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RESUMEN

Mediante este Proyecto técnico se elabord un plan de mantenimiento dirigido al area
de talleres de la Industrial Molinera C.A para poder llevar a cabo un registro de las
actividades diarias que se presentaban dentro de los talleres dirigido principalmente por
mecanicos Yy eléctricos, ademas de registrar con qué frecuencia se realizaba el respectivo

mantenimiento de las maquinarias.

En la Industrial Molinera C.A no se contaba con una buena administracion de registros
de actividades por lo cual no se sabia con exactitud cuantas horas trabajaba cada operador
en funcién al mantenimiento de las maquinas, que mantenimientos se los consideraban
como correctivos programados, correctivos de emergencia, programados y programados

de mejora.

Para llevar a cabo esta problematica encontrada en la empresa, realizamos un Excel
para registrar las actividades diarias y otro para poder llevar un control mediante gréaficas
ya que de esta forma se podia visualizar detalladamente el total de ordenes correctivas y
preventivas, si hubo paradas en los molinos lo cual atrasaria tiempo de produccion,
cuantas horas en total hubo de trabajo durante el dia, la cantidad de ordenes de trabajo

que se realizaron y a que operador le correspondi6 cada trabajo.

Con el plan de mantenimiento se logré tener un control sobre la funcién que tenia cada
operador dentro de los talleres, a que maquina le correspondia su respectivo
mantenimiento y cuantas horas le tomaba realizar lo solicitado. Ademas, se pudo crear un
orden dentro del area, ya que se registrd diariamente las actividades correspondientes y

de esta forma se logré obtener un buen resultado.

Palabras claves: Plan, mantenimiento, actividades, talleres, horas, registro, operador,

resultado.
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ABSTRACT

Through this technical project, a maintenance plan was developed for the
workshop area of Industrial Molinera C.A. in order to keep a record of the daily activities
that took place in the workshops, mainly directed by mechanics and electricians, as well

as to record how often the respective maintenance of the machinery was performed.

Industrial Molinera C.A. did not have a good administration of activity records,
so it was not known exactly how many hours each operator worked for the maintenance
of the machines, which maintenance was considered as programmed corrective,

emergency corrective, programmed and programmed for improvement.

To carry out this problem found in the company, we made an Excel to record the
daily activities and another to be able to keep track through graphs because in this way
we could visualize in detail the total of corrective and preventive orders, if there were
stops in the mills which would delay production time, how many hours in total there were
of work during the day, the number of work orders that were performed and which

operator was responsible for each job.

With the maintenance plan, it was possible to have control over the function that
each operator had within the workshops, which machine had its respective maintenance
and how many hours it took to perform the requested maintenance. In addition, it was

possible to create an order.

Key words: plan, maintenance, activities, workshop, hours, log, operator, result.
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INTRODUCCION

Hoy en dia, las empresas deben mantenerse bajo las mejores condiciones dentro de todas
las areas funcionales de la organizacion y asegurar un desarrollo continuo para lograr una

sinergia que permita el eéxito en las operaciones diarias.

En una empresa que se basa principalmente en el consumo masivo, como es la Industrial
Molinera C.A, el funcionamiento 6ptimo de todos los recursos es obligatorio para llevar
a cabo la produccion de la manera mas eficiente y rentable, por lo que los empleados
deben estar capacitados y equipados con las herramientas necesarias para mantener todo

el equipo de fabrica en buen estado de funcionamiento.

En base a lo anterior, es necesario elaborar un plan de mantenimiento, que si bien se lleva
implementando desde hace varios afios y ha ayudado a mantener las maquinas de la
fabrica en las mejores condiciones posibles, no cuenta con una estructura fija sin embargo

esta puede mejorarse.

Pero primero debe comprenderse la terminologia comin de los términos de

mantenimiento para hacer esto.

Estas definiciones estan tomadas de las dadas por Montilla Montafia (2016) y Garcia
Palencia (2012).

El mantenimiento es una disciplina operativa importante en los sistemas de produccion,
ya que incluye tareas basicas como limpieza, lubricacion y ajuste, y luego avanza a niveles
mas avanzados, como inspecciones de rutina y lubricacidén, muchas de las cualesimplican

mediciones e inspecciones. (Montilla Montafa, 2016).

El mantenimiento ha sido una preocupacion importante a lo largo de la historia de las
plantas de fabricacion y, a lo largo de los afios, han surgido nuevas formas de mejorar esta
disciplina. Sin embargo, muchas empresas no prestan suficiente atencion a este problema
y simplemente esperan. como resultado, muchas empresas sufren pérdidas al no producir
de manera Optima porque no desarrollan planes de mantenimiento basados en las

necesidades de la empresa. (Garcia Palencia, 2012).



Con el mantenimiento que actualmente implementa la empresa no se percibe un
funcionamiento de la mejor manera posible porque no existe un control estricto ni una
estandarizacion clara para poder gestionar el cronograma correcto, por qué aunque exista
un formato y cronograma de orden de mantenimiento, es no es suficiente para cubrir Todo
en el proceso es necesario, por lo que a menudo ocurren averias continuas e imprevistas
de las maquinas, sobrecostos, retrasos en la produccion y otros problemas que afectan la
rentabilidad.

Ante esto, se requiere de un analisis integral utilizando diversas herramientas, teorias y
métodos para mejorar lo establecido y brindar nuevas politicas para una adecuada

planificacion del mantenimiento.

Por lo tanto, es importante considerar que la planificacién del mantenimiento no solo debe
ser técnica, sino también estar integrada en la organizacion para que se puedan analizar
materiales, costos y tiempos para tomar mejores decisiones. Como se menciono
anteriormente, las fallas de los equipos pueden ocurrir en cualquier momento a medida
que se desgastan, por lo que un programa de mantenimiento puede extender su vida Gtil
para cumplir con los objetivos de la empresa y al mismo tiempo mejorar la seguridad de
los operadores y evitar accidentes que puedan afectar sus cuerpos. Integridad humana.

Este trabajo analizara la situacion actual de la empresa con el fin de comprender su
proceso productivo y recopilar informacion sobre las maquinas que intervienen en el

proceso.

La idea es que la empresa adopte estas medidas en un plan de mantenimiento que tenga
en cuenta el andlisis de cada equipo, donde a cada equipo se le pueda asignar una
estrategia de mantenimiento con enfoque correctivo, preventivo o predictivo segln la

gestién relacionada con el producto.



CAPITULO |
1 PROBLEMATICA

1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La Industrial Molinera C.A Es considerada una de las empresas méas grandes del Ecuador,
y sus operaciones en el procesamiento de trigo y avena la convierten en un actor
importante en el pais. Es licenciatario de Quaker Oats y lider del mercado de copos de
avena. Importamos las mejores variedades de pastos de paises productores tradicionales

para producir harina, avena y diversos productos alimenticios de la mas alta calidad.

En el area de mantenimiento de la empresa Industrial Molinera C.A. no se lleva a cabo
un correcto registro acerca de los trabajos ejecutados en planta. Esto debido a la falta de
soporte de un planificador provoca: falta de identificacion de la cantidad de horas por
semana que toma a los eléctricos y mecanicos realizar sus labores, falta de registro de las
areas en donde se realizaban los respectivos mantenimientos y falta de registro de paros

planeados y no planeados.

El problema radica ya que por un tiempo no tenian la ayuda de un planificador que los
guie, por esta razén no se llevaba un control dentro del area a tratar, por lo que existia un
bajo rendimiento para quienes realizaban los mantenimientos en el area de talleres,
ademas que cuando realizaban las respectivas auditorias quienes explicaban como se
llevaba a cabo el proceso de los registros de actividades y mantenimientos eran los
respectivos operadores, cuando esto debia hablarlo una persona capacitada que lleve un
orden correspondiente de todos los trabajos que se realizaban dentro del departamento de

Gestion Industrial .

A través del problema identificado, se busca darle una solucién que permita identificar el
tiempo que ocupan estas actividades, ya que afecta a la produccién y administracion de
la planta. A pesar de la importancia estratégica del mantenimiento en la Industria Molinera
C.A., hasta la fecha de esta investigacion, no se han encontrado trabajos previos que
aborden especificamente esta problematica en nuestra empresa objeto de estudio.



1.2  JUSTIFICACION

A raiz de esta problematica se empez0 a crear unos documentos de Excel en donde
se registran diariamente las actividades que se ejecutan dentro de las instalaciones
de la empresa tanto en planta como en los departamentos administrativos, ya que
de esta manera se lleva un buen registro de las actividades realizadas y asi obtener
una mejor eficiencia dentro del area de trabajo. A su vez, se identifica con qué
frecuencia se hacenlos mantenimientos en las méaquinas y se crea un orden con el fin
de no afectar el trabajode los otros departamentos que tienen mayor acceso a la

planta como el departamentode calidad y de produccion.

El otro Excel en cambio registra de manera semanal la cantidad de correctivos y
programados que se han presentado, las horas que se completan de acuerdo a cada
actividad que se realiza, los tipos de mantenimiento, la cantidad de ordenes de
trabajo y también las paradas de los molinos, una vez terminados ambos Excel se

puede obtenerun mejor resultado sobre las actividades que se presentan mes a mes.

Actualmente, el mantenimiento correctivo de los equipos en las fabricas no es la
mejor opcion, ya que los defectos se reparan después de que ocurren, pero no se
toman las medidas necesarias para prevenirlos, por lo que muchas veces las

maquinas tienen que dejar de funcionar durante horas o dias.

Nuestro objetivo es poder crear una buena organizacion dentro de la empresa para
poder llevar a cabo un buen registro de las actividades que realizan los operadores,
de esta forma se puede crear un mejor control de la labor que realizan los mecanicos
y eléctricos, ademés de los mantenimientos que le corresponde a cada maquina y

la frecuencia con los que se realizan.

Este trabajo examina la realidad actual de la empresa para de esta manera poder
desarrollar una mejora que incremente el rendimiento de la planta de produccion,
por lo que los resultados de esta investigacion deben cambiar la realidad que se
vive actualmente en la empresa en cuanto a mantenimiento con el fin de poder

aportar con nuestros conocimientos e ideas para poder lograr un buen trabajo .



1.2 GRUPO OBJETIVO BENEFICIARIO

Mecanicos y eléctricos: Mediante esta planificacion, este grupo podra tener un orden

dentro de las actividades que realizan.

Produccidn: Se crea una mejora de la productividad, ya que se optimizarian los recursos
y esto genera que se eviten atrasos dentro de la produccion y tiempos sin ocupar los cuales

podrian provocar un impacto en la demanda de pedidos de los clientes.

Gerente general de la planta: Esta planeacion brinda una mayor eficiencia en la gestion
de mantenimiento que se realizan en los molinos de la planta, contribuyendo a una eficaz
produccion lo que permite generar mayores ingresos y reconocimiento al cumplir con los

tiempos demandados.

Area de calidad: Al obtener un buen resultado del registro de mantenimiento de las
maquinarias se podra realizar un buen trabajo a tiempo con respecto a la reparacion o

lubricacion de las maquinas que se encuentran dentro del laboratorio.

Empresa: La empresa podra tener un mejor rendimiento de su personal, ya que no habra

inconvenientes con el respectivo orden y control de las actividades que van a realizar.

Area de seguridad: Los colaboradores del area de seguridad podran tener una mejor
visualizacidn del area en que estaran expuestos los mecanicos y eléctricos de esta forma
podran asegurarse de que estan laborando en un ambiente mas controlado sin problemas

de que pase algun accidente.

Area de compras: Esta area tendra mas informacion sobre que maquinarias se deben
adquirir y los repuestos a solicitar para que los operadores puedan realizar sus trabajos de

la manera correcta.



1.4 OBJETIVO GENERAL

e Elaborar un plan de mantenimiento integral en el &rea de talleres de la

empresa Industrial Molinera C.A.

1.5 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagndstico detallado del estado actual de los equipos y
maquinarias en el area de talleres, identificando las principales fallas y
deficiencias.

e Elaborar un plan de mantenimiento preventivo que registre actividades de
inspecciones, calibracion, lubricacion y revision periddica de la maquinaria
critica con el fin de reducir los tiempos de inactividad y poder aumentar la
vida util de las maquinarias.

¢ Implementar un sistema de gestion de mantenimiento que permita registrar

y monitorear las actividades realizadas.



CAPITULO I
2. MARCO TEORICO

2.1 PLANIFICACION EMPRESARIAL

La planificacion empresarial también conocida como planificacion empresarial o
planificacion de gestion, es un proceso que implica determinar los objetivos de la empresa
y las estrategias necesarias para alcanzar esos objetivos. La planificacionempresarial
puede ser tan amplia como se desee, es decir, puede abarcar todos los aspectos de la
estrategia 0 centrarse en puntos concretos de la estructura general de la empresa. La
planificacion empresarial puede realizarse por el propio equipo directivo dela organizacién
o contratando consultores o profesionales especializados en el desarrolloe implementacion
de estrategias especificas.

La planificacion empresarial es fundamental a la hora de iniciar un nuevo negocio o lanzar
un nuevo producto. También se puede utilizar cuando los directivos de empresasestan
interesados en ampliar sus operaciones y necesitan una mayor gestion en financiacion,
marketing y ventas, o en el disefio de una nueva infraestructura de comunicaciones, Este
es un proceso que implica la creacion de una mision u objetivo empresarial y la definicion
de estrategias para lograr ese objetivo o mision.

Este proceso puede ser muy amplio y cubrir todos los aspectos de la operacion, o puede
centrarse en funciones especificas dentro de la estructura empresarial general. A menudo,
esto implica el uso de recursos internos y la contratacion de consultores para ayudar a

desarrollar e implementar el plan.

2.2 IMPORTANCIA DE LA PLANIFICACION

La planificacion puede ayudar a mejorar la capacidad de la empresa para lograr sus
objetivos. e identificar desafios clave, oportunidades y nuevas estrategias, esto a su vez
ayuda a poder tener un mejor control y orden dentro de nuestras areas de trabajo.

La planificacion es importante porque nos permite definir claramente nuestros objetivos
y los pasos que debemos seguir para alcanzarlos. Como resultado, nos permite mejorar
nuestra organizacion, funciones y operaciones coordinando actividades, estrategias y

recursos para garantizar el éxito. La planificacion es importante para analizar, controlar



y evaluar los resultados obtenidos, lo que ayudara a corregir errores y prevenir problemas

futuros.

2.3 ETAPAS DE LA PLANIFICACION
El proceso de planificacion requiere el seguimiento de ciertas fases o etapas para lograr

su objetivo:

ETAPA 1: PLANIFICACION

e ldentificacién del problema: Esta es la etapa de recopilacién y
analisis de informacion.

e Clarificacion de objetivos: Estos objetivos especifican los resultados
esperados, muestran qué se debe priorizar y qué se debe lograr a
través de una red de estrategias, politicas, procedimientos, reglas y
planes.

e Elige un curso: Al tener la opcidn de escoger un curso para poder
comprender de mejor manera lo que trata la planificacion, habréa una
buena capacitacion y a su vez también se desarrollard estos planes
alternativos.

e Desarrollar planes adicionales o de soporte: A menudo se necesitan
planes derivados para respaldar el plan central, como por ejemplo
para la compra de equipos, materiales 0 recursos necesarios para

Ilevar a cabo el plan maestro.



ETAPA2: LAORGANIZACION

Cuando decimos que una organizacion se esfuerza por lograr la accion coordinada de
un grupo de personas, estamos hablando de la sincronizacion y unidad de las acciones de
este grupo de personas, porque el trabajo coordinado solo es posible cuando las acciones
realizadas son armoniosas, integradas y coordinados holisticamente.

A través de procesos organizativos conseguimos una division equilibrada y razonable
de tareas entre los miembros de la empresa y aseguramos su cumplimiento. También crear
unared de comunicacion entre los participantes que permita que la informacion fluya para

que se puedan tomar las acciones de cada persona.

Finalmente, esta funcion implica desarrollar la estructura mas adecuada para la

ejecucion de los planes de la empresa. Para ello decide:

e Acciones a tomar.

e Su agrupacion.

e (Quién llevara a cabo la ejecucion?
e El cargo que ocupa.

e Responsabilidades y jerarquias de autoridad en la organizacion.

ETAPA3: INTEGRACION DEL PERSONAL
¢Qué significa integrar al personal?

Esto incluye proporcionar personal competente de acuerdo a las necesidades de la

estructura empresarial, que incluye:

e Identificar los requisitos del puesto y luego proceda a reclutar y seleccionar a las
personas adecuadas que se ajusten a los planes de la empresa.

e Informar a las personas (a bordo) de las responsabilidades que tendran en la
empresa, el entorno en el que operaran, las reglas del juego a seguir y cémo se
evaluara su desempefio.

e Establecer procesos de capacitacion o coaching al personal para que pueda crecer
profesionalmente dentro de la organizacién y estar mejor equipado para realizar
tareas o actividades actuales y futuras.

e Finalmente, compensar a las personas en funcion de las funciones y tareas que
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desempefian. Esta compensacion estara basada en el esfuerzo o responsabilidad

asumida.

ETAPA4: DIRECCION
¢Qué representa la direccion?

La direccion se comunica a un alto nivel con los empleados y es capaz de crear un

ambiente propicio para lograr los objetivos de eficiencia y rentabilidad de la empresa.

Los gerentes deben dirigir y coordinar eficazmente a los empleados de la empresa
para lograr el éxito organizacional. El liderazgo implica un estrecho contacto diario con
las personas para guiarlas y motivarlas a lograr los objetivos del equipo y de la

organizacion.

La gestion incluye: motivacion, gestion, seleccion de los canales de

comunicacion mas eficaces y gestion de conflictos dentro y fuera de la empresa.

ETAPAS5: CONTROL

El control implica medir y ajustar el desempefio individual y colectivo de la
empresa para asegurar el logro de los objetivos planificados. Al mismo tiempo, también
puede evaluar el desempefio individual y empresarial, medir la productividad, el
desperdicio, los cambios presupuestarios realizados durante la fase de planificacion, etc.
Si el control es insuficiente, no se pueden detectar errores. Por lo tanto, el control
garantiza que se alcancen las metas al monitorear el progreso y realizar los cambios

necesarios cuando ocurren desviaciones. Las actividades de control incluyen:

e Monitorear el desarrollo del personal y del territorio mediante el analisis del
desemperio del personal.
e Identificar y corregir problemas de desempefio individual y empresarial.
e Proporcionar retroalimentacion a toda la empresa para que se puedan tomar
acciones correctivas cuando sea necesario.
En resumen, una gestién eficaz incluye varias fases interrelacionadas, cuyo éxito

depende no s6lo de su coordinacion, sino también del papel del administrador con



su equipo de colaboradores para traducir las metas y planes establecidos en

resultados concretos.

2.4 VENTAJAS DE LA PLANIFICACION

La planificacion relaciona las metas a corto y largo plazo, ayuda a vincular
actividades especificas con las metas, identifica limitaciones de recursos y
necesidades de los clientes, limitaciones de recursos y compensaciones y los
beneficios esperados, pero esto acomparia con el registro de actividades laborales.

Las principales ventajas de la planificacion empresarial son las siguientes:

11

e Proporcionar informacién y estructura para facilitar la toma de decisiones.

e Ayuda a vincular actividades especificas con objetivos.
e |dentificacidn simple de limitaciones de recursos, compromisos

y beneficiosesperados.

e Evalula las ideas con mads cuidado antes de implementarlas y
aumenta laconfianza para seguir adelante y aprovechar las
oportunidades.

e Busca centrarse en los negocios.

e Comprende mejor los roles en la empresa, socios y empleados.

e Promociona laimagen de la empresa.

Para llevar a cabo la planificacién empresarial se debe tener consigo un registro de
las actividades que se realizan en el area de trabajo, por ende, hay que saber que

entendemos como registro.

2.5 REGISTRO

Un registro es un documento que recopila informacion sobre una actividad o evento
especifico. En electrdnica, electricidad, telecomunicaciones, software y cualquier
industria donde estén involucrados multiples procesos, el registro de eventos es una
herramienta importante para la calidad y la eficiencia.

La importancia de los registros es que permiten una mejor gestion y control de las
operaciones ya que al mantener un registro detallado de las actividades realizadas,
se pueden identificar problemas, errores o equivocaciones en el proceso y se pueden

tomarmedidas para corregirlos.
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Ademas, los registros son una valiosa fuente de informacion para la toma de
decisiones, proporcionando datos precisos y objetivos sobre el rendimiento del

sistema.

2.6 IMPORTANCIA DEL REGISTRO

En el mundo empresarial, el registro de actividades es fundamental para mantener
elcontrol y seguimiento de las tareas realizadas por los empleados, asegurando asi el
buen funcionamiento de la empresa.

El registro de actividades se refiere a la documentacion de todas las actividades
realizadas por la empresa, tanto en formato papel como digital. Una de las razones
por las que un registro de actividad es importante es paraproporcionar una imagen
clara del progreso de su empresa y sus empleados. De estamanera se pueden
identificar problemas y oportunidades de mejora, asi como posiblesinterrupciones en
los procesos. Ademas, el registro de actividad es util para el analisisde datos y la toma
de decisiones.

Otra razon por la que el registro de eventos es importante es el cumplimiento de la
normativa aplicable. En muchos casos, las empresas deben registrar sus actividades
paracumplir con requisitos legales y fiscales. Este registro podra ser necesario para
informaro demostrar el cumplimiento de determinadas normas y de los respectivos
mantenimientos en los equipos de la planta industrial.

La confiabilidad del equipo es un pilar critico para mantener una produccion eficiente
y evitar costosos tiempos de inactividad. EI mantenimiento preventivo es una
estrategia importante para lograr este objetivo, pero su eficacia depende en gran
medida de qué tan bien se registren y documenten todas las operaciones realizadas

en el equipo.

2.7 MANTENIMIENTO

El mantenimiento, también conocido como mantenimiento técnico, se refiere a un
conjunto de procesos y practicas cuyo objetivo es garantizar el funcionamiento continuo
y eficiente de la maquinaria, los equipos y otros tipos de activos utilizados habitualmente

en las empresas.
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También se define como todas las acciones encaminadas a preservar el proyecto o
restaurarlo a un estado en el que pueda realizar la funcidn requerida. Estas actividades
incluyen una combinacion adecuada de actividades técnicas y de gestion. Algunas
especializaciones en la industria de la ingenieria mecénica incluyen: Ingenieria de
Mantenimiento Industrial e Ingenieria de Mantenimiento de Aviacion.

Esforzarse por implementar un programa de mantenimiento eficaz es fundamental para el
funcionamiento adecuado y la prolongacion de los equipos, los activos, las instalaciones
y toda la empresa.

El mantenimiento de los activos necesarios para la produccién de bienes y servicios es
especialmente importante. De esta forma, se comprobaran periddicamente todos los
elementos necesarios del proceso productivo econémico para extraer conclusiones sobre
su mantenimiento. Asi, por ejemplo, la maquinaria que es imprescindible en una fabrica
y de la que depende la produccidn, seguramente tendra personas que a diario se aseguren
de que funcione correctamente, que le hagan el mantenimiento necesario para que sea
regular.

En éareas criticas donde los equipos deben estar siempre operativos, las tareas de
mantenimiento cuentan con protocolos y un alto grado de complejidad. La principal razén
por la que esto sucede es que cualquier error puede acarrear importantes pérdidas
econdmicas, por lo que es mejor cubrir el coste del personal dedicado a esta tarea. Para
ayudar a lograr estos objetivos, también puede existir software especializado que pueda
ayudar a los técnicos a realizar tareas de proteccion. En este nivel critico, el programa
suele sequir directrices claras y precisas, que a menudo se perfeccionan con el tiempo

para evitar dejar la situacion al azar.

2.7.1 OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO

El mantenimiento se define como un conjunto de actividades que intentan compensar el
desgaste de los equipos e instalaciones debido al tiempo y al uso. Con esta definicion en
mente, los departamentos de mantenimiento se esfuerzan por alcanzar cuatro objetivos
basicos: disponibilidad, confiabilidad, vida atil y costo.

Contrariamente a las creencias y practicas de muchos departamentos de mantenimiento,
el objetivo principal del mantenimiento no es corregir un defecto. Los departamentos de

mantenimiento industrial deben establecer y gestionar su trabajo con cuatro objetivos:
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e Asegurese de que todo el equipo tenga una larga vida util, al menos segun el
periodo de recuperacion de fabrica.
e Lograr todo esto dentro de un presupuesto determinado, que suele ser el
presupuesto 6ptimo de mantenimiento de la planta.

La disponibilidad de la planta se define como la fraccion de tiempo que la planta es capaz
de producir, independientemente de que finalmente no pueda producir por razones ajenas
a su condicion técnica.
El objetivo principal del mantenimiento es garantizar que el equipo pueda producir un
nimero minimo de horas al afio. Es un error pensar que el objetivo del mantenimiento es
conseguir la mayor disponibilidad posible (100%), ya que esto puede resultar muy caro y
poco rentable. Por lo tanto, suele ser suficiente alcanzar el objetivo de asequibilidad a un
precio determinado. La usabilidad es una métrica que ofrece varias opciones de célculo e
interpretacion.
El tercer objetivo importante del mantenimiento es garantizar una larga vida util del
dispositivo. En otras palabras, una instalacion industrial debe disefiarse para estar en un
estado degradado de modo que ni la disponibilidad, la confiabilidad ni los costos de
mantenimiento excedan sus objetivos a largo plazo, que generalmente coinciden con el
periodo de depreciacién de la instalacion. Una planta industrial tipica suele tener una vida
util de 20 a 30 afios, tiempo durante el cual los objetivos de rendimiento y mantenimiento
de la planta siempre deben permanecer dentro de los valores preestablecidos.
El cuarto objetivo se refiere a la disponibilidad, confiabilidad y longevidad no se pueden
lograr a cualquier costo. El departamento de mantenimiento debe alcanzar sus objetivos
ajustando sus costes segun el presupuesto anual de la instalacion. Como se menciond en
el apartado anterior, este presupuesto debe calcularse con mucho cuidado, porque un
presupuesto inferior al requerido para la instalacion provocara un deterioro irreversible
de los resultados de produccion y, por otro lado, acortara la vida util del equipamiento.
un presupuesto mayor al necesario para la instalacion, los presupuestos que se necesitan

pueden empeorar los resultados de la cuenta de pérdidas o ganancias.

2.7.2 IMPORTANCIA DEL MATENIMIENTO
El area de mantenimiento no sélo asegura el funcionamiento eficiente de los equipos, sino

gue también ahorra muchos costos a la empresa.
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El mantenimiento preventivo y la deteccion temprana de problemas pueden evitar
costosas reparaciones no programadas y reducir el tiempo de inactividad.

Un plan de mantenimiento adecuado puede ayudar a optimizar el rendimiento del equipo
y prevenir fallas catastroficas que pueden provocar costosos reemplazos de equipos. Al
extender la vida Util de sus activos y mantenerlos en buenas condiciones, puede evitar

compras frecuentes de equipos nuevos, lo que se traduce en ahorros a largo plazo.

Ademas, un area de mantenimiento efectiva identifica oportunidades de mejoras en
procesos y procedimientos, lo que resulta en costos reducidos y un uso mas eficiente de
los recursos. Al optimizar la eficiencia de los equipos y reducir el tiempo de inactividad,
se aumenta la productividad y se reduce el desperdicio de recursos.

El &rea de mantenimiento es critica para el éxito y la sostenibilidad del negocio. Al
garantizar las operaciones, la deteccidon temprana de problemas, promover la seguridad y
ahorrar costos, el area de mantenimiento se convierte en un pilar importante de cualquier
organizacion. Invertir en un departamento de mantenimiento solido y bien administrado
no solo garantiza la funcionalidad y seguridad del equipo, sino que también ayuda a
mejorar la eficiencia operativa y alcanzar los objetivos comerciales. Reconocer la
importancia de las areas de mantenimiento y brindarles los recursos necesarios es una
inversion inteligente que puede conducir al crecimiento sostenible y al éxito de su

negocio.

2.8 TIPOS DE MANTENIMIENTO

Los tipos de mantenimiento varian segun las necesidades y caracteristicas del equipo. Los

principales incluyen:

e Mantenimiento Correctivo: Este tipo de mantenimiento se lleva a cabo después de
gue un equipo o maquinaria falla, es decir, se realiza una vez que el problema ha
surgido. Esto puede provocar interrupciones imprevistas y reparaciones costosas.

e Mantenimiento preventivo: Se lleva a cabo a intervalos regulares y programados
antes de que se produzca una falla. Consiste en inspecciones, limpieza, lubricacion
y ajustes regulares para mantener los equipos en buen estado de funcionamiento

y evitar fallas imprevistas.
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e Mantenimiento Predictivo: Este método utiliza la vigilancia y el analisis de datos
para predecir las fallas de equipo. Para detectar sefiales tempranas de deterioro y
tomar medidas preventivas, se utilizan métodos como el andlisis de vibraciones,
la termografia y el ultrasonido, entre otros.

e Mantenimiento proactivo: Este tipo de mantenimiento implica tomar medidas
preventivas antes de que ocurra una falla. Se basa en la identificacion y
eliminacion de las causas subyacentes de los problemas para mejorar la
confiabilidad y el rendimiento del equipo.

e Mantenimiento en uso: este método, también conocido como mantenimiento
basado en la condicion, implica realizar tareas de mantenimiento en funcion de
las condiciones reales del equipo en lugar de a intervalos de tiempo
predeterminados. Los datos en tiempo real se utilizan para optimizar la

programacion de las actividades de mantenimiento.

2.8.1 MANTENIMIENTO CORRECTIVO
Es un conjunto de tareas técnicas disefiadas para eliminar defectos del equipo que indican

la necesidad de reparacién o reemplazo.

Este tipo de mantenimiento corrige fallas del equipo que dependen de una intervencion
para restaurar su funcionalidad original. Esta practica de mantenimiento es independiente
de los planes de mantenimiento, por lo que la posibilidad de que no haya repuestos en

stock es alta.

Ademas, dado que las averias son completamente inesperadas, es posible que actualmente
no cuente con técnicos de servicio disponibles para solucionar el problema. Aunque en
algunos casos es inevitable, el mantenimiento correctivo en Gltima instancia tiene un
mayor impacto financiero en el negocio porque los equipos a menudo no estan disponibles
durante periodos prolongados. De hecho, la mayoria de las fallas se pueden evitar si se
utiliza un programa de mantenimiento preventivo. Sin embargo, este modelo siempre es
necesario y se puede aplicar a equipos menos criticos cuya falla no afecte la productividad

de la empresa.

Cuando se trata de mantenimiento correctivo, es importante pensar en sus ventajas y

desventajas:



2.8.1.1 VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

e Menor costo inicial: a corto plazo, es posible ahorrar dinero al no gastar en
mantenimiento preventivo programado.

e Flexibilidad: Las reparaciones se realizan segun sea necesario, por lo que

no se requiere una planificacion exhaustiva.

e Uso completo del equipo: no hay tiempo de inactividad programado, por lo
que el equipo esté en uso hasta que falla.

2.8.1.2 DESVENTAJAS DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Sin embargo, es importante recordar que el mantenimiento correctivo también

presenta inconvenientes, como:

e Costos imprevistos: Las reparaciones pueden ser costosas y pueden ocurrir

en momentos inesperados.

e Tiempo de inactividad no planificado: las fallas del equipo pueden
interrumpir la produccion y causar pérdidas de ingresos.

e Mayor riesgo de dafios graves: una falla puede causar dafios graves al
equipo o incluso poner en peligro la seguridad del personal si no se detecta

y se resuelve a tiempo.

2.8.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El mantenimiento preventivo es una tarea critica para cualquier industria o negocio
hoy en dia, ya que los sistemas y equipos son criticos para la mayoria de los
procesos Y tareas de su empresa. La correccién de errores aumentara la vida atil y

reducira las interrupciones.

El mantenimiento preventivo implica la realizacién de actividades planificadas
para mantener el equipo en buen estado de funcionamiento y evitar fallas
inesperadas . Este enfoque proactivo incluye inspecciones, ajustes y reparaciones
periddicas para garantizar un rendimiento mecanico y una confiabilidad 6ptimos.
El mantenimiento preventivo reduce el tiempo de inactividad no planificado al

anticipar y resolver problemas potenciales antes de que se vuelvan graves.
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Maximice la eficiencia y proporcione soluciones practicas para los profesionales

de mantenimiento que desean mantener estandares operativos consistentes.

El mantenimiento preventivo no se basa en el estado de la maquina. En cambio, se
basa en las recomendaciones del fabricante del activo o en el ciclo de vida promedio

del activo.

El mantenimiento calendario significa que determinadas tareas de mantenimiento
se realizan cuando no son absolutamente necesarias. También significa que los
equipos pueden asegurarse de tener el presupuesto, el inventario y el cronograma

para completar las tareas. Las ventajas y desventajas se presentan a continuacion:

2.8.2.1 VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

e Disminucidn del tiempo de inactividad: los problemas se pueden identificar
y resolver mediante inspecciones y reparaciones periodicas antes de que

afecten la produccion.

e Mayor vida util del equipo: el mantenimiento regular previene dafios al

equipo y desgaste excesivo.

e Mejorar la seguridad: el mantenimiento preventivo puede ayudar a
identificar y solucionar problemas de seguridad antes de que dafien a las

personas.

e Control de costos: el mantenimiento preventivo ayuda a evitar costosas
reparaciones correctivas y pérdida de ingresos debido a tiempos de

inactividad no planificados, aunque requiere una inversion inicial.

2.8.2.2 DESVENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Aungue parezca un poco contradictorio, el mantenimiento preventivo si presenta

una desventaja:

Si las variables de control no se registran o contienen errores, esto puede interferir
seriamente con la planificacion de acciones preventivas. Estos errores pueden
retrasar o acelerar la intervencién preventiva, lo que puede generar costes
adicionales por piezas de repuesto que no se entregan a tiempo, o retrasar la

intervencion correctiva. La desventaja del mantenimiento preventivo es que el
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programa de mantenimiento de la maquina es inconsistente porque la discrepancia

de frecuencia hace que la maquina interfiera innecesariamente.

2.8.3 MANTENIMIENTO PREDICTIVO

El mantenimiento predictivo, o mantenimiento basado en la condicion, evalla el
estado de la maquinay recomienda acciones basadas en su condicion, lo que resulta

en importantes ahorros de costos.

El diagndstico predictivo automatico se desarrollo en la industria durante la década
comprendida entre mediados de los 80 y mediados de los 90. Actualmente, los
principios predictivos se aplican a equipos criticos en fabricas donde se optimiza
la gestion de activos (RCM, 1SO 55001, RBM...). EI mantenimiento basado en
condiciones optimiza el mantenimiento preventivo y determina el momento exacto
de cada intervencion de mantenimiento de los activos industriales. El
mantenimiento predictivo es un conjunto de métodos instrumentados para medir y
analizar variables para describir el estado operativo de los equipos de produccién
en términos de posibles fallas. Su tarea principal es optimizar la confiabilidad y

disponibilidad de los equipos al menor costo.

El mantenimiento predictivo se basa en el monitoreo continuo de los equipos para

detectar signos tempranos de dafio y predecir cuando es probable que falle.

2.8.3.1 VENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO

e Reduccion el tiempo de inactividad: el mantenimiento predictivo puede
ayudar a evitar el tiempo de inactividad de la produccion no planificado al

identificar y solucionar problemas antes de que causen fallas.

e Optimizacion del tiempo de mantenimiento: puede maximizar el tiempo de
actividad del equipo y minimizar el tiempo de inactividad realizando

reparaciones solo cuando sea necesario.

e Mayor vida util del equipo: el mantenimiento predictivo puede ayudar a

prolongar la vida util del equipo al prevenir el desgaste.

e Mejorar la seguridad: el mantenimiento predictivo puede ayudar a mejorar

la seguridad en el lugar de trabajo al identificar y abordar los problemas de
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seguridad antes de que representen un riesgo para el personal.

2.8.3.2 DESVENTAJAS DEL MANTENIMIENTO PREDICTIVO

Los beneficios del mantenimiento predictivo son inconmensurables. Sin embargo,

como cualquier otra estrategia, tiene varios inconvenientes a considerar:

Se requiere una importante inversion inicial: EI mantenimiento predictivo
requiere equipos fabricados con materiales especiales para obtener
mediciones precisas. Por tanto, el coste inicial de utilizar estas herramientas

de medicion es elevado.

Se requiere personal calificado: Esta estrategia requiere personal calificado
para recolectar y analizar las donaciones. También necesitamos invertir en
la formacidn de nuestro personal permanente para que tenga las habilidades

necesarias para realizar el mantenimiento rutinario en el futuro.

No funciona para todas las empresas: cada empresa tiene su propio enfogue.
Por tanto, el mantenimiento predictivo falla en muchos aspectos. La
implementacién de esta estrategia de mantenimiento requiere tiempo,
alcance y colaboracion entre diferentes partes del negocio. Esto incluye la
gobernanza. Como resultado, algunas empresas recurren a analistas
externos para realizar procedimientos de mantenimiento predictivo en sus

Procesos o equipos.

2.8.4 MANTENIMIENTO PROACTIVO

Esta estrategia de mantenimiento proactivo se basa en la recopilacion y analisis de

datos sobre el rendimiento y la condicion del equipo para identificar el desgaste o

los patrones de desgaste. Con esta informacion, se pueden planificar actividades de

mantenimiento preventivo, como inspecciones periodicas, lubricacion, ajustes y

reemplazo de piezas desgastadas, para evitar problemas futuros y maximizar la

disponibilidad y confiabilidad del equipo. EI mantenimiento proactivo también

puede incluir la implementacion de tecnologias avanzadas como monitoreo en

tiempo real, anlisis de vibraciones, imagenes térmicas y analisis de aceite que

pueden detectar signos tempranos de desgaste y tomar medidas correctivas antes

de que ocurra una falla grave.
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Al implementar un mantenimiento proactivo, las empresas pueden reducir los
costos de mantenimiento, reducir el tiempo de inactividad no planificado, aumentar
la productividad y extender la vida Gtil de los equipos. Ademas, al eliminar errores
y mejorar la confiabilidad de los equipos, se mejora la seguridad de los trabajadores

y se reduce el riesgo de accidentes laborales.

Implementar un enfoque de mantenimiento proactivo puede mejorar
significativamente el desempefio de Industrial Molinera C.A. eficiencia y
rentabilidad de la planta. Una empresa puede evitar costosos tiempos de inactividad
y mantener sus equipos funcionando de manera 6ptima realizando inspecciones

periddicas, monitoreando el rendimiento del equipo y mantenimiento preventivo.

Ademaés, la empresa puede detectar problemas potenciales de manera temprana y
solucionarlos antes de que afecten la produccion mediante el uso de tecnologias
avanzadas de monitoreo y analisis. Esto aumentaré la confiabilidad y seguridad de
los equipos y permitird a la empresa optimizar sus procesos y aumentar su

competitividad en el mercado.

2.8.5 MANTENIMIENTO EN USO

El mantenimiento posoperacional, también conocido como mantenimiento
productivo total (TPM), integra el mantenimiento en las operaciones de produccién
diarias para garantizar que la maquinaria y los equipos estén en O&ptimas
condiciones cuando funcionen correctamente. Esto se logra mediante la
participacion activa de los operadores y el personal de produccién en la
identificacion y resolucion de problemas, el mantenimiento preventivo y la
promocion de un entorno de trabajo seguro. La implementacion del mantenimiento
operativo requiere un cambio en la cultura corporativa que involucre a todos los
empleados en la proteccion de activos y la mejora continua de los procesos. Esto
incluye capacitacion basica en mantenimiento para operadores, establecer
programas de inspeccion y mantenimiento preventivo y facilitar la comunicacion y

colaboracion entre produccion y mantenimiento.

Esta estrategia reduce el tiempo de inactividad no planificado, mejora la eficiencia
operativa, aumenta la responsabilidad del operador y aumenta la motivacién y el

compromiso con la calidad y la seguridad ocupacional.
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En Industrial Molinera C.A. El mantenimiento operativo requiere que los
operadores realicen inspecciones periddicas, lubricacion, limpieza basica y
notificacion rapida de problemas. Esto aumentara la productividad de la planta,
reducira el tiempo de inactividad y prolongara la vida atil de los equipos, y
promoverd una cultura de responsabilidad y un entorno de trabajo eficiente y

seguro.

2.9 MODELOS DE MANTENIMIENTO

El mantenimiento industrial utiliza diferentes modelos y métodos en funcién de las
necesidades y caracteristicas especificas de los equipos y sistemas de la empresa.
Elegir el modelo de mantenimiento adecuado es fundamental para la eficiencia
operativa, la reduccién del tiempo de inactividad y la prolongacion de la vida Gtil
de los activos. A continuacion, se detallan los tres modelos de servicios disponibles

para la Induscial Molinera C.A.

2.9.1 MODELO CORRECTIVO

El modelo de correccion se basa en corregir errores y fallas a medida que ocurren.
Este enfoque, aunque altamente reactivo, es comdn en muchas industrias debido a
su simplicidad y bajo costo inicial. Sin embargo, las paradas no planificadas y los

dafos a los equipos pueden generar mayores costos a largo plazo.

2.9.1.1 CARACTERISTICAS DEL MODELO CORRECTIVO
El modelo revisado tiene las siguientes caracteristicas:

e Capacidad de respuesta: La accion de mantenimiento se realiza solo cuando
se detecta una falla.

e Flexibilidad: las reparaciones se pueden realizar segin sea necesario Sin

mucha planificacion.

e Costos iniciales mas bajos: no se requiere inversion en mantenimiento

preventivo o predictivo.
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2.9.2 MODELO SISTEMATICO

El modelo de sistema, también conocido como mantenimiento preventivo, implica
realizar tareas de inspeccion y mantenimiento en intervalos regulares
preestablecidos, independientemente del estado actual del equipo. Este método esta
disefiado para prevenir problemas antes de que ocurran y mejorar la confiabilidad

y longevidad del equipo.

2.9.2.1 CARACTERISTICAS DEL MODELO SISTEMATICO

e Periodicidad: Se programa actividades de mantenimiento periédicamente

segun el uso o el tiempo del equipo.

e Planificacion: Se requiere un plan de mantenimiento completo, que incluya

todas las tareas requeridas y los intervalos
e adecuados.
e Prevencion: Se centra en evitar problemas con inspecciones periodicas,

e limpieza, lubricacion y ajustes.

2.10 MODELO DE ALTA DISPONIBILIDAD

Los modelos de alta disponibilidad combinan estrategias de mantenimiento
preventivo, predictivo y proactivo para maximizar el tiempo de actividad del
equipo. Este enfoque es fundamental en un entorno donde la continuidad del
negocio es fundamental y cualquier tiempo de inactividad puede tener graves

consecuencias.

2.10.1 CARACTERISTICAS DEL MODELO DE ALTA DISPONIBILIDAD

e Monitoreo continuo: utilizacion de tecnologia avanzada para monitorear

continuamente el estado de su equipo.

e Mantenimiento predictivo: utiliza analisis de datos para predecir fallas
antes de que sucedan.

e Proactividad: utiliza datos y andlisis para tomar acciones preventivas y

correctivas.
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CAPITULO 11

3.MARCO METODOLOGICO
3.1 INVESTIGACION CIENTIFICA

La investigacion cientifica es un método matematico y experimental que implica

investigacion, observacion y respuesta a preguntas para crear y probar hipétesis.

Este proceso implica formular una hipotesis, probarla con varios métodos y revisarla hasta
que los resultados coincidan con los fendmenos observados y los resultados de la prueba.
La investigacion cientifica es un proceso ordenado y sisteméatico de analisis e
investigacion que usa diferentes métodos o procedimientos para el tipo de problema

requerido preste atencidn a todas las partes del proceso de investigacion.

Aunque es importante utilizar procedimientos especificos para cada problema, los

investigadores observaron una estructura general. Se cubriran los siguientes escenarios.
Proceso bésico:
1. ;Lo que se sabe? El conocimiento existente se refiere al tema que se va a aprender.

2. ¢ Qué quieres saber? El problema debe formularse como una pregunta precisa, sencillo

y compacto. En psicosociologia, a menudo se trabaja directamente con preguntas.

3. La informacion se recopila a través del trabajo de campo y cuyos datos han sido

disefiado para probar su eficacia.

4. Si se utilizan supuestos, se analizan y evallan, y en el mejor de los casos, pueden
considerarse parcialmente validos o verdaderos. Por lo tanto, los resultados obtenidos se

someten a las pruebas estadisticas necesarias.

5. Las conclusiones extraidas contribuyen al conocimiento del tema estudiado y generar

nuevas instancias de conocimiento, permitiendo profundizar el campo de estudio.

La investigacion cientifica puede perseguir objetivos descriptivos reales o desarrollar
teorias o reglas. Debe crearse e integrarse en el sistema segun otras reglas conocidas. La

investigacion cientifica tiene algunas caracteristicas:
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* Debe realizarse utilizando métodos especificos aceptados por la comunidad cientifica y
capaces de considerar la validez de sus conclusiones para que puedan ser replicadas,

comparadas y refutadas.

« Intentar reducir la subjetividad del investigador. El objetivo es evitar en la medida de
lo posible el sesgo de investigacion, de modo que se llegue a los mismos procedimientos
de investigacion, las mismas condiciones de medicion o prueba y las mismas

conclusiones.

« El proposito de la ciencia es ampliar el conocimiento existente, aprender del pasado y

crear nuevos conocimientos.

3.2 TIPOS DE INVESTIGACION

Dependiendo de su finalidad, existen dos tipos de investigacion:

Investigacion Teorica: El propdsito de este tipo de investigacion es obtener informacion

de diversa indole aunque el conocimiento no sea aplicado, es solo conocimiento general.

Investigacion aplicada: este tipo de investigacion se centra en encontrar estrategias para

alcanzar objetivos especificos y ponerlas en préactica. Se divide en dos categorias:

Investigacion aplicada en ciencia y tecnologia: utilizada para crear nuevos conocimientos

y ponerlos en préctica para mejorar la vida de las personas.

Investigacion cientifica aplicada: el objetivo de la investigacion cientifica es medir
variables especificas para predecir el comportamiento. Comunmente utilizado en bienes

Yy Servicios.

Tipos de investigacion sequn la profundidad del objeto investigado

El tipo de investigacion también depende de la profundidad. Se puede dividir en:

Investigacion exploratoria: El propdésito de la investigacion exploratoria es investigar y

analizar informacién especifica que ain no ha sido investigada en profundidad. Es decir,
se encarga de utilizar el primer enfoque para poder realizar una investigacion mas

detallada posteriormente.
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Investigacion descriptiva: se centra en un informe detallado sobre el fendmeno estudiado,

sus caracteristicas y estructura. No le importa la causa o el efecto de todo esto, s6lo quiere

tener una idea clara de qué es.

Investigacion explicativa: Con este tipo de investigacion se pueden encontrar relaciones
entre las causas y efectos de un fendmeno en particular. De esta forma, es posible

averiguar por qué y como llego a su estado actual.

Tipos de investigacion en funcién de los datos utilizados

Otros tipos de investigaciones existentes se basan en los datos utilizados. Se puede

clasificar como:

Investigacion Cuantitativa: Este tipo de investigacion tiene como objetivo obtener y

evaluar informacion utilizando métodos estadisticos y matematicos. Utiliza grandes

cantidades de datos de diversas fuentes para analizar y encontrar diferencias.

Los datos cuantitativos suelen presentarse en forma de gréficos, tablas y estadisticas.
Estos pueden recopilarse a través de encuestas o cuestionarios y luego usarse para buscar
relaciones o patrones de comportamiento que sean beneficiosos para el sujeto.

Investigacion Cualitativa: Es un proceso de investigacion que proporciona una

comprension profunda de un problema. Ayuda a informar un tema en particular al estudiar
el comportamiento, las emociones y otros aspectos de la psicologia humana que pueden
explicarse. Los datos cualitativos se pueden recopilar a través de estudios de casos,
entrevistas, grupos focales, etc. La mayoria de las veces es descriptiva y se puede explicar
simplemente usando palabras, nUmeros e imagenes. Tipos de investigacion basados en la

manipulacion de variables.

Dependiendo del grado en que se manipulen las variables, existen diferentes tipos de

investigacion. Ellos pueden ser:

Investigacion experimental: comunmente utilizada en sociologia y psicologia, fisica,

quimica, biologia y medicina, etc. Es una coleccion de proyectos de investigacion que

utilizan experimentos manipulados y controlados para comprender los procesos causales.
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Por lo general, se manipulan una o mas variables para determinar su efecto sobre la

variable dependiente.

Estudio cuasiexperimental: es un método Unico que se caracteriza por no tener grupo de

control, ni seleccion aleatoria, ni asignacion aleatoria y/o manipulacion activa.

Investigacion no experimental: el investigador no puede controlar, manipular o cambiar

las variables, sino que depende de la interpretacion, la observacion o la interaccion para
sacar conclusiones, por lo que debe confiar en correlaciones, encuestas o estudios de casos

y no puede probar verdaderas relaciones de causa y efecto.

Segun sus implicaciones, los tipos de investigacion se pueden dividir en las siguientes
categorias:

Investigacion deductiva: este tipo de investigacion se centra en investigar la realidad y

probar o refutar las premisas bajo prueba. De esta forma, si las premisas son correctas y
se aplica correctamente el método deductivo, la conclusion también serd correcta.

Investigacion inductiva: comienza con observaciones y desarrolla una teoria basada en

las observaciones al final del proceso de investigacion.

El objetivo de este enfoque es generar significado a partir del conjunto de datos
recopilados para identificar relaciones que contribuyan a la construccion de teorias.
Generalmente se basa en aprender de la experiencia. Busque patrones, similitudes y

patrones para sacar conclusiones.

Investigacion hipotético-deductiva: tiene como objetivo crear una teoria cientifica que

tendra en cuenta los resultados obtenidos de observaciones y experimentos directos y
predecira consecuencias futuras mediante un razonamiento que luego podra comprobarse
utilizando evidencia empirica obtenida de otros experimentos, o refutar estas

implicaciones.
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3.3 TIPO DE INVESTIGACION IMPLEMENTADA

Este estudio es descriptivo y utiliza un enfoque cuantitativo y a la vez un enfoque
cualitativo por ende el tipo de investigacion de nuestro proyecto es una investigacion

mixta aunque mas se enfoca en la investigacion cuantitativa.

La Industrial Molinera C.A. es una empresa lider en el mercado ecuatoriano en la
produccion de trigo y avena, destacandose por su asociacion con Quaker Oats. Sin
embargo, la falta de un plan de mantenimiento adecuado ha llevado a ineficiencias
significativas en el area de talleres. La ausencia de un planificador ha resultado en una
falta de registros detallados y precisos sobre las actividades de mantenimiento, afectando
tanto la productividad como la calidad del producto.

Necesidad de Enfoqgues Cuantitativos y Cualitativos

Para abordar la problemética de manera efectiva, es crucial utilizar una investigacion
mixta que combine métodos cuantitativos y cualitativos. Los métodos cuantitativos
permiten la recoleccion y anélisis de datos numéricos, proporcionando una base sélida
para evaluar la eficiencia y productividad del mantenimiento. Por otro lado, los métodos
cualitativos ofrecen una comprensién mas profunda de las experiencias y percepciones
del personal involucrado, identificando areas de mejora desde una perspectiva humana y

organizacional.

Métodos Cuantitativos en la Investigacion

El enfoque cuantitativo se centra en la medicion precisa de diversas métricas relacionadas
con el mantenimiento, como el tiempo de inactividad, la frecuencia de fallos y el tiempo
de reparacion. Utilizando herramientas como software de gestion de mantenimiento y
hojas de calculo en Excel como lo hemos realizado en donde se recolectaron datos que
luego se analizaron estadisticamente para identificar patrones y tendencias, realizamos
hojas de calculo de la cantidad de fallas en los equipos, los reportes de las fallas, los
registros de actividades que realizaban los operarios, las horas que le tomaba al personal

realizar los mantenimientos y los tipos de mantenimientos.

Métodos Cualitativos en la Investigacion

El enfoque cualitativo, por su parte, implica la realizacion de entrevistas y encuestas semi-

estructuradas a los técnicos de mantenimiento, planificadores y gerentes. Estas entrevistas
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permiten obtener informacion detallada sobre las practicas actuales, los desafios
enfrentados y las posibles soluciones. Ademas, la observacién directa de los
procedimientos de mantenimiento y la revision de la documentacion existente
proporcionan un contexto valioso para entender la cultura organizacional y las barreras a

la implementacion de mejoras.

Integracion de Resultados Cuantitativos y Cualitativos

La combinacion de resultados cuantitativos y cualitativos ofrece una vision mas completa
y precisa de la situacion actual y las oportunidades de mejora. Por ejemplo, los datos
cuantitativos pueden mostrar una alta frecuencia de fallos en ciertos equipos, mientras
que las entrevistas cualitativas revelan que estos fallos se deben a una falta de capacitacion
adecuada. Al integrar ambos enfoques, se pueden desarrollar soluciones masefectivas y

adaptadas a las necesidades reales de la empresa.

Impacto Esperado de la Implementacion del Plan de Mantenimiento

La implementacién de un plan de mantenimiento bien estructurado y basado en una
investigacion mixta tiene el potencial de transformar significativamente la operacién de
la Industrial Molinera C.A. Se espera una mejora en la eficiencia operativa y una
reduccion de los tiempos de inactividad, lo que contribuira a una mayor productividad y
una mejor calidad del producto. Ademas, la claridad en los procedimientos y la formacion
adecuada del personal resultardn en una moral mas alta y un ambiente de trabajo mas

organizado y eficiente.

En conclusion, la investigacion mixta es esencial para abordar la problematica del
mantenimiento en la Industrial Molinera C.A. La combinacién de enfoques cuantitativos
y cualitativos proporciona una comprension integral de los desafios y las oportunidades,
permitiendo desarrollar un plan de mantenimiento que no solo mejore la eficiencia
operativa sino que también considere las necesidades y experiencias del personal

involucrado.
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3.4 DISENO DE LA INVESTIGACION

De acuerdo con esta metodologia, el proyecto fue creado utilizando el programa

informatico Microsoft Excel con la siguiente estructura:
3.4.1 DATOS DE LA INVESTIGACION

Respecto a la recopilacién de informacion en este estudio, se desarrollaron dos formatos
en Microsoft Excel:

e Registro de Actividades Diarias de los Técnicos: Este formato permitira
registrar las actividades diarias de los técnicos, incluyendo el tiempo empleado
y el area donde se realiz6 el mantenimiento en los molinos Ay B.

e Registro de Frecuencia de Mantenimiento de las Maquinas: Este formato
documentara la frecuencia con que se realizan los mantenimientos en las

maquinas de los molinos Ay B.

3.5 POBLACION Y MUESTRA

La empresa en estudio cuenta con un total de 405 maquinas, de las cuales 17 seran el foco
de nuestro proyecto. La poblacion de estudio esta compuesta por todo el personal técnico
del &rea de talleres de la Industrial Molinera C.A., incluyendo mecéanicos y electricistas
que realizan las tareas de mantenimiento. La muestra seleccionada incluye 11 maquinas
entre los molinos Ay B de avena, y 6 maquinas entre los molinos A y B de trigo, donde

los técnicos trabajan directamente.

3.6 TECNICAS E INSTRUMENTOS
Las técnicas de recoleccién de datos incluiran:

e Observacion Directa: Observacion del trabajo diario de los técnicos en el area
de talleres para comprender las actividades realizadas y los tiempos involucrados.

e Registros de Actividades: Uso de los formatos en Excel para documentar las
actividades diarias y la frecuencia de mantenimiento.
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e Entrevistas Semi-estructuradas: Entrevistas con los técnicos y el personal de
mantenimiento para obtener informacion cualitativa sobre los procesos y las

posibles areas de mejora.
Los instrumentos que utilizaremos son:

e Cronometro: Para medir con precision el tiempo dedicado a cada actividad de
mantenimiento.

e Hojas de Papel y Pluma: Para registrar manualmente las observaciones y los tiempos
durante la recoleccién de datos en el campo. Estos registros manuales seran
posteriormente trasladados a los formatos en Excel para su analisis.

e Computadora: Para procesar y analizar los datos recopilados, asi como para utilizar
las herramientas en Excel para el registro y monitoreo de las actividades de

mantenimiento.
3.7 PROCESAMIENTO Y ANALISIS DE DATOS

Los datos recolectados seran procesados y analizados utilizando herramientas estadisticas
disponibles en Excel. Se emplearan formulas y graficos para calcular y visualizar los

indicadores clave:

e Disponibilidad de los Equipos: Se calculard como el tiempo disponible de los
equipos dividido por el tiempo total del periodo, expresado en porcentaje.

e Eficiencia en el Uso del Tiempo de Mantenimiento: Se calculara como el
tiempo efectivamente dedicado a tareas de mantenimiento dividido por el tiempo
total de trabajo, expresado en porcentaje.

e Costo de Mantenimiento: Se analizara el costo de mantenimiento en relacion con

el costo total de produccién para evaluar la eficiencia.

3.8 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

En la Industrial Molinera C.A., se ha identificado una falta de control y registro adecuado
de las actividades de mantenimiento en el area de talleres ademas de una falta de control
referente a las fallas que se presentan en ciertos equipos o partes de las maquinarias , lo

cual ha generado los siguientes problemas:
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e Registro Inadecuado: No se lleva un registro preciso de las horas dedicadas por
los técnicos (mecénicos y eléctricos) a las actividades de mantenimiento. Esto
dificulta la evaluacion de la eficiencia y el rendimiento de los equipos.

e Falta de Estructura en el Plan de Mantenimiento: Aunque se realizan
mantenimientos correctivos y preventivos, no hay una estructura clara ni un plan
establecido que permita gestionar eficazmente los recursos y programar los
mantenimientos de manera optima.

e Impacto en la Produccion: Las paradas no planificadas y los tiempos de
inactividad debido a fallos en los equipos afectan la produccion y la eficiencia
general de la planta.

¢ Necesidad de Mejora Continua: Existe una oportunidad clara de implementar
un sistema de gestion de mantenimiento que permita no solo registrar las
actividades, sino también analizar datos para mejorar los procesos y reducir los

costos operativos.

Para mejorar en este aspecto, se obtuvo las fichas técnicas de los 17 equipos
seleccionados, tal y como se muestra en la figura 1 a la figura 17. Posteriormente, se
cre6 una hoja de calculo para registrar diariamente las fallas encontradas,
determinando asi el total de averias mensuales de las maquinas. A su vez, se realizd
un registro de las personas asignadas para realizar el mantenimiento de las maguinas

con detalles de la operacion.



Figura 1.

Ficha Técnica del Banco de Molino B

PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM)

FICHA TECNICA DE EQUIPOS
INDUSTRIAL
MOLINERACA BANCO DENOLINO®
PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
_ ARIANIGA BARAHONAY LALESHKA | 0
06G MICHAEL TRIVING GONZALES PESANTEZ

APROBADA POR: ING.GUSTAVO

FECHA: 22/04/2024

VERSION - 2024

DESCRIPCION DEL EQUIPO

Es un corgunio de Glindros que trabajan juntos para moler granos de lrigo. Esth compuesto por un conjunio de
jalindros, los cusles son los encargados de realizar las diferentes etapas del proceso de molienda

ModeloMolino : B-2000
NOmero de Serie: MB2000-XYZ123
Fabricante: Industrias Molino S.A.

Ano de fabricacion: 2017

- v

Especificaciones Técnicas
|- Capacidad de Produccion: 2000 kg/h
- Dimensiones:
- Altura: 1800 mm - Profundidad: 1000 mm
- Ancho: 1200 mm Peso: 1500kg
Componentes Principales
- Cilindros: - Motor:
- Namero de Cilindros: 4 - Tipo de Motor: Eléctrico trifasico
- Material de los Citindros: Acero aleado - Potencia del Motor: 30 kW
- Didmetro de los Cilindros: 250 mm - Velecidad del Motor: 1440 RPM
- Longitud de los Citindros:1000 mm
Condiciones de Operacidn

- Temperatura de Operacidn: 5°C a 40°C
|- Humedad Relativa: 104 a 9094 sin condensacidn
- Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, S0Hz

Mantenimiento y Sepuridad

- Intervalo de Mantenimienta Preventiva: Cada 1000 horas de operacion
Recomendaciones de Lubricacidn:(Ver) manual del fabricante
- Seguridad: Cumple con las normativas de segunidad 150 9001

Garantia

- Periodo de Garantia: 2 afios & partir de la fecha de instalacidn
Cobertura:Defectos de fabricacién y materiales

- Exclusiones: Desgaste normal, uso indebide, mantenimiente inadecuado

Contacte del Fabricante

- Teléfono de Soporte-+34 123 456 789
- Corren Electrinico: sopaortei@industriasmaling.com
- Direccidn: Calle de la Industria, 123, Madrid, Espaia

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)
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Figura 2.

Ficha Técnica del Vibro — Centrifugo M612 No. 3

FICHA TECNICA DE EQUIPOS
INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
MOLINERA C.A. Vibra-Centrifugo M612 No. 3 DE MANUFACTURA (BPM)
PREPARADQ POR! AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO
ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA |uicoaMEDIANA FECHA:
ING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 220042024 VERSION : 2024

ofrece un alto rendimiento de tamizado y esta disefiada para un cambio rapido de malla. Se
centrifugar salvado grueso y fino, y para tamizar productos duros, harinosos o granula

DESCRIPCION DEL EQUIPO: puede cernir polvo para el pr samiento de lopulko
Modelo: M612No. 3 Afo de frabricacion: 2018
Numerode Serle:  VC-M612-XYZ789
Fabricante: VibroTech S.A.
Especificaciones Técnicas

Dimensiones:

- Altura: 1600 mm - Protundidad: 800 mm

- Ancho: 1000 mm Peso: 1 1200kg

Componentes Principales

- **Centrifuga:** - **Motor:**
- Material: Acero inoxidable - Tipo de Motor:Eléctrico trifasico
- Didmetro: 600 mm - Potencia del Motor:20 kW
- Velocidad de Rotacién: 1800 RPM - Velocidad del Motor: 1440 RPM

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Ajustable mediante panel de control
Sistema de Vibracién:Variable
Interfaz de Usuario: Pantalla tactil con interfaz amigable

Condicionas de Operacién

Temperatura de Operacidn: 5°C a 35°C
Humedad Relativa:10% a 85% sin condensacién
Requisitos de Alimentacién Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Intervalo de Mantenimiznto Preventive:Cada 1200 horas de operacidn
Sepuridad: Cumple con las nosmativas de sepurldad 1S0 8001
Garantia

- Periodo de Garantia: 2 afos a partir de a fecha de instalacion
Cobertura:Defectos de fabricacidn y materiales

Caontacto del Fabricante

Teléfono de Soporte:+34 897 356 780
Corres Electrénico: soporte@vibrotech.com
Direccidn: Avenida de la Técnica, 456, Barcelona, Espafia

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)




Figura 3.

Ficha Técnica del Sin fin de avena cortada H18

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS

N Sin Fin de Avena Cortada H18 DE MANUFACTURA (BPM)

PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO
ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA by | amMEDIANA FECHA:

ING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 2_2.'04/2024 VERSION : 2024

el sin fin permite realizar cortes de esta forma en la maquina se puede envasar alimentos al vacio extrayendo
DESCRIPCION DEL EQUIPO:  Jtodo el aire que hay en el interior del envase que se va a usar

Modelo: H18 Ano de Fabricacion: 2005
Numero de Serie:  SF-H18-XYZ321
Fabricante: AgroMecanica S.A.

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Transporte: 1000 kg/h

Dimensiones:
- Altura: 8000 mm Peso: 800kg
Diametro del Tomillo: 200 mm
Componentes Principales
Mangas: Tornillo Sin Fin: Motor:
Paso del Tornillo: 150 mm Tipo de Motor: Eléctrico trifasico
Material de las Mangas:Acero inoxidable Potencia del Motor: 5 kW

Velocidad del Motor:1440 RPM
Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Fijo
Sistema de Alimentacion: Manual o automatica
Interfaz de Usuario:Panel de control basico

Condiciones de Operacion

Temperatura de Operacion:5°C a 40°C
Humedad Relativa:10% a 85% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Intervalo de Mantenimiento Preventivo: Cada 1000 horas de operacidn
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 150 5001
Garantia

Periodo de Garantia: 1 afio a partir de la fecha de instalacian
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

Teléfono de Soporte:: +34 764 432 233
(Cormreo Electrdnico:mgn@mgnfeedmills.com
Direccion: Camino de los Cultivos, 321, Zaragoza, Espaiia

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 4.

Ficha Técnica del Filtro de Mangas de Martillo Berth 102 Mangas

FICHA TEOMCA DD COUIPCS

INDUSTRIAL

Fiktre: da Mlaagan. da Plartillo Bed 311 Margay

MOLINERA C.A.
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Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 5.

Ficha Técnica de los Bancos de Cilindros del Molino A

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL

MOLINERA C.A.

Bancos de Cilindros Molino A

PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM)

PREPARADO POR:

ING.MICHAEL TRIVINO GONZALES

AJUSTADO POR:

APROBADA POR: ING.GUSTAVO

ARIANNA BARAHONA ¥ LALESHKA 1t | AMEDIANA
PESANTEZ

FECHA:
22/04/2024

VERSION : 2024

DESCRIPCION DEL EQUIPO:

Modelo: Molino A-1500
Numero de Serie:  MA1500-XYZ654
Fabricante: Industrias Molino S.A

Anode Fabricacion: 2017

Es un conjunto de cilindros que trabajan juntos para moler granos de trigo. Estd compuesto por un conjunto de
cilindros, los cuales son los encargados de realizar las diferentes etapas del proceso de molienda.

Numero de Cilindros: 4

Especificaciones Técnicas
Capacidad de Produccion: 1500 kg/h
Dimensiones:
- Altura: 1700 mm - Profundidad: 900 mm
- Ancho: 1100 mm Peso: 1400kg
Componentes Principales
Cilindros: Motor:

Material de los Cilindros:Acero aleado
Diametro de los Cilindros: 240 mm

Tipo de Motor: Eléctrico trifasico
Potencia del Motor: 25 kW
Velocidad del Motor: 1440 RPM

Longitud de los Cilindros: 900 mm

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Variable, ajustable mediante panel de control
Sistema de Refrigeracion: Por agua

Sistema de Lubricacion: Automatico

Proteccion de Sobrecarga: Si

interfaz de Usuario: Pantalla tactil con interfaz amigable

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacion:5°C a 40°C
Humedad Relativa:10% a 90% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Intervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1000 horas de operacion operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 1ISO 8001
Recomendaciones de Lubricacién:Ver manual del fabricante

Garantia

Periodo de Garantia: 2 anos a partir de la fecha de instalacion
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

- Teléfono de Soporte:+34 123 456 789
- Correo Electronico: soporte@industriasmolino.com
- Direccion: Calle de la Industria, 123, Madrid, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)
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Figura 6.

Ficha Técnica de los Cepillos H32-6 y H38-6

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
MOLINERA CA. Cepilios H32-6y H38-6 DE MANUFACTURA (BPM)
PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO
ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA lyiLL AMEDIANA FECHA:
ING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 2210412024 VERSION : 2024

Los cepllios industriales son elementos fundamentales en la industria debido a su capacidad para
brindar apoyo en la fijacién y proteccién de superficies delicadas. Segln, hay varios tipos de cepillos

DESCRIPCION DELEQUIPO:  industriales, pero uno de los mas destacados es el cepillo Strip
Modelo: H32-6 y H38-6 Ano de Fabricacion: 2010 “\\‘\)
Nomero de Serie:  CP-H32-6-XYZ111/CP-H38-6-XYZ222 QN
Fabricante: Cepillos Industriales S.A.

Especificaciones Técnicas

H32-6:
JDimensiones: Profundidad: 800mm
- Altura: 1500 mm Peso: 500kg
Ancho: 1000 mm Longitud del Cepillo:600 mm
Diametro del Cepillo:** 320 mm Material del Cepillo:Nylon
Motor:
Velocidad del Motor:1440 RPM
Potencia del Motor:3 kW
| H38-6:
[Dimensiones:
Altura: 16600 mm Peso: 600kg
Ancho: 1100 mm Longitud del Cepillo: 600 mm
Material del Cepillo: Nylon
Diametro del Cepillo: 320 mm
Motor:
Velocidad del Mator: 1440 RPM Potencia del Motor: 4 kW

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Fijo
Sistema de Alimentacion: Manual o automatica
JInterfaz de Usuario:Panel de control basico

Condiciones de Operacion

Temperatura de Operacion:5°C a 35°C
Humedad Relativa:10% a 85% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

I Mantenimiento y Seguridad

[intervalo de Mantenimiento Preventivo: Cada 800 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 1ISO 8001

Garantia

JPeriodo de Garantia: 1 afo
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

Teléfono de Soporte:: +34 345 667 899
Correo Electronico:soporte@cepillosindustriales.com
IDireccidn: Zaragoza, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 7.

Ficha Técnica de Ventilador de Filtro 101M1

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL

MOLINERACA. Ventilador de Filtro 101M1

PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM)

PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO

ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA JyiLL AMEDIANA
JIING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ

FECHA:
22/04/2024

VERSION : 2024

DESCRIPCION DEL EQUIPO:  Jconsumo de energia con el maximo flujo de aire.

Los ventiladores de filtro combinan un enfriamiento seguro y rentable del armario gracias a su bajo

Modelo: 101M1 Afio de frabricacion: 2010 =
Numero de Serie: VF-101M1-XYZ987 %
Fabricante: AirFlow Technologies S.A. §
\
Especificaciones Técnicas

Capacidad de Flujo de Aire: 3000 m™/h
Dimensiones:

- Altura: 1200 mm - Profundidad: 700 mm

- Ancho: 800 mm Peso: 200kg

Componentes Principales
Motor:

- Tipo de Motor: Eléctrico trifasico

- Potencia del Motor: 5kw

- Velocidad del Motor: 1440 RPM
Material del Ventilador: Aceroinoxidable

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Fijo
Interfaz de Usuario: Panel de control basico

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacion: 0°C a 40°C
Humedad Relativa:10% a 90% sin condensacidn
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Intervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1000 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad IS0 3001

Garantia

Periodo de Garantia: 1 ano a partir de la fecha de instalacion
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

Teléfono de Soporte:+34 768 8B0 343
Correo Electronico: soporte@airflowtech.com
Direccion: Calle del Aire, 458, Madrid, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)




Figura 8.

Ficha Técnica de Satélite Distribuidor Miag

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
MOLINERAC.A. Satélite Distribuidor Miag DE MANUFACTURA (BPM)

PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
[APROBADA POR: ING.GUSTAVO

ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA JviLL AMEDIANA FECHA:
JING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 22/04/2024 VERSION : 2024

El distribuidor de satélite de 2 vias es un distribuidor que permite conectar 2 receptores de satélite a
DESCRIPCION DEL EQUIPO: |1 salida LNB.

Nombre del Equipo: Satélite Distribuidor

Modelo: Miag Ano de frabricacion: 2000
Numero de Serie: SD-Miag-XYZ234
Fabricante: Miag S.A.

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Distribucion:4000 kg/h

Dimensiones:
- Altura: 1500 mm - Profundidad: 1000 mm
- Ancho: 1200 mm Peso: 800 kg
Componentes Principales
Motor:
- Tipo de Motor: Eléctrico trifasico
- Potencia del Motor: 2kw
-Velocidad del Motor: 1440 RPM
Material del Ventilador: Acero inoxidable
Funcionalidades y Caracteristicas
Control de Velocidad: Variable
Interfaz de Usuario: Panel de control tactil

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacion: 0°C a 40°C
Humedad Relativa:10% a 90% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

| Mantenimienta y Seguridad

lintervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1200 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 150 5001
Garantia

Pericde de Garantia: 2 afo a partir de la fecha de instalacion
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 664 555 900
Comeo Electronico: soporte@miag.com
Direccidn: Avenida de la Industria, 789, Barcelona, Espafia

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 9.
Ficha Técnica de Vibro — Centrifugo M619 y M618

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

PROGRAMA BUENAS PRACTICAS

Vibro-Centrifugos M619 y M618 M619 y M618 DEMANUFACTURA (BPM)
AJUSTADO POR:
IAPROBADA POR: ING.GUSTAVO
ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA By ILLAMEDIANA FECHA:
ING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 22/04/2024 VERSION : 2024

DESCRIPCION DEL EQUIPO:
Nombre del Equipo: Vibro-Centrifugo

Modelo: M619y M618 Ano de frabricacion: 2013
Numero de Serie: VC-M619-XYZ567 / VC-M618-XYZ568
Fabricante: VibroTech S.A.

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Produccion:1800 kg/h

M619:
Dimensiones:
- Altura: 1600 mm - Profundidad: 800 mm
-Ancho: 1000 mm Peso: 1300 kg
|M618:
Capacidad de Produccion: 1700 kg/h

|Dimensiones:

- Altura: 1600 mm - Profundidad: 800 mm
- Ancho: 1000 mm Peso: 1250 kg
Componentes Principales
Motor:
- Potencia del Motor: 21 KW/22kW
-Velocidad del Motor: 1440 RPM

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Ajustable mediante panel de control
Sistema de Vibracidn Variable
Interfaz de Usuario: Pantalla tactil con interfaz amigable

Condiciones de Operacion

Temperatura de Operacion: 5°C a 35°C
Humedad Relativa:10% a 85% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Intervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1200 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de segurdad IS0 9001
Garantia

Periodo de Garantia: 2 afio a partir de la fecha de instalacion
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

Teléfono de Soporte:+34 664 555 00
Cormreo Electronico: soporte@vibrotech.com
Direccidn: Avenida de la Técnica, 456, Barcelona, Espafia

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 10.
Ficha Técnica de Plansifter UGUR del Molino A

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL

MOL[NERA C_A, Plansifter UGUR Malino A

PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM)

PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
JAPROBADA POR: ING.GUSTAVO

ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA VILLAMEDIANA
JING.MICHAEL TRIVIRO GONZALES PESANTEZ

FECHA:
22/04/2024

VERSION : 2024

El Plansifter es un equipo fundamental para la industria de la molienda de granos. Es el encargado de
separar las particulas de diferentes granulometrias y clasificarlas segdn la granulometria deseada. En este
DESCRIPCION DEL EQUIPO:  Jarticulo, comprenderemos mejor cdmo funciona Plansifter y cémo se usa en las industrias de molienda

Nombre del Equipo: Plansifter il
Modelo: UGUR Molino A Ano de frabricacion: 2000
Numero de Serie: PS-UGUR-A-XYZ123
Fabricante: UGURSA.
Especificaciones Técnicas
(Capacidad de Tamizado: 2000 kg/h
Dimensiones:
- Altura: 2200 mm - Profundidad: 1000 mm
- Ancho: 1200 mm Peso: 1000 kg
Componentes Principales
Numero de Compartimientos: 6
Material del Tamiz: Acero inoxidable
Motor:
- Potencia del Motor: S5kwW
- Velocidad del Motor: 1440 RPM
Funcionalidades y Caracteristicas
Control de Velocidad: Ajustable
Jinterfaz de Usuario: Panel de control tactil

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacion: 5°C a 35°C
Humedad Relativa:10% a 85% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

lintervalo de Mantenimiento Preventivo: Cada 1000 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad ISO 9001

Garantia

Periodo de Garantia: 2 ano a partir de la fecha de instalacion
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 664 555 900
Correo Electronico: soporte@ugur.com
Direccion: Calle del Tamiz, 550, Madrid, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 11.
Ficha Técnica de Plansifter Buhler (B4054) del Molino B

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
Plansifter Buhler (B4054) Molino B DE MANUFACTURA (BPM)
PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO
ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA fuyt | AMEDIANA FECHA:
ING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 22/04/2024 VERSION : 2024

|E! Plansifter es un equipo fundamental para la industria de la molienda de granos. Es el encargado
de separar las particulas de diferentes granulometrias y clasificarlas segun la granulometria
deseada. En este articulo, comprenderemos mejor como funciona Plansifter y como se usa en las
DESCRIPCION DEL EQUIPO:  Jindustrias de molienda

Nombre del Equipo:Plansifter

Modelo: B4054 Ano de frabricacion: 2000
Numero de Serie: PS-B4054-XYZ456
Fabricante: BuhlerS.A

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Tamizado: 2500 kg/h

Dimensiones:
- Altura: 2300 mm - Profundidad: 1100 mm
- Ancho: 1300 mm Peso: 1200kg

Componentes Principales
Numero de Compartimientos: 8

Material del Tamiz: Acero inoxidable

Motor:

- Potencia del Motor: 6 kW
-Velocidad del Motor: 1440 RPM

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Ajustable
Jinterfaz de Usuario: Panel de control tactil

Condiciones de Operacidn

[Temperatura de Operacidn: 5°C a 35°C
Humedad Relativa:10% a 85% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Jintervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1000 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 1509001

Garantia

Pericdo de Garantia: 2 ano a partir de la fecha de instalacign
Cobertura:Defectos de fabricacidn y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 443 567 762
Cormreo Electrénico: soporte@vibrotech.com
Direccion: soportei@buhler.com

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 12.

Ficha Técnica de Ventilador Centrifugo del Filtro Jet-Matic
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FICHA TECMICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL

‘entilador Centrifuge del Filtro Jet-Matic

MOLINERAC.A.

PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BEM)

PREPARADO POR: AJUSTADO POR:

APROBADA POR: ING.GUSTAVD
ARIAMMA BARAHONAY LALESHEA Juil | AMEDIAMA

JING.MICHAEL TRIVING GOMZALES PESANTEZ

FECHA:
220472024

VERSION : 2024

DESCRIPCION DEL EQUIPD:  Jtemperatura ambiente.

Ventiladores centrifugos de impulso, Jet Fans, concebidos para mowver grandes volimenes de aire, a

MNombre del Equipo: Ventilador Centrifugo

Modelo: let-Matic Ao de frabricacidn:
Mumero de Serie: VC-IM-XYZ567
Fabricante: Jet-Matic Filtracion S.A.

2001

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Flujo de Aire: 3500 m/h

Dimensiones:
- Altura: 1300 mm = Profundidad:
- Anchao: S00 mm Peso:

B0OO mm
300 kg

Componentes Principales

Motor:

Eléctrico trifasico
TEW

1440 RPM
Aceroinoxidable

[Tipo de Motor:

- Potencia del Motor:

- Velocidad del Motor:
Material del Ventilador:

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Fijo

Yinterfaz de Usuario: Panel de control basico

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacidn: 0°C a 40°C
IHumedal:I Relativa:10% a 90% sin condensacidn
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Jintervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1000 horas de operacidn
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 150 9001

Garantia

JPericdo de Garantia: 1 ano
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 987 445 333
Comeo Electrénico: soporte@jetmatic.com
Direccion: Calle del Aire, 789, Madrid, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 13.

Ficha Técnica de Filtro Jet-Matic
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FICHA TECMICA DE EQUIPDS

INDUSTRIAL

Filtro Jet-Matic

MOLINERAC.A.

PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM)

PREPARADO POR: AJUSTADO POR:

APROBADA PORC ING. GUSTAVOD
ARIAMNNA BARAHONA Y LALESHEA JyiL L aAMEDIAMA

NG MICHAEL TRIVIND GOMZALES PESANTEZ

FECHA:
2200472024

VERSION : 2024

DESCRIPCION DEL EQUIPO:

El Grupo de aspiracian y prelimpieza mod. PRCP y mod. Jet-Matic se coloca después de la flocadora
[para garantizar una buena limpieza previa del perfil antes de su entrada en el horno y también para
evitar una dispersidén excesiva de la borra durante las distintas fases de trabajo.

MNombre del Equipo: Esclusa de Descarga

Modelo: let-Matic Ano de frabricacidn:
Mumero de Serie: ED-IM-XYZB30
Fabricante: Jet-Matic Filtracion S.A.

2001 :
<

]
=

VUNE
ﬂﬂ

Especificaciones Tecnicas

ICapacidad de Descarga: 2000 kg/h

JCimensiones:
- Altura:
- Anchao:

900 mm

700 mm Peso:

- Profundidad:

600 mm
150 kg

Componentes Principales

JMaterial de la Esclusa: Acero inoxidable

Muotor:
[Tipo de Motor: Eléctrico trifasico
- Potencia del Motor: 3 kW
- Velocidad del Motor: 1440 RFM

Funcionalidades y Caracteristicas

(Control de Velocidad: Fijo

Interfaz de Usuario: Panel de control basico

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacidn: 0*C a 40°C
Humedad Relativa: 10% a 90% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mamtenimiento y Seguridad

Intervale de Mantenimiento Preventivo:Cada B00 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 150 2001

Garantia

Peripdo de Garantia: 1 afo
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 987 445 333
Cormreo Electronico: soporte@jetmatic.com
Direccion: Calle del Aire, 789, Madrid, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 14.

Ficha Técnica de Ventilador Centrifugo del Filtro Jet-Matic

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
MOLINERAC.A. Ventilador Centrifugo del Filtro Jet-Matic DEMANUFACTURA (BPM)
PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO
ARIANNA BARAHONA ¥ LALESHKA i L AMEDIANA FECHA:
ING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 22/04/2024 VERSION : 2024

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

El Grupo de aspiracién y prelimpieza mod. PRCP y mod. Jet-Matic se coloca después de la flocadora
para garantizar una buena limpieza previa del perfil antes de su entrada en el horno y también para

DESCRIPCION DEL EQUIPO:

evitar una dispersién excesiva de la borra durante las distintas fases de trabajo.
Nombre del Equipo: Ventilador Centrifugo .

Modelo: Jet-Matic Ano de frabricacion: 2001
Numero de Serie: VC-JM-XYZ567
Fabricante: Jet-Matic Filtracion S.A.

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Flujo de Aire: 3500 m*/h

Dimensiones:
- Altura: 1300 mm - Profundidad: 800 mm
- Ancho: 900 mm Peso: 300 kg

Componentes Principales

Motor:

[Tipo de Motor:

- Potencia del Motor:

- Velocidad del Motor:
Material del Ventilador:

Eléctrico trifasico

7kW
1440 RPM

Acero inoxidable

Funcionalidades y Caracteristicas

(Control de Velocidad: Fijo

interfaz de Usuario: Panel de control basico

Condiciones de Operacion

fTemperatura de Operacian: 0°C a 40°C
Humedad Relativa:10% a 0% sin condensacion
[Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimientoy Seguridad

Intervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1000 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 150 2001

Garantia

Periodo de Garantia: 1 afio
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 987 445 333
(Comeo Electronico: soportei@jetmatic.com
Direccion: Calle del Aire, 789, Madrid, Espana

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 664 555900
(Comeo Electranico: soporte@vibrotech.com
Direccion: Avenida de la Técnica, 456, Barcelona, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 15.

Ficha Técnica de Esclusa de descarga del filtro Jet-Matic

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS

MOLINERA C,A, Esclusa de descarga del filtro jet-matic DE MANUFACTURA (BPM)

PREPARADO POR: AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO

ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA JviLLAMEDIANA FECHA:
JING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 22/04/2024 VERSION : 2024

El Grupo de aspiracion y prelimpieza mod. PRCP y mod. Jet-Matic se coloca después de la flocadora
para garantizar una buena limpieza previa del perfil antes de su entrada en el horno y también para
DESCRIPCION DEL EQUIPO:  Jevitar una dispersion excesiva de la borra durante las distintas fases de trabajo.

Nombre del Equipo: Filtro

Modelo: Jet-Matic Ano de frabricacion: 2003
Numero de Serie: FJ-IM-XYZ112
Fabricante: Jet-Matic Filtracion S.A.

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Filtracion: 6000 m*/h

Dimensiones:
- Altura: 3000 mm - Profundidad: 1200 mm
- Ancho: 1500 mm Peso: 2000 kg
Componentes Principales
Motor:
[Tipo de Motor: Eléctrico trifasico
- Potencia del Motor: 10 kW Sistema de Limpieza: Jet Pulse
-Velocidad del Motor: 1440 RPM
Material del filtro: Acero inoxidable
Funcionalidades y Caracteristicas
Control de limpieza: Automatico
|Interfaz de Usuario: Panel de control tactil

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacién: 0°C a 40°C
Humedad Relativa:10% a 90% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Jintervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1500 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 1509001

Garantia

Periodo de Garantia: 1 ano
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 987 445 333
Cormreo Electronico; soporte@jetmatic.com
Direccion: Calle del Aire, 789, Madrid, Espaia

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Figura 16.

Ficha Técnica de Esclusa de transporte neumatico A-2004

FICHA TECNICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS
MOLINERAC.A. Esclusa de Transporte Neumatica A-2004 DE MANUFACTURA (BPM)
AJUSTADO POR:
APROBADA POR: ING.GUSTAVO
ARIANNA BARAHONA Y LALESHKA |yt L AMEDIANA FECHA:
JING.MICHAEL TRIVINO GONZALES PESANTEZ 22/04/2024 VERSION : 2024

DESCRIPCION DEL EQUIPO:
Nombre del Equipo: Esclusa de Transporte Neumatico

|Modelo: A-2004 Ano de frabricacion: 2004
Numero de Serie: ETN-A2004-XYZ333

Fabricante: TransNeumatica S.A.

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Transporte: 2500 kg/h

Dimensiones:
- Altura: 1000 mm - Profundidad: 700 mm
-Ancho: 800 mm Peso: 200 kg

Componentes Principales

Material de la Esclusa: Acero inoxidable

Motor:
[Tipo de Motor: Eléctrico trifasico
- Potencia del Motor: 4 kW
-Velocidad del Motor: 1440 RPM

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Fijo
[interfaz de Usuario: Panel de control basico

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacidn: 0°C a 40°C
Humedad Relativa: 10% a 90% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Jintervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 800 horas de operacidn
Seguridad: Cumple con las mormativas de seguridad 150 9001

Garantia

Periodo de Garantia: 1 ano
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante
[Teléfono de Soporte:+34 987 445 333
Correo Electrénico: soporte@jetmatic.com

Direccidn: Calle del Aire, 789, Madrid, Espana
Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 776 500 343
Correo Electrénico: soporte@transneumatica.com
Direccidn:Calle del Transporte, 456, Madrid, Espafia

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)
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Figura 17.
Ficha Técnica de Plansifter ALAPALA del Molino B

FICHA TECNHICA DE EQUIPOS

INDUSTRIAL PROGRAMA BUENAS PRACTICAS

MOLINERA C.A. Plansiftar ALAPALA Moling B DE MANUFACTURA (BFM)

PREPARADO POR: AILSTADD POR:
APROBADA POR: ING. GUSTAVO
ARIANMA BARAHONA Y LALESHEA WILLAMEDLAMA FECHA:
JNG.MICHAEL TRIVING GOMZALES PESANTEZ 220472024 VERSION : 2024

El Plansifier s un equipo fundamental para la industria de la molienda de granos. Es el encargado de

separar las particulas de diferentes granulometrias y clasificarlas segdn la granulometria deseada. En este
DESCRIPCION DEL EQUIPO:  Jarticulo, compranderemos mejor cémo funciona Plansifter y cémo se usa en las industrias de molignda

Nombre del Equipa: Plansifter — _J -
Modelo: ALAPALA Molino B Ano de frabricacion: 2003 L— = '1
MNumero de Serie: PS-ALAPALA-B-XYZ789 i

Fabricante: ALAPALAS.A.

.‘ ill--_l

Especificaciones Técnicas

Capacidad de Tamizado:2300 kg/h

Dimensiones:
= Altura: 2400 mm = Profundidad: 1100 mm
- Ancho: 1400 mm Peso: 1100 kg

Componentes Principales

Numero de Compartimientos:7
Material del Tamiz: Acero inoxidable

Motor:

- Potencia del Motor: 5kwW
-Velocidad del Motor: 1440 RPM

Funcionalidades y Caracteristicas

Control de Velocidad: Ajustbale
Interfaz de Usuario: Panel de control tactil

Condiciones de Operacion

[Temperatura de Operacidn: 5°C a 35°C
Humedad Relativa: 10% a 85% sin condensacion
Requisitos de Alimentacion Eléctrica: 380V, 50Hz

Mantenimiento y Seguridad

Intervalo de Mantenimiento Preventivo:Cada 1000 horas de operacion
Seguridad: Cumple con las normativas de seguridad 150 9001

Garantia

Periodo de Garantia: 2 afio
Cobertura:Defectos de fabricacion y materiales

Contacto del Fabricante

[Teléfono de Soporte:+34 765 233 400
Correo Electronico: soporte@alapala.com
Direccion:Avenida del Tamiz, 789, Valencia, Espana

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)
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3.9 METODOLOGIA PARA DESARROLLAR PLAN DE MANTENIMIENTO

3.9.1 AREA DE TALLERES

El area de talleres en la Industrial Molinera C.A. es fundamental para el mantenimiento
de la maquinaria utilizada en la produccion de harina, avena y otros productos

alimenticios. Esta area esta dividida en dos secciones principales:

o Seccion Mecénica: Encargada de las reparaciones, ajustes y mantenimientos
mecanicos de las maquinas.
o Seccidn Eléctrica: Responsable de los mantenimientos, reparaciones y ajustes

relacionados con los sistemas eléctricos de las maquinas.

3.9.2 MAQUINARIAY EQUIPO

La maquinaria y equipo en los talleres de la Industrial Molinera C.A. incluyen molinos,
elevadores, ventiladores, transportadores, mezcladores, empacadoras, y sistemas de
control. La seleccion de las 17 maquinas criticas para este estudio se basa en su frecuencia

de uso, importancia en el proceso productivo y su historial de fallas.

3.9.3 DISTRIBUCION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA INDUSTRIAL

La distribucion de los equipos y maquinaria de la compafiia esta disefiada para maximizar
la eficiencia del espacio y facilitar el acceso para las tareas de mantenimiento. La
estructura de la planta esta organizada de la siguiente manera:

Area de Produccion de Avena

e Molino Ay Molino B:
o Primer Piso: Equipos especificos para el procesamiento inicial.
o Segundo Piso: Maquinaria de limpieza y separacion.
o Tercer Piso: Equipos de molienda.
o Cuarto Piso: Sistemas de transporte intermedio.

o Quinto Piso: Maquinaria de mezcla y acondicionamiento.
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Sexto Piso: Sistemas de empaquetado y embolsado.
Séptimo Piso: Equipos de tamizado y clasificacion.
Area de Empacado: Equipos y maquinaria para el empaquetado de los
productos de avena, ubicados estratégicamente para evitar la
contaminacion cruzada y facilitar el mantenimiento especifico y

controlado.

Area de Produccion de Trigo

e Molino Ay Molino B:

o

o

Sétano: Maquinaria auxiliar y sistemas de soporte.

Planta Baja con Silos de Acero: Almacenamiento de materia prima y
productos intermedios, disefiado para facilitar el flujo de materiales y el
acceso durante las tareas de mantenimiento.

Primer Piso: Maquinaria de limpieza y preprocesamiento.

Segundo Piso: Equipos de molienda inicial.

Tercer Piso: Sistemas de clasificacion.

Cuarto Piso: Equipos de molienda secundaria.

Quinto Piso: Sistemas de transporte y transferencia.

Sexto Piso: Sistemas de empaquetado y embolsado.

Séptimo Piso: Equipos de tamizado y refinacién. Maquinaria de
acondicionamiento.

Octavo Piso: Sistemas de almacenamiento intermedio.

Noveno Piso: Equipos de empaquetado final.

Area de Produccion Trigo/Harina: Incluye maquinaria especifica para
la produccién de harina, ubicada en una zona especifica para evitar la

contaminacion cruzada.

Seccion de Almacenamiento de Repuestos

« Almacenamiento de Repuestos: Localizada cerca del area de trabajo para reducir

el tiempo de busqueda y transporte de piezas durante las tareas de mantenimiento,

asegurando que los técnicos tengan rapido acceso a los componentes necesarios.
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3.9.4 DESARROLLO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

El desarrollo del plan de mantenimiento preventivo se realizara en varias etapas,
enfocadas en mejorar y optimizar el plan existente mediante un registro preciso y la

implementacién de indicadores clave de desempefio:
3.9.4.1 Diagnéstico Inicial:

e Reuvisar el plan de mantenimiento preventivo existente para identificar

areas de mejora y sincronizacion.
3.9.4.2 Planificacion:

o Mejorar el cronograma de mantenimiento preventivo de las maquinas,
asegurando que las tareas se realicen antes de que ocurran fallos.
o Especificar claramente las tareas a realizar, la frecuencia, y los

responsables de cada actividad.
3.9.4.3 Capacitacion e Implementacion del Registro Mejorado:

o Instruir en el uso de los formatos de registro en Excel para asegurar una
documentacidn precisa y consistente de las actividades de mantenimiento.
o Introducir el uso de un sistema de registro detallado en Excel para
monitorear los mantenimientos correctivos realizadas en cada maquina y
poder mejorar periodicamente el plan de mantenimiento preventivo actual.
o Asegurar que todas las actividades se registren adecuadamente,
incluyendo el tiempo empleado, maquinaria reparada, las tareas
realizadas, y los responsables para poder visualizar la administraciéon de

los técnicos en sus tareas.
3.9.4.3.1 Registro De Actividades De Eléctricos Y Mecanicos

Implementar un registro de actividades de eléctricos y mecénicos en Industrial Molinera
C.A. puede traer multiples beneficios que mejoraran significativamente la gestion del
mantenimiento y la eficiencia operativa de la planta. A continuacion, se describen algunos

de los principales beneficios:
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Mejora en la Planificacion y Programacion:

Optimizacion del uso del tiempo: Identificar cuanto tiempo toman las
actividades de mantenimiento permite una mejor planificacién de los
horarios de trabajo, evitando sobrecargas y asegurando que se dedique
tiempo suficiente a cada tarea.

Reduccion de tiempos muertos: Con un registro detallado, se puede
identificar y minimizar los tiempos de inactividad entre tareas, mejorando
asi la productividad.

Aumento de la Eficiencia Operativa:

Identificacion de areas problematicas: Al registrar las areas y equipos
donde se realizan mantenimientos frecuentes, es posible identificar
patrones y resolver problemas recurrentes de manera mas efectiva.
Optimizacion de recursos: Saber exactamente qué trabajos se realizan y
cuanto tiempo toman permite asignar los recursos (humanos y materiales)
de manera més eficiente.

Mejor Control y Seguimiento:

Trazabilidad de las actividades: Mantener un registro detallado facilita la
auditoria y el seguimiento de las actividades de mantenimiento,
permitiendo una revision precisa y oportuna del trabajo realizado.
Documentacion para auditorias: Tener registros completos y detallados
facilita las auditorias internas y externas, asegurando que se cumplan los
estandares de calidad y seguridad.

Mejora en la Calidad del Mantenimiento:

Registro de paros planeados y no planeados: Documentar los paros permite
analizar sus causas y tomar medidas preventivas, mejorando la fiabilidad
de los equipos.

Planificacion de mantenimientos preventivos: Con un registro historico, es
posible planificar mejor los mantenimientos preventivos y reducir los
mantenimientos correctivos, disminuyendo asi el riesgo de fallos

inesperados.
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Mejora en la Gestion de Personal:

Evaluacién del rendimiento: Los registros detallados permiten evaluar el
rendimiento individual y grupal, identificando areas de mejora y
necesidades de formacion.

Mejor comunicacion y coordinacion: Un registro claro facilita la
comunicacion entre los miembros del equipo de mantenimiento y otros

departamentos, mejorando la coordinacion y la colaboracion.

Soporte a la Toma de Decisiones:

Datos para analisis y mejora continua: Los registros proporcionan datos
valiosos que pueden ser analizados para identificar tendencias, evaluar la
efectividad de las estrategias de mantenimiento y tomar decisiones
informadas para mejoras futuras.

Base para inversiones: La informacion detallada sobre el tiempo y los
recursos necesarios para el mantenimiento puede justificar la inversion en

nuevas herramientas, equipos o personal adicional.

El registro de actividades de los técnicos eléctricos y mecanicos sera fundamental para el

éxito del plan de mantenimiento. Se desarrollaran formatos especificos en Microsoft

Excel para:

Registro Diario de Actividades: Este formato permitira a los técnicos registrar
todas las actividades diarias, incluyendo las horas dedicadas, areas de trabajo
(molinos A y B), tipo de mantenimiento realizado y cualquier observacion
relevante.

Registro Semanal de Frecuencia de Mantenimiento: Documentara la
frecuencia con que se realizan los mantenimientos preventivos y correctivos en
cada maquina critica. Esto facilitara la planificacion anticipada y la asignacion de

recursos de manera eficiente.

Para poder llevar un registro de actividades se realizd un Excel como se muestra desde

la tabla 1 a la tabla 3 en donde se registra la fecha de inicio de las actividades, las

horas que tardo en realizarse los trabajos, los operarios que realizaron aquellas

actividades, el area, si fue en los Molinos de avena, trigo o en otras areas, el tipo de
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mantenimiento ya sea Correctivo programado, Correctivo de emergencia,

Programado y Mejora programada, la ejecucion y la orden de trabajo.

Una vez registradas las actividades del lado izquierdo del Excel se llevara un conteo

del total de ordenes de trabajo realizadas diariamente como se muestra en la figura

18, si hubo ordenes reprogramadas, el total de horas trabajadas, y el total de ordenes

correctivas y preventivas, tal y como se muestran en las siguientes tablas.

Tabla 1.

Registro de actividades de los técnicos del mes de abril

REPORTE DIARIO ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO.

SUPERVISOR : J.ROSADO

FECHA: 01/04/2024 MACIAS MORAN CABRERA CONSUEGRA CORRECT.PROGRAMADO CORRECT.EMERGENCIA PROGRAMADO MEJORA PROGRAMADA|
N ACTIVIDAD A REALIZAR HORA PERSONAL ASIGNADO AREA AVENA | TRIGO | AREAS TIPO DE EJECUCION N* Orden
1 REVISION Y CALIBRACION DE BASCULAS 6 H 0 0 0 0 AVENA 1 0 0 0 0 1 0 0K 010424 E1
DE PROCESOS
2 I;g;::;’M PELOS EQUIPOS DEPLANTA DE 7 H 0 0 0 0 TRIGOAYB 0 1 0 0 0 4 0 OK 010424 E2
REUBICAR ACOMETIDA DE A/C EN OFICINA
3 5 0 0 0 0 0 0 0
DE AREA LEGAL IH LGAL | 0 0 1 1 oK 0104243
VERIFICACION DE COMPORTAMIENTO DE DESINSECTADOR
4 |TEMPERATURA Y VIBRACION MOLINOA | 2 |u| © 9 0 4 A | 1 0 0 0 2 9 oK 010424 E4
VERIFICACION DE COMPORTAMIENTO DE DESINSECTADOR
5 TEMPERATURA Y VIBRACION MOLINO B 2 H o o o o B | 0 1 0 0 0 1 0 0K 010424 ES
6 0 0 0 0
REPORTE DIARIO ACTIVIDADES DE
SUPERVISOR : 1.ROSADO ao
FECHA: 02/04/2024 MACIAS MORAN CABRERA CONSUEGRA CORRECT PROGRAMADO_CORRECT.EMERGENCIAPROGRAMADO MEJORA PROGRAMADA) i
e
N ACTIVIDAD A REALIZAR HORA PERSONAL ASIGNADO AREA AVENA | TRIGO | AREAS TIPO DE EJECUCION N Orden
REVISION Y CAUBRACION DE BASCULAS | | | | o . ) - . E . ) : ) . ox ey
1 DE PROCESOS
REVISAR CAMBIOS PARA VARIADOR DE 2 H 0 ° 0 0 ° 1 ° 0 ° 1 0 oK 020424 E2
5 FRECUENCIA G120C
| ACOMEU';:S ENROVEMAHR 6 |l ® | B 0 6 EMPACADORA | 1 0 0 1 0 0 0 oK 020824 €3
PRI T
a UEBAREARIANGUE MOLINOEN 2 H 0 0 o 0 - 0 1 0 o 0 1 0 oK 020424 €4
VACIO
ORDEN Y LIMPIEZA EN MAQUINAS # 1-2-3
7 H 7 0 0 MPACADORA 0 0 0 424
5 4-5-6-7 ROVEMAS PRODUCTO g £ Senis | : g 0 : oK g2 e
6

Fuente: Propia

Nota. Esta tabla muestra la cantidad de actividades que han realizados los técnicos dentro de la empresa.




Tabla 2.

Registro de actividades de los técnicos del mes de mayo

REPORTE DIARIO ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO.
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SUPERVISOR : J.ROSADO
FECHA: 01/05/2024 MACIAS MORAN CABRERA CONSUEGRA CORRECT.PROGRAMADO CORRECT.EMERGENCIA PROGRAMADO MEJORA PROGRAMADA|
OTRAS
N* ACTIVIDAD A REALIZAR HORA PERSONAL ASIGNADO AREA AVENA | TRIGO | AREAS TIPO DE EJECUCION N° Orden
CONFIGURAR SISTEMAS DE ALARMA
1 CONTRAINCENDIOS. 2 H 2 0 2 0 4TO PISO AVENA 1 0 0 1 0 0 0 010524 E1
INSPECCIONES DE RUTINA EN
3 { 0
2 INSTALACIONES ELECTRICAS. H 0 3 0 0 TRIGO 0 1 0 1 0 0 010524 E2
DESMONTAJE DE EQUIPOS PARA
3 6 0 6 0 6 0 1 0
REPARACION Y MANTENIMIENTO. H SILOS 1 1 0 0 010524 EE3
4
5
6
REPORTE DIARIO ACTI! DE M#
SUPERVISOR : J.ROSADO
FECHA: 02/05/2024 MACIAS MORAN CABRERA CONSUEGRA CORRECT.PROGRAMADO CORRECT.EMERGENCIA PROGRAMADC MEJORA PROGRAMADA|
OTRAS
N ACTIVIDAD A REALIZAR HORA PERSONAL ASIGNADO AREA AVENA | TRIGO | AREAS TIPO DE EJECUCION N° Orden
SUPERVISAR EL MONTAJE DE
TABLEROS DE CONTROL. 3 H 0 3 0 3 200 PISO TRIGO 0 1 0 0 0 1 0 020524 E1
REALIZA PRUEBAS DE CORTOCIRCUITO, 2 H 2 0 0 0 MOLINO B AVENA| 1 0 0 0 0 1 0 020524 €2
REALIZAR LA INSTALACION DE REDES
a 0 0 a 0 0 0 0
3 DE DATOS. H 3ER PISO TRIGO 0 1 0 1 020524 E3
SUPERVISAR EL FUNCIONAMIENTO DE
LOS SISTEMAS DE CONTROL DE [} ) [} 5 0 0 0
HUMEDAD. 5 |H MOLINO DE AVEN, 1 0 0 1 020524 E4
6
Nota. Esta tabla muestra la cantidad de actividades que han realizados los técnicos dentro de la empresa.
Registro de actividades de los técnicos del mes de junio
REPORTE DIARIO ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO.
SUPERVISOR : J.ROSADO RmAL
FECHA: 01/06/2024 MACIAS MORAN CABRERA CONSUEGRA CORRECT.PROGRAMADO CORRECT.EMERGENCIA PROGRAMADO MEJORA PROGRAMADA
OTRAS
N ACTIVIDAD A REALIZAR HORA PERSONAL ASIGNADO AREA AVENA | TRIGO | AREAS TIPO DE MANTENIMIENTO EJECUCION N° Orden
1 LOSREM.DELOS EQUIFCS,DEPLANTA DE a H a 0 a 0 TRIGO 0 1 0 0 0 1 0 oK 010624 E1
TRIGO
2 VERIFIGAGION UE COMPORTANMENTO.DE 2 H o 2 0 2 TRIGOAYB 0 1 o o 0 1 0 oK 010624 E2
TEMPERATURA Y VIBRACION MOLINO B
3
4
5
6
REPORTE DIARIO ACTI\ DE
SUPERVISOR : J.ROSADO
FECHA: 02/06/2024 MACIAS MORAN CABRERA CONSUEGRA CORRECT.PROGRAMADO CORRECT.EMERGENCIA PROGRAMADO MEJORA PROGRAMADA
N° ACTIVIDAD A REALIZAR HORA AREA AVENA | TRIGO | AREAS TIPO DE MANTENIMIENTO EJECUCION N° Orden
LUBRICACION MAQUINAEN LAPLANTA | 5 || ¢ 0 2 0 AVENA 1 0 0 0 0 1 0 oK 020624 E1
1 DE AVENA
O e 3 H 0 3 0 0 TRIGO 0 1 0 0 0 1 0 0K 020624 €2
9 FRECUENCIA G120C
3 R AR::E:;UE MOLINOEN 6 H 0 0 0 6 EMPACADORA I 0 0 1 0 0 0 OK 020624 E3
4
5
6

Fuente: Propia

Nota. Esta tabla muestra la cantidad de actividades que han realizados los técnicos dentro de la empresa.
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Figura 18.

Gréfico de valor total de ordenes correctivas y preventivas, ordenes de trabajo, horas
trabajadas y total de reprogramadas.

total de ordenes correctivas y preventivas #ordenes reprgogramado horas trabajadas
2 0 6
# correctivo programado 0
# correctivo emergencia 0
FINALIZADO CON ORDEN # programado 2

FINALIZADO SIN ORDEN

- REPROGRAMAR # programado mejora 0

total de ordenes correctivas y preventivas # ordenes reprogramado horas trabajadas
# correctivo programado 1 3 0 11

# correctivo emergencia 0

# programado 2

# programado mejora 0

Fuente: Propia

3.9.4.4 Monitoreo y Evaluacion:

o Utilizar los registros y graficos en Excel para monitorear el desempefio del
plan de mantenimiento preventivo.

o Introducir indicadores clave de desempefio (KPIs) para evaluar la
efectividad del mantenimiento realizado, tales como:

e Disponibilidad de los Equipos: Se calculara como el tiempo
disponible de los equipos dividido por el tiempo total del periodo,
expresado en porcentaje.

e Eficiencia en el Uso del Tiempo de Mantenimiento: Se calculara
como el tiempo efectivamente dedicado a tareas de mantenimiento

dividido por el tiempo total de trabajo, expresado en porcentaje.
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e Costo de Mantenimiento: Se analizara el costo de mantenimiento en

relacion con el costo total de produccion para evaluar la eficiencia.
3.9.4.5 Impacto de los Indicadores:

o Evaluar el impacto de los KPIs en la eficiencia operativa de la empresa.

o Realizar ajustes en el plan de mantenimiento basado en los resultados
obtenidos de los indicadores para mejorar la eficiencia y reducir el tiempo
de inactividad de las maquinas.

Esta metodologia permitird a la Industrial Molinera C.A. mejorar su plan de
mantenimiento preventivo existente, asegurar una sincronizacion precisa de las
actividades de mantenimiento, y obtener un control mas detallado y eficiente del
desempefio de sus maquinas y equipos mediante la implementacién de indicadores clave
de desempefio. Asi como, una mejor organizacion en la asignacién de tareas de los

técnicos.

3.10 PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINAS
Desarrollo del Plan de Mantenimiento Preventivo

El plan de mantenimiento preventivo se centrara en:

o Identificar las maquinas criticas y establecer las actividades de mantenimiento
preventivo requeridas para cada una.

e Definir un calendario de mantenimiento que incluya inspecciones regulares,
lubricacién, calibracién y ajustes segun las especificaciones del fabricante.

e Implementar procedimientos estandarizados para asegurar la consistencia en la
ejecucion del mantenimiento preventivo.

e Monitorear continuamente el desempefio de las maquinas y ajustar el plan de
mantenimiento segln sea necesario para optimizar la fiabilidad y la eficiencia

operativa.
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CAPITULO IV
4.1 RESULTADO DEL DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Se realiz6 un diagnostico detallado del estado actual de los equipos y maquinarias en el
area de talleres, se empezd a detectar las principales fallas y deficiencias de los tres meses
antes de abril como se presentan de la tabla 4 hasta la tabla 6, ya que fue el mes en donde
empezamos a realizar nuestra investigacion para proceder con el respectivo proyecto

técnico.

Al revisar la informacion de como encontramos la empresa, pudimos identificar que, si
tenian un control de fallas, pero carecian de un reporte para poder identificar el porqué de
las averias, por lo cual nuestra propuesta fue crear una hoja en Excel para poder registrar
las fallas que se presentaban, donde se ocasionaban, cuando fue, que paso, el tipo de falla,
el personal que intervino y cuantas horas se realiz6 ese mantenimiento como se evidencia
tanto en la figura 21, figura 24 y figura 27, ya que al no tener la informacion necesaria
del registro de averias la produccion se detenia y su porcentaje de funcionalidad decaia .

De acuerdo con esto se obtuvieron resultados positivos, como lo son:

Aumento de la Eficiencia Operativa

Reduccion de Paradas No Planificadas: Al identificar y corregir fallas antes de que causen

problemas mayores, se minimizan las interrupciones no planificadas en la produccién.

Optimizacion del Rendimiento: Equipos en buen estado funcionan a su maxima

capacidad y eficiencia, lo que se traduce en una mayor productividad.

Prolongacion de la Vida Util de los Equipo

Mantenimiento Preventivo: La deteccion temprana de problemas permite implementar
programas de mantenimiento preventivo, evitando el desgaste prematuro y prolongando

la vida util de las maquinas.

Reparaciones Adecuadas: Al conocer las deficiencias especificas, se pueden realizar

reparaciones precisas y efectivas, evitando dafios mayores.

Reduccion de Costos

Ahorro en Reparaciones: Las reparaciones preventivas suelen ser menos costosas que las

correctivas o de emergencia.
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Menor Consumo de Energia: Equipos en buen estado tienden a ser mas eficientes

energéticamente, reduciendo los costos de operacion.

Mejora en la Sequridad

Reduccidn de Riesgos: Identificar y solucionar problemas potenciales reduce el riesgo de
accidentes laborales relacionados con fallos en los equipos

Ambiente de Trabajo Seguro: Equipos bien mantenidos contribuyen a un ambiente de

trabajo mas seguro para los operarios.

Aumento de la Calidad del Producto

Consistencia en la Produccién: Equipos en 6ptimas condiciones producen productos de

manera mas consistente y con menos defectos.

Cumplimiento de Normas: Mantener los equipos en buen estado ayuda a cumplir con los

estandares de calidad y regulaciones del sector.

Mejor Planificacion y Gestion

Planificacion de Mantenimiento: Con un diagnostico claro, se pueden planificar mejor las

actividades de mantenimiento, evitando interrupciones en la produccion.

Gestion de Recursos: Permite una mejor asignacion de recursos humanos y materiales,

enfocandose en las areas que mas lo necesitan.

Satisfaccién del Personal

Moral del Equipo: Un entorno de trabajo seguro y bien gestionado mejora la moral y la
satisfaccion de los empleados.

Menos Estrés: Menos fallos y paradas imprevistas reducen el estrés y la carga de trabajo
adicional sobre el personal.

Cumplimiento de Normativas

Regulaciones y Certificaciones: Mantener los equipos en buen estado facilita el

cumplimiento de regulaciones industriales y la obtencion de certificaciones necesarias.
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Datos para la Toma de Decisiones

Informacion Precisa: Un diagnoéstico detallado proporciona datos precisos que ayudan a
la toma de decisiones estratégicas sobre mantenimiento, reemplazo y actualizacion de

equipos.

En resumen, realizar un diagnostico detallado de los equipos y maquinarias en el area de
talleres es una inversion en la eficiencia, seguridad, calidad y sostenibilidad de las
operaciones. Estos beneficios se traducen en un mejor rendimiento general de la planta y

una ventaja competitiva en el mercado.

Los Excel que se realizaron empiezan desde el mes de abril, mayo y junio tal y como se
presentan de la tabla 7 a la tabla 9, adicionalmente se puso en préctica la propuesta de
reporte de fallas para estos tres meses y se logré un buen trabajo, asi como se presenta a

continuacion:
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Registro de averias de los equipos del molino Ay B del mes de enero como diagndstico
inicial de la empresa.

ULTIMA REVISION
MOLINERA C.A. FECHA
REGISTRO DIARIO DE FALLAS AREA Mntta
FALLAS DE EQUIPOS
2 Esclusa
filtro Sur de | sin fin de ventilador vibrocentri Plansifter | Plansifter | ventillador de Esclusa de
Bancos de vibro- 'mangas de avena | Bancosde | cepillos de satelite fugos satelite UGUR Buhler centrifugo | descarga | Filtro | transporte |Plansifter
Cilindros | centrifugo |martillo Beth| cortada | Cilindros | H32-6y |filtrol01M| distribuid | M619y | distribuid |Molino A (3| (B4054) | delfiltro jet-| delfiltro | Jet- | neumatico JALAPALA
FECHA MolinoB |M612 No. 3| 102 mangas H18 Molino A H38-6 1 ‘or miag Mb618 or miag unid) Molino B matic jet-matic | Matic A-2004 |Molino B
Obstruccion de
01/01/2024 lo tamiz
Desbalanceo
02/01/2024 » del ventilador
1.Fallaenel
sistema de aire
comprimido 2.
Desgaste de
03/01/2024 " " tamiz
Obstruccion de
04/01/2024 . tamiz
T. EN el Banco
de cilindros
05/01/2024 ® ° molino B se
T UESE:
06/01/2024 . . cuchillas 2.
Desgaste de
07/01/2024 . rodillo
Obstruccion de
08/01/2024 ) tamiz
Obstruccién de
tamiz (Unidad
09/01/2024 . 1)
Problema de
10/01/2024 . giro
11/01/2024
Ruptura de
12/01/2024 - manga
Ruptura de
13/01/2024 . manga
14/01/2024
lubricacion 2.
15/01/2024 . . Desgaste de
16/01/2024
Problema de
17/01/2024 ° presion
1. Fallo de
motor 2.
Problema de
18/01/2024 ° . alineacion
19/01/2024
20/01/2024
21/01/2024
Problema en el
sistema
22/01/2024 Y eléctrico
23/01/2024
Fallaenel
sistema de
24/01/2024 ® refrigeracion
Desgaste de
25/01/2024 ) rodamiento
Fugaenel
sistema, Falla
26/01/2024 [ . en el motor
27/01/2024
28/01/2024 . Problema de
Problema de
29/01/2024 ° vibracion
30/01/2024
Obstruccién de
31/01/2024 ) tamiz (M818)
3 3‘3‘3|3|1|1|1|2‘u|z|1‘1‘1|1|1|1‘
28

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)




Tablab.

Registro de averias de los equipos del molino Ay B del mes de febrero como
diagnostico inicial de la empresa
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- ULTIMA REVISION
‘° INDUSTRIAL FECHA
MOLINERA C.A. )
~— REGISTRO DIARIO DE FALLAS(M-13) AREA Mntto
FALLAS DE EQUIPOS
filtro Surde |sin fin de satelite 2 Plansifter | Plansifter | ventillador | Esclusa de Esclusa de
Bancos de vibro- mangas de avena | Bancosde ventilador |distribui|vibrocentrif satelite UGUR Buhler | centrifugo | descarga | Filtro | transporte |Plansifter
Cilindros | centrifugo |martillo Beth | cortada | Cilindros |cepillos H32- de dor | ugos M619 | distribuidor | Molino A | (B4054) |del filtro jet{ delfiltro | Jet- | neumatico |ALAPALA
FECHA Molino B | M612 No.3 | 102 mangas H18 MolinoA | 6yH38-6 |filtrol01M1| miag y M618 miag (3 unid) | Molino B matic jet-matic | Matic A-2004 |Molino B Novedades
01/02/2024 [ ] Falla de rodillo
Desgaste de
02/02/2024 [ ] tamiz
Problema en el
03/02/2024 [ ] motor
1. Problema en
el sistema de
vibracion 2.
Fallaenel
sistema
04/02/2024 [ ] [ ] hidraulico
05/02/2024 [ ] Rotura de
DESEESE ug
06/02/2024 [ ] componentes
Desgaste de
componentes
07/02/2024 [ ] eléctricos
Problema en el
sistema de
08/02/2024 [ ] lubricacion
Desgaste de
09/02/2024 [ ] engranajes
Fallaenel
sistema
10/02/2024 [ ] hidréulico
Desgaste de
11/02/2024 [ ] correas
Desgaste de
12/02/2024 [ ] Irodillus e
13/02/2024 [ ] [ ] [ ] sistema de
Desgaste de
14/02/2024 [ ] engranajes
15/02/2024 o ji
Problema en el
sistema de
16/02/2024 ® transmision
Problema en el
sistema
17/02/2024 [ ] hidrdulico
18/02/2024 [ ] componentes
Problema en el
sistema de
19/02/2024 [ ] sujecion
Desgaste de
20/02/2024 [ ] tamiz (M618)
Desgaste de
componentes
eléctricos
21/02/2024 ® (Unidad 1)
22/02/2024
PTODIEMa e et
23/02/2024 [ ] sistema
Desgaste de
24/02/2024 ® |paletas
Falloenel
sistema de
25/02/2024 [ ] control
Desgaste de
26/02/2024 [ ] rodamientos
27/02/2024
28/02/2024 [ ] Rotura de
0 3 2[2|2‘0 1[3‘3|1|0‘3[2|2|3‘0|2‘
29

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)




Tabla 6.
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Registro de averias de los equipos del molino Ay B del mes de marzo como diagndstico
inicial de la empresa

INDUSTRIAL ULTIMA REVISION
MOLINERA C.A. FECHA
REGISTRO DIARIO DE FALLAS AREA Mntto
FALLAS DE EQUIPOS
satelit Plansift|er ventillad |Esclusa de Plansift
sinfin |Bancos ventil e 2 satelit |er Buhler |or de Filtr |transpor |er
filtro Sur de de de cepillo|ador |(distri |vibrocent e UGUR |((B4054 |centrifu |descarg |o te ALAPA
Bancos de |vibro- mangas de avena |Cilindro |s H32- |de buido |rifugos  |distrib |Molino |) godel |adel Jet- |neumati |LA
Cilindros |centrifugo martillo Beth cortad |s Molino 6y filtro1 |r M619y  |uidor |A(3 Molino |[filtro jet- filtro jet- |Mati |co A- Molino
FECHA |MolinoB |M612 No. 3 102 mangas aH18 |A H38-6 [01M1 |miag |M618 miag |unid) |B matic matic c 2004 B Novedad
Desgaste de
01/03/2024 . muelles
Desgaste de
02/03/2024 e acoplamientos
Problema en el
03/03/2024 . motor
04/03/2024 ™ Desgaste de juntas
Desgaste de
05/03/2024 " rodamientos
06/03/2024 . Rotura de conducto
Fallo en el sistema
07/03/2024 ™ de sujecion
Problema en el
sistema de
08/03/2024 ® lubricacion
09/03/2024 ° Desgaste de correas
Desgaste de
" rodamientos
Desgaste de
1110312024 . engranajes
Problema en el
sistema de
12/03/2024 ® transmisién
13/03/12024 . Desgaste de palas
Desgaste de
14/03/2024 . cojinetes
Desgaste de
15/03/2024 ™ rodamientos
Desgaste de
16/03/2024 . engranajes
Problema en el
17/03/2024 ° sistema de sujecién
Problema en el
" sistema hidraulico
Desgaste de
19/03/2024 . engranajes
Problema en el
20/03/2024 sistema de sujecion
Desgaste de
21/03i12024 ° rodamientos
Desgaste de
2210312024 ® muelles (M619)
Problema en el
23/03/2024 e motor (M618)
Problema en el
sistema de
amortiguacién
24/03/2024 . (M618)
Problema en el
sistema de
25/03/2024 " alimentacién (M619
Tanu eI er SIsera
26/03/2024 » de vibracion
27103/12024 . Desgaste de tamices
28/03/2024 ° Fallo en el motor
Problema en el
29/03/2024 ® sistema de sujecion
Falla en el sistema
30/03/2024 ® de lubricacién
31/03/2024
0 3 ‘ 3 | 1 ‘ 3 | 0 ‘ 4 ‘ 2 ‘ 2 ‘ 0 ‘ 1 | 1 ‘ 1 ‘ 3 ‘ 3 0 ‘ 2 ‘
29

Fuente: (Empresa Industrial Molinera C.A., 2024)



Tabla7.

Registro de averias de los equipos del molino Ay B del mes de abril
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REGISTRO DE EQUIPOS DE FUNCIONAMIENTO DE LOS EQUIPOS REFERENTE ALOS MOLINOS A'Y B DEL 1 AL 30 DE ABRIL
2

filtro Sur de  [sin fin de ventilador |satelite vibrocentri lansift lansift Esclusa de Esclusa de
Bancos de |vibro- mangasde | avena Bancos de |cepillos |de distribu |ft satelite |[UGUR Buhler  |ventillador descarga del Filtro porte lansifte
Cilindros centrifugo |martillo Beth cortada |Cilindros |H32-6y [filtro101M jidor M619 y distribui |Molino A (3|(B4054) |centrifugo del [filtro jet-  |Jet- neumatico A{ALAPALA % DE
FECHA DE REVISION DIA  |MolinoB M612 No.3 |102 mangas H18 MolinoA H38-6 |1 miag |M618 dor miag |unid) Molino B [filtro jet-matic |matic Matic 2004 MolinoB | FUNCIONALIDAD
1/4/2024 lunes (¢ o0 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 EE R 1 ¥ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 v 1 ¢ 1 ¢ 1 94,12%
2/4/2024 martes |¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 % 0 |¢v 1 ¢ 1 [ o 1 ¢ 1 ® 0 |v 1 v 1 ¢ 1 ¢ 1 Y1 ¢ 1 ¢ 1 82,35%
3/4/2024 ié Y 1 v 1 LA v 1 Y 1 v 1 ¥ 1 v 1 ¥ 1 v 1 v 1 ® o v 1 ® 0 v 1 ¥ 1 v 1 88,24%
4/4/2024 jueves |¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 |¢¥ 1 R 1 v 1 ¢ 1 |¢ 1 X 0 v 1 % o v 1 ¢ 1 v 1 88,24%
5/4/2024 viemes |¢ 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 Ko ¥ 1 v 1 ¥ 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 94,12%
6/4/2024 sabado |¢ 1 Y 1 s 1 v 1 Y 1 v 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 100,00%
71412024 domingo |¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 Y1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 100,00%
8/4/2024 lunes ¢ 1 Y 1 Ll 1 v 1 Y 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 ¢ 1 v 1 v 1 100,00%
9/4/2024 martes | 1 v 1 L4 1 ® o v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 94,12%
10/4/2024 miércoles|¢f 1 v 1 Ll 1 v 1 Y 1 v 1 v 1 v 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 100,00%
11/4/2024 jueves |¢ 1 v 1 ol 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 100,00%
12/4/2024 viemes |¢ 1 Y 1 L4 1 v 1 s 1 v 1 ® o v 1 ¢ 1 v 1 ¥ 1 v 1 o 1 v 1 v 1 v 1 vy 1 94,12%
13/4/2024 sdbado |¢ 1 v 1 L 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¢ 1 o 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 100,00%
14/4/2024 domingo |[¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 v 1 |¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 v 1 ¢ 1 ¢ 1 100,00%
15/4/2024 wnes |v 1 ¢ 1 ¢ 1 v 1 |¢ 1 v 1 ¢ 1 1 v 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 %o v 1 ¢ 1 94,12%
16/4/2024 martes ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 |¢ 1 v 1 ¢ 1 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 v 1 ¢ 1 ¢ 1 100,00%
17/412024 i v 1 v 1 L4 3 v 1 v 1 v 1 v 1 gl & a1 v 1 v 1 v 1 ol 1 v 1 %X 0 ¥ 1 v 1 94,12%
18/4/2024 jueves | 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 1 v 1 1 v 1 J¢1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 ¢ 1 1 ¢ 1 ¢ 1 100,00%
19/4/2024 viernes |¢ 1 ¢ 1 L 1 ¥ 1 v 1 ¥ 1 v 1 Y1 ¢ 1 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¥ 1 ¥ 1 100,00%
20/4/2024 sdbado | 1 Y 1 L4 T ¢ 1 v 1 v 1 ¢ 1 v 1 ¥ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¢ 1 v 1 100,00%
21/4/2024 domingo | 1 ¢ 1 v 1 Y 1 ¥ 1 v 1 ¥ 1 Y1 ¥ 1 v 1 ¥ 1 Y 1 ¥ 1 v 1 Y 1 ¥ 1 v 1 100,00%
22/4/2024 lunes | 1 v 1 L 1 1 Y 1 v 1 v 1 v 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 100,00%
23/4/2024 martes |¢ 1 v 1 v 1 v 1 ¢ 1 o v 1 Y1 8 0 vy 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¥ 1 ¥ 1 88,24%
24/4/2024 miércoles [« 1 ¢ 1 L 1 ¢ 1 Y 1 v 1 v 1 v 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 ¢ 1 v 1 v 1 100,00%
25/4/2024 jueves |¢ 1 v 1 Y 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v X v 1 v 1 v 1 v 1 100,00%
26/4/2024 viemes |¢ 1 ¢ 1 o 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 100,00%
271412024 sébado |¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 % o o A § v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 94,12%
28/4/2024 domingo |¢ 1 ¢ 1 o4 1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 Y1 ¢ 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 v 1 ¥ 1 v 1 100,00%
29/4/2024 lunes ¢ 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 Y1 R 0 x o R’ o v 1 ® 0 ¥ 1 v 1 | 1 v 1 76.47%
30/4/2024 martes ¢ 1 Y 1 L4 1 ¢ 1 Y 1 v 1 v 1 Y1 ¥ 1 v 1 v 1 v 1 o 1 v 1 v 1 ¢ 1 v 1 100,00%
1] o o 2 ] 3 2 o 2 2 1] ] | 2 2 o o 96,08%|
2|
Fuente: Propia
Figura 19.
Gréfico estadistico de las averias por maquina del mes de abril
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4 E avena wbrocentr f UGUR Buhler  centrifugo descarga Filtro Jet- transporte
Cilindros centrifugo  martillo rtada Cilindros H32-6y de distribuidor distribuidor MolinoA (3 (B4054) del filtro del filtro Matic neumatcs ALAPALA
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Fuente: Propia
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Figura 20.

Grafico estadistico con porcentajes de funcionabilidad de los equipos por semana del
mes de abril

95,42%; 25% 92,44%; 24%

B SEMANA1

m SEMANA2

W SEMANA3

~ SEMANA4

98,32%; 26% § 98,32%; 25%

Fuente: Propia

Con base en el registro de averias de los equipos de los molinos A y B durante el mes de
abril, asi como en la evaluacion de los graficos estadisticos de fallas y funcionabilidad
correspondientes a dicho periodo, se procede a completar el siguiente informe detallando
la averia mas significativa del equipo que presentd mayores problemas. El objetivo es

obtener los datos necesarios para realizar un diagnostico del estado actual del equipo:



Figura 21.

Reporte de falla del equipo que méas problemas present6 en el mes de Abril

B W o I ¢

poviy
INDUSTRIAL REPORTE DE FALLA DE EQUIPOS
MOLINERA C.A. Q Sub Gerencia Industrial

REPORTAJE DE FALLA 67
FECHA HORA HORA
NOTIFICACION: 2/4/2024 NOTIFICACIO 10:25a.m FECHA ATENCION: 2/4/2024 ATENCION: 11:00 a.m
IDENTIFICACION
DE EQUIPO: Cepillos H32-6 y H38-6 TURNO: 2
CODIGO DEL CRITICIDAD DEL REPORTADO POR:
EQUIPO: Cep-001-MA EQUIPO ALTO PRIORITARIO J. Matinez

INFORMACION SOBRE LA FALLA:

TIPO DE FALLA
Desgaste de las cerdas del cepillo

Las cerdas del cepillo H32-6 y H38-6 se desgastaron considerablemente, lo que resulté en una limpieza inadecuada de los granos de avena y trigo,

UE PASO?
9 levando a una lacién de residuos y i en el producto final.

CUANDO PASO?
2 de abril del 2024, Turno 2

DONDE PASO ? ) )
Linea de produccién del Molino A

NIVEL DE ST |:| AFECTA I:l IMPACTO DE |:| IMPACTO D
GRAVEDAD: PARCIALMENTE SEGURIDAD AMBIENTAL

CONDICIONES DE
CRERaCion Operacién normal con alta carga de trabajo debido a un enlad da de
COMPONENTES QUE FALLARON MODO DE FALLA CLASIFICACION DE FALLA VIDA EN USO
1 Cerdas del Cepillo 1. Desgaste 1. Gradual 4 8 meses
2 2 2 2
Clasificacion de las falla: Total, Parcial, Subita, Gradual, Oculta , Evidente
INFORMACION COMPLEMENTARIA:
PERSONAS QUE Juan Perez (Mecinico), Ana Maria DURACION DEL A ia FECHA DE ULTIMO
PARTICIPARON: Gonzales (Asistente de Calidad) ~ MANTENIMIENTO i MANTENIMIENTO: 15/1/2024
PORQUE CREE QUE SE GENERA LA FALLA: Debido a la alta frecuencia de uso sin un programa adi doder lazo pi
INFORMACION SOBRE LA FALLA:
ACCION INMEDIATA O TEMPORAL : lazo i diato de las cerdas desgastad:
OBSERVACIONES: Se iend: bl uncr de imi p ivo mds riguroso para el reemplazo de cerdas y realizar
eriédicas para detectar d p 0.

Fuente: Propia

Diagnostico del estado actual del equipo:

En el mes de abril se registraron un total de 10 fallas, y se detect6 que el equipo

Cepillos H32-6 Y H38-6 tuvo mas fallas que el resto por lo cual se concluye lo

siguiente:

67

Fallas comunes del equipo: Desgaste de cerdas, bloqueo de cerdas, desalineacion

del cepillo.

Inspecciones comunmente realizadas: Revision del estado de las cerdas, revision

de acumulacién de residuos que puedan obstruir su movimiento y alineacion

segun especificaciones del fabricante.



68

Tabla 8.

Registro de averias de los equipos del molino Ay B del mes de mayo

REGISTRO DE EQUIPOS DE FUNCIONAMIENTO DE LOS EQUIPOS REFERENTE A LOS MOLINOS A Y B DEL 1 AL 31 DE MAYO

2 Esclusa de
Bancos |vibro- filtro Sur de sin fin de |Bancos ventilado vibrocent Plansifte |Plansifte |ventillador |Esclusade transport |Plansifte
de centrifug |mangas de avena de cepillos |rde satelite |rifugos |satelite |[rUGUR (rBuhler |centrifugo descarga e r % DE
Cilindros [0 M612 |martillo Beth |cortada |Cilindros |[H32-6y [filtrol01 |distribui |M619y |distribui |Molino A [(B4054) [del filtro jet- |del filtro Filtro Jet-\neumatic |ALAPALA [FUNCIONA
FECHA DE REVISION| DiA Molino B |No. 3 102 mangas H18 Molino A |H38-6 M1 dor miag |M618 dor miag |(3 unid) |Molino B [matic jet-matic | Matic o A-2004 |Molino B |LIDAD
1/5/2024 |miércoles (0 |1 | 1 Y1 [¢¥1 ¢1 |1 1 ¢¥1 [¢¥1 [¢¥1 1 | 1 v 1 1 ¥/ 1 1 94,12%
2/5/2024 jueves [ 1 [0 |v 1 V1 vl w1 w1 [v1 [0 |v1 w1 Jv1 |v 1 v 1 |0 |v1 |v1 |823%
3/5/2024 | viemes |1 |V 1 |& 1 %0 |v1 X0 w1 [v1 [v1 |v1 [0 |v1 |v 1 v 1 |v1 |v1 |v1 |8235%
4/5/2024 | sdbado |V 1 |¥ 1 |& 1 V1 vl w1 w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |1 [100,00%
5/5/2024 |domingo | 1 | 1 |& 1 V1 w1 w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |1 |v1 [0 |9412%
6/5/2024 nes |1 |v1 | 1 V1 w1 w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |1 [100,00%
7/5/2024 | martes |1 |1 |& 1 V1 w1 w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |1 [100,00%
8/5/2024 |miércoles|o? 1 | 1 |& 1 V1 w1 w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |1 [100,00%
9/5/2024 jueves |1 |1 |& 1 V1 w1 w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |1 [100,00%
10/5/2024 vienes &/ 1 1 [ 0 Y1 [¢¥1 ¢1 |1 1 ¢¥1 [¢¥1 [¢¥1 1 | 1 v 1 1 ¥/ 1 1 94,12%
11/5/2024 | sdbado |/ 1 | 1 | 1 V1 w1 w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |1 |v1 [0 |9412%
12/5/2024 | domingo [ 0 |1 |v 1 V1 w1 w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |v1 [v1 w1 |912%
13/5/2024 lunes &1 |1 |&& 1 0 w1 w1 1 ¥1 [¢¥1 ¢¥1 ¢¥1 1 |¢ 1 v 1 v1 /1 v 1 94,12%
14/5/2024 | martes | 1 |v 1 | 1 V1 vl w1 w1 w1 w1 [v1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |1 [100,00%
15/5/2024 |miércoles|o? 1 | 1 | 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
16/5/2024 | jueves | 1 |1 |« 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
17/5/2024 | viemes | 1 |1 |« 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
18/5/2024 | sdbado |/ 1 | 1 | 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
19/5/2024 | domingo &/ 1 [0 | 1 Y1 [¢¥v1 w1 1 1 ¢¥1 [¢¥1 [¢¥1 1 ¢ 1 v 1 v1 /1 v 1 94,12%
20/5/2024 nes |1 |v1 | 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 [0 |v1 |912%
21/5/2024 | martes |1 |1 |& 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |v1 |v1 |v1 [100,00%
22/5/2024 |miércoles|y? 1 | 1 |& 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
23/5/2024 | jueves |0 |w1 |v 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 [0 |8824%m
24/5/2024 | viemes | 1 |V 1 |& 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
25/5/2024 | sdbado | 1 |1 |& 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
26/5/2024 |domingo | 1 [0 |v 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |¥v1 [0 |v1 |882a%
27/5/2024 nes |1 |v1 | 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 vl v 1 v 1 |v1 |v1 |v1 [100,00%
28/5/2024 | martes | 1 [ 0 V1 vl w1 w1l [v1 [v1 [0 w1 Jv1 |v 1 X0 |v1 |v1 |v1 |8,25%
29/5/2024 |miércoles|y 1 | 1 |& 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 w1 |v1 w1 v 1 v 1 |v1 |v1 |v1 [100,00%
30/5/2024 | jueves X0 |w1 |v 1 %0 X0 w1 w1 [v1 [v1 |v1 w1 Jv1 |v 1 v 1 |v1 |v1 |v1 |8235%
31/5/2024 | viemes | 1 | 1 |« 1 V1 vl w1l w1 w1 w1 [v1 |v1 vl |v 1 v 1 |¥v1 |v1 |v1 [100,00%
4 4 1 3 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1 1 2 3 95,41%

Fuente: Propia
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Figura 22.

Gréfico estadistico de las averias por maquina del mes de mayo
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Fuente: Propia

Figura 23.

Gréfico estadistico con porcentajes de funcionabilidad de los equipos por semana del
mes de mayo.
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Fuente: Propia
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Con base en el registro de averias de los equipos de los molinos A y B durante el mes de
mayo, asi como en la evaluacion de los graficos estadisticos de fallas y funcionabilidad
correspondientes a dicho periodo, se procede a completar el siguiente informe detallando
la averia mas significativa del equipo que presentd mayores problemas. El objetivo es

obtener los datos necesarios para realizar un diagndstico del estado actual del equipo:

Figura 24.

Reporte de falla del equipo que mas problemas present6 en el mes de mayo

B St 2 & d

INDUSTRIAL REPORTE DE FALLA DE EQUIPOS

MOLINERA C.A.

Sub Gerencia Industrial

REPORTAJE DE FALLA 80
HORA
FECHA NOTIFICACIO HORA

NOTIFICACION: 8/5/2024 N: 7:50 p.m FECHA ATENCION: 9/5/2024 ATENCION: 8:30 a.m
IDENTIFICACION

DE EQUIPO: Banco de cilindros del Molino B TURNO: 3

CODIGO DEL CRITICIDAD DEL REPORTADO POR:

EQUIPO: Cil-003-MB EQUIPO ALTO MODERADO L. Gomez

INFORMACION SOBRE LA FALLA:

TIPO DE FALLA
Sistema de lubricacién

QUE PASO? T~ . ” i
Friccién y sobrecal en los cilindros

CUANDO PASO?
8 de mayo del 2024, Turno 3

DONDE PASO ?
Linea de produccién del Molino B, drea de trigo

NIVEL DE DETUVO EL PROCESO I:l AFECTA |:| IMPACTO DE |:I IMPACTO D
GRAVEDAD: PARCIALMENTE SEGURIDAD AMBIENTAL
CONDICIONES DE
OPERACION

Operacién normal

COMPONENTES QUE FALLARON MODO DE FALLA CLASIFICACION DE FALLA VIDA EN USO
Fallo del motor de
1 Bomba de lubricacién 1 la bomba 1 Gradual 1 7 afios
2 2 2 2

Clasificacion de las falla: Total, Parcial, Subita, Gradual, Oculta , Evidente

INFORMACION COMPLEMENTARIA:

PERSONAS QUE Juan Perez (Meciénico), Roberto DURACION DEL sh FECHA DE ULTIMO
oras
PARTICIPARON: Sanchéz (Técnico de seguridad) MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO: 10/2/2024)
PORQUE CREE QUE SE GENERA LA FALLA: D lado del motor de la bomba, posibl exacerbado por una carga operativa elevada

INFORMACION SOBRE LA FALLA:
ACCION INMEDIATA O TEMPORAL : Se aplicé una lubricacién manual temporal para evitar dafios adicionales durante la reparacién

OBSERVACIONES:

Se sugiere impl. un sistema de monitoreo en tiempo real para d lias en la lubricacién

Fuente: Propia
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Diagndstico del estado actual del equipo:
En el mes de mayo se registraron un total de 7 fallas, y se detectd que el equipo Banco

de Cilindros Molino B tuvo mas fallas que el resto por lo cual se concluye lo siguiente:

e Fallas comunes del equipo: Desgaste de cilindros, desajustes en los rodamientos,
fallos en el sistema de lubricacion.

e Inspecciones comunmente realizadas: Revision del estado de los cilindros,
alineacion y ajuste de rodamientos, inspeccién del estado de las correas y sistema

de lubricacion.

Tabla 9.

Registro de averias de los equipos del molino Ay B del mes de junio

REGISTRO DE EQUIPOS DE FUNCIONAMIENTO DE LOS EQUIPOS REFERENTE A LOS MOLINOS AY B DEL 1 AL 30 DE JUNIO
2
filtro Sur de  |sin fin de i i Plansifter (Plansifter |ventillador |Esclusade Esclusa de
[Bancos de  |vibro- mangas de avena Bancos de  |cepillos |or de satelite |trifugos |satelite (UGUR Buhler centrifugo descarga te i % DE
Cilindros  |centrifugo  [martillo Beth (cortada |Cilindros H32-6y [filtrol01 |distribui [ME19y |distribui |Molino A |(B4054) del filtro jet- [del filtro  |Filtro Jet{neumatico A-|ALAPALA [FUNCIOMNAL
FECHA DE REVISION Di& Molino B [M612 No. 3 |102 mangas |H18 Molino A |H326 |M1 dor miagJMElB dor miag|{3 unid) [Molino B |matic liet-matic  |Matic  |2004 Molino B IDAD
1/6/2024 sdhade |y 1 |/ 1 v 1 o |v 1 J1 W1 Wi W1 w1 W1 |1 v 1 W 1 W1 | 1 W 1 94,12%
2/6/2024 domingo |/ 1 |/ 1 v 1 v 1 v 1 J1 Wi vt v w1 w1 w1 v 1 v 1 w1 v 1 v 1 100,00%
3/6/2024 wnes | 1 [ 1 v 1 1 | 1 o0 W1 Wi [v1 [0 W1 | 1 v 1 ¥ 0 W1 | 1 ¥ o 76,47%
4/6/2024 mates | 1 | 1 v 1 v 1 | 1 V1 w1l vt v Jvwt w1 w1 v 1 v 1 Jv1 v 1 v 1 100,00%
5/6/2024 miércoles | 1 W 1 v 1 v 1 | 1 W 1 W1 W1 W1 w1 W1 W 1 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
6/6/2024 jueves | 1 v 1 v 1 o0 |v 1 V1 W1 [WV1 |1 |1 |1 W 1 v 1 v 1 1 v 1 v 1 94,12%
7/6/2024 viemes |/ 1 | 1 v 1 v 1 |V 1 J1 W1 Wi W1 W1 W1 | 1 v 1 v 1 1 v 1 v 1 100,00%
8/6/2024 sabado |/ 1 | 1 v 1 v 1 | 1 1 w1 vt v vt [v1 v 1 v 1 v 1 Jv1 v 1 v 1 100,00%
%/6/2024 domingn |y 1 v 1 v 1 v 1 |V 1 W 1 W1 W1 W1 w1 W1 W 1 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
10/6/2024 nes | 1 v 1 v 1 WV 1 | 1 V1 W1 W1 |1 |1 Mo | 1 v 1 v 1 W1 | 1 v 1 94,12%
11/6/2024 martes |% 0 | 1 v 1 v 1 v 1 v1 W1 Wt W1 w1 w1 |1 v 1 W 1 W1 | 1 W 1 94,12%
12/6/2024 midreoles [ 1 W 1 v 1 EE Y w1 w1 w1 w1 w1 w1 w2 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
13/6/2024 jueves | 1 1 v 1 ¥ 1 | 1 Y 1 W1 |1 |1 W1 W1 | 1 v 1 v 1 ¥ 1 | 1 v 1 100,00%
14/6/2024 viemes |/ 1 | 1 v 1 v 1 | 1 J1 W1 Wt W1 W1 W1 | 1 v 1 v 1 1 v 1 v 1 100,00%
15/6/2024 sahado |/ 1 | 1 v 1 v 1 v 1 v1 Wi vt v w1 w1 w1 v 1 v 1 w1 v 1 v 1 100,00%
16/6/2024 domings | 1 W 1 v 1 v 1 | 1 W 1 W1 W1 |1 w1 W1 | 1 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
17/6/2024 wnes |y 1 W 1 v 1 W 1 v 1 W 1 W1 W1 W1 |1 W1 W 1 v 1 v 1 W 1 | 1 ) 100,00%
18/6/2024 mates |/ 1 |/ 1 v 1 v 1 |v 1 J1 W1 Wit W1 w1 w1 |1 v 1 v 1 1 v 1 v 1 100,00%
19/6/2024 miércoles |of 1 | 1 v 1 v 1 | 1 v1 w1l vt v vt w1 w1 v 1 v 1 Jv1 v 1 v 1 100,00%
20/6/2024 jueves v 1 W 1 v 1 v 1 | 1 W 1 W1 W1 |1 w1 W1 | 1 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
21/6/2024 viernes | 1 v 1 v 1 o0 |v 1 V1 W1 W1 |1 |1 W1 W 1 v 1 v 1 v 1 v 1 v 1 94,12%
22/6/2024 sdhado [/ 1 |/ 1 v 1 v 1 v 1 J1 W1 Wi W1 w1 W1 |1 v 1 v 1 1 v 1 v 1 100,00%
23/6/2024 domingo |/ 1 | 1 v 1 v 1 | 1 V1 w1l vt v vt w1 w1 v 1 v 1 Jv1 v 1 v 1 100,00%
24/6/2024 unes |y’ 1 W 1 v 1 W 1 | 1 W 1 W1 W1 W1 W1 W1 W 1 v 1 v 1 W 1 | 1 v 1 100,00%
25/6/2024 martes | 1 v 1 v 1 M V1 W1 |1 |1 |1 |1 | 1 v 1 v 1 W 1 | 1 v 1 100,00%
26/6/2024 miércoles |/ 1 [/ 1 v 1 v 1 |V 1 J1 W1 Wit W1 w1 W1 | 1 v 1 v 1 1 v 1 v 1 100,00%
27/6/2024 jueves v 1 W 1 v 1 EE w1 w1 w1 w1 w1 w1 w2 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
28/6/2024 viernes |y 1 W 1 v 1 v 1 | 1 W 1 W1 W1 W1 |1 W1 W 1 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
29/6/2024 sahado | 1 v 1 v 1 1 |V 1 V1 W1 W1 |1 |1 |1 | 1 v 1 v 1 v 1 | 1 v 1 100,00%
30/6/2024 domingo |/ 1 |/ 1 v 1 o |v 1 J1 W1 Wi W1 |1 W1 | 1 v 1 W 1 W1 | 1 v 1 94,12%
0] 1 of of 0f 1] 1 of of 1] of of 1] a,04%)

5

l""
=
(=
L]

Fuente: Propia
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Figura 25.

Grafico estadistico de las averias por méaquina del mes de junio
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Fuente: Propia

Figura 26.

Gréfico estadistico con porcentajes de funcionabilidad de los equipos por dia del mes de
junio

% DE FUNCIONALIDAD POR SEMANA

96,08%); 25%

m SEMANA1
m SEMANA2
W SEMANA3
m SEMANA4

99,16%; 25%

Fuente: Propia
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Con base en el registro de averias de los equipos de los molinos A y B durante el mes de
junio, asi como en la evaluacion de los graficos estadisticos de fallas y funcionabilidad
correspondientes a dicho periodo, se procede a completar el siguiente informe detallando
la averia mas significativa del equipo que presentd mayores problemas. El objetivo es

obtener los datos necesarios para realizar un diagndstico del estado actual del equipo:

Figura 27.

Reporte de falla del equipo que méas problemas present6 en el mes de junio

& i e & J

INDUSTRIAL REPORTE DE FALLA DE EQUIPOS
MOLINERA C.A. Q Sub Gerencia Industrial

REPORTAIE DE FALLA 97
HORA
FECHA NOTIFICACIO HORA

NOTIFICACION: 3/6/2024 N: 2:00 p.m FECHA ATENCION: 3/6/2024 ATENCION: 2:10 p.m
IDENTIFICACION

DE EQUIPO: Sin Fin de Avena Cortada H18 TURNO: 2

CODIGO DEL CRITICIDAD DEL REPORTADO POR:

EQUIPO: $fin-001-M2 EQUIPO ALTO MODERADO C. Guevara

INFORMACION SOBRE LA FALLA:

TIPO DE FALLA

UE PASO?
e Desaj de rodami y vibracién

CUANDO PASO?
3 de junio del 2024, durante el turno 2

DONDE PASO ? =
do, drea de avena

NIVEL DE DETUVO EL PROCESO I:I AFECTA |:| IMPACTO DE D IMPACTO I:I
GRAVEDAD: PARCIALMENTE SEGURIDAD AMBIENTAL

CONDICIONES DE

ORERACION La médquina estaba op do a plena idad
COMPONENTES QUE FALLARON MODO DE FALLA CLASIFICACION DE FALLA VIDA EN USO
1 Bomba de lubricacién 1 Desajuste 1 Gradual 1 18 meses
2 Ejes 2 Desalineacién 2 Gradual 2 11 meses

Clasificacion de las falla: Total, Parcial, Subita, Gradual, Oculta, Evidente

INFORMACION COMPLEMENTARIA:

Erick Herrera (Mecénico), Roberto

PERSONAS QUE DURACION DEL FECHA DE ULTIMO

Sanchéz (Técnico de seguridad), Carlos 4 horas 4/3/2024
PARTICIPARON: R MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO:
Lopez (Ing. De mantenimiento)
PORQUE CREE QUE SE GENERA LA FALLA: Alustéinad
INFORMACION SOBRE LA FALLA:
ACCION INMEDIATA O TEMPORAL : Ajuste de ia y lubricacién de los rodami Y ejes para estabilizar el sin fin
OBSERVACIONES: | un progi de idn para el personal de mantenimiento sobre el correcto ajuste y lubricacién de

Fuente: Propia
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Diagndstico del estado actual del equipo:
En el mes de junio se registraron un total de 8 fallas, y se detectd que el Sinfin de Avena

cortada H18 tuvo mas fallas que el resto por lo cual se concluye lo siguiente:

e Fallas comunes del equipo: Desajustes en los rodamientos, fallos en el sistema de
lubricacion.
e Inspecciones comdnmente realizadas: Revision de la lubricacion de partes
moviles, alineacion y ajuste de rodamientos.
4.2 Evaluacion y Resultados del Sistema de Registro de Actividades de Eléctricos y
Mecanicos en Industrial Molinera C.A.
Implementar un Sistema de Registro de Actividades de Eléctricos y Mecénicos en
Industrial Molinera C.A. puede traer multiples evaluaciones y resultados beneficiosos, al
haber concluido con el registro correspondiente de las actividades realizadas por los
operarios pudimos obtener un reporte de cumplimiento de Mecénicos y Eléctricos, el
porcentaje de horas semanales que trabajaron cada uno, el total de horas del personal,
total de correctivas y programadas y los tipos de mantenimientos. Todo esto se logré

gracias a una evaluacion del sistema teniendo en cuanta lo siguiente:
Evaluacion del Sistema
1. Eficiencia Operativa:

- Tiempos de Inactividad Reducidos: Evaluar el impacto de la reduccion de tiempos

muertos y paros no planificados.

- Optimizacion del Tiempo: Analisis de la eficiencia en la asignacion de tareas y

reduccién de tiempos de ejecucion.
2. Rendimiento del Personal:

- Productividad Individual y Colectiva: Evaluacion de la mejora en la productividad de

eléctricos y mecanicos.

- Capacitacion y Desarrollo: Identificacion de necesidades de formacion adicionales y

areas de mejora en el desempefio del personal.
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3. Fiabilidad y Disponibilidad del Equipo:

- Frecuencia de Fallos: Medicion de la reduccién en la frecuencia de fallos y averias

tras la implementacion del sistema.

- Duracion del Tiempo de Operacion: Evaluacion del incremento en la duracion del

tiempo de operacion sin interrupciones.
Resultados Obtenidos
1. Datos Cuantitativos:

- Horas Trabajadas: Registro detallado del nimero de horas trabajadas por semana,

diferenciadas por tipo de tarea y personal.

- NUmero de Mantenimientos: Contabilizacion de los mantenimientos realizados en

diferentes areas de la planta.
2. Datos Cualitativos:

- Mejoras en la Comunicacion: Evaluacion de cémo el registro de actividades ha

mejorado la comunicacion y coordinacion entre departamentos.
3. Mejora en la Planificacion:

- Programacion de Tareas: Mejora en la programacion de tareas preventivas y
correctivas basadas en datos historicos.

- Priorizacion de Mantenimientos: Capacidad para priorizar mantenimientos criticos y

asignar recursos de manera mas efectiva
4. Mejora Continua:

- Identificacion de Areas de Mejora: Uso de los datos registrados para identificar areas

de mejora continua en los procesos de mantenimiento.

Implementar un Sistema de Registro de Actividades de Eléctricos y Mecanicos
proporciona una base solida para la toma de decisiones informadas, mejora la eficiencia
operativa y optimiza el uso de recursos, lo que contribuye a una mayor competitividad y
sostenibilidad de Industrial Molinera C.A. a continuacion se muestran los graficos y

tablas de los resultados obtenidos, gracias a este registro.



Tabla 10.

Mantenimientos realizados por los mecéanicos en el mes de abril
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TIPOS DE MANTENIMIENTOS CON SUS RESPECTIVAS AREAS (MECANICOS)

AVENA

CORRECT.
PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADO

MEJORA PROGRAMADA

TRIGO

CORRECT.
PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADO

MEJORA
PROGRAMADA

OTRAS AREAS

CORRECT.
PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADO

MEJORA
PROGRAMADA

DIA 0104

0

0

0

0

0

0

0

0

1

0

0

1

0

DIA 0204

DIA 0304

DIA 0404

DIA 0504

DIA 0604

DIA 0704

DIA 0804

DIA 0904

DIA 1004

DIA1104

DIA 1204

DIA 1304

DIA 1404

DIA 1504

DIA 1604

DIA1704

DIA 1804

DIA 1904

DIA 2004

DIA 2104

DIA 2204

DIA2304

DIA 2404

DIA 2504

DIA 2604

DIA2704

DIA 2804

DIA 2904

DIA 3004

DIA 3104
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 TOTAL CORRECTIVAS

105]

[ TOTAL PROGRAMADAS

o)

Tabla11.

Fuente: Propia

Mantenimientos realizados por los mecanicos en el mes de mayo

TIPOS DE MANTENIMIENTOS CON SUS RESPECTIVAS AREAS (MECANICOS)

AVENA

CORRECT.
PROGRAMADD

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADO

MEIORA PROGRAMADA

TRIGO

CORRECT.

PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADO

MEJORA
PROGRAMADA

OTRAS AREAS

CORRECT.
PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADO

MEJORA
PROGRAMADA

DIA 0105

0

0

1

0

1

0

0

0

0

0

1

0

DIA 0205

DIA 0305

DIA 0405

DIA 0505

0
0
1
0

[
2
2
2

DIA 0605

DIA 0705

DIA 0805

DIA 0905

DIA 1005

DIA 1105

DIA 1205

DIA1305

DIA 1405

DIA 1505

DIA 1605

DIA 1705

DIA 1805

DIA 1905

DIA 2005

DIA 2105

DIA 2205

DIA 2305

DIA 2405

DIA 2505

DIA 2605
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DIA 2705

DIA 2805

DIA 2905

DIA 3005

DIA 3105
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TOTAL CORRECTIVAS
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TOTAL PROGRAMADAS
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Fuente: Propia




Tabla12.

Mantenimientos realizados por los mecanicos en el mes de junio
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TIPOS DE MANTENIMIENTOS CON SUS RESPECTIVAS AREAS (MECANICOS)

AVENA

CORRECT.
PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADQ

MEJORA PROGRAMADA

TRIGO

CORRECT.
PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADO

MEIORA
PROGRAMADA

OTRAS AREAS

CORRECT.
PROGRAMADO

CORRECTIVO
EMERGENCIA

PROGRAMADQ

MEJORA
PROGRAMADA

DIA 0106

~

2

0

0

0

0

0

0

0

1

1

0

0

DIA 0206

DIA 0306

DIA 0406

DIA 0506

DIA 0606

DIA 0706

DIA 0806

DIA 0806

DIA 1006

DIA 1106

DIA 1206

DIA1306

DIA 1406

DIA 1506

DIA 1606

DIA 1706

DIA 1806

DIA 1806

DIA 2006

DIA 2106

DIA 2206

DIA 2306

DIA 2406

DIA 2506

DIA 2606

DIA 2706

DIA 2806

DIA 2806

DIA 3006
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Fuente: Propia




Figura 28.

Reporte de cumplimiento mensual de ordenes Correctivas y preventivas semanales
Eléctricos de Abril
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Programadas emergencia SemMaenpamles ELECTRICOS ejecucion Reprogramadas

Fuente: Propia



Tabla 13.
Reporte de cumplimiento de mecanicos Abril
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HORAS PROMEDIO DE TRABAIO
3,38
Ordenes Correctivas y programadas semanales MECANICOS
Programada | Correctivas Mejora Horas de
s emergencia | Progr programada # Ordenes j i # OT Reprogramadas |# OT Ci o de |a progr ion diarig
DIA 0104 2 0 o o 0 0 0 0 DIA 0104 #iDIV/0!
DIA 0204 3 1 o o 2 0 0 2 DIA 0204 100%
DIA 0304 7 0 0 1 8 25 2 5 DIA 0304 75%
DIA 0404 a 3 0 3 10 2 1 9 DIA 0404 90%
DIA 0504 5 0 o 3 8 17 2 6 DIA 0504 75%
DIA 0604 2 4 o 1 7 13 1 6 DIA 0604 86%
DIA 0704 0 0 0 0 0 0 0 0 DIA 0704 #iDIV/0!
DIA 0804 0 0 0 0 0 0 0 0 DIA 0804 #iDIV/0!
DIA 0904 1 0 o o 1 2 0 1 DIA 0904 100%
DIA 1004 4 0 o o 4 17 0 4 DIA 1004 100%
DIA 1104 5 0 0 1 7 31 1 [ DIA 1104 86%
DIA 1204 8 3 0 0 11 7 2 s DIA 1204 82%
DIA 1304 2 2 o o 5 13 0 5 DIA 1304 100%
DIA 1404 2 0 o 3 5 44 0 5 DIA 1404 100%
DIA 1504 0 0 0 0 0 0 0 0 DIA 1504 #iDIV/0!
DIA 1604 1 0 0 1 2 1 0 2 DIA 1604 100%
DIA 1704 3 0 0 1 4 26 0 4 DIA 1704 100%
DIA 1804 2 0 2 1 5 25 0 5 DIA 1804 100%
DIA 1904 2 0 1 2 5 20 0 5 DIA 1904 100%
DIA 2004 5 0 0 2 7 27 0 7 DIA 2004 100%
DIA 2104 1 0 1 2 4 25 0 4 DIA 2104 100%
DIA 2204 o 0 o 2 2 16 0 2 DIA 2204 100%
DIA 2304 3 1 1 3 8 24 2 6 DIA 2304 75%
DIA 2404 5 0 0 2 7 24 0 7 DIA 2404 100%
DIA 2504 2 2 0 2 7 26 1 6 DIA 2504 86%
DIA 2604 3 3 o 2 8 40 0 8 DIA 2604 100%
DIA 2704 o 0 o 2 2 14 0 2 DIA 2704 100%
DIA 2804 1 0 1 3 5 20 1 4 DIA 2804 80%
DIA 2904 0 0 2 3 5 3 2 3 DIA 2904 60%
DIA 3004 5 1 o 1 8 27 1 7 DIA 3004 88%
DIA 3104 4 2 o 2 8 21 2 6 DIA 3104 75%
TOTAL MES 83 2 8 23 155 618 16 131 TOTAL MES 85%
TOTAL CORRECTIVAS 105|
TOTAL PROGRAMADAS 51|
Fuente: Propia
Figura 29.
Reporte de cumplimiento mensual de ordenes Correctivas y preventivas
s = .
semanales Mecanicos de Abril
700
REPORTE DE CUMPLIMIENTO MENSUAL-Ordenes Correctivas y preventivas
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Programadas emergencia programada ejecucion Reprogramadas

Fuente: Propia.



Tabla 14.

Tabla porcentaje de cumplimiento eléctricos del mes de abril
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MACIAS MORAN CONSUEGRA CABRERA
SEMANA 1 TOTAL HORAS 2500 SEMANA 1 TOTAL HORAS 20,50 [SEMAMA 1 TOTAL HORAS 10,00 SEMANA 1 TOTAL HORAS 25,00
SEMANA 2 TOTAL HORAS 13,00 SEMANA Z TOTAL HORAS 25,50 [SEMAMA 2 TOTAL HORAS 13.00 SEMANA 2 TOTAL HORAS 4,00
SEMANA 3 TOTAL HORAS 15,50 SEMANA 3 TOTAL HORAS 60,00 [SEMAMA 3 TOTAL HORAS 52 .00 SEMANA 3 TOTAL HORAS 23,00
SEMANA 4 TOTAL HORAS E2,00 SEMANA 4 TOTAL HORAS 6E,50 [SEMAMA 4 TOTAL HORAS 33,50 SEMANA 4 TOTAL HORAS 35,50
PROMEDIO DE HORAS 28,88 PROMEDIO DE HORAS 4313 PRDHE]DBIE HORAS 713 ;EHﬂIEIII) DE HORAS 21,88
mmmm 7,22 PROMEDIO DE HORAS DIARIA] 10,78 mmﬂﬁmm 678 mmmm 5,47
Fuente: Propia
Figura 30.
Gréfica de horas realizadas por cada eléctrico en el mes de abril
MACIAS MORAN CONSUEGRA CABRERA

* SEMANA 3 TOTAL HORAS & SEMANA 2 TOTAL HORAS

* SEAMAMA 3 TOTAL HONAS = SEMANA 4 TOTAL HORAS

Figura 31.

* SEMANA T TOTAL HORAS & SEMANA 2 TOTAL HORAS

* SEMANA 5 TOTAL HORAS « SEMANA § TOTAL HOKAS

w SEMANA 3 TOTAL HORAS » SEMUNA 2 TOTAL HORAS

w SENANA S TOTAL HORAS « SESAANA 4 TOTAL HOWAS

Fuente: Propia

Gréfica de promedio de horas realizadas por los eléctricos en el mes de abril

10,78

MACIAS MORAN

PROMEDIO DE HORAS DIARIA

CONSUEGRA

7,22
6,78
6,00 547
4,00
2,00
0,00

CABRERA

==50,00

30,00 28,88

25,00
20,00
15,00
10,00

5,00

MACIAS

Fuente: Propia

PROMEDIO DE HORAS SEMANALES

43,13

MORAN

27,13

CONSUEGRA

* SEMANA 1 TOTAL HORAS » SEMANA 2 TOTAL HORAS

* SEMANA § TOTAL HONAS + SEMANA 4 TOTAL HORAS



Tabla 15.
Tabla porcentaje de cumplimiento eléctricos del mes de mayo
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FIGUEROA ALMEIDA LOOR RAMIREZ SANCHEZ
SEMANA 1 TOTAL HORAS 20.00 SEMANA 1 TOTAL HORAS 42,00 SEMAMA 1 TOTAL HORAS. 35,00 SEMAMA 1 TOTAL HORAS 24,00 SEMANA 1 TOTAL HORAS 29,00
SEMANA 2 TOTAL HORAS 77,00 SEMANA 2 TOTAL HORAS 28,00 SEMANA 2 TOTAL HORAS 30,00 SEMANA 2 TOTAL HORAS 16,00 SEMANA 2 TOTAL HORAS 31,00
SEMANA 3 TOTAL HORAS 18.00 SEMANA 3 TOTAL HORAS 23,00 SEMANA 3 TOTAL HORAS 43,00 SEMANA 3 TOTAL HORAS 65,00 SEMANA 3 TOTAL HORAS &7.00
SEMANA 4 TOTAL HORAS 41.00 SEMANA 4 TOTAL HORAS 40,00 SEMANA 4 TOTAL HORAS. 67.00 SEMANA & TOTAL HORAS 42,00 SEMANA 4 TOTAL HORAS 45.00
me 28,75 AL 3325 | PROMEDIO DE HORAS SEMAMALES | 4475 PROMEDIO DE HORAS SEMANALES | 3675 PROMEDIO DE HORAS SEMAMNALES 43,00
PROMEDIO DE HORAS DIARIA | 575 PROMEDIO DE HORAS DIARIA| 8,31 PROMEDIO DE HORAS DIARIA 11,18 PROMEDIO DE HORAS DIARIA. 9,18 PROMEDIO DE HORAS DIARIA 10,78

Figura 32.

Fuente: Propia

Gréfica de horas realizadas por cada eléctrico en el mes de mayo

FIGUEROA

o SEALANA 1 TOTAL HORAS & SEAMANA 3 TOTAL HORAS

* SEMANA 3 TOTAL HORAS + SEMANA 4 TOTAL

-

>

MAS

. SEMANA 1 TC

ALMEIDA

IIAL HORAS ® SEMANA 2 TOTAL HORAS

* SEMANA 3 TOTAL HORAS * SEMANA 4 TOTAL HORAS

A 4

LOOR

* SEMANA 3 1O

AL HORAS » SEMMANA 2 TOTAL HORAS

o SEMANA 3 TOTAL ORAS + SEMANA 4 TOTAL HORAS

Figura 33.

Fuente: Propia

RAMIREZ

* SEMANA 1 TOTAL HORAS « SEMANA 2 TOTAL HORAS

* SEMANA 3 TOTAL HORAS + SEMANA & TOTAL HORAS

2

SANCHEZ

o SEAMANA T TOTAL HORAS » SEMANA 3 TOTAL HORAS

* SEMANA 1 TOTAL HORAS » SENANA 4 TOTAL HORAS

2

Gréfica de promedio de horas realizadas por los eléctricos en el mes de mayo
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Tabla 16.

Tabla general de horas realizadas por el personal del taller en el mes de abril
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HORAS PERSONAL

ELECTRICOS MECANICOS

MACIAS [MORAN [CABRERA |CONSUEGRA [FIGUEROA [ALMEIDA |LOOR |RAMIREZ [SANCHEZ |[CANTOS [VILLARREAL
DIA 0104 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DIA 0204 2 4 0 5 3 10 4 5 10 3 0
DIA 0304 4 7 4 8 4 7 6 6 2 7 0
DIA 0404 10 6 2 10 10 10 14 3 4 9 0
DIA 0504 6 2,5 4 0 6 8 3 4 2 8 0
DIA 0604 3 1 0 2 6 7 7 6 6 0 0
DIA 0704 0 0 0 0 0 0 5 0 5 0 8
DIA 0804 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DIA 0904 0 0 0 0 0 0 0 2 2 0 0
DIA 1004 0 3 2 0 6 6 7 4 4 3 0
DIA 1104 1 6,5 2 1 1 2 2 2 3 3 2
DIA 1204 6 6 5 1 6 6 7 0 4 4 0
DIA 1304 2 8 2 0 6 6 4 8 8 4 1
DIA 1404 4 2 2 2 8 8 10 0 10 8 8
DIA 1504 0 8 8 0 0 0 0 0 0 0 0
DIA 1604 1 1 11 6 0 0 4 7 7 0 0
DIA 1704 2 1 11 4 0 7 7 15 15 10 0
DIA 1804 1,5 4 8 4 7 7 8 10 10 3 0
DIA 1904 2 10 9 2 7 7 8 10 10 3 0
DIA 2004 5 4 1 3 4 2 8 10 12 2 0
DIA 2104 4 12 4 4 0 0 8 9 9 8 8
DIA 2204 8 16 8 8 8 8 0 8 8 8 0
DIA 2304 10 8 0 6 7 7 6 1 1 7 1
DIA 2404 8 8 8 8 5 6 7 0 0 5 0
DIA 2504 9 1,5 0,5 4,5 5 5 8 6 4 0 0
DIA 2604 3,5 4 1 0 2 6 4 8 8 2 8
DIA 2704 5 0 0 5 0 0 8 0 0 6 0
DIA 2804 2 10 2 2 8 8 8 8 8 0 8
DIA 2904 14 6 2 2 0 0 6 8 8 0 0
DIA 3004 1 6 7 0 6 0 14 0 0 0 0
DIA 3104 2 7 5 0 0 0 6 3 8 0 0
TOTAL MES 115,5 172,5 108,5 87,5 115 133 179 147 172 103 44
PROMEDIO HORAS DE
TRABAIO SEMANA #1 25,00 20,50 10,00 25,00 29,00 42,00 35,00 24,00 29,00 27,00 8,00
PROMEDIO HORAS DE
TRABAIO SEMANA #2 13,00 25,50 13,00 4,00 27,00 28,00 30,00 16,00 31,00 22,00 11,00
PROMEDIO HORAS DE
TRABAIO SEMANA #3 15,50 60,00 52,00 23,00 18,00 23,00 |43,00| 65,00 67,00 26,00 8,00
PROMEDIO HORAS DE
TRABAIO SEMANA #4 62,00 66,50 33,50 35,50 41,00 40,00 67,00 42,00 45,00 28,00 17,00
PROMEDIO HORAS
SEMANAL 28,88 43,13 27,13 21,88 28,75 33,25 | 44,75| 36,75 43,00 25,75 11,00
PROMEDIO HORAS
DIARIA 7,22 10,78 6,78 5,47 575 6,65 11,19 9,19 10,75 6,44 2,75

Fuente: Propia
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4.3 ELABORACION PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LOS
EQUIPOS

Desarrollo del Plan de Mantenimiento Preventivo

Como objetivo final tenemos la elaboracion del Plan de Mantenimiento preventivo para
la Industrial Molinera C.A, para poder lograr este objetivo realizamos un libro en Excel
en el cual se registraron los 17 equipos con sus respectivas actividades tal y como se
registra en la tabla 17. Principalmente el plan de mantenimiento se centré en:

o ldentificar las maquinas criticas y establecer las actividades de mantenimiento

preventivo requeridas para cada una.

o Definir un calendario de mantenimiento que incluya inspecciones regulares,
lubricacién, calibracion y ajustes segun las especificaciones del fabricante.

o Implementar procedimientos estandarizados para asegurar la consistencia en la
ejecucion del mantenimiento preventivo.

o Monitorear continuamente el desempefio de las maquinas y ajustar el plan de
mantenimiento segln sea necesario para optimizar la fiabilidad y la eficiencia

operativa.

Mediante una hoja de célculo en Excel se realiz el plan de mantenimiento preventivo
para los equipos que seleccionamos durante este proyecto técnico, se registraron los datos
de los equipos industriales, usando sus codigos, marca y sistema, una vez registrado los
datos se llend la siguiente hoja para poder llevar a cabo el control de mantenimiento de
acuerdo al dia de inicio, la frecuencia y la fecha aproximada al préximo mantenimiento

gue se debe de realizar, como podemos observar en la tabla 18.

Adicionalmente se cred una hoja de informe para poder llevar un conteo de los tipos de
mantenimientos que se realizaron y un porcentaje de cumplimiento y eficiencia de

acuerdo a lo que registrara, como se muestra de la tabla 19 a la tabla 20.
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Tabla 17.

Tabla de datos industriales del plan de mantenimiento preventivo.

DATOS DE EQUIPOS INDUSTRIALES Frecuencia de Mantenimiento

Cédigdid Dias |4 Frecuencia B
1133 |Bancos de Cilindros Molino B B-2000 Sistema: Molienda 7 Semanail
" 4356 |vibro-centrifugo M612 No. 3 M612 No. 3 Sistema: Separacién / Limpieza 15 Quincenal
| r‘:;_"‘“g:g“ gemanillo Beth102  [Sistema: Filtracion / Depuracién de Aire %5 |Wiensuai
" 9002 sin fin de avena cortada H18 H18 Sistema: Transporte Mecanico 60 Bimestral
" 2354 [Bancos de Cilindros Molino A Molino A-1500  |Sistema: Molienda 90 Trimestral
" &689 cepillos H32-6 y H38-6 H32-6 y H38-6 Sistema: Limpieza 180 Semestral
" 8823 ventilador de filtro101M1 101M1 Si - Ventilacion / Aspiracion 360 Anual
" g3 satelite distribuidor miag Miag Sistema: Distribucién de Producto
& 7665 2 vibrocentrifugos M619 y M618 M619 y M618 Sistema: Separacién / Limpieza
- 8008 satelite distribuidor miag UGUR Molino A |Sistema: Tamizado / Clasificacién
" 21 Plansifter UGUR Molino A (3 unid) B4054 Sistema: Tamizado / Clasificacion
" 2166 Plansifter Buhler (B4054) Molino B Jet-Matic Sistema: Ventilacion / Aspiracion
j4 ventillador centrifugo del filtro jet-
1221 matic Jet-Matic Sistema: Transporte Neumético
i Esclusa de descarga del filtro jet-
1722 matic Jet-Matic Sistema: Filtracion / Depuracién de Aire
" o077 Filtro Jet-Matic Jet-Matic Sistema: Transporte Neumatico
i 3125 ;osgzusa de transports ieumatico;A; A-2004 Sistema: Transporte Neumatico
" 8676  [Plansifter ALAPALA Molino B ALAPALA Molino B_|Si : Tamizado / Clasificacién

Fuente: Propia

Tabla 18.

Tabla de monitoreo del plan de mantenimiento preventivo

CONTROL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS

\Ac'ividades Programados (PR) Objetivos INICIA EN LA SEMANA DEL o
/\ 90 Ejecutados (E) m ./‘ ./‘ = lun 01/07/2024
o
T T Efectividad

Equipos i rados (N) = Cumplimiento l
o Ejecutados - >=80% emana emana emana
£sa s [ || 80% | X 67%
Pendientes (P) 01 jul - 07 jul 08 jul - 14 jul 15 jul - 21 jul
7|8 |9|10[11|12|13[14]15|16|17[18|19|20| 21

[ ESTADO | INDICADORES | PROXIMO 1[2]a[4]5]¢

Frecue
ncia
(dias)

Frecuenci
a

Dia de ’ clslelelels elalela 5l2lale
inicio Proximo Mnnto 35|35 g 535 g s [=]2]s

Equipo Actividad

Dom
Lun
Mar

Dom
Lun
Sab

Dom

revision de cilindros 1/7/2024| 30 Mensual 13 3 ' 1 0 10 @ 100%© 75% domingo, 29 de septiembre de 2024 56

revision estado de correas 1/7/2024| 30 |Mensual| 13| 1 | 1| 0 |12 ® 100%® 50% miércoles,31 dejulio de 2024

1| 133 chcoj dle Czindms Revisién de Ajustes de Presién 1/7/2024| 39 |Mensual 13| 1 | 0 | 0 |12 /@ 100%@® 100% miércoles, 31 de julio de 2024

Lubricacién de Rodamientos 1/7/2024| 30 |Mensual 13| 1 | 1|0 12/@ 100%@® 50% miércoles, 31 de julio de 2024
Reemplazo de Rodillos Desgastaq 1/7/2024| 360 | Anual [ 2 | 0| 0| 0| 2 lunes, 1 de julio de 2024

i Limpieza de Tamices 2/7/2024| 30 |Mensuall 13/ 0| 0 | 1 |12/® 0% jueves, 1 de agosto de 2024
Inspeccion de Motory Acoplamie( 2/7/2024| 7 |Semanal §3 | 1 | 0 | 0 |52 /® 100%® 100%  mares,? dejulio de 2024
2 | 4356 vibro-ce:f;ifl;go Ma12 Revisién de Soportes y Amortigua| 2/7/2024| 30 |Mensual 13| 0 | 0 | 0 13 marles, 2 de julio de 2024
’ Verificacién de Vibraciones 2/7/2024| 30 |Mensuall 13| 0 | 1|0 |13 ® 0% martes, 2 de julio de 2024

Reemplazo de Tamices 3/7/2024| 90 [frimestrall 5 | 0 (0 | 0| 5 miércoles, 3 de julio de 2024

Fuente: Propia
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Tabla 19.

Tabla de indicadores para medicién del cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo

INFORME DE INDICADORES POR EQUIPO Y SEMANAL

Cédigo de Equipo 1133 —e—Cumplimientc  —e=Eiecfividad
Bancos de Cilindros Molino B 120%
100% -
80%
60%
o =l ,/‘ o
- - - 20%
Cumplimiento Efectividad
0% -
] OO% ‘ X 75% ‘ Semana | Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 3 Semana é Semana 7 Semana & Semana?® Semana 10
. ’ y < N
Programados (PR) 13 TN @ 100%
Ejecutados (E) 3 1 0 (0] 0 0 0
Reprogramados (R) 1 (0] 0 1 0 0 0
No Ejecutados (N) 1] (0] 0 (0] 0 0 0
Pendientes (P) 10 Etectividad [ [z @ 0%
Fuente: Propia
Tabla 20.
Tabla de resultado de indicadores
VELOCIMETROS TOTALES VELOCIMETROS POR EQUIFPO Lista de codigos Vincule Fecha
| %: Cumplimiento | | Fe Eficiench | | F: Cumplimiento | | e Eficlencia | Todos 15474
1133
Tamariio Secclones Tamaiio Secclones Tamafio Secclones Tamaiio Secclones 4354
Raojo: 79% Rojo: 0% Raojo: 75% Rojo: 0% 8766
Amarillo: 15% Amarillo: 20% [Amarillo: 15% Amarillo: 20% $002
Verde: 10% Verde: 20% Verde: 10% Verde: 20% 2354
Complemen: 100% [Complemen: 100% (Complemen: 100% [Complemen: 100% 5689
8823
Indicador Indicador Indicador Indicador 5543
Indicador: 80% indicador: 675 Indicador: 100%: indicador: 75% 7665
Ancho Aguja: 3% [Ancho Aguja: 3% [Ancho Aguja: 3% [Ancho Aguja: 3% BO08
Diferencia KPI 17% |Dlarom:lu KPI 0% Diferencia KPI 3% |Dlﬂonclﬂ KPI 20% 2244
Complement: 100% 1S I it 100% [Complement: 100% [Complement: 100% 2166
1221
1722
0077
3123
B&TE

Fuente: Propia



CRONOGRAMA DEL PROYECTO TECNICO

Tabla 21.

Cronograma del proyecto técnico
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ACTIVIDADES DICIEMBRE EMNERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYOQ JUNIO JULIO
SEMANAS 1(2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1 (2|3 |4 |1]2|3|4]|1|2]|3]|4]|1|2]3]|4 2] 3
Eleccion del tema X
Definicion del problema X
objetivos X
Elaboracion del proyecto X
Aprobacion del proyecto X
Elaboracion capitulo | X
Elaboracion capitula i X
Elaboracion capitula 1l X
Elaboracion capitula IV X
Revision de capitulos LILIILIV
Elaboracién de conclusiones X
Elaboracion de recomendaciones X
Revision de tesis X
Aprobacion de Tesis

Fuente: Propia
PRESUPUESTO
Tabla 22.
Presupuesto invertido en el proyecto
PRESUPUESTO
TIPO CATEGORIA RECURSO3 DESCRIPCION FUENTE FINANCIADORA MONTO
PRESTAMO DE LA
EQUIPD LAPTOP EMPRESA -
PRESTAMO DE LA
EQUIPO ARCHIVOS EMPRESA -
PRESTAMO DE LA
RECURSOS DISPONIBLES | INFRAESTRUCTURA |EPP CASCOS EMPRESA -
FOTO COPIAS DE
PROYECTO COPIAS DE PROYECTO
TECNICO TECNICO PERSONAL 65,00
TRANSPORTE PASAJE DEBUS ¥ TAXI |PERSONAL 80,00
CAPACITACION |UTENSILIOS PARA
RECURSOS NECESARIOS DEL PERSONAL |CAPACITACION PERSONAL 270,00
GASTOS DE DERECHO DE
TRABAIO DE PUBLICACIONES |PUBLICACION DE ADQUIRIDO POR LA
CAMPO ¥ DERECHOS TESIS EMPRESA -
PAPEL HOJAS DE IMPRESION |PERSONAL 47,50
SOFTWAREY PROGRAMAS
MATERIALES HERRAMIENTAS |DIGITALES PERSONAL 300,00
MONTO TOTAL 762,50

Fuente:

Propia
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CONCLUSIONES

Se llevéd a cabo un diagnostico detallado de la gestidn actual de mantenimiento en
la empresa, en el cual se identificaron y documentaron exhaustivamente las fallas
y deficiencias mas comunes en los equipos y maquinarias del area de talleres
mediante el reporte de fallas de equipos y el registro diario de averias. Esta
evaluacion revel6 que los equipos que presentaron mas fallas continuas dentro del
rango de equipos seleccionados para este estudio fueron los cepillos H32-6 y H38-
6, representando el 15% de las fallas totales en el mes de abril, el 3% en el mes de
mayo y el 5% en el mes de junio, siendo su principal causa el desgaste de cerdas
debido a residuos acumulados. Al comprender estas fallas, la empresa pudo
obtener un panorama claro de las necesidades de mantenimiento, facilitando la
planificacion de intervenciones especificas. Este diagnostico fue esencial para
dirigir los recursos de mantenimiento de manera efectiva al area que mas lo
necesitaba, evitando paros no planificados y mejorando la continuidad operativa
de la planta.

Se elabor6 un plan de mantenimiento preventivo, el cual fue clave para registrar
actividades de inspeccion, calibracion, lubricacién y revision periddica de las 17
maquinarias criticas seleccionadas. En el presente estudio, se demostrd que la
implementacién de un plan de mantenimiento preventivo en el area de talleres de
la Industrial Molinera C.A. tuvo un impacto significativo en la reduccion de fallas
de las maquinarias, lo cual contribuy6 directamente a la disminucién de los
tiempos de inactividad de los operadores y al aumento de la vida util de los
equipos, ya que durante los meses de enero a marzo, cuando no se realizaba un
control detallado de las fallas, se registré un promedio mensual de 28.33 fallas en
las maquinas involucradas. Sin embargo, al implementar un seguimiento mas
detallado desde abril hasta junio, se observé una disminucion considerable en el
namero de fallas, con un promedio de 18 fallas por mes. Este seguimiento
detallado resulto en una reduccion del 36.5% en el numero de fallas, lo cual indicd
una mejora significativa en la gestion del mantenimiento incluso antes de la
implementacién formal del plan de mantenimiento preventivo. Esta reduccion no
solo sugirio una mejora en la eficiencia operativa, sino que también proyectd los

beneficios potenciales que podria brindar el plan de mantenimiento preventivo
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una vez implementado en su totalidad. A pesar de que los datos posteriores a la
implementacidn del plan ain no ofrecen resultados concluyentes debido a que fue
implementado hace tan solo un mes, la tendencia observada durante el
seguimiento previo a la implementacién sugiere que el plan continuaré reduciendo
las fallas y aunque todavia es pronto para ofrecer datos certeros, proyectamos una
mejora significativa en la eficiencia operativa reduciendo al menos un 50% los
tiempos de inactividad, lo cual se esclarecerd de manera més detallada en los
proximos meses, a medida que se continue registrando a detalle las fallas diarias
y cumpliendo con el plan estipulado.

Al término de la investigacion de este proyecto, se implementdé un sistema de
gestion de mantenimiento, el cual fue clave para registrar y monitorear de manera
sistematica todas las actividades de mantenimiento realizadas. El anélisis de los
registros revel6 que el técnico eléctrico con apellido Moran promedi6 10,78 horas
diarias de trabajo, lo que represento6 casi el 36% de las horas trabajadas por los
eléctricos en un grupo de 4. Por otro lado, el técnico mecanico con apellido
Sanchez tuvo un promedio de 10,75 horas diarias, constituyendo el 20% de las
horas trabajadas por los mecanicos en un equipo de 7. Este analisis no solo
permitio visualizar la distribucion de las horas de trabajo entre los técnicos, sino
que también evidencid la falta de organizacion y equidad en la asignacion de
tareas de mantenimiento. El sistema de gestién facilitd la identificacion de
desequilibrios en la carga de trabajo, permitiendo ajustar las asignaciones para

mejorar la eficiencia y la equidad en la ejecucion de las tareas de mantenimiento.
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RECOMENDACIONES

Basado en los hallazgos y resultados obtenidos durante la ejecucion de este proyecto

técnico, se presentan las siguientes recomendaciones:

Se recomienda realizar diagnosticos periddicos con el uso de tecnologias
avanzadas, como analisis de vibraciones y termografia, para detectar posibles
fallas incipientes. La formacion continua del personal en estas técnicas y en el uso
de estas tecnologias es crucial para garantizar que puedan identificar y abordar
problemas de manera efectiva y oportuna.

Es esencial brindar una capacitacion continua al personal sobre el nuevo plan de
mantenimiento preventivo implementado con indicadores de gestion para
asegurar que se realicen las actividades preventivas de manera correcta y eficiente.
Ademas, el plan deberia incluir en cada actualizacion un calendario detallado de
todas las actividades preventivas, asegurando que cada tarea se realice segun lo
programado para maximizar la eficacia del mantenimiento preventivo.

Para optimizar la asignacién de tareas y asegurar tiempos de trabajo equitativos,
se recomienda implementar un sistema de asignacion dinamica de tareas basado
en algoritmos de optimizacién y analisis predictivo. Este sistema podria utilizar
datos histéricos y en tiempo real para ajustar automaticamente la carga de trabajo
de acuerdo con la disponibilidad y habilidades de cada técnico. Ademas, se sugiere
integrar herramientas de analisis de rendimiento que evallen la eficiencia de las
tareas realizadas y ajusten las asignaciones en funcion de los tiempos de ejecucién
promedio. La implementacion de tableros de control interactivos permitiria a los
gestores visualizar en tiempo real la distribucion de tareas y tiempos, facilitando
la toma de decisiones para redistribuir tareas y equilibrar la carga de trabajo.
También es beneficioso establecer objetivos de rendimiento personalizados para
cada técnico, basados en datos del sistema, con incentivos por cumplir los tiempos

de manera equitativa y eficiente.
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ANEXOS

Anexol.Industrial Molinera C.A
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Anexo 3. Taller de Mecanicos, Industrial Molinera C.A

[ TALLER |
[MECANICO|

Anexo 4. Calibracion de equipo Ultrasonido Industrial.
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Anexo 5. Registro de Actividades de los técnicos.

Anexo 6. Planta Molino B area de trigo, Industrial Molinera C.A




95

Anexo 7. Verificacion de ventilador centrifugo.




