 2002).

Tiempo total de reparacion

MTTR =

(3)

Numero de fallos

6.8. Mantenibilidad

Se define como mantenibilidad a la probabilidad de que cualquier maquinaria sea puesta
nuevamente en funcionamiento, por medio de ciertas acciones tras haber sufrido algin fallo
(Patén, 2009).

6.9. Fallos

6.9.1. Clasificacion de los fallos

Segin (De Ledn, 1998) se pueden realizar distintas clasificaciones de los fallos considerando
diferentes criterios. Haciendo enfoque en el modo de aparicion y desarrollo, se expone el

siguiente listado de como el fallo puede ser:

e Progresivo: También considerado gradual o paramétrico. Este tipo de fallo es resultado
del empeoramiento o deterioro progresivo de las propiedades mismas de algin elemento

o conjunto.

e Repentino: Llamado también stibito. Se caracteriza porque el fallo no puede ser detec-
tado.
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e Parcial: Considerado en algunas ocasiones incompleto. Este tipo de fallo disminuye la
seguridad y la capacidad operativa de la maquinaria, ya que su aparicién no provoca

que detenga su funcionamiento.

e Total: También llamado completo. Es el fallo que se debe evitar a toda costa, ya que

provoca el paro completo del sistema.
Con enfoque en el momento en el que se genera el fallo, puede ser de las siguientes formas:

e Infantil: Conocido como fallo en periodo de prueba. Es consecuencia de imperfecciones

constructivas de cualquier sistema o elemento.

e Por envejecimiento: Llamado también por desgaste. Se caracteriza por ser un fallo

esperado debido al deterioro natural de los elementos del sistema.
e Aleatorio: Fallo que no es consecuencia del desgaste o del envejecimiento.
Enfocandonos en la duraciéon del fallo, puede ser:
e Estable: El cual puede ser eliminado solo reparando el sistema afectado.

e Pasajero: Tiene origen aleatorio. Se caracteriza por desaparecer sin realizar ninguna

intervencion sobre él.

e Intermitente: Puede ser relacionado con la calidad del equipo o el montaje de este. Es

asociado con caracteristicas repetitivas del proceso.
Con enfoque al origen del fallo, puede ser:
e Directo: El origen del fallo de la maquina se debe al fallo de un elemento propio de este.

e Indirecto: Cuando el fallo se deriva de la accién o el fallo de otros componentes del

sistema.
Finalmente, si hace un enfoque en la informacién que se tenga del fallo, puede ser:

e Manifiesto: En los casos en los que se cuenta con informacién, sea por observacion o

medida de algin parametro.

e Oculto: Cuando se cuenta con métodos de detecciéon del fallo.

21



6.10. Ordenes de trabajo (O.T.)

El departamento de mantenimiento de toda empresa se nutre de la informacién que pueda
ser recolectada por medio de los datos que se generan dentro de si mismo. Es de suma
importancia que se tome en cuenta el sistema que sera utilizado para recopilar este tipo
de informacién. Las paradas de todos los equipos que se encuentren en planta deben ser
registradas, indicando el cuando y por qué ha sucedido. Esto se vuelve de mucha ayuda para
el departamento de mantenimiento, porque en lo posterior permitira tomar decisiones tales

como factibilidad de inversiones, programacion de reparaciones, etc.

Una de las varias maneras de obtener informacion son las érdenes de trabajo; se las puede
definir como “el documento en el que el mando de mantenimiento informa al operario o al
técnico de mantenimiento sobre la tarea que tiene que realizar” (Garrido, 2010). Son la fuente
de informacion mas importante de mantenimiento, ya que recolecta los datos mas importantes
de cada intervencion. Segin Garrido, en las 6rdenes de trabajo cominmente se detalla lo

siguiente:
e Numero de orden correlativo, que permite identificarla de forma tnica.
e El equipo o instalacién en el que debe intervenir.

e El trabajo que debe realizar, o el comportamiento de un equipo que esta funcionando

incorrectamente.
e Las herramientas y materiales que se necesitaran, si se conocen.

e Los riesgos del trabajo, las precauciones que deben tomarse y los equipos de proteccion

necesaria.
e La prioridad del trabajo.

e La fecha y hora de emisién de la orden.

6.11. Gestion integral del mantenimiento

En la actualidad las empresas deben preparar a sus departamentos de mantenimiento para

afrontar un entorno dinamico, en el que se tome en cuenta los recursos econémicos, la evolucion
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de la tecnologia, pero sobre todo; la capacidad de adoptar esquemas flexibles que permitan evo-

lucionar en todos los aspectos de la organizacion, y asi poder asegurar su viabilidad en el futuro.

Lo que busca la gestiéon integral del mantenimiento es garantizar al cliente la disponibilidad
de los activos, basandose en la confiabilidad y seguridad; para que mediante el uso de la
tecnologia, generar bienes o servicios que cubran las necesidades de los usuarios. Sin dejar
de lado la calidad de estos, el nimero de unidades requeridas, en el menor tiempo y costo
posible. Con los mayores indices de productividad, rentabilidad y competitividad establecidos
(Amendola, 2016).

Las dreas de mantenimiento han sufrido grandes cambios. Dejando de ser vistas como
centros de costos, para pasar a ser consideradas un proceso integral que contribuye a la gene-
racion de utilidades industriales. Es tal la importancia que, tiene mucha responsabilidad en la
sobrevivencia de la empresa. La Optimizacion Integral de mantenimiento (MIO) propone, en
funcion de la orientacion del negocio y el plan estratégico; un enfoque para otorgar una funcion
del mantenimiento que sea parte de un marco conceptual global, integral y estructurado
(Sotuyo, 2001).

La MIO necesita de la optimizacién de cuatro areas. Las cuales se muestran en la figura 8.
Figura 8

Areas requeridas en la MIO
Desarrolio del
Talento Humeana

Definicion de —ptimizaciéon de
Estrategias Procesos y Sistemas

Optimizacion u.

Activos Fisicos

Nota: Se muestran las areas que requiere la optimizacién integral del mantenimiento. Destacan
la gestién del talento humano, la definicion de estrategias, los recursos fisicos y materiales, los
sistemas y los procedimientos. Imagen tomada de (Palencia, 2018).
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6.11.1. Gestién de mantenimiento asistida por ordenador (GMAO)

Actualmente dentro de las empresas las actividades referidas a mantenimiento buscan
el aprovechamiento de sus recursos y mejorar los resultados. Lo mas actual es la gestion
mediante computador u ordenador, la cual resulta ser una manera facil y practica al momento
de organizar y recopilar datos. De igual manera, permite realizar y planificar actividades de
mantenimiento de forma mas sencilla. Dejando atras el registro en hojas de papel, las cuales
ocupan espacios fisicos dentro de la empresa debido a la cantidad de datos e informacién que

se llega a manejar dentro de un departamento de mantenimiento.

6.11.2. Caracteristicas de un GMAO

La caracterizacién fundamental e imprescindible de un sistema GMAO es la que se presenta

a continuacion:

Figura 9
Moédulos imprescindibles de un GMAQO

Ordenes de
Trabajo y Rutas
de Actividades

Documentacién
Tecnica de
Equipos,
Normativas y
Procesos de
Trabajo

Planificacién y
Programacion

Histéricos de

Control de BASE DE DATOS

Repuestos y de RELACIONADOS DEL Equipos,
Inventario SISTEMA DE Identificaciones y
Inmovilizado MANTENIMIENTO Cadigos

Mantenimiento
Preventivo
Sistemdtico y
Predictivo

Plantilla de
Perrsonal

Directo e

Indirecto

Costes y
Repuestos

Nota: Se presenta la base de datos que se encuentra relacionada con un sistema GMAO.
Figuran varias metodologias que hacen alusién a la adecuada gestién de mantenimiento.
Imagen tomada de (Fernandez, 2005).
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6.12. Anaélisis de modo y efecto de fallo (AMEF)

Un AMEF es considerado un analisis inductivo para evaluar el modo de falla y el efecto
de esta; sobre los componentes criticos, cuya falla guiard a consecuencias indeseables (Tang,
Liu, Jing, Yang, y Zou, 2017). Segin (Bellovi y Ramos, 2004) se emple6 por primera vez en
la industria aeronautica en la década de 1960. Posteriormente se incorpor6 al campo militar
en USA (MIL-STD16291). En ese entonces denominado “Procedimientos para la realizacion

de andlisis de modo de fallo, efectos y criticidad”.

Esta metodologia fue utilizada por la “Ford Motor Company” durante los afios 70s.
Con el andar del tiempo fue extendiéndose hacia todo el mercado de vehiculos de la época.
Actualmente es un proceso simple de analisis, que es empleado en la industria automotriz y

que ha sido extrapolado a otras areas. (Crespo, Gonzalez, y Gomez, 2017).

6.12.1. Objetivos del AMEF

El AMFE tiene como objetivo enfatizar las secciones criticas de falla, con la finalidad de
incorporar tareas preventivas que minimicen sus efectos. Transforméndolo en un proceso de
identificacién de fallos potenciales si se acompana de una buena ejecucion (Aguilar, Magana,
y Torres, 2010). Este método emplea criterios de clasificacién se encuentran en la Seguridad y

salud en el Trabajo.

Dentro de la metodologia de identificacién de fallos, el analisis de modos y efectos es
comunmente utilizado para el disefio de planes de mantenimiento que garanticen confiabilidad.
Este método se complementa para obtener una comprension con eventos que pueden presentarse
previo a la falla de los equipos (Bakri, Al-Fatihhi, y Januddi, 2020).

6.12.2. Numero de prioridad de riesgo (NPR)

La evaluacion de un AMEF se encuentra determinada por el nimero de prioridad de
riesgo o NPR. El cual permite identificar consecuencias y modos de fallo de los subsistemas
encontrados (Espin y Cabrera, 2018). Esta evaluacion se efecttia en base a tres criterios, que ge-

neralmente se los pondera en una escala de 1 a 10. Estos criterios se presentan en la ecuacién 4.

NPR=Sx0OxD (4)
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Donde:
S : Severidad, que determina el nivel de dano que genera el fallo en el subsistema.
O : Ocurrencia, esta vinculado con el tiempo entre fallos en el subsistema.

D : Deteccion, valor que se encuentra directamente relacionado con la capacidad de deteccion
del fallo.

6.13. Diagrama de Pareto

También conocida como curva de distribucién A-B-C. Es una grafica de frecuencias, y
una curva que senala porcentajes acumulados. Los cuales dan apertura para realizar un
andlisis y comunicacién grafica de las causas més importantes. Organizandolos de manera
ascendente y ordenada, de izquierda a derecha. Esta organizacion otorga la facilidad de
establecer prioridades. El 20 por ciento de ellas, que producen el 80 por ciento de afectaciones

en el proceso de produccién o situacién problema a optimizar en la industria (Toledo, 2015).
Figura 10

Ejemplo diagrama de Pareto (ABC).
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Nota: En la ejemplificacion se identifica una categorizacion de elementos prioritarios. Donde
la categoria A refiere a los elementos con mayor prioridad y C con la menor. Fuente el autor.
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7. Marco metodolégico

7.1. Metodologia de la Investigacion

ENFOQUE
CUANTITATIVO: Recolecciéon y analisis

de datos para la elaboracion de la

propuesta del plan de mantenimiento

ALCANCES

1.- EXPLORATORIO:

Prepara la informacion de manera
que, alimenta el diseno de un
futuro GMAOQO para la empresa.

2.- DESCRIPTIVO:

preventivo y poder probar las hipotesis Aplica conceptos referidos a

mantenimiento y gestion asistida
por operador (GMAO).

establecidas.

TIPO
APLICADA: Busca solventar las

deficiencias del plan de mantenimiento

3.- CORRELACIONAL:

Asocia las dimensiones de la
variable plan de mantenimiento
con la variable disponibilidad de
los equipos.

actual a través de acciones preventivas.
Asi mismo, organizar informacién para la

posterior elaboracién de un GMAO que 4.- EXPLICATIVO:

Determina la disponibilidad que se
obtiene en los equipos en funcion del
plan de mantenimiento propuesto.

sea de utilidad para Embutidos la

Cuencana.

7.2. Metodologia del proceso

En la figura 11 se presenta el proceso de investigacién para el desarrollo de este trabajo.
En el cual primeramente se conoce el estado actual de todos los activos de la empresa, a
través del inventario y el plan de mantenimiento proporcionado. Posteriormente, se recopila
toda la informacion referente a mantenimiento. Con esta se determina la disponibilidad de los
equipos de produccién, para después identificar los modos de fallo en la maquinaria. Una vez
identificados, se procede a definir el grupo objetivo realizando una clasificaciéon en base a la

criticidad de estos. Los fallos mas criticos seran el enfoque de la propuesta del plan.
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Figura 11

Proceso de investigacion.

1 2 3 4 5 6
DETERMINAR DEFINIR GRUPO
INVE:::;;'E:PLAN RECOPILAR  pispoNBILIDAD | DENTIFICAR OBJETIVODE  PROPONER PLAN DE
INFORMACION ACTUAL ENEQuUIPos MODOSDE ACUERDO A MANTENIMIENTO
MANT. ACTUAL DE PRODUCCION FALLO CRITICIDAD

Nota: Se presenta el resumen de la metodologia del proceso de la presente investigacion,
indicando cada uno de los pasos a seguir. Imagen realizada por el autor.

7.2.1. Conocimiento del plan de mantenimiento y de los activos de la empresa

En este capitulo se presenta la informacion referente a los activos de la empresa, el plan de
mantenimiento actual y la obtencion de informaciéon de interés. La finalidad de este capitulo
es obtener mayor nociéon acerca de cada una de las dreas que forman parte de la planta
de produccion, el nimero de equipos que se encuentran dentro de ellas, marcas, modelos,
frecuencia de intervencion sobre la maquinaria, actividades realizadas y maquinas interve-

nidas. Todo esto sera de ayuda para conseguir el objetivo principal de la presente investigacion.

7.2.1.1. Inventario y clasificacion de maquinaria

Segun la informacién proporcionada por Embutidos la Cuencana, el inventario de activos
se encuentra distribuido en catorce grupos. Los cuales se encuentran divididos por secciones.
Por otro lado, se puede apreciar que el inventario de la empresa presenta una adecuada
codificacion en cada una de las maquinas. La codificacion esta designada mediante siglas que

van acorde al nombre, modelo, nimero de unidades y del tipo de maquinaria.

La primera seccién del inventario es la de Hornos. Aqui se encuentra maquinaria relacionada

con el nombre de esta. De igual manera se tiene la presencia de una bomba tipo ducha.
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Tabla 4

Inventario de la seccion de Hornos

HORNOS
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 HORNO (VEMAG) HRI
2 HORNO (VEMAG) HR2
3 HORNO (REICH) HR3
4 BOMBA DUCHA BD

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la seccién de Hornos. De igual
manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).

La siguiente seccion es de EFmpaques de Crudos. En esta se encuentra tinicamente una

balanza.

Tabla 5

Inventario de la seccion de Empaques de Crudos

EMPAQUE DE CRUDOS
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 18. BALANZA (CAS CI-20014) 18EC

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la secciéon de Empaques de
Crudos. De igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacion tomada de
(Embutidos la Cuencana, 2020).

Después se tiene el de grupo de Empaques. En esta seccién se encuentra maquinaria
como: rebanadoras, cortadoras, empacadoras de vacio, picadoras, balanzas, camaras de frio y

desinfectante de manos.
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Tabla 6

Inventario de la seccion de Empaques

EMPAQUES
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO

1 REBANADORA (BIZERBA A406) RBB
2 REBANADORA (TREIF 660) RBT
3 REBANADORA DE TOCINO RBTO
4 CORTADORA DE SALCHICHA (INOTEC) CsI
5 EMPACADORA (ULTRAVAC UV2100) EMP1
6 EMPACADORA (ULTRAVAC UV2100C) EMP2
7 PICADORA DE CUBITOS (RULHE) PCR
g BALANZA (WEIGHT 14E
g BALANZA (CAS CI-2001A) 15E
10 BALANZA (JADEVER JWL) 17E
11 CAMARA DE FRIO CF3
12 DESINFECTANTE DE MANO DME1

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la secciéon de Empaques. De
igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).

A continuacion, se encuentra la seccion de Quimicos. En la presente se puede identificar

equipos para realizar mediciones de peso.
Tabla 7

Inventario de la seccion de Quimicos

QUIMICOS
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 BALANZA (CAS CI-2001A) 16E
2 BALANZA WEIGHT 14 F
BALANZA WEIGHT 13Q

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la seccion de Quimicos. De
igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).

Seguido, se encuentra la seccion de Mantenimiento. Dentro de esta se hallan: transforma-

dores, calderos, compresores, maquina de hielo, tanques para diesel y transformadores.
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Tabla 8

Inventario de la seccion de Mantenimiento

MANTENIMIENTO

No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 TRANSFORMADOR MOLINOS SEYDEMAN TMS
2 CALDERO (GRANDE) CALG
3 CALDERO (PEQUERNO) CLAP
4 COMPRENSOR COMP1
5 COMPRENSOR COMP2
6 MAQUINA DE HIELO (WEBER) MQHW
7 TANQUE PARA DIESEL 500 GALONES TD 500
8 TANQUE PARA DIESEL 1000 GALONES TD1000
9 TRANSFORMADOR 150KVA TKVA 150

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la secciéon de Mantenimiento. De
igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).

Después se encuentra la seccién de Laboratorio. En la que se encuentran autoclaves,

cocinetas eléctricas, incubadoras, balanzas, una refrigeradora y un luminémetro.
Tabla 9

Inventario de la seccion de Laboratorio

LABORATORIO
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 AUTOCLAVE AC
2 COCINETA ELECTRICA 2Q ESTG
3 INCUBADORA NEGRA (GRANDE) INCG
4 INCUBADORA BLANCA (PEQUERA) INCP
5 BALANZA UWE 19L
6 BALANZA ACU 20L
7 REFRIGERADORA INDURAMA RIND
8 LUMINOMETRO LMT

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la seccion de Laboratorio. De
igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).

Posteriormente, se tiene el Area de almacenamiento G. Cevallos. Esta cuenta con la

presencia unicamente de una camara de frio.
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Tabla 10

Inventario de la seccion de almacenamiento G. Cevallos

AREA ALMACENAMIENTO G. CEVALLOS
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 CAMARA DE FRIO CF5

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la secciéon del area de
Almacenamiento G. Cevallos. De igual manera se identifica sus respectivas codificaciones.
Informacién tomada de (Embutidos la Cuencana, 2020).

La seccién que viene a continuacion es la de Degustacion. Aqui se encuentran tinicamente

dos cocinetas.

Tabla 11

Inventario de la seccion de Degustacion

DEGUSTACION
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 COCINETA ELECTRICA 1Q ESTP
2 COCINETA ELECTRICA 2Q CE2Q

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la seccién de Degustacion. De
igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).

Luego se encuentra la seccion de Recepcion de reses. En la cual solo se evidencian

instrumentos de medicion de peso.
Tabla 12

Inventario de la seccion de Recepcion de Reses

RECEPCION DE RESES
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 BALANZA CAS 9R
2 BALANZA WEIGHT 5D
3 BALANZA TEDE RINSTRUM SR

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la seccion del area de Recepcion
de Reses. De igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacion tomada de
(Embutidos la Cuencana, 2020).

Por parte, en la seccién de Reses se tiene maquinaria como: molinos, cortadoras, picadoras

de congelado, una balanza, caAmaras de frio y desinfectante de manos.
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Tabla 13

Inventario de la seccion de Reses

RESES
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 MOLINO (SEYDELMANN V200) M1
2 MOLINO (WETTWE E-BC) M2
3 CORTADORA DE HUESO (TOREY) CH
4 | HIDRAUFLAKER (PICADORA DE CONGELADO) HF
5 BALANZA (CAS CI20014) 7R
6 CAMARA DE CONGELACION CF4
7 CAMARA DE FRIO #5 CF5
8 DESINFECTANTE DE MANOS DMRI1

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran en la seccion del area de Reses. Se identifican
sus respectivas codificaciones. Informacion tomada de (Embutidos la Cuencana, 2020).

Tabla 14

Inventario del Callejon de Tinas

CALLEJON DE TINAS (PUERTA ENRROLLABLE)

No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO

1 LAVADORA DE GAVETAS (ROSER) LGR

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran en la seccién del Callején de Tinas. Se
identifican sus codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la Cuencana, 2020).

Despachos cuenta con maquinas codificadoras videojet, balanzas y camaras de frio.
Tabla 15

Inventario de la seccion de Despachos

DESPACHOS
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 VIDEO JET 1220 VIl
2 VIDEO JET 1220 vI2
3 BALANZA (CAS CI20014) 1D
4 BALANZA (CAS CT-20014) 2D
5 BALANZA (CAS CT-20014) 3D
6 BALANZA (ACUWEIGH) 4D
7 BALANZA (CAS) 6D
8 CAMARA DE FRIO CF1
9 CAMARA DE FRIO CF2
10 BALANZA ACUWEIGH SR

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en el area de Despachos. De igual
manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).
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Finalmente, se tiene la seccion de Produccion. La cual resulta ser una de las mas importantes,
ya que aqui es donde se realizan todos los productos que ofrece la empresa. Esta area tiene
la peculiaridad de ser la que mas equipos contiene. Dentro de esta se encuentra maquinaria
como: mezcladoras, elevadores, emulsificadoras, embutidoras, polyclips, retorcedoras, atadoras,
inyectoras y balanzas. En la tabla 16 se presenta esta informacién con maés detalle. El
conocimiento detallado de esta parte de la planta es importante para tener mayor nocion
de los activos que van a ser tomados en cuenta dentro del plan de mantenimiento que sera

propuesto en la seccion 7.2.4.

Tabla 16

Inventario de la seccion de Produccion

PRODUCCION
No. MAQUINA / EQUIPO CODIGO
1 MEZCLADORA (1000KG) MC1
2 ELEVADOR (1000KG) ELVIA
3 ELEVADOR (1000KG) ELVIB
4 MEZCLADORA (500KG) MC2
5 ELEVADOR 500KG ELV2
6 MEZCLADORA (60KG) MAINOA MC3
7 EMULSIFICADOR (INOTEC 175MM) EMU 1
g EMBUTIDORA (HANDTMANN VF620K) EMH620
9 EMBUTIDORA (HANDTMANN VF630K) EMHG630
10 EMBUTIDORA (VEMAG 2000) EMV2000
11 EMBUTIDORA DE PISTON (MAINCA) EMP
12 POLYCLIP (FCAS0) POLY FCA80
13 RETORCEDORA (HANDTMANN FPVLH) 1 HFPVLH
14 | RETORCEDORA (HANDTMANN FPVLH 242) 2 HFPVLH 242
15 ATADORA (ANDHER ASP-300-L) ATA1L
16 ATADORA (ANDHER ASP-300-L) ATA2
17 ATADORA (ANDHER ASP-300-L) ATA3
18 ATADORA (LAINT) ATLI1
19 ATADORA (LAINT) ATL2
20 INYECTORA (GUNTHER) INYG
21 BALANZA (CAS CI-2001A) 10P

Nota: Se presenta las maquinas que se encuentran presentes en la seccién de Produccion. De
igual manera se identifica sus respectivas codificaciones. Informacién tomada de (Embutidos la
Cuencana, 2020).

7.2.1.2. Plan de mantenimiento actual

Después de conocer todos los activos que se encuentran en el inventario, se procede
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a determinar el estado actual del plan de mantenimiento. Para esto, en la figura 12 se ex-

pone el caso de una selladora al vacio. En la que se detalla la ejecucion de distintas actividades.

Figura 12

Mantenimiento Preventivo en Selladora al Vacio “ULTRAVAC”
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Nota: Se muestra las acciones referidas a mantenimiento preventivo en una selladora al vacio.
Se observa la designacion de distintos criterios de mantenimiento. De igual manera, se aprecia
la intervencion cada seis meses, especificamente en la segunda semana de enero y la tercera
semana de julio. Informacién otorgada por (Embutidos la Cuencana, 2020).

Con el ejemplo anterior se trata de dar a comprender como se encuentra estructurado el
plan de mantenimiento. Se establecen las actividades a realizar, las fechas, el nombre y la
codificacién de la maquinaria intervenida. El plan de mantenimiento completo se presenta en

el anexo B.

7.2.1.3. Ordenes de trabajo referidas a mantenimiento.
Las ordenes de trabajo son la fuente de informacién mas importante de mantenimiento,

debido a que en ellas se encuentran los datos mas importantes de cada intervencion realizada,
segin (Garrido, 2010).

Es por esto que se obtiene las realizadas durante el ultimo ano. En la figura 13 se
puede apreciar un ejemplo de orden de trabajo de la empresa. En la que se presentan los
datos de mantenimiento realizados, la fecha de realizacién y el tiempo que toma realizar
esta actividad. Especificamente se presenta el caso de una rebanadora bizerba del area de
empaques. En la cual se ha realizado revisiones y limpieza del sistema eléctrico, rodamien-

tos, cadena y una limpieza general del equipo. Asi mismo, se observa que se ha realizado
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en una hora y de la misma manera se aprecia la firma de la persona que ha realizado el trabajo.

Figura 13

Orden de Trabajo
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Nota: Se muestra un ejemplo de orden de trabajo de la empresa. Informacion brindada por
(Embutidos la Cuencana, 2020).
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Al igual que el punto anterior, el ejemplo presentado sirve para evidenciar que tipo de
informacién se encuentra presente en las 6rdenes de trabajo de la empresa. Las érdenes

referidas a agosto 2021 hasta mayo 2022 se presentan en el anexo C.

7.2.1.4. Encuesta aplicada a operarios
Teniendo el plan de mantenimiento actual y las érdenes de trabajo que se han realizado
en los activos de la empresa, por lo menos del ultimo ano. Es suficiente para la realizar una

nueva propuesta de plan de mantenimiento segtin (Medrano y Gonzalez, 2017).

Por otro lado, la encuesta permite recoger y analizar informacién de naturaleza social,
fundamentalmente para aludir conocimientos o hechos. Donde la persona encuestada es
protagonista debido a sus conocimientos referidos al entorno de su vida personal, recuerdos

de acontecimientos pasados y experiencias. (L6pez y Fachelli, 2015).

Conforme a lo mencionado en el parrafo anterior, se determina la factibilidad de aplicar
una encuesta. En la que se ha establecido como universo de andlisis a los trabajadores de la
empresa. Esto se ejecuta con el objetivo de poder contrastar la informacion recopilada con los
datos obtenidos mediante la aplicacién de esta herramienta; y de esta manera obtener datos

maés cercanos a la realidad.

Como primer paso para la realizacion de la misma, se requiere establecer una poblacién
objetivo. De la cual se determinara el tamano de la muestra que serda objeto de estudio.
En la presente investigacion, la determinacion de la poblaciéon y muestra serdn presentadas

en la seccion 7.3. En cuanto al analisis de los datos obtenidos, seran detallados en la seccion 8.2.

Dentro del diseno de la encuesta se toman en cuenta distintos aspectos referidos al mante-
nimiento en una empresa. Como es el caso del cargo de la persona encuestada, tiempo que
trabaja en la empresa, frecuencias de intervencién de realizacion de mantenimiento, tiempo de
detenimiento de maquinaria ante un fallo, danos mas comunes percibidos por los trabajadores,
stock de repuestos en bodega, herramientas en el taller, costos aproximados de mantenimiento
y el nivel de seguridad que sienten los trabajadores al interactuar diariamente con los equipos.

En el anexo A se presenta el disenio de la encuesta empleada.
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7.2.2. Determinacion de la disponibilidad actual de los equipos

7.2.2.1. Consideraciones

En primera instancia, para poder establecer la disponibilidad que entrega el actual plan
de mantenimiento a los equipos del area de produccién de la empresa, se tienen que conocer
los horarios en los que dicha area desempena sus actividades productivas. Por la informacion
brindada por los trabajadores de la empresa, se conoce que en produccién se labora de lunes
a viernes durante dos turnos al dia. Cada uno de seis horas, con una hora de almuerzo. Los

cuales van de 6 a.m a 12 pom y de 1 p.m a 6 p.m.

Una vez conocido el horario en el que se realizan las actividades, se realiza el calculo del

tiempo disponible en minutos. Para esto se utiliza lo anteriormente mencionado, es decir:

T4isp = (2 turnos x 6 horas x 60 minutos) — 1 hora almuerzo

Taisp= 719 ~ 720 minutos

Donde: 720 minutos es el tiempo que trabajan los equipos del drea de produccion diariamente.

Posteriormente, con la ayuda del software Fzcel se realiza un registro del tiempo disponible
de las fechas comprendidas dentro del andlisis. Para la presente investigacion se considera el
ultimo afio, es decir desde Agosto 2021 hasta Junio 2022. En la figura 14 se presenta el tiempo

de trabajo por dias laborables, de igual manera se consideran feriados y dias no laborables.

Figura 14

Registro de tiempo disponible por dias

Tiempo disponible (min) Dia Observacién

01-ago-21 Domingo
02-ago-21 Llunes
03-ago-21 Martes
04-ago-21 Miércoles

05-ago-21 Jueves

06-ago-21 Viernes
07-ago-21 Sabado
08-ago-21 Domingo

Nota: Se observa que los dias laborables se tiene 720 minutos, por el contrario los no laborables
carecen de minutos de disponibilidad. Figura elaborada por el autor.
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De igual manera, se realiza el registro de todas las érdenes de trabajo y mantenimientos
de cada maquinaria durante el tiempo de analisis. Debido a la extension del registro, en la

figura 15 solo se presenta un ejemplo para dar a comprender de mejor manera.
Figura 15

Registro de mantenimiento

Magquinaria: Inyectoras Area: Produccion
No. Fecha Tipo de mantenimiento | Tiempo de mantenimiento (min) Observaciones
1 04-sep-21 Preventivo 90 -
2 23-nov-21 Correctivo 60 Rodamiento no funciona
3 14-mar-22 Preventivo 90
4 20-jun-22 Preventivo 120 3 agujas rotas en la punta
Maquinaria:| Emulsificadoras Area: Produccidn
No. Fecha Tipo de mantenimiento | Tiempo de mantenimiento {min) Observaciones
1 05-nov-21 Preventivo 60 -
2 05-nov-21 Correctivo 30 Interruptor en mal estado
3 07-ene-21 Preventivo 60
4 14-ene-21 Preventivo 60
5 21-ene-22 Preventivo 60
5] 28-ene-22 Preventivo 60

Nota: Caso de inyectoras y emulsificadoras. Se observa fecha de realizacion, tipo de manteni-
miento, tiempo de ejecucién y observaciones. Figura elaborada por el autor.

7.2.2.2. MTBF y MTTR de la maquinaria del area de produccién

Para este calculo se hace uso de Ezxcel, en el cual se establecen fechas de corte, las cuales
seran los primeros y tultimos dias del mes. Con la finalidad de obtener el tiempo disponible,
el tiempo muerto (mantenimiento) y el nimero de fallas que se encuentren dentro de estos
limites. Posteriormente, se aplican las ecuaciones 2 y 3 para obtener los valores. En la figura

16 se muestra un ejemplo.
Figura 16

Cdlculo de indicadores

Inyectoras Ago-2021 Sep-2021 Oct-2021 Nov-2021 Dic-2021 Ene-2022 Feb-2022 Mar-2022
Fecha corte inferior 0l-ago-21 01-sep-21 01-oct-21 01-nov-21 01-dic-21 01-ene-22 01-feb-22 01-mar-22
Fecha corte superior 31-ago-21 30-sep-21 31-oct-21 30-nov-21 31-dic-21 31-ene-22 28-feb-22 31-mar-22
Tiempo disponible 15840 15840 15120 15840 16560 15120 14400 16560

Tiempo muerto 0 90 0 60 0 0 0 90
N° fallas 0 1 0 1 0 0 0 1
MTBF REAL 15840 15750 15120 15780 16560 15120 14400 16560
MTBF META 15840 15840 15840 15840 16560 16560 16560 16560
MTTR 0 90 0 60 0 0 0 90
MTTR META 90 90 60 60 60 60 60

Nota: Se aprecia el calculo de los indicadores de disponibilidad en inyectoras durante los
meses de agosto 2021 hasta marzo 2022. Figura elaborada por el autor.
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7.2.2.3. Disponibilidad
Para el célculo de la disponibilidad se utiliza la ecuacién 1. Con esto se consigue la
disponibilidad de cada mes, para posteriormente obtener la disponibilidad promedio que

brinda el plan de mantenimiento actual a la maquinaria. Esto se presenta en la figura 17.
Figura 17

Calculo de disponibilidad promedio

Inyectoras Ago-2021 Sep-2021 Oct-2021 Nov-2021 Dic-2021 Ene-2022 Feb-2022 Mar-2022
Fecha corte inferior 0l-ago-21 01-sep-21 01-oct-21 01-nov-21 01-dic-21 01-ene-22 01-feb-22 01-mar-22
Fecha corte superior 31-ago-21 30-sep-21 31-oct-21 30-nov-21 31-dic-21 31-ene-22 28-feb-22 31-mar-22
Tiempo disponible 15840 15840 15120 15840 16560 15120 14400 16560

Tiempo muerto 0 90 0 60 0 0 0 Q0

N° fallas 0 1 0 1 0 0 0 1
MTBF REAL 15840 15750 15120 15780 16560 15120 14400 16560
MTBF META 15840 15840 15840 15840 16560 16560 16560 16560

MTTR 0 90 0 60 0 0 0 90

MTTR META 90 90 60 60 60 60 60
Disponibilidad actual 100% 95.89% 100% 95.50% 100% 100% 100% 95.35%

Disp. promedio 96.54%

Nota: Se aprecia el calculo de la disponibilidad promedio en inyectoras durante los meses de
analisis. Figura elaborada por el autor.

7.2.3. Identificacion de modos de fallo criticos

7.2.3.1. AMEF de maquinaria del area de produccion

Debido a que, el alcance de la presente investigacién se encuentra destinado tinicamente
para la maquinaria del area de produccién, se determina la factibilidad de emplear un AMEF.
Con la finalidad de identificar la maquinaria que presenta mayor prioridad, asi como establecer
que procesos de mantenimiento no brindan confiabilidad y deben ser corregidos en el nuevo
plan de mantenimiento. La informacion obtenida en la pregunta niimero diez de la encuesta,

es tomada como base para realizar el diseno del cuestionario.

El diseno del cuestionario para este fin es presentado en la figura 18. Dentro de este
se encuentra detallado el tipo de maquinaria a la que se va a realizar el AMEF y el area
en donde se encuentra. Asi mismo, presenta una interrogante referida al modo de fallo que
puede llegar a presentarse. De la misma manera cuestiona de que forma afecta al proceso
productivo. Posteriormente interroga los puntos importantes para la obtencién del NPR
(severidad, ocurrencia y deteccion). Finalmente, presenta el resultado de cada modo de fallo

identificado.
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Para la ejecucion de esta herramienta se ha entrevistado a la persona con mayor experiencia
dentro del departamento de mantenimiento. Misma que lleva laborando en la empresa por
nueve anos. Es importante que este cuestionario sea respondido por una persona de estas
caracteristicas, ya que los resultados obtenidos seran basados en la experiencia y la convivencia

del trabajador con la maquinaria.
Figura 18

Disenio del cuestionario para la obtencion del NPR

Maquinaria Referencia
Area NPR <=50 | 51 <NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad Ocurrencia | Deteccion
C . _ & Cudl es la NPR
t
& Qué presenta fallos? ¢ Cudl es el impacto del fallo? cQue tan severoes | ¢Qué tan seguido paosibilidad de
el efecto? ocuire?
detectario?

(1]
(4]
(1]

Nota: Se puede observar como han sido estructurados los pasos para entrevistar y obtener el
NPR de cada modo de fallo. Figura elaborada por el autor.

7.2.4. Propuesta de un plan de mantenimiento preventivo para el area de produccion de

la empresa Embutidos la Cuencana.

7.2.4.1. Consideraciones

De la informacion recopilada en el primer capitulo; se obtienen los modos de fallo criticos
y medianamente criticos de los equipos que se encuentran en produccion. Esto permite identi-
ficar que maquinaria, o mas especificamente; que fallo debe ser corregido dentro del plan de

mantenimiento actual.

Un NPR bajo en los modos de fallo; es decir una puntuacién menor a cincuenta, implica
que las actividades y fechas de intervencién destinadas a la prevencion de los mismos, se
encuentran correctamente establecidas. Mientras que un NPR alto; o sea mayor a cien, significa

que es necesario realizar una correccion en las actividades y fechas de intervencion.
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Considerando lo mencionado, en la seccién 8.6 se presenta la clasificacion de los modos de
fallo de acuerdo a su criticidad. Tomando esto como referencia, se determinan seis modos de
fallo criticos. Los cuales se encuentran presentes en maquinaria como: embutidoras, atadoras,
polyclips, mezcladoras y retorcedoras. Para esto luego de haber determinado los modos de fallo
especificos, se analiza las fechas en las cuales se realizan las intervenciones y que actividades
se efectuan. Con la finalidad de establecer nuevos momentos y tareas de intervenciéon. Mismos

que seran evaluados en el tercer capitulo.

En esta seccién se realiza el andlisis y se menciona las consideraciones para establecer las
nuevas actividades e intervenciones. Por otra parte, la propuesta del plan de mantenimiento

completo se presenta en la seccion 8.8.

7.2.4.2. Analisis y propuestas para embutidoras

En las embutidoras los fallos criticos son referidos a empaques y a la bomba de vacio.
Por un lado, el desgaste de los empaques provoca que la pasta se derrame y en consecuencia,
exista desperdicio de materia prima que cae al suelo. Por otro lado, el nivel inadecuado de

vacio en la bomba genera que el embutido del producto no sea el correcto

Segun el inventario presentado, se cuenta con la presencia de cuatro embutidoras. De las
cuales tres son de la marca Handtmann, de diferentes modelos (VF630K - VF620K - VF830).
La restante pertenece a la marca VEMAG, modelo 2000.

Para el caso de las embutidoras Handtmann, en el mes de febrero; la primera semana esta
destinada para la intervencion del modelo VF630K. En la segunda semana se interviene en el
modelo VF620K. Finalmente, el modelo VF830 es intervenido en la tltima semana del mes.

Lo mencionado se presenta en la figura 19
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Figura 19

Intervenciones en

embutidoras Handtmann en el mes de febrero
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EMHE30) Revision General I

Nota: Se puede observar que las actividades de mantenimiento solo refieren a limpieza del
interior y exterior, asi como un revision general rapida del equipo. Figura elaborada por el

autor.

La siguiente intervencion de estos modelos de embutidoras son realizadas en el mes de

abril. Especificamente durante la tercera semana, en esta solo se toma en cuenta al modelo

VF620K. Esto se puede apreciar en la figura 20.

Figura 20

Intervenciones en embutidoras Handtmann en

el mes de abril
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Embutidora VF630K Limp general int. ¥ ext. Demag,
( cod. EMHB30) Revision General
Embutidora VF620K Limp general int. ¥ ext. Demag.
( cod. EMHGB20) Revision General
Embutidora VF830 (cod. |Limp general int. ¥ ext. Demag.
EMH830) Revision General

Nota: Se puede observar que las actividades de mantenimiento solo refieren a limpieza del
interior y exterior, asi como un revision general rapida del equipo. De igual manera, no se
considera a todos los modelos de embutidoras. Figura elaborada por el autor.
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En el mes de junio se intervienen los modelos VF830 v VF630K, en la primera y cuarta

semana respectivamente como se muestra en la figura 21.

Figura 21

Intervenciones en embutidoras Handtmann en el mes de junio
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Embutidora VF630K Limp general int. Y ext. Demag.

( cod. EMHB30) Revision General
Embutidora VF620K Limp general int. Y ext. De mag.

( cod. EMH620) Revision General
Embutidora VF830 (cod. |Limp general int. ¥ ext. Demag.

EMHB830) Revision General

Nota: Se puede observar que las actividades de mantenimiento solo refieren a limpieza del
interior y exterior, asi como un revision general rapida del equipo. De igual manera, no se
considera a todos los modelos de embutidoras. Figura elaborada por el autor.

Durante el mes de septiembre son intervenidas nuevamente los tres modelos. Especifica-
mente, los modelos VF630K y textitVEF830 en la primera semana. Durante la segunda semana

el modelo VF620K como se puede apreciar en la figura 22.
Figura 22

Intervenciones en embutidoras Handtmann en el mes de septiembre
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Embutidora VF630K  [Limp generalint. Y ext. De mag.

( cod. EMH630) Revision General
Embutidora VF620K Limp generalint. ¥ ext. De mag.

( cod. EMHG20) Revision General
Embutidora VF830 (cod. [Limp generalint. ¥ ext. De mag.

EMH830) Revision General

Nota: Se puede observar que las actividades de mantenimiento solo refieren a limpieza del
interior y exterior, asi como un revisiéon general rapida del equipo. Se considera a todos los
modelos de embutidoras. Figura elaborada por el autor.
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Finalmente, la embutidora modelo VF830 recibe intervenciones la primera semana y el
modelo VF620K la tercera semana del mes de noviembre. Terminando asi con las actividades
de mantenimiento del ano, para esta maquinaria. En la figura 23 se puede apreciar con mayor
detalle.

Figura 23

Intervenciones en embutidoras Handtmann en el mes de noviembre.
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Embutidora VF630K Limp general int. ¥ ext. De mag.

{ cod. EMHG30) Revision General
Embutidora VF620K Limp general int. Y ext. De mag.

( cod. EMH620) Revision General
Embutidora VF830 (cod. |Limp generalint. Y ext. De mag.

EMHE30) Revision General

Nota: Se puede observar que las actividades de mantenimiento solo refieren a limpieza del
interior y exterior, asi como un revisiéon general rapida del equipo. No se considera a todos los
modelos de embutidoras. Figura elaborada por el autor.

Propuesta: Los meses de intervencion se mantienen. En cuanto al mes de febrero, se propone
aumentar actividades como cambio de empaques y la realizacién de pruebas de vacio en la
bomba mediante el uso de un vacuémetro, para asegurar que el nivel de vacio que entrega el

equipo sea el adecuado.

En lo que respecta al mes de junio, se se cree pertinente llevar a cabo la intervencion de
los tres modelos durante un mismo mes. Permitiendo asi, que el mes sobrante sea liberado
y brinde la oportunidad para ejecutar mantenimientos sobre otros equipos. Destinando la
primera semana para el modelo VF830, la tercera semana para el modelo VF620K y la iltima
semana para el modelo VF630K. Por otro lado, que se agreguen actividades de verificacién de

empaques y aceites en la bomba de vacio.

Para el mes de septiembre se observa que los modelos VF620K y VF830 son intervenidos en

la misma semana. Por lo que, se propone que el modelo VF830 reciba el mantenimiento en la
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cuarta semana del mes. Las actividades a ejecutarse se encuentran correctamente establecidas.

Durante el mes de noviembre, nuevamente no se toman en cuenta a todos los modelos. La
primera propuesta refiere a la inclusiéon del modelo faltante durante el mes, especificamente
en la segunda semana. De igual manera, se propone que se efectue un cambio de empaques,
verificacién de adecuado nivel de vacio en la bomba, asi como una revision del estado de
aceites.

Por su parte, la embutidora Vemag recibe una sola intervenciéon en el ano. Misma que es
realizada durante el mes de junio, en la segunda semana. Se puede apreciar en la figura 24
que las actividades de mantenimiento efectuadas son: revisién y limpieza de sistema eléctrico,
cambio de empaques y tapas, revisiéon de caja y tornillo sin fin, revision de manguera de
bomba, revision de carbones, verificacion de aceites y finalmente una limpieza general de la

maquina.
Figura 24

Intervenciones en embutidora Vemag en el mes de junio
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Rev. Y limp. Sist. Electrico

. Cambio Emp. Tapas etc.
Embutidora de Vemag[Revision de cajay Sin Fin

2000 Revision Manguera de bomba
( cod. EMV2000) Revision de Carbones
Verificacion de Aceites
Limp. genrl int. Y ext. De maq.

Nota: Se puede observar que las actividades de mantenimiento son adecuadas para la preven-
cion de fallos. Solo se considera una sola intervencién durante el ano. Figura elaborada por el
autor.

Propuesta: De acuerdo con lo estipulado en el programa de mantenimiento, las actividades
establecidas se consideran adecuadas para prevenir los fallos encontrados. No obstante, las
fechas de intervencion no son suficientes. Por lo que, se propone realizar otra intervencion seis

meses después es decir; en el mes de diciembre.
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7.2.4.3. Analisis y propuestas para atadoras
Por su parte, las atadoras muestran criticidad alta en fallos referidos a la ruptura de
bandas. Segin el AMEF realizado, este modo de fallo provoca que el producto a ser amarrado

no continue con el proceso productivo.

En el inventario se ha determinado que se cuenta con cinco equipos de este tipo. Por una
parte, existe la presencia de tres atadoras de la marca Andher modelo ASP-300-L. Por otro
lado, se tiene dos de la marca Laint.

El primer mantenimiento de las atadoras Andher es realizado en el mes de febrero,
precisamente en la segunda semana. En esta, se interviene al equipo codificado como ATAI.

Esto se observa en la figura 25.

Figura 25

Intervenciones en atadora Andher en el mes de febrero
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Atadora ANDHER ASP-300 L |Limp general int. Y ext. De maq.
(cod. ATAL) Revision General

Atadora ANDHER ASP-300 L | LUimp general int. ¥ ext. De mag.
(cod. ATAZ) Revision General

Atadora ANDHER ASP-300 L | Uimp general int. ¥ ext. De mag.
(cod. ATA3) Revision General

Nota: Se observan solo actividades de limpieza y revisiones rapidas, las cuales no son adecuadas
para la prevencién de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes. Figura
elaborada por el autor.

Posteriormente, en la primera semana del mes de abril se interviene al modelo codificado

como ATAS. Se puede observar en la figura 26.

47



Figura 26

Intervenciones en atadora Andher en el mes de abril
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Atadora ANDHER ASP-300 L |Limp generalint. Y ext. Demag.
(cod. ATAL) Revision General

Atadora ANDHER ASP-300 L |Limp generalint. ¥ ext. Demag.
(cod. ATA2) Revision General

Atadora ANDHER ASP- 300 L |Limp generalint. ¥ ext. Demag.
( cod. ATA3) Revision General

Nota: Se observan solo actividades de limpieza y revisiones rapidas, las cuales no son adecuadas
para la prevencion de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes. Figura
elaborada por el autor.

En la primera semana del mes de septiembre se realiza la intervencién en el modelo ATAS

nuevamente, como se observa en la figura 27.

Figura 27

Intervenciones en atadora Andher en el mes de septiembre
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Atadora ANDHER ASP-300 L |Limp generalint. Y ext. De mag.
(cod. ATA1) Revision General

Atadora ANDHER ASP-300 L |Limp generalint. Y ext. De mag.
(cod. ATAZ) Revision General

Atadora ANDHER ASP- 300 L Limp generalint. Y ext. De maq.
( cod. ATA3) Revision General

Nota: Se observan solo actividades de limpieza y revisiones réapidas, las cuales no son adecuadas
para la prevenciéon de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes. Figura
elaborada por el autor.

Finalmente, esto modelos de atadoras reciben intervenciones en el mes de diciembre.
Especificamente los modelos ATAI y ATA2 durante la cuarta semana. El modelo ATAS3 en

la Gltima semana del mes, como se observa en la figura 28.
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Figura 28

Intervenciones en atadora Andher en el mes de diciembre
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Atadora ANDHER ASP-300 L Limp general int. ¥ ext. De mag.
(cod. ATAL) Revision General

Atadora ANDHER ASP-300L  |Limpgeneral int. ¥ ext. De mag
(cod.ATAZ) Revision General

Atadora ANDHER ASP- 3001 |[imp generalint. ¥ ext. De maq
( cod. ATAS) Revision General

Nota: Se observan solo actividades de limpieza y revisiones rapidas, las cuales no son adecuadas
para la prevencion de fallos. Se consideran todas las maquinas durante este mes. Figura
elaborada por el autor.

Propuesta: Los meses de intervencion se mantienen. En cuanto al mes de febrero, se propone
aumentar el cambio de bandas en las actividades establecidas. Asi mismo, la intervencién de
los modelos restantes en el mes. Especificamente el modelo ATA2 en la tercera semana y el

modelo ATAS3 en la tltima semana.

Durante el mes de abril, se propone que de igual manera sean intervenidos todos los modelos.
El modelo ATA1 en la segunda semana y el modelo ATA2 en la dltima semana. Las activida-

des establecidas no sufren modificaciones.

Para el mes de septiembre se procede de igual manera. Se mantienen las actividades y se
incluyen los modelos restantes. El modelo ATA1 durante la tercera semana y el modelo ATA2

en la ultima semana.

Finalmente, para el mes de diciembre se propone seguir las fechas estipuladas en el cronograma.

Incluyendo las actividades de verificacién y cambio de bandas segin el estado de estas.

Las atadoras Laint presentan los mismos modo de fallo que la anterior marca, la diferencia
radica en que estas tienen mayor tamano y capacidad. El primer mantenimiento de esta marca
de atadoras es realizado en el mes de febrero, justamente en la segunda semana. En esta, se

interviene al equipo codificado como ATAL1. Esto se observa en la figura 29.
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Figura 29

Intervenciones en atadora Laint en el mes de febrero
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Limp general int. Y ext. De mag.

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevenciéon de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes.
Figura elaborada por el autor.

En el mes de marzo se interviene al equipo codificado como ATALI nuevamente. Precisa-

mente en la tercera semana del mes. Se puede apreciar en la figura 30.
Figura 30

Intervenciones en atadora Laint en el mes de marzo

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

MARZO MARZO MARZO MARZO
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4

»
o
3
F3
G

T sINM
EETE

¥ s3nanr
5 SINHAA
2 sanm

6 SILUYIN
O 2310

TT S3A3NT
ST SN
aT S3LUVIA
L1 43|
at sIaanr
62 SN

EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO

7 SILUVIN
9 0avavs
£100v8YS
02 00Y8YS
zz sann

e
=

21 SaNYAIN
6T SINYAIN
£2 00v8YS

9z SINYAIA
0F S3LUVIA
TE 10083

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento
Cambio de Bandas
Rev. Y limp. Sist. Electrico

Atadora Lain't
(cod. ATL1)

Limp general int. Y ext. De mag.
Rev. Kit de Mantenimiento

5 Rev. de Rodamient
Atadora Lain't el L
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Rev. Y limp. Sist. Electrico
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Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevenciéon de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes.
Figura elaborada por el autor.
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Por tercera vez en el ano se realiza la intervencién en la atadora codificada como ATALI.

Exactamente en la cuarta semana del mes, como se puede apreciar en la figura 31.
Figura 31

Intervenciones en atadora Laint en el mes de mayo
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Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevenciéon de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes.
Figura elaborada por el autor.

En el mes de junio se interviene la atadora codificada como ATALZ2. Justamente en la

segunda semana del mes, como se puede apreciar en la figura 32.
Figura 32

Intervenciones en atadora Laint en el mes de junio
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Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevencion de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes.
Figura elaborada por el autor.
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El modelo codificado como ATALI se interviene nuevamente en el mes de agosto. En la

cuarta semana del mes, como se puede apreciar en la figura 33.

Figura 33

Intervenciones en atadora Laint en el mes de agosto
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Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevencién de fallos. Solo se considera una sola maquina durante este mes.
Figura elaborada por el autor.

En el mes de noviembre se intervienen la atadoras ATALI durante la segunda semana y

el modelo ATAL2 en la tercera semana del mes. Esto se puede apreciar en la figura 34.
Figura 34

Intervenciones en atadora Laint en el mes de noviembre

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4

EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO

1 53NNT
Z s3Luvin
FEED
v sananr
5 SANYAIA
9 00vavs
8 53NN

6 SILUVIA
0T DMIW
TT53A3N0
21 SINNIIA
£T 0aYEYS
STSINM
9T SILYVIN
AT DHAN
21 s3aant
6T SINHIIA
0z oavavs
zz sINm
£2 SILUVIN
vz DHAN
Sz 53A3N0
62 SINM
0F STLUVI

Rev. Kit de Mantenimiento

Ll Cambio de Rodamiento

(cod. ATL1)

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De maq.
Rev. Kit de Mantenimiento

3 Rev. de Rodamient
Atadora Lain't cv. fe mocamiento

( cod. ATL2)

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevenciéon de fallos. Solo se consideran todas las maquinas durante este
mes. Figura elaborada por el autor.
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Propuesta: Algunos meses de intervencion se mantienen. En cuanto al mes de febrero, no se
considera realizar ningtin cambio. Para el mes de marzo, de igual manera se mantienen las

actividades y las fechas. Lo que se propone es que en lugar de el modelo ATALI se intervenga
al modelo ATAL2.

El siguiente mes de intervencion seréd el mes de junio. En el cual se mantienen las actividades,
la fecha y la maquinaria, es decir el modelo ATALZ2. El mes de agosto no sufre cambios, se
considera adecuada la intervencién del modelo ATAL1 y la conservacién de las actividades
establecidas en el cronograma. Finalmente, para el mes de noviembre también se propone

intervenir las dos atadoras en las fechas y las actividades establecidas.

7.2.4.4. Analisis y propuestas para polyclips
El atascamiento del clip resulta ser critico en las clipeadoras. Este modo de fallo provoca
el detenimiento total del equipo. De acuerdo con el inventario se cuenta con una sola unidad

referida a este tipo de maquinaria, precisamente de modelo FCA 80.

En el programa de mantenimiento actual, la primera intervencién en la clipeadora es

realizada en el mes de marzo, durante la cuarta semana. Se puede apreciar en la figura 35.
Figura 35

Intervenciones en polyclip FAC 80 en el mes de marzo

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

MARZO MARZO MARZO MARZO
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
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T sINm
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6 SILUYIN
0T 3
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EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO
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¥ s3n3ne
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a1 sIaanr
6T SINYAIA
0Z 00¥8YS
2z SN
£2 S3LUVIN
9z SINYAIA
£2 00Y8YS
62 SANMT
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£ 16083

Limpieza de Valvulas
Afilar Cuchillas
CLIPEADORA (POLYCLIP) [Revision de Kit de Mant.

FCA 80 Limpieza de Sist. Electrico
(cod. POLYFCA80) Limpiezade Pulmones
Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevencién de fallos. Figura elaborada por el autor.

Continuando con el programa actual, la siguiente intervencion es realizada la segunda

semana del mes de agosto como se puede apreciar en la figura 36.
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Figura 36

Intervenciones en polyclip FAC 80 en el mes de agosto

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

w
o
3
o
E
o
=
=

Semana #1 Semana #2 Semana #3
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Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas
CLIPEADORA (POLYCLIP)  |Revision de Kit de Mant.
FCA 80 Limpieza de Sist. Electrico
(cod. POLYFCAB0) |Limpieza de Pulmones

Revision de Frenos y Tubos
Limp. geral int. Y ext. De mag.

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevencion de fallos. Figura elaborada por el autor.

Finalmente, en el programa de mantenimiento se encuentra estipulado que la ultima
intervencion en este equipo es realizada la segunda y cuarta semana del mes de octubre. Se

puede apreciar con mayor detalle en la figura 37.
Figura 37

Intervenciones en polyclip FAC 80 en el mes de octubre

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

OCTUBRE OCTUBRE OCTUBRE OCTUBRE
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4

EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO
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Limpieza de Valvulas
CLIPEADORA Afilar Cuchillas
(POLYCLIP) R.evis.inn de Ki.t de Man.t.
FCA 80 L!mp!eza de Sist. Electrico
Limpieza de Pulmones
(cod. POLYFCABO) Revision de Frenos y Tubos
Limp. geral int. ¥ ext. De mag.

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevencion de fallos. Figura elaborada por el autor.

Propuesta: Algunos meses de intervencién se modifican. Se propone que la primera inter-
vencion en el equipo sea realizada el mes de marzo. En el cual se agregue la actividad de
lubricaciéon del usillo del clip. La siguiente intervencion se propone para el mes de julio, en la
primera semana. De igual manera se incluye la actividad de lubricacion del usillo del clip. La
préoxima intervencion se propone para el mes de octubre, en la segunda semana. Manteniendo

las actividades estipuladas. La tltima intervencion es propuesta para el mes de diciembre,
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precisamente la primera semana. De manera similar, se agrega la lubricacion del usillo del

clip.

7.2.4.5. Analisis y propuestas para mezcladoras

En cambio los fallos relacionados con los ejes de las mezcladoras resultan ser criticos.
Segun el AMEF realizado, esto genera que el equipo se detenga. Por otro lado, en el inventario
de la empresa constan tres mezcladoras. De distintas capacidades, 1000 kg, 500 kg y 60
kg. De acuerdo con el cronograma establecido, la cuarta semana del mes de marzo se rea-

liza la intervencién de las tres mezcladoras. Se puede apreciar con mayor detalle en la figura 38.

Figura 38

Intervenciones en mezcladoras en el mes de marzo

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

MARZO MARZO

Semana #1 Semana #2

T sann1
EETED

¥ sanaNT
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EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO
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Cambio de Rodamiento
Limp. De cadena y pificnes
Soplet. del Motor Reductor
Rev. Kit de Mantenimiento

Mezcladora 1000 kg [Rev. Y limp. Sist. Electrico

( cod. MC1) Cambio de Electrovalvulas

y Elevador( cod. ELV1A) [Limp. genrlint. Y ext. De mag.
Limpieza y engrasado
Cambio de Bandas

Cambio de Pasadores
Cambio de fin de Carreras
Cambio de Rodamiento
Limp. De cadena y pifiones
Soplet. del Motor Reductor
Rev. Kit de Mantenimiento

Mezcladora 500 kg Rev. Y limp. Sist. Electrico
( cod. MC2) (Li.amhic delgliﬁ;wilv;las
imp. genrl int. Y ext. De maq.
y Elevador ( cod. ELV2) | BB -
Limpieza y engrasado
Cambio de Bandas
Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Limp. General Exterior - Interior

Mezcladora 60KG ~ |Enrasar
MAINOA(cod. MC3)  |Revision Rodamientos

Revisar Aspas

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas. No obstante,
no existe una que se encuentre destinada a la prevencion de fallos referidos a los ejes. Se
consideran todos los modelos. Figura elaborada por el autor.

La siguiente intervencion es realizada tinicamente en la mezcladora de 60 kg. Durante la

cuarta semana del mes de mayo, como se puede observar en la figura 39.

25



Figura 39

Intervenciones en mezcladoras en el mes de mayo

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION
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Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
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Limp. General Exterior - Interior

MEZCLADORA 60KG  [Engrasar
MAINOA(cod. MC3 ) |Revision Redamientos

Revisar Aspas

Nota: No se observan actividades de mantenimiento destinadas a la prevencién de fallo
referidos a los ejes. No se consideran todos los modelos. Figura elaborada por el autor.

En el mes de agosto se intervienen nuevamente los tres modelos de mezcladoras. Precisa-

mente en la ultima semana del mes, como se puede observar en la figura 40.

Figura 40

Intervenciones en mezcladoras en el mes de agosto

Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
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Cambio de Rodamiento
Limp. De cadenay pifiones
Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de iento
Mezcladora 1000 kg Rev. ¥ limp. Sist. Electrico
( cod. MC1} Cambie e Plectrmainiae

y Elevador( cod. ELV1A) |Limp. genrlint. ¥ ext. De maq.
Limpieza y engrasado
Cambiode Bandas
Cambio de Pasadores
Cambiode fin de Carreras
Cambio de Rodamientc

Limp. De cadenay pifiones
Soplet. del Motar Reductor

Rev. Kitde M imiento
Mezcladora 500 kg Rev. Y limp. Sist. Electrice
(cod. MC2) Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

y Elevador { cod. ELV2) b Ieze EnErasaus

Cambio de Bandas
Cambio de Pasadores

Cambiode fin de Carreras

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas. No obstante,
no existe una que se encuentre destinada a la prevencion de fallos referidos a los ejes. Se
consideran todos los modelos. Figura elaborada por el autor.

Finalmente, la tltima intervencién es realizada la tercera semana del mes de noviembre.
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En el cual se consideran los tres modelos de mezcladoras, como se aprecia en la figura 41.

Figura 41

Intervenciones en mezcladoras en el mes de noviembre
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gr————— -~ PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION
LA CUENCANA
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Cambio de Rodamiento
Limp. De cadena y pifiones
Soplet. del Motor Reductor
Rev. Kit de Mantenimiento
Mezcladora 1000 kg [rev. ¥ limp. Sist. Electrico
(cod. MC1) vy Cambio de Electrovalvulas
Elevador( cod. ELV1A) |Limp. genrl int. Y ext. De mag.
Limpieza y engrasado
Cambio de Bandas
Cambio de Pasadores
Cambio de fin de Carreras
Cambio de Rodamiento
Limp. De cadena y pifiones
Soplet. del Motor Reductor
Rev. Kit de Mantenimiento
Mezcladora 500 kg [Rev.Y limp. Sist. Electrico
(cod. MC2) v C.amblo de Flectroval\rulas
Elevador ( cod. ELV2) ::!mpi peariint ® o Bewang:
impieza y engrasado
Cambio de Bandas
Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Limp. General Exterior - Interior

MEZCLADORA 60KG |Engrasar
MAINOA(cod. MC3 ) [Revision Rodamientos

Revisar Aspas

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevencion de fallos. No obstante, no existe una que se encuentre destinada
a la prevencion de fallos referidos a los ejes. Se consideran todos los modelos. Figura elaborada
por el autor.

Propuesta: Los meses de intervencion se mantienen. Se propone que para el mes de marzo, se

agregue la actividad de verificacion y correccién de eje en todas las mezcladoras.
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Durante el mes de mayo, se propone que las mezlcadoras de 1000 y 500 kg sean intervenidas
dentro de la primera y tercera semana respectivamente. Llevando a cabo las siguientes activi-
dades: limpieza de cadena y pinones, revision del kit de mantenimiento, revision y limpieza
del sistema eléctrico, engrasado y lubricado, verificacion y correccion de eje. Por su parte, a

la mezcladora de 60 kg se agrega la verificacion y correccion de eje.

La siguiente intervencién se realiza en el mes de agosto. En la cual se ejecutan las actividades

estipuladas en el cronograma, mas la inclusiéon de la verificacién y correccion de eje.

Finalmente, para el mes de noviembre se procede de manera similar. Se interviene en la ter-

cera semana y se consideran todos las mezcladoras. Se agrega la verificacién y correcciéon de eje.

7.2.4.6. Analisis y propuestas para retorcedoras

La ruptura de bandas en las retorcedoras resultan ser criticos también. Esto provoca que
el producto no pueda avanzar con el proceso. En el inventario se encuentran contabilizadas
dos maquinas de la marca Handmann modelo FPVLH. La tnica intervencion estipulada en
el cronograma de mantenimiento, es realizada en el mes de junio, precisamente en la tltima

semana del mes. Esto se presenta en la figura 42.
Figura 42

Intervenciones en retorcedoras en el mes de junio
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Rev. Y limp. Sist. Electrico

Retorcedora E_ngr?sada_
herra oo [EE0 LY Limpieza sistema de colgado
Mantenimiento Externo
(cod. HFPVLH ) [limpieza de filtro
Limp. genrl int. Y ext. De mag.
Rev. Y limp. Sist. Electrico
Engrasada
Handmann FPVLH Limpieza sistema de colgado

24 Mantenimiento Externo

(cod. HFPVLH242) Limpieza de filtro
Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Retorcedora

Nota: Se observan actividades de mantenimiento correctamente establecidas, las cuales son
adecuadas para la prevencion de fallos. No obstante, no existe una que se encuentre destinada
a la prevencion de fallos referidos a la ruptura de bandas. Se consideran todos los modelos en
el mismo mes. Figura elaborada por el autor.
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Propuesta: El mes de intervencion estipulado se mantiene. Se propone que para el mes de
junio, se agregue la actividad de verificaciéon y cambio de bandas en todas las retorcedoras. De
igual manera, se propone una segunda intervencion en la tercera semana del mes de noviembre.
En la cual se ejecuten las actividades establecidas en el cronograma, mas la revision y cambio

de bandas en toda la maquinaria de este tipo.

7.3. Metodologia estadistica
7.3.1. Determinacion de la poblacion de estudio

De lo mencionado en (Orjuela y Sandoval, 2002), “las fuentes de informacién primaria
tienen la finalidad de generar datos primarios; es decir, que se obtienen especificamente para
el objetivo de la investigacion.” Se decide realizar una obtencién de informacién de este tipo,

especificamente por medio de una encuesta.

Para esto en primera instancia, se determina el universo (unidad de analisis), la poblacién
y la muestra. Para el caso del universo, se ha seleccionado a todos los trabajadores de la
empresa Embutidos la Cuencana. Por su parte, la poblacion serd el personal que labora el
area de produccion y en el area de mantenimiento. Y finalmente, la muestra es calculada a
través de una férmula que relaciona a los dos parametros anteriormente mencionados. En la

figura 43 se presenta una esquematizacién de lo redactado en los anteriores parrafos.

Figura 43

Universo, poblacion y muestra de la investigacion

Trabajadores de
Embutidos la Cuencana

Area de produccidn

Mantenimiento

Muestra

Nota: En la figura se puede observar como ha sido segmentada la unidad de andlisis. Figura
elaborada por el autor.
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7.3.2. Determinacion del tamano de la muestra

De (Santesmases, 2005) se toma la férmula que es utilizada para obtener el tamano muestra

de una poblacion finita. Misma que es presentada a continuacion:

Z20%N
e2(N — 1)+ Z202

77:

Donde:
n = Es el tamafno de la muestra poblacional a obtener.
N = Es el tamano de la poblacion total.

o = Representa la desviacion estandar de la poblacion. En caso de desconocer este dato es

comun utilizar un valor constate que equivale a 0.5.

Z = Es el valor referido al nivel de confianza. E1 99% (equivale a 2.58) y 95% (1.96) el valor

minimo aceptado para considerar la investigacién como confiable.

e = Representa el limite aceptable de error muestral, generalmente va del 1% (0.01) al 9%

(0.09). Siendo 5% (0.05) el valor estandar usado en las investigaciones.

Tomando la ecuacién 5, se procede a realizar los respectivos reemplazos. En los cuales,
segun (Embutidos la Cuencana, 2020) el tamano de la poblacién es de 22 personas. Para o se
toma en cuenta un valor igual a 0.5. En tanto que, para Z se considera un 99% de confianza;
es decir, igual a 2.58. Por otro lado, el error contemplado para la presente equivaldréa al valor

estandar 0.05. Reemplazando lo mencionado se obtiene lo siguiente:

- 2.58%0.5222
©0.052(22 — 1) + 2.5820.52

Ui

n =20

Al obtener el tamano de la muestra significa que se requiere aplicar un total de 20 encuestas.
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8. Resultados

8.1. Maquinaria en planta

8.1.1. Total de maquinaria por areas

Figura 44

Equipos por drea

® Hornos # Empaques B Quimicos Mantenimiento
m Laboratorio m Alm. G. Cevallos m Degustacién @ Recepcion de reses
# Reses # Callejon de tinas # Despachos @ Produccion
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2.20%

Nota: Se presenta el nimero de equipos que se encuentran dentro de cada una de las areas
que forman parte de la planta de la empresa Embutidos la Cuencana. Se puede identificar
que el area que alberga mayor porcentaje de maquinaria es la de produccién, con un total
de 31.87%. Le sigue el area de empaques con el 14.29%, posteriormente se encuentra el area
de despachos con 10.99%. A continuacién aparece mantenimiento con 9.89% y finalmente el
laboratorio y el area de reses con 8.79%. En contraste, las zonas con menos activos son el

callejon de tinas y el almacenamiento G. Cevallos con 1.10%. Imagen elaborada por el autor
en base a la informacién brinda por (Embutidos la Cuencana, 2020)
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8.1.2. Total de maquinaria en produccion

Figura 45

Numero de equipos del drea de produccion

Mezcladora Salmuela 1
Cutter 1
Inyectora 1
Polyclip 1
Balanzas 3
Emulsificadoras 2
Retorcedora 2
Gatas Hidraulicas 3
Atadoras 5
Embutidoras 4
Elevadores 3
Mezcladoras 3
Numero de equipos

Nota: Se presenta el nimero de equipos por cada tipo de maquinaria que se encuentran en
producciéon. Elaborado por el autor.

8.2. Tabulacion de encuestas aplicadas

Figura 46

Pregunta 1

Operario Mantenimiento Jefe Planta Sup. Calidad

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 1. De la cual se puede identificar
que la mayor parte de encuestados son operarios, que pasan la mayor parte del tiempo con
las maquinas. Elaborado por el autor.
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Figura 47

Pregunta 2

Mas de 7

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 2. Se aprecia que la mayor
frecuencia de personas encuestadas tienen entre tres y cinco afios de experiencia. Como
segunda frecuencia mas alta se encuentra los colaboradores que llevan mas de siete anos
laborando. Esto permite concluir que, la informacién recolectada presenta un determinado
grado de confiabilidad; al venir de personas que cuentan con ciertos anos de experiencia y de
trabajo en la empresa. Elaborado por el autor.

Figura 48

Pregunta 3

8

12

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 3. Se determina que las acciones
que toman los trabajadores al presentarse cualquier fallo en la maquinaria, son avisar a los
supervisores de turno o en su defecto dar aviso al personal de mantenimiento. De esto se
puede concluir que se tiene una buena comunicacién entre trabajadores y que aparentemente
se lleva a cabo una adecuada gestiéon de mantenimiento. Elaborado por el autor.
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Figura 49

Pregunta 4

 Siempre = A veces

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 4. Se evidencia que el manteni-
miento es realizado por personas de la misma empresa en la mayoria de los casos. No obstante,
existen ocasiones en las cuales se requiere de contratacion externa. Esto probablemente se
deba a la gravedad del fallo presentado sobre el equipo. Elaborado por el autor.

Figura 50

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Mezcladoras

Menos de 2 veces NN :
D2 eces [ T
Mas de 4 veces [ NIMNMNNNN >

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al ntimero
de mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas mezcladoras. Segin lo
experimentado por los trabajadores se determina que, al mes; se llevan a cabo de dos a cuatro
veces actividades relacionadas con mantenimientos correctivos en las mezcladoras del area de
produccién. Elaborado por el autor.
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Figura 51

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Embutidoras

Menos de 2 veces [ ANNRMANRRAMMUAMAID s
De 2 a4 veces [N CRACACMINIDID 2o
Mas de 4 veces [N s

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al nimero
de mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas embutidoras. De acuerdo
con la mayor frecuencia obtenida se aprecia que, se realiza un promedio de dos a cuatro
intervenciones correctivas en las embutidoras instauradas en el area de produccion de la
empresa. Elaborado por el autor.

Figura 52

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Atadoras

Menos de 2 veces 5
De 2 a 4 veces 10
Mas de 4 veces 5

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al nimero
de mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas atadoras. Al igual que el
caso anterior, la mayor frecuencia obtenida deja como resultado que, se llevan a cabo de dos
a cuatro intervenciones correctivas durante el mes, en las atadoras del area de producciéon de
la empresa. Elaborado por el autor.
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Figura 53

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Retorcedoras

Menos de 2 veces 5

De 2 a 4 veces 15

Mas de 4 veces 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al nimero de
mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas retorcedoras. Se puede apreciar
que la mayor frecuencia obtenida determina que, segtin la apreciacion de los encuestados; se
realizan de dos a cuatro intervenciones correctivas durante el mes, en las retorcedoras del area
de produccion de la empresa. Elaborado por el autor.

Figura 54

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Emulsificadoras

Menos de 2 veces [ NTOAARAACACKCCEOO

(=3}

De 2-a 4 veces [+

=
B

Mas de 4 veces 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al ntimero
de mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas emulsificadoras. Al igual que
los casos anteriores se observa que la mayor frecuencia establece que durante el transcurso de
un mes, se realizan de dos a cuatro acciones correctivas en este tipo de maquinaria del area
de produccion de la empresa. Elaborado por el autor.
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Figura 55

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Polyclips

Menos de 2 veces 0

02 <<

Mas de 4 veces NN +

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al ntimero
de mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas polyclip. Al igual que los
casos anteriores se observa que la mayor frecuencia establece que durante el transcurso de un
mes, se realizan de dos a cuatro acciones correctivas en este tipo de maquinaria del area de
produccion de la empresa. Elaborado por el autor.

Figura 56

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Inyectoras

Mienos de 2 veces LR s

De2a4veces [[INIMINMMMINNNINNED s

Mas de 4 veces 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al ntimero
de mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas inyectoras. Se observa que la
mayor frecuencia establece que durante el transcurso de un mes, se realizan menos de dos
acciones correctivas. Elaborado por el autor.
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Figura 57

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Cutters

Menaos de 2 veces 14

De 2 a 4 veces 6

Mas de 4 veces 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al ntimero
de mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas cortadoras. Se observa que la
mayor frecuencia establece que durante el transcurso de un mes, se realizan menos de dos
acciones correctivas. Elaborado por el autor.

Figura 58

Pregunta 5. Mantenimiento Correctivo en Mezclador salmuela

Menos de 2 veces 14

De 2 a 4 veces 6

Mas de 4 veces 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 5, correspondiente al nimero de
mantenimientos correctivos realizados en un mes a maquinas mezcladoras de sal. Se observa
que la mayor frecuencia establece que durante el transcurso de un mes, se realizan menos de
dos acciones correctivas.. Elaborado por el autor.
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Figura 59

Pregunta 6

Sl NO

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 6. Se observa que la mayor
frecuencia establece que, las actividades de mantenimiento realizadas son inspeccionadas y
evaluadas luego de culminarlas para garantizar el trabajo. Elaborado por el autor.

Figura 60

Pregunta 7. Tiempo de parada en Mezcladoras

teness el 1 clic [ 2

DelaSdias [N 2

Mas de 5 dias o]

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 7, la cual corresponde al
tiempo que permanecen detenidas las maquinas mezcladoras. Segtn lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.

69



Figura 61

Pregqunta 7. Tiempo de parada en Embutidoras

ienvos-de 1 dlia [ 2.

Delasdias [N 2

Mas de 5 dias 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 7, la cual corresponde al
tiempo que permanecen detenidas las maquinas embutidoras. Segun lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.

Figura 62

Pregunta 7. Tiempo de parada en Atadoras

Menos de 1 dia  (IJIMMMMMMETRTIMTTIITIT s

De1-a 5 dlias [ mRRRRRRONONNIM 3

Mas de 5 dias - \IIHININN -

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 7, la cual corresponde al tiempo
que permanecen detenidas las maquinas atadoras. Segun lo experimentado por los trabajadores
se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria va de uno a cinco dias. Elaborado
por el autor.
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Figura 63

Pregqunta 7. Tiempo de parada en Retorcedoras

Menos de 1 dia 13

De1lab5dias

w

Mas de 5 dias 2

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 7, la cual corresponde al
tiempo que permanecen detenidas las maquinas retorcedoras. Segun lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.

Figura 64

Pregunta 7. Tiempo de parada en Emulsificadoras

Menos de 1 dia 14

De 1 a5 dias

[=3]

Mas de 5 dias 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 7, la cual corresponde al tiempo
que permanecen detenidas las maquinas emulsificadoras. Segin lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.
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Figura 65

Pregqunta 7. Tiempo de parada en Polyclips
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Mas de 5 dias 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 7, la cual corresponde al
tiempo que permanecen detenidas las maquinas clipeadoras. Segin lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.

Figura 66

Prequnta 7. Tiempo de parada en Inyectoras
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Mas de 5 dias 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 7, la cual corresponde al
tiempo que permanecen detenidas las méquinas inyectoras. Segun lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.
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Figura 67

Pregunta 7. Tiempo de parada en Cutters

Wenos de 1 dia 0NN 15

Oe a5 dias ([T <

Mas de 5 dias 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 7, la cual corresponde al
tiempo que permanecen detenidas las maquinas cortadoras. Segin lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.

Figura 68

Pregunta 7. Tiempo de parada en Mezclador salmuela

ienos e 1 i [ AR - 2o
Delabdias 0

Mas de 5 dias 0

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 7, la cual corresponde al tiempo
que permanece detenida la maquina mezcladora de sal. Segin lo experimentado por los
trabajadores se determina que, el tiempo de parada de esta maquinaria es de menos de un
dia. Elaborado por el autor.
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Figura 69

Pregunta 8

Sl

NO

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 8. Esta busca conocer si el taller
de mantenimiento se encuentra equipado con herramientas adecuadas para solventar cualquier
eventualidad que se presente en las maquinas o instalaciones de la empresa. Se observa que la
mayor frecuencia establece que, el taller se encuentra equipado con los insumos necesarios.

Elaborado por el autor.

Figura 70

Pregunta 9

Variado

Medianamente Variado

Poco Variado

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 9. La cual refiere a si se considera
que el taller de mantenimiento cuenta con un variado stock de repuestos para las maquinas
de la empresa. Se observa que la mayor frecuencia establece que, los repuestos del taller de
mantenimiento son variados, y abastecen a la maquinaria de la empresa. Elaborado por el

autor.
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Tabla 17

Pregqunta 10

Maquina Daiio(s) mas comun(es)
Mezcladoras Rodamientos Interruptores Ejes Elevadores
Embutidoras Bomba de Vacio Contactores Cables sulfatados Empaques
Atadoras Ruptura bandas Descalibraciéon
Retorcedoras Doblado de tubos Bandas Descalibraciéon
Emulsificadoras Discos, Sellos Cuchillas toma eléctrica | Calentamiento pastas
Polyclip Atascamiento clip Sensores Descalibracion Acumulacién grasa
Inyectoras Taponado Agujas Rodamiento
Cutter Cuchillas Rodamientos Engranaje
Mezcladora salmuela Rodamientos Fusible quemados Contactores

Nota: Se presenta la recopilacion de los fallos més comunes en cada una de los equipos del area
de producciéon. Como tal, no se ha realizado un gréfico estadistico. Debido a que la pregunta
planteada en la encuesta fue de caracter abierto. Por esta razén, se considera pertinente
plasmar los resultados en la presente tabla. Realizado por el autor.

Figura 71

Pregunta 11

Menos de 1000

1500

m Desconoce 2000 Mas de 2000

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 11, referida al costo de mante-
nimiento de las maquinas del area de produccién. La frecuencia mas alta determina que los
entrevistados desconocen del costo aproximado de mantenimiento mensual. Elaborado por el
autor.
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Figura 72

Prequnta 12.

Sequridad en Mezcladoras

= Seguro

= Medianamiente Seguro

R
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e

Poco Seguro

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas mezcladoras. Segun los
resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten medianamente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.

Figura 73

Pregunta 12. Sequridad en Embutidoras

® Seguro

= Medianamiente Seguro

=)

Poco Seguro

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas embutidoras. Segun los
resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten totalmente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.
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Figura 74

Pregunta 12. Sequridad en Atadoras

e Seguro = Medianamiente Seguro Poco Seguro
7
//

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 12, la cual refiere al nivel de
seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas atadoras. Segun los resultados
obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten totalmente seguros al
momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.
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Figura 75

Pregunta 12. Sequridad en Retorcedoras
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Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas retorcedoras. Segun los
resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten totalmente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.
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Figura 76

Pregunta 12. Sequridad en Emulsificadoras

m Seguro = Medianamiente Seguro Poco Seguro
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Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas emulsificadoras. Segin
los resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten totalmente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.

Figura 77

Pregunta 12. Sequridad en Polyclips

® Seguro = Medianamiente Seguro Poco Seguro

Nota: Se presenta los resultados de tabulacién de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas clipeadoras. Segun los
resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten medianamente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.

78



Figura 78

Pregqunta 12. Sequridad en Inyectoras

e Seguro = Medianamiente Seguro Poco Seguro

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas inyectoras. Segun los
resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten totalmente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.

Figura 79

Pregunta 12. Sequridad en Cutters

m Seguro = Medianamiente Seguro Poco Seguro

O

Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con las maquinas cortadoras. Segun los
resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten medianamente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.
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Figura 80

Pregunta 12. Sequridad en Mezclador salmuela

= Seguro = Medianamiente Seguro = Poco Seguro
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Nota: Se presenta los resultados de tabulacion de la pregunta 12, la cual refiere al nivel
de seguridad que experimentan los trabajadores con la maquina mezcladora de sal. Segin
los resultados obtenidos, la mayor frecuencia indica que, los operarios se sienten totalmente
seguros al momento de laborar con esta maquinaria. Elaborado por el autor.

8.3. Disponiblidad actual de los equipos del area de produccion

Figura 81

Disponibilidad promedio de los equipos de produccion

E==Disponibilidad e (Disponibilidad META

Nota: Se presentan los resultados del porcentaje de disponibilidad de los equipos que forman
parte del area de produccién. Se aprecia que las inyectoras, cutters, balanzas, atadoras y
gatas hidraulicas superan la disponibilidad meta. Elaborado por el autor.
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8.4. MTBF y MTTR de los equipos del area de produccion

Figura 82
Indicadores de disponibilidad en inyectoras

(a) MTBF en inyectoras del drea de produccion
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(b) MTTR en inyectoras del drea de produccion
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
seis de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, en el MTTR no se cumple la meta
en dos meses. Imagen elaborada por el autor.
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Figura 83
Indicadores de disponibilidad en embutidoras

(a) MTBF en embutidoras del drea de produccion
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(b) MTTR en embutidoras del drea de produccién
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
siete de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, en el MTTR no se cumple la
meta en cuatro meses. Imagen elaborada por el autor.
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Figura 84
Indicadores de disponibilidad en emulsificadoras

(a) MTBF en emulsificadoras del drea de produccion
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(b) MTTR en emulsificadoras del drea de produccion

60
50
40
30
20
10

T T o

Ago-2021 Sep-2021  Cct2021 Now-2021  Dic-2 Ene-2022 Feb-2022 WMar-2022 Abr-2022 May-2022 Ju

[min]

[

Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
siete de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, en el MTTR no se cumple la
meta en cinco meses. Imagen elaborada por el autor.
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Figura 85
Indicadores de disponibilidad en cutters

(a) MTBF en cutters del drea de produccion
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(b) MTTR en cutters del drea de produccion
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
cinco de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, el MTTR cumple la meta en los
meses de intervencion. Imagen elaborada por el autor.
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Figura 86
Indicadores de disponibilidad en balanzas

(a) MTBF en balanzas del drea de produccién
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
seis de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, en el MTTR no se cumple la meta
en cuatro meses. Imagen elaborada por el autor.
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Figura 87
Indicadores de disponibilidad en policlyps

(a) MTBF en policlyps del drea de produccién

[min]

22 Mar-2022 Ab 22 May-2022 Jun-2022

e-2022 Feb-20 r-20

Apo-2021 Sep-2021 Oct-2021 WNov-2021 Dic-2021 En

== MTBF
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
seis de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, en el MTTR no se cumple la meta
en dos meses. Imagen elaborada por el autor.

86



Figura 88
Indicadores de disponibilidad en mezcladoras

(a) MTBF en mezcladoras del drea de produccion
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(b) MTTR en mezcladoras del drea de produccién
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
siete de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, en el MTTR no se cumple la
meta en dos meses. Imagen elaborada por el autor.
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Figura 89
Indicadores de disponibilidad en atadoras

(a) MTBF en atadoras del drea de produccidn
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(b) MTTR en atadoras del drea de produccion
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparaciéon. Se observan que en el caso del MTBF, en
seis de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, en el MTTR no se cumple la meta
en tres meses. Imagen elaborada por el autor.
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Figura 90
Indicadores de disponibilidad en gatas hidrdulicas

(a) MTBF en gatas hidrdulicas del drea de produccidn
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(b) MTTR en gatas hidrdulicas del drea de produccion
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Nota: Se presentan los indicadores por mes. Los mismos refieren al tiempo promedio de buen
funcionamiento y tiempo promedio de reparacion. Se observan que en el caso del MTBF, en
cuatro de los once meses no se alcanza la meta. Por otro lado, el MTTR cumple la meta en
los meses de intervencién. Imagen elaborada por el autor.
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8.5.

Tabla 18

NPR de los modos de fallo en mezcladoras.

AMEF de la maquinaria del area de produccion

Maquinaria Mezladoras Referencia
Area Produccidn NPR <=50 51 < NPR <99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad Ocurrencia | Deteccion
L éCudlesia NPR
f I _
& Qué presenta fallos? ¢ Cudl es el impacto del fallo? ¢Que tan severoes | ¢Qué tan sequido posibilidad de
el efecto? ocurre?
detectario?
Rodamientos Mezclado incorrecto 5 80
Interruptores contactores Impide poner en marcha 1 18
Ejes Detenimiento de maguina 7 _

Nota: Se puede observar que el fallo critico es referido a los ejes. Este tipo de fallo produce
que la maquina sea detenida. Por otra parte, los fallos referidos a rodamientos son catalogados
como medianamente criticos. Tabla elaborada por el autor.

Tabla 19

NPR de los modos de fallo en elevadores.

Maquinaria Elevadores Referencia
Area Produccidn NPR <=50 51 <NPR < 99
Meodo de Fallo Efecto del Fallo Severidad Ocurrencia | Deteccion
o éCudlesla NPR
" L )
¢ Qué presenta fallos? é Cudl es el impacto del fallo? cQue tan severoes | ¢Qué tan seguido posibilidad de
el efecto? ocurre?
detectario?
Interruptores Mo es posible dar arranque 3 4 2 24

Nota: Se puede observar que el tinico fallo esta relacionado con los interruptores de la maquina.
Este modo de fallo no es critico de acuerdo a la evaluacién. Tabla elaborada por el autor.
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Tabla 20

NPR de los modos de fallo en embutidoras.

Magquinaria Embutidoras Referencia
Area Produccién NPR <=50 | 51 < NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia| Deteccion
c é Cual es la
t : Qué 1 NPR
& Qué presenta fallas? écudl es el impacto del fallo? cQue tan severo es | ¢Qué tan seguido posibilidad de
el efecto? ocurre?
detectario?
Bomba de Vacio Mal embutido 7 4 _
Contactores Mo hace contacto para arrancar 7 1 63
Cables sulfatados No circula corriente 3 27
Empagues Derrame de pasta 9 10 10 _

Nota: Se puede apreciar dos modos de fallo criticos. Los cuales hacen alusion a la bomba de
vacio y empaques. En el caso del fallo en la bomba de vacio, produce un mal embutido. Por
parte del fallo referido a empaques, genera que la pasta se derrame. El fallo relacionado a
contactores es considerado medianamente critico. Tabla elaborada por el autor.

Tabla 21

NPR de los modos de fallo en atadoras.

Maquinaria Atadoras Referencia
Area Produccién NPR <=50 51 < NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia| Deteccion
I éCudl es la
t : Qué 7 NPR
£Qué presenta fallos? écudl es el impacto del fallo? ¢Que tan severo es | ¢ Qué tan seguido posibilidad de
el efecto? ocurre?
detectarlo?
Ruptura bandas Mo avanza el producto [ _
Descalibracion Amarrado incorrecto 72
Ruptura cadenas No avanza el producto 2 50

Nota: Se puede identificar que el modo de fallo critico refiere a ruptura de bandas. Esto provoca
que el producto no pueda avanzar con el proceso de atado. En cuanto a la descalibracion,
resulta ser medianamente critico. Esto genera que no se amarre correctamente el embutido.
Tabla elaborada por el autor.
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Tabla 22

NPR de los modos de fallo en retorcedoras.

Maquinaria Retorcedoras Referencia
Area Produccion NPR <=50 | 51 <NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia|Deteccion
i e éCudl es la
0 : Qué i NPR
¢Qué presenta fallos? ¢Cudl es el impacto del faflo? | ©QUE 101 SEVET0 €5 |CQue tan sequido | |\ e de
el efecto? ocurre?
detectario?
Doblado de tubos Mo agarra en cabezal 10 1 8 80
Bandas No avanza el producto 5 4
Descalibracion Diferentes acabados 4 4 96

Nota: Se observan dos modos de fallo medianamente criticos. Los cuales refieren a doblados
de los tubos y descalibracion. Estos generan que no se obtengan acabados similares y la
funcionabilidad del cabezal no sea la adecuada. Por otro lado, el fallo modal referido a bandas
resulta ser critico. Esto deja como consecuencia que el producto no avance para continuar con
el proceso. Tabla elaborada por el autor.

Tabla 23

NPR de los modos de fallo en emulsificadoras.

Maquinaria Emulsificadoras Referencia
Area Produccion NPR <=50 | 51 < NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia|Deteccion
. . éCudl es la
t i Qué i NPR
éQué presenta fallos? éCudl es el impacto del fallo? | S Q1€ 17 SEVErO €5 | CQUE tan Sequido | L iiind de
el efecto? ocurre?
detectarlo?
Discos Calentamiento de pasta 4 64
Cuchillas Corte deficiente 4 64

Nota: No se identifican modos de fallo criticos. Sin embargo, los fallos referidos a discos
y cuchillas resultan ser medianamente criticos. Estos provocan que se caliente la pasta del
embutido y que el corte de los mismos no sea el adecuado. Tabla elaborada por el autor.
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Tabla 24

NPR de los modos de fallo en balanzas.

£Qué tan severo es

£ Qué tan seguido

Maquinaria Balanzas Referencia
Area Produccién NPR <=50 | 51 < NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia|Deteccion
¢Cudl es la

NPR

L 5 o . s -
&Qué presenta fallos éCudl es el impacto del fallo= ol efecto? ocurre? posibilidad de
detectario?
Descalibracian Peso incorrecto 1 2 3 6
Nota: No se identifican fallos criticos. Tabla elaborada por el autor.
Tabla 25
NPR de los modos de fallo en polyclips.
Magquinaria Polyclip Referencia
Area Produccién NPR <=50 | 51 <NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia|Deteccion
e A i ¢Cudl es la
¢Qué presenta fallos? ¢Cudl es el impacto del faflo? | QY€ 101 SEVEr0 &5 |cQue tan sequido | |\ e de plnt
el efecto? ocurre?
detectario?
Atascamiento clip Detenimiento de maguina _
Sensores Conteo errado 42
Descalibracion MWal acabado 64

Nota: Se observa que el atascamiento del clip resulta ser critico. Esto genera que la maquina
se detenga. Por otro lado, el fallo referido a descalibracion es medianamente critico. Tabla

elaborada por el autor.
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Tabla 26

NPR de los modos de fallo en inyectoras.

Magquinaria Inyectoras Referencia
Area Produccién NPR <=50 | 51 <NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia|Deteccion
. ¢Cudl es la
t : Qué 1 NPR
¢Qué presenta fallos? ¢Cudl es el impacto del faflo? | QY€ 101 SEVEr0 &5 |cQue tan sequido | |\ e de
el efecto? ocurre?
detectario?
Taponado Agujas Mo ingresa condimento 2 6 7 84
Rodamiento Mo gira cabezal 10 1 10

Nota: No se observa presencia de modos de fallos criticos. Sin embargo, el taponado de las
agujas de inyeccion resulta ser medianamente critico. Esto provoca que el condimento a
agregar no ingrese al producto. Tabla elaborada por el autor.

Tabla 27

NPR de los modos de fallo en cutter.

Maquinaria Cutter Referencia
Area Produccion NPR <=50 51 < NPR < 99
Modo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia|Deteccion
: . éCudl es la
t i Qué i NPR
¢Qué presenta fallos? ¢Cudl es el impacto del fallo? | ¢ Q1€ 17 SEVero s |CQué tan sequido | iad de
el efecto? ocurre?
detectarlo?
cuchillas Mal corte 1 2 1 2
Rodamientos Mo gira cabezal 2 1 8
Engranaje Mo avanza producto 1 3 3

Nota: No se evidencia

modos de fallo criticos. Tabla elaborada por el autor.

94



Tabla 28

NPR de los modos de fallo en mezcladora salmuela.

Magquinaria Mezcladora Salmuela Referencia
Area Produccién NPR <=50 | 51 < NPR < 99
Meodo de Fallo Efecto del Fallo Severidad | Ocurrencia|Deteccion
[ ¢Cudl es la
t : Qué i NPR
¢Qué presentafallos? éCudl es el impacto del fallo? | ¢ Q1€ 101 SEVEro €3 | CQuE tan Sequido | o iiad de
el efecto? ocurre?
detectarlo?
Rodamientos Mo se puede mezclar 4 2 16
Fusible quemados Dafia circuito electronico 1 3
Contactores No arranca magquina 2 3 12

Nota: No se evidencia modos de fallo criticos. Tabla elaborada por el autor.

8.6.

Tabla 29

Maquinaria de produccion con criticidad alta

Fallo Maquinaria NPR Criticidad
Empaques Embutidoras 300 Alta
Ruptura de bandas Atadoras 270 Alta
Atascamiento del clip Polyclips 192 Alta
Ejes Mezcladoras 189 Alta
Bomba de vacio Embutidoras 168 Alta
Atascamiento de banda Retorcedoras 100 Alta

Clasificacion de criticidad de fallos en la maquinaria de produccion

Nota: Se pueden observar los modos de fallo criticos de cada uno de los equipos del area de
produccién. Tabla realizada por el autor.
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Tabla 30

Maquinaria de produccion con criticidad media

Fallo Maquinaria NPR Criticidad
Descalibracion Retorcedoras 96 Media
Taponado de agujas Inyectoras 84 Media
Rodamientos Mezcladoras 80 Media
Descalibracion Atadoras 72 Media
Discos Emulsificadores 64 Media
Cuchillas Emulsificadores 64 Media
Descalibracion Polyclips 64 Media
Contactores Embutidoras 63 Media

Nota: Se pueden observar los modos de fallo medianamente criticos de cada uno de los equipos
del area de produccién. Tabla realizada por el autor.
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Tabla 31

Maquinaria de produccion con criticidad baja

Fallo Maquinaria NPR Criticidad
Ruptura de cadenas Embutidoras 50 Baja
Sensores Polyclips 42 Baja
Cables sulfatados Embutidoras 27 Baja
Interruptores Elevadores 24 Baja
Contactores Mezcladoras 18 Baja
Rodamientos Mezcladora Salmuela 16 Baja
Contactores Mezcladora Salmuela 12 Baja
Rodamientos Inyectoras 10 Baja
Rodamientos Cutters 8 Baja
Descalibracion Balanzas 6 Baja
Fusibles quemados  Mezcladora Salmuela 3 Baja
Engranajes Cutters 3 Baja
Cuchillas Cutters 2 Baja

Nota: Se pueden observar los modos de fallo que no resultan ser criticos de cada uno de los
equipos del area de produccién. Tabla realizada por el autor.
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8.7. Diagrama de Pareto

Figura 91

Diagrama de Pareto segun NPR.
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Nota: Se identifica la clasificacion de los fallos modales segtin el NPR obtenido con la aplicacion
del AMEF a la maquinaria que se encuentra en el area de produccién. En el eje de las abscisas
se ubican los modos de fallo obtenidos y la derecha de cada uno de estos se encuentran las
iniciales de la maquina a la que pertenece. Del grafico se puede observar que los seis primeros
modos de fallo son considerados criticos, mientras que los nueve siguientes son catalogados
como medianamente criticos. Los restantes se toman como no criticos. Imagen elaborada por
el autor.
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8.8.

Propuesta del plan de mantenimiento preventivo para el area de produccion

Luego de haber realizado el respectivo andlisis, la propuesta del plan de mantenimiento queda estructurado de la

siguiente manera.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION
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CRITERIO DE MANTENIMIENTO
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Balanza CASCI-2001A
(cod 10F)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza CASCI-2001A
(cod 10P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist_ Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
{cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
(cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Mezcladera 1000 kg
{cod.MC1) y
Elevador( cod. ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

‘Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

‘Cambio de Bandas

Verificacion de ejes

‘Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 1000 kg
( cod.MC1)
y Elevador(cod.
ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De magq.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Verificacion de ejes

Cambio de Pasadores

Camnbio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg
(cod.MC2} ¥
Elevador ( cod. ELV2)

‘Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Verificacion de ejes

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

‘Cambio de Bandas

‘Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladera 500 kg
( cod. MC2)
y Elevador | cod. ELV2)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Verificacion de ejes

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

MEZCLADORA 60KG
MAINOA(cod. MC3 )

Limp. General Exterior - Interior

Verificacion de ejes

Engrasar

Revision Redamientos

Revisar Aspas

MEZCLADORA 60KG
MAINOA (cod. MC3 )

Limp. General Exterior - Interior

Verificacion de ejes

Engrasar

Revision Rodamientos

Revisar Aspas




EQUIPO

CRITERIO DE MANTENIMIENTO

ENERO

ENERO

Semana #3

Semana #4

EQUIPO

CRITERIO DE MANTENIMIENTO

Semana #4

Emulsificador INOTEC

175 MM

| cod. EMUL)

Revision y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Emulsificador INOTEC 175

Revision y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genl int. ¥ ext. De mag.

rim
cod. EMUL

! Sopleteado del Motor

Limp genlint ¥ ext De mag.

Emulsificador INOTEC

1758M

[ cod EMUZ)

Revision y impieza gen.

IEh mbio de Discos y Cuch.

Emulsificador INOTEC

Revision y limpieza gen.

IEhmhio de Discos y Cuch.

175MmM

Sopleteado del Motor

cod EMUZ)

Limp genl int. ¥ ext. De mag.

) Sopleteado del Motor

Limp genlint. ¥ ext. De mag.

Emulsificader INOTEC

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada

Emulsificador INOTEC

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada

175MM Rev. Kit de Mantenimiento 175MM Rev. Kit de Mantenimiento
{ cod EMUZ) |Rev. ¥ limp. Sist. Electrico | cod EMUZ) Rev. ¥ limp. Sist. Electrico
Limp. genrl int. ¥ ext. De mag. Limp. genrl int. ¥ ext. Da mag.
e Limp general int. ¥ ext. De mag.
Embutidora VFE30s e i Embutidora VFE30& [ |Cambio de empagues
[ cod. EMHE30) R PR ] cod. EMHE30) Revizion de nivel de vacdio
3 Resizion Genaral
Limp general int. ¥ ext. De mag. Gambio Sc cpauey:
Embutidora VFG20K Embutidora VFE20K [ [Re=vizion de nivel de vaco
[ cod. EMHE20) cod. EMHE20) Limp ganieral int. ¥ ext. De mag

Revision General

Revision General

Embutidora VFa30 (cod.

EMHE30)

Limp genersl int. ¥ ext. De mag.

Embutidora VFE30 (cod.

Revizion General

EMH330)

Limp genersl int. ¥ ext. Demag.

Cambio de empagues

Revizion de nivel de vado

Revizion General

00T

Asacors ANDHER ASP-300 L

[cod. ATAL)

Limp genersl int. ¥ axt. De mag.

Cambio de Bandas

Atacors ANDHER AS-300 L
fcod. ATAL)

Rewision General

Limp genersl int. ¥ ext. Demag.

Cambio de Bandas

Rewision General

Amzdors ANDHER A5P-300 L

[cod. ATAZ)

Carmbio de Bardaz

Limg general int. ¥ ext. De mag.

Atacors ANDHER AS-300 L
{cod. ATAZ)

Revision General

Carmbio de Bandas

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Revision General

Atacors AMDHER ASP- 3001
[ cod. ATAS)

Carmbio de Bandas

Etadora ANDHER ASP- 300 L

Limp genersl int. ¥ ext. De mag.

{ cod. ATA3)

Revision General

Carmbio de Bandas

Limp genersl int. ¥ ext. De mag.

Rewision General

Embutidora de
Vemag 2000
[ cod. EMV2000)

|Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin

Embutidora de Vemag

Revision Manguera de bomba

2000

Revision de Carbones

( cod. EMV2000)

Verificacion de Aceites
Limg. genrl int. ¥ axt. De mag.

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico
Cambio Emp. Tapas etc.
Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba
Revision de Carbones

Verificacion de Aceites
Limg. genrl int. ¥ axt. De mag.

|H_c—\r.‘r' imp. Sist. Electrico

Engrasada

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Retorcedora Limpieza sistema de colgado Retorcedora Limpieza sistema de colgado
Handmann FPVLH  |verificacion de bandas Handmann FPVLH  |verificacion de bandas
[ cod. HFPVLH ) Mantenimiento Externo ( cod. HFPVLH ) Mantenimiento Externo
|LimEiez.a de filtro Limpisza de filtro
Limp. genrl int. ¥ ext. De mag. Limp. genrl int_ ¥ ext. De maq.
Rev. ¥ limp. Sist. Electrico Rev. ¥ limp. Sist. Electrico
Retorcedora Engrasada Retorcedora Engrasada
Handmann FPVLH  |limpieza sistema de colgado Handmann FEVLH 247 |Limpieza sistema de colgado
242 Mantenimients Externs IMantenimients Externs

(cod. HFPVLH242)

Limpieza de filtro

{cod. HFPVLH242)

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Linpieza de filtro

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.




EQUIPO

CRITERIO DE MANTENIMIENTO
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EQUIPO

CRITERIO DE MANTENIMIENTO

Embutidora de Piston
MAINCA
( cod. EMP)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Aceite de Bomba

Cambio de empagques

Limp general int. ¥ ext. De maq

Embutidora de Piston
MAINCA
( cod. EMP)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

[Cambio de Aceite de Bomba

[Cambio de empaques

Limp general int. ¥ ext. De mag

CLIPEADORA (POLYCLIP,
FCA 80
(cod. POLYFCAZ0)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

CLIPEADORA (POLYCLIP)
FCA 80
(cod. POLYFCAZ0)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp generalint. ¥ ext. De maq

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas
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Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int ¥ ext De mag

10T

Atadora Lain't
(cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq

Atadora Lain’t
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

[Cambio de Rodamienta

[Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

limp generalint ¥ ext De mag

Atadora Lain't
(cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq

Atadora Lain’t
( cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Inyectora GUNTHER
{cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. ¥ limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Inyectora GGNTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. Y limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Maquina de Hielo
WEBER
( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. Ve_x‘t. Maquin.

Magquina de Hielo
WEBER
( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. Y limp. Sist. Electrico

[Cambio de filtro de Asua

Limpieza de filiro

Limp. De Bandeja y Rodillo

Lir@‘ Gener. Int. Y ext. Maguin.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS PRODUCCION

EQUIPO

CRITERIO DE MANTENIMIENTO

MARZO MARZO
Semana Semana #4
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Pintada

Balanza CASCI-2001A
{cod.10P)

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ =xt. De maq.

Balanza CAS Cl-2001A
(cod.10P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. Demag.

Pintada

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
(cod. 12P)

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

imp general int_ Y ext. De maq.

Balanza Plataforma Fiso
WEIGHING
{cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Mezcladora 1000 kg
{ ced. MC1)
y Elevador{ cod. ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

\Verificacion de gjes

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 1000 kg
{ cod. MC1)
y Elevador( cod.
ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

\Verificacion de ejes

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg
( ced. MC2)
y Elevador { cod. ELV2)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Verificacion de ejes

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg
{ cod. MC2)
y Elevador [ cod. ELV2)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Verificacion de ejes

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

MEZCLADORA 60KG
MAINOA {cod. MC3 )

Limp. General Exterior - Interior

Verificacion de gjes

Engrasar

Revision Rodamientos

Revisar Aspas

MEZCLADCRA 60KG
MAINOA (cod. MC3 )

Limp. General Exterior - Interior

\Verificacion de ejes

Engrasar

Revision Rodamientos

Revisar Aspas
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Emuksificador INOTEC 175
MM
[ cod. EMUL)

Revision y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genl int. ¥ ext. De maq.

Emulsificador INCTEC 175
MM
| cod. EMUI)

Revision y limpieza gen.

(Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp geni int. ¥ ext. De mag.

Emulsificador INOTEC
1734M
| cod EMUZ)

Revision y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genl int ¥ ext. De maq.

Emutsificador INOTEC
175MM
| cod EMUZ)

Revision y limpieza gen.

(Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp gend int. ¥ axt. De mag.

Emulsificador INOTEC

Limp. De cadena y pifionas

Engrasada

Emulsificador INOTEC

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada

€01

175MM Rev. Kit de Mantenimiento 175MM Rew. Kit de Mantenimiento
{ cod EMUZ) |Rev. ¥ limp. Sist. Electrico [ cod EMUZ) |Eev. Y limp. Sist. Electrico
Limp. genrl int. Y ext. De maq. Limp. genr int. ¥ ext. De mag.
Limp general int. ¥ exz. De mag. Limp 5 | int. ¥ ext. De mag.
Embutidora VFE30K B T Embutidora VFS30K A e ar o .
1
[ cod. EMHE30) Renizion General [ cod. EMHE30) Revizion Geners
Limp genersl int. ¥ ext. Dz mag. Limp general int. ¥ ext. De maq.
Embutidora VFE20K a VFE20K
1
[ cod. EMHG20] Revision Gereral [ cod. EMHE20) Revision Geners
Limp general int. ¥ ext. Demag. Limp general int. ¥ ext. De mag.
Embutidora VF230 Ernbutidora VFE30
|cod. EMHE30) [cod. EMHE30)
Revision General Revizion Geners
Lirp ganeral int. ¥ axt. De mac. Limp gereral int. ¥ ext. De mzg.
Btadora ANDHER ASP-300 L IR Btadora ANDHER ASP-300 L s =
{cod. ATAL) i (cod. ATA1) i
Revision General Revizion Geners
Cambio de bandas Cambio de bandas
Atacars ANDHER ASP-300L  |iimp sanaral int. ¥ axt. De mag. Htadora ANDHER A5P-300 L |iimp marerl imt. ¥ ext. Da mzg.
{cod. ATAZ) {cod. &TAZ)
Revizion General Revizion Generz
| Camnbic de bandas (Cambic de bandas
Atedors ANDHER A5P- 300 L Atedors ANDHER ASP- 300 L
| cod. ATA3) Limp general int. ¥ ext. De mag. { cod. ATA3) Limp general int. ¥ ext. De mag.

Revvision General

Revizion Generz

Embutidora de Vemag
2000
( cod. EMV2000)

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin
|Hevision I\‘Ian;uera de bomba

Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Limg. genrl int. ¥ ext. De mag.

Embutidora de Vemag
2000
( cod. EMV2000)

Rew. Y limp. Sist. Electrico

Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba

Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Retorcedora Handmann
FPVLH
{ cod. HFPVLH )

|Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpisza sistemna de colgado

Verificacion de bandas

imiento Externo

Limpieza de filtro
ILirrp. genr int ¥ ext. De mag,

Retorcedora
Handmann FPVLH
{ cod. HFPVLH )

Engrasada

Limnpieza sistema de colgado

Verificacion de bandas

A imiento Externo

Limpieza de filtro

Gimp. gen int. 1 =t De mag,

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

|Fev. Y limp. Sist. Electrico

Retorcedora
Retorcedora Handmann [Engrasada Engrasads
FPVLH 242 Limpieza sistema de colgado Handmann FPVLH  |iimpiera sistema de colgado
s Mantenimients Externa 242 Mantenimisnto Externa

(cod. HFPVLH242)

Limpieza de filtro

Limp. genrl it ¥ et De mag.

(cod. HFPVLH242)

Limpieza de filtro
Limp. gend int ¥ =xt. De mag,
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Embutidora de Piston Rev.b‘t—ln;p‘Sist.E\;ctrith Embutidora de Piston REV‘;’_“TQD‘S'SF‘ Eldectﬂcob
wanca [0l oA & cont wanca |Gl AT Son
{ cod. EMP) e empag e empag

Limp general int. Y ext. De maq. (cod. EMP) Limp general int. Y ext. De mag.

CLIPEADORA (POLYCLIP)

FCA 20

(cod. POLYFCABO)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubes

Limp. geral int. ¥ ext. De maq.

CLIPEADORA (POLYCLIP)

FCA B0

{cod. POLYFCABO)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

JRevision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De magq.

Balanza Weight
(cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

JRev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

70T

Atadora Lain't
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De maq.

Atadora Lain't
{ cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Atadora Lain't

Rev. Kit de Manten

ento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Atadora Lain't

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Ecod- ATL2) Rav. Y limp. Sist. Electrico { cod. ATL2) Rev. Y limp. Sist. Electrico
Limp general int. ¥ ext. De maq. Limp general int_ ¥ ext. De maq_
Rev. Y limp. Cabezal agujas Rev. Y limp. Cabezal agujas
Inyectora GUNTHER  JRev. Y limp. De Bandas Inyectora GOUNTHER [JRev. Y limp. De Bandas
{cod. INYG) Rev. Y limp. Sist. Electrico (cod. INYG) Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrlint. Y ext. De mag.

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Magquina de Hielo

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Magquina de Hielo

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

JRev. Y limp. Sist. Electrico

WEBER [Cambio de filtro de Agua WEBER Cambio de filtro de Agua
{ cod. MQHW) Limpieza de filtro { cod. MQHW) Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Redillo

Limp. Gener. Int. ¥ ext. Maguin,

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. Y ext. Maquin,
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Balanza CAS CI-2001A
(cod.10P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev_Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq

Balanza CAS CI-2001A
(cod.10F)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev_ Y limp. Sist_ Electrico

imp general int. ¥ ext De mag

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
(cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De maq.

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
(cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Mezcladora 1000 kg (
cod. MC1)
y Elevador{ cod.
ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev_Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Verificacion de ejes

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 1000 kg (
cod. MC1)
y Elevador{ cod.
ELV1A)

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Joplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

[Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

[Cambio de Bandas

\Verificacion de ejes

[Cambio de Pasadores

[Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg (

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev_Y limp. Sist. Electrico

Verificacion de ejes

Mezcladora 500 kg |

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Joplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist_ Electrico

cod. MC2) Verificacion de ejes
cod. MC2) Cambio de Electrovalvulas Elevador ( cod (Cambio de Electrovalvulas
y Elevador ( cod. ELV2) |Limp. genrl int. ¥ ext. De mag. L * JLimp. genrlint. ¥ ext. De mag.
Limpieza y engrasado ELV2) Limpieza y engrasado
Cambio de Bandas [Cambio de Bandas
Cambio de Pasadores [Cambio de Pasadores
Cambio de fin de Carreras [Cambio de fin de Carreras
Limp. General Exterior - Interior Limp. General Exterior - Interior
MEZCLADORA 60KG [Verificacion de ejes MEZCLADORA 60KG [Verificacion de ejes
MAINCA Engrasar MAINOA Engrasar
{cod. MC3 ) Revision Rodamientos {cod. MC3 ) Revision Rodamientos

Revisar Aspas

Revisar Aspas




MAYD MAYOD MAYOD MAYD JUNID JUNID JUNID JUNID

Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 Semana #1 | Semana #2 | Semana #3 Semana #

=

£(_ z

z

E|

EQUIFO CRITERIO DE MANTENIMIENTO EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO

z
-3
3

T (ol e

Emulsificador INOTEC 175
MMM
| cod. EMU1)

Revision y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cudh.

Sopleteado del Motor

Limp gerl int. ¥ ext. De mac.

Emulsificador INOTEC
175 MM
[ cod. EMU1)

Revision y limpieza gen.

[Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genlint. ¥ =xt. De mac.

Emulsificador INOTEC
175MM
| cod_EMUZ)

Revision y limpieza gen.

(Cambio de Disces y Cudh.

Sopleteado del Motor

Limp gen int. ¥ ext. De mac.

Emulsificador INOTEC
175MM
[ cod EMUZ)

Revision y limpieza gen.

[Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genl int. f ext. De mag.

Emulsificador INOTEC

Limp. De cadena y pifones

Engrasada

Emuisificador INOTEC

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada

175MM Rev. Kit de Mantenimiento 175MM Rev. Kit de Mantenimiento
{ cod. EMUZ) Rev. Y limp. Sist. Electrico ( cod.EMUZ) Rewv. Y limp. Sist. Electrico
Limp. genr int. ¥ ext. De mag. Limp. genr int. ' ext. De mag.
. ) Limp general int_ ¥ ext De mag. ) ) Limp :;:rc'il int. ¥ ext. De mag.
Embutidora VFE30K Embutidora VFE30K (Cambio de empaques
(cod. EMHE30] s { cod. EMHE30) Verificacion de Aceites
. Revision Genera .
Revizion Geners
y Limp ganeral int. ¥ ext. De mag. . S e empgecs
Embutidora VF620% Embutidora VEG20K cacion de aceites
[ | [ imp meneral i =
(cod. EMHE20] e e | cod. EMHE20) Limp general int. ¥ ext. De mag.

Revizion Geners

Embutidora VF330
{cod. EMHS30)

Limp genersl int. ¥ ext. De mag.

Revision Genersl

Embutidora VFE3O
{cod. EMHESD)

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Cambio de empagques

Werificacion de Aceites

Revizion Geners

90T

Atadars ANDHER AS-300 L
{cod. ATAL)

Limp gzneral int. ¥ ext. De mag.

Camibio ce Bandas

Rewizion Geners

Aadors ANDHER ASP-300 L
{cod. ATAL)

Limp general int. ¥ ext. De mag.

(Cambio de Bandas

Revizion Geners

Atadors ANDHER A5-300 L
[cad. ATAZ)

Cambio ce Bandas

Limp general int. ¥ ext. De maq.

Fievizion Geners

fizdora ANDHER ASP-300 L
(cod. ATAZ)

(Cambio de Bandas

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Rievizion Geners:

Atadara ANDHER ASP- 300 L
{ cod. ATA3)

Cambio ce Bandas

Limp genersl int. ¥ ext. De mag.

Rewvizion Geners

Atacors ANDHER ASP- 300 L
[ cod. ATA3)

(Cambio de Bandas

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Revizion Geners

Embutidora de Vemag
2000
{ cod. EMV2000)

Rew. Y limp. Sist. Electrico

Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba

Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Limp. genrlint. ¥ ext. De mag.

Embutidora de
Vemag 2000
( cod. EMV2000)

Rew. Y limp. Sist. Electrico

Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba
Revision de Carbones

|Veri'ﬁn—.|cion de Aceites

[timp_ ganrlint. ¥ ext_De mag.

Retorcedora
Handmann FPVLH
{ cod. HFPVLH )

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Engrazada

Limpieza sistema de colgado

Verificacion de bandas

Mantenimiento Externo

Limpisza de filtro

Limp. genr ins_ ¥ ext. De mag.

Retorcedora
Handmann FPVLH
[ cod. HFPVLH )

IRe'v. ¥ limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Verificacion de bandas

Mantenimiento Externo
Limpieza de filtro
Limp. gend int. ¥ ext. De mag,

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Retorcedora

IRe'v. ¥ limp. Sist. Electrico

Retorcedora Engrasada [Engrasada
Limpieza sistema de colgado Handmann FPVLH  [Limpiera sistema de colgado
Handmann FPVILH 242 T ==
PMzntenimienta Extarno 242 Mantenimisnto Extarno

(cod. HFPVLH242)

Limpieza de filtro

Limp. ger ir=. ¥ =xt. De mag.

{cod. HFPVLH242)

Limpieza de filtro

Limp. genl int. ¥ =xt. De mag.
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Embutidora de Piston
MAINCA
( cod. EMP)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Aceite de Bomba

Cambio de empaques

Limp general int. ¥ ext. De maq

Embutidora de Piston
MAINCA
( cod. EMP)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Aceite de Bomba

Cambio de empagues

Limp general int. ¥ ext. De maq

CLIPEADORA (POLYCLIP)
FCA 80
(cod. POLYFCABO0)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

CLIPEADORA (POLYCLIP)
FCA 80
(cod. POLYFCAS0)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq

Atadora Lain't
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

‘Cambio de Rodamiento

‘Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Atadora Lain't
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Atadora Laint
( cod. ATLZ)

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Atadora Lain't
( cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Inyectora GUNTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. ¥ limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Inyectora GGNTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. ¥ limp. De Bandas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Maquina de Hielo
WEBER
{ cod. MOHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Reodillo

Limp. Gener.Int. ¥ ext. Maguin,

Maquina de Hielo
WEBER
( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. ¥ ext. Maguin,
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Balanza CAS CI-2001A
(cod.10P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev_ ¥ limp. Sist. Electrico

Limp generzl int. ¥ ext. De mag.

Balanza CASCI-2001A
(cod.10P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
{cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

imp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
{cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag

Mezcladora 1000 kg (
cod. MC1)
y Elevador( cod.
ELV1A)

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pificnes

ISoplet. del Motor Reducter

Rev. Kit de Mantenimiento

Rewv. ¥ limp. Sist. Electrico

[Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag

Limpieza y engrasado

[Cambio de Bandas

\Verificacion de ejes

[Cambio de Pasadores

[Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 1000 kg | cod.
Mc1)
y Elevador( cod. ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrlint. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

\Verificacion de ejes

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg { cod.
MC2)
y Elevador ( cod. ELV2)

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

J5oplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

verificacion de ejes

[Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag

Limpieza y engrasado

[Cambio de Bandas

[Cambio de Pasadores

[Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg ( cod.
Mc2)
y Elevador ( cod. ELV2)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Verificacion de gjes

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrlint. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

MEZCLADORA 60KG
MAINCA
(cod. MC3)

Limp. General Exterior - Interior

Verificacion de ejes

Engrasar

Revision Rodamientos

Revisar Aspas

MEZCLADORA 60KG
MAINOA
(cod. MC2 )

Limp. General Exterior - Interior

Verificacion de ejes

Engrasar

Revision Rodamientos

Revisar Aspas
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Emulsificador INOTEC 175
MM
[ cod. EMUL)

Revision y limpieza gen.

Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limg genl int. ¥ ext. De mag.

Emulsificador INOTEC 175 MM
{ cod. EMU1)

Revision y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genl int. ¥ ext. De mag

Emulsificador INOTEC
175MM
[ cod.EMUZ]

Revision y limpieza gen.

Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp ganl int. ¥ et De mag.

Emuisificador INOTEC 1758M
[ cod EMUZ)

Revision y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp ganl int. ¥ ext. De mac

Emulsificador INOTEC

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada

Emulsificador INOTEC

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada

175MM Rev. Kit de Mantenimiento 175MM Rev. Kit de Mantenimiento
{ cod EMUZ) Rev. Y limp. Sist. Electrico { cod EMUZ) Rev. ¥ limp. Sist. Electrico
Limp. genriint. ¥ ext. De mag. Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.
Li int. ¥ ext. De - L int. Y ext. De -
Embutidora VFE30K T o T T Embutidora VF630¥ R i I
i . 5
{ cod. EMIHS30) e | cod. EMHE30) e
Limg genarsl int ¥ &xt. De mag. Lima genersl int. ¥ axt. De mag.
Embuticdora VFS20K Embutidora VFE20§
' R R
( cod. EMHG20) Fevision General (cod. EMH520) Revision General
Limg general int ¥ ext. De mag. Limg genersl int. ¥ ext. De mag.
Embutidora VFE30 Embutidora VFE30
{cod. EMHE3D) {cod. EMHE30)

Revizion Ganeral

Revizion General

Bezdora ANDHER ASP-300 L
{cod. ATAL)

Limp ganeral int ¥ ext. De mag.

Cambiode Bandas

Revizion Ganeral

Atadors ANDHER ASP-300 L
fcod. ATAL)

Limp ganeral int. ¥ ext. De mag.

Cambio de Bandas

Revizion General

Bezdora ANDHER ASP-300 L
{cod. ATAZ)

Cambio de Bandas

Limg ganeral int ¥ ext. De mag.

Revizion General

Atadors ANDHER ASP-300 L
cod. ATAZ)

Camibie de Bandas

Limp ganeral int. ¥ ext. De mag.

Revizion General

Asadora ANDHER ASP- 300 L
[ cod. ATA3)

Cambio de Bandas

Limp ganeral int ¥ ext. De mag.

Revizion General

Atacors ANDHER ASP- 3001L
{ cod. ATAS)

Cambio de Bandas

Limp ganeral int. ¥ =xt. De mag.

Revision General

Embutidora de Vemag
2000
[ cod. EMW2000)

Rev_ ¥ limp. Sist. Electrico

Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin
Revision Manguera de bomba
Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Embutidora de Vemag
2000
{ cod. EMV2000)

Rew. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambioc Emp. Tapas stc.

Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba

Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Retorcedora
Handmann FPVLH
[ cod. HFPVLH )

Rew. ¥ limp. Sist. Electrico

Ensrasada

Limpieza sistema de colgado

Verificacion de bandas

Mantenimiento Externo

Limpieza de filtro

Limp. gerrl int. ¥ ext. De mag.

Retorcedora Handmann
FPVLH
( cod. HFPVLH )

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Verificacion de bandas

Mantenimiento Externo

Limpieza de filtro

Lima. gerlint. ¥ ext. D= mag.

Retorcedora
Handmann FPVLH 242
(cod. HFPVLH242)

Rew. ¥ limp. Sist. Electrico

|Ensrasada

Limpieza sistema de colgado

Mantenimiento Externo

Limpieza de filtro

Limp. gerrl int. ¥ ext. D< mac.

Retorcedora Handmann
FPVLH 242
(cod. HFPVLH242)

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Mantenimiento Externc

Limpieza de filtro

Lima. genrlint. ¥ ext. De mag.
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Embutidora de Piston  |Re¥- ¥ limp. Sist. Electrico Embutidora de piston  |ReV- Y limp. Sist. Electrico

MAINCA

( cod. EMP)

Cambio de Aceite de Bomba

Cambio de empaques

Limp general int. ¥ ext. De maq

MAINCA
( cod. EMP)

Cambio de Aceite de Bomba

Cambio de empaques

Limp general int. ¥ ext. De maq

CLIPEADORA (POLYCLIP)

FCA 80

(cod. POLYFCAS0)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

CLIPEADORA (POLYCLIP)
FCA 80
(cod. POLYFCASO0)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De maq

01T

Atadora Lain't
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Atadora Lain't
{ cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Atadora Lain't
{ cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimienta

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq.

Atadora Lain't
{ cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimienta

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq.

Inyectora GONTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. Y limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Inyectora GGNTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. Y limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Magquina de Hiele

WEBER

( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. Y ext. Maguin,

Maquina de Hielo WEBER
( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. ¥ ext. Maguin.
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Balanza CAS CI-2001A
(cod.10P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. D= mag.

Balanza CAS CI-2001A
{cod.10P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

imp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
[cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza Plataforma Piso
WEIGHING
(cod. 12P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

imp general int. ¥ ext. De mag.

Mezcladora 1000 kg (
cod. MC1)
y Elevador( cod.
ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev_Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrlint. Y ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Werificacion de ejes

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 1000 kg
( cod. MC1)
y Elevador( cod.
ELV1A)

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pificnes

J5oplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiente

Rev. ¥ limp. Sist_ Electrico

[Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrlint. Y ext. De mag.

Limpieza y engrasado

[Cambio de Bandas

[Verificacion de ejes

[Cambio de Pasadores

[Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg (
cod. MC2)
y Elevador ( cod.
ELV2)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

verificacion de ejes

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Limpieza y engrasado

Cambio de Bandas

Cambio de Pasadores

Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg (
cod. MC2)
y Elevador { cod.
ELV2)

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

I5oplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiente

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

[verificacion de ejes

[Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Limpieza y engrasado

[Cambio de Bandas

[Cambio de Pasadores

[Cambio de fin de Carreras

MEZCLADORA 60KG
MAINOA
(cod. MC3)

Limp. General Exterior - Interior

verificacion de ejes

Engrasar

Revision Rodamientos

Revisar Aspas

MEZCLADORA 60KG
MAINDOA
(cod. MC3 )

Limp. General Exterior - Interior

[verificacion de ejes

Engrasar

Revision Rodamientos

Revisar Aspas
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Emulbsificador INOTEC
175 MM
| cod. EMU)

Revision y limpisza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp ganl int. ¥ ext. De mag.

Emulsificador INOTEC
175 MM
{ cod. EMUL)

Revision y limpieza gen.

[Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp gerl int. ¥ ext. De mag.

Emulsificador INOTEC
1730
| cod.EMUZ)

Revision y limpisza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp ganl int. ¥ ext. De mag.

Emuisificador INOTEC
175
| cod.EMUZ)

Revision y limpieza gen.

[Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp gerl int. ¥ ext De mag.

Emulsificador INOTEC
175MM
| cod EMUZ)

Limp. De cadena y pifionss

Ensrasada

Rew. Kit de Mantenimiento

Rew. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Emulsificador INOTEC
175MM
[ cod.EMUZ)

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada

Rev. Kit de Mantenimiento

LRe\.'. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp. genr int. ¥ ext. De mag.

Embutidora VFS30K
[ cod. EMHE30)

Limp general int ¥ ext. De mag,

Revision General

Embutidora WFS30K
[ cod. EMHE3D)

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Revvizsion Geners

Embutidora VFE20K
[ cod. EMHG20)

Limp ganeral int. ¥ =xt. De mag.

Revision General

Embutidora WFS20K
| cod. EMHE20)

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Revision Geners:

Embutidora VFE30
[cod. EMHE30)

Limp general int ¥ ext. De mag,

Revision General

Embutidara VFE30
[cod. EMHE3D)

Limp general int. ¥ ext. De mag.

[Revizion Geners:

¢ll

Atedora ANDHER ASP-300 L
(cod. ATA1)

Limp ganeral int. ¥ 2xt. De mag.

Cambio de Bandas

Revizsion General

Atzcora ANDHER ASP-300
L
{cod. ATAL)

Limp gzraral int. ¥ ext. De mag.

(Cambio de Bandas

Revizion Geners

Atedora ANDHER ASP-300 L
{cod. ATAZ)

Cambio de Bandas

Limp ganeral int. ¥ axt. De mag.

Revizion General

Atacora ANDHER ASP-300
L
{cod. ATAZ)

[Cambio de Bandas

Limp gzraral int. ¥ ext. De mag.

[Revizion Ganarz

Atadora ANDHER ASP-300 L
{ cod. ATAS)

Cambie de Bandas

Limp general int ¥ ext. De mag,

Revision General

Atadora ANDHER ASP- 300
L
[ cod. ATAS)

(Cambie cz Bandas

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Revision Geners:

Embutidora de
Vemag 2000
{ cod. EMV2000)

Rew. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba

Revision de Carbones

Verificadion de Aceites

Limp. genrlint. ¥ eat. De mag.

Embutidora de
Vemag 2000
( cod. EMVZ000)

Rew. ¥ limp. Sist. Electrico

[Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba

Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Retorcedora
Handmann FPVLH
{ cod. HFPVLH )

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Verificadion de bandas

Mantenimiento Extarno

Limpieza de filro

Limp. penrd int ¥ ext. De mag.

Retorcedora
Handmann FPVLH
{ cod. HFPVLH )

Limpigza sistema de colgado

Werificacion de bandas

Mantenimizsnto Externo

Limpieza de filtro

Limp.gend int. ¥ =xt. De rag.

Rew. ¥ limp. Sist. Electrico

Rew. ¥ limp. Sist. Electrico

Retorcedora SR Retorcedora Fr——
Handmann FPVLH  |iimpiera sistema de colzade Handmann FPVLH |limpiera sistema de colgado
242 Mantenimisnts Externo 242 Mantenimients Externo

(cod. HFPVLH242)

Limpieza de filoro

Limp. genr int. ¥ ext. De mag.

(cod. HFPYLH242)

Limpieza de filtro

Limp. zend int. ¥ =xt. De rag.
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Embutidora de Piston

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Aceite de Bomba

Embutidora de Piston

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Aceite de Bomba

MAINCA ) MAINCA =
Cambio de empagues Cambio de empagues
[COd‘ EMP) Limp general int. ¥ ext. De mag. [COd' EMP) Limp general int. ¥ ext. De mag.
Limpieza de Valvulas Limpieza de Valvulas
Afilar Cuchillas Afilar Cuchillas
CLIPEADORA Revision de Kit de Mant. CLIPEADORA Revision de Kit de Mant.
(POLYCLIP) Limpieza de Sist. Electrico (POLYCLIP) Limpieza de Sist. Electrico
FCA 80 Limpieza de Pulmones FCA 80 Limpieza de Pulmones

(cod. POLYFCAB0)

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De maq.

(cod. POLYFCABO0)

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De maq.

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De maq.

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

€lr

Atadora Lain't
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Atadora Lain't
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Atadora Lain't
( cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Atadora Lain't
( cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamienta

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Inyectora GONTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. Y limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Inyectora GUNTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. Y limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. Y ext. De maq.

Maquina de Hielo
WEBER
( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. Y ext. Maguin.

Magquina de Hielo
WEBER
( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. ¥ ext. Maguin.
e =
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Balanza CAS CI-2001A
(cod.10P)

[Fintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Balanza CAS CI-2001A
[cod.10P)

[Fintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Pintada Pintada
Balanza Plataforma Piso |Calibracion Balanza Plataforma Piso Calibracion
WEIGHING Limpieza de Celdas WEIGHING Limpieza de Celdas
(cod. 12P) Rev. Y limp. Sist. Electrico [cod. 12P) Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. Da mag.

Limp genaral int. ¥ ext. De mag.

Mezcladora 1000 kg
cod. MC1)
y Elevador{ cod.
ELV1A)

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pificnes

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

[Cambio de Bandas

Verificacion de ejes

Cambio de Pasadores

[Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 1000 kg (
cod. MC1)
y Elevader( cod. ELV1A})

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y piicnes

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. Y limp. Sist. Electrico

[Cambio de Electrovalvulas

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Limpieza y engrasado

[Cambio de Bandas

Verificacion de gjes

[Cambio de Pasadores

[Cambio de fin de Carreras

Mezcladora 500 kg (

Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pifiones

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

[Rev Y limp. Sist. Electrico

Mezcladora 500 kg | cod.

[Cambio de Rodamiento

Limp. De cadena y pificnes

Soplet. del Motor Reductor

Rev. Kit de Mantenimiento

[Rev_¥iim p. Sist. Electrico

cod. MC2) Verificacion de ejes Verificacion de ejes
s d Cambio de Electrovalvulas MC2) [Cambio de Electrovalvulas
¥ Elevador ( cod. Limp. genrl int. ¥ ext. De maq y Elevador ( cod. ELV2) JLimp.genrlint. ¥ ext. De maq
ELv2) Limpieza y engrasado Limpieza y engrasado
Cambio de Bandas [Cambio de Bandas
Cambio de Pasadores [Cambio de Pasadores
[Cambio de fin de Carreras [Cambio de fin de Carreras
Limp. General Exterior - Interior Limp. General Exterior - Interior
MEZCLADORA 50KG [Verificacion de ejes MEZCLADORA 60KG  [Verificacion de ejes
MAINOA Engrasar MAINOA Engrasar
(cod. MC3) Revision Rodamientos (cod. MC3) Revision Rodamientos

Revisar Aspas

Revisar Aspas
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CRITERIO DE MANTENIMIENTO

Semana #1

Semana #2

Semana #3

Semana #4

EQUIPO

CRITERIO DE MANTENIMIENTO

DICIEMERE

DICIEMERE

DICIEMBRE

DICIEMERE

Semana #1

Semana #2

Semana #3

Semana #4
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Emulsificader INOTEC
175 MM
[ cod. EMUA]

Revizion y limpieza gen.

[Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genl int. ¥ =xt. D= mag.

Emuiksificador INOTEC 175
MM
[ cod. EMU1)

Revizion y limpieza gen.

Cambio de Discos y Cuch.

Sopleteado del Mator

Limp genl int. ¥ ext. De mac.

Emulsificadior INDTEC
175MM
[ cod EMUZ]

Revision y limpieza gen.

[Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Motor

Limp genl int. ¥ ext. De mag.

Emulsificador INOTEC
175MM
[ cod EMUZ)

Revision y impieza gen.

Cambic de Discos y Cuch.

Sopleteado del Maotor

Limp genl int. ¥ ext. De mac.

Emuisificador INOTEC

Limp. De cadena y pifiones

Limp. De cadena y pifiones

Engrasada Emuisificador INOTEC Encrasada
175MM Rev. Kit de I 175MM Rev. Kit de h imicnto
[ cod.EMUZ) Rev. Y limp. Sist. Electrico { cod EMU2) |Rev. Y limp. Sist. Electrico
Limp. genrl int. ¥ ext. De mag. Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.
Limp general int. ¥ ext. De mag. . 2
Li it. ¥ ext. De 5
Embutidora VFE30K  |Cambio de empaques Embutidora VFE30K sttt o
| cod. EMHE30) [Pevizion de aceites | cod. EMHE30) 25 2
Revision General
Revizion Generz
’ S de empegees ’ Limp general int. ¥ ext. De mag.
Embutidora VFE20K [Pevizion ce aceites Embutidora VFE20K
| cod. EMHE20) Limp menaral int. ¥ axt. De mag. { cod. EMHG20) Bevision Gencral
[Revizion Geners
Limp meneral int. ¥ ext. De mag. 1 2
Limp genersl int. ¥ ext. De mag.
Embartidora VFE3O [Cambio ce empagques Embartidora VFE30
[cod. EMKESD) Revizion ce aceites (cod. EMHE30)
Revision Genersl
[Revizion Geners
Limp zeneral int. ¥ est. De mzg. Limp genaral int. ¥ 2xt. De mag.
Atadora ANDHER ASP-300 L it TH Asadora ANDHER ASP-300L SR TS
fcod. ATAL) mbio de Bandas {cod. ATAL) amiio e Bandas
[Revision Geners Revision General
[Cambio de Bandaz Camibio e Bandas
Aadora ANDHER ASP-300 L [ oo Aadora ANDHER A5P-3001 [ (5o e
(cod. ATAZ) [cad. ATAZ)
Revision Geners Revizion General
[Cambio de Bandas Camibio ce Bandas
Asadora ANDHER ASP- 300 L Atadors ANDHER ASP- 300 L
| cod. ATAS) Limp gereral int. ¥ ext. De maq. [ cod. ATAS) Limp genersl int. ¥ ext. De mag.

Revision Geners

Revision General

Embutidora de
Vemag 2000
{ cod. EMV2000)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

[Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de caja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba

Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Embutidora de Vemag
2000
{ cod. EMV2000)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambic Emp. Tapas etc.

Revision de cja y Sin Fin

Revision Manguera de bomba

Revision de Carbones

Verificacion de Aceites

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Retorcedora
Handmann FPVLH
{cod. HFPVLH )

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Verificacion de bandas

Mantenimiento Externo

Limpieza de filtro

[Limp. genl int. 1 ext. De mag.

Retorcedora Handmann
FPVLH
[ cod. HFPVLH )

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Verificacion de bandas

|Mantenimiento Externo

Limpieza de filtro

Limp. genel int. 1 ext. De mag.

Retorcedora
Handmann FPVLH
242

(cod. HFPVLH242)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Mantenimiento Externo

Limpieza de filtro

Limp. gen! int. ¥ =t De mag,

Retorcedora Handmann
FPVLH 242
(cod. HFPVLH242)

Rev. ' limp. Sist. Electrico

Engrasada

Limpieza sistema de colgado

Mantenimiento Externo
Limpieza de filtro
Limp. genrlint. ¥ ext. De mag.
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Embutidora de Piston

MAINCA

{ cod. EMP)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de Aceite de Bomba

Cambio de empaques

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Embutidora de Piston

MAINCA

( cod. EMP)

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de Aceite de Bomba

Cambio de empagues

Limp general int. ¥ ext. De mag.

CLIPEADORA (POLYCLIP)

FCA 80

(cod. POLYFCABO)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usille clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. ¥ ext. De mag.

CLIPEADORA (POLYCLIP)

FCA S0

(cod. POLYFCASD)

Limpieza de Valvulas

Afilar Cuchillas

Revision de Kit de Mant.

Limpieza de Sist. Electrico

Limpieza de Pulmones

Lubricacion usillo clip

Revision de Frenos y Tubos

Limp. geral int. Y ext. De mag.

Balanza Weight
{ cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp genersl int. ¥ ext. De maq

Balanza Weight
( cod. 11P)

Pintada

Calibracion

Limpieza de Celdas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp genersl int. ¥ ext. De mag

91T

Atadora Lain’t
( cod. ATLL)

Rev. Kit de Mantenimiento

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag.

Atadora Lain't
( cod. ATL1)

Rev. Kit de Mantenimienta

Cambio de Rodamiento

Cambio de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag

Atadora Lain't
( cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimiento

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. Y ext. De mag.

Atadora Lain't
( cod. ATL2)

Rev. Kit de Mantenimienta

Rev. de Rodamiento

Rev. de Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp general int. ¥ ext. De mag

Inyectora GONTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. Y limp. De Bandas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. Y ext. De mag.

Inyectora GONTHER
(cod. INYG)

Rev. Y limp. Cabezal agujas

Rev. Y limp. De Bandas

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Limp. genrl int. ¥ ext. De mag.

Maquina de Hielo

WEBER

( cod. MQHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtro

Limp. De Bandeja y Redillo

Limp. Gener. Int. ¥ ext. Maguin.

Maquina de Hielo

WEBER

( cod. MOHW)

Afilada de Cuchillas

Limpieza de Motores

Rev. ¥ limp. Sist. Electrico

Cambio de filtro de Agua

Limpieza de filtra

Limp. De Bandeja y Rodillo

Limp. Gener. Int. Y ext. Maguin.




9. Conclusiones

El area de producciéon contiene la mayor parte de los activos de Embutidos la Cuencana,
albergando el 31.87% de la maquinaria de toda la planta. En consecuencia, resulta factible
seleccionarla como punto de partida al momento de proponer un plan de mantenimiento, que
a su vez; servird como guia para las demas areas de la empresa. Por otra parte, La aplicacion
de la encuesta permitié obtener datos relevantes acerca del estado actual de los equipos de la

empresa; para posteriormente ser contrastada con el resto de fuentes de informacién.

El actual plan de mantenimiento de Embutidos la Cuencana no brinda una disponibilidad
adecuada a toda la maquinaria del area de producciéon. En algunos casos, los equipos no
superan la disponibilidad meta del 95%. Lo que significa que no se encuentran disponibles

todos los dias laborables; trayendo como consecuencia pérdidas econdémicas para la empresa.

Con el AMEF presentado, se obtienen los modos de fallo con nivel mas alto de criticidad
en cada tipo de maquinaria del area de produccién. Los cuales presentan una puntuacion de
NPR entre 100 y 300. Estos son usados como base para incluir nuevas fechas de intervencién

y actividades orientadas a solventar dichos fallos en la propuesta del plan de mantenimiento.

El contraste realizado entre el conocimiento del estado actual de los activos, la recopilacién
de informacion, la disponibilidad de los equipos y el analisis modal de fallos, permiten obtener
bases sélidas para efectuar una propuesta de plan de mantenimiento basado en fundamentos

tedricos y datos reales.

10. Recomendaciones

Dentro del alcance de la presente investigacion no se contempla la realizacion de la evalua-
cion de la propuesta, debido a la delimitacion temporal de la misma. Por lo que se recomienda

aplicar el plan la segunda mitad del presente ano y evaluar los primeros dias del ano entrante.

Por otro lado, el aspecto econémico tampoco es considerado dentro de esta investigacion.
Para esto se ve pertinente realizar un andlisis econémico y como impacta la propuesta dentro
del presupuesto de la empresa destinado a mantenimiento. Finalmente, se recomienda repetir
el proceso expuesto al detectar la apariciéon de nuevos modos de fallo o al percibirlos con

mayor frecuencia durante el desempeno en planta.
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Anexo A: Diseno de encuesta

Este cuestionario permite recolectar informacion y datos para la tabulacién y andlisis en una investigacion, la cual serd de beneficio para la empresa.
De la manera mds gentil lea las indicaciones y responda con honestidad. Le agradecemos por el tiempo brindado.

¢Qué cargo ocupa en la empresa? Marque con una X dentro
del paréntesis.

Operario ( ) Mantenimiento ( ) Jefe Planta ( ) Sup. Calidad ( )

¢Qué tiempo lleva trabajando en la empresa? Escriba sobre la
linea.

Cuando una maquina se detiene debido a un fallo. ¢Qué es lo
primero que usted hace? Escriba sobre la linea.

éCon qué frecuencia el mantenimiento es realizado por
personas de la misma empresa? Marque con una X.

Siempre ( )Aveces( )Nunca( )
Al mes, con que frecuencia se realiza MANTENIMIENTO
CORRECTIVO a las maquinas del area de produccion. Marque
con una X en el casillero correspondiente.

Menos
de 2
veces

Mas de
4 veces

De2a4

Maquina
veces

Mezcladoras
Embutidoras
Atadoras

Retorcedora

Emulsificadoras
Polyclip
Inyectora
Cutter
Mezcladora Salmuela

élas actividades de mantenimiento realizadas son
inspeccionadas y evaluadas luego de culminarlas para
garantizar el trabajo? Marque con una X.

Si( )No( )

Indique el TIEMPO QUE PERMANECEN DETENIDAS las
siguientes maquinas cuando SUFREN UN FALLO. Marque con
una X en el casillero correspondiente.

Mas de
5 dias

Dela5s
dias

Menos

Maquina de 1dia

Mezcladoras

Embutidoras
Atadoras

Retorcedora

Emulsificadoras
Polyclip
Inyectora
Cutter
Mezcladora Salmuela

8. ¢Cree que el taller de mantenimiento se encuentra equipado
con herramientas adecuadas para solventar cualquier
eventualidad que se presente en las maquinas o instalaciones
de la empresa? Marque con una X dentro del paréntesis.

Si( ) No( )

9. ¢Considera que el taller de mantenimiento cuenta con un
variado stock de repuestos para las maquinas de la empresa?
Sobre la linea califique de 0 a 5. Siendo 5 un stock de
repuestos variado y 0 un stock de repuestos deficiente.

10. A la derecha de cada maquina, escriba el o los dafios mas
comunes que ha podido observar.

Maquina Dafio(s) mas comun(es)
Mezcladoras
Embutidoras
Atadoras
Retorcedora
Emulsificadoras
Polyclip
Inyectora
Cutter
Mezcladora Salmuela

11. Al mes, aproximadamente ¢cual cree usted que es el costo de
mantenimiento de las maquinas del area de producciéon?
Escriba sobre la linea.
$

12. ¢Cual es el nivel de seguridad que usted siente al estar

trabajando con las siguientes maquinas? Califique a la
derecha del nombre de cada maquina de 0 a 5. Siendo 5 muy
seguro y 0 poco seguro.

Nivel de seguridad

Maquil .
aquina que usted siente

Mezcladoras

Embutidoras

Atadoras

Retorcedora

Emulsificadoras

Polyclip

Inyectora
Cutter
Mezcladora Salmuela

122




Anexo B: Plan de mantenimiento actual de la empresa

€cl

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES 2021 a
EMPAQUES
ENERO ENERO ENERO ENERO ENERO
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 #5 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
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EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO EHEHEEE EBEHEEH HERHEE BHEBE R EE EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO HEEHEHHBEENEEHHEEEE E R BEEEEE
=18l (=(8|%)=(32 218151z 18|v (=812 =z(2(2 2|85 =3 MEEIE R MBI ER G E B LR B E M B R MBS
MMEMEN ENEMNEN A HEN ENME TN S IR M B M M S N MM N B M B
-l o |R oo :Eb;;WGE»ﬂ:m I M S ulo “’E“"‘:m;nggNmE R
o w =3 ~ S
Girar o camb. Barra goma Girar o camb. Barra goma
Selladora al Vacio  |Limpieza bomba de vacio . Limpieza bomba de vacio
- - - Selladora al Vacio - - -
ULTRAVAC ( |Rev. Y limp. Sist. Electrico ULTRAVAC ( Rev. Y limp. Sist. Electrico
cod. EMP1) Limp. Gen. Int. y Ext. de Maq. cod. EMP1) Limp. Gen. Int. y Ext. de Maq.
Cambio de Cinta Teflon ’ Cambio de Cinta Teflon
Cambio de Aceite de Bomba Cambio de Aceite de Bomba
Picadora de cubitos |Li i
ROHLE  [Camy A o i Pesdoradecubits |t e
am y il. de }Jc illas i RUHLE (cod.PCR) am y il. de }JC illas :
(cod.PCR) Rev. y Limp. del Sist. Electrico Rev. y Limp. del Sist. Electrico
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Bizerba :f'la'ial_de CléCh:Iad - Rebanadora Bizerba :ﬂla'ial,de ClI;Ch:Iad -
406A Rev.s. |r;|.p.b e Z abmlentos 206A Rev.s. |r2p.b e Z abm|entos
ev. Sin fin base de bronce ev. Sin fin base de bronce
( cod. RBB) - cod. RBB) -
Rev. Y limp. De cadenas Rev. Y limp. De cadenas
Limp general int. Y ext. De maq. Limp general int. Y ext. De maq.
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Trief 660 Eaml:ilds c;Ch'”ah.” Rebanadora Trief 660 (;amlx;dzc;chlllah.”
ev. Afilada de cuchilla ev. Afilada de cuchilla
(cod.RBT) — - (cod.RBT) — -
Lubricacion de Piston Lubricacion de Piston
Limp. general int. Y ext. De mag. Limp. general int. Y ext. De mag.
desinfectador de manos |Rev. Y limp. Sist. Electrico desinfectador de manos  |Rev. Y limp. Sist. Electrico
(cod. DME1) Limp. gral int. Y ext. De maq. (cod. DME1) Limp. gral int. Y ext. De maq.
Balanza de Mesa CAS |Rev. Y limp. Sist. Electrico Balanza de Mesa CAS Cl-|Rev. Y limp. Sist. Electrico
CI-2001 A Limp. gral int. Y ext. De maq. 2001 A ( |Limp. gral int. Y ext. De maq.
(cod. 15E) Calibracion cod. 15E) Calibracion
e
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES
ENERO ENERO ENERO ENERO ENERO
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 #5 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
HEEHEE EBEHEE EBEHEE EBEHEEEE HEHEHEEEHEEEEEEHEEEEHEREE
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO HEEHEHE HEHEEE BEHEEHE HEEEEEHE EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO H ElH B E B E ElE B H A EBEIE EEIE H EIHEER
IS TN B E B M B EIMEEINM BRI EIM EE Y A 10 Dl 1 £ DS = O 51 D Rl R W R S N E T N T
NN vz oo NEHE BREEEBEE NP I M Nl ula 1 4 S e N S S ] e MR EL
LJ ® S ~ w S o5 Sl
M
Balanza de Mesa Rev. Y limp. Sist. Electrico Balanza de Mesa JADEVER |Rev. Y limp. Sist. Electrico
JADEVER JWL ( |Limp. gral int. Y ext. De magq. JwL (cod. [Limp. gralint. Y ext. De mag.
cod. 17E) Afilada de Cuchilla 17€) Afilada de Cuchilla
Picadora de Salchichas |Rev- Y limp. Sist. Electrico Picadora de Salchichas |ReV- Y limp. Sist. Electrico
INOTEC Limp. gral int. Y ext. De maq. INOTEC Limp. gral int. Y ext. De mag.
(cod. CS]) Afilada de Cuchilla (cod. Csl) Afilada de Cuchila
Limpieza de Evaporadores Limpieza de Evaporadores
. Revision y Calibracion de Presion Revision y Calibracion de Presion
Camara de Frio — - - . — - -
Empaques (cod Limpieza de Tuberia de deshielo Camara de Frio Empaques [Limpieza de Tuberia de deshielo
cr3) “|Controles de temperatura (cod. CF3) Controles de temperatura
Lavado de compresores Lavado de compresores
Limp general int. Y ext. De maq. Limp general int. Y ext. De mag.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES
MARZO MARZO MARZO MARZO ABRIL ABRIL ABRIL ABRIL
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 |Semana #5 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
BHEBEBHBEEHBHEBEEBEBEHEHEBEBEEBEEBAEEE z z z
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO HEHEEHE BHEHEEHBHEEEHE HBEHEBEEH BREEE EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO R A AHE AR AHE ARHEAHEEE
HEI FHHE HEINEHE B EINEEHE QEINEBE B EE HEEHEEE HEEHEEE HEHEEEE HEEEEE HE
MEIBHEE SEBMHEE MEEME R MEEME R MELE HEHHEAE HEEHEE HEHBEHBE HEHBHBEBE
~ afa © Blele] s sl 8172 Gle Sl g |0 I R A =Y B 1 R el 1 R R S M - R IR E M
? E b IS R ] B S A T e R S S ] S B RS R ST [
~ & - %
Girar o camb. Barra goma Girar o camb. Barra goma
Limpieza bomba de vacio Limpieza bomba de vacio
Selladora al Vacio R DVI_ Sist. Eloct Selladora al Vacio R pvl' <ot Eloct
ev. Y limp. Sist. Electrico ev. Y limp. Sist. Electrico
ULTRAVAC s p| ey ULTRAVAC s p| ey
( cod. EMP1) imp. Gen. Int. y Ext. de Maq. cod. EMP1) imp. Gen. Int. y Ext. de Maq.
Cambio de Cinta Teflon Cambio de Cinta Teflon
Cambio de Aceite de Bomba Cambio de Aceite de Bomba
Picadora de cubitos  |Limp. Gerl Int. y Ext. De Magq. Picadora de cubitos |Limp. Gerl Int. y Ext. De Magq.
RUHLE Camb. y Afil. de Cuchillas RUHLE Camb. y Afil. de Cuchillas
(cod.PCR) Rev. y Limp. del Sist. Electrico (cod.PCR) Rev. y Limp. del Sist. Electrico
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Bizerba :ﬂlac‘i(alvde C;Chglad p— Rebanadora Bizerba :ﬂlaialvde C';Chglad p—
406A ev. .|m.p, e Rodamientos 406A ev. .|n'!p, e Rodamientos
Rev. Sin fin base de bronce Rev. Sin fin base de bronce
( cod. RBB) - ( cod. RBB) -
Rev. Y limp. De cadenas Rev. Y limp. De cadenas
Limp general int. Y ext. De mag. Limp general int. Y ext. De mag.
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Trief 660 iaml:;d: c;chulah“ Rebanadora Trief 660 ;:aml:?‘dz c;chullah.”
ev. Afilada de cuchilla ev. Afilada de cuchilla
(cod.RBT) — - (cod.RBT) — -
Lubricacion de Piston Lubricacion de Piston
Limp. general int. Y ext. De mag. Limp. general int. Y ext. De mag.
desinfectador de manos  |Rev. Y limp. Sist. Electrico desinfectador de manos |Rev. Y limp. Sist. Electrico
(cod. DME1) Limp. gral int. Y ext. De mag. (cod. DMEL) Limp. gral int. Y ext. De maq.
Balanza de Mesa CAS Cl- |Rev. Y limp. Sist. Electrico Balanza de Mesa CAS |Rev. Y limp. Sist. Electrico
2001 A Limp. gral int. Y ext. De mag. Cl-2001 A Limp. gral int. Y ext. De mag.
(cod. 15E) Calibracion cod. 15€) Calibracion
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES
MARZO MARZO MARZO MARZO ABRIL ABRIL ABRIL ABRIL
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 |Semana #5 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
HHHEEEHEEHEEEEEHEEEEEBBEEB8E
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO HEINEEE BEIHEAE HBEREEE BB NEEE B EE EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO E;«geg§E;§E§§E§§E§%E§§E§%§§
N M R E M SR SR E N B E N S
~ B - %
Balanza de Mesa JADEVER |Rev. Y limp. Sist. Electrico Balanza de Mesa Rev. Y limp. Sist. Electrico
JwL (cod. [Limp. gral int. Y ext. De mag. JADEVER JWL Limp. gral int. Y ext. De mag.
17€) Afilada de Cuchilla ( cod. 17€) Afilada de Cuchilla
Picadora de Salchichas  |ReV- Y limp. Sist. Electrico Picadora de Salchichas |Rev- Y limp. Sist. Electrico
INOTEC Limp. gral int. Y ext. De mag. INOTEC Limp. gral int. Y ext. De mag.
(cod. Csl) Afilada de Cuchilla (cod. CSI) Afilada de Cuchilla
Limpieza de Evaporadores Limpieza de Evaporadores
Revision y Calibracion de Presion . Revision y Calibracion de Presion
N — " " Camara de Frio — - -
Camara de Frio Empaques |Limpieza de Tuberia de deshielo Empaques Limpieza de Tuberia de deshielo
(cod. CF3) Controles de temperatura (cod. CF3) Controles de temperatura
Lavado de compresores : Lavado de compresores
Limp general int. Y ext. De maq. Limp general int. Y ext. De mag.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES

MAYO MAYO MAYO MAYO JUNIO JUNIO JUNIO JUNIO
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 Semana #1 | Semana #2 | Semana #3 Semana #4
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO mFEEEswfirsnE;%r—EgE;%figzﬁﬁf EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO = E||zlele §E;§f§ﬁaﬁgrgggﬁgr H
Hwb:mqmo:;m;aﬁg;s:z“mQZQBH H:w»mw«;a::h:;z;zﬂmgzm:ms 8
Girar o camb. Barra goma Girar o camb. Barra goma
R Limpieza bomba de vacio . Limpieza bomba de vacio
Selladora al Vacio Rev. Y limp. Sist. Electrico Selladora al Vacio Rev. Y limp. Sist. Electrico
ULTRAVAC (- ULTRAVAC -
cod. EMP1) Limp. Gen. Int. y Ext. de Maq. (cod. EMP1) Limp. Gen. Int. y Ext. de Maq.
Cambio de Cinta Teflon Cambio de Cinta Teflon
Cambio de Aceite de Bomba Cambio de Aceite de Bomba
picadora de cubitos Limp. Gerl .Int. y Ext. F)e Mag. Picadora de cubitos |Limp. Gerl !nt. y Ext. F)e Mag.
RUHLE (cod.PCR) Camb.YAfll. de C.uchlllas : RUHLE Camb. y Afil. de Cvuchlllas i
Rev. y Limp. del Sist. Electrico (cod.PCR) Rev. y Limp. del Sist. Electrico
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Bizerba :ﬂlaial_decémglad ot Rebanadora Bizerba /;f”a‘ial_dec‘ghglad ot
o " fie e bt oo " he i e
( cod. RBB) — ( cod. RBB) —
Rev. Y limp. De cadenas Rev. Y limp. De cadenas
Limp general int. Y ext. De maq. Limp general int. Y ext. De maq.
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
(cod.RBT) - (cod.RBT) -

Lubricacion de Piston

Limp. general int. Y ext. De maq.

Lubricacion de Piston

Limp. general int. Y ext. De mag.

desinfectador de manos
(cod. DME1)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De mag.

desinfectador de manos
(cod. DME1)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De maq.

Balanza de Mesa CAS Cl

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Balanza de Mesa CAS

Rev. Y limp. Sist. Electrico

2001 A Limp. gral int. Y ext. De mag. Cl-2001 A Limp. gral int. Y ext. De maq.
(cod. 15E) Calibracion (cod. 15€) Calibracion
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES
MAYO MAYO MAYO MAYO JUNIO JUNIO JUNIO JUNIO
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 Semana #1 | Semana #2 | Semana #3 Semana #4
H- . " . » 4. ©» 2| H M =l [<[w . "
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO §E§§s§§E§E$§a§§%§§;E§%EEE-?E EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO §§%§§E§§5§§5§255§§§g5555 H =
S B R EIN B M SR S N N R N NN e EHEEEE N EEE ENMEE R E R
o B 5 B ~ © & %

Balanza de Mesa JADEVER
JwL
( cod. 17E)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De mag.

Afilada de Cuchilla

Balanza de Mesa
JADEVER JWL
( cod. 17E)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De magq.

Afilada de Cuchilla

Picadora de Salchichas
INOTEC
( cod. CSI)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De mag.

Afilada de Cuchilla

Picadora de Salchichas
INOTEC
( cod. CSI)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De magq.

Afilada de Cuchilla

Camara de Frio Empaques
(cod. CF3)

Limpieza de Evaporadores

Revision y Calibracion de Presion

Limpieza de Tuberia de deshielo

Controles de temperatura

Lavado de compresores

Limp general int. Y ext. De mag.

Camara de Frio
Empaques
(cod. CF3)

Limpieza de Evaporadores

Revision y Calibracion de Presion

Limpieza de Tuberia de deshielo

Controles de temperatura

Lavado de compresores

Limp general int. Y ext. De mag.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES

EMPAQUES
Semana #1 | Semana #2| Semana #3 Semana #4 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
z o z s =<l 2l |<|w 2| - . « 2 » 2. w
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO §§§E§§EE%E%?EEEEégﬁigEEQEE?S EQUIPO CRITERIODEMANTENIMIENTOEgggﬁgegggiggiggégg)%%%iggg
S E e R E BEBEEE S HEEEE HEE HEEHHHE BEEHEHE HEEHEEHEEEEHEHE
.wmgﬁm;mmo:w;mmo:ma“wonmawmo mm;paomma_‘"mo:wﬁmmogmﬁw alolv|a
S 19 N 1 = e T ST T ST S N MR R B R TS ST Y o MRS BT
Girar o camb. Barra goma Girar o camb. Barra goma
. Limpieza bomba de vacio Limpieza bomba de vacio
Selladora al Vacio - - n . . " "
ULTRAVAC ( Rev. Y limp. Sist. Electrico Selladora al Vacio Rev. Y limp. Sist. Electrico
cod. EMP1) Limp. Gen. Int. y Ext. de Maq. ULTRAVAC (cod. EMP1) |Limp. Gen. Int.y Ext. de Mag.
’ Cambio de Cinta Teflon Cambio de Cinta Teflon
Cambio de Aceite de Bomba Cambio de Aceite de Bomba
Picadora de cubitos tlmpk;GeLr\lf!lr\i;yExtAhF)lle Mag. Picadora de cubitos RUHLE I;mpt;Ge:ffercEXt‘hF)lle Mag.
amb. y Afil. de Cuchillas amb. y Afil. de Cuchillas
RUHLE (cod.PCR) Y . - (cod.PCR) Y . ,
Rev. y Limp. del Sist. Electrico Rev. y Limp. del Sist. Electrico
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
. Afilada de Cuchilla Afilada de Cuchilla
Rebanadora Bizerba i
206A Rev. Y limp. De Rodamientos Rebanadora Bizerba 406A|Rev. Y limp. De Rodamientos
cod. RBB) Rev. Sin fin base de bronce ( cod. RBB) Rev. Sin fin base de bronce
! Rev. Y limp. De cadenas Rev. Y limp. De cadenas
Limp general int. Y ext. De maq. Limp general int. Y ext. De maq.
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Trief 660 Eamk:;dj c:chlllah.” Rebanadora Trief 660 iamt:;ldz C:cm”ah_”
ev. Afilada de cuchilla ev. Afilada de cuchilla
(cod.RBT) — - (cod.RBT) — -
Lubricacion de Piston Lubricacion de Piston
Limp. general int. Y ext. De mag. Limp. general int. Y ext. De mag.
desinfectador de manos  |Rev. Y limp. Sist. Electrico desinfectador de manos Rev. Y limp. Sist. Electrico
(cod. DME1) Limp. gral int. Y ext. De maq. (cod. DME1) Limp. gral int. Y ext. De maq.
Balanza de Mesa CAS Cl{Rev. Y limp. Sist. Electrico Balanza de Mesa CAS Cl- |Rev. Y limp. Sist. Electrico
2001 A ( |Limp. gral int. Y ext. De mag. 2001 A (cod. [Limp. gralint. Y ext. De mag.
cod. 15€) Calibracion 156) Calibracion
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES
EMPAQUES
Semana #1 | Semana #2| Semana #3 Semana #4 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
= o« 2l |<|e Zlel<|e 2l |<|e 4 I Y P E S 2l |<]|e Y. «
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO Eé‘é'e%iE%%Egi%éEEEQEEEEEQEgg EQUIPO CRITERIODEMANTENIMIENTOE§isﬁgeiggiggggﬁégggg%%ggg
e EEEE e EEE HEREEE HEEEE E HER HEEHHAHEIEEHE HEEEHEE HEIEEHB EE
mmg&m;mgo:m;mmogmammogmﬁwmo HEHEEE T EE M R E M MR
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Balanza de Mesa JADEVER

Rev. Y limp. Sist. Electrico

JwL (cod.

Limp. gral int. Y ext. De magq.

17E)

Afilada de Cuchilla

Balanza de Mesa JADEVER
JwL (cod. 17E)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De magq.

Afilada de Cuchilla

Picadora de Salchichas

Rev. Y limp. Sist. Electrico

INOTEC

Limp. gral int. Y ext. De magq.

( cod. CSI)

Afilada de Cuchilla

Picadora de Salchichas
INOTEC
( cod. CSI)

Rev. Y limp. Sist. Electrico

Limp. gral int. Y ext. De maq.

Afilada de Cuchilla

Limpieza de Evaporadores

Revision y Calibracion de Presion

Camara de Frio Empaques

Limpieza de Tuberia de deshielo

(cod. CF3)

Controles de temperatura

Lavado de compresores

Limp general int. Y ext. De mag.

Camara de Frio Empaques
(cod. CF3)

Limpieza de Evaporadores

Revision y Calibracion de Presion

Limpieza de Tuberia de deshielo

Controles de temperatura

Lavado de compresores

Limp general int. Y ext. De mag.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES

SEPTIEMBRE SEPTIEMBRE | SEPTIEMBRE SEPTIEMBRE OCTUBRE OCTUBRE OCTUBRE OCTUBRE
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
. z
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO %g;geg§E§§E§§§§§E§§§§§E§§§ EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO 5‘;_%%&;gg§§§§§E§§§§§E§§§§§
MMENEEMEEEEE MBS EEEMEREEEEE NN NN EEEEMNE HEEENE EENENE HE
5 N o 5 5 I
Girar o camb. Barra goma Girar o camb. Barra goma
. Limpieza bomba de vacio . |Limpieza bomba de vacio
Selladora al Vacio R pv ————— Selladora al Vacio R pYI' Sict. Eloct
ev. Y limp. Sist. Electrico ev. Y limp. Sist. Electrico
ULTRAVAC s p| e ULTRAVAC (fiss "I e
imp. Gen. Int. y Ext. de Mag. imp. Gen. Int. y Ext. de Maq.
cod. EMP1) p. Sen. 1ty 9 cod. EMP1) p.Sen by 9
Cambio de Cinta Teflon Cambio de Cinta Teflon
Cambio de Aceite de Bomba Cambio de Aceite de Bomba
Picadora de cubitos |Limp. Gerl Int. y Ext. De Maq. Picadora de cubitos |Limp. Gerl Int. y Ext. De Magq.
RUHLE Camb. y Afil. de Cuchillas RUHLE Camb. y Afil. de Cuchillas
(cod.PCR) Rev. y Limp. del Sist. Electrico (cod.PCR) Rev. y Limp. del Sist. Electrico
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Bizerba :f:lac\l{alldeCLI;ch:llad - Rebanadora Bizerba /';\fllac\i{alvde&;ch:lad -
206A Rev. L |r;1.p.b e Z a:)mlentos 206A Rev‘ L |r:.p.b e Z abm|entos
ev. Sin fin base de bronce ev. Sin fin base de bronce
( cod. RBB) - ( cod. RBB) -
Rev. Y limp. De cadenas Rev. Y limp. De cadenas
Limp general int. Y ext. De magq. Limp general int. Y ext. De maq.
Rev. Y limp. Sist. Electrico Rev. Y limp. Sist. Electrico
Rebanadora Trief 660 ;aml:;dj C;Chmah_“ Rebanadora Trief Smt;lﬁldj C:cm“ah_”
ev. Afilada de cuchilla ev. Afilada de cuchilla
(cod.RBT) —— - 660 (cod.RBT) —— -
Lubricacion de Piston Lubricacion de Piston
Limp. general int. Y ext. De mag. Limp. general int. Y ext. De maq.
desinfectador de manos |Rev. Y limp. Sist. Electrico desinfectador de manos |Rev. Y limp. Sist. Electrico
(cod. DME1) Limp. gral int. Y ext. De maq. (cod. DME1) Limp. gral int. Y ext. De maq.
Balanza de Mesa CAS [Rev. Y limp. Sist. Electrico Balanza de Mesa |Rev.Y limp. Sist. Electrico
CI-2001 A Limp. gral int. Y ext. De maq. CAS CI-2001 A Limp. gral int. Y ext. De mag.
(cod. 15E) Calibracion (cod. 15E) Calibracion
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS EMPAQUES
SEPTIEMBRE SEPTIEMBRE | SEPTIEMBRE SEPTIEMBRE OCTUBRE OCTUBRE OCTUBRE OCTUBRE
Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4 Semana #1 Semana #2 Semana #3 Semana #4
H
EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO  [2(=]<1gl|2|21= 5|2l |25 5518l 5 z | 2 5 8 e 22 |2 EQUIPO CRITERIO DE MANTENIMIENTO éﬁréza§$E§§§§§E§§§§§E§§§§§
MR MEEEEENESENENE N MEE NN NN N ENE REEENENHERENE RS
o} N @ I S N
Balanza de Mesa Rev. Y limp. Sist. Electrico Balanza de Mesa  |Rev. Y limp. Sist. Electrico
JADEVER JWL Limp. gral int. Y ext. De maq. JADEVER JWL Limp. gral int. Y ext. De maq.
( cod. 17E) Afilada de Cuchilla {cod. 17E) Afilada de Cuchilla
Picadora de Salchichas [ReV. Y limp. Sist. Electrico picadora de Salchichas|Rev. Y limp. Sist. Electrico
INOTEC Limp. gral int. Y ext. De mag. INOTEC Limp. gral int. Y ext. De mag.
(cod. CSI) Afilada de Cuchilla {cod. CSI} Afilada de Cuchilla
Limpieza de Evaporadores Limpieza de Evaporadores
R Revision y Calibracion de Presion . Revision y Calibracion de Presion
Camara de Frio — - - Camara de Frio —— - -
Limpieza de Tuberia de deshielo Limpieza de Tuberia de deshielo
Empaques les de t " Empaques Controles de & .
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