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RESUMEN

La presente investigacion tiene como objetivo principal Disefiar un modelo de Gestion de
Mantenimiento basado en (RCM) y (TPM) para mejorar los costos operativos de una
empresa agroindustrial, se ha desarrollado la metodologia de Mantenimiento Centrado en
Confiabilidad (RCM) de manera que se han desarrollado 8 etapas del modelo de Gestion de
Mantenimiento propuesta aplicando en estas etapas los pilares de Mantenimiento productivo
Total (TPM), de manera que se establece un programa de mantenimiento preventivo, un
modelo de control y seguimiento de indicadores y andlisis de fallas. Con el modelo de gestion
se han reducido los tiempos de operacién de las actividades basicas de mantenimiento con
la herramienta SMED de manera que los indicadores de Confiabilidad, Disponibilidad,

MTTF, MTTR y OEE se ven mejorados notablemente.

Palabras clave: Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM), Mantenimiento

Productivo Total (TPM), Gestion de mantenimiento, Costos operativos de mantenimiento.
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica
El sector agroexportador ha estado generando 9% del crecimiento del empleo entre el
2011 y el 2019 (Amaro Gabriel, 2021), es uno de los sectores que ha brindado
crecimiento y desarrollo en muchas provincias de La Libertad y norte del Per, muchas
de las empresas agroexportadoras para mantener este crecimiento buscan mantener
eficiencia de sus operaciones a través de planes de inversion y control de sus
presupuestos de manera que puedan tener un mayor retorno. La tecnologia es una de
las areas en donde se encuentra el enfoque del desarrollo de las empresas
agroexportadoras. En esta misma linea esta empresa agroindustrial es una de las
empresas gque apuesta por realizar inversiones en maquinaria y tecnologia, ello
conlleva a que se realice un mayor control en los costos operativos de sus operaciones.
La agroindustrial tiene 25 afios operando en La Libertad, durante estos afios ha logrado
marcar un reconocido crecimiento en la cartera de productos, iniciando sus
operaciones con la exportacion de esparrago y logrando transformar materias primas
para exportarlas como conservas, hoy en dia la empresa tiene Plantas de procesamiento
desde Trujillo hasta Piura, logrando cerrar el 2020 con un planta con mayor capacidad
para procesar arandano. Dentro del desarrollo del crecimiento se encuentra las
operaciones que se realizan dentro de Planta Fresco, una de las sedes en donde se
realizan operaciones de empaque de esparrago, arandano, palta y uva todos en
presentacion fresco, la planta tiene 15 afios de operaciones en Salaverry, durante estos
afnos la empresa ha tenido un notable crecimiento de capacidad cerrando el 2020 con
40% mas de capacidad en la planta de arandano. El crecimiento de las operaciones
tiene una notable intervencion de la gestién de mantenimiento, tanto en el desarrollo

de las nuevas tecnologias como en mantenimiento preventivo de los mismos. En esta
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misma linea el rea de mantenimiento ha tenido una evolucion en cuanto refiere a la
gestion realizada desde el inicio de las operaciones de la planta; sin embargo este
desarrollo no ha tenido resultados notables en cuanto a la optimizacion de gastos del
area. Debido a las desviaciones presentadas en los Gltimos 2 afios, el area se encuentra
en la necesidad de poder determinar cual seria el modelo adecuado de gestion de
mantenimiento que permita tener un mejor resultado en los gastos ejecutados periodo
tras periodo. Para ello se aplicd una un Cuestionario de Analisis de funcionamiento de
Mantenimiento (Gonzales, 2005), el cuestionario propone revisar el modelo de gestion
de Mantenimiento medido en 12 Aspectos (Organizacion General, Métodos de
Trabajo, Control Técnico de los equipamientos, Gestion de la cartera de trabajo,
Gerencia del stock de las piezas de recambio, Compra y aprovisionamiento de
repuestos y materias, Organizacion material del taller de mantenimiento,
Herramientas, Documentacién técnica, Personal y formacion, Personal y formacion,
Subcontratacién y Control de la actividad), del Cuestionario se realiz6 un listado de
17 problemas del area de Mantenimiento, los cuales se analizaron mediante la matriz
de Vester para poder determinar el problema del area (Tabla 1), la matriz viene
acompariada del analisis de un plano cartesiano el cual refiere que el punto més alejado
del centro del plano cartesiano en el lado superior derecho debe ser considerado el
problema raiz (Figura 1), el plano cartesiano indica que el problema es Modelo de

Gestion de Mantenimiento Inadecuado.
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Tabla 1
Matriz Vester para definir realidad problematica

Matrix Vester template

Cédigo Variable Pf P2 P3 P4 P5 PG P7 P8 PO P10 P41 P12 P13 P14 P15 P16 PAT '”:'E:“TEI:E?
1 Altos costos operativos en el drea de Mantenimiento 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 3 9
2 Modele de Gestion de mantenimiento inadecuado 3 0 3 3 3 2 3 3 2 1 0 2 3 1 3 3 1 36
3 E=trategias v planes de Mantenimiento inadecuados 3 3 0 3 3 2 3 1 3 0 0 0 2 0 0 2 0 25
4 Equipos en malas condiciones 3 0 0 0 1 0 0 0 3 0 0 0 2 0 0 0 0 5
5 Falta de stock de repuestos 3 0 0 4 0 1 0 0 3 0 0 0 3 0 0 0 3 1F
6 Falta de herramientas v herramientas en mal estado 3 0 0 2 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 a8
7 Falta de procedimientos preventives de trabajo actualizados 2 3 3 2 1 0 0 0 2 3 0 2 2 0 0 0 0 20
8 Falta de geguimiente v control de indicadores 2 3 1 3 1 0 2 0 3 0 0 0 2 1 2 2 0 22
5 Cantidad elevada de paradas de equipos 3 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 3 0 2 14
10 Falta de inspeccidon de trabajos programados 3 2 0 3 3 1 1 1 2 0 2 1 2 0 0 2 2 25
11 Fata de comunicacion 3 3 1 2 s 0 2 2 1 2z 0 2 1 3 1 2 1 26
12 Incorrecto andlizis v control de fallas 3 3 3 3 3 0 3 1 3 1 0 0 3 0 3 3 1 33
13 Alta taza de cambio de repuestos 3 2 0 3 0 0 0 0 1 0 0 1 0 0 3 3 3 19
14  Alta taza de rotacion de personal técnico 3 3 2 2 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 3 0 0 15
15  Desviacion en presupuesto proyvectado 3 3 0 2 2 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2 15
16  Alto porcentaje de repuestos en inmovilizados 3 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 5
17 Compra de repuestos aternativos y economicos 3 2 0 3 0 0 0 0 3 0 0 0 3 0 2 0 0 16

DEPEMDENCIA | PASNAS 40 2r 13 34 19 7 14 & 2% 7 2 a8 24 5 2 X2 18

Nota: La matriz es de realizacion propia
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La matriz Vester permiti6 identificar la problematica en primera instancia, sin embargo
el diagrama Causa Efecto (Figura 2) permitird identificar el grado en el que el
problema afecta al area, se determind que el problema, Modelo de Gestidn inadecuado
tiene como principal efecto, altos costos operativos en el &rea de Mantenimiento.
Figura 2

Diagrama Causa Efecto

Desviacion en presupuesto

8 proyectado anual y mensual
=t Falta de repuestos criticos y stock para mantenimientos preventivos
o
(78]
u .
L Altos costos operativos en el drea de Equipos en malas condiciones y Cantidad t?le\.rada de paradas de
Mantenimiento deteriorados equipos reportadas
PROBLEMA CENTRAL .
’—t MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO INADECUADD +———————
Falta de seguimiento y control de e e
Incorrecto analisis y control de fallas, las fallas no indicadores Eise realizavse uimiento a E: gias y planes de
tienen un correcto Andlisis Causa Raiz los indicadnres del égrea inadecuados, falta de metodologia para seleccionar
2 estrategias
3 f
=)
; = ; alta de procedimientos preventivos de trabajo
S Falta de inspeccion de trabajos Falta d dimient tivos de trabaj

programados actualizados, no se tiene claro los procedimientos

Falta de comunicacion tanto de supervisores a

técnicos como de jefatura a técnicos

Nota: Elaboracién propia

El anélisis de las causas y efectos se valorizaron de acuerdo al grado de impacto en el
area para ello se realizé el diagrama de Pareto (Figura 3) de manera que se puede
identificar los problemas que se deben trabajar para solucionar el problema

identificado.

Pérez

Rosado, Karen Estefany Pag. 15



“DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO

EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE L|BERTAD.”

N

Figura 3

Diagrama de Pareto
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Nota: Elaboracién propia

El problema principal en la que la investigacion se enfocara es Modelo de Gestion de
Mantenimiento Inadecuado, los problemas secundarios identificados en esta
investigacion son los siguientes: Incorrecto analisis y control de fallas, Falta de control
y seguimiento de indicadores y Estrategias y planes de Mantenimiento inadecuados.
Se realiz6 un arbol de realidad actual el cual determinara el escenario final si se aplican

mejoras en los problemas identificados (Figura 4).
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1.1.1. Antecedentes de la investigacion

Esta investigacion, se ha elaborado en base a la busqueda de bibliografia
relacionada al problema de investigacion y haciendo un andlisis de la informacion, a
continuacion se presentan los antecedentes encontrados.
1.1.1.1. Antecedente Internacional

Articulo cientifico experimental: “ANALISIS Y DISENO DE UN
MODELO EXPERIMENTAL DE MANTENIMIENTO CENTRADO EN LA
CONFIABILIDAD PARA EL SECTOR INDUSTRIAL” Elaborado por C.
Quinteros, J. Razzo, M. Solérzano y G. Rubio. Del &rea de Ingenieria Eléctrica para
Especializacion Electrénica Industrial y Automatizacion de la Escuela Superior
Politécnica del Litoral (ESPOL), Ecuador afio 2009. Donde se concluye que el
MCC o RCM es una metodologia compleja y poderosa, que permitio
experimentalmente, mejorar las actividades de mantenimiento de una planta de
liquidos. Compleja debido a que se necesita tener un profundo conocimiento del
sistema a analizar; poderosa porque bien manejada y aplicada, los resultados son
satisfactorios, principalmente cuando la empresa quiere optimizar los recursos
empleados para el mantenimiento.

Articulo cientifico: “CASO DE APLICACION DE
MANTENIMIENTO CENTRADO EN LA CONFIABILIDAD RCM,
PREVIA EXISTENCIA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO” Elaborado
por Carlos A, Montilla M., Juan Felipe Arroyave, Carlos Eduardo, Silva M.
Ingenieros mecanicos de la Universidad de Pereira-México afio 2007. Donde se
presenta el resultado de la aplicacion de una metodologia, mediante la cual a una

empresa del orden nacional, del ramo del transporte de encomiendas, con un
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programa de Mantenimiento Preventivo madurado, se le aplicé un programa de
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad, con lo cual se modifico su Programa
de Mantenimiento Preventivo, simplificandolo, y haciéndole aportes de
Mantenimiento Predictivo y Mantenimiento Autonomo. El redisefio de la funcion
Mantenimiento ha logrado reducir la Carga de trabajo de Mantenimiento, sin
reducir la disponibilidad de los equipos, y en el peor de los casos conservando la
Confiabilidad.
1.1.1.2. Antecedente Nacional

Tesis: “IMPLANTACION DEL MANTENIMIENTO CENTRADO
EN LA CONFIABILIDAD (RCM) A LOS HORNOS CONVERTIDORES
PEIRCE SMITH DE LA FUNDACION DE COBRE DE SOUTHERN PERU
COPPER CORPORATION” Elaborada por Carlos Roberto Cordova Morales
para optar el titulo profesional de Ingeniero Mecanico, Universidad Nacional de
Ingenieria- Per( afio 2005. Donde se evidencid que con la aplicacion de RCM se
incremento la disponibilidad de los Hornos Convertidores PS obtuvo un ahorro
entre los 6, 337,105.83 y 8, 225,563.36 US$ al afio. Y que mediante la
implementacién del primer proyecto RCM a las Graas Puente de Hornos CPS, se
propuso un incremento en la disponibilidad operacional de las Gruas Puente y
Hornos Convertidores en un 1.5% y 3.5% respectivamente; y que a finales del
segundo afo el incremento real fue del 1.81% en las Gruas puente y 3.69% en los
Hornos Convertidores PS.

Tesis: “RCM PARA OPTIMIZAR LA DISPONIBILIDAD DE LOS
TRACTORES D8T EN LA EMPRESA ARUNTANI SAC - UNIDAD
TUKARI.” Elaborada por Nufiez Ingaroca, Christian Manolo para optar el titulo

profesional de Ingeniero Mecéanico, Universidad Nacional del Centro del Peru-
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Huancayo afio 2016. Donde se concluye que luego de la aplicacion del
mantenimiento centrado en la confiabilidad, utilizando sus herramientas principales
tales como el diagrama de Pareto, el analisis modal de fallos y efectos y el analisis
de criticidad mejora sensiblemente la disponibilidad de una media global de 83.5%
a 94%.
1.1.1.3.Antecedente Local

Tesis: “PROPUESTA DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO
CENTRADO EN CONFIABILIDAD PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LOS ACTIVOS CRITICOS EN LA EMPRESA CARTAVIO S.A.A.”
Elaborada por: Victor Alex Campos Ventura para optar el titulo profesional de
Ingeniero Industrial, Universidad Privada del Norte- Pert afio 2017. Donde se
concluye que: La implementacion de un programa de mantenimiento proactivo
detecta con anticipacion las posibles fallas en los componentes de los equipos con
el fin de minimizar las paradas de planta, ademas se realiz6é un plan de lubricacion
y un programa de capacitaciones a los trabajadores, le llegaron a resultados del
objetivo de aumentar la eficiencia operativa de los equipos criticos, la
disponibilidad de fabrica aumentd de un 87.4% a 90.16%; y disminuyendo el indice
de tiempos perdidos de 12.6% a un 9.84%. Logrando un control de sus activos y
responsabilidades.

Tesis: “PLAN DE MANTENIMIENTO CENTRADO EN LA
CONFIABILIDAD PARA LA LINEA DE EXTRACCION TRAPICHE DE
LA EMPRESA CASA GRANDE S.A.A.” Elaborada por Calderén Rodriguez
Eder Eduardo para optar el titulo profesional de Ingeniero Mecanico, Universidad
Nacional de Trujillo - Per( afio 2016. Los resultados logrados con el plan de

mantenimiento fueron: Reducir los tiempos para reparar (T.T.R) de 477 horas a
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236.5 horas, aumentando de este modo los tiempos disponibles de operacion o
tiempos de funcionamiento (TBF), logrando de esta manera aumentar la
disponibilidad de 91.65% a 99.14%, la confiabilidad de 89.00% a 96.08% y la
mantenibilidad de 91.88 % a 98.85%, mejorando asi el rendimiento operacional de
los equipos.
1.2. Marco tedrico
1.2.1. Mantenimiento Industrial
Garcia (2003) “Definimos habitualmente mantenimiento como el conjunto de
técnicas destinado a conservar equipos e instalaciones en servicio durante el
mayor tiempo posible (buscando la mas alta disponibilidad) y con el maximo

rendimiento. (Pp.1)

1.2.2. Gestion de Mantenimiento
(Prando, 1996), “Consiste en aplicar en el area de Mantenimiento la Excelencia
Gerencial y Empresarial como practica gerencial sistematica e integral que
busque el mejoramiento constante de los resultado, utilizando todos los recursos
disponibles al menor costo, teniendo presente que cada empresa y sus sistemas
se encuentren en un nivel diferente de desarrollo y que poseen caracteristicas
propias que la diferencien de las demés. En consecuencia, cada departamento

area de mantenimiento debe tener una solucion propia. (Pp.31).

1.2.2.1.Planificacion de Mantenimiento
(Villanueva, 2014) Planificar es trazar los planos para la ejecucion de una obra,
es el establecimiento de programas en los cuales se indican las diversas etapas

que deben seguirse, asi como la estructuracion de organismos adecuados para
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la realizacion. En esta etapa se desarrollan los trabajos relativos de la
conservacion, por lo que es indispensable hacerla en el corto plazo (con un
rango de una semana a un mes, maximo) con el fin de tener en cuenta
situaciones reales, y soslayar las eventualidades que traen los periodos mas

largos. (Pp.138)

1.2.2.2.Programacion de Mantenimiento
De acuerdo a (Dufauu, 2000) sefiala lo siguiente “La programacion del
mantenimiento es un proceso de asignacion de recursos y personal para los
trabajos que tienen que realizarse en ciertos momentos. ES necesario asegurar
que los trabajadores, las piezas y los materiales requeridos estén disponibles
antes de poder programar una tarea de mantenimiento. El trabajo de
mantenimiento para estos equipos se maneja bajo prioridades y es atendido
antes de emprender cualquier otro trabajo. La ocurrencia de tales trabajos no
puede predecirse con certeza, de modo que los programas del mantenimiento
planeado en estos casos tienen que ser revisados. Un alto nivel de eficacia en
el programa de mantenimiento es sefial de in alto nivel de eficacia en el propio

mantenimiento. (Pp.37)

1.2.2.3.Indicadores de Mantenimiento
(Teddy, 2006) define los indicadores de mantenimiento “son parametros
cuantitativos que varian en funcién de cual sea el proceso o actividad a
considerar, deben ser pocos, claros de entender, calculables, Gtiles para conocer
rapidamente cémo van las cosas y por qué e identificar los factores claves de

las operaciones. Deben establecerse previamente registros de datos que
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permitan el calculo periodico de los indicadores asi como valores meta, a los
fines de tomar acciones y decisiones oportunas ante las desviaciones que se

detecten. (Pp. 80)

1.2.3. Costos de mantenimiento
Villanueva, 2014 define costos de mantenimiento a los que generan el material
y la mano de obra destinados al cuidado de los recursos para permitir que estén
adecuadamente preservados y proporcionen el nivel de servicio estipulado; se
presentan cada afo, y ya en operacion se informa mensualmente a la jefatura de
los gastos incurridos, con el fin de compararlos con lo presupuestado y, en caso

necesario, tomar medidas correctivas que se consideren convenientes. (Pp.94)

1.2.4. Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM)
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) es una técnica indispensable
en toda Gestion de mantenimiento por ello Gonzales, 2005, la define la
siguiente: “es un proceso para determinar cuales son las operaciones que
debemos hacer para que un equipo o sistema continle desempefiando las
funciones deseadas en su contexto operacional, siempre y cuando ellas sean

rentables para la empresa” (Pp.88-89)

1.2.5. Mantenimiento Productivo Total (TPM)
Mantenimiento productivo total es una de las herramientas mas utilizadas en la
mejora continua de toda empresa que busca ser eficiente, Gonzales, 2005 define
“es un sistema de gestion de mantenimiento que se basa, entre otros

fundamentos, en implantar el mantenimiento auténomo, que es llevado a cabo
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por los propios operarios de produccidn, lo que implica la corresponsabilizacion
activa de todos los empleados, sobre todo los técnicos y operarios de la planta”.

(Pp. 106-107)

1.3. Formulacion del problema
1.3.1. Problema principal
¢En qué medida el disefio de un modelo de Gestion de Mantenimiento basado en

RCM y TPM podria mejorar los costos operativos del area de mantenimiento de una
empresa agroindustrial en La Libertad?
1.3.2. Problemas secundarios

¢Cémo mejorar el control de las operaciones del area de mantenimiento de una
empresa agroindustrial en La Libertad?

¢Cémo mejorar la productividad del area de mantenimiento de una empresa
agroindustrial en La Libertad?

¢Cémo mejorar la confiabilidad del area de mantenimiento de una empresa

agroindustrial en La Libertad?

1.4. Objetivos
1.4.1.Objetivo general
Disefiar un modelo de Gestion de Mantenimiento Centrado en la
Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) para mejorar

los costos operativos de empresa agroindustrial en La Libertad.
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1.4.2. Objetivos especificos

e Determinar planes y estrategias de mantenimiento basado en Mantenimiento
Centrado en la confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total
(TPM) para mejorar el control de las operaciones del area de mantenimiento
de una empresa agroindustrial en La Libertad.

e Disefar un control y seguimiento de indicadores basado en Mantenimiento
Centrado en la confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total
(TPM) para mejorar la productividad del drea de mantenimiento de una
empresa agroindustrial en La Libertad.

e Establecer un control de fallas basado en Mantenimiento Centrado en la
confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) para mejorar
la confiabilidad del area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en

La Libertad.

1.5. Hipotesis
1.5.1. Hipotesis general
Si se disefia un modelo de Gestion de Mantenimiento basado en
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorara los costos operativos en el area
de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.
1.5.2. Hipotesis especificas
Si se determinan planes y estrategias de mantenimiento basado en
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorara el control de las operaciones del

area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.
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Si se disefia un control y seguimiento de indicadores basado en
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorard la productividad del area de
mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.

Si se establece un control de fallas basado en Mantenimiento Centrado
en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM), entonces
se mejorara la confiabilidad del area de mantenimiento de una empresa
agroindustrial en La Libertad.

1.6. Justificacion
1.6.1. Justificacidn practica

Disefiar un Modelo de Gestion de Mantenimiento basado en los
principios de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) vy
Mantenimiento productivo Total (TPM) permitira reducir costos operativos del
area de mantenimiento, de manera que la gestion de materiales, mano de obra 'y
activos se alineard a un dptimo control, teniendo como resultado stock de
repuestos criticos, correcto control de indicadores del area, seguimiento y control
de fallas de equipos, control del presupuesto anual proyectado, comunicacién
correcta de la gestion a todos los niveles y satisfaccion del cliente final.

La presente investigacion ademas pretende disefiar un modelo de gestion
mediante un procedimiento desarrollado a través de las herramientas de
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo
Total (TPM), el cual permitira desarrollar un control del area a través de la
aplicacion de indicadores.

1.6.2. Justificacién Metodoldgica
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Se logrard demostrar que los principios de Mantenimiento Centrado en
Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) pueden
determinar un modelo de Gestion de mantenimiento para cualquier area de
mantenimiento alineado por supuesto a la realidad de cada empresa; de manera
que los problemas de presupuesto y control de la gestion se encontraran podran
disminuir cuantitativamente, todo ello en base a la aplicacion de los Principios
de Mantenimiento Productivo Total (TPM) y los principios de Mantenimiento

Centrado en Confiabilidad (RCM).

1.6.3. Justificacion teorica

La presente investigacion presenta un modelo de gestion de
mantenimiento basado en las metodologias Mantenimiento Centrado en
Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM), el cual
permitird a los investigadores a encontrar una guia para la solucién de problemas
de cualquier area de mantenimiento para empresas de tipo Industrial; ademas la
investigacion pone en desarrollo los conocimientos adquiridos en el desarrollo
profesional y puesta en practica de metodologias de nivel internacional en una
realidad problematica real.

La investigacion beneficiara a toda persona que necesite conocer sobre
la aplicacion de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) vy
Mantenimiento Productivo Total (TPM).

El desarrollo de un modelo de gestién de mantenimiento Basado en
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo

Total (TPM) permitira a las futuras investigaciones agilizar su bisqueda para
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N

optimizar areas de Mantenimiento que atraviesen por la misma realidad

problematica de la presente investigacion.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. Metodologia de la investigacion

2.1.1. Tipo de Investigacion
La presente investigacion por la naturaleza es de tipo cualitativa ya que usa la
recoleccion de datos para probar las hipotesis basado en mediciones numéricas y
andlisis estadisticos con la finalidad de probar teorias, ademéas es aplicada y
explicativa, dada la aplicacion de metodologias de conocimientos cientificos y
tedricos de metodologias de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) y

Mantenimiento Productivo Total (TPM).

2.1.2. Disefio de Investigacion
Se considera la presente investigacion como cuasi-experimental, se aplicard un
estimulo, Modelo de Gestién de Mantenimiento basado en Mantenimiento Centrado
en Confiabilidad-RCM y Mantenimiento Productivo Total TPM), se trabajara con 1
grupo (G), area de Mantenimiento de Danper Planta Fresco, de esta manera se
determinaré el efecto en la variable dependiente (Costos operativos en el area de
mantenimiento).

o) P ———  — S— 02

G: Area de Mantenimiento de Danper Planta Fresco
O1: Costos operativos en el area de mantenimiento
X: Modelo de Gestion basado en RCM y TPM

02: Costos operativos del area de mantenimiento después de implementar un

modelo de Gestion de Mantenimiento basado en RCM y TPM.
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2.1.3. Operacionalizacion de variables

En la Tabla 2 se describen tedéricamente la Variable Independiente y Dependiente de la

Investigacion ademas de la descripcion de los indicadores.
2.1.4. Matriz de consistencia
En la Tabla 3 se describen tedricamente la Variable Independiente y Dependiente de cada

problema identificado en los puntos 1.3, 1.4y 1.5, ademas se mencionan los indicadores de

cada variable identificada.
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Definicién Operacional

UNIVERSIDAD LIBERTAD.”
PRIVADA DEL NORTE
Tabla 2
Matriz de Operacionalizacion
Variable VARIABLE Indicador
1. Ratio de Presupuesto vs Kg producidos
KWDRw
Ratio decimal = —s
2. %% de Mantenimiento Preventivo
Modelo de
ﬁ gestion de #0OM Preventivas
= mantenimienta % = S oR Ertidas
B 2 HOM Emitidas
basado en 3. DMITR
% Mantermmiento
E Centrado en MTTR = MTBF — MTTF
Confiabilidad
2 NMantenimiento 4. % Cumplimiento analisis Causa Raiz

productivo total

Una defimicion mas ampha de RCM podria ser “un
proceso gue se usa para determinar lo gque debe hacerse
para asegurar gue un elemento Fisico comtinia
desempefiando las funciones deseadas en su contexto
Operacional presente™. (Moubray. 1996)

El MManterumiento Productive Total (TPM) es una
metodologia Lean Manufacturning de mejora que
permite asegurar la disponibilidad v confiabilidad
prevista de las operaciones, de los eqmpos, vy del
sistema, mediante la aplicaciéon de los conceptos de:
prevencion. cero  defectos, cero accidentes, v
participacion total de las personas.

El Manterimiento en una empresa de acuerdo con
Porter {1985) es la parte activa de las operaciones de
la empresa. teniendo una vital importancia dentro de
ésta al igual gue otras areas como: produccion.
recursos humanos, calidad, ventas, mercadotecnia,
finanzas, etc. Sin un adecuado mantenimiento se ve
mermado el crecimiento del negocio, reflejado en
otras areas.

El RCM posee una metodologia gque
permite determinar estrategias v planes de
mantemmiento que determinen pasos para
poder determinar Confiabilidad W
disponibilidad de los activos.

TPM posee pasos v metodologias
permiten  determunar  una  gestion  de
mantenimiento que permite tener wuna
gestion plamificada vy que determuina un
control en averias v desperdicios.

que

1. 2eCumplimiento del presupuesto

SPresupuesto ejecutado
Sh =

$Presupuesto provectado
%o Presupuesto para emergencias
(Paradas de equipos)

b

Costos
operativos del o — $Presupuesto de emergencia
area de 0T $Presupuesto proyectado
mantenimiento 3. Inmowvilizado a 6 meses

DEPENDIENTE

SInmobilizado

= E Repuestos con stock 6 meses atras

En la manufactura de las empresas de alto mivel existe
una firme conwviccion, afirmando que sus mayores
activos sOn Sus MAQUUNEs, SqQUIPOs Y Procesos, en
conjunto con el personal gue lo opera v mantiene
Willmott (2001).

Los costos de manterumiento pueden componerse de
la suma de todos los gastos gque se requieren para la
aplicacion v su desempefio, durante un pericdo de
tiempo.

Los costos operativos de mantemimiento
indican el control de las operaciones en la
gestion  de mantenimiento que se
determinan en el resultado del presupuesto
gjecutado v el nivel de gasto.

Nota: Elaboracion propia
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MATIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMAS

OBIETIVOS HIPOTESIS VARIABLE

Principal

INDICADOR VI
— INDEPENDIENTE
General Principal

VARIABLE DEPENDIENTE

INDICADOR VD

En qué madida 21 dissfio d= vn
modelo de Gastién de

Mantenimisnto basado 2n RCM v

Si s= disefia vn modelo de Gestidn de
Mantenimisnto basado =n
MMantenimisnto Centrado en la
Confiabilidad (RCM) ¥

Disafiar un modelo dz Gastion d=
MMantenimisnto Centrado en la
Confiabilidad (RCM) v

B e Drecspesto ve Ke orogecidos
Gestitm de Mantenimisnto 0 82 Prasupuato vs kg producidos

basado =n Mantenimisnto Ratio decimal =

= je C dal
Presupueste ejecutade
" Presupuesto proyectado

-F j= d=

en Mntto Corrs

0 = Presupuesto ejecutado Corrective

Contrado on la F3 Costos operativos del drza
TPM podria mejorar los costos N P Total M F Total Confiabilidad (ROMD) v de mantenimiento de
operativos del drea da (TPM) para mejorar los costos (TPM), entonees s= mejorard los Frant Y o g pre Danper Planta Frasco.
mantenimiento da una empresa operativos de empresa costos operativos en 2l drea de o
Total (TPM)
3 en La Libertad? 3 en La Libertad de una empresa ot /

OM Cerradas y notificadas

%= OM Liberadas

agroindustrial en La Libertad.

.Presupuesto proygctade
- Porcentaje da prasupuesto =n Mntto de
emergencia

d

Emerg
= Presupusesto proyvectade
Secundarios Especificos Secundarias o subsidiarias
2 dz Pra dos
% OM Preventivas
~ OM Programadas
D inar planes ¥ 3ise & planes v

Cémo maejorar =l control dz las
operacionas del drea de
‘mantenimiento de vna empresa
agroindustrial en La Libertad?

de mantenimiento basado en

- Nimero d= Equipos con Fracuencias cortas
Mantsnimisnto Centrado =n 1a

de mantenimiento basado en
Mantenimiento Centrado enla Equipos con frecuencia Corta
confiabilidad (RCM) v Confiabilidad (RCM) v ) #= e

; Prod Total M Prod Total tratss quips Control de las operaciones
(TPM) para mejorar =l control d=  (TPAD), s= majorard =1

las cparacionss del drsade  control de las operacionss del drea de

_ Mimero de Equipos con Frecuencias Largas
s Eguipos con frecuencia Larga
- Total de equipos

mantenimiento de vna empresa

mantenimiento de vna empresa
agroindustrial en La Libertad

agroindustrial 2n La Libartad

- Horas prorzamadas vs Horas disponibies 42 MO

_ Horas programadas
Horas disponibles

el de

OM Cerradas y notificadas
Y= ————
liberadas

- Inmovilizado a & me:

Diis=fiar un control ¥ sezuimiznto i 5= dis=fiz vn control ¥ sezsimi=nto
s indicadorss basado =n

de indicadorss bazado =n
M Centrado en la

Cémo majorar 2 5 dal

irea de2 mantenimisnto de vna

=mprasa azroindustrial 2n La
Libertad?

Mantenimiento Centrado en la . . P .
confizbilidad (RCM) ¥ fizbilidad (RCM) v - Tiempo Medic entre fallas (MTEBF}

T Total M
(TPM) para mejorar la
productividad del draa de

P ivo Total
{TPM), entonces se mejorarala
productividad del drea de

Control y segvimiento de - Tismpo Medic de reparacién (MTTR) e
LY EEEAms D litad = o Broductividad

MTTR = MTBF — MTTF

mantenimisnto da sna emprasa
ind en La Libertad

mantenimisnto da vna emprasa

Establzcer vn control d= fallas
basado =n Mantenimis
Centrado en la i

:Cémo mejorar Lz confisbilidad dal

en La Libertad

%i 32 2stablzce vn control d= fallas
baszado en Mantenimisnto Centrado

=n 12 Confi § (ROM) ¥

(RCMD) v M

drea de mantenimisnto de vna
smprasa ind

enla Productivo Total (TPA) para
Libertad? mejorar la confiabilidad del drea
de mantenimiento de vna empresa

agroindustrial 2n La Libertad

M Prog Total
(TPAD), =ntoncss s= majorari la
confisbilidad del drea de

mantenimiento de vna empresa
agroindustrial en La Libartad

Control de fallas

o

o Cumplimiento anilisis Cauvsa Raiz

AC Ejecutadas

— Confiabilidad
AC Identificadas

%

- Eficiencia slobal d= los 2quipos
OFE
= Disponibilidadxeficienciaxcalidad

- Confiabilidad

Nota: Elaboracion propia
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2.2. Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)

2.2.1. Poblacion
El 4rea de mantenimiento de la empresa agroindustrial de La Libertad esta integrada
por toda la lista de equipos de las diferentes plantas que la compone (Planta
esparrago, planta ardndano y planta Palta) ademéas del personal que la integra
(personal administrativo y técnico). Para el desarrollo de la presente investigacion se
ha procedido a tomar informacion del modulo de Mantenimiento (PM) de Systems,
Applications, Products in Data Processing” (SAP) para extraer poblacion de equipos
(lista completa de los equipos) de la agroindustrial, sobre la poblacion de personas
se estd extrayendo informacion de los documentos de Gestion del area de
Mantenimiento (base de datos de personal del area).

2.2.2. Muestra
Para determinar la muestra de la investigacion (tanto para Equipos y personas), se ha
trabajado la formula del tamafio de muestra, a continuacion se detalla el calculo para
cada poblacién mencionada en apartado 2.2.1.
El nimero de la poblacion global es 678, de acuerdo a la Ecuacion 1 que corresponde
al célculo de tamafio de muestra, la presente investigacion tendrd como tamafio de
muestra 415, los datos para el calculo de la Ecuacion 1 se muestran en Figura 5.
Ecuacion 1

Férmula Tamafio de muestra

N *(a, *0.5)°
L+(e” *(N 1))

Para la aplicacion de la formula se consideraron los siguientes datos:
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Figura 5

Datos para férmula de tamafio de muestra-equipos

CALCULO DEL TAMANO DE UNA MUESTRA

ERROR 3.0%
TAMANO POBLACION 1,580
NIVEL DE CONFIANZA 950,

TAMANO DE LAMUESTRA = 637

Nota: Elaboracion propia
A traveés del calculo del error y nivel de confianza en poblaciones finitas (de acuerdo
a la investigacion la poblacion de equipos y personas es finita) Ecuacion 2, se
comprueba que la aplicacion de la Ecuacion 1 arroja un valor correcto
estadisticamente para la investigacion, los valores para el calculo de la Ecuacion 2 se
muestran en la Figura 6.

Ecuacion 2

Calculo de error para muestras finitas

Para la aplicacion de la formula se consideraron los siguientes datos:
Figura 6

Datos para calculo de error para poblaciones finitas

CALCULO DEL ERROR MUESTRAL PARA
POBLACTONES FINITAS

TAMANO MUESTRA 637
TAMANO POBLACTION 1,580
NIVEL DE CONFIANZA 95%
ERROR MUESTRAL 3.000%

Nota: Elaboracién propia
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2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos

Las técnicas, instrumentos de recoleccion y analisis de datos se detallan en la Tabla 4,

en ella se especifica el uso de cada técnica, la seleccion de las técnicas van de acuerdo

al tipo de investigacion, al ser cuantitativa se necesita la obtencion de datos para un

posterior analisis de lo obtenido a través de los instrumentos.

Tabla 4

Técnicas de medicion

TECNICA uso INSTRUMENTO ANALISIS DE
DATOS
TEST Se aplicard un modelo de test ~ Formulario con EXCEL
que permita diagnosticar la preguntas y
gestion actual del area de valorizacion de cada
mantenimiento, permitiendo pregunta
abarcar todos los aspectos de
gestion del area de
mantenimiento.
ENCUESTAS Se aplicara cuestionario y Modelo de auditoria EXCEL
formato de auditoria para definir  de diferentes autores
la situacion de actual de la Cuestionarios de
gestion del mantenimiento elaboraci6n propia
actual basados en
bibliografias
CUESTIONARIO Se analizara los indicadores Formatos de
actuales del area tomados en un  contrastacion EXCEL
periodo de tiempo determinado,  |ndicadores del area
basado en el problema de la (Power BI)
investigacion para determinar
las causas.
Nota: Elaboracién propia
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2.4. Procedimiento
La investigacion se iniciard con el diagnostico del area a investigar mediante la
aplicacion de las técnicas Encuesta y Test, en primera instancia estas dos técnicas
proporcionaran data para el anlisis estadistico y analisis de criterio de la informacion;
en segundo lugar se tomara la informacion de la técnica cuestionario, este analisis
permitira tener una primera imagen de la situacion actual de la Gestion del area de
mantenimiento, esta técnica analiza los indicadores actuales del area; las tres técnicas
mencionadas indicaran el camino a la formulacion del Modelo de Gestion de
Mantenimiento mediante la aplicacion las diversas herramientas de las metodologias
RCM y TPM, se aplicaran calculos en funcion a la necesidad de las herramientas, asi
mismo se ird disefiando el modelo a aplicar de manera que se compruebe la hipotesis
planteada en los puntos 1.4 del Capitulo I del presente trabajo. El desarrollo de la
metodologia se resume en la Figura 9.
2.5. Aspectos éticos
En la presente investigacion se determiné que la informacidn tratada en el desarrollo de
la metodologia y presentada en el desarrollo de todos los puntos del trabajo son
presentados con consentimiento de la empresa y que cuentan con permiso para el

desarrollo de la investigacion.
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Diagrama de Procedimiento de aplicacion de herramientas de andlisis de datos

JEFE
APLICACION DE éA guign? ¥ NMANTENIMIENTO
TEST (Modelo propia) . B
| ‘{ SUPERVISORES }t
§0ué obtengo?

DIAGNOSTICO DE LA GESTION ACTUAL

DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Y

Jpara qué me sirve?

IDENTIFICAR CRITERIOS PARA EL

MODELOQ DE GESTION DE
MANTENIMIENTO

r Y

TECNICOS DEL AREA
DE MANTENIMIENTQ

e oA quien?

APLICACION DE
——— ENCUESTA (Modelo propio)

5 OQué obtengo?

Y

Contiene
e

Formulacidn de preguntas
validados {cuestionario
valorado)

INFORMACION PARA ANATISIS
ESTADISTICO

;Camo?

Mediante el ingreso de
informacién a SPSS

;para gué me sirve?

F 3

ipara qué me sirve?

BI

Contrastacion de indicadores
del area - Informacion POWER

Y

;Coma?

| APLICACION DE CUESTIONARIO ‘

Nota: Elaboracion propia

Pérez Rosado, Karen Estefany

Pag. 37




“DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO

:' EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
4 UNIVERSIDAD LIBERTAD.”
PRIVADA DEL NORTE

2.6. Implementacion de metodologias

Para el desarrollo del modelo de Gestion de Mantenimiento basado en Mantenimiento

centrado en Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) se ha

desarrollado un modelo basado en 8 etapas que centran estrategias de RCM y TPM, a

continuacidn se desarrolla cada etapa del modelo.

En la Figura 10, se detalla la gestion actual de Mantenimiento que la Planta fresco viene

desarrollando y por la que los costos operativos en los tres ultimos afios han aumentado.

Las etapas de la gestion actual de mantenimiento son:

1. Objetivos y planes de mantenimiento determinados a nivel corporativo.

2. Jerarquizacion de los equipos, se realiza anualmente por el Ingeniero de
Confiabilidad corporativo.

3. Seaplica un andlisis de falla de equipos siempre que el equipo falla, y se determinan
acciones correctivas momentaneas.

4. Los planes y frecuencias de mantenimiento no tienen criterios de seleccion solo se
trabaja de acuerdo al historial de afios pasados.

5. Las programaciones de mantenimiento correctivo y preventivo basado en
programaciones de supervisores, elevado porcentaje de correctivos.

6. Validacion de programacion y mantenimientos ejecutados, a traves de firmas de
programaciones, no se inspecciona.

7. Analisis de cambios y reparacion de equipos basados en condicion, se proyecta un
cambio de equipos siempre cuando el equipo falla y ya no funciona.
Todas las etapas de esta gestion se encuentran limitadas por reduccion de

presupuesto y control de gestion.
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Gestion actual de Mantenimiento del area de Mantenimiento de una agroindustria en La Libertad

NIVEL

NIVEL

Clasificacion de los equipos

4

Objetivos del area
Estrategias y planes del area de
mantenimiento

de acuerdo a criticidad

]

Programacién de

Anélisis de cambios y reparacion
de equipos de acuerdo a
condicion

Analisis de falla de equipos

4

Creacion de planes y determinacién

Mantenimiento correctivoy |«
preventivo

1

Validacion de programacion

y mantenimientos ejecutados

Retroalimentacion

de frecuencias de mantenimiento

Soporte de la Gestién con ERP SAP (Systeme Anwendungen und Produkte)

Nota: Elaboracion propia
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Figura 9

Modelo de Gestion de Mantenimiento basado en Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total

(TPM)

- -~ - h T
_— ~
~ - — -
_— - OBJETIVOS @ INDICADORES — PROCEDIMIENTOS

NIVEL ESTRATEGICO | [ NIVEL OPERATIVO

/
/

Jeraquizar los equipos de acuerdo a Andlisis causa Raiz de las fallas de
la criticidad

Determinacién de los objetivos y o los equipos po
Plan estratégico del drea de 4C

mantenimiento - I
“m" Formato de criticidad

Retroalimentacion
Participacidn de
todo el personal a
Validacion de las actividades de —T - todo nivel
Andlisis de cambio de equipos de programacién, aplicacién de Programacion y P‘?"‘f'CﬂC'G" de Creacién de planes y frecuencias de
acuerdo a criterios del ciclo de vida procedimientos de mantenimiento mantenimiento p— e mantenimiento
de un activo e— preventivo RCM RCM

I

7/ R

Mejora conti el ciclo de la gestidn dt )

Soporte de la Gestidn con ERP SAP (Systeme Anwendungen und Produkte)

Nota: Elaboracion propia
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De acuerdo a la Metodologia de RCM y TPM es necesaria la implementacion de los

fundamentos de estas herramientas como mejora en la gestion del area.

Las etapas que se contemplan en este modelo de gestion son 8, se detallan de la siguiente

manera y se puede ver en la Figura 11:

1. Laprimera etapa consiste en la determinacidn de objetivos y creacion de un plan

estratégico para el area, para este punto se disefié un cuadro de mando (Figura

13) en donde se asocian los objetivos del area (Figura 12) con los objetivos de la

empresa, de manera que se establece la linea base del area para determinar los

procedimientos de trabajo, a continuacion el detalle del desarrollo:

- Objetivos estratégicos

Figura 10

Obijetivos estratégicos del area de Mantenimiento 2021

Perspectiva
Financiera

Reducir los gastos de mantenimiento a través de la correcta gestion
de los recursos.

Optimizar los recursos a través de una gestion ordenada y
estratégica

Perspectiva de
Cliente

Optimizar la vida atil de los activos de la empresa.

Garantizar disponibilidad de los equipos durante el proceso
productivo de cada una de las lineas de produccion de la planta
Reducir las paradas de equipo a traves del correcto seguimiento de
mantenimiento preventivo en los de quipos

Reducir los accidentes de trabajo durante la ejecucion de las
actividades de mantenimiento.

Perspectiva
procesos de
mantenimiento

Evacuar de forma adecuada cada desecho proveniente de los
mantenimientos ejecutados.

Reducir la cantidad de inmovilizados a través de planes de accion
en la programacion de mantenimiento

Perspectiva de
crecimiento
y aprendizaje

Aumentar el rendimiento del personal a través de capacitaciones
por especialidad

Nota: Elaboracién propia
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- Plan estratégicos- Cuadro de Mando
Figura 11

Cuadro de mando para area de mantenimiento Planta fresco 2021

PERSPECTIVA OBJETIVO
Reducir los gastos de Optimizar los recursos a través
PERSPECTIVA imiento a través de la de una gestién ordenada y
FINANCIERA correcta gestidn de los recursos. estratégica
t . ¥
Garantizar disponibilidad de los Reducir las paradas de equipo a través .
PERSPECTIVA Optimizar lz vida itil de equipos durante el proceso del comecto seguimiento de Redueir los accidentes de trabajo
DE CLIENTE INTERNO los activos de la empresa productivo de cada una de las lineas mantenimiento preventivo en loz ﬂ]J-ljadJ:; haeiecmm_de_lm
de produccion de la planta equipos actividades de mantenimiento.
[ i
PERSPECTIVA ) ) ] )
PROCESOS DE Evacuar de forma adecuada cada — Rfd”':]:n]a cda:ndad de mﬁ"nlmﬂ‘“ ?"13;'35 de
MANTENIMIENTO desecho proveniente de los pianes de accion e 12 programacion de
mantenimientos ejecutados. mantenimiento
PERSPECTIVA
DE CRECIMIENTO Y Aumentar ¢l rendimiento del
personal a través de
APRENDIZAJE capacitaciones por especialidad

Notas: Elaboracién propia

2. Segunda fase, jerarquizar los equipos de acuerdo a Criticidad, el RCM como
uno de los pasos para su aplicacién pide la identificacion de los equipos que
tienen un mayor impacto en la gestion de Mantenimiento, para ello se ha
desarrollado un formato que define las criterios para definir qué equipos son
criticidad A, B o C. (Ver anexo 1).

3. Tercera etapa, analisis causa raiz de las fallas de los equipos, la manera mas
optima de llevar el control de las fallas de los equipos de acuerdo a RCM es
definir las principales funciones de los equipos de criticidad A, de manera que
cuando la falla ocurra se pueda identificar la causa raiz para evitar la ocurrencia
de la falla, para ello se desarrollé un formato de control, en donde se coloca el
tipo de falla, y se analiza los factores que pueden haber ocasionado de falla, de

modo que a través de preguntas de los 5 por qué? Se pueda llegar a determinar
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la Causa raiz y definir la accion correctiva con un plazo previsto para el plan de
accion, este formato debe tener un control en Excel para un mejor control y data
de falla de los equipos.(Ver anexo 2)

4. Cuarta etapa, creacion de planes y frecuencias de mantenimiento, de acuerdo a
RCM los planes y estrategias de mantenimiento deben estar basados en el
historial de fallas, para ello se aplicaron nueve Fases de RCM, a continuacion se
detallan los pasos.

Figura 12

Fases de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad

FASE 1: Codificacion y listado
de todos los subsistemas, equipos
v elementos gue componen el
sistema gue se esta estudiando.

FASE (: Determinacion de
indicadores v valoracidn de
éstos antes del proceso RCM

FASE I: Estudio detallado
| del funcionamiento del

sistema.
FASE 35 Estudio de las FASE 4: Determinacion de los FASE 3- Determinacion

i modoz de fallo o causas de cada, de los fallos fancional
consecuencias de cada modo uno de los falloz encontradoz en € l0s falos funcionales
vy fallos técnicos.

de fallo. la faze anterior.

'

FASE 6: Determinacion d

. © i inacion €8 FASE 7: Agrupacion de
medidas preventivas que ) edid .
eviten o atenuen los efectos A5 MEer1Cas prev entivas
de los fallos. en sus diferentes

h 4

Y

FASE 8: Puesta en marcha de
las medidas preventivas.

|

FASE 9: Evaluacion del
medidas aplicadas mediante
valoracion de los indicadores
seleccionados en la faze 0

Nota: Elaboracion propia

FASE 0: Se considera fase 0, se determinan los indicadores del area en su
condicion actual de operacién, para la toma de datos los equipos se agruparon
por planta: Planta esparrago, Planta arandano y Planta Chepén, de esta manera
se puede tener una vision global de la empresa, los datos analizados se tomaron

de la data de SAP.
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A continuacion se presentan los indicadores actuales del area (ver Figura 13):
Figura 13

Indicadores actuales de Planta esparrago, arandano y Chepén

EQUIPOS
Equipos Equipos  Equipos

INDICADORES . . .
Esparrago  arandano  Chepén
Tiempo Medio entre fallas de equipos 129 83 236.57 6624.00
Tiempo Medio hasta haber reparado la falla 1.65 0.54 1.00
Tasa de Falla 0.61 1.87 1.00
Porcentaje de Confiabilidad 98.75% 99.77%  99.98%
INDICADORES General
Porcentaje de Disponibilidad 14.93%
MNumero de horas disponibles al afio 6624

Porcentaje de Indicador de Tiempo Perdido  85.02%

Nota: Elaboracion propia

La disponibilidad global de la planta es de 14.98% lo cual representa equipos
que tienen mayor tiempo en reparacion.

La confiabilidad de las plantas se encuentra dentro de los pardmetros del objetivo
de la empresa, sin embargo el tiempo medio entre fallas y tiempo medio hasta
reparar la falla no se encuentra dentro de los parametros de los objetivos de la
empresa.

FASE 1: En esta fase se consideraron los equipos de criticidad A de todas las
plantas, las plantas se sub dividieron Sistemas (Ver Anexo 1), para definir los
equipos con los que se trabajaran se analizaron los tiempos y cantidad de paradas
en un tiempo de 12 meses de ellos se seleccionaron equipos de acuerdo a
parametros de prioridad de acuerdo a equipos seleccionados a partir de lo
indicado en la fuente de la matriz de Propuesta para el criterio Maquinas, el cual

sefiala que se deben escoger equipos cuyos fallos o cuyo actual mantenimiento
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tengan importantes repercusiones para la empresa Gonzales, 2005, (ver Figura
14) y a su vez se categorizaron en: Clasificadoras Strauss, Embanchadoras
Strauss, Equipos Kato, Equipos Curo y Enmalladora Sorma, por la cantidad de
equipos que dependen de la operatividad de estos equipos.

Figura 14

Analisis de priorizacion de los equipos

FACTOR PESORELATIVO (PE)
a. PRODUCCION 0.3
b. CALIDAD FINAL DEL PRO 02
c. COSTO DEL MANTENIMIE 025
d. MEDIO AMEBIENTE 0.1
e. SEGURIDAD 0.15
EQUIFOS Factora Factorb Factorc Factord Factore
CLASIFICADOEAS STRATUSS 3 3 3 1 2
ENLIGADOEAS STRAUSS 3 3 3 1 2
LINEA EKATONVI2 3 3 3 1 1
LINEA CURO NV12 3 3 3 1 1
NMAILLADOFRA SORMA NV1 3 3 3 1 1
EQUIFOS Factor a*PE. Factor b*PE. Factor c*PE. Factor d*PER. Factor e*PE. TOTAL
CLASIFICADOEAS STRAUS! 0o 0.6 0.73 N1 03 263
ENLIGADOEAS STEAUSS 0.9 06 0.75 01 03 263
LINEAKATONVIZ 0o 0.6 0.73 0.1 015 235
LINEA CURO NV12 0o 0.6 0.73 0.1 015 235
ENMALL ADOFA SORMA MY 0o 0.6 0.73 0.1 015 235

Nota: Elaboracion propia

FASE 2: Estudio detallado del funcionamiento del sistema. Listado de funciones
del sistema en su conjunto. Listado de funciones de cada subsistema y de cada
equipo significativo integrado en cada subsistema, a los equipos seleccionados

se le definen las funciones principales de los equipos (ver Figura 15).

Perez Rosado, Karen Estefany Pag. 45



A “DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO

“; EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA

4 UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE L|BERTAD.”

Figura 15

Funciones principales de equipos planta esparrago, arandano y Chepén.

EQUIPD
HOTA DE CLASIFICADOEAS STRAUS
- .. SISTEMA SISTEMA No. ~ Hoja No.
Peag MACION T i dad de accionamientoLINEA DEPROCESO o1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar21 de
CLASIFICADORAS 1
FUNCION
1 Calibrar esparrago verde de acuerdo a reseta (por calibrar)
72 Clsificar el esparrago en las bandejas
3 Trasladar esparrago alas lineas de calibracion
EQUIPD
HOIADE LINEA KATO
' .. SISTEMA SISTEMA No. ~ Hoja No.
g MACION T i dad de accionamiento__ LINEA DEPROCESO o 3
SUBSISTEMA LINEAS DE PROCESO Mar21 de
Fodillos EMPAQUE 2
FUNCION
1 Calibrar arandanoe de acuerdo a recetas
2 Transportar arandano para empaque en clamshells
EQUIPO
EMBANCHADORAS STEAUSS
HOJADE - SISTEMA SISTEMA No. Fecha: Hoja No.
INFOFMACIONECM  Unidad de accionamiento  LINEA DE PROCESO 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar21
CLASIFICADORAS 2
FUNCION
Clasificar esparrago por atados va calibrados
2 Colocarliga a grupos de esparrrago
3 Pesar esparrago para formar atados
4 Trasladar esparrago para empacar en cajas
EQUIPO
LINEA CUEO
HOJA DE . SISTEMA SISTEMA No. Fecha: Hoja No.
INFORMACION RCM Unidad de accionamiente  LINEA DE PROCESO 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar21
EQUIFOS CURO 2
FUNCION
1 Calibrar arandano de acuerdo a recetas
2 Transportar arandano para empaque en clamshells
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EQUIPO
ENMALLADORA SORMA
HOIADE “grorena SISTEMA No. Hoja No.
INFORMACION _ _ . Fecha:
RCM Unidad de accionamiento LINEA DE PEOCESO 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMANo. ., de
Rodillos NMALLADORA SORM 2
FUNCION

1 Enmallar palta de acuerdo a peso o calibracion
2 Transportar palta a las lineas de empagque

Notas: Elaboracion propia
FASE 3: En esta etapa se determinan las fallas funcionales y técnicas. (Ver Figura 16).
Figura 16

Fallas funcionales y técnicos de equipos

EQUIFD
HOIA DE CLASIFICADORAS STRAUSS
- S Y 0 SISTENMA No. . Hoja No.
E&{;F}‘?R:-.L-‘-.CIDZ\ Unidad de accionamisnto LINEAS DE PROCESO Fecha 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. 23.0ct. de
CLASIFICADOEAS 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL

1 Calibrar espdrrago verde de acuerdo a reseta (por & Incapaz de calibrar esparragoe por receta

2 Clsificar &l espa las bande A
SHICAL € ESpaTiage S s e Incapaz de transportar esparrago por bandejas

A Incapar de trasnsportar esparrage a cimara de
~ calibracion

3 Trasladar esparrago a las lineas d= calibracion

B Incapaz de transportar esparrago para clastficar

EQUIPO
LINEA KATO
o 1oy SISTEMA SISTEMA No. Focy BN
. : Unidad de accionamiznto LINEA DE PROCESO ' 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. vy &
EQUIPO KATO 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL

A Incapaz de calibrar ardndano
E Incapaz de detectar bajos calibres
2 Transportar arindane A Incapaz de transladar producto

1  Calibarar arandane d= acuerde a receta
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EQUIFD
HOIA DE EMEBANCHADORAS STRAUSS
i - BISTEMA SISTEMA No. Hoja Mo
INFOEMACTION Fecha:
RCM Unidad de accionamisnto LINEAS DE PROCESO 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Nar21 de
ENLIGADOEAS T 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL

1 Clasificar esparrago por atados va calibrados

A Incapaz de clasitficar esparrrago para atados

2 Colocar liga a prupos de esparrrago

A Incapaz de colocar liga a atados

Laa

Pesar esparrage para formar atades

A Incapaz de formar atades en linea

4 Trasladar espérrago para empacar en cajas

A Incapaz de trasladar espdrrage para enligar

E Incapaz de trasladar esparrage para empacar

EQUIPO
LINEA CURO
HOIADE Fregerw SISTEMA No Hoja No
INFORMACTON L. Facha: No.
RCM Unidad de accionamiento LINEA DE PROCESO 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
EQUIFQ CURO T 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL
1 Calibarar arandano de acuerdo a receta 4 Incapaz de calibrar arandano

E Incapaz de detectar bajos calibres

2 Transportar arindano

A Incapaz de transladar producto

FASE 4: Determinar modos de fallo y causas de fallo, para determinar los fallos y

causas es preciso determinar el AMEF, el desarrollo se detalla en Anexo 2.

A continuacion se detallan los modos de fallo y causas de fallo de los equipos en

estudio.
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Modos de fallo y causas de fallo de equipos de Planta esparrago, arandano y

Chepén
EQUIPO
HOJA DE SISTEMA SICSI'_I'::/IIZICNADORAS - Hoja N
INFORMACIO : — 0. Fecha: 221
N RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
CLASIFICADORAS
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA
1 Inexperiencia de opercién I
Los errores en la calibracién otorga
' . 2 Falta de stock de repuesto )
Calibrar esparrago . — errores en los atados finales
Incapaz de caliorar 3 Error de la receta de produccion
1 verde de acuerdoa A , — - -
i esparrago por receta 4 No hay mantenimiento preventivo Al no tener determinada la falla en
reseta (por calibrar) . .
- o . el preventivo el equipo para por
5 Desconocimiento de operacion de equipo )
malos calibres
Inexperiencia de opercion L
1 P D La falta de experiencia en la
Incapaz de 2 Falta de stock de repuesto I Iy . .
. . — = — alineacion de faja el equipo para
Clsificar el esparrago transportar 3 Unica solucién de mantenimiento
en las bandejas esparrago por . . Al no tener determinada la falla en
) P . op 4 No hay mantenimiento preventivo ote e_ ete '_ da la falla e
bandejas el preventivo el equipo para por
5 Desconocimiento de operacion de equipo malos calibres
1 Inexperiencia de opercion
2 Falta de stock de repuesto
A Incapaz de 3 Unica solucién de mantenimiento Al no tener repuestos y experiencia
traansportar — - en la calibracién el tiempo de
esparrago a camara _4 No hay mantenimiento preventivo parada ser4 mayot hasta poner en
de calibracion 5 Falta de mantenimiento de estructuras marha el CPU
Trasladar esparrago 6 Uso de herramientas incorrectas
3 a las lineas de 7 Lubricacion incorrecta
calibracion 1 Inexperiencia de opercion
Incapaz de 2 Falta de stock de repuesto Al no tener una inspeccion correcta
B transportar 3 Unica solucién de mantenimiento y no tener repuestos el cambio de
espa}r_rago para 4 No hay mantenimiento preventivo componentes hara que_ el equipo
clasificar falle y el cambio de faja demore
5 Falta de mantenimiento de estructuras
6 Uso de herramientas incorrectas
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EQUIPO
HOJA DE SISTEMA SISTEMAENNIBANCHADORAS Hoja N

INFORMACIO n — o Fecha: ' OR

N RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO 2

SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
ENLIGADORA
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA

1 Falta de cambio de repuesto
lasifi 4 | lasifi - ) .
Clasificar esparrago nca}paz de clasificar 2 Exceso de peso en bandejas Enligado incorrecto de los brazos,
! por atados ya A esparrrago para i i j descalibracion de linea completa
calibrados atados 3 Falta de ajuste c.ie ejes 5.1 las bandejas p
4 Exceso de presion en ejes
1 Resortes con desgaste sin reportar
Colocar liga a grupos Incapaz de colocar 2 Brazos con falta de precision Equipo con desgaste en brazos de
de esparrrago liga a atados 3 Ajuste flojo de resorte enligado
4 Resorte de baja durabilidad
1 Falla en calibracion de rodillos
2 Desajuste de rodillos y filtros
. ! y Brazos descalibrados produciendo
Pesar esparrago Incapaz de formar "
. 3 Rodillos desgastados desgaste en los resortes y desgaste
para formar atados atados en linea - - .
4 Ajuste flojo de perno en el material
5 Atascamiento de brazos de enligado
1 Falta de mantenimiento en esiructura de ajuste
de rodillos
Incapaz de trasladar 2 Repuestos de segundo uso Faja con desgaste y levantamiento
’ A esparrago para 3 Exceso de calibraciones ocasionando desajuste en la linea de
Trasladar esparrago enligar traslado
4 paraempacar en 4 Estructuras desgastadas
cajas 5 Error en la operacion
1 Mantenimiento preventivo incorrecto
Incapaz de trasladar - - -
. 2 Falta de cambio de piezas Desgaste en las transmision de la
B esparrago para — —— :
3 Desconocimiento de lubricacion faja
empacar - - - -
4 Residuos de piel en accionamiento
EQUIPO
HOJA DE SISTEMA LINSIIES',:';\'Z\ZCI)\I Hoja N
INFORMACIO : — 0. Fecha; —2
N RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. . de
Cuchillas EQUIPOS KATO
FUNCION ‘ALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA
1 Inexperiencia de opercion Al no tener repuesto para cambio el
2 Falta de stock de repuesto equipo trabaja con repuestos con
A Incapaz de 3 Error de la receta de desgaste
calibrar arandano 4 No hay mantenimiento Al no tener determinada la falla en el
5 Desconocimiento de preventivo el equipo para por malos
Calibarar arandano de operacion de equipo calibres
acuerdo a receta 1 Inexperiencia de opercion Al no tener repuesto para cambio el
Incapaz de 2 'fa'Fa de StO(_:'k de repuesto qupo ttrabaja con repuestos con
B detectar bajos 3 Unica solucion Fie_ esgaste i
calibres 4 No hay mantenimiento Al no tener determinada la falla en el
preventivo preventivo el equipo para por malos
5 Desconocimiento de calibres
1 Inexperiencia de opercion
Incanaz de 2 Falta de stock de repuesto Al no tener experiencia en operacion
A transr:a dar 3 Unica solucion de los operadores no se percatan de los
producto mantenimiento desgastes en repuestos criticos y no se
A No hay mantenimiento  corrige
2 Transportar ardndano preventivo
5 Falta de mantenimiento de
estructuras __ Al no tener herramientas adecuadas
Uso de herramientas ) L
6 . para realizar el mantenimiento el
incorrectas ;
desgaste de los repuestos no cambia
7 Lubricacion incorrecta
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EQUIPO
HOJA DE LINEA CURO
INFORMACIO SISTEMA SISTEMA No. Fecha: Hoja Nt
N RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
EQUIPOS CURO
FUNCION -ALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA
T 1 Inexperiencia de opercién Al no tener repuesto para cambio el
Incapaz de 2 Falta de stock de repuesto equipo trabaja repuestos que presentan
. . 3 Error de la receta de desgaste
calibrar arandano — -
4 No hay mantenimiento Al no tener determinada la falla en el
5 Desconocimiento de preventivo el equipo para por malos
Calibarar ardndano de 1 Inexperiencia de opercion Al no_tene_r operadore_s'de linea con
acuerdo a receta 2 Falta de stock de repuesto experiencia en operacion de estos
Incapaz de 3 Unica solucion de equipos no se soluciénan lo problemas
B detectar bajos mantenimiento de linea
calibres 4 No haimantemmmnto Al no tener determinada la falla en el
preventivo . .
. Desconocimiento de prer\t/)entlvo el equipo para por malos
operacién de equipo caliores
1 Inexperiencia de opercion
2 Falta de stock de repuesto
Unica solucion de
3 L "
Incapaz de mantenimiento Al no tener operadores de linea con
. P No hay mantenimiento experiencia en operacion de estos
2 Transportar ardndano A transladar 4 R § .
preventivo equipos no se soluciénan lo problemas
producto — .
5 Falta de mantenimiento de de linea
estructuras
6 Uso de herramientas
incorrectas
7 Lubricacién incorrecta
EQUIPO
HOJA DE SISTEMA SISTIIEEICIIXQLLADORA SR Hoja N
INFORMACI 4 — 0. Fecha: —2J2 0
ON RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
ENMALLADORA SORMA
FUNCION LLA FUNCION/ MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA

1 Calibracién inadecuada de correas . . i
Al no realizar la calibracion correcta de los
2 Repuestos de segundo uso . .
Incapaz de - - repuestos el equipo no soluciona la falla
3 Exceso de calibraciones
A enmallar — —
alta 4 Error en la operacion Al no tener operadores con experiencia
P . . para manejar las lineas de proceso el
5 Ajuste de pernos incorrectos A .
equipo mantiene su falla
Enmallar palta de —
1 Falta de mantenimiento de repuestos
1 acuerdo a peso o
. L 2 Repuestos de segundo uso
calibracion = -
3 Exceso de calibraciones . L
Incapaz de Al no realizar los mantenimientos
B detectar 4 Inadecuada limpieza de maquina semanales y diarios el ajuste ocasionara
calibres 5 Error en la operacion desgaste prematuro de los repuestos
6 Ajuste de pernos incorrectos
7 Pernos con desgaste
1 Falta de mantenimiento en estructura Al no tener procedimientos establecidos
de ajuste de rodillos para el mantenimiento de los equipos, los
repuestos y accionaientos mantienen la
2 Repuestos de segundo uso P Y
falls y no se reportan
Transportar palta a Incapaz de 3 Exceso de calibraciones Al no tener operadores con experiencia los
2 las lineas de A transladar equipos se operan incorrectamente y no se
4 Estructuras desgastadas quip . P R Y
empaque producto realizan las operaciones de acuerdo al
5 Error en la operacion manual de equipos
6 Falta de ajuste Al no tener procedimeintos establecidos los
i . ~_ equipos no tienen frecuencia de cambios ni
7 No se aplica mantenimiento preventivo

tampoco operaciones de prevencién ante
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FASE 5: Estudio de las consecuencias de cada modo de fallo. Clasificacion de los fallos en criticos,

importantes o tolerables en funcion de esas consecuencias. (Ver Figura 18).

Figura 18

Consecuencias de los modos de falla

EQUIPO
HOJA DE SSEA ST CLASIFICADORAS ESTRAUSS —
INFORMACION . - . 0. Fecha: 1% No.
RCM Unidad de accionamiento CALSIFICADORAS STRAUSS 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
CLASIFICADORA STRAUSS 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA Consecuencia  Frecuencia Severidad Detencion NPR
1 Inexperiencia de opercion I,
Los errores en la calibracion otorga errores en los atados .
Calibrar esparrago verde de Incanaz de calibrar 2_ Falta de stock de repuesto — finales Operacional 7 2 6 84 Importante
acuerdo a reseta (por A - él:ra i i Errc;r de la recgta'de producuqn
calibrar) parrago pol 0 hay mantenimiento preventivo Al no tener determinada la falla en el preventivo el equipo .
. ” . " Operacional 7 8 84  Importante
5 Desconocimiento de operacion de equipo para por malos calibres
1 Inexperiencia de opercién - " » . .
La falta de experiencia en la alineacion de faja el equipo .
2 Falta de stock de repuesto a Pe ) quip Operacional 5 6 180 Importante
Clsificar el esparrago en las Incapaz de transportar 3 Unica solucién de mantenimiento -
bandejas esparrago por bandejas 4 No hay mantenimiento preventivo Al no tener determinada la falla en el preventivo el equipo .
- " . " Operacional 3 5 105 Importante
5 Desconocimiento de operacion de equipo para por malos calibres
1 Inexperiencia de opercion
Incapaz de traansportar
A espérrago a cdmara de 2 Falta de stock de repuesto Al L a calibracion el
calibracion 3 Unica solucion de mantenimiento \lno tener repuestos y experiencia en la calioracion )
— - tiempo de parada serd mayot hasta poner en marha el Operacional 7 8 336 Importante
4 No hay mantenimiento preventivo cpU
5 Falta de mantenimiento de estructuras
6 Uso de herramientas incorrectas
Trasladar espérrago a las P
o " - 7 Lubricacion incorrecta
lineas de calibracion — —
1 Inexperiencia de opercién
2 Falta de stock de repuesto
3 Unica solucién de mantenimiento Al no tener una inspeccién correcta y no tener repuestos el
Incapaz de transportar — - . , ] .
B ) L 4 No hay mantenimiento preventivo cambio de componentes haré que el equipo falle y el Operacional 5 5 150 Importante
esparrago para clasificar . R
. cambio de faja demore
5 Falta de mantenimiento de estructuras
6 Uso de herramientas incorrectas
EQUIPO
EMBANCHADORAS STRAUSS
HOJA DE -
. SISTEMA SISTEMA No. Hoja No.
INFORMACION - - - Fecha:
o o CMC © Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO e 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
ENLIGADORAS STRAUSS 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA Consecuencia Frecuencia Severidad Detencion NPR
1 Falta de cambio de repuesto
Clasifi 4 | de clasifi j Enligado i to de los b descalibracion de li . .
asificar esparrago por ncapaz de clasificar 2 Exceso dg peso en pande]as i nligado incorrecto de los brazos, descalibracion de linea Operacional 10 1 00 Crico
atados ya calibrados esparrrago para atados 3 Falta de ajuste de ejes a las bandejas completa
4 Exceso de presion en ejes
1 Resortes con desgaste sin reportar
col 5 d | de col i 2 Brazos con falta de precision
ooca;s:?éarre:aggglpos € ar;;dagsz © colocar liga a 3 Ajuste flojo de resorte Equipo con desgaste en brazos de enligado Operacional 7 8 336 Importante
4 Resorte de baja durabilidad
1 Falla en calibracion de rodillos
4 2 Desajuste de rodillos y filtros " .
Pesar esparrago para Incapaz de formar atados _Ju fos v Brazos descalibrados produciendo desgaste en los resortes Overacional 8 9 504 Critico
formar atados en linea 3 R9d'“05 dgsgastados yd en el material s
4 Ajuste flojo de perno
5 Atascamiento de brazos de enligado
1 Falta de mantenimiento en estructura de
ajuste de rodillos
| de traskad 2 Repuestos de segundo uso ) d e v levantamients . do desaiust
ncapaz de trasladar 3 Exceso de calibraciones Faja con desgaste y levantamiento ocasionando desajuste Operacional 5 5 175 Tolerable
esparrago para enligar en la linea de traslado
Trasladar esparrago para 4 Estructuras desgastadas
empacar en cajas —
5 Error en la operacion
Incapaz de trasladar ! imi WO i
D Mantenimiento preventivo incorrecto  peggaste en las transmision de la faja Seguridad 5 6 240  Importante
esparrago para empacar 2 Falta de cambio de piezas
3 Desconocimiento de lubricacion
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EQUIPO
LINEA KATO
HOJA DE -
] SISTEMA SISTEMA No. . Hoja No.
'NFOFQ\CAQC'ON Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO Fecha: 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
EQUIPOS KATO 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA Consecuencia_Frecuencia_Severidad Detencion NPR
1 Inexperiencia de opercion 5 . 5
Al no tener r ra caml | r n .
. 2 Falta de stock de repuesto 0 tener repuesto para cambio el equipo trabaja co Operacional 6 216  Tolerablr
Incapaz de calibrar — repuestos con desgaste
A arandano 3 Error de la receta de produccion
4 No hay mantenimiento preventivo Al no tener determinada la falla en el preventivo el equipo .
" . — = - . Operacional 6 336  Importante
Calibarar arandano de 5 Desconocimiento de operacion de equipo para por malos calibres
acuerdo a receta 1 _Inexperiencia de opercion Al no tener repuesto para cambio el equipo trabaja con
. 2 Falta de stock de repuesto s P Quipo . Operacional 5 240  Tolerable
Incapaz de detectar bajos — — — repuestos con desgaste
B calibres 3 Unica solucion de mantenimiento
No h itenimient it i i i .
4 No hay mfm.enlmlen 0 prev§r1 ivo _ Al no tener detern'!lnada la falla en el preventivo el equipo Operacional 6 294 Importante
5 Desconocimiento de operacion de equipo para por malos calibres
1 Inexperiencia de opercion - ”
Al no tener experiencia en operacion los operadores no se
Incapaz de transladar 2 Falta de stock de repuesto Py .
A — — — percatan de los desgastes en repuestos criticos y no se Operacional 8 336 Importante
producto 3 Unica solucién de mantenimiento ortige
2 Transportar arandano 4 No hay mantenimiento preventivo 9
5 Falta de mantenimiento de estructuras ) "
— — Al no tener herramientas adecuadas para realizar el 5
6 Uso de herramientas incorrectas . 5 Operacional 7 294 Importante
— mantenimiento el desgaste de los repuestos no cambia
7 Lubricacién incorrecta
EQUIPO
LINEA CURO
HOJA DE -
. SISTEMA SISTEMA No. . Hoja No.
'NFOF:;‘(/:'QC'ON Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO Fecha: 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
EQUIPOS CURO 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA Consecuencia_Frecuencia_Severidad Detencion NPR
1 Inexperiencia de opercion . ) .
Al | .
" 2 Falta de stock de repuesto o tener repuesto para cambio el equipo trabaja Operacional 6 216  Tolerablr
Incapaz de calibrar — repuestos que presentan desgaste
A arandano 3 Error de la receta de produccion
4 No hay mantenimiento preventivo Al no tener determinada la falla en el preventivo el equipo 5
. . — — - " Operacional 6 336  Importante
1 Calibarar arandano de 5 Desconocimiento de operacion de equipo para por malos calibres
acuerdo a receta 1 Inexperiencia de opercion Al no tener operadores de linea con experiencia en
. 2 Falta de stock de repuesto operacion de estos equipos no se soluciénan lo problemas ~ Operacional 5 240  Tolerable
Incapaz de detectar bajos — — — "
B calibres 3 Unica solucién de mantenimiento de linea
No h imi i i i i .
4 No hay m'fmt.emmlento prevg’ntlvo _ Al no tener determlnada la falla en el preventivo el equipo Operacional 6 294 Importante
5 Desconocimiento de operacion de equipo para por malos calibres
1 Inexperiencia de opercion
Falta de stock df t .
2 2 'a e s D?, % repues O. - " N Operacional 8 336 Importante
3 Unica solucién de mantenimiento Al no tener operadores de linea con experiencia en
. Incapaz de transladar — - - . »
2 Transportar arandano A roducto 4 No hay mantenimiento preventivo operacion de estos equipos no se soluciénan lo problemas
P 5 Falta de mantenimiento de estructuras de linea
6 Uso de herramientas incorrectas Operacional 7 294 Importante
7 Lubricacién incorrecta
EQUIPO
ENMALLADORA SORMA
HOJA DE
. SISTEMA SISTEMA No. . Hoja No.
INFO':ZIQCION Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO Fecha: 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
ENMALLADORA SORMA 2
FUNCION FALLA FUNCIONAL MODO DE FALLA EFECTO DE FALLA Cc ia_Frecuencia Severidad Detencin NPR
1 Calibracion inadecuada de correas " R
Al no realizar la calibracion correcta de los repuestos el
2_Repuestos de segundo uso uipo no soluciona la falla
A Incapaz de enmallar palta 3 Exceso de calibraciones e Operacional 7 336 Importante
4 Error en la operacion Al no tener operadores con experiencia para manejar las
5 Ajuste de pernos incorrectos lineas de proceso el equipo mantiene su falla Operacional 7 392 Importante
Enmallar palta de acuerdo a 1 Falta de mantenimiento de repuestos
peso o calibracion 2 Repuestos de segundo uso
3 Exceso de calibraciones . - L
Incapaz de detectar — Py Al no realizar los mantenimientos semanales y diarios el
B . 4 Inadecuada limpieza de maquina . . .
calibres — ajuste ocasionara desgaste prematuro de los repuestos
5 Error en la operacion
6 Ajuste de pernos incorrectos
7 Pernos con desgaste Operacional 8 392 Importante
1 Falta de mantenimiento en estructura de Al no tener procedimientos establecidos para el
2 Repuestos de segundo uso mantenimiento de los equipos, los repuestos y
Transportar palta a las lineas Incapaz de transladar 3 Exceso de calibraciones Al nq tener operadores con exper_lencm los equpos se
de empaque producto 4 Estructuras desgastadas operan incorrectamente y no se realizan las operaciones de
5 Error en la operacion acuerdo al manual de equipos
6 Falta de ajuste Al no tener procedimeintos establecidos los equipos no
7 No se aplica mantenimiento preventivo tienen frecuencia de cambios ni tampoco operaciones de  Operacional 8 512 Critico

Nota: Elaboracion propia
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FASE 6: Determinacion de medidas preventivas que eviten o atenten los efectos de los

fallos. (Ver Anexo 3).

FASE 7: Agrupacion de las medidas preventivas en sus diferentes categorias. Elaboracion
del Plan de Mantenimiento, lista de mejoras, planes de formacion y procedimientos de

operacion y de mantenimiento. (Ver anexo 4)

FASE 8: Puesta en marcha de las medidas preventivas. (Ver anexo 5), en esta fase se ponen
en simulacién los planes de mantenimiento (Ver anexo 8) y frecuencias para en la Fase 9

determinar su impacto en los indicadores.

FASE 9: Evaluacion de medidas aplicadas mediante valoracion de los indicadores
seleccionados en la fase 0, después de aplicar mediante una simulacién en 12 meses los
nuevos planes de mantenimiento ademas de las propuestas de capacitacion y procedimientos
para tareas de mantenimiento, se aplicO SMED para la reduccion de tiempos de las

operaciones de mantenimiento (Ver anexo 6 y 7) se obtienen los siguientes datos:
Figura 19

Indicadores después de la aplicacién de RCM

Tiempo Medio entre fallas de Tiempo Medio hasta haber

INDICADORES GENERALES . Tasa de Falla Porcentaje de Confiabilidad
equipos reparado la falla
EQUIPOS Antes DMejorada Variacion Antes Mejorada Varacion Antes Mejorada Variacion Antes Mejorada Variacidon
CALSIFICADORAS STRAUSS 129.88 82.93 -36.13% 1.63 0.20 87.79% 061 497 TIBT1%  98.753%  99.76% 1.02%
EMBANCHADORAS STRAUSS 129.38 86.42 -33.46% 1.63 0.32 80.58% 061 313 41499% 908.73% 00.63% 0.39%
EQUIFQS KATO 236.37 136.83 -42.16% 1.63 0.23 86.07% 187 4.36 133.48%  99.77% O90.83% 0.06%
EQUIPOS CURO 236.57 141.55 -40.17% 1.65 0.27 83.60% 187 370 98.33% 99.77% 99.31% 0.04%
ENMALLADORA SORMA 662400  390.95 -94.10% 1.00 0.24 76.19% 100 420 320.00% 99.98% 0904%  -0.03%
INDICADORES GENERALES Antes  Mejorada Variacion
Disponibilidad 1498%  96.62%  SH.04%
Tiempo Perdido 85.02%  3.38% 96.02%

Nota: Elaboracion propia

Perez Rosado, Karen Estefany Pag. 54



A “DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO

“; EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
4 UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE L|BERTAD.”

Se puede visualizar un notable cambio en los indicadores de disponibilidad que inicialmente

tuvieron un valor de 14.98%, ademas el tiempo perdido se reduce en un 3.38%.

5. Quinta etapa, programacion y planificacion de mantenimiento, se desarrolla un
plan de inspecciones de acuerdo a las frecuencias definidas en la etapa 4, ademas
de ello se define una plan de mantenimiento autbnomo de manera que las
inspecciones de rutina y mantenimientos menores como LILA (lubricacion,
inspeccion, limpieza y ajuste) pueda ser realizado por el operador para equipos
criticos, de acuerdo al pilar 2 del TPM (Mantenimiento autbnomo) es preciso
que los operadores puedan realizar mantenimientos como primera respuesta a las
fallas. Se considera en esta etapa llevar un control de las actividades a planificar
de manera que el 90% de las horas disponibles por técnicos deben estar cubiertas
por actividades que involucren tareas de mantencion de equipos. (Ver anexo 5y
6).

6. Etapa seis, validacion de la programacion de mantenimiento, en este parte del
modelo de gestion se precisa la necesidad de que el supervisor de mantenimiento
brinde un mayor interés en los trabajos de cada técnico para el control de los
tiempos y ejecucion de los trabajos.

7. Etapa siete, analisis de cambio de equipo de acuerdo al ciclo de vida del equipo,
el cambio de equipos y repuestos debe alimentarse en el sistema de apoyo del
area (SAP).

8. Etapa ocho, en esta etapa se le permite a todo el personal de mantenimiento en
todo nivel poder proponer y desarrollar mejoras en cada etapa de mantenimiento

en donde encuentre oportunidades de mejorar.
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Cabe indicar que estas etapas de la propuesta del modelo de gestion estan
soportadas por un ERP-SAP, de manera que la informacion de cada etapa se
ingresa y se actualiza en el médulo PM para el adecuado tratamiento.

La finalidad de este modelo de gestion es poder aplicar estrategias, indicadores

que puedan tener un impacto positivo en los costos y en la productividad de la

empresa.
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CAPITULO Ill. RESULTADOS

3.1. Resultados
3.1.1. Desarrollo de planes y estrategias de mantenimiento Basado en
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) Y Mantenimiento
Productivo Total (TPM)
De acuerdo a la Fase 7 y 8 de la metodologia de RCM es necesario establecer
medidas de correccién para los modos de fallo y fallas de los equipos de tipo
criticidad A de la empresa agroindustrial, estableciendo asi las frecuencias de
mantenimiento a realizar para cada equipo (Ver Tabla 5); para determinar la
reduccion de la cantidad de ordenes a emitir en SAP se ha realizado una
simulacion de la cantidad de érdenes que se generarian a partir de las frecuencias
seleccionadas, ademéas de las horas disponibles vs horas trabajadas por el
personal, cantidad de equipos que tendrian planes cortos y largo asi como un
comparativo de las horas programadas vs las disponibles (ver Tabla 7).
Tabla 5

Plan de mantenimiento para equipos Criticos de acuerdo a RCM
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PLAN DE MANTENIMIENTO

MESES DEL ANO
EQUIPO TAREAS FRECUENCIA RESPONSABLE
Q ENE FEB. MAR. ABR. MAY. JUN. JUL. AGO. SET. OCT. NOV. DIC
Formatos de Mantenimiento auténomo LILA Interdiario Técnico de Mantenimiento
Evaluacion de cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento
Calibracion correcta de recetas Diario Técnico de Mantenimiento
Limpieza de méaquinas en operacion por Mantenimiento - "
,p a s P Diario Operador de linea
auténomo
Limpieza de méaquinas en operacién por Mantenimiento . "
'p 9 s P Diario Operador de linea
auténomo
I, . - A revision de . .
Capacitacion a encargadao de mantenimiento y operario Supervisor de mantenimiento
programa
Ajuste de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento
C . . - L
L Desarrollo de prc para ajuste e Mensual Técnico de Mantenimiento
A
S Desarrollo de procedimeintos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento
I
'I: Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario Diario Técnico de Mantenimiento
Cc =
A . L . A revision de - ..
A Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario programa Técnico de Mantenimiento
D
g Ajuste y calibracion de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento
A
s Desarrollo de procedimientos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento
S Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento
T
A Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento
u
S Desarrollo de procedimientos en frecuencias Mensual Técnico de Mantenimiento
S
Crear plan de Mantenimiento preventivo con lubricacién Mensual Técnico de Mantenimiento
A . .- - A revision de . .
Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario Supervisor de mantenimiento
programa
Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio de P .
P v Mensual Técnico de Mantenimiento
repuestos
Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio de "
P Lye Mensual Operador de linea
repuestos
Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio de . -
P e Mensual Supervisor de mantenimiento
repuestos
Creacién de precedimientos para frecuencias de P .
L o m pal uenc Mensual Técnico de Mantenimiento
mantenimiento
Creacidn de precedimientos para frecuencias de
L o pa Mensual Supervisor de mantenimiento
mantenimiento
Procedimientos de Mantenimiento con cambio de repuestos Interdiario Técnico de Mantenimiento
Revision de calibracion por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento
Ajuste y calibracion de equipos Interdiario Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento
Ajuste y calibracion de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento
Ajuste y calibracion de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento
Aplicacion de procedimientos con revision de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
Calibracion y ajuste e inspeccién Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Limpieza, ajuste 6n de los equipos . "
ENLIGADO autﬁzomu 0 y quipos mar Diario Operador de linea
RAS
STRAUSS  Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Interdiario Técnico de Mantenimiento
Ajuste y calibracion como mantenimiento auténomo Quincenal Técnico de Mantenimiento
Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Semanal Técnico de Mantenimiento
Ajuste y calibracion como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Capacitacion de operacion Mensual Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento
Procedimientos de Mantenimiento con cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento
Lubricacion de equipos como mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
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Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
Revisin de calibracion por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento
liento pi ivo con p imientos de revision Interdiario Técnico de Mantenimiento
Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento
Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento
ient ivo con p imientos de revision Quincenal Técnico de Mantenimiento
Aplicacion de p limie con revision de components Mensual Técnico de Mantenimiento
EQUIPOS " " i . ..
1to pi conp tos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento
KATO Y
CURO . - i
Capacitacion del personal Diario Operador de linea
Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
liento pi conp lientos de revision Quincenal Técnico de Mantenimiento
Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
conp lientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento
1to pi conp lientos de revision Semanal Técnico de Mantenimiento
Ajuste y calibracién como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
Revision de calibracion por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
Calibracién de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento
liento pi ivo con p imientos de revision Interdiario Técnico de Mantenimiento
Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento
Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento
liento pi conp lientos de revision Quincenal Técnico de Mantenimiento
Aplicacion de procedimientos con revision de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
liento pi conp lientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento
ENMALLAD
ORA  capacitacion del personal Diario Operador de linea
SORMA
Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
iento ivo con imientos de revision uincenal écnico de Mantenimiento
de | T de Mant¢ It
Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
liento pr ivo con p imientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento
iento con lientos de revision emanal écnico de Mantenimiento
p p d S | T de Mant 1t
Ajuste y calibracion como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
antenimiento auténomo lensual écnico de Mantenimiento
Mant Ito aut M | T de Mante It
Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento

Notas: Elaboracion propia

En la siguiente tabla se muestra las estrategias para cada uno de los equipos, los
mantenimientos auténomos aplicados de acuerdo a las medidas preventivas

determinadas en las Fase 8 de RCM.
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Tabla 6

Mapa de tipo de estrategias e identificacion de Mantenimiento autonomo

Plan
DESCRIPCION DE EQUIPO ~ ESTRATEGIA DESCRIPCION FRECUENCIA ~ "@10€ | icacion  ©1an PlanFca  Plan Fea %
inspeccion . predictivo Corta Larga
(Auténomo)
CLASIFICADORAS STRAUSS _PM _FCS ___ FRECUENCIA CORTA SEMANAS % % NN % X 75%
EMBANCHADORAS STRAUSS PM FCS ___ FRECUENCIA CORTA SEMANAS % % NN % X 75%
EQUIPOS KATO PM FCS __ FRECUENCIA CORTA SEMANAS % % NN % X 50%
EQUIPOS CURO PM FCS __ FRECUENCIA CORTA SEMANAS v % NN % X 50%
ENMALLADORA SORMA PM_FCS __ FRECUENCIA CORTA SEMANAS % % NN % X 50%

Nota: Elaboracion propia

A continuacion se detallan los indicadores a considerar con la aplicacion de
mantenimiento preventivo con estrategias de frecuencia corta y mantenimiento

auténomao.

Tabla7

Comparativo de indicadores después de aplicar estrategias y planes basado en

RCMy TPM.
Antes Despugs
YaPreventivos programados 45% 60%
Numero de equipos con frecuencia corta 30% 42%

MNiimero de equipos con frecuencia larga 0% 0%
Horas programadas vs horas disponibles MO 73% 82%

Nota: Elaboracién propia

Al tener una mejor programacion de equipos con tiempos definidos y trabajos
asignados con Mantenimiento autonomo los técnicos podran tener mayor tiempo
para realizar mejor los trabajos de mantenimiento preventivo y correctivos de

acuerdo a como se programe, este resultado se mide por el cumplimiento del
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programa de mantenimiento, ademas de esta manera se puede revisar el nivel de
requerimiento de materiales, de manera que los repuestos que se pide puedan ser
retirados en su momento reduciendo de esta manera el nivel de inmovilizados
que se relaciona directamente con la programaciéon de los preventivos.

A continuacion se detalla el resultado de los indicadores (ver Tabla 8).

Tabla 8

Resultados después de frecuencias y estrategias definidas

Antes Despues
Cumplimiento del programa de Mantenimiento 25% 63%
Inmovilizado 6 meses 52% 70%

Nota: Elaboracion propia

3.1.2. Desarrollo de un control y seguimiento de indicadores basado en
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM)

Los indicadores de mantenimiento son de gran importancia en cualquier modelo
de gestion de mantenimiento de cualquier empresa, el control de los mismos
recae en el correcto seguimiento y evaluacion, por ello de acuerdo a RCM los
modos de falla deben tener un seguimiento frecuente en cuanto a lo que refiere
afallas y el analisis de 5 por qué, si bien es cierto las fallas no se pueden predecir
lo que si se puede hacer es mitigar, en este punto se describe el ciclo de control
de los indicadores (ver Figura 23) ademas de acuerdo a la fase 0 y 8 de RCM es
necesario hacer comparaciones de los valores iniciales y finales (ver Figura 22)
después del andlisis de causa raiz y aplicacion de alguna metodologia para

reducir o eliminar la causa raiz.
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Ciclo de control y seguimiento de los indicadores

| Base de datos de indicadores-Respaldo de Power BI como respaldo histérico de base de
"| datos y SAp para historico

1. Registro de fallas en SAP

w

i

9. Implementacidn de
acciones correctivas sobre
fallas y retroalimentacion al
personal

2. Determinacion de
causas, sintomas de la
falla en SAP

3. Descarga de informacion de
SAP e ingreso de datos a base de

¥ datos para indicadores

Y

Modelo de base de afios
anteriores

8. Toma de decisiones para
corregir fallas y causas de
fallas (Andlisis ACR)

L—A

4. Ingreso de informacion a
Power BI

5. Registro de informacion a
Power BI

H

6. Analisis comparado a mes
anterior y tendencia de afio

7. Determinacion de avance o
retroceso en base a valores

rY

Nota: Elaboracion propia

ohjetivos o meta * anterior

Con el ciclo de control y seguimiento se determinan las acciones correctivas frente a las

fallas y su causa raiz, de estas acciones correctivas se deducen las horas de parada que mes

a mes deben reducir para que el Disponibilidad de planta no se vea afectada en el indicador

OEE (Eficiencia global) en la Tabla 8 se muestra el impacto de la reduccion de tiempos de

fallas en el indicador de cada nave de procesos.
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Tabla 9

Resultado de OEE (Eficiencia global reduciendo los tiempos de parada)

ESPARRAGO ARANDANO CHEPEN
Antes Después Antes Después Antes Después

OEE 34% 40% 23% 34% 43% 66%%
Disponibilidad 46%0 63%0 429% 63%0 50%0 7500
Tiempo disponible (hr) 718 718 718 718 358 338
Tiempo de produccion planificadoe (ht) 720 120 720 720 360 360
Tiempo de descanso planificado (hr) 2 2 2 2 2 2
Tiempo productivo (hr) 330 430 300 430 180 270
Rendimiento 80%0 80%0 56%0 56%0 8904 8904
Produccion real (kg) 16000 16000 100389 100389 38495 38404
Capacidad productiva (kg) 20000 20000 180598 180598 63820 63820
Calidad 09290623 0930623 09311709035 0972839853 0967160148 0989076176
Piezas buenas (kg) 14863 15690 98603 97859 36373 37837
Produccion real (kg) 16000 16000 100389 100389 38495 38486

Nota: Elaboracion propia

3.1.3. Implementacién de control de fallas basado en Mantenimiento
Centrado en Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total
(TPM)

El control de fallas de acuerdo a RCM se mide por el analisis de modo de fallas

0 AMEF, de acuerdo a la fase 6 desarrollada en el capitulo 2, es necesario que
los modos de falla sean analizados de acuerdo a las funciones y fallas funcionales
de esta manera se determinan las acciones correctivas a tomar, todo ello bajo el
andlisis de causa raiz, para ello es necesario que cada falla o lo que cominmente
se llama paradas de equipo, sea correctamente analizado para ello ha de
establecerse un control, se propone llevar un registro histérico de las fallas de
cada equipo de criticidad A o alta, posterior a ello es necesaria la aplicacion del
andlisis causa raiz con la metodologia 5 por qué, esto permitira identificar la
causa raiz que elimine la falla, de esta manera las acciones correctivas para
levantar las observaciones se tendra registradas y mapeadas para reducir el

tiempo de falla, el formato de control de andlisis de falla determina tanto las
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acciones sobre los preventivos como la mejora de la confiabilidad de los equipos,
se puede visualizar el formato en Anexo 009.

Para medir el cumplimiento de las acciones correctivas el indicador y sus valores
al aplicar se pueden visualizar en la siguiente Tabla 9:

Tabla 10

Acciones correctivas ejecutadas

Antes Despues

Acciones correctivas determinadas 135 150
Acciones correctivas gjecutadas 127 150
%Acciones ejecutados 94% ©100%

Notas: Elaboracion propia

El disefio del modelo de gestion tiene un impacto sobre la ejecucion de los gastos
del presupuesto proyectado por lo que se reducen los costos de mano de obra,
Servicios y consumos.

Tabla 11

Variacion en presupuesto

2020 2021 VAR
% EJEPROY 107% D8% 9%
% MNTTO COERECTIVO 40% 32% 8%
YeMNTTO EMEEGENCIA 32% 25% 7%

Nota: Elaboracion propia
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

1.1  Discusion
Se disefid un modelo de Gestion de mantenimiento Centrado en la Confiabilidad
(RCM) Y Mantenimiento Productivo Total (TPM) mejorando los costos operativos
del area de Mantenimiento de una agroindustrial en la Libertad.
La determinacién de planes y estrategias de mantenimiento basado en
Mantenimiento Centrado en la confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo
Total (TPM) mejoré el control de las operaciones del area de mantenimiento de una
agroindustrial en la Libertad.
El disefio de control y seguimiento de indicadores basado en Mantenimiento
Centrado en la confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM)
mejor0 la productividad del area de mantenimiento de una agroindustrial en la
Libertad.
La aplicacion de un control de fallas basado en Mantenimiento Centrado en la
confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) mejord la

confiabilidad del area de mantenimiento de una agroindustrial en la Libertad.

4.1.1. Andlisis de resultados

Hipotesis principal: Si se disefla un modelo de Gestion de
Mantenimiento basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM)
y Mantenimiento Productivo Total (TPM), entonces se mejorara los costos
operativos en el area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La

Libertad.
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Logros: con la implementacion del modelo de gestion basado en RCM Y TPM se ha

mejorado los costos operativos del area de costos operativos de area de mantenimiento.

Primera hipotesis secundaria; Si se determinan planes y estrategias de mantenimiento
basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorara el control de las operaciones del area de
mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.
Logros: con la implementacién de planes y estrategias basadas en Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM), se
mejoro el control de las operaciones del area de mantenimiento, los logros obtenidos
son:
- Se determinaron frecuencias de mantenimiento mensual para equipos
criticos de las naves de proceso.
- Se determinaron actividades por mantenimiento auténomo, reduciendo los
tiempos de programacion de técnicos.
- Se aument6 en 15% la cantidad de preventivos a programar.
- Se aument6 en 12% la cantidad de equipos con frecuencia corta.
- Se aument6 las horas programadas del personal en 9% de manera que el
mayor tiempo de su jornal realicen trabajos de mantenimiento preventivo.
- Lograr que el cumplimiento de las programaciones aumente en un 38%, a
través de las programaciones planificadas.
- Se redujo el inmovilizado en 18%, a través de planificacidon de actividades
con materiales.
Medios de verificacion: a través de la aplicacion de un test se determind el porcentaje

de variacion respecto a las condiciones iniciales antes y después de la aplicacion de la
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metodologia RCM y TPM, este test fue aplicado como auditoria para el area (Anexo

N°10), de manera que se visualizara en radar las variaciones de la condicion actual del
area versus la variacion después de implementar planes y frecuencias de mantenimiento.
Se puede apreciar variacion de 5% en el area de ejecucion; los trabajos de
mantenimiento se encuentran mejor determinados y desarrollados; ademas una variacion
de 2% en el area de abastecimiento dado a la determinacion de los repuestos necesarios

para los mantenimientos preventivos.

Resultados de la auditoria inicial:
Figura 21

Resultado de auditoria inicial al area de Mantenimiento

AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Orzanizacion

Abastecimief Administracién

-
o -
Supervig - //’,/ _~ Personal

Ejecucion

Nota: Elaboracién Propia
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Resultados de la auditoria después de las mejoras

Figura 22

Resultado de auditoria al area de Mantenimiento Danper Planta Fresco con mejoras

AUDITORIA DE MANTENIMIENTO

Organizaci on

Abastecimiepto - . 3\1}%‘: Adgninistracion

Supervigion . Personal

Ejecucion

Nota: Elaboracion propia
Segunda hipétesis secundaria; Si se disefia un control y seguimiento de indicadores
basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorara la productividad del éarea de
mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.
Logros: con la implementacion de un control y seguimiento de indicadores basado en
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total
(TPM) se mejoro la productividad del &rea de mantenimiento, los logros son:

- Se desarroll6 un ciclo de control de indicadores, a través de pautas para

acciones correctivas y registro de fallas como histérico para una posterior

contrastacion de resultados con otros periodos.
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- La eficiencia global de planta esparrago aument6 en 15% a través de la
reduccion de horas de falla.
- La eficiencia global de planta arandano ament6 el 11% a través de la
reduccion de horas de falla.
- La eficiencia global de planta Chepén aumentd en 23% a través de la
reduccion de horas de falla.
Medios de verificacion: Se aplica la técnica de entrevista a supervisores para corroborar
el impacto de la reduccion de horas de falla en el indicador de Eficiencia global a través
de la escala de Likert, el 65% de las repuestas de los entrevistados fueron Totalmente de
acuerdo, los mandos medios a quienes se les hiso la entrevista consideran que el modelo
de control y seguimiento de indicadores tiene un impacto positivos en el resultado de la
eficiencia de la empresa (Ver Figura 25)
Figura 23

Resultado de la escala de Likert para repuestas del cuestionario de la entrevista

65%

M Totalmente en desacuerdo M En desacuerdo
M Ni de acuerdo ni desacuerdo De acuerdo
Totalmente de acuerdo

Nota: Elaboracion propia
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Tercera hipoOtesis secundaria; Si se establece un control de fallas basado en

Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total
(TPM), entonces se mejoraré la confiabilidad del &rea de mantenimiento de una empresa
agroindustrial en La Libertad.

Logros: con la implementacion de un control de fallas basado en Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM), se
mejoro la confiabilidad del area de mantenimiento, a través del control de acciones
correctivas a las fallas de los equipos.

Medios de verificacion: se aplicé cuestionario a todos los técnicos en donde se verifico
que tienen conocimiento del método de analisis de falla en donde su participacion tiene
impacto en la reduccion de tiempo de fallas, el 46% de las repuestas corresponde a que
indican que es Importante el analisis de criticidad y el 26% de las repuestas corresponde
que consideran que el analisis de criticidad para el control de fallas es muy importante.
Figura 24

Resultados de Cuestionario a técnicos sobre importancia de analisis de fallas

Irrelevante; 1%

Relevante; 5%

Muy importante;

Hirrelevante MRelevante M Neuto M Importante @ Muyimportante

Nota: Elaboracion propia
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4.1.2. Interpretacion comparativa

Los resultados mencionados guardan relacion con lo mencionado por Quinteros (2019,p
11) en su investigacion sefiala que el RCM es una metodologia compleja y poderosa
debido a los resultados del analisis del sistema ya que esta permite optimizar recursos
empleados para el mantenimiento coincidiendo en los resultados de reducciones de
tiempo y determinacion de los planes de mantenimiento descritos en el presente trabajo,
en esta misma linea Carlos A, Montilla M., Juan Felipe Arroyave, Carlos Eduardo y
Silva M. (2007) concluyeron que la aplicacion de Mantenimiento Centrado en
Confiabilidad en su gestidn redujo las cargas de trabajo de mantenimiento. Por otro lado
Campos,V, sefiala en su investigacion que la implementacion de un programa proactivo
detecta fallas con anticipacion para minimizar las paradas de planta obteniendo un

aumento de disponibilidad de 2.76%.

4.1.3. Prueba de hipotesis

a) Prueba de primera hipdtesis secundaria: Si se determinan planes y estrategias
de mantenimiento basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad
(RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM), entonces se mejorara el
control de las operaciones del area de mantenimiento de una empresa
agroindustrial en La Libertad.
Hipdtesis nula: Si se determinan planes y estrategias de mantenimiento basado
en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces no mejorara el control de las operaciones del
area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad..
Hipdtesis alternativa: Si se determinan planes y estrategias de mantenimiento

basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
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Productivo Total (TPM), entonces se mejorara el control de las operaciones del
area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad..

Las variables al tener un comportamiento normal dentro de la distribucién de los
datos se esta aplicando el método T-student para 2 muestras relacionadas de
manera que al rechazarse la nula se acepta la alternativa.

Se trabajaron los valores del indicador de % cumplimiento del programa con
valores del 2020 y los simulados con las mejoras 2021, obteniendo un valor de
significancia de 0.01 siendo este menor de 0.05 por lo que la hipotesis nula se
rechaza y se acepta la alternativa.

Por lo que se concluye que si se determinan planes y estrategias de
mantenimiento basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM)
y Mantenimiento Productivo Total (TPM), entonces se mejoraré el control de las
operaciones del area de una empresa agroindustrial en La Libertad.

b) Prueba de segunda hipoétesis secundaria: Si se disefia un control y seguimiento
de indicadores basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y
Mantenimiento Productivo Total (TPM), entonces se mejorara la productividad
del area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad..
Hipdtesis nula: Si se disefia un control y seguimiento de indicadores basado en
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), no se mejorara la productividad del éarea de
mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.

Hipdtesis alternativa: Si se disefia un control y seguimiento de indicadores
basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorara la productividad del area de

mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.
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Las variables al tener un comportamiento normal dentro de la distribucién de los
datos se esta aplicando el método T-student para 2 muestras relacionadas de
manera que al rechazarse la nula se acepta la alternativa.

Se trabajaron los valores del indicador Eficiencia global con valores del 2020 y
los simulados con las mejoras 2021, obteniendo un valor de significancia de 0.01
siendo este menor de 0.05 por lo que la hipdtesis nula se rechaza y se acepta la
alternativa.

Por lo que se concluye que si se disefia un control y seguimiento de indicadores
basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorara la productividad del area de
mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.

c) Prueba de tercera hipotesis secundaria: Si se aplica un control de fallas basado
en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorard la confiabilidad del area de
mantenimiento de una empresa agroindustrial en la Libertad.

Hipdtesis nula: Si se disefia un control de fallas basado en Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM),
entonces no mejorara la confiabilidad del area de mantenimiento de una empresa
agroindustrial en La Libertad.

Hipdtesis alternativa: Si se disefia un control de fallas basado en Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM),
entonces se mejorara la confiabilidad del area de mantenimiento de una empresa

agroindustrial en La Libertad.
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Las variables al tener un comportamiento normal dentro de la distribucién de los
datos se esta aplicando el método T-student para 2 muestras relacionadas de
manera que al rechazarse la nula se acepta la alternativa.

Se trabajaron los valores del indicador de confiabilidad con valores del 2020 y
los simulados con las mejoras 2021, obteniendo un valor de significancia de 0.01
siendo este menor de 0.05 por lo que la hipdtesis nula se rechaza y se acepta la
alternativa.

Por lo que se comprueba que si se disefia un control de fallas basado en
Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento
Productivo Total (TPM), entonces se mejorard la confiabilidad del area de

mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.

Los valores y aplicaciones en SPSS se pueden visualizar en Anexo 12.

4.1.4. Limitaciones

1. El estudio estadistico de las variables determina la relacion de dependencia entre las
variables y la intencién de la investigacion, sin embargo ha de considerarse que no
todos los estudios presentan el mismo método de trabajo.

2. La determinacién de algunos datos para la investigacion son de uso confidencial por

lo que se consideran datos estimados.

4.1.5. Implicancia de los resultados

1. Disefiar un Modelo de Gestion de Mantenimiento basado en los principios de

Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento productivo
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Total (TPM) permitira reducir costos operativos del area de mantenimiento, de
manera que la gestion de materiales, mano de obra y activos se alineara a un 6ptimo
control, teniendo como resultado stock de repuestos criticos, correcto control de
indicadores del area, seguimiento y control de fallas de equipos, control del
presupuesto anual proyectado, comunicacion correcta de la gestion a todos los
niveles y satisfaccion del cliente final.

2. Se logro demostrar que los principios de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad
(RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) pueden determinar un modelo de
Gestion de mantenimiento para cualquier area de mantenimiento alineado por
supuesto a la realidad de cada empresa; de manera que los problemas de
presupuesto y control de la gestion se encontraran podran disminuir
cuantitativamente, todo ello en base a la aplicacién de los Principios de
Mantenimiento Productivo Total (TPM) y los principios de Mantenimiento
Centrado en Confiabilidad (RCM).

3. La presente investigacion presenta un modelo de gestion de mantenimiento basado
en las metodologias Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) vy
Mantenimiento Productivo Total (TPM), el cual permitira a los investigadores a
encontrar una guia para la solucion de problemas de cualquier area de
mantenimiento para empresas de tipo Industrial; ademas la investigacién pone en
desarrollo los conocimientos adquiridos en el desarrollo profesional y puesta en

practica de metodologias de nivel internacional en una realidad problematica real.

4. El desarrollo de un modelo de gestion de mantenimiento Basado en Mantenimiento
Centrado en Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM)

permitira a las futuras investigaciones agilizar su busqueda para optimizar areas de
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Mantenimiento que atraviesen por la misma realidad problematica de la presente

investigacion.
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4.2  Conclusiones

e El modelo de gestion de mantenimiento basado en Mantenimiento Centrado en
Confiabilidad (TPM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) mejora los costos
operativos del area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.

e El desarrollo de planes y estrategias de mantenimiento basado en Mantenimiento
Centrado en la Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM),
mejoro el control de las operaciones del area de mantenimiento de una empresa
agroindustrial en La Libertad.

e EI control y seguimiento de indicadores basado en Mantenimiento Centrado en la
Confiabilidad (RCM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM), mejor6é la
productividad del area de mantenimiento de una empresa agroindustrial en La
Libertad.

e El control de fallas basado en Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM) y
Mantenimiento Productivo Total (TPM), mejord la confiabilidad del area de
mantenimiento de una empresa agroindustrial en La Libertad.

e La determinacion de un modelo de gestion de Mantenimiento con la aplicacion de
las metodologias de RCM (Mantenimiento Centrado en Confiabilidad) y TPM
(Mantenimiento Productivo Total) crea nuevos procedimientos en la gestion y

ejecucion de las actividades de mantenimiento.
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ANEXO N°1

ANALISIS DE CRITICIDAD DE EQUIPOS DE PLANTA FRESCO

ANALISIS DE CRITICIDAD

EQUIPOS FRECUENCIA IMPACTO IMPACTO COosTO DE IMPACTQ ESCALA
AMBIENTAL  PERSONAL REPARACION PRODUCCION

ARANDANO [SISTEMA ABLANDADOR DE AGUA/NV12
ARANDANO |SECADOR DE AIRE KAESER DC-50/NV12
ARANDANO [CODIFICADORA HITACHI N°1/NV12
ARANDANO |COMPRESOR DE AIRE KAESER AS-30/NV12
ARANDANO [COMPRESOR PIST ONES SABROE SMC108L-1/NV12
ARANDANO |COMPRESOR PISTONES SABROE SMC108L-2/NV12
ARANDANO [COMPRESOR TORNILLO FRICK/NV12
ARANDANO |CODIFICADORA HITACHI N°2/NV12
ARANDANO [CODIFICADORA HITACHI N°3/NV12
ARANDANO |CLASIFICADORA BBC KATO 260 N°1
ARANDANO [CLASIFICADORA BBC KATO 260 N°2
ARANDANO [PESADORA ENVASADORA CURO 16
ARANDANO [VOLCADOR BINES SEPARADOR D/LIGAS BBC N°1
ARANDANO [VOLCADOR BINES SEPARADOR D/LIGAS BBC N°2
ARANDANO [ETIQUETADORASBERRY PRO N°1/NV12
ARANDANO [ETIQUETADORASBERRY PRO N°2/NV12
ARANDANO [ETIQUETADORASBERRY PRO N°3/NV12
ARANDANO [CALIBRADOR DE PESO HAND PACK
ARANDANO [DISCRIMINADOR DE PESO HAND PACK
ARANDANO [MESA DE PESADO MANUAL HAND PACK
ARANDANO [MESA DE EMPAQUE HAND PACK

ARANDANO [SISTEMA DE GASIFICADO/NV12

ARANDANO [LINEA CONVENCIONAL/NV12

ARANDANO [LINEA HAND PACK/NV12

ARANDANO [CODIFICADORA VIDEOJET NA°L/NV12
ARANDANO [CODIFICADORA VIDEOJET NA°2/NV12
ARANDANO [ETIQUETADORA DIAZ D320/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE EMPAQUE NA°4/NV12
ARANDANO [COMPRESOR DE AIRE KAESER AS-30 NA°2/NV12
ARANDANO [TRANSFORMADOR MT KVA 10KV-0.46KV/NV12
ARANDANO [CELDA DE MEDIA TENSIA“N 10KV/NVI2
ARANDANO [LINEA MT 10 KV PL FRESCO/NV12

ARANDANO |CODIFICADORA HITACHI/NV12

ARANDANO [SECADOR DE AIRE KAESER - TC 44/NV05
ARANDANO |FAJA DE LANZADO HAND PACK

ARANDANO [ETIQUETADORA DE CLAMSHELL KETAN/NV12
ARANDANO |ETIQUETADORA DE CLAMSHELL N° 2/NV12
ARANDANO [ETIQUETADORA DE CLAMSHELL N° 3/NV12
ARANDANO |PESADORA ENVASADORA/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR ALM MATERIA PRIMA 01/NV12
ARANDANO |EVAPORADOR ALM MATERIA PRIMA 02/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR NAVE PROCESOS 01/NV12
ARANDANO |EVAPORADOR NAVE PROCESOS 02/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR NAVE PROCESOS 03/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR NAVE PROCESOS 04/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA ENFRIAMIENTO PT/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 01-01/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 01-02/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 01-03/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 01-04/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 02-01/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 02-02/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 02-03/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA PT 02-04/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA DESPACHO 01/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR CAMARA DESPACHO 02/NV12
ARANDANO [FILTRO DE ARMONICOS 440V-300A/NV12
ARANDANO [TRANSFORMADOR 440-220V-275KVA/NV12
ARANDANO [TRANSFORMADOR 460-220V-110V-10KVA/NV12
ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE MP 1/NV12

w
w
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ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE MP 2/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE MP 3/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE MP 4/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE MP 5/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE PT 1/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE PT 2/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE PT 3/NV12

ARANDANO [EVAPORADOR DE TUNEL DE PT 4/NV12

ARANDANO |EVAPORADOR DE TUNEL DE PT 5/NV12

ARANDANO [CALIBRADOR 16 MM N° 2/NV12

ARANDANO |CALIBRADOR 18 MM N° 2/NV12

ARANDANO [PESADORA ENVASADORA N°1/NV12

ARANDANO [FAJA TRANSPORT ADORA CLAMSHELLS NA®4/NV12

ARANDANO [FAJA DE SELECCION MANUAL N°1/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE EMPAQUE N° 2/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE EMPAQUE N° 3/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE RODILLOS N° 2/NV12

ARANDANO [CALIBRADOR 16 MM N° 1/NV12

ARANDANO [CALIBRADOR 18 MM N° 1/NV12

ARANDANO [BOMBA GLYCOL NA°1/NV12

ARANDANO |BOMBA GLYCOL NA°2/NV12

ARANDANO [BOMBA GLYCOL NA°3/NV12

ARANDANO |BOMBA GLYCOL NA°4/NV12

ARANDANO [BOMBA DE NH3 NA°1/NV12

ARANDANO |BOMBA DE NH3 NA°2/NV12

ARANDANO |ELEVADOR LIMPIADOR DE MP N°2/NV12

ARANDANO [PRECALIBRADOR 12 MM N°1/NV12

ARANDANO [ELEVADOR TRANSPORTADOR N° 1/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE ETIQUETADO N° 1/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE EMPAQUE N° 1/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE RODILLOSN° 1/NV12

ARANDANO [LINEA DE CLASIFICACION Y ENVASADO 2/NV12

ARANDANO [LINEA DE CLASIFICACION Y ENVASADO 3/NV12

ARANDANO [ELEVADOR DE MP N°1/NV12

ARANDANO |LIMPIADOR DE MP N°1/NV12

ARANDANO [PRECALIBRADOR 12 MM N°2/NV12

ARANDANO |CLASIFICADOR CROMAX N°1/NV12

ARANDANO [CLASIFICADOR CROMAX N°2/NV12

ARANDANO |ELEVADOR TRANSPORTADOR N° 2/NV12

ARANDANO [ELEVADOR TRANSPORTADOR N° 3/NV12

ARANDANO |PESADORA ENVASADORA N°2/NV12

ARANDANO [PESADORA ENVASADORA N°3/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE ETIQUETADO N° 2/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE ETIQUETADO N° 3/NV12

ARANDANO [TRANSPORTADOR DE RODILLOS N° 3/NV12

ARANDANO [LINEA DE CLASIFICACION Y ENVASADO 1/NV12

ARANDANO |BOMBA DE NH3 NA°3/NV12

ARANDANO [FAJA DESCARTE PRECALIBRA 12 MM N° 1/NV12

ARANDANO [FAJA DESCARTE PRECALIBRA 12 MM N° 2/NV12

ARANDANO |FAJA TRANSPORT ADORA CLAMSHELL N° 1/NV12

ARANDANO [FAJA TRANSPORT ADORA CLAMSHELL N° 2/NV12

ARANDANO |FAJA TRANSPORT ADORA CLAMSHELL N° 3/NV12

ARANDANO [PANEL CONTROL UNISAB COMPR SABROE 1/NV12

ARANDANO |PANEL CONTROL UNISAB COMPR SABROE 2/NV12

ARANDANO [PANEL CONTROL UNISAB COMPR TORNILLO/NV12

ARANDANO [CABINA MANDO PESADORA ENVASADORA 1/NV12

ARANDANO [CABINA MANDO PESADORA ENVASADORA 2/NV12

ARANDANO [CABINA MANDO PESADORA ENVASADORA 3/NV12

ARANDANO [ELEVADOR TRANSPORTADOR N° 4/NV12

ARANDANO [TABLER TRANSFERENCIA AUT 440V-2000A/NV12

ARANDANO [TABLERO DISTRIBUCION 440V/NV12

ARANDANO [TABLERO DISTRIBUCION 220V/NV12

ARANDANO [MOTOVENTILADOR EV ALM MP 01-01/NV12

ARANDANO [MOTOVENTILADOR EV ALM MP 01-02/NV12

ARANDANO |MOTOVENTILADOR EV ALM MP 01-03/NV12
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ARANDANO [MOTOVENTILADOR EV ALM MP 02-01/NV12
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ARANDANO [MOTOVENTILADOR EV NV PROCESOS 01-01/NV12

ARANDANO |MOTOVENTILADOR EV NV PROCESOS 01-02/NV12

ARANDANO |FAJA DE SELECCION MANUAL N°2/NV12

ARANDANO |CABINA MANDO PESADORA ENVASADORA 3/NV12

ARANDANO |INFRAESTRUCT URA CAMARA DESPACHO-01/NV12

ARANDANO |INFRAESTRUCT URA CAMARA DESPACHO-02/NV12

ARANDANO |SELLADORA DE BOLSASPT HEAVY PACK/NV12-B

ARANDANO [MOTOR ELECTRICO COMP TORNILLO WEG/NV12

ARANDANO |MOTOR ELECTRICO COMP SABROE 1/NV12

ARANDANO |MOTOR ELECTRICO COMP SABROE 2/NV12

ARANDANO |MOTOVENTILADOR EV NV PROCESOS 01-03/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 02-01/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 02-02/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 02-03/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 03-01/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 03-02/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 03-03/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 04-01/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 04-02/NV12

ARANDANO |MOTOVENT ILADOR EV NV PROCESOS 04-03/NV12

ARANDANO |MOTOVENTILADOR EV CAM ENFR PT 01/NV12

ARANDANO |MOTOVENTILADOR EV CAM ENFR PT 02/NV12

ARANDANO |MOTOVENTILADOR EV CAM ENFR PT 03/NV12

ARANDANO |LINEA DE EMPAQUE 1 PIMIENT O/NV12
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ARANDANO |LINEA DE EMPAQUE 2 PIMIENT O/NV12

CHEPEN PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-01/NV10

CHEPEN GRUPO ELECTROGENO CAT C18E500-01/NV10

CHEPEN SISTEMAS DE MEDIA TENSION/NV10

CHEPEN SUB ESTACION DE 850 KVA/NV10

CHEPEN SUB ESTACION-01/NV10

CHEPEN SULFODOSIFICADOR 01/NV10

CHEPEN VOLTEADOR DE BINES N°1/NV10

CHEPEN VOLTEADOR DE BINES N°2/NV10

CHEPEN SISTEMA BOMBEO AGUA RESIDUAL-01/NV10

CHEPEN SISTEMA DE BOMBEO DE AGUA PLANT A-01/NV10

CHEPEN LINEA MT 10 KV PL FRESCO/NV10

CHEPEN CALIBRADORA GENESIS MAF RODA-01/NV10

CHEPEN ELEVADOR MATERIA PRIMA MAF RODA-01/NV10

CHEPEN LAVADORA CEPILLADORA MAF RODA-01/NV10

CHEPEN SECADOR MAF RODA-01/NV10

CHEPEN ELEVADOR PRE SELECCION MAF RODA-01/NV10

CHEPEN TRANSPORT SELEC MANUAL MAF RODA-01/NV10

CHEPEN VOLCADOR DE JABAS MAF RODA-01/NV10

CHEPEN COMPRESOR PISTONES MYCOM N4WBHE-01/NV10

CHEPEN COMPRESOR PISTONES MYCOM N4WBHE-02/NV10

CHEPEN COMPRESOR DE AIRE KAESER ASD 30T-01/NV10

CHEPEN CONDENSADOR EVAPORAT IVO-01/NV10

CHEPEN ABLANDADOR-01/NV10

CHEPEN LAGUNA DE OXIDACION-01/NV10

CHEPEN LINEA DE PRODUCCION UVA-01/NV10

CHEPEN LINEA DE PRODUCCION UVA-02/NV10

CHEPEN LINEA DE PRODUCCION UVA-03/NV10

CHEPEN CAMARA DE GASIFICADO-01/NV10

CHEPEN CAMARA DE GASIFICADO-02/NV10

CHEPEN PESADORA ENMALLADORA DE FRUT ASNV10

CHEPEN PUERTA ELECTRO ACCIONAMIENTO AUTOMANV10

CHEPEN EVAPORADOR CAMARA DESPACHO-01/NV10

CHEPEN EVAPORADOR CAMARA PT01-01/NV10

CHEPEN EVAPORADOR CAMARA PT01-02/NV10

CHEPEN EVAPORADOR CAMARA PT01-03/NV10

CHEPEN EVAPORADOR CAMARA PT01-04/NV10

CHEPEN EVAPORADOR CAMARA PUCHOS01-01/NV10

CHEPEN EVAPORADOR CAMARA PUCHOS01-02/NV10

CHEPEN EVAPORADOR TUNEL-01/NV10

CHEPEN EVAPORADOR TUNEL-02/NV10

CHEPEN EVAPORADOR TUNEL-03/NV10

CHEPEN LINEA DISTRIBUCION AIRE A PLANTA-01/NV10
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CHEPEN RAMPA HIDRAULICA ACOP10-01/NV10
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CHEPEN RAMPA HIDRAULICA DESPACHO-01/NV10

CHEPEN SISTEMA DE BOMBEO DE AGUA PLANT A-02/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-01/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-02/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-03/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-04/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-05/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-06/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-07/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-08/NV10

CHEPEN POZO A TIERRA-09/NV10

CHEPEN TUBERIAS DE LINEA DE NH3-01/NV10

CHEPEN VENT ILADORES EVAPORAT IVO-01/NV10

CHEPEN VENT ILADORES EVAPORAT IVO-02/NV10

CHEPEN VENTILADORES EVAPORAT IVO-03/NV10

CHEPEN VENT ILADORES EVAPORAT IVO-04/NV10

CHEPEN VENT ILADORES EVAPORAT IVO-05/NV10

CHEPEN VENT ILADORES EVAPORAT IVO-06/NV10

CHEPEN VENT ILADORES EVAPORAT IVO-07/NV10

CHEPEN VENTILADORES EVAPORAT IVO-08/NV10

CHEPEN VENT ILADORES EVAPORAT IVO-09/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-01/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-02/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-03/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-04/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-05/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-06/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-07/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-08/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA-09/NV10

CHEPEN TANQUE DE RECIRCULACION DE NH3-01/NV10

CHEPEN TANQUE RECEPTOR DE LIQUIDO-01/NV10

CHEPEN TABLERO ELECTRICO LINEA-01/NV10

CHEPEN TABLERO ELECTRICO LINEA-02/NV10

CHEPEN TABLERO ELECTRICO LINEA-03/NV10

CHEPEN ESCALERAS MOVIL-01/NV10

CHEPEN ESCALERAS MOVIL-02/NV10

CHEPEN ESCALERAS MOVIL-03/NV10

CHEPEN ESCALERAS MOVIL-04/NV10

CHEPEN ESCALERAS MOVIL-05/NV10

CHEPEN ESCALERAS MOVIL-06/NV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA ALMACEN DE QUIMICOSNV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA ALMACEN INSUMOS/NV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA COMEDOR/NV10

CHEPEN INFRAEST RUCT URA DE PLANTA CHEPEN NV10

CHEPEN INFRAEST RUCT URA ESCLUSA EMBARQUE/NV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA ESCLUSA RECEPCION/NV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA EXTERIORES PLANT A/NV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA OF ADMINISTRAT IVAS/NV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA SSHH EMPLEADOS/NV10

CHEPEN INFRAESTRUCT URA SSHH OBREROS/NV10

CHEPEN INFRAEST RUCT URA VEST UARIOS OBREROS/NV10

CHEPEN TABLERO ELECTRICO LIN UVA-01/NV10

CHEPEN TABLERO ELECTRICO LIN UVA-02/NV10

CHEPEN TABLERO ELECTRICO LIN UVA-03/NV10

CHEPEN TABLERO DE CONTROL LINEA-01/NV10

CHEPEN TABLERO DE CONTROL LINEA-02/NV10

CHEPEN TABLERO DE CONTROL LINEA-03/NV10

CHEPEN TABLERO DE ILUMINACION-01/NV10

CHEPEN TABLERO DISTRIBUCION DE PLANTA-01/NV10

CHEPEN TABLERO ELECT CAMARA Y TUNELES-05/NV10

CHEPEN TABLERO ELECT CONDENSADOR-04/NV10

CHEPEN TABLERO ELECT CONTROLADOR PM710-01/NV10

CHEPEN TABLERO ELECT SOFT STARTER COMP1-02/NV10

CHEPEN TABLERO ELECT SOFT STARTER COMP2-03/NV10

CHEPEN TABLERO ELECT TUNELEL3-06/NV10

CHEPEN TABLERO ELECTRICO ALM ENTRADA

CHEPEN TABLERO ELECTRICO MQ ARM DE CAJ

CHEPEN BALANZA DE ACOPIO 01/NV10

CHEPEN BALANZA DE LINEA-05NV10
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CHEPEN BALANZA DE LINEA-06/NV10
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CHEPEN BALANZA DE LINEA-07/NV10

CHEPEN BALANZA DE LINEA-08/NV10

CHEPEN BALANZA DE LINEA-09/NV10

CHEPEN BALANZA DE LINEA-10/NV10

CHEPEN BALANZA DE LINEA-11/NV10

CHEPEN BALANZA DE LINEA-12/NV10

CHEPEN CARRETILLA HIDRAULICA ELECTRICAS-01/NV10

CHEPEN MANILUVIO PLANTA-01/NV10

CHEPEN CARRET ILLA HIDRAULICA-10/NV10

CHEPEN CARRET ILLA HIDRAULICA-11/NV10
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CHEPEN INSTALACIONES ELECTRICAS-LUMINARIAS/NV10

ESPARRAGO |GRUPO ELECTROGENO CAT C32E910-01/NVO05

ESPARRAGO |[PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-01/NVO5

ESPARRAGO |PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-02/NV05

ESPARRAGO |[CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO |CLASIFICADORA ESPARRAGO ST RAUSS-02/NV05

ESPARRAGO |CLASIFICADORA ESPARRAGO ST RAUSS-03NVO05

ESPARRAGO |CLASIFICADORA ESPARRAGO ST RAUSS-04/NV05

ESPARRAGO |CLASIFICADORA ESPARRAGO ST RAUSS-05/NV05

ESPARRAGO |CLASIFICADORA ESPARRAGO ST RAUSS-06/NV05

ESPARRAGO |PESADORA EMBANCHADORA STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO |PESADORA EMBANCHADORA STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR COPELAND 6DSN R40-01/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR COPELAND 6DSN R40-02/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR DE PISTONES MYCOM N8WA-01/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR DE PISTONES MYCOM M4-02/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR TORNILLO MYCOM N160VLD-01/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR TORNILLO MYCOM N160VLD01/NVO5

ESPARRAGO |COMPRESOR DE AIRE KAESER ADS 40S-01/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR DE AIRE SULLAIR LS-100-01/NVO05

ESPARRAGO |CLASIFICADORA ESPARRAGO ST RAUSS-07/NV05

ESPARRAGO |[SECADOR DE AIRE KAESER-01/NV05

ESPARRAGO [CONDENSADOR FRIO RAF-01/NVO05

ESPARRAGO |CONDENSADOR FRIO RAF-02/NV05

ESPARRAGO [SISTEMA DE BOMBEO DE AGUA PLANTA-01/NV05

ESPARRAGO |[SUB ESTACION 910 KVA-01/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR BITZER TUNEL MAD-01/NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR DE AIRE KAESER ADS 40S-02NV05

ESPARRAGO |COMPRESOR DE AIRE KAESER SX 4-1D /NV05

ESPARRAGO |PESADORA EMBANCHADORA ST RAUSS-03/NV05

ESPARRAGO |EVAPORADOR PRE CAMARA DE PT/05

ESPARRAGO |EVAPORADO BUCO HIDROCOOLER PT-02/NV05

ESPARRAGO |CAMARA DE GASIFICADO-01/NV05

ESPARRAGO |UNIDAD CONDENSADORA TUNEL MAD-01/NV05

ESPARRAGO [SISTEMA DE GASIFICADO FLUIT CONTROL

ESPARRAGO [SISTEMA DE MEDIA TENSION/NVO5

ESPARRAGO [SUB ESTACION 1500 KW/NV05

ESPARRAGO [UNIDAD CONDENSADORA ID-01/NV05

ESPARRAGO |UNIDAD CONDENSADORA-01/NV05

ESPARRAGO [POZOSA TIERRA-15/NV05

ESPARRAGO |POZOSA TIERRA-16/NV05

ESPARRAGO |[POZOSA TIERRA-17/NV05

ESPARRAGO |POZOSA TIERRA-22/EMBANCHADORA 01 NVO05

ESPARRAGO |POZOSA TIERRA-23/EMBANCHADORA 02 NVO05

ESPARRAGO |POZOSA TIERRA-24/EMBANCHADORA 03 NVO05

ESPARRAGO |[POZOSA TIERRA-25/T ANQUE DE GAS NV05

ESPARRAGO |POZOSA TIERRA-26/T ANQUE DE GAS NV05

ESPARRAGO |[POZOSA TIERRA-27/T ABLERO DE LAGUNA NV05

ESPARRAGO |POZOSA TIERRA-28/T ABLERO DE LAGUNA NV05

ESPARRAGO |POZOSA TIERRA-29/TALLER MTTO NV05

ESPARRAGO |EVAPORADO BUCO HIDROCOOLER MP-01/NV05

ESPARRAGO |EVAPORADO BUCO HIDROCOOLER PT-01/NV05
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ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM EMBOLSADO-02/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM ID-01/NV05

ESPARRAGO (EVAPORADOR CAM MADURACION-01/NV05
ESPARRAGO (EVAPORADOR CAM MADURACION-02/NV05
ESPARRAGO (EVAPORADOR CAM MADURACION-03/NV05
ESPARRAGO (EVAPORADOR CAM MADURACION-04/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MANTENCION01-01/NVO5
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MANTENCION01-02/NVO5
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MANTENCION02-01/NVO5
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MANTENCION02-02/NVO05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MATERIA PRIMA01-01/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MATERIA PRIMA01-02/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MATERIA PRIMA02-01/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MATERIA PRIMA02-02/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MATERIA PRIMA03-01/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM MATERIA PRIMA03-02/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM PROD TERMINADOO1-01/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM PROD TERMINADOO1-02/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM PROD TERMINADOO02-01/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR CAM PROD TERMINADO02-02/NV05
ESPARRAGO (EVAPORADOR NAVE PROCESO-01/NV05
ESPARRAGO (EVAPORADOR NAVE PROCESO-02/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR PRE CAMARA-01/NV05
ESPARRAGO [EVAPORADOR TUNEL-01/NV05

ESPARRAGO (EVAPORADORCAM DESPACHO-01/NV05
ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-18/NVO5

ESPARRAGO [TINA DE PRE LAVADO-02/NV05

ESPARRAGO |TABLERO GENERAL3p 440V SE-01/NV05
ESPARRAGO |[TINA DE DESINFECCION-01/NVO5

ESPARRAGO [TINA DE PRE LAVADO-01/NV05

ESPARRAGO [FAJA DE CLASIFICACION LAV FRUT AS-01/NV05
ESPARRAGO [CORTADORA DE ESPARRAGO ACOPI0-01/NV05
ESPARRAGO [POZOSA TIERRA-01/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-10/NVO5

ESPARRAGO [POZOSA TIERRA-11/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-12/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-13/NV05

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-14/NV05

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-02/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-03/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-04/NV05

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-05/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-06/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-07/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-08/NVO5

ESPARRAGO [POZOS A TIERRA-09/NVO5

ESPARRAGO [FAJA DE SELECCION MANUAL-01/NVO5
ESPARRAGO [LINEA MT 10 KV CONSORCIO/NV05

ESPARRAGO [LINEA MT 10 KV PL FRESCO/NVO5

ESPARRAGO |TANQUE ALMACENAMIENTO DE LIQUIDO-01/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE SELECCION MANUAL-02/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE SELECCION MANUAL-03/NVO5
ESPARRAGO |DESARENADOR-03/NVO05

ESPARRAGO [HIDROLAVADORA KART CHER-02/NVO05
ESPARRAGO [CABINA CAMARA DE VIDEO STRAUSS-01/NV05
ESPARRAGO [FAJA ALIMENTACION STRAUSS-01/NV05
ESPARRAGO [FAJA ALIMENTACION STRAUSS-02/NV05
ESPARRAGO [FAJA ALIMENTACION ST RAUSS-03/NV05
ESPARRAGO [FAJA ALIMENTACION ST RAUSS-04/NV05
ESPARRAGO [FAJA ALIMENTACION ST RAUSS-05/NV05
ESPARRAGO [FAJA ALIMENTACION ST RAUSS-06/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS01-01/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS01-02/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS01-03/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS02-01/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS02-02/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS02-03/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS03-01/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS03-02/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS03-03/NV05
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PRIVADA DEL NORTE L|BERTAD.”

ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS04-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS04-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS04-03/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS05-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS05-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS05-03/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS06-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS06-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS06-03/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE DESCARTE STRAUSS-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE DESCARTE STRAUSS-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE DESCARTE STRAUSS-03/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE DESCARTE STRAUSS-04/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE DESCARTE STRAUSS-05/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE DESCARTE STRAUSS-06/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE LANZADO EMB STRAUSS-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE LANZADO EMB STRAUSS-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE LANZADO LAV FRUT AS-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE RETORNO EMB STRAUSS01-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE RETORNO EMB STRAUSS01-02/NV05
ESPARRAGO [FAJA DE RETORNO EMB ST RAUSS02-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE RETORNO EMB STRAUSS02-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSP ATADOSEMB STRAUSS-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSP ATADOS EMB STRAUSS-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSPORT ADORA EMPAQUE-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUS01-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS01-02/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS01-03/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUS01-04/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS01-05/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS01-06/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS02-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS02-02/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS02-03/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB ST RAUSS02-04/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS02-05/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS02-06/NV05
ESPARRAGO |FAJAS DE CONTRARROTACION STRAUSS-01/NV05
ESPARRAGO |FAJAS DE CONTRARROTACION STRAUSS-02/NV05
ESPARRAGO |FAJAS DE CONTRARROTACION STRAUSS-03/NV05
ESPARRAGO |FAJAS DE CONTRARROTACION STRAUSS-04/NV05
ESPARRAGO |FAJAS DE CONTRARROTACION STRAUSS-05/NV05
ESPARRAGO |FAJAS DE CONTRARROTACION STRAUSS-06/NV05
ESPARRAGO |FAJASPARALELAS STRAUSS-01/NV05
ESPARRAGO |FAJASPARALELAS STRAUSS-02/NV05
ESPARRAGO |FAJAS PARALELAS STRAUSS-03/NV05
ESPARRAGO |FAJASPARALELAS STRAUSS-04/NV05
ESPARRAGO |FAJASPARALELAS STRAUSS-05/NV05
ESPARRAGO |FAJASPARALELAS STRAUSS-06/NV05
ESPARRAGO |TABLERO GENERAL DE CELDAS 10K SE-01/NV05
ESPARRAGO [TRANSFORMADOR 10000V SE-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA ALIMENTACION STRAUSS-07/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENTO STRAUSS07-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS07-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE ALINEAMIENT O STRAUSS07-03/NV05
ESPARRAGO |FAJAS DE CONTRARROTACION STRAUSS-07/NV05
ESPARRAGO |FAJASPARALELAS STRAUSS-07/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE SELECCION MANUAL-04/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE LANZADO EMB STRAUSS-03/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE RETORNO EMB STRAUSS03-01/NV05
ESPARRAGO |FAJA DE RETORNO EMB STRAUSS03-02/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSP ATADOS EMB ST RAUSS-03/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS03-01/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS03-02/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS03-03/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS03-04/NVO05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS03-05/NV05
ESPARRAGO |FAJA TRANSVERSAL EMB STRAUSS03-06/NV05
ESPARRAGO |TABELECT DISTRIBUCION PL AGUA/NV05
ESPARRAGO [TANQUE SEPARADOR DE LIQUIDO-01/NV05
ESPARRAGO |TANQUE SEPARADOR DE LIQUIDO-02/NV05
ESPARRAGO |TANQUE TERMOSIFON-01/NV05

ESPARRAGO |TINA DE DESINFECCION-02/NV05

ESPARRAGO |UNIDAD CONDENSADORA-02/NV05

ESPARRAGO |CABINA CAMARA DE VIDEO STRAUSS-02/NV05
ESPARRAGO |CABINA CAMARA DE VIDEO STRAUSS-03/NV05
ESPARRAGO |CABINA CAMARA DE VIDEO STRAUSS-04/NV05
ESPARRAGO |CABINA CAMARA DE VIDEO STRAUSS-05/NV05
ESPARRAGO |CABINA CAMARA DE VIDEO STRAUSS-06/NV05
ESPARRAGO |CABINA DE MANDO EMB STRAUSS01-01/NV05
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| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO
EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
LIBERTAD.”

ESPARRAGO

CABINA DE MANDO EMB ST RAUSS01-02/NV05

ESPARRAGO

CABINA DE MANDO EMB STRAUSS02-01/NV05

ESPARRAGO

CABINA DE MANDO EMB ST RAUSS02-02/NV05

ESPARRAGO

CADENA TRANSPLATILL EMB STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO

CADENA TRANSPLATILL EMB STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO

CADENA TRANSP ATADOS EMB ST RAUSS-01/NV05

ESPARRAGO

CADENA TRANSP AT ADOS EMB STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA EMB STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA EMB STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA STRAUSS-03/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA ST RAUSS-04/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA STRAUSS-05/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA STRAUSS-06/NV05

ESPARRAGO

ELEVADOR LAVADORA FRUT AS-01/NV05

ESPARRAGO

ELEVADOR LINEA ARANDANOO01-01/NV05

ESPARRAGO

ELEVADOR LINEA ARANDANOO01-02/NV05

ESPARRAGO

EST ACION ENLIGADO EMB STRAUSS01-01/NV05

ESPARRAGO

ESTACION ENLIGADO EMB STRAUSS01-02/NV05

ESPARRAGO

EST ACION ENLIGADO EMB ST RAUSS01-03/NV05

ESPARRAGO

ESTACION ENLIGADO EMB STRAUSS01-04/NV05

ESPARRAGO

EST ACION ENLIGADO EMB STRAUSS02-01/NV05

ESPARRAGO

ESTACION ENLIGADO EMB STRAUSS02-02/NV05

ESPARRAGO

EST ACION ENLIGADO EMB ST RAUSS02-03/NV05

ESPARRAGO

ESTACION ENLIGADO EMB STRAUSS02-04/NV05

ESPARRAGO

LAVADORA CORT ADORA STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO

LAVADORA CORT ADORA ST RAUSS-02/NV05

ESPARRAGO

LAVADORA CORT ADORA ST RAUSS-03/NV05

ESPARRAGO

LAVADORA CORT ADORA ST RAUSS-04/NV05

ESPARRAGO

LAVADORA CORT ADORA ST RAUSS-05/NV05

ESPARRAGO

LAVADORA CORT ADORA ST RAUSS-06/NV05

ESPARRAGO

SISTEMA DE PESADO EMB ST RAUSS-01/NV05

ESPARRAGO

SISTEMA DE PESADO EMB STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA EMB ST RAUSS02/NV05

ESPARRAGO

ELECTROBOMBA LVC STRAUSS02/NV05

ESPARRAGO

ELECTROBOMBA LVC STRAUSS03/NV05

ESPARRAGO

ELECTROBOMBA LVC STRAUSS05/NV05

ESPARRAGO

ELECTROBOMBA LVC STRAUSS06/NV05

ESPARRAGO

CABINA CAMARA DE VIDEO STRAUSS-07/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA STRAUSS-07/NV05

ESPARRAGO

LAVADORA CORT ADORA STRAUSS-07/NV05

ESPARRAGO

TRANSP CADENA PRINCIPAL STRAUSS-07/NV05

ESPARRAGO

CABINA DE MANDO EMB STRAUSS03-01/NV05

ESPARRAGO

CABINA DE MANDO EMB ST RAUSS03-02/NV05

ESPARRAGO

CADENA TRANSPLATILL EMB STRAUSS-03/NV05

ESPARRAGO

CADENA TRANSP AT ADOS EMB ST RAUSS-03/NV05

ESPARRAGO

COMPUTADORA EMB STRAUSS-03/NV05

ESPARRAGO

ESTACION ENLIGADO EMB STRAUSS03-01/NV05

ESPARRAGO

EST ACION ENLIGADO EMB ST RAUSS03-02/NV05

ESPARRAGO

ESTACION ENLIGADO EMB STRAUSS03-03/NV05

ESPARRAGO

EST ACION ENLIGADO EMB ST RAUSS03-04/NV05

ESPARRAGO

SISTEMA DE PESADO EMB STRAUSS-03/NV05

ESPARRAGO

TUBERIAS SISTEMA NH3 PLANT A FRESCO/NV05

ESPARRAGO

TABLERO ELECTRICO STRAUSS-07/NV05

ESPARRAGO

TABLERO ELECTRICO VARIADOR 200 HP/NV05

ESPARRAGO

TABLERO DE DE CAMARAS DE MADURACIA“N

ESPARRAGO

T ABLERO DISTRIBUCIA“N 440/220 VAC -MAD

ESPARRAGO

TABLERO DISTRIBUCIA“N 440 VAC-EMP

ESPARRAGO

TABLERO DISTRIBUCIA“N 220 VAC - EMPAQUE

ESPARRAGO

TABLERO DISTRIBUCIA“N 440 VAC-CLAS

ESPARRAGO

TABLERO DISTRIBUCIA“N 220 VAC-CLASIF

ESPARRAGO

TABLERO DISTRIBUCIA“N 440 VAC-RECEP

ESPARRAGO

T ABLERO DISTRIBUCIA“N 220 VAC-RECEP

ESPARRAGO

TAB ELEC DISTRIB PRECAM EMBLS TUNEL/NV05

ESPARRAGO

TAB ELECT GENERAL 440V/NV0O5

ESPARRAGO

TAB ELECT GENERAL COMP PISTONESNV05

ESPARRAGO

TAB ELECT GENERAL COMP TORNILLO/NV05

ESPARRAGO

SELLADORA DE BOLSAS BOSCH-03/NV05
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A “DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO

| EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE L|BERTAD.”

ESPARRAGO [LAVADORA CEPILLADORA LAV FRUTAS-01/NV05

ESPARRAGO [CAMARA PRINCIPAL STRASUSS02/NV05

ESPARRAGO |CAMARA PRINCIPAL STRASUSS03/NV05

ESPARRAGO |CAMARA PRINCIPAL STRASUSS05/NV05

ESPARRAGO |CAMARA PRINCIPAL STRASUSS06/NV05

ESPARRAGO [FAJA TRANSPORT ADORA EMPAQUE-03/NVO5

ESPARRAGO [CORTADORA DE ESPARRAGO EMB03-01/NV05

ESPARRAGO |TAB ELECT GENERAL 440-220 V/NV01-NV05

ESPARRAGO |TAB ELECT GENERAL 440-220 V/NV02- NVO5

ESPARRAGO |TAB ELECT TRANSFERENCIA AUTOMATICA/NVO5

ESPARRAGO [TAB DISTRIBUCIA“N 440/220 VC-PLTA DE AGU

ESPARRAGO [CORTADORA DE ESPARRAGO EMB01-01/NV05

ESPARRAGO |CORTADORA DE ESPARRAGO EMB02-01/NV05

ESPARRAGO |FAJA DE SELECCION MANUAL-05/NVO05

ESPARRAGO |MONTACARGASELECT CAT EC22N2-01/NV05

ESPARRAGO [FAJA TRANSPORT PULMON MATERIA PRIMA

ESPARRAGO [LINEA CONTINUA JAPON-01/NV05

ESPARRAGO |MONTACARGA TAILIFT-08/NV05

ESPARRAGO |TRANSP CADENA PRINCIPAL STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO [TRANSP CADENA PRINCIPAL STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO |TRANSP CADENA PRINCIPAL STRAUSS-03/NV05

ESPARRAGO |TRANSP CADENA PRINCIPAL STRAUSS-04/NV05

ESPARRAGO |TRANSP CADENA PRINCIPAL ST RAUSS-05/NV05

ESPARRAGO |TRANSP CADENA PRINCIPAL ST RAUSS-06/NV05

ESPARRAGO |CLASIFICADORAS DE ESPARRAGO ST RAUSS/NVO05

ESPARRAGO |TABLERO DE DISTRIB.DE NAVE DE AGUA/NVO5

ESPARRAGO [TABLERO ELECTRICO DE BOMBA AUXILIAR/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECT.CONTROL ELECTROBOMBAS/NVO05

ESPARRAGO |TABLERO ELECT.ELECTROBOMBA DE 25 HP/NV05

ESPARRAGO [TABLERO ELECTRICO DE NAVE DE AGUA/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECT.SISTEMA DOSIFICACION/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECT.ELECTROBOMBAS 3-4/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECTRICO/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCT URA AREAS SOPORT E/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCTURA CAM MADURACION-01/NVO05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA CAM MADURACION-02/NV05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA CAM MADURACION-03/NV05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA CAM MADURACION-04/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCTURA CAM MANTENCION-01/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCTURA CAM MANTENCION-02/NVO05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA CAM MATERIA PRIM-01/NV05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA CAM MATERIA PRIM-02/NV05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA CAM MATERIA PRIM-03/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCTURA CAM PRODUCT TERM-01/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCTURA CAM PRODUCT TERM-02/NVO05

ESPARRAGO |TABLERO BANCO CONDENSADORES SE-01/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECT MONITOR ALARMAS SE-01/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECTRICO STRAUSS-01/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECTRICO STRAUSS-02/NV05

ESPARRAGO [TABLERO ELECTRICO STRAUSS-03/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECTRICO STRAUSS-04/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECTRICO STRAUSS-05/NV05

ESPARRAGO |TABLERO ELECTRICO STRAUSS-06/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCT URA EMBARQUE 01/NV05

ESPARRAGO [INFRAESTRUCT URA EMBARQUE 02/NV05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA PRE CAMARA HIDRO MP/NV05

ESPARRAGO |INFRAESTRUCTURA CAMARA PT-01/NV12

ESPARRAGO |LINEA DE PROC. MANUAL ARANDANO-01/NV05

ESPARRAGO |CAJUELA DE BALANZA RECEPCION/NVO5

ESPARRAGO [CAJUELA DE BALANZA CLASIFICACION/NVO5

ESPARRAGO |CAJUELA DE BALANZA EMPAQUE/NV05

ESPARRAGO |TAB DIST SISTEMA FRIO COMPR COPELAND MAD

NN RN RN R R N N Y Y N N Y Y Y N
HEEEEEEEEEEEEEEEEEE EEE E EEEEEE EE E EEEE E EE EE E E E E AR E N E E E E E E RN N E R E
N Y G I G Y Y Y S S DS ST ST OSSN (N Y Y XY I CY Y XY ) IS XY (FRY IS) NS XY I C) RE XY INCR CY XY N OSSR [ I I P I I [ T ISR IRY () SN SN Y I I [ I ISR I e e I
R R R R R R B R B R B RS RN BN RS DS R DS RS ) Y ERY Y Y S e N SN I Y e e
I E R R E R R R E B R B R R B RS RN BN DS DS Y RS S N Y Y ERY Y Y N S I Y e e
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ESPARRAGO [INFRAESTRUCTURA TUNEL MADURACION-01/NV05
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SISTEMAS DE LOS EQUIPOS DE CRITICIDAD A

CENSO DE PLANTA

PLANTA SISTEMA CODIGO

EQUIPO

LINEAS DE
PROCESO

ARANDANO

10004440

CODIFICADORA HITACHI N°1/NV12

10007827

COMPRESOR TORNILLO FRICK/NV12

10007828

CODIFICADORA HITACHI N°2/NV12

10007829

CODIFICADORA HITACHI N°3/NV12

10007831

CLASIFICADORA BBC KATO 260 N°1

10007833

CLASIFICADORA BBC KATO 260 N°2

10007834

PESADORA ENVASADORA CURO 16

10007835

VOLCADOR BINES SEPARADOR D/LIGAS BBC N°1

10007836

VOLCADOR BINES SEPARADOR D/LIGAS BBC N°2

10007837

ETIQUETADORAS BERRY PRO N°1/NV12

10007838

ETIQUETADORAS BERRY PRO N°2/NV12

10007839

ETIQUETADORAS BERRY PRO N°3/NV12

10007905

CALIBRADOR DE PESO HAND PACK

10008001

DISCRIMINADOR DE PESO HAND PACK

10008089

MESA DE PESADO MANUAL HAND PACK

10008090

MESA DE EMPAQUE HAND PACK

10008162

SISTEMA DE GASIFICADO/NV12

10008286

LINEA CONVENCIONAL/NV12

10008287

LINEA HAND PACK/NV12

10008370

CODIFICADORA VIDEOJET NA°1/NV12

10008371

CODIFICADORA VIDEOJET NA°2/NV12

10008372

ETIQUETADORA DIAZ D320/NV12

10008373

TRANSPORTADOR DE EMPAQUE NA°4/NV12

SISTEMA
DE FRIO

10008374

SISTEMA ABLANDADOR DE AGUA/NV12

10008375

SECADOR DE AIRE KAESER DC-50/NV12

10008376

COMPRESOR DE AIRE KAESER AS-30/NV12

10008468

COMPRESOR PISTONES SABROE SMC108L-1/NV12

10008469

COMPRESOR PISTONES SABROE SMC108L-2/NV12

10008470

COMPRESOR DE AIRE KAESER AS-30 NA°2/NV12

SISTEMA
ELECTRICO

10008471

TRANSFORMADOR MT KVA 10KV-0.46KV/NV12

10008472

CELDA DE MEDIA TENSIA“N 10KV/NV12

10008494

LINEA MT 10 KV PL FRESCO/NV12

LINEAS DE

CHEPEN PROCESO

10002239

VOLTEADOR DE BINES N°1/NV10

10002240

VOLTEADOR DE BINES N°2/NV10

10002241

CALIBRADORA GENESIS MAF RODA-01/NV10

10002254

ELEVADOR MATERIA PRIMA MAF RODA-01/NV10

10002260

LAVADORA CEPILLADORA MAF RODA-01/NV10

10002266

SECADOR MAF RODA-01/NV10

10002944

ELEVADOR PRE SELECCION MAF RODA-01/NV10
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TRANSPORT SELEC MANUAL MAF RODA-01/NV10

10002946

VOLCADOR DE JABAS MAF RODA-01/NV10

SISTEMA
DE FRIO

10002947

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-01/NV10

10002948

SULFODOSIFICADOR 01/NV10

10002949

SISTEMA DE BOMBEO DE AGUA PLANTA-01/NV10

10002950

COMPRESOR PISTONES MYCOM N4WBHE-
01/NV10

10002951

COMPRESOR PISTONES MYCOM N4WBHE-
02/NV10

10002952

COMPRESOR DE AIRE KAESER ASD 30T-01/NV10

10002953

CONDENSADOR EVAPORATIVO-01/NV10

10002954

SISTEMA BOMBEO AGUA RESIDUAL-01/NV10

SISTEMA
ELECTRICO

10002955

GRUPO ELECTROGENO CAT C18E500-01/NV10

10002956

SISTEMAS DE MEDIA TENSION/NV10

10002957

SUB ESTACION DE 850 KVA/NV10

10002958

SUB ESTACION-01/NV10

10002959

LINEA MT 10 KV PL FRESCO/NV10

SISTEMA
ELECTRICO

LINEAS DE
PROCESO

10001617

GRUPO ELECTROGENO CAT C32E910-01/NV05

10002282

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-01/NV05

10002283

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-02/NV05

10002284

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-03NV05

10002285

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-04/NV05

10002286

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-05/NV05

10002287

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-06/NV05

10002288

PESADORA EMBANCHADORA STRAUSS-01/NV05

10002289

PESADORA EMBANCHADORA STRAUSS-02/NV05

10002298

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-07/NV05

ESPARRAGO

SISTEMA
DE FRIO

10001618

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-01/NV05

10002290

COMPRESOR COPELAND 6DSN R40-01/NV05

10002291

COMPRESOR COPELAND 6DSN R40-02/NV05

10002292

COMPRESOR DE PISTONES MYCOM N8WA-
01/NV05

10002293

COMPRESOR DE PISTONES MYCOM M4-02/NV05

10002294

COMPRESOR TORNILLO MYCOM N160VLD-
01/NV05

10002295

COMPRESOR TORNILLO MYCOM
N160VLDO1/NVO05

10002296

COMPRESOR DE AIRE KAESER ADS 40S-01/NV05

10002297

COMPRESOR DE AIRE SULLAIR LS-100-01/NV05

10002299

SECADOR DE AIRE KAESER-01/NV05

10002281

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-02/NV05

Perez Rosado, Karen Estefany

Pag. 91



A

ap
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO
EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
LIBERTAD.”

EQUIPOS AGRUPADOS POR PLANTA

LINEAS
DE
PROCESO

ARANDANO

10004440

CODIFICADORA HITACHI N°1/NV12

10007827

COMPRESOR TORNILLO FRICK/NV12

10007828

CODIFICADORA HITACHI N°2/NV12

10007829

CODIFICADORA HITACHI N°3/NV12

10007831

CLASIFICADORA BBC KATO 260 N°1

10007833

CLASIFICADORA BBC KATO 260 N°2

10007834

PESADORA ENVASADORA CURO 16

10007835

VOLCADOR BINES SEPARADOR D/LIGAS BBC N°1

10007836

VOLCADOR BINES SEPARADOR D/LIGAS BBC N°2

10007837

ETIQUETADORAS BERRY PRO N°1/NV12

10007838

ETIQUETADORAS BERRY PRO N°2/NV12

10007839

ETIQUETADORAS BERRY PRO N°3/NV12

10007905

CALIBRADOR DE PESO HAND PACK

10008001

DISCRIMINADOR DE PESO HAND PACK

10008089

MESA DE PESADO MANUAL HAND PACK

10008090

MESA DE EMPAQUE HAND PACK

10008162

SISTEMA DE GASIFICADO/NV12

10008286

LINEA CONVENCIONAL/NV12

10008287

LINEA HAND PACK/NV12

10008370

CODIFICADORA VIDEOJET NA°1/NV12

10008371

CODIFICADORA VIDEOJET NA°2/NV12

10008372

ETIQUETADORA DIAZ D320/NV12

10008373

TRANSPORTADOR DE EMPAQUE NA°4/NV12

SISTEMA
DE FRIO

10008374

SISTEMA ABLANDADOR DE AGUA/NV12

10008375

SECADOR DE AIRE KAESER DC-50/NV12

10008376

COMPRESOR DE AIRE KAESER AS-30/NV12

10008468

COMPRESOR PISTONES SABROE SMC108L-1/NV12

10008469

COMPRESOR PISTONES SABROE SMC108L-2/NV12

10008470

COMPRESOR DE AIRE KAESER AS-30 NA°2/NV12

LINEAS
DE
PROCESO

CHEPEN

10002239

VOLTEADOR DE BINES N°1/NV10

10002240

VOLTEADOR DE BINES N°2/NV10

10002241

CALIBRADORA GENESIS MAF RODA-01/NV10

10002254

ELEVADOR MATERIA PRIMA MAF RODA-01/NV10

10002260

LAVADORA CEPILLADORA MAF RODA-01/NV10

10002266

SECADOR MAF RODA-01/NV10

10002944

ELEVADOR PRE SELECCION MAF RODA-01/NV10

10002945

TRANSPORT SELEC MANUAL MAF RODA-01/NV10

10002946

VOLCADOR DE JABAS MAF RODA-01/NV10

SISTEMA
DE FRIO

10002947

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-01/NV10

10002948

SULFODOSIFICADOR 01/NV10

10002949

SISTEMA DE BOMBEO DE AGUA PLANTA-01/NV10

10002950

COMPRESOR PISTONES MYCOM N4WBHE-
01/NV10
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COMPRESOR PISTONES MYCOM N4WBHE-
02/NV10

10002952

COMPRESOR DE AIRE KAESER ASD 30T-01/NV10

10002953

CONDENSADOR EVAPORATIVO-01/NV10

10002954

SISTEMA BOMBEO AGUA RESIDUAL-01/NV10

LINEAS
DE
PROCESO

10002282

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-01/NV05

10002283

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-02/NV05

10002284

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-03NV05

10002285

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-04/NV05

10002286

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-05/NV05

10002287

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-06/NV05

10002288

PESADORA EMBANCHADORA STRAUSS-01/NV05

10002289

PESADORA EMBANCHADORA STRAUSS-02/NV05

10002298

CLASIFICADORA ESPARRAGO STRAUSS-07/NV05

ESPARRAGO

SISTEMA
DE FRIO

10001618

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-01/NV05

10002290

COMPRESOR COPELAND 6DSN R40-01/NV05

10002291

COMPRESOR COPELAND 6DSN R40-02/NV05

10002292

COMPRESOR DE PISTONES MYCOM N8WA-
01/NV05

10002293

COMPRESOR DE PISTONES MYCOM M4-02/NV05

10002294

COMPRESOR TORNILLO MYCOM N160VLD-
01/NV05

10002295

COMPRESOR TORNILLO MYCOM
N160VLDO1/NVO05

10002296

COMPRESOR DE AIRE KAESER ADS 40S-01/NV05

10002297

COMPRESOR DE AIRE SULLAIR LS-100-01/NV05

10002299

SECADOR DE AIRE KAESER-01/NV05

10002281

PLANTA DE TRATAMIENTO DE AGUA-02/NV05
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N

ANALISIS DE MODO DE FALLOS (AMEF)

EQUIPO
CLASIFICADORAS STRAUSS
HOJA [?E SISTEMA SISTEMA No. Fecha: Hoja No.
INFORMACION RCM Unidad de accionamiento LINEA DE PROCESO 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
CLASIFICADORA
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7

Falta de capacitacién
Inexperiencia de opercion
Error humano

Falta de actualizacion de
software

Falta de mantenimiento
de CPU

Pardmetros que no

Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
estan en la receta del P Y presup

Parametros de receta mal CPY Error de la receta de

F P " Falta de capacitacion
ingresados a o produccién
V] Parametros no definidos -
- No se tiene contemplado
N correctamente No hay mantenimiento
. en el plan de
c preventivo -
) mantenimiento
! . 8 Inadecuada limpieza de  Desconocimiento de -
6 Incgpaz de calibrar Fall_lz en.s,ISt(e:IEE de o P peraclon e ensc Falta de capacitacion
esparrago por receta calibracion- Bl equ
N WL el B Desconocimiento de o
Error en la operacion - . Falta de capacitacion
1 operacion de equipo
No se ejecuta el mantenim No hay presupuesto
Falta ce fmpreza Uso de herramientas No hay mas herramientas
Problemas en el software Tarjetas de memoria incorrectas Yy
de la computadora  con falla Falta de hermetizacion Falta de repuesto
Exceso de humedad
Mala operacion Falta de capacitacion
. Desalineacion de " Lo
Falla en sensores de proxir Error en la operacién Falta de capacitacién
sensores
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento A .. Falta de capacitacion
. Inexperiencia de opercion —————
en estructura de ajuste Error humano
Repuestos de segundo
usop 9 Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
F Falta de repuestos Unica solucion de
u mantenimiento Falta de capacitacion
N Desgaste de resortes Exceso de calibraciones — A —————
C No hay mantenimiento . .
. preventivo el ajuste a
| preventivo : .
o Incapaz de transportar Problemas en las 5 — 5 racuancia
4 i ; . impi esconocimiento de -
N esparrago por bandejas  bandejas Falta de ajuste de Inadecuada impieza de - g Falta de capacitacion
L maquina operacion de equipo
cadena principal q _
Py Error en la operacién
Mala operacién de " Falta de conocimiento
s s Error en la operacion
limpieza de bandejas del operdor
. Falta de mantenimiento
Falta de ajuste 3
de guia de cadena
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7

Falta de mantenimiento

! Falta de capacitacion
en estructura de ajuste

Inexperiencia de opercion

de pernos Error humano
Desajuste de pernos Ry it N
B Lteleo allee useopues LD Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
parametro de rea . Unica solucién de Falta de ion
Exceso de e
5 No hay Falta de
Incapaz de mantener area I —
§ X Falla en calibracién P A Falta de mantenimiento de
de piel superiores al . Falta de ajuste en drea Estructuras desgastadas No hay presupuesto
N de soporte de area N estructuras
calibre de piel -
Error en la operacion
Ajuste de pernos Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Falla en ajuste de soporte . . incorrectos Uso de herramientas No hay mas herramientas
E N Ajuste flojo de perno — ——
de area Lubricacion incorrecta Falta de capacitacion
U Pernos con desgaste
N Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
A tascamiento de Residuos de piel en ”
c Desfase de estructura . y N Error en la operacion
| cuchillas accionamiento
o FALLA FUNCIONAL B
N NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
No hay programa de . .. Falta de capacitacion
- Inexperiencia de opercion ————————
3 mantenimiento para Error humano
Falta c Repuestos de segundo  Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
alta de — =
de Sistema de cadena Unica S,OIUCIOH de Falta de capacitacion
. Exceso de os Mantenimiento
Faja desgastada No hay mantenimiento -
. Falta de capacitacion
preventivo
Inca{paz de lrans;lncr;e?r Falla en faja de No Eeructuras Falta de de No
esparrago para clasificar  trasnporte y! S ly presup

Error en la operacién

Desalineacion de guias

No se realiza ajuste de
pernos y lineas

Ajuste de pernos
incorrectos

Falta de stock de repuesto

No hay presupuesto

Uso de herramientas

Pernos con desgaste

Lubricacion incorrecta

No hay més herramientas
Falta de i

Falta de stock de repuesto

No hay presupuesto
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EQUIPO
INFORMACION _ — 0. Fecha: (210
RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. 23-0ct de
ENLIGADORAS ' 2
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de stock de No se compra por
No hay presupuesto . )
repuesto importacion
Repuestos de segundo
Falta de cambio de usop 9 Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
repuesto
F Resortes desgastados Unica S_Oll_mlon de Falta de capacitacion
U mantenimiento
N No hay_mantemmlento Falta de capacitacion
C preventivo
[ Incapaz de
6 clasificar Falla en bandejas
esparrrago para  de atados Exceso de peso en Mala operacion
N atados bandejas Desconocimiento de
1 peso de bandejas
Ajuste de pernos Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
incorrectos Uso de herramientas . .
Rotura de ejes de  Falta de ajuste de ejes incorrectas No hay més herramientas
bandejas a las bandejas Lubricacion incorrecta Falta de capacitacion
Pernos con desgaste
Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Falla en accionamiento Exceso de presién en »
o . Error en la operacion
mecénico ejes
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
EllE) 2 ERIBTTITAE Inexperiencia de operaciol Falta de capacitacion
de rodillos P P Error humano
No se cambia resorte  Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
F Resortes con desgaste
sin reportar Unica solucién de o
u Falta de mantenimiento P mantenimiento Falta de capacitacion
N - .
de brazos Exceso de calibraciones —
C No hay mantenimiento R
. Falta de capacitacion
| Incapaz de . preventivo
O colocar ligaa Brazos de enligado
impi D imiento d I
N atados con falla Brazos con falta de  !nadecuada limpieza de  DESCONOCIMIENT ce Falta de capacitacin
L magquina operacion de equipo
precision -
) Error en la operacion
Falta de ajuste de Ajuste de pernos Falta de stock (_je repuesto No hay pr(?supuesto.
. . incorrectos Uso de herramientas No hay mas herramientas
ocmpronentes de Ajuste flojo de resorte —— —
brazos Pernos con desaaste Lubricacion incorrecta Falta de capacitacion
g Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Resorte de baja . .
Desgaste de component durabilidad Mala calidad delmaterial
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento Falta de capacitacion
en estructura de ajuste  Inexperiencia de opercién
. " de rodillos Error humano
E Desajuste de rodillos y = 3 5
: t
u Falla de control de filtros EPUESTOS Ce SEUNAO raa de stock de repuesto No hay presupuesto
N eliminacion de uso _ _ ___
c humedad de filtros Exceso de calibraciones Unica solucién Qe_ Falta de capac!tac!qn
No hay mantenimiento  Falta de capacitacion
1 Incapaz de Falla en Falia d enimiento d
O formar atados en calibracion de . Estructuras desgastadas alia de mantenimiento g hay presupuesto
) . Rodillos desgastados estructuras
N linea rodillos —
Error en la operacion
3 Ajuste de pernos Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Filtros en desfase de . . incorrectos Uso de herramientas No hay mas herramientas
. Ajuste flojo de perno —— —
rodillos Lubricacion incorrecta  Falta de capacitacion

Pernos con desgaste
9 Falta de stock de repuesto No hay presupuesto

Atascamiento de Residuos de piel en

¥ . N Error en la operacion
cuchillas accionamiento

Desfase de estructura
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FALLA FUNCIONAL A

NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento . .. Falta de capacitacion
. Inexperiencia de opercion
en estructura de ajuste Error humano
Repuestos de segundo  Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Material de faja de P 4 Oni Jucion d = Y
Incapaz de mala calidad nica S,O gcmn ¢ Falta de capacitacion
trasladar  Falla entraslado  Faja levantada con Exceso de calibraciones _Mantenimiento
esparrago para en faja sanitaria  atasco de producto No hay mantenimiento Falta de capacitacion
enligar preventivo
Falta de mantenimiento de
» Estructuras desgastadas m! No hay presupuesto
Mala operacion estructuras
F
U Error en la operacion
N FALLA FUNCIONAL B
c NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
| Falta de capacitacion
o Mantenimiento Inexperiencia de operacion
L Error humano
N preventivo incorrecto
Falla en traslado  Faja sanitaria Lubricacién incorrecta
. o i Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
4 en faja sanitaria  desgastada de piezas Unica solucién de —
Falta de cambio de mantenimiento Falta de capacitacion
Incapaz de piezas No hay repuestos en No hay presupuesto
trasladar stock
esparrago para
empacar

Desalineacion de
guias

Lubricacién incorrecta
en soporte

Falla en lubricacién de
soporte

Desconocimiento de
lubricacién

Falta de capacitacion

Atascamiento de
Desfase de estructura .
rodillos

Residuos de piel en
accionamiento

Error en la operacion
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calibrar ardndano imagenes de

Erron en la operaciéon  Error en la operacion

EQUIPO
HOJA DE SISTEMA SISTEIR/IIxEI\? A Hoja N
INFORMACION _ — o Fecha: (270
RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. 23-Oct de
EQUIPOS KATO ' 2
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Calibracién inadecuada . - Falta de capacitacion
Inexperiencia de opercion
de correas
Error humano
. . Repuestos de segundo Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Alineacion incorrecta  Uso
Desalibracion de guias Unica solucién de R
. . Falta de capacitacion
de calibrador mantenimiento
Exceso de calibraciones -
No hay mantenimiento S
. Falta de capacitacion
preventivo
Falla en La
Incapaz de deteccion de

Desconocimiento de R
Falta de capacitacion

producto operacion de equipo
. Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Proveedor envia Ajuste de pernos i
F Correas con dafio por producto con calidad ~ ncorrectos ,USO de herramientas No hay mas herramientas
u baja calidad de baja a presion y incorrectas
N material elongacion en Lubricacion incorrecta Falta de capacitacion
c operacion Pernos con desgaste
! Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
(¢}
N Suciedad en el Falta de limpieza del »
Error en la operacion
producto producto
1
FALLA FUNCIONAL B
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento - .. _Falta de capacitacion
. Inexperiencia de operacion
de rodillos Error humano
R ni
useopuestos de segundo Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
. Rodillos desgastados Unica solucién de o
Falta de mantenimiento mantenimiento Falta de capacitacion
Falla en rodillos y de rodillos Exceso de calibraciones —
Incapaz de . No hay mantenimiento S
. su ajuste al . Falta de capacitacion
detectar bajos . . preventivo
calibres accionamiento 5 ———
A " impi esconocimiento de Lo
mecanico Rodillos con con In'flde_cuada limpieza de - } Falta de capacitacion
suciedad maguina operacion de equipo
Error en la operacion
Ajuste de pernos Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Falla de ajuste en fajas . . incorrectos Uso de herramientas No hay mas herramientas
Ajuste flojo de perno ——— —
de traslado Lubricacion incorrecta Falta de capacitacion
Pernos con desgaste
Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento Falta de capacitacion
en estructura de ajuste  Inexperiencia de opercion
" Error humano
E de rodillos
j i "Repuestos de segundo
U 5;‘2”“9 de rodillos y “mp Y Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
iltr
N Falla de control de Unica solucion de Falta d itacis
o ; Lo L alta de capacitacion
Cc Incapaz de estiramiento de faja Exceso de calibraciones mantenimiento P
! transladar T 2lla-en transporte No hay mantenimiento __Falta de capacitacion
o producto de faja Estructuras desgastadas Falta de mantenimiento de No hay presupuesto
N Rodillos desgastados »
Error en la operacion
2

Descalibracion de
guias

Falta de ajuste
Guias descalibradas

No se aplica mantenimier
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calibrar ardndano iméagenes de

Erron en la operacién  Error en la operacion

PRIVADA DEL NORTE LIBERTAD k44
EQUIPO
HOJA DE SISTEMA SISTEk/IIﬁEI\? e Hoja N
INFORMACION : — 0. Fecha: [—22X0:
RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
LINEA CURO 2
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Calibracion inadecuada A - Falta de capacitacion
Inexperiencia de opercion
de correas
Error humano
. . Repuestos de segundo Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Alineacion incorrecta  Uso
Desalibracion de guias Unica solucién de R
. . Falta de capacitacion
de calibrador mantenimiento
Exceso de calibraciones -
No hay mantenimiento Lo
. Falta de capacitacion
preventivo
Falla en La
Incapaz de deteccion de

Desconocimiento de -
Falta de capacitacion

producto operacion de equipo
. Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Proveedor envia Ajuste de pernos _ P Y presth
F Correas con dafio por producto con calidad ~ InCorrectos Uso de herramientas No hay més herramientas
U baja calidad de baja a presion y Incorrectas
N material elongacion en Lubricacion incorrecta  Falta de capacitacion
c operacion Pernos con desgaste
| Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
l¢]
N Suciedad en el Falta de limpieza del .
Error en la operacion
producto producto
! FALLA FUNCIONAL B
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento - .. _Falta de capacitacion
" Inexperiencia de operacion
de rodillos Error humano
Repuestos de segundo
usop 9 Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Rodillos desgastados Unica solucion de o
Falta de mantenimiento mantenimiento Falta de capacitacion
Falla en rodillos y de rodillos Exceso de calibraciones —
Incapaz de X No hay mantenimiento R
. su ajuste al . Falta de capacitacion
detectar bajos . . preventivo
calibres accionamiento 5 ——
4f " impi esconocimiento de Lo
EEENTED Rodillos con con In{ide.cuada gtz 2 - ) Falta de capacitacion
suciedad méquina operacion de equipo
Error en la operacion
Ajuste de pernos Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Falla de ajuste en fajas . . incorrectos Uso de herramientas No hay mas herramientas
Ajuste flojo de perno —— —
de traslado Pernos con desaaste Lubricacion incorrecta Falta de capacitacion
9 Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento Falta de capacitacion
en estructura de ajuste  Inexperiencia de opercién
. Error humano
E de rodillos
i i "Repuestos de segundo
U If?lfsajuste Lelicdilice)y “mp Y Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
iltros .
N Falla de control de Unica solucién de Falta de caacitacion
c Incapaz de estiramiento de faja Exceso de calibraciones mantenimiento P
| transladar T 2lla en transporte No hay mantenimiento _ Falta de capacitacion
o producto de faja Estructuras desgastadas Falta de mantenimiento de No hay presupuesto
N Rodillos desgastados »
Error en la operacién
2

Descalibracion de
guias

Falta de ajuste
Guias descalibradas

No se aplica mantenimier
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Y
hig EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
4 UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE LIBERTAD k44
EQUIPO
INFORMACION : S 0. Fecha: [~22XC-
RCM Unidad de accionamiento LINEAS DE PROCESO 2
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
ENMALLADORA ENMALLADORA 2
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Calibracion inadecuada Lo - Falta de capacitacion
Inexperiencia de opercion
de correas
Error humano
' . Repuestos de segundo Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Alineacién incorrecta  uso
Desalibracion de guias Unica solucién de L
) . Falta de capacitacion
de calibrador mantenimiento
Exceso de calibraciones -
No hay mantenimiento .
. Falta de capacitacion
preventivo
Falla en La
Incapaz de deteccion de o
enmallar patta  imagenes de Erron en la operacion  Error en la operacion Desconacimiento de Falta de capacitacion
producto operacion de equipo
. Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Proveedor envia Ajuste de pernos _ P y preste
F Correas con dafio por producto con calidad ~ INcorrectos _USO de herramientas No hay més herramientas
u baja calidad de baja a presion y Incorrectas
N material elongacion en Lubricacion incorrecta  Falta de capacitacion
c operacion Pernos con desgaste
! Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
(0]
N Suciedad en el Falta de limpieza del ”
Error en la operacion
producto producto
! FALLA FUNCIONAL B
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento A .. _Falta de capacitacion
. Inexperiencia de operacion
de rodillos Error humano
Sseopuestos de segundo Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
. Rodillos desgastados Unica solucién de o
Falta de mantenimiento mantenimiento Falta de capacitacion
Falla en rodillos y de rodillos Exceso de calibraciones —
. No hay mantenimiento -
Incapaz de su ajuste al . Falta de capacitacion
- . . preventivo
detectar calibres  accionamiento —
mecanico Rodillos con con In'?lde.cuada limpieza de Ezs:;zri]gslgzntsi dz Falta de capacitacion
suciedad méguina _ p quip
Error en la operacion
Ajuste de pernos Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
Falla de ajuste en fajas . . incorrectos Uso de herramientas No hay més herramientas
Ajuste flojo de perno —— —
de traslado Lubricacion incorrecta Falta de capacitacion
Pernos con desgaste
Falta de stock de repuesto No hay presupuesto
FALLA FUNCIONAL A
NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5 NIVEL 6 NIVEL 7
Falta de mantenimiento Falta de capacitacion
en estructura de ajuste  Inexperiencia de opercion
" Error humano
F de rodillos
j i "Repuestos de segund
U the S R e “Qenpues 05 €6 SEQUNC0 Lot de stock de repuesto No hay presupuesto
iltro:
N Falla de control de > Unica solucion de Falta d itacis
C Incapaz de estiramiento de faja Exceso de calibraciones mantenimiento alta de capactiacion
! wranshadar | 2la en transporte No hay mantenimiento __ Falta de capacitacion
o producto de faja Estructuras desgastadas Falta de mantenimiento de No hay presupuesto
N Rodillos desgastados »
Error en la operacion
2

Descalibracion de Falta de ajuste

. Guias descalibradas
guias

No se aplica mantenimier
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ANEXO N°3
DETERMINACION DE MEDIDAS PREVENTIVAS PARA LOS MODOS DE FALLA

EQUIPO
HosA D CLASIFICADORAS STRAUSS
INFORMACIO SIETEMA . SISTEMA No. Focha: o1 No.
NRCM Unidad de accionamiento LPDVI-12 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. o S
CLASIFICADORA STRAUSS 2

Referenciade  Evaluacion de las H1 H2 H3  Accion afalta
informacion consecuencias S1 S2  S3 de
TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por
01 02 03
F FFFM H S E o H4 H5 S4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercion 1 S N N S 0LS Formatos de Mantenimiento auténomo LILA Interdiario Técnico de Mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S H1-S/01-S Evaluacion de cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento
Error de la receta de produccion 3 S N N S 01S Calibracion correcta de recetas Diario Técnico de Mantenimiento
1 A — py— — —
No hay mantenimiento preventivo 4 s N s S  SLS/OLS lepleza de maquinas en operacion por Mantenimiento Diario Operador de linea
auténomo
Desconocimiento de operacion de equipo 5 S N S S  S1-S/01-S I;:]Tg:;gse méquinas en operacion por Mantenimiento Diario Operador de linea
A " Capacitacion a dao de mantenimiento y ) -
Inexperiencia de opercién 1 N S N S H1-S/S1-S/01-S operario A revisién de programa Supervisor de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N S N S H1-S/S1-S/01-S Ajuste de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento
Unica solucién de mantenimiento 2 A3 S N N S 01§ Desarrollo de procedimientos para ajuste e inspeccién Mensual Técnico de Mantenimiento
No hay mantenimiento preventivo 4 S N N S 01S Desarrollo de procedimeintos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento
Desconocimiento de operacion de equipo 5 N N N S HI1-S/01-S Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario Diario Técnico de Mantenimiento
Inexperiencia de opercion 1 N S N S H1-8/S1-S/01-S Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario A revision de programa Técnico de Mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S  H1-S/01-S Aijuste y calibracion de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento
Unica solucién de mantenimiento 3 S S N S S1-S/01-S Desarrollo de procedimientos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento
No hay mantenimiento preventivo A4 N N N S H1-8/01-S Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento
Falta de mantenimiento de estructuras 5 N N N S H1-8/01-S Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S H1-S/01-S Desarrollo de procedimientos en frecuencias Mensual Técnico de Mantenimiento
Lubricacién incorrecta 3 7 N S N S H1-5/51-S/01-S Eﬁ:zscl?gnde Mantenimiento preventivo con Mensual Técnico de Mantenimiento
Inexperiencia de opercién 1 N S N S H1-S/S1-S/01-S Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario A revision de programa Supervisor de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N S N S H1-S/S1-S/01-S S:S;S:g!es de mantenimiento incluyendo cambio de Mensual Técnico de Mantenimiento
Unica solucién de mantenimiento 3 S S s S S1-S/01-S Crr:ear ptlanes de mantenimiento incluyendo cambio de Mensual Operador de linea
B ?ueslosd tenimiento inclh do cambio d
No hay mantenimiento preventivo 4 S S N S S1-S/01-S rerfj;:tca)ges € mantenimiento incluyendo cambio de Mensual Supervisor de mantenimiento
Falta de mantenimiento de estructuras 5 N S N S H1-S/S1-S/01-S Creacion de precedimientos para frecuencias de manteni Mensual Técnico de Mantenimiento
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S H1-S/01-S Creacion de precedimientos para frecuencias de manteni Mensual Supervisor de mantenimiento
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EQUIPO
EMBANCHADORAS STRAUSS
HOJADE  “gisTEmA SISTEMA No. Hoja No.
INFORMACIO - - . Fecha:
NRCM Unidad de accionamiento ENLIGADORAS STRAUSS 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. 23-Oct. de
ENLIGADORAS STRAUSS 2
Referencia de Evaluacion de las H1 H2 3 .
. na - -Accion a falta de
informacion consecuencias S1 S2
TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por
o1 02 03
F FFFM H S E O H4 HS5 S4
N1 N2 N3
Falta de cambio de repuesto 1 N N S 01§ Procedimientos de Mantenimiento con cambio de repues Interdiario Técnico de Mantenimiento
Exceso de peso en bandejas 2 S N S  H1-S/S1-S/01-S Revision de calibracion por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
1 A
Falta de ajuste de ejes a las bandejas 3 S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracién de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento
Exceso de presion en ejes 4 N N N S H1-S/01-S Ajuste y calibracion de equipos Interdiario Técnico de Mantenimiento
Resortes con desgaste sin reportar 1 N N N Mantenimiento preventivo con procedimientos de revisi Mensual Técnico de Mantenimiento
Brazos con falta de precision 2 S N S  H1-S/S1-S/01-S Ajuste y calibracién de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento
2 A
Ajuste flojo de resorte 3N N N S  H1-S/01-S Ajuste y calibracién de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento
Resorte de baja durabilidad 4 N N S 01-S Aplicacion de procedimientos con revisién de componel Mensual Técnico de Mantenimiento
Falla en calibracion 1 N N N S H1-S/01-S Calibracién y ajuste e inspeccion Mantenimiento auténc Mensual Técnico de Mantenimiento
Desajuste de componentes 2 N N N N N1-S L|mp|ez_a, _ajuste y c'allbramon de los equipos Diario Operador de linea
mantenimiento auténomo
Componentes desgastados 3 A 3N S N N S1-S/N1-S Mantenimiento preventivo con procedimientos de revisi Interdiario Técnico de Mantenimiento
Ajuste flojo de perno 4 N S N S H1-8/S1-S/01-S Ajuste y calibracién como mantenimiento auténomo Quincenal Técnico de Mantenimiento
Atascamiento de brazos de enligado 5 N N S 01-S Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
Falta de mantenimiento en estructura de ajuste de rodillos 1 S N S H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento preventivo con procedimientos de revisi Mensual Técnico de Mantenimiento
Repuestos de segundo uso 2 N N S 01-S Mantenimiento preventivo con procedimientos de revisi Semanal Técnico de Mantenimiento
Exceso de calibraciones A 3N N N S  H1-S/01-S Ajuste y calibracién como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Estructuras desgastadas 4 4 N S N N H1-S/81-S/01-S Mantenimiento autonomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Error en la operacion 5 N N S 018 Capacitacion de operacion Mensual Técnico de Mantenimiento
- - Mantenimiento preventivo con procedimientos de o .
Mantenimiento preventivo incorrecto 1 S N S H1-S/S1-S/01-S revision Mensual Técnico de Mantenimiento
Falta de cambio de piezas B 2 N N N N N1-S Procedimientos de Mantenimiento con cambio de repues Mensual Técnico de Mantenimiento
Desconocimiento de lubricacion 3 N N N N N1-S Lubricacién de equipos como mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
Perez Rosado, Karen Estefany Pé&g. 101



UNIVERSIDAD

N

“DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO
EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA

PRIVADA DEL NORTE LIBERTAD 44
Referenciade  Evaluacion de las H1 H2  H3 )
. ) i -Accion a falta de
informacion consecuencias S1 S2 3 . 5
TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por
o1 02 03
F FFFM H S E 0] H4 H5 S4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercion 1S N S O01S Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S Revision de calibracién por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
Error de la receta de produccion A 3S S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracién de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S H1-S/01-S Ir\:\z;l;tiz:lmlento preventivo con procedimientos de Interdiario Técnico de Mantenimiento
Desconocimiento de operacién de equipo 5SS N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento
Inexperiencia de opercion 1 1S S N S H1-S/S1-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2N N N S H1-S/01-S lr\:\z;lir;tieé:lmlento preventivo con procedimientos de Quincenal Técnico de Mantenimiento
Unica solucién de mantenimiento B 3S N N S O01S Aplicacion de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento
componentes
- . Mantenimiento preventivo con procedimientos de . o
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S H1-S/01-S revision P P Mensual Técnico de Mantenimiento
Desconocimiento de operacién de equipo 5N N N N N1-S Capacitacion del personal Diario Operador de linea
Inexperiencia de opercion 1 N S N N S1-S/N1-S Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de . . -
Falta de stock de repuesto 2 N S N S H1-S/S1-S/01-S revision P P Quincenal Técnico de Mantenimiento
- A
Unica solucién de mantenimiento 3 S N N S O01S Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
. . Mantenimiento preventivo con procedimientos de
No hay mantenimiento preventivo 2 4S S N S H1-S/S1-S/01-S revision P P Mensual Técnico de Mantenimiento
o Mantenimiento preventivo con procedimientos de . .
Falta de mantenimiento de estructuras 5SS N N S O01S revision Semanal Técnico de Mantenimiento
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S H1-S/01-S Ajuste y calibracion como mantenimiento autonomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Lubricacién incorrecta 7N S N N  H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
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Referenciade  Evaluacion de las H1 H2  H3 -
. i . -Accion a falta de
informacion consecuencias S1 S2 3 . .
TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por
o1 02 03
F FFFM H S E 0 H4 H5 sS4
N1 N2 N3

Inexperiencia de opercion 1S N N S O01S Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S Revision de calibracién por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
Error de la receta de produccion A 3 S S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento

- . Mantenimiento preventivo con procedimientos de o . -
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S H1-S/01-S revision P P Interdiario Técnico de Mantenimiento
Desconocimiento de operacién de equipo 5SS N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento
Inexperiencia de opercion 1 1S S N S H1-S/S1-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S H1-S/01-S :\:\?ir;tizzlmlento preventivo con procedimientos de Quincenal Técnico de Mantenimiento
Unica solucién de mantenimiento B 3 S N N S 01§ Aplicacién de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento

componentes

- . Mantenimiento preventivo con procedimientos de . L
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S H1-S/01-S revision P P Mensual Técnico de Mantenimiento
Desconocimiento de operacién de equipo 5 N N N N N1-S Capacitacion del personal Diario Operador de linea
Inexperiencia de opercion 1 N S N N S1-S/N1-S Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento

Mantenimiento preventivo con procedimientos de . . -

Falta de stock de repuesto 2 N S N S  H1-S/81-S/01-S revisiénl : preventlv P m Quincenal Técnico de Mantenimiento
- A
Unica solucién de mantenimiento 3 S N N S O01S Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento

- . Mantenimiento preventivo con procedimientos de . -
No hay mantenimiento preventivo 2 4 S S N S  H1-S/S1-S/01-S revision P P Mensual Técnico de Mantenimiento

- Mantenimiento preventivo con procedimientos de I -
Falta de mantenimiento de estructuras 5SS N N S OLS revision Semanal Técnico de Mantenimiento
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S  H1-S/01-S Ajuste y calibracién como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Lubricacién incorrecta 7N S N N  H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
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EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA

PRIVADA DEL NORTE LIBERTAD 44
EQUIPO
HOJA DE ENMALLADORAS SORMA
INFORMACIO SISTEMA SISTEMA No. Fecha:  Hoja No.
NRCM  sUBSISTEMA Mar-21 de
ENMALLADORA SORMA 2
Referencia de Evaluacion de las H1 H2 H3 .,
. Aa A -Accion a falta de
informacion consecuencias S1 S2 8
TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por
o1 02 03
F FF FM H S E (0] H4 H5 S4
N1 N2 N3
Calibracion inadecuada de correas T 1S N N S O01s Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
S S N S H1-S/S1-S/01-S Revision de calibracién por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento
Repuestos de segundo uso A 2
Exceso de calibraciones 3 S S N S  H1-S/S1-S/01-S Calibracién de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento
Error en la operacion 4 N N N S  H1-S/01-S revision Interdiario Técnico de Mantenimiento
Ajuste de pernos incorrectos 5S N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento
Falta de mantenimiento de repuestos 1S S N S  H1-S/S1-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimients .
1 N N N S H1-S/01-S . Imiento preventlv procedimientos de Quincenal Técnico de Mantenimiento
Repuestos de segundo uso 2 revision
. . S N N S O01s Aplicacion de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento
Exceso de calibraciones 3 componentes
Mantenimient til dimientos d . .
L P B N N N S  H1-S/01-S a'n 'e’mmlen © preventivo con procecimientos de Mensual Técnico de Mantenimiento
Inadecuada limpieza de maquina 4 revision
Error en la operacion 5N N N N N1-S Capacitacion del personal Diario Operador de linea
Ajuste de pernos incorrectos 6 N S N N S1-S/N1-S Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de . . .
N S N S  H1-S/S1-S/01-S . P P Quincenal Técnico de Mantenimiento
Pernos con desgaste 7 revision
. . . S N N S 01-S Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento
Falta de mantenimiento en estructura de ajuste de rodillos 1
Mantenimiento preventivo con procedimientos de . .
S S N S H1-S/S1-S/01-S L P P Mensual Técnico de Mantenimiento
Repuestos de segundo uso 2 revision
Mantenimiento preventivo con procedimientos de . .
. . S N N S 01-S . P P Semanal Técnico de Mantenimiento
Exceso de calibraciones 2 A 3 revision
N N N S  H1-S/01-S Ajuste y calibracion como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Estructuras desgastadas 4
Error en la operacion 5N S N N H1-§/S1-5/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento
Falta de ajuste 6 N S N N  H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento autonomo Mensual Técnico de Mantenimiento
No se aplica mantenimiento preventivo 7 N S N N H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento autonomo Mensual Técnico de Mantenimiento
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A “DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO

hig EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE LIBERTAD 2
EQUIPO
CLASIFICADORAS STRAUSS
INFgg;‘\fADCE s SISTEMA SISTEMA No. couna. ol No.
echa:
RCM Unidad de accionamiento CLASIFICADORA STRAUSS 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. 23-0ct de
-Oct.
CLASIFICADORA STRAUSS 2
Referencia de Evaluacion de las H1 H2 H3 Accion a falta de
informacion consecuencias S1 S2 S3
o % of TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF FM H s E O H4 H5 S4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercion 1 S N N S 01S Formatos de Mantenimiento auténomo LILA Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S H1-S/01-S Evaluacion de cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento :::tzilpn:ieer:tz?/eformcién
Error de la receta de produccion 3 S N N S 018 Calibracién correcta de recetas Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
1 A PR - "
L . Li -
No hay mantenimiento preventivo 4 S N S S S1-S/01-S h;l?r;:tlziai\mdirll\aoqauL:?éa:uer:noperauon por Diario Operador de linea Tareas de mantenimiento
Desconocimiento de operacion de equipo 5 S N S S S1-8/01-S Il:lllr:r;‘)tlzﬁaimdiz:tlzqaul-ll?;soe;noperaclon por Diario Operador de linea Tareas de mantenimiento
L ” Capacitacién a encargadao de mantenimiento A revisién de . - imi
Inexperiencia de opercion 1 N S N S HI1-S/S1-S/01-S opzrarlio U m y pr(\J/gl;rlam Supervisor de mantenimiento E]raoncteeilimn:iee?gieformcién
Falta de stock de repuesto 2 N S N S H1-S/S1-S/01-S Ajuste de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
- ” _ Desarrollo de procedimientos para ajuste e A . . L
Unica solucién de mantenimiento 2 A 3 S N N s 01Ss inspeccién P m P t Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacién
No hay mantenimiento preventivo 4 S N N S 018 Desarrollo de procedimeintos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento :s:tzilprr:ieer:t?:?/eformacién
- " . Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y - - - .
Desconocimiento de operacion de equipo 5 N N N S H1-S/01-S operario Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
L L C itacio Técnico de Mantenimienti PR L L
Inexperiencia de opercién 1 N S N S H1-S/S1-S/01-S Dsz?acrli:cmn a fecnico de Mantenimiento y revision de progran Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S HI1-S/01-S Ajuste y calibracion de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Unica solucion de mantenimiento 3 S S N S S1-8/01S Desarrollo de procedimientos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento [F:E:[Zdnlmler:]tgdeform
mantenimiento y formacion
No hay mantenimiento preventivo A 4 N N N S HI-S/01S Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
Falta de mantenimiento de estructuras 5 N N N S H1-S/01-S Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacién
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S H1-S/01-S Desarrollo de procedimientos en frecuencias Mensual Técnico de Mantenimiento z::{eeilrn:iee?t?)ieformcién
Lubricacién incorrecta 7 N S N S H1-8/51-S/01-S Eﬁ;;scl?gnde Mantenimiento preventivo con Mensual Técnico de Mantenimiento r:raoncfeil?r:ieer:ltt?)ieformacién
I I C itacio Técnico de Mantenimient A revision d . . imi
Inexperiencia de opercién 1 N S N S H1-S/S1-S/01-S apacitacion a fecnico de Mantenimiento y revision de Supervisor de mantenimiento Procedl.ml.emo de .
3 operario programa mantenimiento y formacion
Falta de stock de repuesto 2 N S N S HI1-8/81-S/01-S dC;e;rp%l;ig;ssde mantenimiento incluyendo cambio Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacién
Unica solucién de mantenimiento 3 S S S S S1-8/01-S dC;eraerpp;I::tzssde mantenimiento incluyendo cambio Mensual Operador de linea Procedimiento de operacién
- . B Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio . . L
No hay mantenimiento preventivo 4 S S N S S1-S/01-S de repuestos Mensual Supervisor de mantenimiento Procedimiento de operacién
Falta de mantenimiento de estructuras 5 N S N S HI1-S/S1-S/01-S (;::tr:gi?n?eenféecedlmlentos para frecuencias de Mensual Técnico de Mantenimiento :E:tzilrn:iee:tt?)?/eformacién
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S HI1-S/01-S Creaci6n de precedimientos para frecuencias de ma Mensual Supervisor de mantenimiento Procedimiento de

mantenimiento y formacion
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ANEXO N°4
AGRUPACION DE MEDIDAS PREVENTIVAS EN CATEGORIAS

“DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO
EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
LIBERTAD.”

EQUIPO
CLASIFICADORAS STRAUSS
HOJA DE . SISTEMA SISTEMA No. Hoja No.
INFORMACION — Fecha:
RCM Unidad de CLASIFICADORA STRAUSS 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. 23.0ct
CLASIFICADORA STRAUSS ) 2
Referencia de Evaluacion de las H1 H2  H3 ”
A P q Accion a falta de
informacion consecuencias S1 s2  S3
o1 2 03 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF M H s E O H4 H5 sS4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercion 1 S N N S OIS Formatos de N LILA Técnico de N Tareas de mantenimiento
” . . - Procedimiento de
Falta de stock de repuesto 2 N N N S HLSOLS Evaluacion de cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento
mantenimiento y formag
Error de la receta de cion 3 S N N S 01§ Calibracién correcta de recetas Diario Técnico de Tareas de mantenimiento
1 A PE—- .
- " Limpieza de maquinas en operacion por . L
No hay mantenimiento preventivo 4 S N S S SI1-§/01-S P q P p Diario Operador de linea Tareas de mantenimiento
Mantenimiento autonomo
Desconocimiento de operacion de equipo 5 S N S S S1-§/01-S L|mp|EZ§ d.e rmqulnlas €n operacion por Diario Operador de linea Tareas de mantenimiento
Mantenimiento auténomo
B " C: 6na de lient( A revision de . .- imi
Inexperiencia de opercion 1 N S N S H1-5/581-S/01-S N oy VISt Supervisor de mantenimiento Procedl.ml.ento de "
operario programa mantenimiento y formacion
Falta de stock de repuesto 2 N S N S HI1-S/S1-S/01-S Ajuste de repuestos Diario Técnico de N Tareas de mantenimiento
- D Il imi j
Unica solucién de mantenimiento 2 A 3 S N N S OIS N esarro. ,0 de procedimientos para ajuste e Mensual Técnico de N P de operacién
inspeccion
No hay mantenimiento preventivo 4 s N N s OIS Desarrollo de procedimeintos en frecuencias Trimestral  Técnico de Mantenimiento Procedimientode
mantenimiento y formacion
. - . Capacitacion a Técnico de N imi o . - .
Desconocimiento de operacion de equipo 5 N N N S H1-S/01S operario Y Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
- " C: itacion a Técnico de N imi y - - -
Inexperiencia de opercion 1 N S N S H1-8/51-S/01-S operario revision de progran Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S H1-S/01S Ajuste y de repuestos Diario Técnico de N Tareas de mantenimiento
Unica solucién de mantenimiento 3 S S N S S1-8/01-S Desarrollo de procedimientos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento
No hay mantenimiento preventivo A 4 N N N S H1-S/OI1S Crear plan de N imi pi Mensual Técnico de
Falta de ) de 5 N N N S HI-S/O1-S Crear plan de imi p Mensual Técnico de imiento Pi imi de operacion
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S HI1-S/01-S Desarrollo de procedimientos en frecuencias Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de "
mantenimiento y formacion
Lubricacién incorrecta 7 N S N S H1-S/S1-S/01-S Creafrplz?r\ de Mantenimiento preventivo con Mensual Técnico de Mantenimiento Prucsdl.ml.entu de ”
lubricacién mantenimiento y formacion
Capacitacion a Técni N - A revisio -
Inexperiencia de opercion 1 N S N S HI1-S/S1-S/01-S N aTéenico de y revision de Supervisor de mantenimiento Procedl.ml.ento de )
3 operario programa mantenimiento y formacion
Falta de stock de repuesto 2 N § N S HLS/SLSOLS Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio yyangya reenico de Procedimiento de
de repuestos
-~ " " Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio - "
Unica solucion de mantenimiento 3 S S S S S1-501-S de rep?;estos Y Mensual Operador de linea Procedimiento de operacion
B .. N )
No hay mantenimiento preventivo 4 S S N S SI1-§/01-S Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio Mensual Supervisor de F imi de
de repuestos
Falta de mantenimiento de estructuras 5 N S N S HLSSLSOLS Creaclop Fje precedimientos para frecuencias de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl.ml.emo de 5
mantenimiento mantenimiento y formacion
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S HISOLS Creacion de precedimientos para frecuencias de ma Mensual Supervisor de mantenimiento Procedimiento de

mantenimiento y formacion
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“DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO
EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA

LIBERTAD.”
EQUIPO
HOJA DE SISTEMA EMBANCHSE‘IC')I;\'/IAﬁ ETRAUSS Hoja N
INFORMACION _ — 0. Fecha; 2 0
RCM Unidad de accionamiento ENLIGADORAS STRAUSS 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
ENLIGADORAS STRAUSS 2
Referenciade  Evaluacion de las H1 H2 H3 o
inf ha i ST 2 3 Accion a falta de
JITONTEACHN) COIRCCLTICHS o 07 03 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por
F FF FM H S E O H4 H5 $S4
N1 N2 N3

Tipos de medidas

Procedimientos de Mantenimiento con cambio de

Procedimiento de

Falta de cambio de repuesto 1S N N S O0O1Ss Interdiario Técnico de Mantenimiento . "
repuestos mantenimiento y formacion
Exceso de peso en bandejas 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S Rev[lsmn de calibraci6n por Mantenimiento Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
1 A auténomo
Falta de ajuste de ejes a las bandejas 3 S S N S H1S/S1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Exceso de presion en ejes 4 N N N S HI-S/01-S Ajuste y calibracion de equipos Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Resortes con desgaste sin reportar 1S N N N Ma_nt_e'nlmlento preventivo con procedimientos de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedlmlgnto de "
revision mantenimiento y formacion
Brazos con falta de precision 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S Ajuste y calibracion de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
2 A
Ajuste flojo de resorte 3 N N N S H1S/O1-S Ajuste y calibracion de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Resorte de baja durabilidad 4 S N N S 018 Aplicacion de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
componentes
Falla en calibracién 1 N N N S H1801S g:tlgbnrz:;n ¥ ajuste e inspeccion Mantenimiento Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Desajuste de componentes 2 N N N N NS leplez.a, ?jUSIE 4 QallbraC|0n de los equipos Diario Operador de linea Procedimiento de operacion
mantenimiento auténomo
Componentes desgastados 3 A 3 N S N N SI-S/NLS :él:;tiz:lmlento preventivo con procedimientos de Interdiario Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
Ajuste flojo de perno 4 N S N S HI1-8/81-S/01-S :dsgézzgahhramon como mantenimiento Quincenal Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Atascamiento de brazos de enligado 5SS N N S 01§ Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Falta de mantenimiento en estructura de ajuste de rodillos 1S S N S H1-S/S1-S/01-S Ma_nt_elnlmlemo preventivo con procedimientos de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedlrnlgnlo de "
revision mantenimiento y formacion
Repuestos de segundo uso 2SS N N s O0O1Ss Ma_nt_e'nlmlento preventivo con procedimientos de Semanal Técnico de Mantenimiento Procedl_rnlgnto de "
revision mantenimiento Yy formacion
Exceso de calibraciones A 3 N N N S HI-S01-S :Jrgézzgahbramon como mantenimiento Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Estructuras desgastadas 4 N S N N HI1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
4 —
Error en la operacion 5S N N S 018 Capacitacion de operacion Mensual Técnico de Mantenimiento Procedmgmo de "
mantenimiento y formacion
Mantenimiento preventivo incorrecto 1S S N S H1-S/S1-S/01-S Ma_nt_einlmlento preventivo con procedimientos de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl_rnlgnto de ”
revision mantenimiento y formacién
Falta de cambio de piezas B 2 N N N N NS Procedimientos de Mantenimiento con cambio de Mensual Técnico de Mantenimiento Proced|_m|.emo de »
repuestos mantenimiento y formacion
Desconocimiento de lubricacién 3 N N N N NS Lubricaci6n de equipos como mantenimiento Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento

auténomo
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PRIVADA DEL NORTE LIBERTAD 44
EQUIPO
HOJA DE SISTEMA L”;IES?'I;\':\;?\I Hoja N
INFORMACION 0. Fecha: —J2 N0-
RCM EQUIPOS KATO 1
SUBSISTEMA SUB SISTEMA No. Mar-21 de
EQUIPOS KATO 2
Referencia de Evaluacion de las H1 H2  H3 )
. ” . Accion a falta de
informacion consecuencias S1 S2  S3 . . . X
ol 02 O3 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF FM H S E O H4 H5 sS4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercion 1S N N S 0O1s Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento Mejoras
Falta de stock de repuesto 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S Ejrg;lg;\:e calibracién por Mantenimiento Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Error de la receta de produccién A 3 S S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S H1-S/O01S Ma'nt'e,nlmlento preventivo con procedimientos de Interdiario Técnico de Mantenimiento Proced |'m|.ent0 de »
revision mantenimiento y formacién
Desconocimiento de operacién de equipo 5S N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
Inexperiencia de opercién 1 1S S N S HI1-§/81-8/01-S Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento Mejoras
Falta de stock de repuesto 2 N N N S H1S/01S Ma_nt_e:*nlmlento preventivo con procedimientos de Quincenal Técnico de Mantenimiento Procedl_ml_ento de "
revision mantenimiento y formacion
Unica solucion de mantenimiento B 3 S N N § 0O1s Aplicacion de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl_ml_ento de "
componentes mantenimiento y formacion
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S H1-S/01S Ma_nt_gnlmlento preventivo con procedimientos de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl_ml_ento de -
revision mantenimiento y formacion
Desconocimiento de operacién de equipo 5 N N N N NIS Capacitacion del personal Diario Operador de linea Mejoras
Inexperiencia de opercion 1 N S N N SI-S/N1-S Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento Mejoras
Falta de stock de repuesto 2 N S N S H1-S/81-S/01-S Ma-nt-elmmlento preventivo con procedimientos de Quincenal Técnico de Mantenimiento Procedlhmllento de "
A revision mantenimiento y formacion
Unica solucién de mantenimiento 3S N N S 0O1s Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
- . Mantenimiento preventivo con procedimientos de . L - -
No hay mantenimiento preventivo 2 4 S S N S HI1-S/S1-S/01-S revisic’ml " preventiv P m Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
Falta de mantenimiento de estructuras 5S N N S OIS Ma_nt_e,nlmlento preventivo con procedimientos de Semanal Técnico de Mantenimiento Procedl_ml_ento de "
revision mantenimiento y formacion
. . Ajuste y calibracién como mantenimiento -~ - -
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S H1S/01S adténorﬁn Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Lubricacion incorrecta 7 N S N N HI1-8/81-8/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
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EQUIPO
HOJA DE SISTEMA LIEIES?'EALIIJE?\I Hoja N
INFORMACION 0. Fecha: —2J8 NO.
RCM L
SUBSISTEMA EQUIPOS CURO 23-Oct. de
2
Referenciade  Evaluacion de las H1 H2 H3 , .
inf W . S % 53 Accion a falta de
FOrmiacion COSECTENCH o1 02 03 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
FFF FM H S E O H4 H5 sS4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercion 1S N N s 01§ Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Revision de calibracion por Mantenimiento . L. . .
S S N S H1-S/S1-S/01-S . Interdiario  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 autonomo
A S S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea  Interdiario ~ Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Error de la receta de produccion 3
. . N N N S HLSOLS Manterimiento preventivo con Interdiario  Técnico de Mantenimiento  © occamentode
No hay mantenimiento preventivo 4 procedimientos de revision mantenimiento y formacion
Desconocimiento de operacion de equipo 1 5S N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
Inexperiencia de opercion 1S S N S H1-S/s1-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal  Técnico de Mantenimiento Mejoras
N N N S H1-S/01-S Manter.un.nento preven.tly’o oon Quincenal  Técnico de Mantenimiento Procedl.ml.ento de »
Falta de stock de repuesto 2 procedimientos de revision mantenimiento y formacion
» . o B S N N S OLS Aplicacion de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl.ml.ento de .
Unica solucion de mantenimiento 3 componentes mantenimiento y formacion
- . N N N S H1-S/01-S Manter_un?lento preven_tly,o eon Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl_ml_ento de »
No hay mantenimiento preventivo 4 procedimientos de revisién mantenimiento y formacién
Desconocimiento de operacion de equipo 5N N N N NI-§ Capacitacion del personal Diario Operador de linea Mejoras
Inexperiencia de opercion 1N S N N SI-S/NI1-S Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento Mejoras
N S N S H1-S/S1-S/01-S Manter_un_uento preven_ny{o eon Quincenal  Técnico de Mantenimiento Procedl_ml_ento de )
Falta de stock de repuesto A 2 procedimientos de revision mantenimiento y formacion
Unica solucion de mantenimiento 3 S N N S 01s Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
No hay mantenimiento preventivo 2 4 S S N S H1-S/51-S/01-S Mantenimiento preventivo con Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
- S N N S 01§ Manter_un_nento preven_nT/,o con Semanal Técnico de Mantenimiento Procedl_ml_ento de "
Falta de mantenimiento de estructuras 5 procedimientos de revision mantenimiento y formacion
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S H1-S01-S Ajuste y calibracién como mantenimiento Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Lubricacién incorrecta 7 N S N N H1-§/81-S/01-S Mantenimiento autdnomo Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
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EQUIPO
ENMALLADORAS SORMA
HOJA DE p
. . Hoja No.
INFORMACION SISTEMA SISTEMA No Fecha: d
RCM ENMALLADORA SORMA 1
SUBSISTEMA SUB SISTEMA No. Mar-21 de
ENMALLADORA SORMA 2
Referencia de Evaluacion de las H1 H2 H3 ”
. P - Accion a falta de
informacion consecuencias S1 S2  s3 . _ . 5
o % o8 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF FM H S E O H4 H5 S4
N1 N2 N3
Calibracion inadecuada de correas 1S N N S 01§ Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento Mejoras
Repuestos de segundo uso 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S ReV,ISIOH de calibracion por Mantenimiento Interdiario Técnico de Mantenimiento Procedl_mlfento de "
autonomo mantenimiento y formacion
Exceso de calibraciones A 3 S S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Error en la operacion 4 N N N S H1-S/01-S Ma_nt_e’mmlento preventivo con procedimientos de Interdiario Técnico de Mantenimiento Procedlmlgnto de "
revisién mantenimiento y formacién
Ajuste de pernos incorrectos 5S N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
Falta de mantenimiento de repuestos 1S S N S HI-S/S1-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento Mejoras
Repuestos de segundo uso 2 N N N S H1-S/01S Ma_ntsnlmlento preventivo con procedimientos de Quincenal Técnico de Mantenimiento Procedl_mlgnto de ”
1 revision mantenimiento y formacion
Exceso de calibraciones 3 S N N s 01§ Aplicaci6n de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedlrnlgnto de "
componentes mantenimiento y formacion
Inadecuada limpieza de maquina 4 N N N S HI-S/O1LS Ma_nt'efnlmlento preventivo con procedimientos de Mensual Técnico de Mantenimiento ProcedlrﬂI?HtO de "
B revision mantenimiento y formacién
Error en la operacién 5N N N N NIS Capacitacion del personal Diario Operador de linea Procedl_mlgnto de i
mantenimiento y formacién
Ajuste de pernos incorrectos 6 N S N N SI-S/NI1-S Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento Procedlmlgnto de ”
mantenimiento y formacién
Pernos con desgaste 7 N S N S H1-S/S1-S/01-S Ma_nt_e,mmlento preventivo con procedimientos de Quincenal Técnico de Mantenimiento Procedlmlgnto de "
revision mantenimiento y formacién
. . . o . o . Procedimiento de
Falta de mantenimiento en estructura de ajuste de rodillos 1S N N S 018 Revisién a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento - "
mantenimiento y formacién
Repuestos de segundo uso 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S Ma_nt_e,nlmlento preventivo con procedimientos de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl_mlfento de ”
revision mantenimiento y formacion
Exceso de calibraciones 3 S N N S 018 Ma_nt_e,nlmlento preventivo con procedimientos de Semanal Técnico de Mantenimiento Procedl_mlgnto de "
revision mantenimiento y formacién
Estructuras desgastadas 2 A 4 N N N S HI-S/O1S AJU,Ste y calibraci6n como mantenimiento Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl_mlfento de ”
auténomo mantenimiento y formacion
Error en la operacion 5N S N N H1-§81-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedlrnlgnto de »
mantenimiento y formacion
Falta de ajuste 6 N S N N H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedl_m |§nto de "
mantenimiento y formacién
No se aplica mantenimiento preventivo 7 N S N N H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de

mantenimiento y formacién
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ANEXO N°5

PUESTA EN MARCHA DE MEDIDAS PREVENTIVAS

EQUIPO
CLASIFICADORAS STRAUSS
HOJA DE INFORMACION RCM SISTEMA - — SISTEMA No. Fecha: H1ORNO,
Unidad de accionamiento LPDVL12 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. aro1
CLASIFICADORA STRAUSS 2
Referenciade  Evaluacion de las H1 H2_H3 Acci6n a falta
informacién _consecuencias st 2 s3 de
Funciones 01 02 03 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
FF FM HSE O " N2 na M4 HS S
Inexperiencia de opercion 1 S N N soOLs Formatos de Mantenimiento auténomo LILA  Interdiario  Técnico de Mantenimiento  Tareas de mantenimiento
] ] Procedimiento de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S HLSOLS Evaluacin de cambio de repuestos Mensual  Técnico de Mantenimenio (o0 v
Error de la receta de produccion 1 A 3 S NN soOLS Calbracién correcta de recetas Diario  Técnico de Mantenimiento  Tareas de mantenimiento
Limpieza de maquinas en operacion por ]
No hay mantenimiento preventivo 4 S N S S SLSOLS Pleza de maguinas en operacion por Diaro  Operador de linea Tareas de mantenimiento
Mantenimiento auténomo
L " N impi aqui n ion L " L
Desconocimiento de operacion de equipo 5 S N S S SISOLS Limpieza de maguinas en operacion por Diario  Operador de linea Tareas de mantenimiento
Mantenimiento auténomo
i Capacitacién a encargadao de mantenimiento A revision de Procedimiento de mantenimiento
Inexperiencia de opercién 1 N S N S HL-SS1-S01S - 9 Supervisor de mantenimiento y
y operario programa formacion
Falta de stock de repuesto 2 N S N S HLSSLSOLS Ajuste de repuestos Diario  Técnico de Mantenimiento  Tareas de mantenimiento
) ) Desarrollo de procedimientos para ajuste & ] .
Unica solucién de mantenimiento 2 A 3 S NN SOLS ecion Mensual  Técnico de Mantenimiento  Procedimiento de operacién
No hay mantenimiento preventivo 4 S N N S oOLS Desarrollo de procedimeintos en frecuencias  Trimestral  Técnico de Mantenimiento .P,,'f,ﬁiiﬂe"m de mantenimiento y
) Capacitacién a Técnico de Mantenimiento .
Desconocimiento de operacion de equipo 5 N N N S HLSOLS opepraario y Diaro  Técnico de Mantenimiento  Tareas de mantenimiento
Inexperiencia de opercién 1 N S N S HLSSLSOLS g:e"::f“ﬁ” a Técnico de Manteniment Y ie1 de prograi Técnico de Mantenimients  Tareas de marterimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S HLSOLS Ajuste y calibracion de repuestos Diario  Técnico de Mantenimiento  Tareas de mantenimiento
Unica solucion de mantenimiento 3 s s N S SLSOLS Desarrollo de procedimientos en frecuencias  Trimestral  Técnico de Mantenimiento ;’ﬂrru;:::;:ento de mantenimiento y
No hay mantenimiento preventivo A 4 N N N S HI1-S/01-S Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
Falta de mantenimiento de estructuras 5 N N N S HLSOLS Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual  Técnico de Mantenimiento  Procedimiento de operacién
o o ] . o Procedimiento de mantenimien
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S HLSOLS Desarrollo de procedimientos en frecuencias  Mensual  Técnico de Mantenimiento /e EHErio 68 MEEnmEnto
Lubricacién incorrecta 3 7 N S N S HLSSLSOLS Crear plan de Mantenimiento preventvo Con yjoo vt Tacrigo de Martenimiento - rCcamento de manterimiento y
ubricacion formacion
L N Capacitacién a Técnico de Mantenimientoy ) __ Procedimiento de mantenimiento
Inexperiencia de opercion 1 N S N S HLSSLSO0LS pac Y evision de prograi Supervisor de mantenimiento y
operario formacion
lient . L . i
Falta de stock de repuesto 2 N S N S HLSSLSOLS Crear planes de mantenimiento incluyendo Mensual  Técnico de Mantenimiento  Procedimiento de operacion
cambio de repuestos
. ) o Crear planes de mantenimiento incluyend ] o )
Unica solucion de mantenimiento 3 S S S S SLSOLS fear planes de mantenimiento incluyendo Mensual  Operador de linea Procedimiento de operacion
cambio de repuestos
B
L . lient N L . i
No hay mantenimiento preventivo 4 S S N S SLSOLS Crear planes de mantenimiento incluyendo Mensual  Supervisor de mantenimiento  Procedimiento de operacion
cambio de repuestos
Falta de mantenimiento de estructuras 5 N S N S HLSSLSOLS Creacion de precedimientos para fecUenciess yjongual  Taonico de Mantenimiento - 1ccomento de manterimiento y
de mantenimiento formacién
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S HLSOLS Creacion de precedimientos para frecuencias ypooo ot sypervisor de mantenimiento - rcaMento de manteriminto y

de mantenimiento
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EQUIPO
EMBANCHADORAS STRAUSS
HOJA DE INFORMACION RCM SISTEMA SISTEMA No. Fecha: Hoja No.
Unidad de accionamiento ENLIGADORAS STRAUSS ) 1
SUBSISTEMA SUBSISTEMA No. Mar-21 de
ENLIGADORAS STRAUSS 2
Referencia de  Evaluacion de las H1 H2 H3
Funciones g COMSECLENCES S SO TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF FM H S E O oL O2OJ
N1 N2 N3
Procedimientos de Mantenimient - imi imi
Falta de cambio de repuesto S N N S O1S rocedimientos de Mantenimiento con Interdiario  Técnico de Mantenimiento Proced!rlmentu de mantenimiento y
cambio de repuestos formacién
. Revision de calibracion por Mantenimiento L . - .
Exceso de peso en bandejas S S N S H1-S/S1-S/01-S auténomo Interdiario  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
1 A
Falta de ajuste de ejes a las bandejas S S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracién de equipo por operadores de linea Interdiario  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Exceso de presion en ejes N N N S H1-S/01-S . N i Interdiario  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Ajuste y calibracion de equipos
. Mantenimiento preventivo con imi imi
Resortes con desgaste sin reportar S N N N an er-um.len op L Mensual Técnico de Mantenimiento Proced!rlmento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacién
Brazos con falta de precision S S N S H1-S/S1-S/01-S Ajuste y calibracion de equipos Quincenal  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
2 A
Ajuste flojo de resorte N N N S H1-S/01-S Ajuste y calibracién de equipos Quincenal  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
s " Aplicacion de procedimientos con revision de
Resorte de baja durabilidad S N N S 01§ P P Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
componentes
L Calioraciony aise | —
Falla en calibracién N N N S H1-S/01-S a0 'ac,"’f‘ ¥ aus e, € speccion Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Mantenimiento auténomo
. Limpieza, ajuste y calibracion de los equipos . N - ”
Desajuste de componentes N N N N NIS s . .J y, Ao Diario Operador de linea Procedimiento de operacion
mantenimiento autnomo
Mantenimiento preventivo con - . - . "
Componentes desgastados 3 A N S N N SI-S/NI1-S L ) Interdiario  Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
procedimientos de revision
. 5 Ajuste y calibracion como mantenimiento - o - -
Ajuste flojo de perno N S N S H1-8/51-S/01-S a dténorﬁo Quincenal  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Atascamiento de brazos de enligado S N N S 01§ Revisién a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Falta de mantenimiento en estructura de ajuste de Mantenimiento preventivo con 5 - Procedimient mantenimien
" ) S S N S HI-S/S1-S/01-S - o o Mensual ~ Técnico de Mantenimiento OCEd., ento de mantenimiento y
rodillos procedimientos de revision formacién
Mantenimiento preventivo con . - imi le mantenimiento
Repuestos de segundo uso S N N S O1S nimiento preventv Semanal  Técnico de Mantenimiento . ocecimento d " y
procedimientos de revision formacién
. Ajuste y calibracién como mantenimiento . - .
Exceso de calibraciones A N N N S H1-8/01-S autonomo Mensual ~ Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Estructuras desgastadas N S N N H1-8/51-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual ~ Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
4 — —
Error en la operacion S N N S 01§ Capacitacion de operacion Mensual Técnico de Mantenimiento forron::::g:ento de mantenimiento y
- Mantenimient ti imi imi
Mantenimiento preventivo incorrecto S S N S HI1-S/51-S/01-S anienimiento preventivo con Menstal  Técnico de Mantenimiento  ~"Ccedimiento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacién
. . Procedimientos de Mantenimiento con . - imi imi
Falta de cambio de piezas B N N N N NiI-S 3 Mensual  Técnico de Mantenimiento Proced!mlemu de mantenimiento y
cambio de repuestos formacién
- o Lubricacion de equipos como mantenimiento - o - -
Desconocimiento de lubricacion N N N N N1S auip Interdiario  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento

auténomo
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EQUIPO
LINEA KATO
SISTEMA SISTEMA No. Hoja No.
HOJA DE INFORMACION RCM Fecha:
EQUIPOS KATO 1
SUBSISTEMA SUB SISTEMA No. Mar-21 de
EQUIPOS KATO 2
Referenciade  Evaluacion de las H1 H2 H3  Acciona falta
informacion consecuencias S1 S2_ S3 de
Funciones o1 02 03 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF FM H S E O H4 H5 S4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercion 1S N N S 018 Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Revisi6 li i0 M imi L - - -
Falta de stock de repuesto 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S a:t\c’l)lr?:jomnode calibracién por Mantenimiento Interdiario ~ Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Error de la receta de produccion A 3S S N S H1-S/S1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea  Interdiario ~ Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S H1-S/O1-S anter_unjuento preven_tly’o con Interdiario ~ Técnico de Mantenimiento roced!lznlento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacion
Desconocimiento de operacién de equipo 5S N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
1 —
Inexperiencia de opercion 1S S N S H1-§/81-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Mantenimiento preventivo con . - . Procedimiento de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2 N N N S H1-S/01-S .I .I prev N Quincenal  Técnico de Mantenimiento ' ! ! y
procedimientos de revision formacion
Unica solucién de mantenimiento B 3S N N S O01S Aplicacién de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento Proced!linlento de mantenimiento y
componentes formacion
. . Mantenimient ti P . Procedimiento d tenimients
No hay mantenimiento preventivo 4N N N S H1-S/01-S antenimento preven |§/,o con Mensual Técnico de Mantenimiento roce !r,men 0 G mantenimento ¥
procedimientos de revision formacion
Desconocimiento de operacion de equipo 5N N N N NIS Capacitacion del personal Diario Operador de linea Mejoras
Inexperiencia de opercion 1N S N N SI-SIN1-S Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Falta de stock de repuesto 2N S N S HISSLSO0LS Mantenimiento preventivo con Quincenal  Técnico de Mantenimiento . occamiento de mantenimientoy
procedimientos de revision formacion
A
Unica solucién de mantenimiento 3S N N S 01S Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacién
- . Mantenimiento preventivo con - . - o
No hay mantenimiento preventivo 2 4 S S N S H1-S/81-S/01-S - P L Mensual ~ Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
procedimientos de revision
Falta de mantenimiento de estructuras 5S N N S 018 Manter.urr?lento preven.n?/,o eon Semanal Técnico de Mantenimiento Proced!r?-uento de mantenimientoy
procedimientos de revision formacion
. . Ajuste y calibracién como mantenimiento - . -
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S HI-S/O1S a :téno%o Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Lubricacién incorrecta 7N S N N HI1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
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EQUIPO
LINEA CURO
HOJA DE INFORMACION RCM SISTEMA SISTEMA No. Fecha: Hoia No.
EQUIPOS CURO 1
SUBSISTEMA SUB SISTEMA No. Mar-21 de
EQUIPOS CURO 2
Referencia de  Evaluacion de las H1 H2 H3 Accion a falta
Funciones [HBTEEET CONSCGUETICHS g]i gi gz e TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF FM H S E O H4 H5 sS4
N1 N2 N3
Inexperiencia de opercién 1S N N S 01S Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Revision de calibracion por Mantenimiento o s - -
Falta de stock de repuesto 2 S S N S HI1-S/S1-S/01-S AU6OMo Interdiario  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Error de la receta de produccion A 3 S S N S HI1-S/S1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea  Interdiario ~ Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S HI-S/O1S Manter.un.uento preven.tly’o con Interdiario  Técnico de Mantenimiento Proced!mlento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacion
Desconocimiento de operacién de equipo 5S N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
1
Inexperiencia de opercién 1S S N S H1-S/S1-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Falta de stock de repuesto 2 N N N S H1-S01-S Mamer?'".“e”t" preven‘tly’o con Quincenal ~ Técnico de Mantenimiento Proced!mlento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacion
Unica solucién de mantenimiento B 3S N N S 0O1S Aplicacién de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento Proced!mlento de mantenimiento y
componentes formacion
- . Mantenimiento preventivo con - - Procedimiento de mantenimiento y
No hay mantenimiento preventivo 4 N N N S HI1-S/O1-S . L Mensual Técnico de Mantenimiento -
procedimientos de revision formacion
Desconocimiento de operacién de equipo 5N N N N NLS Capacitacion del personal Diario Operador de linea Mejoras
Inexperiencia de opercion 1N S N N S1-S/NI-S Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Mantenimiento preventivo con . - - Procedimiento de mantenimiento
Falta de stock de repuesto 2N S N S H1-S/S1-S/01-S .I .I prev N Quincenal  Técnico de Mantenimiento ' ! mi y
procedimientos de revision formacion
Unica solucién de mantenimiento 3S N N S 01S Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacién
- . Mantenimiento preventivo con - L . »
No hay mantenimiento preventivo 2 A 4 S S N S H1-S/S1-S/01-S .I .I prev N Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
procedimientos de revision
- Mantenimiento preventivo con - - Procedimiento de mantenimiento y
Falta de mantenimiento de estructuras 5S N N S 01§ . L Semanal Técnico de Mantenimiento )
procedimientos de revision formacion
. . Ajusts libracién como mantenimiento s - .
Uso de herramientas incorrectas 6 N N N S H1-S/01-S a d:';nz%;a ibracion como mantenirmie Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Lubricacién incorrecta 7 N S N N HI-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
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EQUIPO
ENMALLADORAS SORMA
HOJA DE INFORMACION RCM SISTEMA SISTEMA No. Fecha; O NO. -
SUBSISTEMA SUB SISTEMA No. 23-Oct. de
ENMALLADORA SORMA 2
Referenciade  Evaluacion de las H1 H2 H3 Accitn a falta
Funciones iy CONSCGLETICES (5311 gg gg G5 TAREA PROPUESTA Intervalo Inicial A realizarse por Tipos de medidas
F FF FM H S E O H4 H5 s4
N1 N2 N3
Calibracion inadecuada de correas 1S N N S 01S Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento Mejoras
Revisién de calibracién por Mantenimiento . P - Procedimiento de mantenimiento
Repuestos de segundo uso 2 S S N S H1-S/S1-S/01-S ) " Interdiario  Técnico de Mantenimiento ) y
auténomo formacion
Exceso de calibraciones A 3 S S N S H1-S/s1-S/01-S Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario  Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Error en la operacion 4 N N N S H1S/01-S Manter_nn?lento preven't 'Y,o eon Interdiario  Técnico de Mantenimiento Proced!rlnlento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacion
Ajuste de pernos incorrectos 5S N N N Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
Falta de mantenimiento de repuestos 1S S N S H1-§/81-S/01-S Capacitacion del personal Quincenal  Técnico de Mantenimiento Mejoras
1
Mantenimiento preventivo con . - - Procedimiento de mantenimiento
Repuestos de segundo uso 2 N N N S H1S01S - p L Quincenal  Técnico de Mantenimiento - Y
procedimientos de revision formacion
Exceso de calibraciones 3s N N S OLS Aplicacién de procedimientos con revision de Mensual Técnico de Mantenimiento Procedfl[nlento de mantenimiento y
componentes formacion
- P Mantenimiento preventivo con - - Procedimiento de mantenimiento y
Inadecuada limpieza de maquina B 4 N N N S H1-S/01-S - o Mensual Técnico de Mantenimiento -
procedimientos de revision formacion
" . - " Procedimiento de mantenimiento
Error en la operacion 5N N N N NIS Capacitacion del personal Diario Operador de linea I ! ! Y
formacion
. . L - . - P imient tenimients
Ajuste de pernos incorrectos 6 N S N N SI1-SIN1-S Capacitacion del personal Interdiario  Técnico de Mantenimiento fgronizg:g:en 0 de mantenimiento y
Mantenimiento preventivo con . - - Procedimiento de mantenimiento
Pernos con desgaste 7N S N S H1-S/S1-S/01-S - P L Quincenal  Técnico de Mantenimiento - y
procedimientos de revision formacion
Falta de mantenimiento en estructura de ajuste de . 5 - - Procedimiento de mantenimiento
. ! structu s 1S N N S 01S Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento ' ! ! y
rodillos formacion
M imi i 5 - P imi imi
Repuestos de segundo uso 2 S S N S H1-S/s1-S/01-S antevln?lento preven't 'Y,o con Mensual Técnico de Mantenimiento roced!r’mento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacion
Exceso de calibraciones 3S N N S 01S Mamer_urr_uento preven_t 'Y,O eon Semanal Técnico de Mantenimiento Procedﬁmento de mantenimiento y
procedimientos de revision formacion
Ajuste libracié itenimient . - Procedimiento d tenimients
Estructuras desgastadas 2 A 4 N N N S H1-S/01-S JU,S ¢ ¥ caloracion como mantenimiento Mensual Técnico de Mantenimiento roce !r,men 0 de mantenimiento y
auténomo formacion
Error en la operacion 5N S N N H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento ::)nclzg:g:ento de mantenimiento y
. L . P - Procedimiento de mantenimiento
Falta de ajuste 6 N S N N H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento formac:c’)r: ! y
" - . - . - - P imi imi
No se aplica mantenimiento preventivo 7N S N N H1-S/S1-S/01-S Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento rocedimiento de mantenimiento y

formacion
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PLAN DE MANTENIMIENTO

MESES DEL ANO
EQUIPO TAREAS FRECUENCIA RESPONSABLE ESTRATEGIA
@ ENE FEB. MAR. ABR. MAY. JUN. JUL. AGO. SET. OCT. NOV. DiIC.
Formatos de Mantenimiento auténomo LILA Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
5 " - Procedimiento de mantenimiento
Evaluacion de cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento o Y
formacion
Calibracién correcta d recetas Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Limpieza de méquinas en operacion por Mantenimiento auténomo Diario Operador de livea Tareas de mantenimiento
Limpieza de méquinas en operacion por Mantenimiento autéromo Diario Operador de livea Tareas de mantenimiento
- . » - Procedimiento de mantenimiento y
Capacitacion a encargadao de mantenimiento y operario A revision de programa Supervisor de mantenimiento formacion
Ajuste de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
L Desarrollo de procedimientos para ajuste e inspeccion Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
A Procedimiento de mantenimiento
s Desarrollo de procedimeintos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento o Y
X formacion
F " " "
i Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
©
A Capacitacién a Técnico de Mantenimiento y operario A revision de programa Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
D
g Ajuste y calibracién de repuestos Diario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
@ Procedimiento de mantenimiento
s Desarrollo de procedimientos en frecuencias Trimestral Técnico de Mantenimiento " y
formacion
s Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
=
A Crear plan de Mantenimiento preventivo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
2 Procedimiento de mantenimient
. rocedimiento de mantenimiento
s Desarrollo de procedimientos en frecuencias Mensual Técnico de Mantenimiento " Y
5 formacion
. . Procedimiento de mantenimiento
Crear plan de Mantenimiento preventivo con lubricacién Mensual Técnico de Mantenimiento e y
o o ] ] . - Procedimiento de mantenimiento
Capacitacion a Técnico de Mantenimiento y operario A revision de programa Supervisor de mantenimiento o y
Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio de repuestos Mensual Operador de livea Procedimiento de operacion
Crear planes de mantenimiento incluyendo cambio de repuestos Mensual Supervisor de manfenimiento  Procedimiento de operacion
" - " . . Procedimiento de mantenimiento
Creacion de precedimientos para frecuencias de mantenimiento Mensual Técnico de Mantenimiento o Y
" Procedimiento de mantenimiento
Creacion de precedimientos para frecuencias de mantenimiento Mensual Supervisor de mantenimiento formacion y
o o ] . ] Procedimiento de mantenimiento
Procedimientos de Mantenimiento con cambio de repuestos Interdiario Técnico de Mantenimiento e y
Revision de calibracion por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Calibracidn de equipo por operadores de livea Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Ajuste y calibracion de equipos Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
. . Procedimiento de mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento oo y
Ajuste y calibracien de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Ajuste y calibracion de equipos Quincenal Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Agplicacion de procedimientos con revision de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Calibracién y ajuste e inspeccion Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Limpieza, ajuste y calibracion de los equipos mantenimiento autonomo Diario Operador de linea Procedimiento de operacion
ENLIGADORAS
STRAUSS ) i i
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Interdiario Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
Ajuste y calibracién como mantenimiento aut6nomo Quincenal Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
. - o . . Procedimiento de mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento fomecion y
- o . Procedimiento de mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Semanal Técnico de Mantenimiento o Y
Ajuste y calibracién como mantenimiento aut6nomo Mensual Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
Mantenimiento aut6nomo Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
PR o . . Procedimiento de mantenimiento
Capacitacion de operacion Mensual Técnico de Mantenimiento " y
formacion
o _ " ] - Procedimiento de mantenimiento
Mantenimiento preventivo con procedimientos de revision Mensual Técnico de Mantenimiento fomacion y
. Procedimiento de mantenimiento
Procedimientos de Mantenimiento con cambio de repuestos Mensual Técnico de Mantenimiento o y
Lubricacion de equipos como mantenimiento autonomo Interdiario Técnico de Mantenimiento Tareas de mantenimiento
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Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento Mejoras
Revision de calibracion por Mantenimiento auténomo Interdiario Técnico de Tareas de
Calibracion de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Tareas de
" - . . . Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Interdiario Técnico de Mantenimiento . 4
formacion
Capacitacion del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento Mejoras
. . . i Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Quincenal Técnico de Mantenimiento " y
formacién
i . o - - Procedimiento de mantenimiento
Aplicacion de procedimientos con revision de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento o y
i - . - Procedimiento de mantenimiento y
EQUIPOS KATO Y preventivo con de revision Mensual Técnico de Mantenimiento formacion
CURO
Capacitacion del personal Diario Operador de linea Mejoras
Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento Mejoras
" ” Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Quincenal Técnico de Mantenimiento in y
formacién
Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
preventivo con de revision Mensual Técnico de Mantenimiento Procedimiento de operacion
" " Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Semanal Técnico de Mantenimiento i y
formacién
Ajuste y calibracion como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Tareas de
Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Tareas de
Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento Mejoras
i " " N " N P " Procedimiento de mantenimiento
Revision de calibracion por Mantenimiento autonomo Interdiario Técnico de Mantenimiento o y
Calibracién de equipo por operadores de linea Interdiario Técnico de Tareas de
" - - S L Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Interdiario Técnico de Mantenimiento N y
formacion
Capacitacién del personal Mensual Técnico de Mantenimiento Mejoras
Capacitacion del personal Quincenal Técnico de Mantenimiento Mejoras
" s . . L Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Quincenal Técnico de Mantenimiento " y
formacién
. " . ” Procedimiento de mantenimiento
Aplicacion de procedimientos con revision de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento o v
. N " Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Mensual Técnico de Mantenimiento . y
formacion
ENMALLADORA Procedimiento de mantenimiento y
Capacitacion del personal Diario Operador de linea i
SORMA P P P formacion
P - - . Procedimiento de mantenimiento
Capacitacion del personal Interdiario Técnico de Mantenimiento N y
formacion
" e . - - Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Quincenal Técnico de Mantenimiento i y
formacién
. " Procedimiento de mantenimiento
Revision a frecuencia de componentes Mensual Técnico de Mantenimiento in y
formacion
" . S . Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revi Mensual Técnico de Mantenimiento . 4
formacion
isic i " Procedimiento de mantenimiento
preventivo con de revision Semanal Técnico de Mantenimiento . y
formacion
. P, - N - - Procedimiento de mantenimiento
Ajuste y calibracion como mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento i y
formacién
" ” Procedimiento de mantenimiento
Mantenimiento autnomo Mensual Técnico de Mantenimiento o Y
formacion
. - L Procedimiento de mantenimiento
Mantenimiento auténomo Mensual Técnico de Mantenimiento . 4
formacion
. " - " Procedimiento de mantenimiento
Mantenimiento autonomo Mensual Técnico de Mantenimiento y

formacion

Perez Rosado, Karen Estefany

Pag. 117



A “DISENO DE MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO BASADO

“; EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
4 UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE L|BERTAD.”
ANEXO N°6

SIMULACION DE MEJORAS

Impacto de capacitaciones a encargados de Mantenimiento

TEMAS DE CAPACITACION

Dirigido: Personal operario

TEMAS DE MANTENIMIENTO FRECUENCIA HOFAS CAPACITADOR
Lubricacion correcta de equipos Mensual 1.5hr Encargado de Mantenimiento
Manejo de las cajas de control Mensual 2hr  Jefe de planta
Seguridad en las operaciones lubricacion Trimestral 2hr  Jefe de planta
Encendido de equipos Trimestral 1.5 hr Encargado de Mantenimiento
TEMAS DE FORMACION
Seguridad en las operaciones de planta Mensual lhr  Encargado de Mantenimiento

Desarrollo de habilidades para mejorar en las

- Trimestral 2hr  Jefe de planta
tareas de operaciones

| CUMPLIMIENTO DE DE PROGRAMA DE CAPACITACION
Simulacién de desarrollo de capacitaciones de un semestre

Meses
TEMAS DE MANTENIMIENTO 1 2 3 4 5 & Personal capacitade
Lubricacion correcta de equipos Encargado de Mantenimiento y operarios (2)
Manejo de las cajas de control Encargado de Mantenimiento y operarios (2)
Seguridad en las operaciones lubricacion Encargado de Mantenimiento y operarios (2)
Encendido de equipos Encargado de Mantenimiento y operarios (2)
Seguridad en las operaciones de planta Encargado de Mantenimiento v operarios (2)

Desarrollo de habilidades para mejorar en las

. Encargado de Mantenimiento y operarios (2)
tareas de operaciones -

| EVALUACION DE CAPACITACIONES |
Evaluacion de capacitaciones a través de exdmenes tedricos y practicos
Notas meses

TEMAS DE MANTENIMIENTO 1 2 3 4 5 & PROMEDIO

Encargade 15 14 15 15 16 16 16

Lubricacion correcta de equipos Operador 1 14 15 14 15 15 15 15

Operador2 15 13 14 12 15 13 15

Encargade 16 16 15 17 16 15 16

Manejo de las cajas de control  Operador 1 14 13 15 14 13 14 14

Operador 2 15 12 13 14 13 13 14

. . Encargado 15 15 15

Seguridad en las operaciones - — —

.. Operador 1 15 15 15

lubricacion

Operador 2 14 14 14

Encargade 15 16 16

Encendido de equipos Operador 1 15 14 15

Operador 2 15 15 15

. . Encargado 16 16 15 16 15 16 16
Seguridad en las operaciones de = T uP———

lanta Operador 1 16 15 15 15 15 15 16

P Operador 2 14 15 15 15 15 15 15

Desarrollo de habilidades para  Encargado 15 16 16

mejorar en las tareas de Operador 1 14 15 15

operaciones Operador 2 14 16 15
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APLICACION DE SMED
Aplicacién de la técnica SMED:

Paszo 1: Identificar las operaciones en las que se divide el modelo
Pazo 2. Separar las operacionss de preparacion internas de las externas

MM Maquina en marcha
MP Maquina Parada

Tarea: Limpieza de equipo

Equipo: Equipos de plantas Fresco

N® OPERACION TIEMPO (min) MMMP TIPO DE OPERACION
1. Apagar maquing 1 Interna
. Desmontar l soporte de proteccion de -

" actionamiente - Interna
. Iraalmacen para llevar insumos de limpieza v -
> trapos - Interna
4 Colocar soporte v demsds elementos del -

" desmonte en parihuela - Interna
5. Limpiar partes del equipo 3 Interna
6. Montar soporte v demds piezas 2 Interna
7. Probar maquina 0.3 Externa
g Eliminar los restos de residuos de suciedad i

__externos Externa
9 Ordenar todo lo que se devolvera a almacén 0.3 Externa
10. Encender maquina 0.5 Externa
11. Inspeccion de ruide v anotacionss de repuestos 0.3 Externa

Tarea: Lubricacién de equipe
Equipo: Equipos de plantas Fresco

N= OPERACION TEMPO (min) MMMMP TIPO DE OPERACION
1. Apagar miquing 1 Interna
2. Limpiar acceso a chumacera 2 Tnterna
3. Ir a almacén para traer lubricante v trapos 3 Interna
4. Aplicar lubricante en la chumacera del equipo 2 Interna
5. Limpiar partes del equipo 3 Interna
6. Tapar acceso de chumacera 2 Interna
7. Probar magquina 1 Externa
8. Eliminar los restos de residuos de suciedad 1 Externa

Tarea: Ajuste de equipo
Equipo: Equipos de plantas Fresco

N= OPERACION TIEMPO (min) MMMP TIPO DE OPERACION
1. Llevar las herramientas de taller al equipos 2 Interna
2. Apagar equipo 0.3 Interna
3. Colocar bloqueo en tablero de control 0.3 Interna
4. Desmontar proteccion de equipo 4 Interna
5. Limpiar accionamiento, piezas o repuestos 2 Interna
6. Realizar pruebas de calibracion 2 Interna
7. Ajuste de piezas, accionamiento o respuestos 4 Interna
8. Lubricaccion de acclonamiento 1 Interna
9. Limpieza del trabajo realizado 1 Interna
10. Montar soporte de equipe 2 Interna
11. Probar maquina 0.3 Externa
12. Anotar tareas para programar 0.3 Externa
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Tarea: Cambio de repuestos en equipos
Equipo: Equipo: Equipes de plantas Fresco

N® OPERACION TIEMPO (min) NMMMMP TIPO DE OPERACION
1. Llevar las herramientas de taller al equipos 2 Interna
2. Apagar equipo 0.3 Interna
3. Colocar blogueo en tablero de control 0.3 Interna
4. Desmontar proteccion de equipe 4 Interna
3. Limpiar accionamisnto, piezas o repuestos 2 Interna
6. Realizar prusbas de calibracion 2 Interna
7. Ir a almacén para buscar repussto 2 Interna
3. Cambiar repusstos en equipe 3 Interna
9. Limpieza del trabajo realizado 1 Interna
10. Montar soporte de equipo 2 Interna
11. Probar maquina 0.3 Externa
2. Anotar tarsas para programar 0.3 Externa
Paze 3: Convertir laz operaciones de preparacion internas en externas
Tarea: Limpieza de equipo
Equipo: Equipos de plantas Fresco
N* OPEEACION TIEMPO (min) MMMMP TIPO DE OPERACION
1. Apagar maquina 1 Interna
. Desmontar el soporte de proteccion de -
~_accionamienio - Interna
3 Ir a almaceén para llevar insumos de -
" limpieza v trapos B Interna
1 Colocar soporte v demas elementos del -
" desmonte en parihuzla B Interna
5. Limpiar partes del equipe 3 Interna
6. DMdontar soporte v demds piszas 2 Interna

Para todas las tareas d= mantenimiento programadas en el Plan de MMantenimiento, serd naceaario que el
encargade de Mantenimeinto tenga al accezo la maleta con las herranmientas necesarias para la tarea
programada_es por ello que el plan de Mantenimiento debe contar con una programacion diaria para
que sz pusda disponer de las herramientas necesarias.

Tarea: Lubricacion de equipo

Equipo: Equipos de plantas Fresce

N® OPERACION TIEMPO (min) MLIMP TIPO DE OPERACION
1. Apagar mdguina 1 Intzrna
2. Limpiar acceso a chumacera 2 Interna
3. Iraalmacén para traer lubricante v trapos 3 Interna
4. Aplicar lubricante en la chumacera del equipo 2 Interna
5. Limpiar partes del equipo 3 Interna
6. Tapar acceso de chumacera 2 Interna

L

Agtividad que no se volverd externa pero que se debe realizar en la tarea de limpis=a
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Tarea: Ajuste de equipo
Equipo: Equipos de plantas Fresco

N® OFERACION TIEMPO (min) MMMP TIPO DE OPERACION
1. Llevar las herramientas de taller al equipos 2 Interna |
2. Apagar equipo 0.3 Interna
3. Colocar blogueo en tablero de control 0.3 Interna
4. Desmontar proteccion de equipo 4 Interna
5. Limpiar accionamisnto, piezas o repusstos 2 Interna
6. Realizar prusbhas de calibracion 2 Interna |
7. Ajuste de piezas_ accionamiento o respusstos 4 Interna
8. Lubricaccion de sccionamiento 1 Interna
8. Limpieza del trabajo realizado 1 Interna I
10. Montar soporte de equipe 2 Interna

La operacion 6, se puede realizar después de terminar 1a tarea v con &l equipo en operacitn
La operacion 9 s2 pueds realizar cuande el equipo se encuentre en marcha

Tarza: Cambio de repuestos en equipoes
Equipo: Equipos de plantas Fresco

= OPERACION TIEMPO (min) MMMMP TIPO DE OPERACION
| 1. Llevar las herramientas de taller al equipos 2 Interna I
2. Apagar equipo 0.5 Interna
3. Colocar blogueo en tablero de control 0.5 Interna
4. Desmontar proteccion de equipo 4 Interna
3. Limpiar accionamiento, piezas o repuestos 2 Interna
6. Realizar prushas de calibracion 2 Interna
7. Ira almacén para buscar repuesto 2 Interna
3. Cambiar repuestos en equipo 3 Interna
| 2. Limpisza del trabajo realizado 1 Interna |
10. Montar soperte de equipe 2 Interna

La operacion 6, se puede realizar después de terminar la tarea v con el equipo en operacion
La operacion 9 =2 puede realizar cuande el equipe se encuentre en marcha

Pazo 4. Reducir las operaciones internas
Pazo 3. Reducir las operaciones externas

Para la reduceitn de las operaciones internas | ze establecerdn
procedimientos para cada tarea, especificando las actividades que deben
zet realizadas v no se repitan unas actividades en algunas otros
procedimentos; ademds ze realizard un plan de capacitacion para que
puedan tener proceidmeintos de trabajo, tanto que les permita manejar
maletas con herramientas v manejo de los stock de repuestos e insumos.

Para la reduccion de las operacionss externas se realizard un formato de
inspeccitn, de tal manera que el encargade de mantenimisnto pueda tener
mas clare la vision sobre las tareas que debe realizar v mandar a
programacion, evitande que se repitan tareas de mantenimisnto v que
ademds =2 pueda garantizar que los squipos funcienen correctamente
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RESULTADOS

Tarza: Limpieza de squipo

Equipo: Equipos de plantas Fresco

N® OPERACION TEMPO (min)] MMMP  TIPO DE OPERACION
1. Apagar maquina 0.3 Interna
., Desmontar el soporte de proteccion -
= de accionamiento - Interna
4 Colocar zoporte v demds elementos -

" del desmonte en parihuela - Interna
3. Limpiar partes del equipo 3 Interna
6. DMlontar soporte v demds piezas 2 Interna
7. Probar maquina 0.3 Externa

Tarea: Lubricacion de equipo
Equipo: Equipos de plantas Freseo

N* OPERACION TEMPO (min) MMMP  TIPO DE OPERACION
1. Apagar miquina 1 I Interna
2. Limpiar acceso a chumacera 1 Externa
4. Aplicar lubricante en la chumacera del 3 Interna
5. Limpiar partes del equipo 3 Interna
6. Taparacceso de chumacera 1 Externa
7. Probar maquina 1 Externa

Tarea: Ajuste de equipe
Equipo: Equipos de plantas Fresco
N® OPEFACION TEMPO (min] MMMP  TIPO DE OPERACION
2. Apagar equipo 03 Interna
3. Colocar bloqueo en tablero de control ] Interna
4. Desmontar proteccion de equipo 2 Interna
3. Limpiar accionamiento, piezas o repue 1 Interna
6. Realizar pruebas de calibracion 1 Externa
7. Ajuste de piezas, sccionamisnto o resg 3 Interna
8. Lubricaccion de accionamiento 0.5 Interna
10. Mentar soporte de equipo v probar 2 - Interna
Tarea: Cambic de repuestos en equipos
Equipo: Equipos de plantas Fresco
N® OPEFACION TEMPO (min] MMMP  TIPO DE OFERACION
2. Apagar equipo 0.5 Interna
3. Colocar bloqueo en tablero de control Interna
4. Desmontar proteccion de equipo 1 Interna
5. Limpiar accionamiento, piezas o repue 1 Interna
3. Cambiar repuestos en sguipe 3 Interna
9. Limpieza del trabajo realizado 0.3 Interna
10. Mentar soporte de equipe 3 Intzrna
11. Probar maquina 0.3 Externa
TAREAS Tiempu.:& Tismgu:s R_EDU_C Clo
antes (min) despuss N
Limpieza de equipo 15 10 33%
Lubricacion de equipe 15 10 33%
Ajuste de equipo 20 10 0%
Cambio de repusstos 15 3 47%
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ANEXO N°7

PROCEDIMEINTOS DE TRABAJO COMO PROPESTA DE MEJORA

PROCEDIMIENTOS |

EMPRESA: EMPRESA:

DANPER TRUNLLO 5.A.C. PLANTA FRESCO DANPER TRUJILLO 5.A.C. PLANTA FRESCO
CODIGO: AREA CODIGO: AREA-

-, . PR-MNT-03 Mantenimiento
PR-MNT-01 Mantenimiento PROCEDIMIENTOS DE AJUSTE DE EQUIPOS
PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA DE EQUIPOS EQUIPOS: Todos los equipos

EQUIPOS: Todos los equipos EN C_:'LRG_.:'LDD: Operario d.s maquinas
ENCARGADOD: |Operario de miquinas 1. Pﬂﬁ_lf maquina y apagar caja .ds -::tmtml.
1. Parar maquina v apagar caja de control. 2. Verificar Ajuste actual de maquina
2. Bacar zoporte de miquina 3. Retirar accesorio de accionamisnto
3. Ratirar accesorio de accionamisnto 4. Medir el ajuste correcto de piezas
4. Eliminar residuos de piel v otros materiales 3. Ajuste de piezas
3. Montar nuevamente soporte 6. Probar accionamiento correcto de equipo
6. Probar accionamiento correcto de equipo 7. Montar soporte de a la miquina
7. Ajuste de pernos §. Ajuste de pernos
EMPRESA: e

DANPER TRUJILLO 5.A C. PLANTA FRESCO DANPER. TRUJLLO 8. A C. PLANTA FRESCO
CODIGO: AREA: CODIGO: AREA-

PR-MNT-02 Mantenimiento PRANT-04 Mantenimiento

PROCEDIVIENTOS DE CAMBIO DE REPUESTOS PROCEDIMIENTOS DE LUBRICACION DE EQUIPOS

EQUIPQS: Todos los equipos ES?—E{:}GS %DD Todos 1':’5’&3'1“1?'}5_'
ENCARGADO: |Operario de maquinas ARGADO: | Operario de maquinas
1. Parar maquina v apagar caja de control. L. Parar maquinia y apagar caja de control.
2. Sacar soporte de méquina 2. Limpiar la chumacera.
3. Retirar accesorio de aceiomamiento 3. Colocar el Inbricante en la chumacera de los equipos instalados.
4. Cambiar piezas v gjuste de repuestos 4. Limpiar restos de lubricante.

3. Montar nuevamente soporte
6. Probar accionamiento correcte de equipo
7. Ajuste de pernos

3. Poner en funcienamiente el equipo para prueba.

| CAPACITACIONES
PLAN DE CAPACITACIONES
TEMAS DE CAPACITACION
Dirigido| Personal operario
TEMAS DE MANTENIMIENTO FRECUENCIA HORAS CAPACITADOR
Lubricacion correcta de equipos Mdenzual 1.5hr Encargade de Mantenimiento
MManejo de las cajas de control Mdenzual 2hr Jefe de planta
Seguridad en las operaciones lubricacion Trimestral 2hr Jefe de planta
Encendido de squipos Trimestral 1.3hr Encargade de Mantenimiento
TEMAS DE FORMACION
Seguridad en las operaciones de planta Mdensual 1 hr Encargade de hantenimiento
Dezarrollo de ha.'tﬂlidades para mejorar en las Trimestral 2 hr Jefe de planta
tareas de operacionss
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| FORMATO DE INSPECCIONES
EMFRESA: INSPECCION DIARLA PARA MAQUINAS DE PLANTA
CODIGO:
AREA: | [SECCION:
INSPECCIONADO POR: | FECHA:
Marque con X el estade de la maguina que observa durante la revision del equipo
5: Satisfactorio | D: Deficiente | A: Ausents | NA: No aplica P: Programable
Escribir 1a letra que corresponda a la Condicion del equipe NP:No
MMAQUINA: programable
. ESTADO PROELEMA
COMPONENTES
S| DA [NA DESCRIPCION P NP
1
3
4
3
6
g
9
10
11
13
14
EMPRESA INSPECCION DIARIA PARA MAQUINAS DE PLANTA
CODIGO:
AREA:] [SECCION:
INSPECCIONADQ POR: | FECHA:
Marque con X el estado de la maquina que observa durante la revision del equipo
5: Satisfactorio | D: Deficiente | A: Auzente | NA: No aplica P Programable
Escribir 1a latra que corresponda a la Condicion del equipo NP: No
MAQUINA: programable
. ESTADO PROEBLEMA
CONMPONENTES
§ 1D A |NA DESCRIPCION P NP
1
3
4
5
]
3
9
10
11
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ANEXO N°8
SIMULACION DE MEJORAS

Agplicacion de procedimientos propuestos e inspecciones en la ejecucion de tareas diarias

Tiempo Tiempo REDUCCI

TAREAS . -
antes  después DN
Limpieza de equipo 15 10 33%
Lubricacion de equipo 15 10 33%
Ajuste de equipo 20 10 50%
Cambio de repuestos 15 ] 47%
| Mantenimiento programado
Horas de Tareas de Mantenimiente Programado-
EQUIPOS Mes
Limpieza Lubricacion Ajuste Inspeccion
CALSIFICADORAS STRAT 2 2.00 2.00 1.50
EMBANCHADORAS 8TR: 2 2.00 2.00 1.50
EQUIPOS KATO 2 2.00 2.00 1.50
EQUIPOS CURO 2 2.00 2.00 1.50
ENMATILADORA S0ORMA 2 2.00 2.00 1.50
TOTAL - MES 37.50
TOTAL - ANO 450
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ANEXO N° 9

FORMATO PARA ANALISIS CAUSA RAIZ

STATUS

FECHA FINAL | RESPONSABLE

PLAN DE
ACCION

CAUSA DELA
FALLA

PERDIDA
(UsD)

DESCRIPCION
DELA FALLA | REAL

HORAS DE
PARADA

ANALISIS DE CAUSA RA(Z

PARADA DE
PLANTA

LINEA

EQUIPO /

PLANTA

Fecha

Sem

Afo

Evento/SAP
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o
ANEXO N°10
AREA 1: ORGANIZACION AREA 2: ADMINISTRACION
ASPECTOS A CONSIDERAR 10 % & 7| 5[ 5[ 4] 3] 2[ 1 ASPECTOS A CONSIDERAR 100 9 & 7| 8 5[ 4] 3[ 2[ 1
Claridad de las polticas de la empresa respecto de Mantenimiento en x Mantenimiento de =u planta trabaja baszado en un Presupuesto x
su planta Operative anual gue cubre todas sus actividades
Claridad de los objetivos de la empresa respecto de Mantenimiento en X Mantenimiento de su planta trabaja dentro del sistema de costos x
su planta de la empresa
Grado de comunicacion de todas las areas de la empresa con x Mantenimiento en su planta trata de reducir constantemente los x
respecto de Mantenimiente en su planta costos operatives _
Mantenimientc en su planta tiene libertad de accion dentro de la Mantenimiento en su planta participa en.lﬁ. elaburﬁclu.n de los
. X Presupuestos anuales y en el establecimiento de niveles de x
Organizacion astos
f_.larldad de la estructura organica de la empresa y en especial del X Mantenimiento en su planta controla y trata de reducir sus gastos b §
Area de Mantenimiento de su planta
Internamente, mantenimiento tiene establecidas vias de comunicacion x El Area de Administracion de la empresa Planta Muchick presta x
claras dentro de la planta apoyo a Mantenimiento en su planta
Mantenimiento trabaja dentro de limites de responsabiidad claros v x El Area de Sistemas de |a empresa presta apoye a Mantenimiente x
definidos en su planta
Mantenimiento trabaja basado en claros objetives propios X If_;rr:;furmacmn de su planta lega  Mantenimiento en tiempo y X
Mantenimiente de su planta es tenide en cuenta por el resto de las X Mantenimiento de su planta participa en cuante a los planes de X
areas Wercadeo
I
Mantenimiento de su planta tiene definidas sus funciones claramente X SJ::?U ?:IUU;\:Iministrﬁtw;memo ge de su planta en X
Subtotales: 0j54] 0f21] sl 0jojojojo Subtotales: 10163 0] 7/ of of o] of of 1
TOTAL: 81 % TOTAL: 81 %
AREA J: PERSONAL AREA 4: EJECUCION DEL MANTENIMIENTO
ASPECTOS A CONSIDERAR 10{ 9f 8] 7] 6| 5] 4 3] 2] 1 ASPECTOS A CONSIDERAR 10) 9 2] 7] 8] 5] 4 3[ 2[ 1
Mantenimiento de su planta tiene personal en cantidad suficiente x Mantenimiente de su planta acciona en base a planes y programas| X
Mantenimiento de su planta tiene personal de calidad técnica X [";m;n:::?: dr:d:zcg:ma participa en I3 elaboracion de los, X
|programas de proguccion
El personal de Mantto. de su planta conoce y observa los objetivos de x Mantenimiente de su planta participa en planes de inversion, x
la Empresa v los particulares del Area ampliaciones y modernizacion de activos productivos
El personal de Mantenimiento de su planta se capacta x Grado de aplicacidn del concepto de Mant. Preventivo en su planta, x
permanentemente con rutings de inspeccign v revision planeadas
El personal de MWantenimiento de su planta trabaja solo y es x Mantenimiento de =u planta tiene archivos de documentacion X
responsable de las tareas gue realiza técnica ¢ historial de los eguipos al dia
Rotacion de personal (ingresos / egresos) de Mantenimiento de su x Mantenimiente de su planta dispone de repuestos, suministros x
planta generales v existencia en los almacenes
Ausentismo del Personal de Mantenimiento de su planta X l.|a£|iteunslmlenl::;0 uc::ﬂ:usftl_lﬂcr;;t::w:nebﬂ:nh:sr{:;::entﬂs de banco, X
|EQUip0E ¥ M3gUINas suticientes v en DUen esla
Faciidad de Mantenimiento de su planta para cubrir vacantes x Sfo 'L;';;Zﬂ;;:;rc‘::uEg;“s;ﬂzj”;’::ﬂf su planta en base a un x
|programa establecido en base 3 rutinas
Las acciones de desarrolle del Personal de Mantenimiente de su planta x Mantenimiente de su planta presta atencion, estudia y resuelve log| x
permiten ascensos ¢ integracion de cuadros de Supervision casos de fallas repettivas
Frecuencia (alta / baja) de aplicacion de sanciones X L";;:;:T:nm ds su plarnta d'?PUneﬁ;g:ﬂ?:g:‘:z:;?: sobre X
0] 5]16|28)12) 5| 0] 0] 0] O - 0js4/32) o) ojojofojajao
TOTAL: 70 % TOTAL: 86 %
AREA 5: SUPERVISION AREA 6: ABASTECIMIENTOS
ASPECTOS A CONSIDERAR i0f 8| 8| 7[ &) 5[ 4 3] 2[ 1 ASPECTOS A CONSIDERAR 10| 8) & 7| 8] 5[ 4 3] 2[ 1
Conocimientos de sus obligaciones técnicas, funciones de control y Velocidad de respuesta a IPS requerimientos de. Fumpras de
o X repuestos, materiales y suministros para Mantenimiento de su X
respi sobre log olanta
Respalde de la empresa a la su_per\rismn de su planta: Supervision X Almacenes de repuestos ordenados x
recibe constantemente capacitacion
La supervision clabora los planes y programas de acciones de X Mecanismos de recepcion (calidad y cantidad) establecidos X
! de su planta v controla su grado de
La supervisin conoce, cumple y hace cumplir los Objetivos y X Se compra en base a especificaciones precisas de su planta x
Principios de |a empresa
La supervision maneja y aplica el concepto de economia y control de X Catdlogo de Componentes (repuestos) de su planta actualizado X
costos de Mantto. de su planta
La supervision de su planta sabe escuchar a su personal X Disponibilidad de repuestos, materiales v suministros X
La supervizidn de u planta analiza y resuelve problemas por & mizma X L.:I:;;erl;lmlentu de su planta tiene participacidn en el proceso de X
La supemsmn de su planta tiene fluida relacion con el nivel de x Registro de Provesdores actualizado x
OpETarins
La SL!DEI'VISIUFI de su planta tiene fluida relacion con los niveles x Se respetan los niveles méximo / minimo de existencias x
superiores de la empresa
Grado de relacién entre supervisores de Mantenimiento de su planta x Grade de faciidad para contratar servicios de terceros x
con los de ofras Areas de la Empresa
0] 94 7l oj of of o] 0] O 0] gf24121) 6] s[4/ 0[O0 0
TOTAL: 80 % TOTAL: 69 %
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ANEXO 11

PRUEBA DE HIPOTESIS

PRIMERA HIPOTESIS SECUNDARIA

CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA
%ORDENES  ANTES DESPUES

ENERO 92% 96%
FEBRERO 76% 98%
MARZO 77% 96%
ABRIL 78% 98%
MAYO 79% 98%
JUNIO 79% 7%
JULIO 82% 96%
AGOSTO d4% S98%
SETIEMBRE 91% 97%
OCTUBRE 93% 95%
NOVIEMBRE 94% 96%
DICIEMBRE 95% 96%

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias empare/adas
95% de intervalo de confianza

o Media de de la diferencia
Desviacion error
Wedia estandar astandar Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1 ANTES - DESPUES -11,75000 B,12544 2,34561 -16,91266 -6, 58734 -5,009 1 <001

SEGUNDA HIPOTESIS SECUNDARIA

OEE (EFICIENCIA GLOBAL)
%ORDENES  ANTES DESPUES

EMERO 33% 51%
FEERERO 35% 25%
MARZO 37% 50%
ABRIL 0% 43%
MAYO 48% 56%
JUNIO 50% 58%
JULIO A7% 60%
AGOSTO 48% 45%
SETIEMBRE 32% 46%
OCTUBRE A7% 52%
NOVIEMERE 46% 47%
DICIEMERE 43% 51%

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

o Media de de la diferencia
Desviacion emar
Media estandar estandar Inferior Superior 1 gl Sig. (bilateral)
Par1 ANTES- DESPUES -8,33333 6,70594 1,93584 -12,55409 -4 07258 -4,305 11 o0
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TERCERA HIPOTESIS SECUNDARIA

%CONFIABILIDAD
%ORDENES ANTES DESPUES

ENERO 98% 99%
FEBREROQ 98% 99%
MARZO 98% 99%
ABRIL 98% 99%
MAYO 99% 99%
JUNIO 97% 99%
JULIO 98% 100%
AGOSTO 99% 99%
SETIEMEBRE 98% 98%
OCTUBRE 98% 100%
NOVIEMBRE 98% 99%
DICIEMBRE 98% 99%

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

o Media de de |a diferencia
Desviacidn arrar
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1 ANTES- DESFUES -1,00000 73855 21320 -1, 46925 -,53075 -4 690 1 =001
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hig EN TPM Y RCM PARA REDUCIR COSTOS OPERATIVOS EN EL AREA
4 UNIVERSIDAD DE MANTENIMIENTO DE UNA EMPRESA AGROINDUSTRIAL EN LA
PRIVADA DEL NORTE L|BERTAD.”
ANEXO 12

CUESTIONARIOS APLICADOS PARA ANALSIIS DE DATOS

CUESTIONARIO DE ENTREVISTA-SUPERVISORES

Totalmente en En desacuerdo Ni de acuerdo De acuerdo Totalmente de
5 -
ENUNCIADOS desacuerdo ni desacuerdo acuerdo

1 2 3 4 5
Consideras que los indicodores actuales logran controlar las operaciones
1 |de mantenimiento

2 |Tienes claro la importancia de los indicadores de control del area

Consideras gue un historial de faillas te permite tomar medidos correctivas
2 |odecuados

Consideras que las acciones correctivas tendridn impaocto positivoen el
4 |indicodor de eficiencio de la planta

Consideras que el control y seguimiento de los indicodores mejorara lo
5 |eficiencia de la empresa

Consideras que el ciclo de control y seguimiento de indicadores es claro
& |frents o la eficiencio de lo empresa.

Consideras que los indicodores contienen los valores reales de coda planta
7 |de produccicn

Consideras que el ciclo de control y seguimiento propuesto contempla
8 |todos los puntos para evitar repetir fallas

Consideras que los nuevos valores de OEE mediante el ciclo de control y
seguimiento de indicodores es comecto de acverdo a lo realidod de los
9 |operociones de coda empresa?

CUESTIONARIO DE TECNICOS

PREGUNTA

1 dCudl es tu grodo de conocimiento de 5 por qué?

2 éHaz escuchado del andlisis cousa raiz?

3 éHoz escuchado del analisis de criticidad ?

éTe explicaron comao se analizan las follos o poradas de equipo

4 en el drea?
dConsideras gue el andlisis de criticidad aportard en lo reduccidn
3 de horas de follo de lo empresa?
dCrees que el control de fallas y acciones correctivas de los
& equipos meforard lo confiabilidad de la planta?
7 ¢ Crees que puedas aportar en el analsis de falla de los equipos?
¢ Consideras que lo confiabilidod de los equipos mejorard el
8 estodo de los equipos?
R dTienes informacion sobre lo confiobilidad de los equipos a tu

cargo?
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