UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

iﬁ‘ ESCUELA DE POSTGRADO

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
ESCUELA DE POSTGRADO

TESIS

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LAPLANTA 1DE LA
EMPRESA AGROEXPORTADORA GANDULES INC. SAC
JAYANCA, LAMBAYEQUE 2016

PARA OBTENER EL GRADO DE MAGISTER
EN ADMINISTRACION DE NEGOCIOS

AUTOR
Br. CESAR MANUEL SANCHEZ CASTRO

ASESOR
Mg. JUAN MANUEL ANTON PEREZ

LINEA DE INVESTIGACION
ADMINISTRACION DE OPERACIONES — PLANEAMIENTO Y CONTROL

CHICLAYO - PERU

2017



PAGINA DE JURADO

Dr. Max Fernando Urbina Cardenas

Presidente

Mg. Aurelio Ruiz Pérez

Secretario

Mg. Juan Manuel Anton Pérez

Vocal



DECLARACION JURADA

Yo, Sanchez Castro César Manuel egresado del Programa de Maestria en Administracion de Negocios
de la Universidad César Vallejo SAC. Chiclayo, identificado con DNI N° 16763728

DECLARO BAJO JURAMENTO QUE:

1. Soy autor de la tesis titulada: PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN PLANTA 1 DE LA EMPRESA
AGROEXPORTADORA GANDULES INC SAC JAYANCA LAMBAYEQUE 2016.

2. La misma que presento para optar el grado de: Maestria en Administracion de Negocios.

3. Latesis presentada es auténtica, siguiendo un adecuado proceso de investigacion, para la
cual se han respetado las normas internacionales de citas y referencias para las fuentes
consultadas.

4. Latesis presentada no atenta contra derechos de terceros.

5. Latesis no ha sido publicada ni presentada anteriormente para obtener algun grado
académico previo o titulo profesional.

6. Los datos presentados en los resultados son reales, no han sido falsificados, ni duplicados,
ni copiados.

Por lo expuesto, mediante la presente asumo frente a LA UNIVERSIDAD cualquier
responsabilidad que pudiera derivarse por la autoria, originalidad y veracidad del
contenido de la tesis asi como por los derechos sobre la obra y/o invencion presentada. En
consecuencia, me hago responsable frente a LA UNIVERSIDAD vy frente a terceros, de cualquier
dafo que pudiera ocasionar a LA UNIVERSIDAD o a terceros, por elincumplimiento
de lo declarado o que pudiera encontrar causa en la tesis presentada, asumiendo todas las
cargas pecuniarias que pudieran derivarse de ello. Asi mismo, por la presente me comprometo
a asumir ademas todas las cargas pecuniarias que pudieran derivarse para LA UNIVERSIDAD
en favor de terceros con motivo de acciones, reclamaciones o conflictos derivados del
incumplimiento de lo declarado o las que encontraren causa en el contenido de la tesis.

De identificarse algun tipo de falsificacion o que el trabajo de investigacién haya sido publicado
anteriormente; asumo las consecuencias y sanciones que de mi accion se deriven,
sometiéndome ala normatividad vigente de la Universidad César Vallejo S.A.C. Chiclayo; por lo
que, LA UNIVERSIDAD podra suspender el grado y denunciar tal hecho ante las autoridades
competentes, ello conforme a la Ley 27444 del Procedimiento Administrativo General.

Pimentel, 7 de julio de 2017

Firma

Nombres y apellidos: César Manuel Sdnchez Castro
DNI: 16763728



DEDICATORIA

A Dios y a mis padres Manuel y Victoria,
gue desde el cielo, siempre iluminan mi

camino.

A mi esposa Liliana y a mis hijos Carlos
Manuel y César Andrés, por ser el motor de

mi vida y estar siempre conmigo.

César Manuel



AGRADECIMIENTO

Al asesor de la Tesis Ms.C Juan Manuel Anton Pérez por su paciencia y sus

consejos para la culminacién de la presente tésis.

A mi esposa Liliana, por su paciencia infinita, para poder apoyarme en todos
los proyectos que inicio y por estar siempre a mi lado.

A mi dilecto amigo y colega Ing. Nicanor Liza Araujo, por sus consejos y

apoyo, para el desarrollo del presente trabajo.

A todos mis ex compafieros de trabajo de la empresa Gandules Inc. Sac. Por
su colaboracién y tiempo en el desarrollo de las encuestas, siempre los

considero mis amigos.

El Autor



PRESENTACION

Seflores Miembros del Jurado:

De acuerdo con el Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César
Vallejo, el autor somete a vuestra consideracion la evaluacion de la tesis titulada:
Programa de mantenimiento preventivo para incrementar la productividad en la

Planta 1 de la empresa agroexportadora Gandules 2016.

El motivo principal que nos impulsé a realizar este trabajo de investigacion fue
contribuir a mejorar la productividad de la planta 1 de la empresa agroindustrial
Gandules Inc Sac y sobre todo a mejorar las labores de mantenimiento que realizan

los colaboradores de dicha empresa.

El presente trabajo de investigacion es del tipo descriptivo donde se aplicd un
cuestionario que se nos proporcioné en el diplomado “Gestion del Mantenimiento”
de la universidad de Piura UDEP, con el objetivo de realizar un diagnéstico actual
del area de mantenimiento, que nos sirvi6 como punto de partida para poder
establecer fortalezas y debilidades, de la citada area, y poder proponer lo necesario,

con la finalidad de incrementar la productividad de la empresa Gandules Inc sac.
Dispuesto a aceptar su veredicto respecto a la ejecucion del presente trabajo de

investigacion, se espera el reconocimiento de los aportes hechos en el mismo para

asumir con humildad las correcciones y observaciones que se estimen conveniente.

El Autor



iNDICE
Caratula
Dedicatoria
Agradecimiento
Presentacion
indice
Resumen
Abstract
Introduccion
CAPITULO I: PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1 Planteamiento del Problema
1.2 Formulacion del Problema
1.3 Justificacion
1.4 Limitaciones
1.5 Antecedentes

1.5.1 Antedentes Internacionales

1.5.2 Antecedente Nacional

1.5.3 Antecedente Regional

1.6 Objetivos
1.6.1 Objetivo General

1.6.2 Objetivos Especificos
CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Base Tebrica

2.1.1 Teorias que sustentan la variable: Programa de Mantenimiento
Preventivo orientado a incrementar la productividad
2.1.1.1 Factores a considerar en la seleccion y determinacion
de equipos criticos en una planta industrial.

2.1.1.2 Teorias sobre mantenimiento de equipos para
optimizar la produccion.

2.1.1.3 Teorias sobre la clasificacion de los tipos de
Mantenimiento.

2.1.2 Teorias que sustentan la variable: Productividad

Vii

viii

11
14
14
14
15
15
16
17
17

17
18

20

20

20

20

22

27



2.1.2.1 La Productividad

2.2 Marco Conceptual

CAPITULO lIl: MARCO METODOLOGICO
3.1 Hipdtesis
3.2 Variables
3.2.1 Variable 1
3.2.2 Variable 2

3.3 Operacionalizacion de las variables

3.4 Tipo de Estudio
3.5 Disefio de estudio
3.6 Poblacion y Muestra
3.7 Métodos de recoleccion de datos
CAPITULO IV: ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1 Descripcion de los resultados
4.2 Discusion de los resultados
CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones
5.2 Recomendaciones

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ANEXOS
Anexo Al: Cuestionario de analisis de funcionamiento mantenimiento

Anexo A2: Propuesta de mantenimiento preventivo equipos criticidad alta

Anexo A3: Propuesta de mantenimiento preventivo equipo criticidad media

Anexo A4: Programa de mantenimiento preventivo. Ordenes de Trabajo

Anexo A5: Registro fotografico

27

33

36
36
36
36
37

38
38
38
39

42
49

61
62
63



RESUMEN

El presente trabajo de Investigacion tuvocomo objetivo proponer un programa
de mantenimiento preventivo, para mejorar la productividad en la planta 1 de la
empresa agroindustrial Gandules Inc Sac, en razén que en los afios 2014 y 2015,
este indicador ha venido decreciendo, por varios factores, siendo uno de los cuales,

el trabajo que realiza el area de mantenimiento de esta empresa.

La muestra estuvo conformada por los equipos de la planta de produccién 1, que es
la que produce mas del 50% de la produccion de la empresa agroindustrial
Gandules Inc Sac. Del distrito de Jayanca de la provincia de Lambayeque; el tipo
de investigacion es descriptivo, mediante el cual se describe la problematica actual

del area de mantenimiento y se establecen propuestas de mejora.

Los datos se recogieron a través de la aplicacion de un cuestionario proporcionado
en el diplomado “Gestién del Mantenimiento” de la Universidad de Piura UDEP, y se

procesaron los datos con programas estadisticos del Excel.

Entre los principales resultados hallados tenemos que los puntos a ser mejorados
en area de Mantenimiento de la empresa agroindustrial Grandules Inc Sac son:
Gestion del Trabajo, Organizacion Material del Taller y Métodos de Trabajo. Dentro
de la Gestién del Trabajo, el principal tema a mejorar es el Programa de
Mantenimiento Preventivo, dentro de la Organizacion Material del Taller es el
espacio del mismo y la proximidad al almacén de repuestos, y en cuanto a Métodos
de Trabajo, se tiene que mejorar la revision periodica del Programa de
Mantenimiento Preventivo y estimar previamente los tiempos de las intervenciones.
De la evaluacion realizada a los equipos que componen la planta 1 de produccion,
los equipos mas critricos son las cerradoras de envases de hojalata, la maquina

cortadora y el horno de soasado.

Palabras clave: Programa de Mantenimiento Preventivo, Productividad, Gestion del

Trabajo, Organizacion Material del Taller, Métodos de Trabajo.
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ABSTRACT

The present research aimed to propose a preventive maintenance program to improve
productivity in the plant 1 of the agribusiness company Gandules Inc Sac, because in
the years 2014 and 2015, this indicator has been declining for several factors , one of

which, the work done by the maintenance area of the company.

The sample consisted of equipment production plant 1, which is the one that produces
more than 50% of the production of the agribusiness company Gandules Inc Sac.
Jayanca district of the province of Lambayeque; the type of research is descriptive,
through which the current problems in the maintenance area described and

suggestions for improvement are set.

Data were collected through the application of a survey provided in the diploma
"Maintenance Management" at the University of Piura UDEP and statistical data were

processed Excel programs.

Among the main results we found that the points to be improved in the area of
Maintenance Inc Sac Grandules Agribusiness Company are: Management Labour
Organization Workshop Material and methods of work. Within the Work Management,
the main issue to improve is the Preventive Maintenance Program within the
Organization Material Workshop is the space itself and the proximity to the warehouse
of spare parts, and in terms of working methods must be improve the periodic review
of the Preventive Maintenance Program and previously estimated times of

interventions.

The assessment teams that make up the production plant 1, teams are more critricos

seamers tinplate, the cutting machine and searing oven.

Keywords: Preventive Maintenance Program, Productivity, Work Management,
Material Organization and Working Methods Workshop.
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INTRODUCCION

El Capitulo | aborda al Problema de Investigacién, en donde se indica que en la
Empresa Agroindustrial Gandules Inc Sac, la produccion ha disminuido en
general en sus 4 planta de produccién, pero sobre todo en planta 1, que es la
mas grande, tiene mas equipos de produccion y trabaja en forma continua
durante todo el afio y dentro de los factores que se tienen para la disminucién
de esta produccion son por paradas mecénicas eléctricas en los equipos de
produccion, al tener un programa de mantenimiento preventivo por mejorar, lo
cual lograria aumentar la disponibilidad de los equipos en las lineas de

produccion.

En el Capitulo Il se presenta el Marco Teérico, en donde tenemos los factores a
considerar en la seleccién y determinacion de equipos criticos en una planta
industrial, teorias sobre mantenimiento de equipos para optimazar la produccion,
teorias sobre la clasificacion de los tipos de mantenimiento, y se realiza un analisis

FODA de la empresa agroindustrial Gandules Inc Sac.

En el Capitulo Ill se desarrolla el Marco Metodoldgico de la investigacion en donde
se presenta la hipotesis, la productividad como variable dependiente, y el Programa
de Mantenimiento Preventivo, como variable independiente. Se realiza ademas la
Operacionalizacion de las variables y se presenta el cuestionario a aplicar, Andlisis

de funcionamiento del area de mantenimiento.

El Capitulo 1V esta referido a los Resultados, en donde se encontré que los temas
a ser mejorados en el area de mantenimiento son Gestion del trabajo,
Organizacion material del taller y Métodos de trabajo. Se analizaron y se

presentaron en cuadros estadisticos.

El Capitulo V presenta las conclusiones que hacen referencia a que el tema mas
importante a ser mejorado es el Programa de Mantenimiento Preventivo, espacio
del taller de mantenimiento y proximidad al almacén de repuestos. Se concluyo
ademas, que los equipos criticos mas importantes son: la cerradora de envases

de hojalata, la cortadora y el horno de soasado.



CAPITULO | PROBLEMA DE INVESTIGACION
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1.1.

CAPITULO | PROBLEMA DE INVESTIGACION

Planteamiento del problema

La empresa agroexportadora Gandules INC ubicada en el distrito de
Jayanca en Lambayeque, tiene 4 plantas de produccion: planta 1, que envasa
pimiento morrén y pimiento Green chili; planta 2, que envasa frijol de palo
verde y aji jalapefios; planta 3, que es la que envasa productos congelados

IQF y planta 4, que envasa productos frescos.

Es el caso que el ultimo afo, la produccién ha disminuido en general en
las 4 plantas de produccion, pero sobre todo en planta 1, que es la mas
grande, tiene mas equipos de produccion y trabaja en forma continua todo el
afo. Los factores para la disminucion en la produccién en general, a juicio del
autor y por su experiencia en su trabajo desarrollado en Gandules Inc Sac, los

podemos resumir en los siguientes:

a) Mercados internacionales se vuelven mas exigentes, en cuanto a la calidad
del producto que importan.

b) Hay mas competencia en la region, por el proyecto Olmos.

c¢) La calidad de la materia prima ha disminuido, por problemas en los campos,
por plagas, etc.

d) Mayor tiempo de produccion perdido por paradas mecanicas eléctricas, al
tener un programa de mantenimiento preventivo, por mejorar, aumentando
la indisponibilidad de los equipos en las lineas de produccion.

e) Mano de obra no calificada de los operarios de produccion, por tener una
alta rotacion.

f) Disminucion de la materia prima que maquila la empresa.

Segun se puede observar en el cuadro N.° 1, la produccién en la planta 1
en el afo 2015 ha disminuido de 24,303 en miles de kilogramos drenados a
16,535 en miles de kilogramos drenados, comparados con el afio 2014; segun

datos del departamento de produccion de la empresa Gandules INC.

11



Tabla N° 1

PRODUCCION EN KILOGRAMOS DRENADOS (Kg Dr) PRODUCIDOS EN PLANTA 1 (en miles de kilogramos)

Indicador ENE |FEB | MAR |ABR | MAY |JUN |JUL |AGO |SEP |OCT |NOV |DIC |TOTAL

Kg_Dr Conservas 2014 524 | 456 |1248|1530 | 1833|1294 |1645 | 2550|3085 | 4692 | 3485|1960 | 24303

Kg_Dr Conservas 2015 |1649|1889|1778| 880| 606| 357| 389| 7961907 |1834|2085)|2365| 16535

Fuente: Departamento de produccion de Gandules Inc Sac.

Es el caso que observando el indicador indisponibilidad por mantenimiento
en los equipos de las lineas de produccién, vemos que este valor aumenta de
2.50% a 3.10% comparando los 2 ultimos afios, en planta 1. En las demas
plantas de produccion también aumenta, pero en planta 1 es en donde
aumenta significativamente; esto se puede observar en el cuadro n.° 2,

siguiente:

Tabla N° 2

INDICADOR INDISPONIBILIDAD DE LOS EQUIPOS EN
PLANTAS DE PRODUCCION EN GANDULES INC SAC

ANO 2014 2015
PLANTA 1 2,50% 3.10%
PLANTA 2 1,20% 1.40%
PLANTA 3 1,10% 1.15%
PLANTA 4 0,70% 0.90%

Fuente: Departamento de producciéon de Gandules Inc Sac.

El aumento de la indisponibilidad debido a fallas mecanicas eléctricas en
los equipos de produccién de la planta 1, es un problema que merece analizar.
En razén que al tener menor indisponibilidad, tendremos mas tiempo para
produccion en las lineas de produccion, se pueda cumplir con el programa de
produccion establecido y por tanto, mejorar la productividad y con ello la
rentabilidad de la empresa; esa es la razén por la cual en la presente
investigacion priorizaremos un programa de mantenimiento preventivo para

esta planta, dada su importancia y relevancia en la empresa.

Pezantes (2007) en su tesis “Elaboracion de un plan de mantenimiento
Predictivo y Preventivo en funcion de la criticidad de los equipos del proceso
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productivo de una empresa empacadora de camaron” nos indica que, “de
ejecutarse correctamente un programa anual preventivo, a no dudarlo se
logrard: maximizar la productividad esperada y por ende la rentabilidad
proyectada, garantizar continuidad en los procesos productivos de bienes y
servicios, asegurar la calidad de los servicios y productos, cumplir con el
programa de produccion establecido, y por ende realizar las entregas de

produccion a tiempo y bajo las condiciones pactadas” (Pezantes, 2007, p.7).

Nos planteamos disefiar un programa de mantenimiento preventivo, el cual
se sustenta en una auditoria previa de la gestion del mantenimiento actual de
la empresa, un analisis de criticidad de los equipos de produccion,
inspecciones diarias, ordenes de trabajo de mantenimiento en base a
recomendaciones de los fabricantes y experiencias de los técnicos, técnicas

de mantenimiento productivo total.

Garcia (2007) indica que “actualmente muchas compaiiias en el mundo
estan perdiendo millones por no producir sus plantas a Optima capacidad,
sustancialmente por no contar con un programa de mantenimiento efectivo,
seguro y econémico que disminuyan los paros improductivos a las fallas

imprevistas” (Garcia, 2012, p.6).

La investigacion se realiza porque el plan de mantenimiento preventivo en
la empresa es limitado, no cubre actualmente las expectativas del
departamento de produccion, al haberse incrementado en los equipos de
planta 1 el indicador indisponibilidad, por fallas mecanicas eléctricas, lo cual
trae como consecuencia materia prima malograda, al no envasarse en el

tiempo programado.

La investigacién se realizara para disefiar un plan de mantenimiento
preventivo en la empresa agroexportadora Gandules Inc Sac. Que logre
disminuir la indisponibilidad de los equipos de produccion de la planta 1 y por

ende aumentar su productividad.
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1.2. Formulacion del problema.

¢ Qué factores sustentan un Programa de Mantenimiento Preventivo orientado
a incrementar la productividad en la Planta 1 de la Empresa agroexportadora

Gandules Inc Sac?

1.3. Justificacioén

Tovar (2007) en su tésis “Analisis de criticidad y formulacion de un plan de
mantenimiento rutinario para los molinos de bolas” nos indica que, “una de las
competencias que hace mas rentable a una empresa es el mantenimiento. El
servicio de mantenimiento que se le da a una planta insdustrial debe estar
alineado con las necesidades y requerimientos de la misma, la normalizacion
de este sistema pretende lograr que los equipos posean un comportamiento
regular desde el punto de vista estadistico para poder establecer un plan de

mantenimiento rutinario eficaz” (Tovar, 2007, p.2)

La investigacion se realizé porque el plan de mantenimiento preventivo en
la empresa no cubre actualmente las expectativas del departamento de
produccién, al haberse incrementado en los equipos de planta 1 el indicador
indisponibilidad, por fallas mecanicas eléctricas.

La investigacion se llevd a cabo para disefiar un plan de mantenimiento
preventivo en la empresa agroexportadora Gandules Inc Sac. Que logre
disminuir la indisponibilidad de los equipos de produccién de la planta 1.

1.4. Limitaciones

Para realizar la presenta tesis de grado encontramos como principal
limitacion el poder aplicar la encuesta a los colaboradores de la empresa
agroindustrial Gandules Inc Sac, en razén de los horarios de trabajo del
personal y por la amplitud del cuestionario aplicado, pero se lo logré el objetivo
gracias a la actitud de colaboracion de los ex compafieros de trabajo.

14



1.5. Antecedentes

Antecedentes Internacionales

Velasquez (2010) en su tesis: “Propuesta para la implementacion de un
programa de mantenimiento productivo total TPM para eficientizar las
operaciones del proceso productivo en la linea de produccién de bebidas
carbonatadas en la fabrica de gaseosas Salvavidas SA” - Guatemala, indica que
“la filosofia del Mantenimiento Productivo Total (TPM) es un conjunto de técnicas
que permiten optimizar las pérdidas de tiempo en paradas programadas y fallas
del equipo para conseguir una 6ptima disponibilidad de la maquina, puesto que
existen factores que afectan a esta, como por ejemplo, severas condiciones
operativas, operaciones en varios turnos y practicas insatisfactorias de
mantenimiento preventivo, todas estas reducen la disponibilidad de la maquina”
(Velasquez, 2010 p. XVII).

Sierra (2004) en su tesis: “Programa de mantenimiento preventivo para la
empresa metal mecanica Industrias AVM S.A.” Colombia, indica que: “La
implementacion del Programa de Mantenimiento Preventivo en la Empresa
Industrias AVM S.A. tiene como objetivo asegurar la continuidad del proceso
productivo y alcanzar las metas trazadas en la politica de gestion de calidad. De
igual forma, el programa de mantenimiento preventivo contribuye a aumentar la
confiabilidad y disponibilidad de los equipos, llevando a cabo un mantenimiento
planeado, basado en las inspecciones programadas de los posibles puntos a
falla que puedan ocasionar circunstancialmente paros en la produccion o
deterioro grave de los equipos e instalaciones. Ademas se reduciran los costos
de mantenimiento por mano de obra y materiales debido al trabajo de
optimizacion de las operaciones de mantenimiento y disminucion de las
reparaciones por fallo imprevisto. También se mejoraran las condiciones de

seguridad de los operarios de las maquinas y equipos” (Sierra, 2010, p. 1).

Cantoral (2009) en su tesis: “Propuesta de un Plan de Mantenimiento

15



Preventivo para la Industria de Café Quetzal” Guatemala, indica que “El enfoque
principal del presente trabajo esta fundamentado en la situacién actual de lo que
es el mantenimiento correctivo dentro de la empresa Tostaduria de Café el
Quetzalito, S. A. que basado en un diagnostico general conocido como estudio
de investigacion, donde se encontraron fortalezas, debilidades y oportunidades,
han permitido enfocar y proyectar de una manera técnico profesional un
mantenimiento preventivo que conlleva como objetivo fundamental minorizar los
paros en el proceso productivo de la empresa a causa de mantener actualmente
un tipo de mantenimiento de tipo correctivo y que por falta de prevision en el
mantenimiento de la maquinaria y equipo como engrese, lubricacion, cambio de
repuestos oportunamente, falta de stock, planificacion, coordinacion,
capacitacion al personal y un canal de comunicacioén adecuado a la alta gerencia,
etc. provocan directa e indirectamente paros en el proceso de produccion”
(Cantoral, 2009, p. XV).

Fabian (2003) en tesis: “Disefio de un programa de mantenimiento preventivo
para una planta de café soluble”, Guatemala, indica que: “En la actualidad la
mayoria de empresas dedicadas a la manufactura de productos estan tratando
de reducir costos de mantenimiento, ya que éstos son demasiado altos, debido
a que no poseen un adecuado programa de mantenimiento dentro de la planta 'y
si lo tienen no lo ejecutan de tal manera que reduzca costos. En la planta de
cagé soluble en estudio, el mantenimiento se hace programado en algunas
areas, aunque algunas reparaciones se hacen cuandio se presenta la averia,
para realizar dicho mantenimiento se cuenta con personal interno y externo a la
planta. Ademas los trabajos de reparacion donde se usa torno, fresa o cualquier
otra maquina, son realizadas en talleres fuera de la empresa asi como también
los trabajos de carpinteria, albalfiileria, y algunas averias en los motores

eléctricos por ejemplo, el embobinado de los mismo” (Fabian, 2003, p. 13).

Antecedente nacional

Paez (2011) en su tesis: “Desarrollo de un sistema de informacién para la
planificacion y control del mantenimiento preventivo aplicado a una planta

agroindustrial” Peru, nos sindica que “actualmente el area de mantenimiento de

16



las plantas agroindustriales tienen dificultad en encontrar el momento adecuado
en que se deba brindar mantenimiento a sus maquinas sin que ello repercuta en
incumplimientos, atrasos, 0 baja calidad en la produccion. El tipo de
mantenimiento mas adecuado para una maquina bajo este escenario, donde se
espera maximizar su eficiencia y prolongar su vida util, es el mantenimiento
preventivo ya que se anticipa al mal funcionamiento. Si un mantenimiento
preventivo es aplicado adecuadamente, se aumenta la probabilidad de la

disponibilidad y la fiabilidad de las operaciones”. (Paez, 2011, p.2).

Antecedente regional

Fuentes (2015) en su tesis: “Propuesta de un sistema de gestién de
mantenimiento preventivo basado en los indicadores de overall equipment
efficiency para la reduccion de los costos de mantenimiento en la empresa
hilados Richards S.A.C.” Chiclayo, Peru; nos indica que “en los tiempos actuales,
con cada vez méas competencia en el medio; las empresas que quieren sobresalir
deben encontrar el método adecuado de reducir al maximo sus costos de
produccion. No hay empresa altamente competitiva que no cuente con un
sistema de mantenimiento preventivo aplicando para ello diversas metodologias.
En el departamento de Lambayeque son cada vez mas las empresas que
adoptan estos sistemas adaptandolos a sus diversos programas de produccion
y a sus realidades, no contar con un sistema de mantenimiento preventivo trae
como consecuencia un elevado costo de mantenimiento, los cuales son parte de
los costos de produccion y disminuyen las utilidades de la empresa, ademas esto
produce una reduccidén en la capacidad de produccion, en baja calidad del
producto o servicio y elevados tiempos de produccion” (Fuentes, 2015, p.5).

1.6. Objetivos
1.6.1 Objetivo general

Proponer un programa de mantenimiento preventivo orientado a incrementar la
productividad en la Planta 1 de la Empresa agroexportadora Gandules Inc Sac.
2016
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1.6.2 Objetivos especificos

OEL1. Realizar un diagndstico sobre la situacion actual del departamento de

mantenimiento de la Planta 1 de la Empresa Agroexportadora Gandules Inc
Sac.

OEZ2. Evaluar la criticidad de los equipos de produccion en planta N.° 1.

OES3. Identificar los factores a tener en cuenta en la elaboracién de un

programa de mantenimiento preventivo que esté orientado a incrementar la
productividad.

OE4. Esquematizar la propuesta de programa de mantenimiento preventivo.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

2.1 Base Teoérica

2.1.1 Teorias que sustentan la variable: Programa de Mantenimiento Preventivo

orientado a incrementar la productividad

2111

2.1.1.2

Factores a considerar en la seleccion y determinacion de equipos

criticos en una planta industrial

Pesantez (2007) sostiene que “es necesario efectuar una seleccion y
determinacién adecuada de aquellos equipos, sistemas e instalaciones
complementarias que presenten un mayor nivel de criticidad, en otras
palabras, en base al impacto y a la importancia que tienen en la prestacion de
los servicios 0 en la produccion de los bienes de la empresa”. (Pezantes,
2007, p.42).

Estos factores son:

a) De acuerdo a la frecuencia y los tiempos de operacion de los mismos.

b) Costo del equipo, el mismo que justifigue su proteccién general y
programacién de manutencion preventiva recurrente.

c) Si la falla o detencion de un equipo afecta directamente el servicio
brindado a los clientes o al proceso productivo general de la empresa.

d) Sise cuenta con equipo de respaldo.

e) Silasfallas de estos equipos podrian afectar la seguridad de los clientes.

f)  Sise ha llegado al limite de su vida util y/o se desarrollo y/o modernizo
y necesita mayor control preventivo (Pezantes, 2007, p.42).

Teorias sobre mantenimiento de equipos para optimizar la produccién.

Duffuaa, Raouf y Dixon (2007) sostienen que “las organizaciones
manufactureras y de servicios se han visto sometidas a una enorme presion
para ser competitivas y ofrecer una entrega oportuna de productos de

calidad. Este nuevo entorno ha obligado a los gerentes y a los ingenieros a
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optimizar todos los sistemas que intervienen en sus organizaciones. El
mantenimiento, como sistema, tiene una funcién clave en el logro de las
metas y objetivos de la empresa. Contribuye a reducir los costos, minimizar
el tiempo muerto de los equipos, mejorar la calidad, incrementar la
productividad y contar con equipo confiable que sea seguro y esté bien
configurado para lograr la entrega oportuna de las érdenes a los clientes.
Ademas, un sistema de mantenimiento juega un papel importante en
minimizar el costo del ciclo de vida de los equipos. Para alcanzar la tasa de
rendimiento sobre la inversibn que se ha fijado como meta, se deben
maximizar la disponibilidad de la planta y le eficacia de los equipos”.
(Duffuaa, Raouf y Dixon, 2007, p.19).

“Ya en el pasado se habia tomado en cuenta el papel del mantenimiento
en la rentabilidad a largo plazo de una organizacion; sin embargo, hasta
hace poco se habia dado muy poca atencién a los modelos analiticos de
los sistemas de mantenimiento. Aun cuando se reconoce la importancia del
mantenimiento, no se ha desarrollado ni integrado en los programas de
estudio de ingenieria y administracion, como ha sido el caso de las materias
de administracion de proyectos y sistemas de produccion. Los sistemas de
produccion y la administracion de proyectos han sido estudiados
extensamente, y la aplicacion de las técnicas estadisticas y de optimizacion
de estas areas ha madurado a una mayor grado que en el campo del
mantenimiento, posiblemente por las siguientes razones: 1) el
mantenimiento ha sido considerado tradicionalmente como un mal
necesario y, en el mejor de los casos, como un sistema impulsado por la
produccion; 2) el mantenimiento en una organizacion tiene relaciones
complejas con otras funciones; y 3) el producto del mantenimiento es dificil
de medir y cuantificar. Esta situacién ha estado cambiando, y la dltima
década ha sido testigo de un interés sin precedentes en la investigacion
sobre el mantenimiento. EI mantenimiento actualmente es considerado
como un sistema integrado que puede ofrecer una ventaja considerable en
la capacidad de una organizacién para ser competitiva y proporcionar
productos o servicios de calidad” (Duffuaa, Raouf y Dixon, 2007, p.19).

21



2.1.1.3 Teorias sobre la clasificacidon de los tipos de Mantenimiento

Navas (2012) en sus tesis “Desarrollo e implementacion de un sistema
de gestion de mantenimiento centrado en confiabilidad para una empresa
manufacturera de fiedeos” nos indica que de acuerdo a las NORMAS
AFNOR X60010 Y 60011 la CLASIFICACION DEL MANTENIMIENTO.
(Navas, 2012, p.54).

La Clasificacion de los tipos de Mantenimiento es:

a) Mantenimiento correctivo
El mantenimiento correctivo consiste en ir reparando las averias a
medida que se van produciendo. El personal encargado de avisar de las
averias es el propio usuario de las maquinas y equipos, y el encargado
de realizar las reparaciones es el personal de mantenimiento. (Navas,
2012, p.54).

El principal inconveniente con que nos encontramos en este tipo de
mantenimiento, es que el usuario detecta la averia en el momento que
necesita el quipo, ya sea al ponerlo en marcha o bien durante su
utilizacion. (Navas, 2012, p.54).

Sus caracteristicas son:

Esta basada en la intervencion rapida, después de ocurrida la averia.
Conlleva discontinuidad en los flujos de produccién y logisticos. Tiene
una gran incidencia en los costos de mantenimiento por produccion no

efectuada. Tiene un bajo nivel de organizacion. (Navas, 2012, p.54).

b) Mantenimiento Modificativo

Con este nombre se conocen las acciones que lleva a cabo
mantenimiento, tanto para modificar las caracteristicas de las

instalaciones, maquinas o0 equipos, como para lograr de ésta forma una
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mayor fiabilidad o mantenibilidad de los mismos. Este mantenimiento
también tiene como objetivo el de realizar una reforma parcial en una
magquina, equipo o sistema con el fin de obtener un mejor rendimiento
de la misma de acuerdo a los requerimientos del tipo de trabajo que se
desea realizar, o bien para obtener un beneficio en la rapidez de
reparacion (Navas, 2012, p.55).

Este tipo de mantenimiento va de la mano con la fiabilidad de las
maquinas, ya que cuando se realiza la mejora, se esta buscando una

maquina mas confiable y adaptable a la operacion que realiza.

Mantenimiento Preventivo

El mantenimiento preventivo es la ejecucion planificada de un sistema
de inspecciones periddicas, ciclicas y programadas y de un servicio de
trabajos de mantenimiento previsto como necesario, para aplicar a todas
las instalaciones, maquinas o equipos, con el fin de disminuir los casos
de emergencias y permitir un mayor tiempo de operacion en forma
continua (Navas, 2012, p.55).

Es decir, el mantenimiento preventivo, se efectlia con la intencion de
reducir al minimo la probabilidad de falla, o evitar la degradacion de las
instalaciones, sistemas maquinas y equipos. Es la intervencion de
mantenimiento prevista, preparada y programada antes de la fecha

probable de aparicién de una falla (Navas, 2012, p.55).

Se debe implementar una politica de mantenimiento preventivo eficaz,
es decir, no se puede hacer el preventivo sin un servicio de métodos que
cuantificara el costo directo del mantenimiento, que a su vez permita:
La gestion de documentacion técnica.

Preparar intervenciones preventivas

Acordar con produccién paradas programadas.

d) Mantenimiento Sistematico
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Es el efectuado de acuerdo con un plan establecido segun el tiempo
o el nimero de unidades fabricadas. Este requiere de amplios
conocimientos de la fiabilidad de las instalaciones, maquinas o equipos
con los que se esta trabajando, es decir, se asegura que existe el
conocimiento previo del comportamiento de los materiales. Una
herramienta muy valiosa, es el estudio estadistico, el que permite

determinar los tiempos 6ptimos de intervencion (Navas, 2012, p.56).

Para poder utilizar datos estadisticos sera necesario que transcurra
un cierto tiempo, para poder contar con los datos historicos de cada
equipo. Sobre la base de lo expuesto, el mantenimiento preventivo
requiere una correcta metodologia para determinar su periodo de

intervencion (Navas, 2012, p.56).

Mantenimiento Condicional o Predictivo

Este mantenimiento consiste en el andlisis de parametros de
funcionamientos cuya evolucién permite detectar un fallo antes de que

este tenga consecuencias mas graves (Navas, 2012, p.56).

En general, el mantenimiento predictivo, consiste en estudiar la
evolucién temporal de ciertos parametros y asociarlos a la evolucion de
fallos, para asi determinar en qué periodo de tiempo, ese fallo va a tomar
una relevancia importante, y asi poder planificar todas las intervenciones
con tiempo suficiente, para que ese fallo nunca tenga consecuencias

graves (Navas, 2012, p.56).

Una de las caracteristicas mas importantes de este tipo de
mantenimiento es que no debe alterar el funcionamiento normal de la
planta mientras se esta aplicando. La inspeccion de los parametros se
puede realizar de forma periddica o de forma continua, dependiendo de
diversos factores como son: el tipo de planta, los tipos de fallos a
diagnosticar y la inversion que se quiera realizar (Navas, 2012, p.56).

24



Las siguientes son algunas de las herramientas y los ensayos del

mantenimiento predictivo mas frecuente usados:

1) Andlisis de Aceite.

2) Termografia (analisis infrarrojo).

3) Andlisis de vibracion.

4) Monitoreo de motores eléctricos y analisis de las condiciones.
5) Alineado de precision y dispositivos de balanceo.

6) Inspecciones por ultrasonido.

7) Inspeccion Radiografica.

2.1.1.4 Teorias sobre Planificacion estratégica

Armijo (2009) nos dice que “la Planificacion Estratégica, PE, es una
herramienta de gestion que permite apoyar la toma de decisiones de las
organizaciones en torno al que hacer actual y al camino que deben recorrer
en el futuro para adecuarse a los cambios y a las demandas que les impone
el entorno y lograr la mayor eficiencia, eficacia, calidad de los bienes y

servicios que se proveen” (Armijo, 2009, p.5).

“La planificacion estratégica consiste en un ejercicio de formulacion y
establecimiento de objetivos de caracter prioritario, cuya caracteristica
principal es el establecimiento de los cursos de accion (estrategias) para
alcanzar dichos objetivos. Desde esta perspectiva la PE es una
herramienta clave para la toma de decisiones de las instituciones publicas
(Armijo, 2009, p.5).

“A partir de un diagnaostico de la situacion actual (a través del analisis de
brechas institucionales), la planificacién estratégica establece cuales son
las acciones que se tomaran para llegar a un “futuro deseado”, el cual

puede estar referido al mediano o largo plazo” (Armijo, 2009, p.6).

“La definicion de los objetivos estratégicos, los indicadores y las metas
permiten establecer el marco para la elaboracién de la programacién anual

operativa que es la base para la formulacion del proyecto propuesto”
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(Armijo, 2009, p.6).

Las caracteristicas centrales de la gestion orientada a resultados son:

a) “ldentificacion de objetivos, indicadores y metas que permitan evaluar
los resultados, generalmente a través del desarrollo de procesos de
planificacion estratégica como herramienta para alinear las prioridades
a los recursos y establecer la base para el control y evaluacion de las
metas” (Armijo, 2009, p.7).

b) “Identificacion de niveles concretos de responsables del logro de las
metas” (Armijo, 2009, p.7).

c) “Establecimiento de sistemas de control de gestion internos donde
guedan definidas las responsabilidades por el cumplimiento de las
metas en toda la organizacion, asi como también los procesos de
retroalimentacion para la toma de decisiones” (Armijo, 2009, p.7).

d) “Vinculacion del presupuesto institucional a cumplimiento en la
gestion de objetivos” (Armijo, 2009, p.7).

e) “Determinacion de incentivos, flexibilidad y autonomia en la gestion

de acuerdo a compromisos de desempefio” (Armijo, 2009, p.7).

En base a las teorias de Planificacion Estratégica, se ha procedido realizar

el siguiente analisis FODA:

Tabla N.° 3
ANALISIS FODA DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DE LA
EMPRESA GANDULES INC SAC

FODA DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA GANDULES
INC SAC

FORTALEZAS

Técnicos con experiencia en mantenimiento

Técnicos que han demostrado su compromiso con la empresa.

Técnicos que en su mayoria viven en la zona.

Conocimiento de los equipos de produccion
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OPORTUNIDADES

Se estan adquiriendo equipos nuevos

Nuevos centros de ensefianza superior, para capacitarse.

La empresa esta en crecimiento

DEBILIDADES

Carencia de métodos especificos de trabajos de mantenimiento.

No conocen de Indicadores de mantenimiento.

Poco trabajo en equipo.

Variabilidad del programa de produccion.

No cuentan con herramientas adecuadas para desarrollar su trabajo en forma eficiente.

AMENAZAS

Podria ser tercerizado los servicios de mantenimiento

Mas empresas agroexportadoras en la region.

Se esta incrementando cambios climaticos en la region.

Elaborado por: el autor del presente trabajo.

2.1.2 Teorias que sustentan la variable: Productividad

2121

Productividad

Certo (2001) dice “la productividad constituye un elemento importante en
el disefio, evaluacién y mejoramiento de los sistemas de produccion
modernos. Podemos definir productividad como la relacién que existe entre
la cantidad total de bienes y servicios que se producen (producto) y los
medios que dispone la organizacion para producirlos (recursos). Por lo

general, esta relacion se expresa en la siguiente ecuacion:

Productos
Productividad = --------=-----
Recursos

A mayor cantidad de productos a recursos, mayor productividad de la
operacion” (Certo, 2001, p. 444)
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21.2.2

“Los gerentes deben hacer el mayor esfuerzo posible para que los procesos
de produccién sean tan productivos como sea posible. Para nadie es un
secreto que durante los ultimos 20 afos, el indice de crecimiento de la
productividad relacionado con la administracion de produccion y la
innovacion en la fabricacion de los Estados Unidos se ha quedado atras de
paises como Japon, Alemania y Francia. Algunas de las estrategias mas
comunes para incrementar la productividad son las siguientes” (Certo, 2001,
p. 444)

a) “Mejorar la efectividad de la fuerza laboral de la organizacién por medio
de la capacitaciéon” (Certo, 2001, p. 445).

b) “Mejorar el proceso de produccion a través de la automatizacién” (Certo,
2001, p. 445).

c) “Mejorar el disefio del producto para que éste sea mas facil de
ensamblar” (Certo, 2001, p. 445).

d) “Mejorar la planta de produccion mediante la adquisicién de equipo mas
moderno” (Certo, 2001, p. 445).

e) “Mejorar la calidad de los trabajadores contratados para ocupar los

puestos vacantes” (Certo, 2001, p. 445).

Calidad y Productividad

Certo (2001) dice “La calidad se puede definir como la medida en que un
producto cumple lo que se pretende que haga, es decir que tan cerca esta
de realizar las especificaciones para las cuales se elabord. En un sentido
mas amplio, la calidad es el grado de excelencia en el cual los productos o
servicios se pueden calificar con base en las caracteristicas o rasgos
seleccionados. Son los clientes quienes determinan esta calificacion y son
ellos quienes definen la calidad en términos de apariencia, rendimiento,
disponibilidad, flexibilidad y confiabilidad. La calidad de un producto

determina la reputacién de la organizacion” (Certo, 2001, p. 445).

“Durante la ultima década o algo asi, el pensamiento gerencial sobre la

relacion entre calidad y productividad ha cambiado de manera drastica.
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2.1.2.3

Muchos gerentes mas jovenes prefirieron desarrollar niveles mas altos de
productividad con el simple hecho de producir un nimero mayor de
productos segun algun nivel fijo de recursos disponibles. No encontraban la
relacion entre mejorar la calidad e incrementar la productividad. Todo lo
contrario, percibian el mejoramiento de la calidad como una actividad de
control que se llevaba a cabo hacia el final del proceso de produccién y
consistia, en gran medida, en rechazar determinado namero de productos
terminados que estaban muy imperfectos y no debian ofrecérseles a los
clientes. Segun este método, se creia que, por lo general, los esfuerzos por

mejorar la calidad disminuia la productividad” (Certo, 2001, p.445).

“Enfasis en el mejoramiento continuo, Gltimamente, los tedricos de la
administracion han descubierto que concentrarse en mejorar la calidad del
producto, a través de todas las fases de un proceso de produccion, en
realidad mejora la productividad del sistema de fabricacion. Las compaiiias
estadounidenses estaban a la retaguardia de las japonesas en relacion con
este descubrimiento. Hacia 1948, las compafiias japonesas se dieron
cuenta de que un mejoramiento continuo en la calidad del producto a través
del proceso de produccién, por lo general, daba como resultado el
mejoramiento de la productividad. ¢ Por qué sucede esto? Segun el doctor
W. Edwards Deming, un experto en calidad muy conocido, un énfasis
constante en la calidad reduce las variables no productivas como la revision
de los productos, los errores de produccién, demoras y problemas de
produccion y la utilizacién poco eficaz del tiempo y materiales” (Certo, 2001,
p. 445).

La Administracion de Operaciones

Certo (2001) dice “la administracion de operaciones se relaciona con el
manejo de la produccion de bienes y servicios en las organizaciones,
consiste en el desarrollo de actividades administrativas que incluyen los
sistemas de seleccion, disefio, operaciones, control y actualizaciéon de

sistemas de produccion” (Certo, 2001, p.450).
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“Los criterios para evaluar las acciones que se llevan a cabo como
resultado de la administracion de operaciones constituyen estandares de
efectividad y eficacia. La efectividad es el grado hasta el cual los gerentes
alcanzan los objetivos de la organizacion: hacer lo indicado. La eficiencia
es el grado hasta el cual los recursos de la organizacion contribuyen a la
productividad: hacer las cosas bien. Una revision del rendimiento de la
organizacion, con base en estos estandares es fundamental para

incrementar el éxito de cualquier organizacion” (Certo, 2001, p. 451).

El control de operaciones

Certo (2001) dice “el control de operaciones se define como la garantia
de que las actividades operativas se lleven a cabo segun lo planeado. Los
principales componentes del control de operaciones son el control de
inventarios justo a tiempo, el control del mantenimiento, el control de costos,
el control del presupuesto, el andlisis de las razones y el control de
materiales” (Certo, 2001, p. 456).

“El objetivo del control del mantenimiento es ayudar a mantener la planta
y el equipo de la organizacion funcionando con niveles de trabajo
predeterminados. En el periodo de planeacion, los gerentes deben
seleccionar una estrategia para asignar el personal para arreglar el equipo
antes o después de un mal funcionamiento. La primera estrategia se
denomina mantenimiento preventivo puro. En éste se hacen con frecuencia
los ajustes a la maquina, lubricacion, limpieza, reemplazo de partes,
pinturas y reparaciones y arreglo general necesarios antes de que fallen las
plantas o las maquinas. En el extremo opuesto del control continuo de
mantenimiento se encuentra la politica de interrupcion pura, en la que se
establece que las plantas y el equipo se deben reparar s6lo después de que

se presente un mal funcionamiento” (Certo, 2001, p. 457).
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Relacion mantenimiento con eficiencia, eficaciay productividad

Salas (2012) dice: “El mantenimiento dentro de una organizacion es de
vital importancia, debido a que puede garantizar el funcionamiento de los
equipos y maquinas. Madhav Prasad Nepal, profesor asistente en el
Departamento de Construccion de Escuelas de Disefio y Medio Ambiente
de la Universidad Nacional de Singapur, comenta que existen factores como
la complejidad de la operacion, la capacitacion de los operadores y
mecanicos, la fatiga, la moral y la motivacion que causan inactividad de

tiempos en los equipos” (Salas, 2012, p. 39).

“Las investigaciones han informado que los factores relacionados con
las averias del equipo, especialmente desde la perspectiva de gestion,
deben ser considerados al evaluar el impacto de los tiempos de inactividad.
Por lo tanto, primero se identifican los factores genéricos y procesos
relacionados con los tiempos de inactividad. Los factores de los tiempos de
inactividad del equipo relacionados con el sitio incluyen malas condiciones
de trabajo, incertidumbres en las operaciones y ubicacion del sitio.
Asimismo, pueden estar relacionado con el equipo: la edad, tipo, calidad,
complejidad de la operacién y el grado de uso. La inactividad del equipo se
relaciona con los aspectos humanos del equipo de trabajo, operacion y
procesos de produccion, debido a la eficiencia y eficacia que proprocionan
en el trabajo. Finalmente, los factores de los tiempos de inactividad se
deben alinear con las politicas estratégicas, debido que se debe considerar
la asignacion de recursos y las politicas de inventario. Todos estos factores
influyen en la péridad de la productividad de la organizacion” (Salas, 2012,
p. 40).

“La inactividad se genera por indisponibilidad de la maquina, ya sea por
los factores mencionados anteriormente, de modo que al realizar el
mantenimiento, ya sea preventivo o0 correctivo, debe reducir la
indisponibilidad y aumentar la eficiencia y eficacia de los equipos. Es
importante identificar qué es lo que realmente afecta directamente a las

operaciones para poder cuantificarlo y determinar propuestas de solucién
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2.1.2.6

factibles a los problemas de inactividad de las maquinas” (Salas, 2012, p.
40).

Métodos Numéricos para la Medicion de Desempeiio de las Empresas

Miranda (2010) dice: “Se entiende por un sistema de produccion como
el conjunto de caracteristicas que hacen posible el proceso mediante el cual
se crean bienes o servicios. Esta creacidon de bienes o servicios se produce
cuando unos elementos de entrada (inputs), mediante un proceso de
transformacién se convierten en un bien o servicio acabado para el proceso
(outputs). Es importante resaltar que, a pesar de la obtencion de un
producto acabado para el proceso, este a su vez puede ser un input en otro
proceso. Para garantizar el cumplimiento de las metas es necesario medir
el desemperio de los factores de produccion. Las mediciones mas comunes

son:

Productividad
2. Eficiencia

3. Eficacia

Productividad, es un indicador relativo que mide la capacidad de un
factor productivo, o varios, para crear determinados bienes, por lo que al
incrementarla se logran mejores resultados, considerando los recursos
empleados para generarlos. La importancia de la productividad radica en el
uso como indicador para medir la situacion real de la econompia de un pais,

de una industria o de la gestion empresarial (Miranda, 2010, p. 248)

“Analizando la formula se puede decir que la relacion entre produccion
e insumos debe ser mayor o igual a la unidad y que la productividad puede

incrementarse de la siguiente manera:

a) Aumentando la produccion utilizando los mismos 0 menos insumos, lo
gue implica el mejoramiento contindo del sistema actual.

b) Manteniendo el nivel de produccion utilizando menos insumos.
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Se puede medir la productividad con relacion a un factor de produccion,
lo que dara como resultado un indicador parcial de productividad, los mas

importantes son:

a) La productividad del trabajo.
b) La productividad del capital.
C) La productividad del uso de materiales

“La productividad del trabajo, por ejemplo, se mide por la produccion
en un periodo dado, por persona ocupada: esto indica qué cantidad de
bienes es capaz de producir un trabajador, en promedio, en un cierto
periodo. Si se modifica la cantidad de trabajadores, obviamente, no se
esta aumentando la productividad; esto solo ocurrira si se logra que los
mismos trabajadores, al desarrollar sus habilidades, por ejemplo

produzcan mas en el mismo periodo de tiempo” (Miranda, 2010, p. 249).

Eficiencia: criterio econémico que revela la capacidad administrativa de

producir el maximo resultado con el minimo recurso, energia y tiempo.

Efectividad: criterio politico, que refleja la capacidad administrativa de
satisfacer las demandas planteadas por la comunidad externa.

Eficacia: Criterio institucional, que refleja la capacidad administrativa

para alcanzar las metas o resultados propuestos. Logro de objetivos.

2.2 Marco Conceptual

Mantenimiento preventivo es:

Duffuaa, Raoufy Dixon (2007) dice que “el mantenimiento preventivo
se defini6 como una serie de tareas planeadas previamente, que se
llevan a cabo para contrarrestar las causas conocidas de fallas

potenciales de las funciones para las que fue creado un activo. Puede

33



planearse y programarse con base en el tiempo, el uso o la condicién del
equipo. Es el enfoque preferido frente al mantenimiento correctivo
(Duffuaa, Raouf y Dixon, 2007, p.77).

La Productividad la podemos definir como:

Definanzas.com (2015) dice que “La productividad es un indicador
gue refleja que tan bien se estan usando los recursos de una economia
en la produccion de bienes o servicios. En otras palabras es el lograr
conseguir mayor produccién sin aumentar las horas de trabajo ni exigir
mas esfuerzo por parte del trabajador o “conseguir mas por lo mismo”,
en este caso Marx apelaba a que un trabajador con mayor destreza
y mejores conocimientos es capaz de aumentar el producto o mejorar el
servicio gracias a su habilidad o talento que ha sido mejorado con el
tiempo de practica, sin necesidad de aumentar las horas de trabajo o
exigiéndose un sobreesfuerzo en la misma jornada laboral.

(Definanzas.com, 2015, p.1).
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CAPITULO Il MARCO METODOLOGICO
3.1 Hipotesis

La elaboracion de un Plan de mantenimiento preventivo para incrementar la
productividad debe tener en cuenta antigiedad de los equipos de produccion,
analisis de criticidad de los equipos de produccion, Gestion del trabajo,

Organizacion material del taller y Métodos de trabajo.

3.2. Variables

3.2.1. Variable 1
Productividad: segun Emprende pyme.net (2016) “La productividad es la
relacion entre el resultado de una actividad productiva y los medios que han
sido necesarios para obtener dicha produccion. En el campo empresarial se
define la productividad empresarial como el resultado de las acciones que se
deben llevar a término de conseguir los objetivos de la empresa y buen clima
laboral, teniendo en cuenta la relacion entre los recursos que se invierten para
alcanzar los objetivos y los resultados de los mismos.” (Emprende pyme.net,
2016, p.1).

3.2.2. Variable 2

Programa de Mantenimiento Preventivo: segin Renovetec (2013), “es un

conjunto de tareas de mantenimiento programado, agrupadas o no siguiendo

algun criterio, y que incluye a una serie de equipos de la planta, que

habitualmente no son todos. Hay todo un conjunto de equipos que se

consideran no mantenibles, desde un punto de vista preventivo, y en los

cuales es mucho mas econdmico aplicar una politica puramente correctiva”

(Renovatec, 2013, p.2).

El Programa de mantenimiento engloba tres tipos de actividades:

a)“Las actividades rutinarias que se realizan a diario, y que normalmente las
lleva a cabo el equipo de operacion” (Renovatec, 2013, p.2)

b)‘Las actividades programadas que se realizan a lo largo del afo”
(Renovatec, 2013, p.2)

c)“Las actividades que se realizan durante las paradas programadas”
(Renovatec, 2013, p.2)
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3.3 Operacionalizacion de las variables

VARIABLES

DIMENSION

INDICADORES

INDICES

ESCALA
DE
MEDIDA

INSTRUMENTO
DE
RECOLECCION
DE DATOS

Variable 1
Incremento de
Productividad

Indicador de
eficiencia

Indicador de
eficacia

Cuando la
cantidad de
produccién
obtenida es
mayor sin
aumentar las
horas de
trabajo ni exigir
mas esfuerzo
laboral por
parte del
trabajador o
conseguir mas
por lo mismo,
con los mismos
recursos.

Mayores
bienes o
servicios.

Tasa

Ficha de datos

Variable 2
Programa de
Mantenimiento
preventivo

Planificacion
del
Mantenimiento

Indisponibilidad
de los equipos

Debajo del
5%

Cumplimiento
del programa
de
mantenimiento
preventivo

Sobre el
95%

Numero de
mantenimientos
correctivos
realizados

Menos de
2 al mes
por equipo

Nominal

Retrabajos
realizados
después de
ejecutar un
programa de
mantenimiento
preventivo

Menos de
4

Ficha de datos
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3.4 Tipo de estudio

Descriptiva — Observacional, porque los datos han sido obtenidos directamente
de la realidad o del fendmeno, sin que estos sean modificados o alterados. La
técnica de obtencion de datos es la observacion, que implica la directa
observacion del fenomeno en su ambiente natural. Comprende la descripcion,

analisis e interpretacion de los fenomenos (Puican, 2015, MBA UCV).

3.5. Disefio de estudio

Una sola casilla (Descriptiva)

M ——)| 0 |l— | x

Donde:
M: es la muestra, O: Observacion

X: Plan de mantenimiento preventivo orientado a incrementar la produccion.

3.6 Poblacion y muestra

3.6.1. Poblacién

Conjunto del personal técnico, maquinas y sus procesos de las lineas de

produccion que conforman la Planta N° 1, y que en total suman 48 equipos.

Tabla N. °4

Equipos por Lineas de

produccion en Planta 1
Lineal |12
Linea2 | 5
Linea3 |12

J Planta 1

ayanca anta Lincad | 6
Linea5 |13
Total 48

Fuente: Inventario de equipos de planta Gandules

3.6.2. Muestra

Como muestra de estudio se tomo a toda la poblacién, que consiste en los

equipos que conforman las 5 lineas de produccion de la planta 1 de la empresa
Gandules Inc Sac.
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3.7. Métodos de recoleccion de datos

3.7.1 Técn

icas de Gabinete

Se reviso la informacion documentaria que corresponde a los equipos

de producciéon de planta N.° 1, conformado por 5 lineas de produccion,

como son partes de produccion, reportes de paradas, materias primas

consumidas y descartadas, etc.

3.7.2 Técnicas de Campo:

La técnica de campo empleada fue la encuesta, para lo cual se empled

el instrumento: “Cuestionario de Analisis de Funcionamiento del Area de

Mantenimiento”, validado en el Diplomado de Gestién de Mantenimiento

de la Universidad de Piura (UDEP), el cual se dicta desde algunos afios

en esta Casa Superior de Estudios, el mismo que consta de 12 items;

recogidos del Capitulo 5, del libro Gonzales F. Auditoria del Mantenimiento

e Indicadores de Gestion (2004); el cual es un libro que se utiliza en las

maestrias de Gestion del Mantenimiento. El instrumento se aplico a 15

técnicos que laboran en el Departamento de Mantenimiento de la

Empresa

Gandules Inc Sac.
Tabla N. °5

CUESTIONARIO DE ANALISIS DE FUNCIONAMIENTO DEL AREA DE

MANTENIMIENTO

ORGANIZACION GENERAL

METODOS DE TRABAJO

CONTROL TECNICO DE LOS EQUIPAMIENTOS

GESTION DEL TRABAJO

GESTION DE REPUESTOS

COMPRA Y APROVISIONAMIENTO DE REPUESTOS

ORGANIZACION DEL TALLER DE MANTENIMIENTO

HERRAMIENTAS

O |0 N0 [~ WI|N |-

DOCUMENTACION TECNICA

=
o

PERSONAL Y FORMACION

=
=

SUBCONTRATACION

12

CONTROL DE LA ACTIVIDAD

Fue

nte: Libro “Auditoria del Mantenimiento e Indicadores de Gestion”

Fernandez, Francisco Javier.

Gonzales
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3.8 Métodos de Andlisis de datos: Se utilizo la tabulacion de datos en tablas
y gréfico de estrellas o de radar, ademas se calcul6 y analiz6 estadisticas

descriptivas, como son los promedios.
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IV. Resultados

4.1 Descripcion de los Resultados

A) Resultados del Instrumento Aplicado

En la tabla n. ° 6 se muestra los resultados de aplicar el Instrumento a una

muestra de 15 técnicos que laboran en el area de mantenimiento de la empresa

agroindustrial Gandules Inc Sac., en la cual se indica el respectivo promedio, por

cada Dimensién del instrumento utilizado.

TablaN.° 6
Resultados del Instrumento Aplicado

Resultados del instrumento aplicado a los técnicos de mantenimiento
Numero de técnicos

Dimensiones del instrumento 1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9| 10| 11| 12| 13| 14| 15| PROMEDIO
Organizacién General (OG) 230 | 210 | 115 | 180 | 195 | 75| 130 | 75| 105 | 120 | 135 | 205 | 75 | 210 | 210 151
Métodos de Trabajo (MT) 155 | 160 | 140 | 150 | 115 | 220 | 145 | 140 | 80 | 120 | 105 | 150 | 85 | 195 | 115 138
Control Técnico de los Equipamientos (CT) | 140 | 205 | 140 | 245 | 160 | 155 | 150 | 185 | 120 | 170 | 190 | 120 | 80 | 175 | 120 157
Gestion del Trabajo (GT) 90| 205 [ 120|180 | 90| 110 | 75|140| 95| 80| 95| 90| 40| 135 | 140 112
Gestién de Repuestos (GR) 50 | 170 | 105 | 180 | 135 | 25 | 105 | 120 | 170 | 130 | 105 | 175 | 10| 145 | 160 119
Compra de Repuestos y Materiales (CR) | 110| 70| 130|170 | 160 | 130 | 80 | 170 | 140 | 150 | 100 | 150 | 60 | 135 | 160 128
Organizacion Material del Taller (OT) 130 [ 150 | 45| 125|150 | 155 | 90 | 135 | 100 | 105 | 45| 65| 35| 120 | 140 106
Herramientas (H) 105 | 165 | 105|170 | 75| 70| 130|110 [ 175| 85| 90 | 155| 90 | 145 | 150 121
Documentacién Técnica (DT) 145 | 130 | 65 [ 100 | 20| 130 | 135 | 165 | 150 | 100 [ 130 | 80| 90| 165 | 75 112
Personal y Formacién (PF) 305 | 305 | 235 | 330 | 215 | 315 | 245 | 310 | 255 | 170 | 215 | 140 | 165 | 375 | 325 260
Subcontratacién (S) 245 | 130 | 200 | 230 | 115 | 200 | 80 | 185 | 180 | 65 | 165 | 205 | 150 | 165 | 75 159
Control de la Actividad (CA) 235 | 145 | 205 | 260 | 180 | 195 | 195 | 250 | 210 | 270 | 195 | 240 | 85 | 270 | 170 207

Fuente: Encuesta aplicada a los técnicos de la empresa Gandules Inc Sac

B) Promedio obtenido y puntaje méaximo teérico de cada dimension del
Instrumento aplicado.

TablaN. °7
Promedios y puntaje maximo tedrico de cada dimension del Instrumento
Méaximo

Iltem | Promedio | Tedrico Dimensién del Instrumento

oG 151 250 Organizacion General

MT 138 250 Métodos de Trabajo

CT 157 250 Control Técnico de los Equipamientos
GT 112 300 Gestion del Trabajo

GR 119 200 Gestién de Repuestos

CR 128 200 Compra de Repuestos y Materiales
oT 106 200 Organizacion Material del Taller

H 121 200 Herramientas

DT 112 200 Documentacién Técnica

PF 260 400 Personal y Formacién

S 159 250 Subcontratacion

CA 207 300 Control de la Actividad

Fuente: Encuesta aplicada a los técnicos de la empresa Gandules Inc Sac
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De la tabla n. ° 7 podemos afirmar que las dimensiones de mas bajo puntaje son

OT, GT y DT; que corresponden a Organizacién material del taller, Gestién del

trabajo y Documentacion técnica, con 106 y 112 puntos, respectivamente.

C) Promedios obtenidos por cada dimension del Instrumento aplicado, en valores

porcentuales

Promedios obtenidos por cada Dimension del Instrumento en valores

TablaN. °8

porcentuales

Promedio i
Rayo Porcentual Items del instrumento
oG 61 Organizacién general
MT 55 Métodos de trabajo
CT 63 Control técnico de los equipamientos
GT 37 Gestion del trabajo
GR 60 Gestién de repuestos
CR 64 Compra de repuestos y materiales
oT 53 Organizacion material del taller
H 61 Herramientas
DT 56 Documentacion técnica
PF 65 Personal y formacién
S 64 Subcontratacion
CA 69 Control de la actividad

Fuente: Instrumento apliacado a los técnicos de la empresa Gandules Inc Sac

Diagrama de Radar con los promedios obtenidos por cada dimension del

Figuran.°1

instrumento en valores porcentuales
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De la figura n. ° 1 se observan, en donde se ha realizado la conversién de todos
los items del Instrumento a valores porcentuales, para poderlos comparar,
encontrando que los valores mas bajos son: Gestion del trabajo (37%),
Organizacion material del taller (53%) y Métodos de trabajo (55%),
respectivamente. A continuacion vamos a comentar sobre los items que
conforman cada dimension del Instrumento, en donde se han obtenido lo valores
mas bajos. Comenzamos con los items de la dimensién “Gestion del trabajo” que
se indica en la tabla n. °9

Andlisis de la dimensidn “Gestidn del trabajo”

TablaN. °9

ITEMS DE LA DIMENSION: GESTION DEL TRABAJO
1. | ¢Tienen Uds. un programa establecido de mantenimiento preventivo (acciones preventivas, frecuencia, carga de
trabajo...)?
2. | ¢Disponen Uds. de fichas (o listas de comprobacién -check-lists-) escritas de mantenimiento preventivo?

¢Existe algun responsable del conjunto de las acciones de mantenimiento preventivo (en términos de control y de
adaptacion)?
¢ Tienen los operadores de los equipos responsabilidades en materia de reglaje o ajuste y mantenimiento de rutina?

¢ Tienen Uds. un sistema de registro de la demanda de trabajo?
¢Hay alguna persona especialmente responsable de la planificacién de los trabajos?

¢ Tienen Uds. reglas definidas que permitan asignar los trabajos segun prioridades?

¢ Conocen Uds. permanentemente la carga de trabajo en cartera?

©| © NI o g &

¢ Existe algun documento (solicitud de trabajo) de uso sistematico para todo trabajo que permita informar y seguir toda
intervencion?
10 | ¢ Se retnen periédicamente los jefes de grupo para debatir las prioridades, problemas de planning, personal, etc.?

11 | ¢Disponen Uds. de un planning semanal de distribucion de los trabajos?

Fuente: items del Instrumento aplicado.

Tabla N. ° 10
VALORACIONES DE LOS TECNICOS ENCUESTADOS, SOBRE DIMENSION
ITEM GESTION DEL TRABAJO

1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9|/10|11|12|13|14| 15| Promedio
= 0| O| O] 0|25| 0|25|25|25| 0|25| 0O|10| O] 40 11.7
2. 0| 0| 5{10| 5{10|10|20|10| 0|10| 0|15|10] 20 8.3
3. 0|10| O0|10| O|10|10| O| O| O] O| O] O|10]10 4.0
* 15(20|15(20| 0|(20| 0|20|15| 0|20|15| 0|15|20 13.0
> 0(40|25|40|10|40| 0|40| 0|10| O| O] 0|40]| O 16.3
6. 20(20|15|20|20|20|20|15|15|20|15|15| 0|20 20 17.0
! 2525|130 0|30 O] O] 0|25(10|25(30|10|30]|30 18.0
8 0|10 0| O| 0|10|10| O|10| 5| 0|30| O0|10] O 5.7
S 0|20| 0(30| O Of 0|20 O|20| O] O] O| O| O 6.0
10. 30[30|30|20| O O] O] O] O] O] O] O] O] O] O 7.3
11. 0|30| 0|30| O Of O] O] O|15| 0] O]J15| 0| O 6.0

Fuente: Instrumento aplicado a los técnicos de la empresa Gandules Inc Sac
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Figuran.°2
Diagrama de Radar con resultados obtenidos de la dimensién “Gestion del
trabajo”

De la tabla n. °© 10 y de la figura n. ° 2, podemos indicar que los items que obtienen

mas baja puntuacion, dentro de la dimension Gestion del trabajo (GT) son:

a) ¢Existe algun responsable del conjunto de las acciones de mantenimiento
preventivo (en términos de control y de adaptacion para planificar)?

b) ¢Conocen Uds. permanentemente la carga de trabajo en cartera?

c) ¢Disponen Uds. de un planning semanal de distribucion de los trabajos?
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Anadlisis de la dimensién “Organizacion material del taller de mantenimiento”

Dentro de la Dimension “Organizacion material del taller”, tenemos los siguientes
items que lo conforman, Tabla n. © 11:
Tabla N. ° 11

ITEMS DE LA DIMENSION: ORGANIZACION MATERIAL DEL TALLER
DE MANTENIMIENTO

1 | ¢ Es suficiente el espacio del taller de mantenimiento para los trabajos que les solicitan?

2 | ¢Su taller podria estar mejor situado con relacion a los equipamientos que tienen que conservar?

3 | ¢Las oficinas de los jefes de grupo o de los supervisores estan "a pie de obra" en el taller?

4 | ¢Dispone su taller de algun sistema de climatizacién?

. | ¢Se encuentran préximo a su taller el almacén de herramientas y de repuestos?
6 | ¢Hay un responsable de almacén?

7 | ¢El almacén de herramientas y de repuestos esta destinado exclusivamente al mantenimiento y a los trabajos nuevos que
. | realizan Uds.
8 | ¢ Dispone cada operario de un puesto de trabajo bien identificado?

9 | ¢ Estan adaptados los medios de manipulacion y transporte (tecles, puente gria, andamios, etc) del taller?

Fuente: Items del Instrumento aplicado.

Tabla N. © 12
VALORACIONES DE LOS TECNICOS ENCUESTADOS, SOBRE DIMENSION
ORGANIZACION MATERIAL DEL TALLER DE MANTENIMIENTO
ITEM
1] 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9]10)|11[12]|13|14 |15 | Promedio
L 30(10| 0/15|/30|30/20|30|30|15]| 0| O| 0[30]|30 18.0
2 10/10/10) 0)40)10)10]10|10| O|10|10|10] O] O 9.3
3 0(20| 0/10| 0]10|30|10| Of10] O|10| OJ10]10 8.0
4 5|25| 0] 0] O| 5|15 0| O] 5] 0| O] 5| 0| 5 4.3
> 15]25|15(20| 0|20|25]|15[20|20|15|15] 0|20]15 16.0
. 10/15/10|10)10)10|15]| 0|10| 5| 0|10| Oj10]|10 8.3
’ 20] 0| 0|20|20(20]| 0/20|20|20| O]|10| 0|20|20 12.7
8 20(30[10/20(20|20|15|20)10| O] O| O| O] 0|20 12.3
S 20[30| 0|30|30|30| 0|30] 0]30]20|10|20|30]30 20.7

Fuente: Instrumento aplicado a los técnicos de la empresa Gandules Inc Sac
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Figuran. °3
Diagrama de Radar con resultados obtenidos de la dimensién “Organizacion
material del taller de mantenimiento”
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De la tabla n. ° 12 y de la figura n. °3, podemos indicar que los items que obtienen
mas baja puntuacion, dentro de la dimension Organizacién material del taller de

mantenimiento (OT), son:

a) ¢Dispone su taller de algun sistema de climatizacién?
b) ¢Las oficinas de los jefes de grupo o de los supervisores estan "a pie de obra"
en el taller?

c) ¢Hay un responsable de almacén?
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Analisis de la dimensién “Métodos de trabajo”

Dentro de la dimensién Métodos de trabajo (MT), tenemos los siguientes items
gue lo conforman, tabla n. ° 13.

Tabla N. ° 13

ITEMS DE LA DIMENSION: METODOS DE TRABAJO

¢ Para las intervenciones importantes en volumen de horas y/o repetitivas, se prioriza la preparacion del trabajo?

¢Utilizan formatos para preparar los trabajos o para establecer presupuestos (ficha de preparacion o ficha de
presupuesto?

¢ Disponen Uds. de métodos operativos escritos para los trabajos complejos o delicados?

Tienen Uds. un procedimiento escrito (y aplicado) en el que se definan los permisos de trabajo (consignacién, des
consignacién) para trabajos que conlleven riesgos?

¢Conservan Uds. y archivan de modo especial los expedientes de preparacion?

¢ Hay acciones que conduzcan a estandarizar los activos?

¢ Tienen Uds. métodos para estimacion de tiempo distintos la estimacion global (aquella que se obtiene por experiencia)?

¢Utilizan Uds. la metodologia PERT para la preparacion de trabajos importantes, o que necesiten mucha coordinacion?

© ©f NI o 0

¢ Tienen Uds. acceso a metodologias formalizadas (conjunto de tareas légicamente relacionadas) de reparaciones?

¢Guardan los repuestos en almacén, hacen preparar kits (piezas, herramientas) antes de sus intervenciones?

11.

¢ Esté la documentacién debidamente clasificada y resulta facilmente accesible?

Fuente: items del Instrumento aplicado.

Tabla N. ° 14
TEM VALORACIONES DE LOS TECNICOS ENCUESTADOS, SOBRE DIMENSION: METODOS DE TRABAJO

1 2 3 4 5 6 7 8 9| 10| 11| 12| 13| 14| 15| Promedio
1 20| 20| 30 O] 30| 30| 30| 10| 30| 20| 20| 20| 20| 20 2 20.1
2 20 0| 20| 10| 20 0| 10 0 0| 10| 10| 20 0] 20| 10 10.0
3 20| 20| 10| 20 0] 20 0 0] 20| 10 0 0| 10| 25 0 10.3
4 25| 25 0] 25| 10| 25| 25 0 0] 25 0| 25 0 0 0 12.3
> 0| 15 5[ 15 0| 15| 15| 10| 10| 10 5| 15 0| 15 0 8.7
6 20| 20 0 0 5| 30 5| 20| 20 0 5] 20| 20| 30| 20 14.3
! 0 0 5] 10 0| 10 0| 10 0| 10| 10 0 5| 10 5 5.0
8 20| 10 0 0 0] 20 0] 20 0 0 5 0 0| 10 0 5.7
S 0| 20| 10| 30 0| 30| 30| 30 0 0] 20 0 0] 30| 20 14.7
10- 20| 20| 30| 20| 30| 20| 20| 20| 20| 30| 20| 20| 20| 30| 30 23.3
. 10| 10 0] 20| 20| 10| 10] 20 0 5/ 10| 30| 10| 10| 10 11.7

Fuente: Instrumento aplicado a los técnicos de la empresa Gandules Inc Sac
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FiguraN.° 4
Diagrama de Radar con resultados obtenidos de la dimensién “Métodos de
trabajo”
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De la tabla n. ° 14 y de la figura n. °4, podemos indicar que los items que obtienen

mas baja puntuacion, dentro de la dimension: “Métodos de trabajo”, son:

a) ¢Tienen Uds. métodos para estimacién de tiempo distintos la estimacion global
(aquella que se obtiene por experiencia)?

b) ¢Utillizan Uds. la metodologia PERT para la preparacion de trabajos
importantes, o que necesiten mucha coordinacion?

c) ¢Conservan Uds.y archivan de modo especial los expedientes de preparacion?

4.2 Discusion de los resultados:
Del Instrumento aplicado se concluye que los puntos mas importante por mejorar
en el area de mantenimiento de la empresa agroindustrial Gandules Inc Sac. Son

Gestion del trabajo, Organizacion material del taller y Métodos de trabajo.

En cuanto a la dimension, Gestion del trabajo, sus temas por mejorar son:
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Programa de mantenimiento preventivo, fichas escritas de mantenimiento
preventivo, asignacion de trabajos segun prioridades, documento de trabajo de
usos sistematico que permita seguir toda intervencion y planeamiento semanal de

los trabajos.

En cuanto a la dimension, Organizacion material del taller, sus temas por mejorar
son: espacio del taller de mantenimiento, proximidad del taller al almacén de
repuestos y herramientas, medios de manipulacion y transporte adaptados al taller

(tecles, gria puente, andamios, etc.).

En cuanto a la dimension, Métodos de trabajo, sus temas por mejorar son:
establecer una técnica de evaluacion y revision del programa de mantenimiento

preventivo y estimar previamente los tiempos de las intervenciones.

En resumen podemos indicar, como resultado de la encuesta realizada a los
colaboradores del &rea de mantenimiento, que la mayor deficiencia que se tiene

es con el mantenimiento preventivo, desde la planificacion, programacion y el
control del mismo, el cual debe mejorarse, para lo cual se pretende elaborar una

propuesta de Programa de Mantenimiento Preventivo, que se sustente en:

a) Analisis de criticidad de los equipos.
b) Recomendaciones de los fabricantes.
c) Estacionalidad.

d) Experiencia de los técnicos de mantenimiento de la empresa Gandules Inc Sac.

ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE PLANTA 1

El andlisis de criticidad es una metodologia que permite jerarquizar sistemas,
instalaciones y equipos, en funcién de su impacto global, con el fin de facilitar la
toma de decisiones. Para realizar un analisis de criticidad se debe: definir un
alcance y propésito para el analisis, establecer criterios de evaluacion y
seleccionar un método de evaluacion para jerarquizar la seleccion de los sistemas
objeto del andlisis.

Equipos que conforman las lineas de produccion de la Planta n. °1
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Tabla N. ° 15
Equipos que conforman la Planta 1 de Gandules Inc Sac

LINEA DE PRODUCCION 1

Lavadora 01
Elevador 01
Pelador Quimico
Elevador 02 - Neutralizador
Lavadora 02
Faja Superior - Despeciolado
Faja Seleccion - Despeciolado
Lavadora 03
Faja Envasado
10 Faja Pesado
11 Dosificador de Liquido de Gobierno
12 Cerradora
Lavadora 01
Elevador
Cortadora (Urschel J)
Lavadora 02
Faja envasado
Volteador de Binnes
Elevador 01
Horno de Soasado 01
Lavadora 01
Elevador 02
Faja Superior - Despeciolado
Faja Seleccion - Despeciolado
Lavadora 02
Faja envasado
10 Faja pesado
11 Dosificador de Liquido de Gobierno
12 Cerradora
Transferidor - Distribuidor
Faja Superior - Despeciolado
Lavadora
Faja envasado
Faja pesado
Dosificador de Liquido de Gobierno
Volteador de Binnes
Elevador 01
Horno de Soasado 02
Faja de tablillas - Transportador
Lavadora 01
Elevador 02
Faja Superior - Despeciolado
Faja Seleccion - Despeciolado
Lavadora 02
Faja de envasado
11 Dosificador de Liquido de Gobierno
12 Exhauster

13 Cerradora
Fuente: Departamento de produccién de Gandules Inc Sac
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El andlisis de la criticidad, de los equipos que conforman las lineas de produccion
de planta 1, se llevara a cabo mediante la MATRIZ DE CRITICIDAD, que aplica la
comparfia Ambev Perl en su planta de produccion de Sullana, Piura; para los

equipos de sus plantas de produccion:

Tabla N ° 16
MATRIZ DE CRITICIDAD
ITEM PESO VALIDACION
1. Impacta en la produccién y calidad del
producto 10 Alto =10 Medio =5 Bajo =0
2. Impacta en los indices de productividad 10 Alto = 10 Medio =5 Bajo =0
3. Existe equipamiento de stand by. 5 Si=0 No =10
4. Funcionamiento continuo 3 Si=10 No=0
Fallas semanales = | Fallas mensuales = | Fallas anuales =
5. Frecuencia de fallas 2 10 5 0
6. Existe equipamiento alternativo 1 Si=0 No =10
7. Tiempo medio de reparacion 1 0-3min=1 [3-15min=4 15-30 min = 10
8. Riesgo de seguridad con el medio
ambiente 1 SI=10 No =0
Criticidad = Peso x Validacién
A = Encima 0 igual a 250 puntos
Criticidad Media B =100 a 249 puntos
Criticidad Baja C =0 -99 puntos

Fuente: Compafiia Ambev Perd, Planta de Produccion de Sullana, Piura.

Se calculd la criticidad de los equipos, en base a la Matriz citada anteriormente y los

resultados fueron los siguientes:

Tabla N° 17
ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE LA LINEA DE PRODUCCION N° 1
DESCRIPCION DEL ITEM T N S TOTAL | CLASE
1|12|(3|4|5[6]|7]8
Lavadora 01 10|/ 5(10[10| 0 [10|4[10| 254
Elevador 01 10/10|10|10| 5 |10|4]| O 304
Pelador Quimico 1010|1010 5 |10|4]10| 314
Elevador 02 - Neutralizador 10(10|10]|10| 5 |10|4]| O 304
Lavadora 02 10| 5 (10[10| 0 [10|4[10| 254
Faja Superior - Despeciolado 10(10|{ 0 |10 5|0 |1] O 241 | Media
Faja Seleccion - Despeciolado 10/10| 0 |10|5 |0 1|0 241 | Media
Lavadora 03 10| 5 [10[10] 0 [10[4]10] 254 |
Faja Envasado 10/10| 0 (10| 5|0 1|0 241 | Media
Faja Pesado 10(10| 0 |10 5|0 1] 0 241 | Media
Dosificador de Liquido de Gobierno 10| 5 (10| 0 | 5 | 0 |1]|10| 221 |Media
Cerradora 10]/10[10]10]10]10[2] 0 [ 311 [N
Elaborado por: el autor
Tabla N° 18
ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE LA LINEA DE PRODUCCION N° 2
10 10| 5 3|21 ]|1]1
DESCRIPCION DEL ITEM 11213 1als5(61718 TOTAL | CLASE
Lavadora 01 10| 5 |]10|10|0f10|4 |10 254
Elevador 101010 |10|5]10(4] 0 304
Cortadora (Urschel J) 101010 |10|5(10|4| O 304
Lavadora 02 10| 5 ]10|10|0]10|4]10 254
Faja envasado 1010 0 |10|5[ 01| O 241 Media

Elaborado por: el autor
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Tabla N° 19

ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE LA LINEA DE PRODUCCION N° 3
10|10/ 5|3 |2 |1]1]1
DESCRIPCION DEL ITEM 112131415678 TOTAL | CLASE
Volteador de Binnes 10/10|10[10| 5 |10|4]| O 304
Elevador 01 10|10|10|10| 5 |10(4| O 304
Horno de Soasado 01 10/10({10|10| 5 [10|4[10| 314
Lavadora 01 10/ 510|10| 0 |10|4|10| 254
Elevador 02 10|10|10|10| 5 |10(4| O 304
Faja Superior - Despeciolado 10/10| 0 [10| 5|0 1] O 241
Faja Seleccién - Despeciolado 10|10 0 (10| 5|0 1|0 241 | Media
Lavadora 02 10/ 5|10|10| 0 |[10|4|10| 254
Faja envasado 10/10| 0 10| 5|0 1] O 241 | Media
Faja pesado 10|10 0 (10| 5|0 1|0 241 | Media
Dosificador de Liquido de Gobierno |10 5 (10| 0 | 5] 0 |1|10| 221 |Media
Cerradora 10/10|10|10|10|10|1] O 311
Elaborado por: el autor
Tabla N° 20
ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE LA LINEA DE PRODUCCION N° 4
DESCRIPCION DEL ITEM W ls |l sz [ 3|51 1 TOTAL | CLASE
112|3|4|5/6]|7]|8
Transferidor - Distribuidor 10l10l 0 l10l5] 011! 0 241 | Media
Faja Superior - Despeciolado 10/10/ 0o |10l5|l 01| 0| 241 |Media
Lavadora 10| 5 |10]10|0[10|4|10| 254
Faja envasado 10/10| 0 [10|5| 0 |1| 0| 241 |Media
Faja pesado 10]10| 0 [10|5] 0 |1| 0| 241 |Media
Dosificador de Liquido de Gobierno | 10| 5 (10| 0 |5| 0 |1]10| 351 |Media
Elaborado por: el autor
Tabla N° 21

ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE LA LINEA DE PRODUCCION N° 5

DESCRIPCION DEL ITEM SEIE TN N TOTAL | CLASE
112|(3|4|5[6]|7]8
Volteador de Binnes 10/ 510|100 |10|4| 10| 254
Elevador 01 10| 5 |10|10| 0 |10|4|10| 258
Horno de Soasado 02 10|/10|10|10| 0 |10|4|10| 258
Faja de tablillas - Transportador | 19|10/ 0 |10l 5 | 0 [1] 0 241 M
Lavadora 01 10| 5 |10[10]| 0 |10|4]| 10| 254
Elevador 02 10| 5 |10|10| 0 |10|4|10| 254
Faja Superior - Despeciolado 10/10l0]l10/ 510 1] 0 241 | Media
Faja Seleccion - Despeciolado 10(10| 0 |10|{ 5|0 |1] 0 241
Lavadora 02 10| 5|10[10| 0 |10|4|10| 254
Faja de envasado 10/10l 0|10/ 5|0 |1] 0 241 | Media
Dosificador de Liquido de Gobierno 10/10/ 010!l 5| 01]12]0 241
Exhauster 10| 5 |10|10| 0 |10|4|10| 254
Cerradora 10[10]10|10|10|10|1] O 311

Elaborado por: el autor
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Como indica Tovar (2007) en su objetivo general: “A través del analisis de
criticidad de los equipos que conforman los molinos de bolas, formular un plan de
mantenimiento rutinario, adaptado a las condiciones ambientales del area y las

necesidades operativas de la empresa”. (Tovar, 2007, p.11).

En resumen, del andlisis de criticidad realizado, tenemos un conjunto de equipos
de criticidad “alta” y otro grupo de equipos que tienen una criticidad “media”. Para
los primeros se tendrd que realizar una propuesta de mantenimiento preventivo
mas especializada, en base a las Ordenes de Trabajo de Mantenimiento (OTM)
gue especifiquen las tareas a realizar, el tiempo de la intervencién y los repuetsos
a cambiar; en cambio para el segundo grupo de criticidad media, se programaran

inspecciones de rutina, que pueden tener una frecuencia semanal.

Dentro de los equipos de més alta criticidad identificados con las cerradoras y las
cortadoras con 311 y 304 puntos respectivamente, el conjunto de equipos de

criticidad “alta” son:

a) Lavadoras
b) Elevadores
c) Peladores quimicos
d) Cerradoras
e) Cortadoras
f) Volteador de binnes
g) Horno de soasado
h) Exhauster.

El conjunto de equipos de criticidad “media” son:

a) Fajas
b) Dosificador de liquido de gobierno

c) Transferidor distribuidor.

A continuacion se esquematiza la propuesta del plan de mantenimiento preventivo

para los dos equipos de mas alta criticidad:
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PROPUESTA DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PARA LA PLANTA DE

PRODUCCION N° 1 DE LA EMPRESA GANDULES INC SAC DE JAYANCA

LINEAS DE PRODUCCION DE PLANTA 1

LINEA DE PRODUCCION 1

Lavadora 01
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o
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Elevador 01

Horno de Soasado 02

Faja de tablillas - Transportador

Lavadora 01

Elevador 02

Faja Superior - Despeciolado

Faja Seleccién - Despeciolado
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Lavadora 02

Faja de envasado
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Fuente: Elaborado por el Autor; donde S= Frecuencia semanal, M= Frecuencia mensual, Q= Frecuencia quincenal, I= Inspeccion
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PROPUESTA DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PARA LA PLANTA DE

PRODUCCION N° 1 DE LA EMPRESA GANDULES INC SAC DE JAYANCA

Mayo Junio Julio Agosto
LINEAS DE PRODUCCION DE PLANTA 1 1 2 |3 2 112 13 2 1 2 3 2 112 |3 2
1 Lavadora 01 S S S S S| S |S SE S S S S S S S S
2 Elevador 01 S S S M S| S |S SE S S S M S S S M
3 Pelador Quimico S| S|S| M |S|S|S|SE|S|S|S|M|S|S|S| M
4 Elevador 02 - Neutralizador S| S|S| M |S|S|[S|SE|[S|S|[S|M|[S|S]|S| M
5 Lavadora 02 S| S |S S S| S |S SE S| S |S S S| S |S S
6 Faja Superior - Despeciolado | | | I | | I | I | | | | | | |
7 Faja Seleccion - Despeciolado | | | I | | I | I I I I | | | |
8 Lavadora 03 S S S S S| S |S SE S S S S S S S S
9 Faja Envasado | | | I N | I I I I | | | |
10 Faja Pesado | | | | | | | | | | | | | | | |
11 Dosificador de Liquido de Gobierno | | | I N | I I I I | | | |
12 Cerradora S| S |S M S| S |S SE S| S |S M S| S |S M
 LINEADE PRODUCCION2
1 Lavadora 01 S| S |S S S| S |S SE S| S |S S S| S |S S
2 Elevador S| S|S M S| S |S SE S| S |S M S| S|S M
3 Cortadora (Urschel J) S| S|S| M |S|S|S|SE|[S|S|[S|[M|S|S]|S| M
4 Lavadora 02 S| S|S S S| S|S| SE |S|S|S S S| S |S S
5 Faja envasado | | | I N | I I I I | | | |
| LINEADEPRODUCCIONS
1 Volteador de Binnes S| S|S| M |S|S|[S|SE|[S|S|[S|M|[S|S]|S| M
2 Elevador 01 S| S |S M S| S |S SE S| S |S M S| S |S M
3 Horno de Soasado 01 S| S|S| S |S|S|[S|SE|S|S|[S|] S |S|S]|S]| S
4 Lavadora 01 S| S |S S S| S|S|] SE|S|S|S S S| S |S S
5 Elevador 02 S| S|S M S| S |S SE S| S |S M S| S |S M
6 Faja Superior - Despeciolado | | | I ] | I | | | [ [ [ |
7 Faja Seleccion - Despeciolado | | | I | | I | I | | | | | | |
8 Lavadora 02 S| S |S S S| S |S SE S| S |S S S| S |S S
9 Faja envasado | | | I | | I | I I | | | | | |
10 Faja pesado | | | I N | I I I I | | | |
11 Dosificador de Liquido de Gobierno | | | I N | I I I I | | | |
12 Cerradora S| S|S|{ M |S|S|S|SE|[S|S|S|M|S|]S|S|M
1 Transferidor - Distribuidor | | | I ] | I | | | | | | |
2 Faja Superior - Despeciolado | | | I | | I | I | | | | | | |
3 Lavadora S| S |S S S| S |S SE S| S |S S S| S |S S
4 Faja envasado | | | I N | I I I I | | | |
5 Faja pesado | | | I N | I I I I | | | |
6 Dosificador de Liquido de Gobierno | | | | | | | | | | | | | | | |
LINEA DE PRODUCCION 5
1 Volteador de Binnes S| S|S| M |S|S|[S|SE|[S|S|[S|M|S|S]|S| M
2 Elevador 01 S| S |S M S| S |S SE S S |S M S| S |S M
3 Horno de Soasado 02 S| S|S| S |S|S|[S| SE|S|S|[S|] S |S|S]|S]| S
4 Faja de tablillas - Transportador | | | | | | | | | | | | | | | |
5 Lavadora 01 S| S|S S S| S|S| SE |S|S|S S S| S |S S
6 Elevador 02 S| S |S S S| S |S SE S| S |S S S| S |S S
7 Faja Superior - Despeciolado | | | I | | I | I | | | | | | |
8 Faja Seleccion - Despeciolado | | | I | | I | I | | | | | | |
9 Lavadora 02 S| S |S S S| S |S SE S S |S S S| S |S S
10 Faja de envasado | | | I | | I | I | | | | | | |
11 Dosificador de Liquido de Gobierno | | | | | | | | | | | | | | | |
12 Exhauster sjaj|s{M|s|]aQ|S|{ M |[S|]aQ|S| M |S|]Q|S| M
13 Cerradora S| S|S|{ M |S|S|S|SE|[S|S|S|M|S|S|S|M
Fuente: Elaborado por el Autor; donde S= Frecuencia semanal, M= Frecuencia mensual, Q= Frecuencia quincenal, SE= Semestral, I= Inspeccion
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PROPUESTA DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PARA LA PLANTA DE
PRODUCCION N° 1 DE LA EMPRESA GANDULES INC SAC DE JAYANCA

LINEAS DE PRODUCCION DE PLANTA 1

LINEA DE PRODUCCION 1

Lavadora 01

Septiembre

Octubre

Noviembre
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El Programa de Mantenimiento antes indicado, tienen como documentos de trabajo
las Ordenes de Trabajo de Mantenimiento (OTM) que es el documento oficial, en
donde se detalla el equipo a realizar el mantenimiento, sus tareas, frecuencia, el
responsable, los repuestos a cambiar, etc. ademas durante la ejecucién del
mantenimiento preventivo, la OTM debe suscribirla el técnico que realizo la tarea,
el encargado de mantenimiento y el area que recibe el trabajo de mantenimiento,

en este caso el departamento de Produccion.

El detalle de las OTM de cada equipo, se encuentran en los anexos del presente
trabajo. La propuesta de mantenimiento, teniendo en cuenta, los resultados del
instrumento utilizado, del andlisis de criticidad de los equipos y de la estacionalidad;

es la siguiente:

a) Area de mantenimiento tendra un encargado de la planificacion del
mantenimiento preventivo, dentro de sus funciones deberd formular un
programa de mantenimiento semanal, en el que se detalle el equipo a intervenir,
responsable, y la OTM asignada. Dentro de los responsables tenemos a los
técnicos de mantenimiento y a los operadores de los equipos, que pertenecen
al area de produccion. En este programa se detallan los trabajos de

mantenimiento preventivo y correctivo a realizar.

b) Generacion de las Ordenes de Trabajo de Mantenimiento, en donde se indican
las tareas a realizar, asi como los repuestos e insumos a cambiar y el técnico
responsable de realizarla. Se debe indicar que una vez culminada la tarea a
realizar, debe ser suscrita por un responsable de produccién y mantenimiento,

en sefal de conformidad.

c) El encargado de la planificacion del mantenimiento, debe hacer seguimiento al
cumplimiento del programa de mantenimiento semanal, y reprogramar en el
mas breve plazo, las tareas no ejecutadas, esto con la finalidad que no quede

ningun trabajo sin realizar.

d) Previo a la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo semanal, se
debera realizar una reunion de coordinacion con el area de produccion, para

recabar informacién de los equipos que han tenido mas problemas durante la
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f)

9)

h)

semana, para priorizar trabajos correctivos o preventivos a realizar, no olvidar

que nuestro cliente interno es Produccion.

El encargado de la planificacion del mantenimiento, debera indicar los
repuestos a cambiar en los equipos y debera realizar en forma oportuna los
requerimientos de los mismos, de tal forma de que se cumpla con el cambio de
repuestos periédicamente, recomendado por los fabricantes, los mismos que

deben estar disponibles durante el dia de la ejecucidon del mantenimiento.

Durante la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo semanal, el
supervisor de mantenimiento asignado, debera verificar in situ la ejecucion de
todos los trabajos, buscando en todo tiempo la eficiencia y calidad en los

trabajos realizados, sobre todo probando en vacio todos los equipos.

En base a las tareas de mantenimiento preventivo y correctivo a realizar, se
deben de dotar de todas las herramientas, equipos y dispositivos, para que los
técnicos de mantenimiento puedan realizar sus trabajos con seguridad y con

eficiencia, optimizando el tiempo empleado.

Los equipos como las cerradoras, cortadoras, etc. considerados como de
criticidad alta deberan tener Ordenes de Trabajo de Mantenimento (OTM) en
las cuales se detalla la frecuencia y las tareas a realizar; en cambio los equipos
de criticidad media tendran inspecciones a realizar con una frecuencia semanal

generalmente.

Consideramos 2 fechas importantes en el afio para realizar el mantenimiento
preventivo, a mitad de afo y a finales del mismo; en donde se han demostrado
gue los niveles de ausentismo por parte de los obreros son altos, entonces se
deben concentrar la mayor parte de trabajos de mantenimiento a realizar en

estas fechas.
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 CONCLUSIONES

El diagndstico realizado al area de mantenimiento de la empresa agroindustrial
Gandules Inc Sac, mediante el Instrumento utilizado, arroj6 que los puntos que
necesitan ser mejorados (dimensiones) son: Gestién del trabajo, Organizacion

material del taller y Métodos de trabajo.

En cuanto a la dimensién, Gestion del trabajo, el principal tema por mejorar es el
Programa de mantenimiento preventivo; que precisamente coincide con Garcia
(2007) quien nos indica que “actualmente muchas compainiias en el mundo estan
perdiendo millones por no producir sus plantas a Optima capacidad,
sustancialmente por no contar con un programa de mantenimiento efectivo,
seguro y econOmico que disminuyan los paros improductivos a las fallas

imprevistas” (Garcia, 2012, p.6).

En cuanto a la dimension Organizacion material del taller, el tema principal por
mejorar es espacio del taller de mantenimiento y proximidad del taller al almacén
de repuestos, que coincide con Collantes (2009) quien nos indica: “Es evidente
que el tamafio de los talleres tiene mucho que ver con el lugar que ocupa la
ingenieria de fabrica y con el departamento de mantenimiento en la empresa como
centro que adopta decisiones, se complica por el problema de dénde ubicar el
taller fisico dentro de la fabrica” (Collantes, 2009, p.15).

En cuanto a la dimension, Métodos de trabajo, su principal tema por mejorar es
revision del programa de mantenimiento preventivo y estimar previamente los
tiempos de las intervenciones; que coincide con Paez (2011) que nos dice: “Si un
mantenimiento preventivo es aplicado adecuadamente, se aumenta la

probabilidad de la disponibilidad y la fiabilidad de las operaciones”. (Paez, 2011,
p.2).

De la evaluacion realizada a los equipos que componen la planta 1 de produccion,

tenemos que los equipos mas criticos son, las cerradoras de envases de hojalata,

la maquina cortadora y el horno de soasado; entonces en estos equipos las
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estrategias de mantenimiento deben ser mas eficientes, por ello se indican las

ordenes de trabajo de mantenimiento a realizar.

Dentro de los factores que inciden en un plan de mantenimiento preventivo para
los equipos de la nave 1 de la empresa agroindustrial Gandules tenemos la
elaboracion de la 6rdenes de trabajo de mantenimiento OTM, la programacion
semanal de actividades, las coordinaciones previas con el area de produccion, el

seguimiento a las tareas que no se realizaron.

Se ha esquematizado la propuesta de plan de mantenimiento preventivo para los

equipos de mas alta criticidad.

5.2 Recomendaciones

Al Gerente General de la Empresa Agroindustrial Gandules Inc Sac, es necesario que
el area de mantenimiento, designe a un Programador de Mantenimiento, encargado
de elaborar y hacer seguimiento a la ejecucion del programa de mantenimiento
preventivo, el cual debera realizarse de manera semanal. Para ello se reprogramaran

los trabajos no ejecutados, en el mas breve plazo.

Este programa de mantenimiento debe priorizar las tareas en ejecutar en los equipos
identificados con criticidad alta, como son las cerradoras, cortadoras y envase de
hojalata; cuyos planes de mantenimiento se listan en los anexos del presente trabajo.
Para el resto de equipos considerados con criticidad media, se deberan realizar

tareas de inspecciones semanales.

El Programador de Mantenimiento, debera coordinar con el area de produccion las
tareas de realizar, para poder tener disponibilidad de los equipos de produccién.
Ademas debera solicitar los repuestos a utilizar con anterioridad, conjuntamente con

las herramientas y dispositivos, para las tareas de mantenimiento preventivo.
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ANEXO Al

CUESTIONARIO DE ANALISIS DE FUNCIONAMIENTO DEL AREA DE
MANTENIMIENTO
Tomado del Diplomado de Gestion de Mantenimiento de la UDEP Piura 2013, el

cual consta de 12 items; el mismo que se encuentra en el Capitulo 5, del libro

Gonzales F. Auditoria del Mantenimiento e Indicadores de Gestidon (2004).

mas . .| mas
no bien | "S'| bien si
ni no A
no si
A. ORGANIZACION GENERAL
1. ¢Ha definido por escrito y ha hecho aprobar la organizacién de la funcién 0 ) ) ) 20
mantenimiento?
2. Se comprueban periodicamente las responsabilidades y las tareas definidas 0 ) ; ; 10
en la organizacién para su adaptacion?
3. ¢Estan las responsabilidades y tareas de los jefes de grupo claramente ) ) ) 20
definidas?
4. Es suficiente el personal de direccion y el de supervisién? 0 10 - 20 30
5.  ¢Estéa la actividad de cada jefe de grupo (aquel que tiene a cargo tecnicos y ) 5 ) 10
ayudantes) enmarcada en un presupuesto de funcionamiento?
6. Hay alguien designado para asegurar la coordinacion: del suministro, de los
: L, 0 5 - 15 20
trabajos, de los proyectos y de la formacion?
7.  ¢Existe descripcion de las funciones para cada uno de los puestos de 0 ) 10 ) 20
ejecucion (tecnicos y ayudantes)?
8.  Disponen los operadores de consignas por escrito para llevar a cabo las tareas
o2 ; - 7 . it 0 10 - 20 30
de mantenimiento de primer nivel (vigilancia, controles de funcién...)?
9. ¢ Se retinen Uds. de forma periddica con Operaciones, Produccién, etc., para ) 5 ) 20
examinar los trabajos a realizar?
10. Se controlan de forma regular los objetivos del servicio de mantenimiento? 0 5 - 20 30
11. ¢Mantenimiento es consultado en caso de la instalacién de nuevos equipos? 0 10 - 20 30
| A - 250 puntos posibles - Subtotal:
mas . .| mas
no bien | "'S'| bien sf
ni no p
no si
B. METODOS DE TRABAJO
1. ¢ Para las intervenciones importantes en volumen de horas y/o repetitivas, se
< . - 0 10 - 20 30
prioriza la preparacion del trabajo?
2. ¢Utilizan formatos para preparar los trabajos o para establecer presupuestos
) 7 ; 0 - 10 - 20
(ficha de preparacion o ficha de presupuesto?
3. ¢Disponen Uds. de métodos operativos escritos para los trabajos complejos o 0 ) 10 ) 20
delicados?
4.  Tienen Uds. un procedimiento escrito (y aplicado) en el que se definan los
permisos de trabajo (consignacién, desconsignacion) para trabajos que 0 - - - 25
conlleven riesgos?
5. ¢Conservan Uds. y archivan de modo especial los expedientes de ) 10 15
preparacion?
6. ¢ Hay acciones que conduzcan a estandarizar los activos? 0 5 - 20 30
7. ¢ Tienen Uds. métodos para estimacion de tiempo distintos la estimacion global ) 5 ) 10
(aquella que se obtiene por experiencia) ?
8. ¢Utilizan Uds. la métodologia PERT para la preparacion de trabajos 0 5 ) 10 20
importantes, o que necesiten mucha coordinacion?
9. ¢Tienen Uds. acceso a metodologias formalizadas (conjunto de tareas
. ; . 0 10 - 20 30
logicamente relacionadas) de reparaciones?
10. ¢Guardan los repuestos en almacén, hacen preparar kits (piezas,
. . . 0 10 - 20 30
herramientas) antes de sus intervenciones?
11. ¢Estd la documentacion debidamente clasificada y resulta facilmente
; 0 5 - 10 20
accesible?
| B - 250 puntos posibles - Subtotal:
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mas . . | mas
) ni si . ]
no bien ) bien si
no | Mno si
C. CONTROL TECNICO DE LOS EQUIPAMIENTOS
1.  ¢Disponen Uds. de un inventario de ubicacion de los equipos de su unidad? 10 - 20 30
2.  ¢Tiene cada equipamiento un cédigo de identificacion Unico diferente del 5 ) 10 20
ndmero de inventario?
3. ¢Ensuemplazamiento, tiene todo el equipamiento un nimero de identificacion 0 5 ) 10 15
claramente sefialado?
4, ¢ Se registran sisteméaticamente las modificaciones, instalaciones nuevas o la 0 5 ) 10 15
baja de equipamiento?
5. ¢, Se ha abierto un archivo técnico para cada equipo o instalacion? 0 10 - 20 30
6.  ¢Tienen Uds. un historial de los trabajos realizados a cada equipo? 0 10 - 20 30
7. ¢Disponen de informacién sobre las horas de operacion, los repuestos
- . 0 10 - 25 40
utilizados y los costes, de cada equipo.
8.  ¢Hay responsable(s) del manejo de los historiales de los trabajos? 0 5 - 15 20
9.  ¢Aseguran Uds. un control formal(check List) de las informaciones relativas al 0 ) 15 ) 20
registro de las visitas o inspecciones preventivas
10. ¢Se analizan los historiales una vez al afio? 0 15 - 15 20
| C - 250 puntos posibles - Subtotal:
mas . | mas
no bien | ™S' | bien si
no | Mno Si
D. GESTION DEL TRABAJO
1. ¢ Tienen Uds. un programa establecido de mantenimiento preventivo (acciones 0 10 ) o5 0
preventivas, frecuencia, carga de trabajo...)?
2. ¢ Disponen Uds. de fichas (o listas de comprobacién -check-lists-) escritas de 0 5 ; 10 20
mantenimiento preventivo?
3.  ¢Existe algun responsable del conjunto de las acciones de mantenimiento 0 ) ) ) 10
preventivo (en términos de control y de adaptacion)?
4. ¢ Tienen los operadores de los equipos responsabilidades en materia de 5 ) 15 20
reglaje o ajuste y mantenimiento de rutina?
5. ¢ Tienen Uds. un sistema de registro de la demanda de trabajo? 10 - 25 40
6. ¢Hay alguna persona especialmente responsable de la planificacion de los 10 ) 15 20
trabajos?
7. ¢Tienen Uds. reglas definidas que permitan asignar los trabajos segun 10 ) 25 20
prioridades?
8.  ¢Conocen Uds. permanentemente la carga de trabajo en cartera? - 10 30
9. ¢ Existe algin documento (solicitud de trabajo) de uso sistematico para todo ) 20 20
trabajo que permita informar y seguir toda intervencion?
10. ¢Se reunen periddicamente los jefes de grupo para debatir las prioridades, 10 ) 20 -
problemas de planning, personal, etc.?
11. ¢ Disponen Uds. de un planning semanal de distribuclén de los trabajos? - 15 - 30
| D - 300 puntos posibles - Subtotal:
mas . .| mas
no bien | "'S'| bien sf
ni no ’
no si
E. GESTION DE REPUESTOS
1. ¢,Disponen de un ambiente cerrado para almacenar las piezas de repuesto? 0 - - - 20
2. ¢Disponen de articulos de libre servicio (por ejemplo, "wype" para las 0 ) 5 ) 10
reparaciones) de consumo habitual?
3. ¢Llevan al dia las fichas del stock manuales o informatizadas? 0 10 - 20 30
4. ¢ Eliminan de forma sistematica las piezas obsoletas? 0 - 5 - 10
5.  ¢Llevan al dia el consumo de articulos por equipamiento? 0 - 5 - 10
6.  ¢Estafaciimente disponible el valor y el nimero de los articulos? 0 - - - 20
7. ¢Estéan las piezas debidamente guardadas e identificadas? 0 - - - 20
8. ¢, Se ha definido el stock minimo de seguridad para cada item? 0 5 - 15 20
9. ¢ Estan identificadas las piezas intercambiables? 0 8 - 20 30
10. ¢ Son suficientemente flexibles los procedimientos de aprovisionamiento para 0 5 ) 20 20

que el proveedor (externo) almacene al maximo de capacidad?

| E - 200 puntos posibles - Subtotal:




mas . .| mas
h ni si . ]
no bien B bien sf
ni no t
no si
F. COMPRA Y APROVISIONAMIENTO
DE REPUESTOS Y MATERIAS
1. ¢Hay un procedimiento formalizado y adaptado de emision de drdenes de 0 ) 10 ) 20
compra y otorgamiento de pedido?
2. ¢Hay alguna persona especialmente responsable del control de las 6rdenes 0 5 ) 10 20
de compra?
3. ¢, Se requiere el visto bueno del responsable del servicio para cualquier peticiéon 0 ) 15 } 20
de repuesto cuyo precio sea elevado?
4.  ¢Los plazos de emision de las 6rdenes de compra son suficientemente cortos
S 0 - 15 - 30
a juicio de Uds?
5. ¢Hay convenios con proveedores para los articulos estandar o los
i 0 10 - 20 30
consumibles?
6. ¢Para articulos especificos (de consumo esporadico), recurren Uds. a
o . : h 0 - 15 - 30
proveedores distintos del fabricante del equipamiento?
7.  ¢Disponen Uds. del proceso de homologacion (seleccion segin criterios de 0 5 ) 10 20
calidad, oportunidad y costo) de los proveedores?
8.  ¢Hay coordinacion entre el servicio de compras y el servicio de mantenimiento 0 5 ) 10 20
para las negociaciones con los proveedores?
F - 200 puntos posibles - Subtotal:
mas . . | mas
no bien | "S'| bien si
ni no P
no si
G. ORGANIZACION MATERIAL DEL TALLER
DE MANTENIMIENTO
1.  ¢Es suficiente el espacio del taller de mantenimiento para los trabajos que les 0 ) 15 ) 20
solicitan?
2. ¢Su taller podria estar mejor situado con relacién a los equipamientos que
” 40 30 - 10 0
tienen que conservar?
3.  ¢Las oficinas de los jefes de grupo o de los supervisores estan "a pie de obra" 0 ) 10 ) 10
en el taller?
4. ¢ Dispone su taller de algun sistema de climatizacién? 0 - 5 - 10
5.  ¢Se encuentran proximo a su taller el almacén de herramientas y de 0 5 ) 15 20
repuestos?
6. ¢Hay un responsable de almacén? 0 - 5 - 10
7.  ¢Elalmacén de herramientas y de repuestos esta destinado exclusivamente al 0 ) 10 ) 20
mantenimiento y a los trabajos nuevos que realizan Uds.
8. ¢ Dispone cada operario de un puesto de trabajo bien identificado? 0 - 10 - 20
9.  ¢Estan adaptados los medios de manipulacion y transporte (tecles, puente
p ; 0 10 - 20 30
grua, andamios, etc) del taller?
G - 200 puntos posibles - Subtotal:
mas | pjgi | Mas ]
no bien B bien si
ni no ?
no si
H. HERRAMIENTAS
1. ¢ Disponen Uds. de un inventario de herramientas y equipos de pruebas? 0 5 - 10 20
2. ¢Se pone al dia de forma regular ese inventario? 0 5 - 10 15
3 ¢Disponen Uds. de todas las herramientas especiales y de los equipamientos 10 ) 20 20
gue necesitan?
4. ¢Llevan Uds. a cabo el mantenimiento preventivo con ayuda de los 0 5 ) 15 25
equipamientos de pruebas de su propiedad?
5. ¢ Estan facilmente disponibles y hay suficiente cantidad de herramientas y de 0 5 ) 15 25
equipamiento?
6.  ¢Esta bien definido y se lleva a cabo de forma correcta la calibracion de los | ) 5 ) 15
aparatos de medicion?
7. ¢ Dispone por escrito del proceso de puesta a punto y de utilizacion de las ) ) ) 10
herramientas?
8. ¢ Dispone cada operario de una caja de herramientas personal? - 15 - 30
9. ¢Disponen Uds. de suficiente medios de manipulacion in situ (aparejo de 10 ) 20 20

mano, escalera)?

H - 200 puntos posibles - Subtotal:
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mas . .| mas
h ni si . ]
no bien B bien si
ni no t
no si
I. DOCUMENTACION TECNICA
¢Disponen Uds. de documentacion técnica general suficiente: mecénica, de 5 ) 15 20
construccidn, electricidad, nocividad, regulaciones?
¢ Disponen Uds. de planos de conjunto y los esquemas necesarios? 15 - 30 40
¢ Estén disponibles las instrucciones técnicas de utilizacion y mantenimiento, 5 ) 15 20
asi como el listado de piezas para equipamiento de mayor envergadura?
¢Son facilmente obtenibles y utilizables (en espafiol) los planos de las
{ - 0 10 - 20 30
instalaciones?
¢Se ponen al dia los planos y los esquemas a medida que se hacen
o 0 10 - 20 30
modificaciones?
¢ Se registran los trabajos de modificacion de los equipamientos y se archivan
los expedientes de preparacion correspondientes (preparacion, puesta al dia| 0 5 - 15 20
de la documentacién?
¢ Son facilmente obtenibles los contratos de mantenimiento (constructores o 5 ) 15 20
subcontratas)
¢ Son suficientes los medios de fotocopiado? - 5 - 10
| - 200 puntos posibles - Subtotal:
mas . . | mas
no bien | "S'| bien si
ni no f
no si
PERSONAL Y FORMACION
El ambiente de trabajo es en general positivo? 0 10 25 40
Los jefes de grupo coordinan correctamente los trabajos de los técnicos? 0 10 20 30
Se examinan en grupo (incluyendo a los operarios) los problemas que se
h ) . 10 20 30
presentan (circulos de calidad, grupos de mejora,...)
Se hacen encuentros anuales de apreciacion entre el personal ejecutivo y el 0 5 15 20
operativo
Los jefes de grupo y los operarios estan lo suficientemente disponibles?
(Alargamiento de la jornada laboral para acabar un trabajo, trabajo los dias 0 10 20 30
sabados,...)
Consideran que su personal tiene las competencias necesarias? 0 15 35 50
En el trabajo diario, considera que su personal tiene la iniciativa necesaria? 0 10 20 30
Sus jefes de grupo aseguran regularmente el perfeccionamiento del personal 0 15 -
en materias técnicas?
Sus jefes de grupo reciben adiestramiento en nuevas tecnologias gracias a 0 15 20
estancias, visitas a fabricas, a ferias,...?
Recibe regularmente su personal formacién en seguridad? 0 5 20 30
Programa y asume la formacion del personal el servicio de mantenimiento? 0 5 15 20
Se sigue rigurosamente la calificacion y la habilitacion del personal 0 5 15 20
Tienen Uds. pérdidas importantes en tiempo productivo debido a retrasos,
. 30 20 10 0
ausencias?
Son buenas las relaciones de su personal con los clientes 0 5 10
(Operacién/Produccion, Logistica, etc)?
J.- 400 puntos posibles- Subtotal
mas . .| mas
no bien | ™S' | bien si
ni no ’
no si
SUBCONTRATACION
Tienen un procedimiento de evaluacion formal de subcontratistas 10
¢ Se elaboran cuidadosamente los documentos descriptivos de los trabajos y 15 ) 30 0
los pliegos de condiciones
¢La seleccion de los subcontratistas se lleva a cabo segun criterios de técnica 0 5 ) 15 20
y de competencia?
Desde el punto de vista de ubicacion. ¢Tienen Uds. acceso a muchas 0 5 ) 15 20
empresas de subcontratacion para las areas que les interesan?
¢Subcontratan Uds. las tareas para las que consideran no disponen de 0 5 ) 15 20
suficientes técnicos?
¢Incluyen sus contratos con las empresas de subcontrata clausulas de
0 5 - 15 20
resultados?
¢Desarrollan Uds. una garantia de calidad y la colaboracion con los
: 0 5 - 20 30
subcontratistas?
¢Crean Uds. y ponen al dia un archivo por trabajo realizado, que permita tener
registrado las diferentes eventos ocurridos, segun un procedimiento| O 10 - 15 30

predeterminado?
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El control de los trabajos de los sucontratistas y la recepcion de éstos ¢ los lleva

a cabo una persona de su servicio, especialmente designada y segun 0 10 - 20 30
procedimiento rigurosos?
¢ Disponen Uds. de documentacion especifica(Razén Social, RUC, Rep. Legal,
etc.) Sobre las empresas externas lleven a cabo el mantenimiento del 0 10 - 20 30
equipamiento?
K - 250 puntos posibles - Subtotal:
mas . .| mas
h ni si . ]
no bien B bien sf
no | Mno Si
L. CONTROL DE LA ACTIVIDAD
¢Disponen Uds. de un cuadro de mando que permita decidir las acciones 0 ) ) ) 10
correctivas a tomar?
¢, Se dan informes regulares del control de horas y costos de mano de obra,
. L 0 15 - 30 40
repuestos y Tiempos Fuera de Servicio?
¢ Se siguen las especificaciones técnicas del servicio (beneficio previsto no
obtenido, seguridad de funcionamiento, disponibilidad de los equipamientosy | 0 15 - 30 40
plazos de respuesta?
¢ Se controla la eficacia del potencial de mantenimiento? 0 15 - 30 40
¢ Controlan la carga de trabajo? 0 10 - 20 30
¢Controlan Uds. los costos de mantenimiento de cada equipo? 0 10 - 20 30
¢Dispone el servicio de mantenimiento de herramientas de gestion 0 ) ) 15 %0
informatizada de la actividad (al margen de la Unica gestion de los repuestos)?
¢ Disponen Uds. de informe resumen de actividades. 0 10 - 20 30
¢Emiten Uds. regularmente un informe de la actividad (todos los meses y 0 10 ) 20 20

anualmente)?

L - 300 puntos posibles - Subtotal:
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ANEXO A2
PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LOS EQUIPOS DE
GANDULES INC SAC DE CRITICIDAD ALTA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAS CERRADORAS

ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Ajuste de Pernos OTM-CERRADORA-01 Semanal
- ] Operador de
2 Cambio de Canastillas OTM-CERRADORA-02 cerradoras Mensual
3 Cambio de Rolas y Mandriles OTM-CERRADORA-03 Semestral
4 Verificacion de Tolerancias OTM-CERRADORA-04 Semestral
5 Reparacion Integral OTM-CERRADORA-05 Anual
6 Desmontaje de Abastecedor de Envases | OTM-CERRADORA-06 M o d Trimestral
ecanico de
7 Desmontaje Abastecedor de Tapas OTM-CERRADORA-07 Cerradoras Mensual
8 Desmontaje de Cabezal y Botador OTM-CERRADORA-08 Mensual
9 Desmontaje Estrella Salida de Envases | OTM-CERRADORA-09 Bimestral
10 Desmontaje de Plato Base OTM-CERRADORA-10 Mensual
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAS CORTADORAS
ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
Cambio de cuchillas Semanal
1 OTM-CORTADORA-01
> Ajustes y alineamientos OTM-CORTADORA-02 ecinico d Semanal
i ecénico de
3 Cambio de borde cortante OTM-CORTADORA-03 Cortadoras Mensual
4 Revision de tolerancias OTM-CORTADORA-04 Semestral
Mantenimiento general (incluye motor Anual
5 eléctrico principal) OTM-CORTADORA-05
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LOS HORNOS
ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
Limpieza y lubricacion Semanal
OTM-HORNO-01
2 Ajustes y alineamientos OTM-HORNO-02 o Semanal
Cambio de polines Mecanico general Semestral
OTM-HORNO-03
Mantenimiento general (incluye motor Anual
4 eléctrico principal) OTM-HORNO-04
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LAVADORAS
ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-LAVADORA-01 Semanal
> Ajustes y alineamientos OTM-LAVADORA-02 Semanal
Inspeccion de chumaceras Semanal
3 F') OTM-LAVADORA-03 Mecénico general
4 Inspeccion de estructuras en general OTM-LAVADORA-04 Mensual
Reparacion general (inlcuye motor Anual
5 eléctrico principal) OTM-LAVADORA-05
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE ELEVADORES

ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-ELEVADOR-01 Semanal
2 Ajustes y alineamientos OTM-ELEVADOR-02 Semanal
Inspeccién de polines y chumaceras Semanal
3 p " P y OTM-ELEVADOR-03 | Mecanico general
4 Inspeccion de estructuras en general OTM-ELEVADOR-04 Mensual
Reparacion general (inlcuye motor Anual
5 eléctrico principal) OTM-ELEVADOR-05
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE PELADORES QUIMICOS
ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-PELADOR-01 Semanal
2 Inspeccion de la transmision central OTM-PELADOR-02 Semanal
Inspecion de lineas de fluidos Semanal
3 p. i OTM-PELADOR-03 | Mecanico general
4 Inspeccion de estructuras en general OTM-PELADOR-04 Mensual
Reparacion general (inlcuye motor Anual
5 eléctrico principal) OTM-PELADOR-05
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE VOLTEADOR DE BINNES
ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-VOLTEADOR-01 Semanal
2 Inspeccion a los anclajes OTM-VOLTEADOR-02 Semanal
3 Inspe(.:luon del sistema hidraulico OTM-VOLTEADOR-03 | Mecanico general Semanal
4 Inspeccion de estructuras en general OTM-VOLTEADOR-04 Mensual
Reparacion general (inlcuye motor Anual
5 eléctrico principal) OTM-VOLTEADOR-05
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EXHAUSTER
ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-EXHAUSTER-01 Semanal
2 Inspeccion de la transmision OTM-EXHAUSTER-02 Semanal
3 Inpseccion de la cadena tablillas OTM-EXHAUSTER-03 Quincenal
4 Verificacion de linea de vapor OTM-EXHAUSTER-04 Mecanico general Mensual
5 Inspeccion de estructuras en general OTM-EXHAUSTER-05 Mensual
Reparacion general (inlcuye motor Anual
6 eléctrico principal) OTM-EXHAUSTER-06 nua
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ANEXO A3
PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LOS EQUIPOS DE
GANDULES INC SAC DE CRITICIDAD MEDIA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE FAJAS DE TRANSPORTE

ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-FAJA-01 Semanal
2 Inspeccion a los anclajes OTM-FAJA-02 MecAnico Semanal
3 Inspeccion de estructuras en general OTM-FAJA-03 general Semanl
Reparacion general (inlcuye motor eléctrico Anual
4 principal) OTM-FAJA-04
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE DOSIFICADOR DE LIQUIDO DE GOBIERNO
ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-LIQ GOB.-01 Semanal
2 Inspeccion de linea de liquido de gobierno OTM-LIQ. GOB.-02 MecAnico Semanal
3 Inspeccidn de estructuras en general OTM-LIQ.GOB.-03 general Semanal
Reparacion general (inlcuye motor eléctrico Anual
4 principal'y bomba) OTM-LIQ.GOB.-04

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE DOSIFICADOR DE TRANSFERIDOR DISTRIBUIDOR

ITEM DESCRIPCION ORDEN DE TRABAJO | RESPONSABLE | FRECUENCIA
1 Limpieza y lubricacion OTM-DOSIFICADOR-01 Semanal
Inspeccion de las lonas de las fajas y polines Semanal
2 OTM-DOSIFICADOR-02 Mecanico
3 Inspeccién de estructuras en general OTM-DOSIFICADOR-03 general Semanl
Reparacion general (inlcuye motor eléctrico Anual
4 principal) OTM-DOSIFICADOR-04
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ANEXO A4

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO: ORDENES DE TRABAJO

(OTM)

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
ORDEN DE TRABAJO (OTM)

Nombre del Equipo / Area: CERRADORA | Codigo OT:
Descripcién del Trabajo: | Frecuencia: Semanal
AJUSTE DE PERNOS Fech. Emision:
Fech. Ejecucion:
Responsable: Prioridad:
UNID.
ITE TIEMP | MEDID
M DESCRIPCION DE ACTIVIDADES O A
Desenergizar los interruptores de energia en fuerza y
1 mando 3 minutos
2 Retirar las cubiertas protectoras 3 minutos
3 Ajustar los pernos de la Corona del Cabezal 3 minutos
4 Ajustar los pernos del cabezal 3 minutos
5 Ajustar los pernos del sistema motriz 3 minutos
6 Ajustar los prisioneros de poleas 3 minutos
7 Ajustar los pernos del sistema abastecedor de envases 3 minutos
8 Verificar el alineamiento de las fajas 3 minutos
9 Colocar las cubiertas de proteccion 3 minutos
10 | Ajustar los pernos de las cubiertas de proteccion 3 minutos
11 Energizar interruptores de energia en fuerza y mando. 3 minutos
Tiempo Total del Trabajo 33 minutos
Tiempo de no
disponibilidad 5 minutos
TIEMPO TOTAL 38 minutos
UNIDA COSTO
D DE UNITA | COSTO
ITE MEDID CANTIDAD R. TOTAL
M REPUESTOS, MATERIALES E INSUMOS A SOLICITADA CANTIDAD UTILIZADA (Us$) (US$)
1 Trapo artillero Kg 0.50
VeB° de limpieza y retiro de materiales del TOTALES
Departamento de aseguramiento de calidad.
COSTO | COSTO
ITE H-H TOTAL
M | PERSONAL NECESARIO CANTIDAD HORAS HOMB.(H-H) (US$) (US$)
1 Técnico operador 1 0.6
2
TOTALES
COSTO
UNITA | COSTO
ITE R. TOTAL
M HERRAMIENTAS / EQUIPOS DE SERVICIO / OTROS RECURSOS UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD (US$) (US$)
1 Llaves mixtas Jgo 1.00 - -
2 Dados Jgo 1.00 - -
3 Llaves Allens Jgo 1.00 - -
TOTALES 0.00

COSTO TOTAL DEL TRABAJO
(US$)

I

OBSERVACIONES, PENDIENTES Y CANT. MATERIALES REQUERIDOS

V°B°Planificador

V°BO Ejecutor

V°B° Jefe de Mtto.
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

(OTM)

ORDEN DE TRABAJO

Nombre del Equipo /

Area: CERRADORA Codigo OT:
Descripcién del Trabajo: Frecuencia: Mensual
Cambio de Rodamientos Fech. Emision:
Fech. Ejecucion:
Responsable: [ Prioridad:
UNID.
ITE MEDID
M DESCRIPCION DE ACTIVIDADES TIEMPO A
1 Desenergizar los interruptores de energia en fuerza y mando 1 minutos
2 Retirar las cubiertas protectoras del cabezal 1 minutos
3 Desmontar las rolas del cabezal y retirarles los ejes 10 minutos
4 Desmontar las canastillas de cada una de las rolas 10 minutos
5 Reemplazar Las canastillas usados 5 minutos
6 Montar las rolas en el cabezal 10 minutos
7 Cambio de pernos de sujecién de ejes de rolas 5 minutos
8 Calibracion, segln sea el formato 10 minutos
9 Retiro de herramientas y piezas cambiadas 3 minutos
10 Limpieza 3 minutos
11 Energizar interruptores de energia en fuerza y mando. 3 minutos
Tiempo Total del Trabajo 61 minutos
Tiempo de no
disponibilidad 9 minutos
TIEMPO TOTAL 70 minutos
UNIDAD COSTO | COSTO
ITE DE UNITAR | TOTAL
M REPUESTOS, MATERIALES E INSUMOS MEDIDA | CANTIDAD SOLICITADA CANTIDAD UTILIZADA . (US$) (US$)
1 Trapo artillero Kg 0.50
2 Canastillas und
VOBC de limpieza y retiro de materiales del TOTALES
Departamento de aseguramiento de calidad.
COSTO | COSTO
ITE H-H TOTAL
M PERSONAL NECESARIO CANTIDAD HORAS HOMB.(H-H) (US$) (US$)
1 Técnico operador 1
2 Ayudante de operador 1
TOTALES
COSTO | COSTO
ITE | HERRAMIENTAS / EQUIPOS DE SERVICIO / OTROS UNITAR | TOTAL
M RECURSOS UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD . (US$) (US$)
1 Llaves mixtas Jgo 1.00 - -
2 Dados Jgo 1.00 - -
3 Llaves Allens Jgo 1.00 - -
TOTALES

COSTO TOTAL DEL TRABAJO
(US$)

L

OBSERVACIONES:

V°B°Planificador

V°B° Ejecutor

V°B° Jefe de Mtto.
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

(OTM)

ORDEN DE TRABAJO

Nombre del Equipo /

Area: CERRADORA Codigo OT:
Descripcion del Trabajo: Frecuencia: Trimestral
Revision y/o cambio de Rolas y Mandriles Fech. Emision:
Fech. Ejecucion:
Responsable: [ Prioridad:
UNID.
ITE MEDID
M DESCRIPCION DE ACTIVIDADES TIEMPO A
1 Desenergizar los interruptores de energia en fuerza y mando 3 minutos
2 Retirar las cubiertas protectoras 3 minutos
3 Desmontar Rolasy Mandriles desgastados de pines soportes 3 minutos
4 Inspeccionar y tomar medidas de Pines y rodamientos 3 minutos
5 Conforme proceder a instalar Rolas y mandriles 3 minutos
6 Limpieza con agua y mekoil 3 minutos
7 Proteger con bioproteck 3 minutos
8 Energizar interruptores de energia en fuerza y mando. 3 minutos
9 Inicias pruebas de calibracién con envase vacio 3 minutos
10 3 minutos
11 3 minutos
Tiempo Total del Trabajo minutos
Tiempo de no
disponibilidad 0 minutos
TIEMPO TOTAL 219 minutos
UNIDAD COSTO | COSTO
ITE DE UNITAR | TOTAL
M REPUESTOS, MATERIALES E INSUMOS MEDIDA CANTIDAD SOLICITADA CANTIDAD UTILIZADA . (US$) (US$)
1 Trapo artillero Kg 0.50 0.13
2 Rola 10pe und 4.00
3 Rola 2da Ope und 4.00
4 Mandril und 4.00
VB de limpieza y retiro de materiales del TOTALES 0.00
Departamento de aseguramiento de calidad.
COSTO | COSTO
ITE H-H TOTAL
M PERSONAL NECESARIO CANTIDAD HORAS HOMB.(H-H) (US$) (US$)
1 Técnico operador 1
2 Ayudante de operador 1
TOTALES 0.00
COSTO | COSTO
ITE | HERRAMIENTAS / EQUIPOS DE SERVICIO / OTROS UNITAR | TOTAL
M RECURSOS UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD . (US$) (US$)
1 Llaves mixtas Jgo 1.00 - -
2 Dados Jgo 1.00 - -
3 Llaves Allens Jgo 1.00 - -
TOTALES 0.00

COSTO TOTAL DEL TRABAJO
(US$)

| 0.00

OBSERVACIONES, PENDIENTES Y CANT. MATERIALES
REQUERIDOS

V°B°Planificador

V°BO Ejecutor

V°B° Jefe de Mtto.
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO ORDEN DE TRABAJO

(OTM)
Nombre del Equipo /
Area: CORTADORA Codigo OT:
Descripcién del Trabajo: Frecuencia: SEMANAL
CAMBIO DE CUCHILLAS DE CORTE Fech. Emisién:
Fech. Ejecucioén:
Responsable: [ Prioridad:
UNID.
ITE MEDID
M DESCRIPCION DE ACTIVIDADES TIEMPO A
1 Desenergizar los interruptores de energia en fuerza y mando 3 minutos
2 Quitar la cubierta protectora frontal 3 minutos
3 Aflojar el perno central de la rueda rebanadora y retirarla 5 minutos
4 Llevar la rueda rebanadora al taller 5 minutos
5 Aflojar los pernos de las cuchillas de corte recto y retirarlas 10 minutos
6 Encargar que personal del departamento de saneamiento limpie y desinfete la rueda rebanadora 5 minutos
7 Encargar gue personal del departamento de saneamiento limpie y desinfete las cuchillas nuevas 5 minutos
8 Ensamblar el conjunto de la rueda rebanadora 10 minutos
9 Encargar que personal del departamento de saneamiento desinfete la rueda rebanadora ensamblada 5 minutos
10 Llevar la rueda rebanadora al area donde esté instalada la maquina 5 minutos
11 Montar la rueda rebanadora en la maquina. 5 minutos
12 | Calibrar la distancia de corte de cuchillas (debe de arrojar menos de 5% de dafio) 5 minutos
13 Efectuar una lubricacioén general 5 minutos
14 Realizar una prueba de funcionamiento 5 minutos
15 Retirar las herramientas e insumos usados 3 minutos
16 Limpieza del &rea de trabajo 3 minutos
16
Tiempo Total del Trabajo 82 minutos
Tiempo de no
disponibilidad 12 minutos
TIEMPO TOTAL 94 minutos
UNIDAD COSTO | COSTO
ITE DE UNITAR | TOTAL
M REPUESTOS, MATERIALES E INSUMOS MEDIDA | CANTIDAD SOLICITADA CANTIDAD UTILIZADA . (US$) (US$)
1 Cuchillas urschel de corte recto (cod 27120) Unidad 18.00 18.00
2 Trapo artillero Kg 0.50 0.50
3
4
V°Be de limpieza y retiro de materiales del TOTALES 0.00
Departamento de aseguramiento de calidad.
COSTO | COSTO
ITE H-H TOTAL
M | PERSONAL NECESARIO CANTIDAD HORAS HOMB.(H-H) (US$) (US$)
1 Técnico mecanico 1 1.6
2 Operador 1 16
TOTALES 0.00
COSTO | COSTO
ITE | HERRAMIENTAS / EQUIPOS DE SERVICIO / OTROS UNITAR | TOTAL
M | RECURSOS UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD .(US$) | (US$)
1 Llaves mixtas Jgo 1.00 - -
2 Dados Jgo 1.00 - -
3 Llaves Allens Jgo 1.00 - -
TOTALES 0.00

COSTO TOTAL DEL TRABAJO
(US$)

| 0.00

OBSERVACIONES, PENDIENTES Y CANT. MATERIALES

REQUERIDOS

Para el desmontaje y montaje de los accesorios de la maquina consultar en el manual, los procedimientos y pasos a seguir.

V°BePlanificador

V°B° Ejecutor

V°B° Jefe de Mtto.
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO ORDEN DE TRABAJO

(OTM)
Nombre del Equipo /
Area: HORNO Codigo OT:
Descripcién del Trabajo: Frecuencia: SEMANAL
AJUSTES Y ALINEAMIENTOS Fech. Emision:
Fech. Ejecucion:
Responsable: [ Prioridad:
UNID.
ITE MEDID
M DESCRIPCION DE ACTIVIDADES TIEMPO A
1 Desenergizar los interruptores de energia en fuerza y mando del quemador, tambor y elevador 3 minutos
2 Ajustar los prisioneros del sistema de transmisién del tambor rotativo 5 minutos
3 Ajustar los pernos de fijacién de chumaceras del tambor rotativo 5 minutos
4 Verificar el alineamiento de las cadenas del sistema de transmisién del tambor rotativo 5 minutos
5 Verificar el ajuste de pernos de contactos del tablero eléctrico del tambor rotativo 5 minutos
6 Efectuar una lubricacién general de chumaceras y sistema_de transmisién de tambor rotativo 5 minutos
7 Ajustar los prisioneros del sistema de transmision del elevador 5 minutos
8 Ajustar los pernos de fijacién de chumaceras del elevador 5 minutos
9 Verificar el alineamiento de las cadenas del sistema de transmision del elevador 5 minutos
10 | Verificar el ajuste de pernos de contactos del tablero eléctrico del elevador 5 minutos
11 Efectuar una lubricacién general de chumaceras y sistema de transmisién del elevador 5 minutos
12 Verificar el ajuste de pernos de contactos del tablero eléctrico del quemador 5 minutos
13 Realizar una prueba de funcionamiento en el guemador 5 minutos
14 Medir pardmetros eléctricos del motor del quemador (amperios; voltios) y verificar si son los adecuados 5 minutos
15 Medir pardmetros eléctricos del motor del tambor (amperios; voltios) y verificar si son los adecuados 5 minutos
16 Verificar la programacién de variador de frecuencia del tambor rotativo 5 minutos
17 Medir pardmetros eléctricos del motor del elevador (amperios; voltios) y verificar si son los adecuados 5 minutos
18 Verificar la programacion de variador de frecuencia del elevador 5 minutos
19 Realizar una prueba de funcionamiento 5 minutos
20 Retirar las herramientas e insumos usados 5 minutos
21 Limpieza del &rea de trabajo 3 minutos
Tiempo Total del Trabajo 101 minutos
Tiempo de no
disponibilidad 15 minutos
TIEMPO TOTAL 116 minutos
UNIDAD COSTO | COSTO
ITE DE UNITAR | TOTAL
M REPUESTOS, MATERIALES E INSUMOS MEDIDA | CANTIDAD SOLICITADA CANTIDAD UTILIZADA . (US$) (US$)
1 Trapo artillero Kg 0.50 0.50
2 Grasa multipropésito Kg 0.50 0.50
V°B° de limpieza y retiro de materiales del TOTALES 0.00
Departamento de aseguramiento de calidad.
COSTO | COSTO
ITE H-H TOTAL
M | PERSONAL NECESARIO CANTIDAD HORAS HOMB.(H-H) (US$) (US$)
1 Técnico mecanico 1 1.9
2 Técnico electricista 1 1.9
3 Operador 1 19
TOTALES 0.00
COSTO | COSTO
ITE | HERRAMIENTAS / EQUIPOS DE SERVICIO / OTROS UNITAR | TOTAL
M RECURSOS UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD . (US$) (US$)
1 Llaves mixtas Jgo 1.00 - -
2 Dados Jgo 1.00 - -
3 Llaves Allens Jgo 1.00 - -
4 Multimetro digital Pza 1.00 - -
5 Meghdmetro Pza 1.00
6
TOTALES 0.00

COSTO TOTAL DEL TRABAJO
(US$) 0.00

OBSERVACIONES, PENDIENTES Y CANT. MATERIALES
REQUERIDOS

VeBOPlanificador V°BO Ejecutor V°BO Jefe de Mtto.
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ANEXO A5 REGISTRO FOTOGRAFICO: APLICANDO LA ENCUESTA A LOS
TECNICOS DE MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA GANDULES INC SAC
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