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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion fue desarrollado en el periodo de 2022 -2023
se tiene como objetivo principal implementar el un plan de mantenimiento para
mejorar la disponibilidad de los equipos en el area de enlatado de la empresa
PANAFOODS SAC.

La investigacion es de tipo aplicada pre- experimental de corte transversal, y
descriptivo cuanta sus variables mantenimiento preventivo y disponibilidad como
muestra se encuentran las 17 maquinas que se encuentran en el area de enlatado
de la empresa PANAFOODS S.A.C, se desarrollé en un enfoque cuantitativo, ya

gue los datos que fueron recopilados ayudaron a responder la hipotesis planteada.

En los resultados se obtuvo que al realizar el estimulo aumenta la disponibilidad de
los equipos, los datos obtenidos inicialmente antes de aplicar el mantenimiento
preventivo fueron de 88.55% luego de aplicar el MP se pudo evidenciar el
incremento en la mejora de tiempos disponibles para las maquinas del area a un
95.81% siendo asi un aumento del 7.26% mas disponibles que sin mantenimiento
se obtuvo resultados positivos corroborando que la aplicacion del MP si fue

necesaria.

El presupuesto de la ejecucion del mantenimiento basado en el disefio de un
cronograma de actividades planificada y establecida fue de 24.032,00 S/.
generando unas utilidades de 8,198.76 /s por cada 100,000 S/.

Palabras clave: mantenimiento, disponibilidad, conservas.
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ABSTRACT

The present research work was developed in the period of 2022 -2023, the main
objective of which is to implement a maintenance plan to improve the availability of
equipment in the canning area of the company PANAFOODS SAC.

The research is of a pre-experimental applied type of cross-section, and descriptive
how much its variables preventive maintenance and availability as a sample are the
17 machines that are in the canning area of the company PANAFOODS S.A.C, it
was developed in a quantitative approach, since the data that was collected helped

to answer the proposed hypothesis.

In the results it was obtained that when carrying out the stimulus the availability of
the equipment increases, the data obtained initially before applying the preventive
maintenance were 88.55% after applying the MP it was possible to demonstrate the
increase in the improvement of times available for the machines of the area to
95.81%, thus being an increase of 7.26% more available than without maintenance,
positive results were obtained, corroborating that the application of the PM was

necessary.

The maintenance execution budget based on the design of a schedule of planned
and established activities was 24,032.00 /s, generating profits of 8,198.76 S/. per
100,000 S/.

Keywords: maintenance, availability, preserves.
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INTRODUCCION

El contar con un plan de mantenimiento preventivo en una Organizacion es de
suma importancia, pues mejora la toma de decisiones y optimiza planificar
acciones antes de que se produzcan averias en los equipos en periodo de
mantenimiento, es decir se mantiene un diagnostico del tiempo de vida del equipo
hasta antes de su desperfecto, de esta forma también encamina a mejorar la
confiabilidad y disponibilidad de los equipos, disminuyendo también los costos
operativos y aumentando las utilidades, este método también aporta la integridad
ambiental (Quiroz,2022).

Actualmente, se encuentran diversas industrias manejando un conjunto de
maquinarias para todo tipo de produccién, esto hace necesario diagnosticar y
prevenir las fallas para poder evitar paradas y pérdidas economicas en las
industrias, es asi como se hace imprescindible el area de mantenimiento, para
poder prevenir dafios severos desde lo que se requiere una accion de ajustar ,
limpiar , reacondicionar, engrasar, o cambio de piezas, este diagnostico utiliza tres
tipos de técnicas, la inspeccion visual, superficial, la inspeccion detallada, las
verificaciones de funcionamiento y el analisis de datos recopilados por
instrumentos; este mantenimiento basa sus resultados en disponibilidad,
fiabilidad, coste de mantenimiento seguridad y bajo impacto ambiental, de esta
forma se estarian evitando también dafios en los equipos que pueden ser desde
leves hasta catastroficos, es decir el cambiar de un mantenimiento correctivo a
uno planificado, de esta manera reducir la reparaciéon de piezas totalmente

dafadas y repuestos constantemente (Huaman y otros, 2021).

Dong (2021) hace mencién de que existen algunas empresas que no aplican el
Mantenimiento preventivo(MP) pues no invierten en las areas asociados al
mantenimiento por la falta de objetivos y estrategias a causa de la mala
capacitacion de personal encargado, esto genera controversia en las
imprecisiones de las condiciones y requerimientos de los equipos 0 maquinarias,
por esta razén hay situaciones en las que se genera poca disponibilidad de los
equipos en las empresas, de esta forma al aplicar el MP significa que los equipos

estén en supervisidn aunque estos no presenten indicios de falla, asimismo se



puede evitar cualquier fallo y verificar el buen mantenimiento constante de los

equipos teniendo la disponibilidad y fiabilidad de ellos.

Para Castillo y Llanos(2021) el MP es una herramienta de estrategias sistematicas
de mantenimiento, ya que son operaciones realizadas en intervalos que estan
predefinidos para no afectar al rendimiento de los equipos, de esta forma se tiene
que realizar diagndsticos en todas las empresas por medio de periodos de tiempo,
el (MP) en muchas ocasiones no suele ser una opcién para algunas empresas
debido a los costos iniciales de este mantenimiento, pero de esta forma la
reduccién de costos cuando ya esta implementado vale la pena y ayuda a nuestro
sector a tomar decisiones actuando si hay condiciones de degradacion de algun

elemento.

Internacionalmente el mantenimiento a tenido una evolucion considerable debido
a que las maquinas han sido modernizadas y cada vez tienen mas complejidad,
pero existe un sector de empresas pequefas de servicios u otros rubros que no
tienen muchos equipos ni maquinaria, donde el mantenimiento viene a ser una
actividad que consideran secundaria, cometiendo un error grave, ya que la
implementacion de un plan de mantenimiento o una buena gestion mantiene
eficaz y eficiente a toda organizacion para lograr con sus planes y objetivos de
cada empresa (Salgado y otros, 2018) asi mismo el valor econémico de cada
equipo tiene cada vez un monto mas elevado, pero también hay un motivo por el
cual las empresas buscan un buen sistema de mantenimiento debido los
estandares de calidad que deben de tener, tal cual es la certificaciéon ISO 9001,
gue viene a ser los estandares de calidad para las industrias debido a esto las
empresas buscan mantener sus equipos en un perfecto funcionamiento, por lo
gue a nivel internacional se debe de tomar el mantenimiento no como un gasto
sino como una prevencion de costos operativos mayores a largo plazo (Casas,
2017).

A nivel nacional el pais se encuentra realizando mejoras en cuanto a su
mantenimiento, debido a que actualmente cada empresa busca tener los
estandares de calidad mas 6ptimos como también mayor disponibilidad de sus
equipos para poder evitar todo tipo de paradas inesperadas, es por eso que no

puede dejar que ninguna de sus maquinas tengan indicadores de baja



disponibilidad o indice de fallos no detectados, algunas empresas en el sector
peruano no dejan ese concepto de que el mantenimiento correctivo puede ser
mejor en la mayoria de casos por que se define como un Unico gasto por el cambio
de cada una de sus maquinas o piezas de sus equipos ya deteriorados, estas se
clasifican en 2 partes en nuestro sector peruano donde un grupo pequefo sigue
aun con ese concepto el de mantenimiento correctivo y la gran mayoria opta por
un mantenimiento preventivo realizando, lubricaciones, actividades de inspeccion

y cambio de repuestos (Guzman & Ordoiies, 2020).

A nivel local, en la Ciudad de Chimbote , existen Empresas y Organizaciones que
no tienen o no establecen un adecuado plan de mantenimiento preventivo, y
tienen poco uso en la aplicacion en algunas empresas, esto sucede debido a que
en ocasiones no desean invertir en un (MP) porgue le generaria gastos iniciales
gue definen como no necesarios en la contratacion de especialistas en la inversion
de equipos tecnolégicos de analisis y en diagnosticos de Mantenimiento, y aparte
de esto tampoco invierten en un MP puesto que consideran que los métodos les
generaria mucho desperdicio de piezas o elementos por el mismo

desconocimiento que tienen (Galves y otros, 2021), tal es la Empresa Panafoods.

La Empresa Panafoods SAC es fundada y creada por la Familia Ramirez en el
afo 06/02/1997 , se encuentra ubicada en Psje. Virgen de Guadalupe en la ciudad
de Chimbote -Santa, del departamento de Ancash - Perld. Se dedica a la
produccion y elaboracion de conservas de distintas variedades de pescados y

presentaciones, en filete, trozos, grated , entero y crudo .

Analizando la problemética de estudio en nuestro entorno, las empresas en cuanto
al mantenimiento buscan un objetivo, que es el de cuidar el rendimiento de sus
equipos obteniendo estos resultados se puede llegar a tener muchos beneficios
en la empresa como no descuidar el nivel de servicio, reducir los costos, aumentar
la disponibilidad de los equipos, y mantener firme sus sistemas productivos, esto
genera una institucion mas competente para la direccién de los procesos, su
factibilidad y sostenibilidad. (Heletje y otros (2022) de esta forma se encontré con
el caso de la empresa PANAFOODS S.A.C, en su generalidad se encentraba con
una organizacioén un poco deficiente en cuanto al mantenimiento, pues cada

personal tenia a cargo varias responsabilidades, asi mismo el éarea de



mantenimiento, que contaba con un personal encargado de su desarrollo pero su
mantenimiento no se encontraba organizado o planificado, como plan de
mantenimiento preventivo a los equipos criticos, y solo empleaban el
mantenimiento correctivo pues esperaban a que las maquinas del proceso fallen
0 se rompan y muchas veces generaban que las maquinarias paren el proceso
productivo en el area de enlatado, generando pérdidas monetarias por cada
segundo que pasa, esto se consideraba un punto critico para la Empresa y estaba
siendo perjudicada por la falta del diagndstico previo de sus equipo ,asimismo se
sacaron algunos datos que fueron de suma importancia para plantear nuestro
problema de investigacion como paradas promedio de produccion al mes que
suelen ser de 9 horas con 30 minutos aproximadamente y el costo para el
mantenimiento correctivo total en el periodo de 3 meses es de 9 500 nuevos soles,
también se generaban costos promedio de pérdidas de 12 mil soles en 3 meses
por los defectos en las latas de conservas a la hora de la etapa del sellado, esto
por la mala calibracion y sincronizacion de las rolas, mandril, estrella de salida,
cabezales, etc. Los defectos generados en las latas son las caidas de picos o

también llamadas caidas de cierre, desbarnizado, arrugas y deformaciones.

Ante lo expuesto, se planted la siguiente pregunta de investigacion ¢En qué
medida la implementacion del mantenimiento preventivo aumento la disponibilidad
de los equipos en el area de enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C. Santa,
20227.

El presente proyecto de investigacion se justificd con el fin de poder implementar
un mantenimiento preventivo de los equipos que se encontraban o estaban por
entrar en una situacién de riesgo, de esta manera poder detectar las fallas y
aumentar la disponibilidad de los equipos y se encuentren en una buena
operatividad y funcionamiento en la mayor parte del tiempo en el area de enlatado

para poder tener resultados positivos en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Se justificd socialmente debido a que favorecio a los trabajadores generando un
ambiente seguro para ellos, debido a la baja preocupacion que tendrian de
peligros o riesgos a las fallas de cada uno de los equipos del area, tomando en

cuenta el MP una herramienta que les proporciono abordar diversas fallas que se



puedan presentar segun el nivel de criticidad y evitar la frecuencia de que estos

ocurran.

Se justificé tedricamente, ya que se contd con un analisis y conceptos tedricos
que se relacionan al MP y la disponibilidad de los equipos y se ajusto a la
necesidad investigativa de sus autores incluyendo a la informacion sobre articulos

cientificos, revistas y repositorios que podran ser utilizado a sus fines.

Se justific6 ambientalmente ya que se evité el cambio constante de maquinas en
mal estado, incluyendo los repuestos, de esta forma se disminuy6 los impactos
negativos de los modos de falla de los equipos para tener mayor fiabilidad en ellos,
asimismo, al tener los equipos en buen estado se generd un ahorro de energia,
seguidamente evito ocasionar explosiones o emision de sustancias toxicas en la

empresa y esto contribuyo con el medio ambiente.

El objetivo general fue Implementar un plan de mantenimiento preventivo en los
equipos para aumentar la disponibilidad en el area de enlatado de la empresa
PANAFOODS S.A.C.- Santa, 2022. Los objetivos especificos fueron: Analizar el
estado actual de los equipos mediante el indicador de disponibilidad en el area de
enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C.- Santa, 2022. Disefiar el
mantenimiento preventivo a la empresa PANAFOODS S.A.C.- Santa, 2022.
Implementar el Mantenimiento preventivo a la empresa PANAFOODS S.A.C.-
Santa, 2022. Evaluar la disponibilidad de los equipos después de la
implementacion del mantenimiento preventivo en la empresa PANAFOODS
S.A.C.- Santa, 2022.

Por otro lado, se planted la siguiente hipoétesis: la implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo aumentara la disponibilidad de los equipos en el area
de enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C.- Santa, 2022.



MARCO TEORICO

Para este proyecto de investigacion, se incluydé como antecedentes los siguientes

trabajos previos como:

Delgado (2019) en su investigacion sobre la elaboracion de un plan de
mantenimiento para la empresa Interagua C. LTDA ubicada en el sector eléctrico
en la ciudad de Guayaquil utilizé la metodologia de AMFE, de esta manera pudo
identificar sus sistemas mecéanicos que fueron los electrénicos y eléctricos
determinando asi su inoperatividad que fue de 573 horas en el grupo de bombeo
generando una pérdida total de 1 217 997,15 ddlares, al implementar el plan de
mantenimiento se logré disminuir a 373 horas de inoperatividad teniendo una
reduccion economica de 747 492,00 ddlares, asimismo, el TIE de 23% y su VAN
de 140 338,00 ddlares teniendo una recuperacion en el quinto periodo trimestral

de su inversion obteniendo la rentabilidad en esta investigacion.

Dong (2021) realizo un estudio aplicando el mantenimiento Preventivo MP a los
equipos de una central eléctrica en China, los datos obtenidos del mantenimiento
se agruparon en tablas comparando la disponibilidad con medidas en MP y sin
medidas en MP con intervalos de tiempo y uso , los datos fueron usados como
apoyo técnico para la formulacién de graficos y esquemas 2D, estos graficos
fueron analizados dando como resultado que después optar por esta estrategia
MP la disponibilidad de los equipos de la central eléctrica crecio a 7.7 %

reduciendo los costos y elevando sus ganancias (Dong, 2021).

Lotovskyi, Teixeira & Soares (2020) realizaron un estudio en una empresa ubicada
en la industria Petroquimica que fue sobre la disponibilidad a sus equipos electro
compresores de un sistema de produccion de petréleo y gas en alta mar en la
ciudad de Portugal base al mantenimiento Preventivo , obteniendo como resultado
gue los equipos sometidos al MP tienen cierta disponibilidad y N° de fallos , en
caso del Equipo TG1 segun su disponibilidad ( Sin MP = 0.8955, MP imperfecto =
0.8931 , tasa de cambio de +0.06 % y con MP perfecto = 0.9027 , tasa de cambio
de + 0.72 % ) y en cuanto a al Equipo TCI segun su disponibilidad ( Sin MP =
0.8885, MP imperfecto = 0.8896 , tasa de cambio de +0.12 % y con MP perfecto
= 0.8969 , tasa de cambio de + 0.95 % ) , todo esto depende mucho de la edad



del equipo, la edad recuperada, el periodo de mantenimiento y la duracién en que

se aplica.

Huaman (2021) tuvo como objetivo mejorar los procesos de mantenimiento
preventivo de sus equipos en una empresa de servicios en la ciudad de Lima, los
cuales su estudio fueron especificamente hacia la instrumentacion analiticos para
Sus servicios en postventa. Se realizd base a un mapeo de su valor actual donde
se verificd sus actividades, de esta forma estarian generando mayor valor para
ser optimizadas usando la herramienta lean service para eliminar ciertos

desperdicios que estarian afectando la satisfaccion de sus clientes.

El mantenimiento preventivo fue seleccionado como la actividad que estaria
generando mayor valor en los servicios de postventa, es asi como se propuso los
controles de inventario ABC, Heijunka, 5s y Kanban. Se utilizdé la metodologia
aplicativo - experimental para lograr los resultados que se estiman en la posventa
gue fueron de una disminucion del tiempo de entrega del 50,8% y su tiempo de
proceso en un 18,98% obteniendo estos resultados se concluye la mejora de la
calidad de sus servicios, aumento de productividad, disponibilidad y la satisfaccion

de los clientes.

Garcia(2016) en su trabajo de investigacion desarrollada en una empresa
dedicada a la industria alimentaria en la ciudad Lima tuvo como objetivo la
implementacion de un programa de sistema de gestion de mantenimiento
preventivo en funcion de su criticidad, tomando en cuenta la gestion se utilizé los
siguientes que fueron el de: Planificacion, ejecucion, direccién, y control de los
mantenimientos aplicando estrategias orientadas al costo/efectividad en la
empresa Uesfalia alimentos S.A. teniendo como resultados que se tiene una
actividad de 71.4% a un 96% planificada, seguidamente del analisis de la
empresa, se obtuvo un diagndstico hacia los equipos que se encuentran en un
estado critico donde estarian afectando de una manera directa al procesos
productivo, se cred cuellos de botella en lineas o sistema en general, donde se
obtuvo segun los fabricantes y recomendaciones tomando en cuenta el personal

interno de la empresa de 15 de mayor importancia.



Roncal (2017) desarroll6 un disefio cuasi experimental del tipo aplicada en la
empresa Transvial Lima S.A.C ubicada en el sector de transportes, donde se optd
por la ideologia del MP y las contribuciones practicas como también tedricas, es
descriptivo explicativo por que se muestran caracteristicas de las causas que
generan el problema de la deficiente disponibilidad de los equipos, la poblacién
esta conformada por 30 dias en las que fueron analizadas en el transcurso del
mes, los datos fueron utilizados mediante la observacion donde los instrumentos
para la recoleccién de sus datos fue un formato para inspeccionar los correctivos,
donde se calcul6 el tiempo en el que son reparados incluyendo 6rdenes de trabajo
indicando las ocasiones en las que los buses se encuentran no operativos
teniendo en cuenta los Check List de Inspeccién Diaria, semanal y la orden de
trabajo del MP de manera mensual, como resultado se pudo reducir las fallas mas
potenciales, como las paradas que no fueron programadas en sus 20 unidades de
transporte, en el mes de mayo se obtuvo 1546 fallas en los siguientes 30 dias
obteniendo una disponibilidad del 34%, luego en el mes de septiembre después
de laimplementacion del MP el niUmero de fallas fue de 223 con una disponibilidad
de 96%, se puede notar una mejora considerable en cuando a su disponibilidad
de un 62%.

Ramos(2017) ejecutd un (MP) para las maquinas y sus equipos en estado de
criticidad de la empresa Atlanta Metal Drill S.A.C. de la industria metalmecanica
en la ciudad de Trujillo siendo su objetivo incrementar la disponibilidad de sus
equipos en el taller de maestranza de una manera segura y eficiente, para el
cumplimiento de este objetivo se optd por la recopilacion de los historiales del
tiempo de fallas de sus equipos, teniendo como resultado un total de 23 maquinas
gue fueron, tornos, fresadoras, compresores, mandriladora, maquinas de soldar,
puentes de gria y taladros, se realizé un analisis de criticidad, como resultados
arrojaron maquinas que estaban en un estado critico tales como: torno paralelo,
torno vertical, mandriladora, luego de la implementacién del plan se obtuvo un
incremento en cuanto a su disponibilidad de las maquinas criticas de un 10%, los
resultados del antes y después fueron los siguientes, el torno paralelo incremento
de 83.33% a 93.84%, la mandrinadora de 86.97% a 96.96% y por ultimo la
fresadora de 84.72% a 94.79% incrementando el rendimiento de cada una de

ellas.



Rosales (2017) realizé una propuesta de un MP para aumentar la disponibilidad y
confiabilidad de los equipos del &rea de lavanderia en la empresa DELISHELL
S.A.C. ubicada en el sector acuicultura Maritima en la ciudad de Chimbote en el
area de lavadero, se encarga de la reparacion del sistema japonés de linternas,
su poblacién fueron todos los equipos del lavadero salinas teniendo como muestra
16 equipos del area de lavadero, se tuvo como objetivo poder garantizar la
disponibilidad y la confiabilidad de sus equipos de una forma segura y eficiente,
los pasos a seguir es analizar la situacion actual del lavadero, donde se obtuvo el
funcionamiento de proceso productivo como de sus equipos , determinando asi
los equipos que estarian involucrados, mediante el programa de MP y se realiz6
formatos para los procedimientos del MP, es asi como se detalla las tareas a
realizar para el buen funcionamiento de sus equipos y evitar futuras fallas,
recomendado por los técnicos ya sea externos o internos la frecuencia de estos
mantenimientos segun el estado actual de sus maquinas teniendo un control de

MP planificado ya establecido.

Carranza y Rosales (2018) aplicaron un MP para la mejora de disponibilidad de la
flota de montacargas en la empresa de gruas Luguensi S.a.c- Chimbote. se realizé
la investigacion correlacional, con un disefio de caracter experimental en la
categoria pre-experimental, la poblacién fue la flota existente de la empresa,
teniendo como muestra los equipos criticos de la flota de montacargas, se utilizo
las herramientas de auditoria de gestion de mantenimiento, con los reportes de
fallas, los formatos de los tiempos medios entre fallas, el de tiempo medios en
reparacion, también el de disponibilidad y plan de MP para las montacargas que
se encuentran en la investigacion. El valor de la auditoria inicial fue de 50.16% se
catalogé de manera aceptable pero se podria mejorar, luego de la aplicacion del
estimulo incrementd a un 62.54% percibiendo ya un buen sistema de
mantenimiento, en cuanto la a disponibilidad de los equipos se encontrd con las
montacargas cepillar, komatsu, Hancha, Yale, que fueron de una disponibilidad
de 79.75%, luego del plan de MP incremento en un 89.87%, concluyendo que la
disponibilidad de los equipos criticos tuvieron un incremento de 10.12% en cuanto

a su disponibilidad.



A continuacion, se presentaron las diferentes teorias relacionadas a la variable
dependiente e independiente disponibilidad y Mantenimiento preventivo

respectivamente.

Garcia (2010, p.1) menciona que el mantenimiento consiste en un grupo de
técnicas que nos ayuda a mantener los equipos y maquinas en buenas
condiciones, de esta forma no se puedan presentar fallas o averias cuando estan
en estado operativo, asimismo, no se trata solo de prevenir fallas o diagnosticarlas
si no que genera la confiabilidad de las maquinas con bajos indices de tener un
desperfecto obteniendo una produccién de forma segura evitando posibles costos

y averias no esperadas.

El Mantenimiento preventivo busca encontrar y corregir los problemas pequefios
antes que provoquen una falla en las maquinas o equipos, cuando el
mantenimiento preventivo se ejecuta de una manera correcta la disponibilidad y
la confiabilidad aumentan y por ende la disminucion de los tiempos muertos
disminuyen y por ende se reducen los costos y aumentan los indices de estado
operativo de las maquinas, para realizar un mantenimiento preventivo se toman
en cuenta los datos historicos de las maquinarias 0 equipos mediante los
indicadores MTBF Y MTTR (Alavedra, 2016).

Para realizar un mantenimiento preventivo se debe realizar una lista de inventarios
de equipos criticos hacer mantenimiento preventivo , luego se gestiona las fichas
técnicas y se ordena la informacion de la vida de los equipos, como tercera
actividad se realiza un plan de mantenimiento preventivo considerando las tareas
basicas de mantenimiento, y como cuarta actividad se implementa una prueba
piloto obteniendo como resultado el estado actual de la gestion de mantenimiento

preventivo (Cruz, 2020).

El mantenimiento preventivo es un programa preconcebido, fundamentado en una
lista de actividades programadas segun su cronograma por maquina, que se debe
ser cumplido a la fecha, hora o dia indicado en alguin equipo o instrumento, se
prevén los recursos necesarios con anticipacion sea cuanto personal
especializado, herramientas y repuestos, esto ayuda a minimizar los costos y el

impacto sobre el ciclo de operaciones (Arango, Rosero y Montoya, 2020).
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El mantenimiento preventivo usa como primer punto la clasificacion de las
maquinas segun su criticidad, luego se realiza hojas de inspeccién para
diagnosticar el estado actual de las maquinarias o equipos de produccion, luego
de este diagndéstico se usan los instructivos de trabajo que muestran que acciones
se debe tomar luego del diagnéstico, se disefia una orden de trabajo para cada
mantenimiento, integrando el plan de capacitaciones y el plan de mantenimiento

preventivo de cada equipo (Rodriguez y Fernandez, 2022).

Arques (2009, p.67) la disponibilidad es una probabilidad de que el equipo se
encuentre en estado operativo en el momento en el que se le solicite 0 sea
necesario su uso, es decir que las maquinas puedan tener un estado estable de

confiabilidad segun los requerimientos de la empresa y cada area.

La disponibilidad es una herramienta util para la toma de decisiones con relacion
a su condicién de accesibilidad, es decir cuan frecuente se producen fallas en
cada tiempo determinado para su requerimiento, la disponibilidad varia en un valor
del 1 al 100 % segun sus ocurrencias de fallas; sus indicadores para evaluar la
disponibilidad son Tiempo medio entre fallos (MTBF) y Tiempo promedio de

reparacion (MTTR) (Feal, Gonzales y Santos, 2021).

Paopraserty Otros (2021 ) el tiempo medio entre fallas (MTBF) es el tiempo medio
entre cada falla o ocurrencia de parada de un sistema operativo, que se calcula
con la relacion entre el tiempo total de las operaciones y el niumero total de las
fallas, el Tiempo promedio de reparaciéon ( MTTR ) es el tiempo promedio que se
requiere para poder reparar un sistema que no funciona correctamente y pueda
ser restaurado para su funcionalidad completa , se calcula mediante la suma del

tiempo dedicado a las reparaciones y el nUmero de reparaciones realizadas.

Garcia (2010) el MTBF es la confiabilidad, y este es la probabilidad del equipo en
un tiempo esperado o planificado en cuestion, para que se encuentre operativo y
sin averias, este se calcula por el medio de tiempo entre fallos de las maquinas
este indicador se caracteriza por diagnosticar cuan fiable puede estar la maquina

0 equipo.

Creus (2005) el MTTR es la probabilidad de las maquinas cuando se trata de las

horas en las que son reparadas, ya sea por algun desperfecto o averia que afecte
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la operatividad de la misma, tomando en cuenta el tiempo el que los equipos son
reparados, es por eso que se le conoce por el tiempo necesario que requiere el

equipo normalmente para que vuelva a su funcionamiento total y continuo.

La disponibilidad en el mantenimiento depende mucho de cuan Optimo se
encuentren los activos productivos para generar una produccion eficiente, el
objetivo de un programa de mantenimiento es lograr una disponibilidad efectiva
en su produccion el cual requiere alcanzar el nivel de disponibilidad requerido en
sus magquinarias o instalaciones, ejecutdndose al menor coste posible e incorporar
objetivos con menor tiempo de trabajo (Cércel, 2016). La disponibilidad
corresponde a una parte o cantidad de tiempo que se expresa como la
probabilidad que un equipo esté disponible cuando se le necesita, la disponibilidad
de los equipos puede ser un factor muy importante para poder tener un sistema
productivo de manera eficiente, generando un buen desempefio de las maquinas
con el fin de ver cuan operativas se encuentran, y si se tiene un % bajo evaluarlo

y planificar una mejora (Kristjanpoller y otros, 2016).

METODOLOGIA
3.1.Tipo y Disefio de Investigacion

Valderrama (2015) menciona que la investigacion cuantitativa tiene como
caracteristica el uso de analisis y recoleccion de datos para llegar a contestar
la problematica de la investigacion, asimismo, algunas técnicas estadisticas
para comprobar la veracidad de la hipotesis de investigacion, tal cual fue
utilizado en EL siguiente proyecto, ya que se utilizd instrumentos para la
recoleccion de datos y ver el estado en el que se encontraban los equipos
verificando la etapa inicial y los resultados finales después de aplicar el MP
en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Para Vargas (2008, p38) la investigacion de tipo aplicada emplea y recurre a
diversos conocimientos tedricos para buscar dar solucion a diferentes
problematicas reales ligados a una actividad social. Por ello, esta

investigacion es de tipo aplicada debido a que se implement6 el MP donde se
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brind6 variedad de alternativas de mejoras a los inconvenientes con relacién

al mantenimiento del area del enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C.

Segun Hernandez, Fernandes y Baptista (2014, p.141) el disefio de
investigacion pre- experimental consiste en poder realizar un grupo o varios
grupos de elementos, los cuales se mantiene en un proceso de observacion,
de esta manera se considerd los diferentes factores de causa y efecto,
tomando en cuenta el modelo pre experimental debido a que se seleccion6 un
determinado grupo (area de enlatado) donde se implemento6 el mantenimiento
preventivo y se logré un cambio en la variable dependiente ( Disponibilidad),

realizando una pre-prueba y post- prueba luego de aplicar dicho estimulo.

G O1 X1 Mantenimiento Preventivo 02
— > >

Donde:

G : Los equipos del area de enlatado.

O1: Medicion de la Disponibilidad antes de aplicar el MP en el area de

enlatado.

X1: Implementacion del Mantenimiento preventivo.
02: Medicion de la disponibilidad después de aplicar el

mantenimiento preventivo.

13



3.2. Variables y Operacionalizacion

El mantenimiento preventivo un sistema organizado con actividades
planeadas y programadas con anticipacion, en cual efectian inspecciones,
pruebas, reparaciones que encaminan a reducir su frecuencia e impacto en
los equipos (Pilot, 2017). Para llevar a el mantenimiento preventivo se debe
Evaluar, identificar, cuantificar, determinar, proponer, aplicar, seguir, controlar

e integrar actividades para llegar aplicarla de una manera eficiente.

La disponibilidad nos indica cuanto tiempo esta funcionando un equipo o
magquinaria respecto al tiempo total en que se desee que funcione, y
tipicamente se expresa en porcentaje (Alavedra, 2016) La disponibilidad se
mide mediante los indicadores MTBF (Tiempo medio entre Fallas) y el MTTR
(Tiempo medio de reparacion), dividiendo el MTBF con la suma de MTBF y
MTTR.

3.3.Poblacion Muestra y Muestreo

Para silva (2011) la poblacion es un grupo de elementos con ciertas
caracteristicas que conforman una totalidad del problema que se va a
investigar. Por lo tanto, la poblacién se conformo por el total de maquinas del
area de produccion de la empresa PANAFOODS S.A.C.

Para Suarez (2016) los criterios de inclusidbn se pueden encontrar en el
protocolo de la investigacion, donde son distribuidos mediante una lista que
enumera todas las caracteristicas que se deben seguir o cumplir los sujetos
para ser incorporados en el estudio, se tom6 en cuenta en la empresa
PANAFOODS S.A.C como términos de inclusion a las maquinas que forman

parte del area de produccion.

Segun Navarra (2021) los criterios de exclusion son aquellos elementos que
no fueron considerados en la investigacion tomando en cuenta caracteristicas,
0 aspectos especificos del objeto de estudio, asimismo, aquellos que no
formaron parte del proyecto son: Todas las maquinas que no forman parte del

area de produccion.
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Para Herndndez, Ferndndez y Baptista (2014, p 175) la muestra es un sub
grupo que pertenece a un grupo general, sobre la cual se ejecuta la
observacion y medicion de las variables. Por lo tanto, en la investigacion se
realizé el estudio de la aplicacién del mantenimiento preventivo solo en las
magquinas del &rea de enlatado, ya que se considero el area de enlatado como
una de las areas con fallas de manera frecuente, que perjudicaba todo el
proceso en la parte terminal de conservas de la empresa PANAFOODS S.A.C.

El muestreo puede ser probabilistico o no probabilistico, el proyecto fue de
modo no probabilistico, donde la seleccion dependi6 de un juicio del
investigador y de los criterios de seleccidén que se tomaron en cuenta, donde
se tomaron las maquinas mas criticas del area de enlatado (Hernandez,
Fernandez y Baptista ,2014, p 176).

3.4.Técnicas e Instrumentos de la Recoleccién de Datos

Para Valderrama (2015) la investigacion requiere de los instrumentos, ya que
son el material que el investigador utiliza para la recolecciéon de datos y
almacenar todo tipo de informacion necesaria a ser utilizada, asimismo, se
encuentran diferentes maneras o formas en las que uno puede emplear de
acuerdo a lo que requiera como: La observacion, entrevistas, formularios,

monitoreo, cuestionarios etc.

Paralarecoleccion de datos en el proyecto de investigacion se hizo en primera
instancia un diagnoéstico de todos los equipos para evaluar su criticidad para
el area de enlatado, luego se realiz6 un analisis documental de registros de
paradas de los equipos para poder evaluar y identificar la situacion actual de
los equipos como también los mas criticos del area de enlatado de esta
manera también se elaboro registros de los tiempos medio entre fallas y en el
gue son reparadas estos registros fueron inspeccionados, asimismo, nos
ayudo para dar seguimiento al programa de mantenimiento en cuento a las
inspecciones realizadas, limpiezas y lubricaciones, para el cumplimiento de

estas actividades se hizo el uso de la verificacidon de las érdenes de trabajo.
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Tabla 01: Técnicas e Instrumentos de la Recoleccion de Datos

VARIABLE TECNICAS INSTRUMENTOS FUENTE
Analisis de criticidad
o (anexo 3)
Analisis
situacion Ficha técnica de
madquinaria y mantenimiento
(anexo 7y 12)
o
=
|_
pa
W m
E ﬁ Cronograma demantenimiento
o
L o preventivo
% E (anexob) MaqUinaS del
L
Q. i area de
2 % Formato depresupuesto enlatado de
L - .
= . mantenimiento preventivo
<Z): Revisién P la empresa
= documental (anexo 6) PANAFOODS
SAC.
Formatos ordenesde trabajo
de mantenimiento
(anexo 14)
a)
Hl <
z | 2
UEJ D—_D' Revision Registro de datos de paros y
E g documental reparaciones y disponibilidad
TR (anexo 4).
0| a

Fuente: Elaboracion Propia
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3.5.Procedimientos

Como indica Vivanco (2017) el procedimiento es un instrumento que sirve de
apoyo para que se encuentren de manera sistematica los pasos a realizar, de
esta manera cumplir con las actividades de un puesto determinado y/o

funciones de la unidad a analizar.

La recoleccion de datos la obtendremos en empresa PANAFOODS S.AC. , el
procedimiento se realizara de manera sistematica con el fin de lograr los
objetivos ya propuestos, se comenzara por evaluar la disponibilidad actual de
las maquinas en base a los registros de paros y reparaciones de las maquinas
del &rea de enlatado, para asi seguir con el cronograma de mantenimiento
preventivoque se realizara en un periodo de 3 meses seguidamente se
realizara la verificacion de su cumplimiento en base a las 6rdenes de trabajo
y una comparacion final de registros de mantenimiento tomando en cuenta en
cuanto ha mejorado la disponibilidad de los equipos, y los nuevos indicadores
de fallo yreparaciones de las maquinas del area de enlatado de la empresa
PANAFOODSS.A.C

Mantenimiento
preventivo.

¢Cudl es el método
de analisis?

Vi
-

éCémo se
diagnosticard la
situacion actual?

Registro de Registro de Registro de
tiempo tiempo medio disponibilidad
de reparacion

Analisis de
criticidad

Se obtendra la condicion de
las maquinas base a su
importancia de acuerdo al
impacto que genera cada
uno.

Se obtendré como Se identificard todas las

causas principalesque
afectan de manera
directaala
disponibilidad

resultado todos Se obtendra como
los tiempos en el resultado los tiempos

que la maquina en el que la maquina
presenta una falla. esta en reparacion,

Cumplimientode
actividadesdel MP

Lista de actividades a
realizar

Fichas técnicaspor Cronograma de _

. mantenimiento
maquina

¢Como se aplicara el
mantenimiento
preventivo?

Registro final deparos, y Determinard el porcentaje de
éCémo se disponibilidad después disponibilidad inicial y final delas
determinard la del mantenimiento maquinas del érea de enlatado de la
aplicacion del MP en S preventivo empresa PANAFOODS S.A.C —

|a disnonihilidad?

Determinard el % de aumentode la
disponibilidad después de aplicar
el mantenimiento preventivo y el
aumento significativo de la misma.
W

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 02: Técnicas de Andlisis de Datos e instrumentos por objetivo especifico

OBJETIVOS RESULTADOS

ESPECIFICOS TECNICAS INSTRUMENTOS ESPERADO
ANALIZAR EL et

ESTADO ACTUAL . e :

DE LOS EQUIPOS o Matriz de criticidad necesaria para el
MEDIANTE EL Ana[|3|_s . (anexo 3) buen dlagnqstlco
INDICADOR DE estad_lst!co registros de parosy de los equipos

descriptivo disponibilidad para mejorar la

DISPONIBILIDAD (anexod) disponibilidad y
EN EL AREA DE

ENLATADO. evaluar los
equipos mas
criticos.
Tener un listado
de actividades
DISENAR EL Analisis Ficha técnica por fr:(?l?eilcj:ia
MANTENIMIENTO estadistico maquina y control definida v detalle
PREVENTIVO descriptivo (anexo 7y 12) 'y
de actividades
con
procedimientos.
Cronograma de Realizar las
actividades del ordenes de
mantenimiento trabajo
preventivo asignadas en el
IMPLEMENTAR EL Analisis (anexo 5) cronograma de
MANTENIMIENTO estadistico mantenimiento
PREVENTIVO descriptivo Formato de para prevenir
presupuesto (anexo 6) | fallas, paradas y
formato de ordenes de | no perjudicar la
trabajo. disponibilidad de
(anexo 14) los equipos.
Realizar una
comparacion
VALUAR L oy,
DISPONIBILIDAD : -
DE LOS EQUIPOS Anélisis 'mp'e”;erl‘tac'on
DESPUES DE LA estadistico Registros de paros y man ten?miento
APLICACION DEL descriptivo disponibilidad (anexo 4) :
MANTENIMIENTO pre"e.][‘ig;‘r’ Ig’;‘ra
veri
PRVENTIVO mejoras en el
area de
enlatado.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.6.Aspectos éticos.

Para este proyecto se aplicard algunos aspectos éticos para el desarrollo de
la siguiente investigacion, tales como esta en el cddigo de ética mediante
Resolucion universitario 0262-2020/UCV Resolucion Universitaria de Derecho
30220 donde se estima la confidencialidad para tener protegida la informacién
brindada por la empresa donde detallan informacion valiosa que no puede ser
difundida a terceros al de los investigadores, asimismo, una observacion
discreta que sera con suma precaucién en el transcurso de la recopilacion
datos de una manera responsable teniendo en cuenta la moral en cuanto a
las consecuencias de estos aspectos éticos que pueden perjudicar a la

empresay a los investigadores.

La transparencia es uno de los aspectos a tomar en cuenta tomado del articulo
8° donde nos menciona que todo proyecto de investigacion sera de suma
autonomia de los investigadores, como también el articulo 9° que cumple con
la politica anti plagio, el 15° que advierte sobre la falsedad de los datos, y
finalmente se puede adjuntar la autorizacion de la empresa para realizar las

diferentes actividades propuestas en el siguiente proyecto de investigacion.

IV. RESULTADOS:

4.1.Analizar el estado actual de los equipos mediante el indicador
disponibilidad en el area de enlatado.

Area de enlatado, se cuenta con 17 equipos que se encuentran en la tabla
(03) mecénicos eléctricos que son necesarias para la linea de produccion, los
cuales se les evaluara con una matriz de criticidad para determinar su nivel
de criticidad, ya que es necesaria su participacion de cada una de ellas, sus
fichas técnicas de cada una de las maquinas se encuentra en el (Anexo 6)

donde se detalla sus caracteristicas, funcionabilidad y datos del fabricante
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Tabla 03: Lista de quipos del area de enlatado

EQUIPOS DEL AREA DE
ENLATADO

GUSANO

MOLINO

MESA DE EMBASADO

EXHAUSTING

COCINADOR CONTINUO

MARMITA

LAVADOR 1

LAVADOR 2

EXTRACTOR 1

EXTRACTOR 2

EXTRACTOR 3

EXTACTOR 4

MAQUINA CERRADORA 1 1/2
LIBRA

MAQUINA CERRADORA 2 1/2
LIBRA

MAQUINA CERRADORA 3
TALL

MAQUINA CERRADORA 4 1/4
Club

MAQUINA CERRADORA
TINAPA

Fuente: Elaboracion propia.

Para el diagnostico se hizo el uso de la matriz de criticidad que se encuentra

en el anexo (04) para evaluar a los equipos de acuerdo con su frecuencia por

la consecuencia para el analisis de criticidad se utilizé la tabla: 04 para

ejecutar los puntos segun corresponden de cada una de las maquinas en el

area de enlatado, donde identificaremos los riesgos potenciales, asi como la

importancia de cada una de las maquinas para la linea de produccion de
conservas de la empresa PANAFOODS S.A.C
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Tabla 04: Ejecucién de puntajes en matriz de criticidad

UBICACION

DATOS GENERALES DE
EQUIPOS

EQUIPO

ID-EQUIPO

ESTADO

FRECUENCIA

FRECUENCIA DE FALLA

TIEMPO
PROMEDIO PARA
REPARAR

IMPACTO
CALIDAD

IMPACTO

COSTO DE
RAPACION

IMPACTO DE LA
SEGUIRIDAD

IMPACTO

RIESGO
1 | AREA DE ENLATADO GUSANO AE-GSN | oroaTivo 2 2 10 5 35 30 110 | veDI® BRI
2 | AREA DE ENLATADO MOLINO AE- MLO 2 2 10 5 35 30 Ve
OPERATIVO 150
3 | AREA DE ENLATADO MESA DE EMBASADO AE- 2 1 10 10 35 30
MDESDO | OPERATIVO 95
4 | AREA DE ENLATADO EXHAUTING AE- EING 2 2 10 10 35 30 N
OPERATIVO 115 | MEDIOBAJO
AE- C-
5 | AREA DE ENLATADO| COCINADOR CONTINUO CTNG OPERATIVO 2 2 10 10 35 30 155
6 | AREA DE ENLATADO MARMITA AE-MRTA | Lconovo 2 2 10 10 35 0 165
7 | AREA DE ENLATADO LAVADOR 1 AE- LVDR1 2 2 10 5 35 30 e a0
OPERATIVO 110
RIESGO
8 | AREA DE ENLATADO LAVADOR 2 AE-LVDR2 | GbenaTivO 2 2 10 5 35 30 110 BB
RIESGO
9 | AREA DE ENLATADO EXTRACTOR 1 AE-EXTR1 | Joconrvo 2 2 10 5 35 30 110 | MEDIO BAYO
10 |AREA DE ENLATADO EXTRACTOR 2 AE- EXTR 2 2 2 10 5 35 30 VEaS SO
OPERATIVO 110
11 | AREA DE ENLATADO EXTRACTOR 3 AE- EXTR 3 2 2 10 5 35 30 e e
OPERATIVO 110
RIESGO
12 | AREA DE ENLATADO EXTRACTOR 4 AE-EXTR4 | [oconovo 2 2 10 5 35 30 110 | MEDIO BAYO
MAQUINA CERRADORA 1 1/2 | AE- MC1 1 /2
13 | AREA DE ENLATADO BRA ) OPERATIVO 4 4 10 10 35 0 005
MAQUINA CERRADORA 2 1/2 | AE- MC2 1/2
14 | AREA DE ENLATADO | "5t L OPERATIVO 4 4 10 10 35 0 205
MAQUINA CERRADORA 3
15 | AREA DE ENLATADO AE- MC3TLL 4 4 10 25 35 0
TALL OPERATIVO 220
MAQUINA CERRADORA 4 1/4 | AE- MC 41//2
16 |AREA DE ENLATADO CILb o OPERATIVO 4 4 10 25 35 0 990
MAQUINA CERRADORA 5
17 | AREA DE ENLATADO | 1\ A5A AE-MC5TNP | (oo tvo 4 6 10 25 35 0 300

Fuente: Elaboracién propia.

Impacto Total = (Nivel de produccion * TMPR * |. Calidad) + Costo de reparaciéon + Impacto de Seguridad + Impacto Ambiental
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Tabla 05: Ejecucién de puntajes en matriz de criticidad.

RESULTADO ANALISIS DE CRITICIDAD DE LAS MAQUINAS ‘

N EQUIPO ID-EQUIPO ESTADO IMPACTO !
1 GUSANO AE-GSN OPERATIVO 110 RIESGO MEDIO BAJO
2 MOLINO AE- MLO OPERATIVO 150 RIESGO MEDIO BAJO
3 MESA DE EMBASADO AE- MDESDO OPERATIVO 95
4 EXHAUTING AE- EING OPERATIVO 115 RIESGO MEDIO BAJO
5 COCINADOR CONTINUO AE- C- CTNO OPERATIVO 155
6 MARMITA AE- MRTA OPERATIVO 165
7 LAVADOR 1 AE- LVDR1 OPERATIVO 110 RIESGO MEDIO BAJO
8 LAVADOR 2 AE- LVDR2 OPERATIVO 110 RIESGO MEDIO BAJO
9 EXTRACTOR 1 AE- EXTR 1 OPERATIVO 110 RIESGO MEDIO BAJO
10 EXTRACTOR 2 AE- EXTR 2 OPERATIVO 110 RIESGO MEDIO BAJO
11 EXTRACTOR 3 AE- EXTR 3 OPERATIVO 110 RIESGO MEDIO BAJO
12 EXTRACTOR 4 AE- EXTR 4 OPERATIVO 110 RIESGO MEDIO BAJO
13 MAQUINA CERRADORA 1 1/2 LIBRA AE-MC11/2L OPERATIVO 205
14 MAQUINA CERRADORA 2 1/2 LIBRA AE-MC21/2 L OPERATIVO 205
15 MAQUINA CERRADORA 3 TALL AE- MC3TLL OPERATIVO 220
16 MAQUINA CERRADORA 4 1/4 Club AE- MC 41//2 C OPERATIVO 220
17 MAQUINA CERRADORA 5 TINAPA AE- MC5TNP OPERATIVO 300

Fuente: Elaboracion propia.
IMPACTO

12 B RiEsGOALTO
< RIESGO MEDIO
g 6 ALTO
r RIESGO MEDIO
§ 4 BAJO
o 5 RIESGO BAJO

1

0-32 33-64 65-96 97-130 130-162

Se obtuvo como resultado que los extractores y el lavador representan un nivel de criticidad medio bajo en el area, asi como también, se puedo analisis el estado de criticidad en el
gue se encuentran las 5 maquinas cerradoras, el cocinador continuo y la marmita, elementos que seran tomados mas a cuenta para evitar paros fortuitos en el nivel de produccion,

estos indices de criticidad fueron evaluados segun la frecuencia y el impacto que estaria generando cada una de las maquinas.



Tabla 06: N° de fallas y horas de los 3 meses antes del mantenimiento preventivo.

NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO 3 MESES

EQUIPOS FALLAS HORAS FALLAS HORAS FALLAS HORAS FALLAS HORAS
GUSANO 0

MOLINO 0
MESA DE EMBASADO
EXHAUSTING 1 15
COCINADOR CONTINUO 1 3
MARMITA 1 1
LAVADOR 1
LAVADOR 2 1 2
EXTRACTOR 1 1 5
EXTRACTOR 2 1 3
EXTRACTOR 3

EXTACTOR 4

MAQUINA CERRADORA 1 1/2
LIBRA 1 5 2 7,5
MAQUINA CERRADORA 2 1/2
LIBRA 1 4 1 2 2

MAQUINA CERRADORA 3 TALL 1 6 1 2 2

MAQUINA CERRADORA 4 1/4
Plug 0 0

MAQUINA CERRADORA 5
TINAPA 1 4,5 1 4,5

Fuente: Elaboracion propia.
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Se midié la disponibilidad inicial de los equipos, datos que fueron tomados desde el mes de noviembre a la par con la
elaboracién del proyecto de investigacion para facilitar el desarrollo en la tabla (07) se muestran las horastrabajadas y las

de falla. Para poder calcular asi la disponibilidad total de los 3 meses en la tabla (08).



Tabla 07: Registros del area de enlatado por mes.

REGISTROS DEL AREA DE ENLATADO POR MES

MESES MAQUINAS DEL AREA DE ENLATADO

Fallas
electrénicas
Fallas
mecanicas
N° de fallas
Horas de
mantenimiento
TIEMPO TOTAL
DISPONIBLE
TIEMPO TOTAL
DE INACTIVIDAD
NUMERO DE
FALLLAS
(MTBF)
(MTTR)
Disponibilidad

GUSANO

MOLINO

MESA DE EMBASADO
XHAUSTING
COCINADOR CONTINUO
MARMITA

LAVADOR 1

LAVADOR 2
EXTRACTOR 1 1 0 1 5 146 h 15h 3 43.7 h 5h 89.73%
EXTRACTOR 2

EXTRACTOR 3

EXTACTOR 4

MAQUINA CERRADORA 1 1/2 LIBRA
MAQUINA CERRADORA 2 1/2 LIBRA 0
MAQUINA CERRADORA 3 TALL 1 1
MAQUINA CERRADORA 4 1/4 Plug
MAQUINA CERRADORA 5 TINAPA
GUSANO 0 0
MOLINO

MESA DE EMBASADO
EXHAUSTING 1 1 15
COCINADOR CONTINUO 1 1 3
MARMITA
LAVADOR 1 1 1 2
LAVADOR 2
EXTRACTOR 1 136 h 18 h 6 19.83 h 3h 83.86%
EXTRACTOR 2
EXTRACTOR 3
EXTACTOR 4
MAQUINA CERRADORA 1 1/2 LIBRA 1 1 5
MAQUINA CERRADORA 2 1/2 LIBRA
MAQUINA CERRADORA 3 TALL 1 1 2
MAQUINA CERRADORA 4 1/4 Plug
MAQUINA CERRADORA 5 TINAPA 1 1 4.5
GUSANO

MOLINO

MESA DE EMBASADO
XHAUSTING
COCINADOR CONTINUO

MARMITA 1 1 1

LAVADOR 1
LAVADOR 2
EXTRACTOR 1 123 h 135h 5 219h 2.7h 89.02 %
EXTRACTOR 2 1 1 3
EXTRACTOR 3

EXTACTOR 4

MAQUINA CERRADORA 1 1/2 LIBRA
MAQUINA CERRADORA 2 1/2 LIBRA
MAQUINA CERRADORA 3 TALL
MAQUINA CERRADORA 4 1/4 Plug
MAQUINA CERRADORA 5 TINAPA 1 1 4.5

NOVIEMBRE

=
=
[e22 5N

DICIEMBRE

ENERO

N
N

7.5

N
N
»

N
N
(o]

Fuente: Elaboracion propia

Se realizo un registro de las fallas con diferentes criterios antes de aplicar el mantenimiento preventivo, de esta forma poder realizar un diagndstico inicial de cuan disponible se encuentran las maquinas, con la finalidad
de mejorar los tiempos y en consecuencia el porcentaje de cuan disponible se encuentran las maquinas del area de enlatado en los siguientes 3 meses antes de realizar el mantenimiento preventivo, los resultados
fueron de un 89 % disponibles en el area durante el mes de noviembre, 83,86% en el mes de diciembre y 89.02% en el mes de enero. Estos datos seran utilizados para nuestro diagnostico inicial de disponibilidad en el
area de enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C.



Tabla 08: Disponibilidad del &rea de enlatado por los 3 meses.

REGISTROS DEL AREA DE ENLATADO POR 3 MESES

(&)
< 7)) Z = a)
O < w @ u =3 L S
25 | 29| 3 03 gD o> o< m 2 o
MESES MAQUINAS DEL AREA DE dzwn | J2 I 2 o SE3 '5 5 x - o E Z Q
ENLATADO 5 <0 w = wog g< S 2 S s Q
T w0 [a) oz T o Sz ST ~ ~ &
- = Q T [a)] LH w Z a
[NN] Z 2 [ a
GUSANO
MOLINO
MESA DE EMBASADO
EXHAUSTING 1 1 15
COCINADOR CONTINUO 1 1 3
MARMITA 1 1 1
NOVIEMBR | LAVADOR 1
E LAVADOR 2 1 1 2
DICIEMBRE EXTRACTOR 1 1 1 5 406 h 46.5 h 14 25.96 h 3.32h 88.55 %
EXTRACTOR 2 1 1 3
Y ENERO ["EXTRACTOR 3
EXTACTOR 4
MAQUINA CERRADORA 1 1/2 LIBRA 1 3 12.5
MAQUINA CERRADORA 2 1/2 LIBRA
MAQUINA CERRADORA 3 TALL
MAQUINA CERRADORA 4 1/4 Plug
MAQUINA CERRADORA 5 TINAPA

Fuente: Elaboracion propia.

Teniendo en cuenta los indicadores de disponibilidad se calcul6 al dividir el tiempo que la maquina ha estado produciendo (Tiempo de

operacion) por el tiempo que la maquina podria haber estado produciendo y no lo hizo, es asi como se obtuvo una disponibilidad inicial de

88,55% contando este dato se comenz6 a disefar el MP para poder mejorar estostiempos.




4.2.Diseinar el programa de mantenimiento preventivo para aumentar la
disponibilidad de los equipos en el area de enlatado.

Para comenzar con la programacion del Mantenimiento preventivo segun

equipo, frecuencia, y requerimientos técnicos se cuenta con las fichas

técnicas en el anexo 07, para tener en cuenta los conocimientos de cada una

de sus caracteristicas y componentes. La funciéon de las actividades por

maquinas se detalld6 seglin manuales de requerimientos técnicos que se

encuentra en la siguiente tabla 09, para luego generar una orden de trabajo

por maquina que se encuentra en el anexo 12.

Tabla 09: Lista de actividades por maquina.

ACTIVIDADES DE PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPOS COMPONTES ACTIVIDAD
Chumacera 2 1/2" Regulacién - Ajuste - Engrase
Chumacera 2 1/2" Regulacién - Ajuste Engrase
Cadena de Paso 1" Templado - Lubricacion
GUSANO Pifibn 8" Ajuste - Lubricacién
Pifién 16" Ajuste - Lubricacion
Limpieza Interna - Cambio y
Motor 3 hp engrasado de rodajes
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Chumacera 2 1/2" Regulacién - Ajuste - Engrase
Chumacera 2 1/2" Regulacién - Ajuste - Engrase
Polea 7" Ajuste de Polea
Polea 4" Ajuste de Polea
Limpieza Interna - Cambio y
MOLINO Motor 20 hp engrasado de rodajes
Faja Industrial 1/2" x (13mm) x Inspeccién - Templado de Faja -
71" Cambio
Faja Industrial 1/2" x (13mm) X Inspeccién - Templado de Faja —
71" Cambio
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona

MESA DE EMBASADO

Chumacera 1"

Regulacién - Ajuste - Engrase

Chumacera 2"

Regulacién - Ajuste - Engrase

Limpieza Interna - Cambio y

Motorreductor 3hp engrasado de rodajes- Cambio de
aceite
Pifién 12" Ajuste - Lubricacion
Pifién 18" Ajuste - Lubricacion
Faja sanitaria Limpieza -Templado
Polin Limpieza - Ajuste
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
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EXHAUSTING

Faja sanitaria intralox

Limpieza -Templado

Sprocket 1 1/2"

Ajuste- Lubricacion

Sprcket 1 1/2"

Ajuste- Lubricacion

Sprocket 1 1/2"

Ajuste- Lubricacion

Sprcket 1 1/2"

Ajuste- Lubricacion

Motorreductor 3 hp

Limpieza Interna - Cambio y
engrasado de rodajes- Cambio de
aceite

COCINADOR CONTINUO

Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Sprocket 4" Ajuste- Lubricacion
Sprocket 4" Ajuste- Lubricacién

Chumacera 2"

Regulacién - Ajuste - Engrase

Chumacera 2"

Regulacién - Ajuste - Engrase

Chumacera 2"

Regulacién - Ajuste - Engrase

Chumacera 2"

Regulacién - Ajuste - Engrase

Cadena de Paso 2"

Ajuste — Templado — Lubricacion

Cadena de Paso 2"

Ajuste — Templado — Lubricacion

Botonera

Revisar — Hermetizar con silicona

Llave de presion 3/4 Inspeccién
Llave de presion 3/4 Inspeccién
Llave de presion 3/4 Inspeccion
Llave de purga 3/4 Inspeccion
Llave de purga 3/4 Inspeccion
Llave de purga 3/4 Inspeccion
Llave de purga 3/4 Inspeccion
MARMITA Mandémetro 120 psi Inspeccion
Mandémetro 120 psi Inspeccion
Mandémetro 120 psi Inspeccion
Mandémetro 120 psi Inspeccion
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
e i
Pifidn Motriz 12 dientes Ajuste - Lubricacion
Pifidn Motriz 20 dientes Ajuste - Lubricacion
Cadena de Paso 1/2" Templado — Ajuste — Lubricacién
Cebar bomba- Cambio de Sello y
LAVADOR 1 Bomba de Agua 2 hp ~ reten- Limp,ie_za interna d_e
impurezas y 6xidos- Cambio y
engrase de Rodaje
Cebar bomba- Cambio de Sello y
Bomba de Agua 2 hp ~ reten- L|mp,|e;a interna d_e
impurezas y 6xidos- Cambio y
engrasado de Rodaje
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona

Pifiobn Motriz 12 dientes

Ajuste - Lubricacion
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Pifibn Motriz 20 dientes

Ajuste - Lubricacion

Cadena de Paso 1/2"

Templado — Ajuste — Lubricacion

Bomba de Agua 2 hp

Cebar bomba- Cambio de Sello y
reten- Limpieza interna de
impurezas y 6xidos- Cambio y
engrase de Rodaje

Bomba de Agua 2 hp

Cebar bomba- Cambio de Sello y
reten- Limpieza interna de
impurezas y 6xidos- Cambio y
engrase de Rodaje

Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
Motor 5hp engrasado de rodajes
EXTRACTOR 1 Elice Ajuste
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
EXTRACTOR 2 Motor 5hp de r.odajes
Elice Ajuste
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
EXTRACTOR 3 Motor Shp de rodajes
Elice Ajuste
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
EXTRACTOR 4 Motor 5hp de r.odajes
Elice Ajuste
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
Motor 10 HP de rodajes

MAQUINA CERRADORA
11/2 LIBRA

Sensor de entrada

Limpieza — Ajuste

Sensor de entrega de tapa

Limpieza — Ajuste

Cabezales Limpieza — Calibracion - Ajuste
Limpieza — Pulido — Calibracion -
Rolas Ajuste
Mandril Limpieza — Calibracion - Ajuste

Estrella de Salida

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Cadena de entrada

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Sin fin Limpieza — Calibracion — Ajuste
Polea 1 8" Ajuste
Polea2 16" Ajuste
Faja industrial 1 1/2" x (12mm) Inspeccién - Templado de Faja -
X 69" Cambio
Faja industrial 2 1/2" x (12mm) Inspeccién - Templado de Faja -
X 69" Cambio
Pines de engrase Ajuste - Engrasado
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
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MAQUINA CERRADORA
2 1/2 LIBRA

Motor 5 hp

Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
de rodajes

Estrella de entrada

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Estrella de Central

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Bolsillos Limpieza — Calibracion - Ajuste
Cabezales Limpieza — Calibracion - Ajuste
Limpieza — Pulido — Calibracién -
Rolas Ajuste
Mandril Limpieza — Calibracion - Ajuste
Faja dentada 4430v670 Ajuste — Templado - Cambio

Entregador de Tapa

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Contador Mecanico

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Pines de engrase

Ajuste - Engrasado

MAQUINA CERRADORA

Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
Motor 7.5 hp de rodajes
Sensor contador Limpieza — Ajuste

Cabezales Limpieza — Calibracion - Ajuste
Rolas Limpieza — Calibracion - Ajuste
Mandril Limpieza — Calibracion - Ajuste

Estrella de Salida

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Cadena de entrada

Limpieza — Calibracion - Ajuste

3TALL Sin fin Limpieza — Calibracion — Ajuste
Polea 1 10" Ajuste
Polea2 18" Ajuste
Faja mdustna;(l %01../2 X (15mm) Ajuste — Templado - Cambio
Faja mdustrla)l(l 301.,/2 X (15mm) Ajuste — Templado - Cambio
Pines de engrase Ajuste - Engrasado
Botonea Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
Motor 3 hp de rodajes

MAQUINA CERRADORA
4 1/4 Plug

Sensor contador

Limpiar - Ajuste

Sensor entrada de lata

Limpiar - Ajuste

Sensor entregador de Tapa

Limpiar - Ajuste

Estrella aplanchadora

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Limpieza — Pulido - Calibracién -

Plato aplanchador Ajuste
Limpieza — Pulido - Calibracién -
Cabezales Ajuste
Limpieza — Pulido — Calibracion -
Rolas Ajuste
Mandril Limpieza — Calibracion - Ajuste
Sin fin Limpieza — Calibracion — Ajuste
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Polea 1 8"

Ajuste

Polea2 18"

Ajuste

Faja industrial 1 1/2" x (12mm)

x 50"

Ajuste — Templado - Cambio

Faja industrial 2 1/2" x (12mm)

Ajuste — Templado - Cambio

x 50"
Pines de engrase Ajuste - Engrasado
Botonera Revisar — Hermetizar con silicona
Limpieza Interna - Cambio y
engrasado
Motor 5 hp de rodajes

Estrella de entrada

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Estrella de Central

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Bolsillos Limpieza — Calibracion - Ajuste
Cabezales Limpieza — Calibracion - Ajuste
MAQUINA CERRADORA Limpieza — Pulido — Calibracién -
5 TINAPA Rolas Ajuste
Mandril Limpieza — Calibracion - Ajuste
Faja dentada 4430v670 Ajuste — Templado - Cambio

Entregador de Tapa

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Contador Mecanico

Limpieza — Calibracion - Ajuste

Pines de engrase

Ajuste - Engrasado

Botonera

Revisar — Hermetizar con silicona

Fuente: Elaboracion propia.

Se tomo a todos los equipos del area de enlatado, donde se detalla cada equipo

con los componentes que tienen las maquinas y las actividades que deberian de

tener cada uno de sus componentes, estas actividades fueron propuestas

revisando un manual de fichas técnicas por equipo y sus requerimientos especificos

gue deberian de tener toda maquina en cierto periodo de tiempo predeterminado,

de esta forma poder disefiar el mantenimiento preventivo para dar inicio a la

frecuencia en las que se desarrollaran las actividades ya mencionadas, como

también un plan de capacitacion y coordinacion para la aplicacion del

mantenimiento preventivo.
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Tabla 10: Costo de materiales y repuestos.

COMPONENTES U REPUESTOS | PRECIO
S/.

Chumasera de Piso 1" 45,00
Chumasera de Piso 1 1/2" 55,00
Chumasera de Piso 2 1/2" 65,00
Chumasera de Pared 2 1/2" 67,00
Balde de Grasa H- 35 Gl 249,00
Balde de aceite 5 Gl 320,00
Silicona Acetica 280 ml 28,00
Rodajes 1" 25,00
Rodajes 1 1/2" 27,00
Rodajes 2" 28,00
Rodajes 2 1/2" 32,00
Rodajes 3" 35,00
Botonera Industrial 320,00
Sprockets 1 1/2" 75,00
Sprockets 4" 120,00
Sello de Bomba de Agua 28,00
Reten de Bomba de Agua 35,00
Sensor contador 1.200,00
Sensor entregado de tapa 1.800,00
Sensor de entrada 1.500,00
pines de engrase 3,00
Llave de purga 3/4 22,00
Manometro 120 psi 120,00
Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 69" 70,00
Faja industrial 2 1/2" x (12mm) x 69" 94,00
Faja dentata 4430v670 180,00
Faja industrial 1 1/2" x (15mm) x 70" 75,00
Faja industrial 2 1/2" x (15mm) x 70" 96,00
Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 50" 65,00
Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 50" 71,00
Faja dentata 4430v670 180,00

Fuente: Elaboracion propia.

En tabla 10 se puede observar los precios de los repuestos y materiales que se
necesitaria en el transcurso para asi realizar un presupuesto para la ejecucion de

actividades del mantenimiento preventivo en el cronograma.
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Tabla 11: Programa de capacitacion.

PROGRAMA DE CAPACITACION DE MAANTENIMIENTO PREVENTIVO

AREA DE ENLATADO

HORA Y DIAS
TITULO DESCRIPCION TIEMPO PERSONAL
LUNES MIERCOLES | VIERNES
. . . - rador
Manejo seguro Practicas seguras del manejo de ipri:d&:;
en las operacioén de las maquinas para i Técr?icos
practicas de recibir entrenamiento teérico y 15 MIN 8:00am —8:.15 8: 00am — 8:15. 8: 00am — 8:15. de mantenimiento
manejo de las | practico en operaciones y método de Practicantes
magquinas. rabaj ) o
q trabajo de mantenimiento
Mantenimiento
preventivo de Operadores
las maquinas Entrenamiento en mantenimiento, de maquina
ant?, la solucion de problemas y reparaciones 15 MIN 8: 00am — 8:15. 8: 00am — 8:15. 8: 00am — 8:15. q - Tecnicos
solucién de comunes de todas las e mantenimiento
problemas de méquinas de enlatado. -Practicantes
manera de mantenimiento
asertiva
Fallas
comunes e las
maquinas Interpretacion de codigos, reconocer Operadores
_soporte las cppdmones de desgaste, de méaquina
técnico, y la operacion y recomendaciones de - Técnicos
i i i 15 MIN 8: 00am — 8:15. 8: 00am — 8:15. 8: 00am — 8:15. .
importancia acuerdo gllman,ugl del fabrlcar]te con de mantenimiento
del informacion tedrica, soporte técnico -Practicantes
mantenimiento remoto y mantenimiento de las de mantenimiento
de las maquinas.
maquinas
cerradoras

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 12: Presupuesto del mantenimiento preventivo.

™ TECNICOS MECANICOS CVENSUALSL | MESS. | MESESSl
1 SEGUNDO AUSBERTO VELLO VASQUEZ 1.800,00
3.600,00 14.400,00

2 SEGUNDO GALLARDO VILLALOBOS 1.800,00

UNIDADES COSTO
IT REPUESTOS Y MATERIALES COSTO S/. REQUSE_I/?IDAS TOTAL S,
1 Chumasera de Piso 1" 45,00 4 180,00
2 Chumasera de Piso 1 1/2" 55,00 4 220,00
3 Chumasera de Piso 2 1/2" 65,00 2 130,00
4 Chumasera de Pared 2 1/2" 67,00 2 134,00
5 Balde de Grasa H- 35 Gl 249,00 1 249,00
6 Balde de aceite 5 Gl 320,00 1 320,00
7 Silicona Acética 280 ml 28,00 4 112,00
8 Rodajes 1" 25,00 4 100,00
9 Rodajes 1 1/2 " 27,00 4 108,00
10 Rodajes 2" 28,00 4 112,00
11 Rodajes 2 1/2" 32,00 4 128,00
12 Rodajes 3" 35,00 4 140,00
13 Botonera Industrial 320,00 2 640,00
14 Sprockets 1 1/2" 75,00 2 150,00
15 Sprockets 4" 120,00 2 240,00
16 Sello de Bomba de Agua 28,00 2 56,00
17 Reten de Bomba de Agua 35,00 2 70,00
18 Sensor contador 1.200,00 1 1.200,00
19 Sensor entregado de tapa 1.800,00 1 1.800,00
20 Sensor de entrada 1.500,00 1 1.500,00
21 pines de engrase 3,00 10 30,00
22 Llave de purga 3/4 22,00 3 66,00
23 Manémetro 120 psi 120,00 3 360,00
24 Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 69" 70,00 2 140,00
25 Faja industrial 2 1/2" x (12mm) x 69" 94,00 2 188,00
26 Faja dentada 4430v670 180,00 1 180,00
27 Faja industrial 1 1/2" x (15mm) x 70" 75,00 2 150,00
28 Faja industrial 2 1/2" x (15mm) x 70" 96,00 2 192,00
29 Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 50" 65,00 2 130,00
30 Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 50" 71,00 2 142,00
31 Faja dentada 4430v670 180,00 1 180,00
32 Solvente dielectronico 1gl 64,00 2 128,00
33 limpia contacto 18,00 4 72,00
34 Gasolina 5 Gl 85,00 1 85,00

9.632,00

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 12 se realizo el presupuesto de la ejecucidén del mantenimiento
preventivo, donde se detallé los repuestos que se tendrian que tener en estock
para poder agilizar el cambio que se necesite por algun desgaste de las
magquinas haciendo un presupuesto de S/.9.632,00 en repuestos y materiales,
estos precios segun requerimiento de cada repuesto fueron tomados de la tabla
10, de la misma forma se tomé en cuenta el pago que se le hace mensualmente
a los 2 técnicos encargados por cada mes, teniendo un presupuesto individual
de S/. 1.800,00 y por los siguientes 4 meses que serian S/.14.400,00 por la

realizacion de las actividades del cronograma de mantenimiento preventivo.

4.3.Implementacion del mantenimiento preventivo.

En esta parta se encuentra la planificacion del cronograma del MP donde se
encuentran todas las maquinas del area de enlatado de la empresa
PANAFOODS. S.A.C que se realizo el MP con el nivel de frecuencia que
optamos conveniente seguin manuales técnicos y guiado de las fichas por cada
equipo, se aprovech0 mayormente las reparaciones mas grandes de los
motores en las paradas de produccion que fueron en el mes de marzo, abril y
mayo, en las demas al tener una frecuencia menor necesaria se realizdé en

todos los meses para el buen funcionamiento de los equipos del area.

Para comenzar con la ejecucion del mantenimiento preventivo se hizo uso de
la apertura de ordenes de trabajo utilizadas en campo para obtener el registro
de mantenimiento por cada maquina, teniendo en cuenta como guia el

cronograma.
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Tabla 13: Cronograma de actividades del Mantenimiento Preventivo.

w w w w
2 2 = ol 2|18 | 2 o
Sgogqog z(3|(c|g|2|&8|8|=z2le]g|se
MAQUINA |  CODIGO COMPONENTE ACTIVIDAD EgEgesg|s|Z|s|=2|g|ls|8|=x|2)|3
> 2222 g & 2|lc|lw|B8|S(<|[=]|]2]|2
g8 295|382 &
= < S o
w w o 2
GCHU 1 Chumaceras de pared 2 1/2" Regulacion ,ajuste ,engrase 168 [ 7 | OF 2 |025(025| ™ v v v v | v v
GCHU 2 Chumaceras de pared 2 1/2" Regulacion ajuste engrase 168 [ 7 | OF 2 |025[025[ m v v v v | v v
GCDP Cadena de Paso 1" Templado Auste 168 [ 7 | OF 2 020020 ™ v | v v v | v v
GUSANO Lubricacién 24 1 ON 1 0,20 | 0,20 M v v v v v v
GPIN1 Pifidn Motriz 8" Ajuste Lubricacién 24 | 1 | oF 1 |o10]010| ™ v | v v v | v v
GPIN2 Pifién Conducido 16" Ajuste Lubricacién 24 | 1 | oF 1 |010]0,10| ™ v | v v v | v v
GMOT Motor 3HP Limpieza Interna Cambioy engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 M v v
GBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o0,40] 0,40 E v | v v v | v v
MCHU 1 Chumacera 2 1/2" Regula 168 | 7 | OF 2 [025]025] ™ v | v v v | v v
MCHU 2 Chumacera21/2" Regulacion Ajuste Engrase 168 7 OF 2 025[025| ™M v v v v v v
MPOL 1 Polea 7" Ajuste de Polea 360 | 15 | OF 1 _|0,10[0,10| ™ v | v v v | 7 v
MPOL 2 Polea 4" Ajuste de Polea 360 | 15 | OF 1 |o10]010| ™ v v v v | v v
MOLINO MMOT Motor 20 hp Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | O 3 3
MFAJ 1 Faja Industrial 1/2"x (13mm)x 71" Inspeccién Templado de Faj 720 | 30 | © 03] 03 i 7 Y v | v v
Cambio de Faja 4368 | 182 | oOf 05 ] 05 v
MFAJ 1 Faja Industrial 1/2"x (13mm)x 71" ion Templado de Faja 720 | 30 | © 03]03 v | 7 v v | v v
Cambio de Faja 4368 | 182 | OF 2 {0505 ™ v
MBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 OF 1 [o0,40]0,40 E v v v v v v
MCHU 1 Chumacera 1" Regulacion Ajuste Engrase 168 | 7 | oF 2 |025]025] ™m v | v v v | v v
MCHU 2 Chumacera 2" Regulacion Ajuste Engrase 168 | 7 [ oF 2 [025]025] ™ v v v v | v v
MM3HP Motorrreductor 3hp Cambio y engrasado de rodajes Cambio de aceite 895 | 186 | OF 2 4 4 ™M v
MESA DE MPIN 1 Pifon Motriz 12" Ajuste Lubricacion 24 1 OF 1 [0,10]010] ™
ENVASADO MPIN 2 Pifion Conducido 18" Ajuste Lubricacion 24 | 1 | oF 0,10]/0,10| ™ v v v v _ | v v
MEFAS Faja sanitaria Limpieza Te 168 | 7 | OF 0505 [ ™ VA v v | 7 i
MPOL Polin Limpieza Ajuste 168 | 7 | OF 05[05 [ ™ v v v v | v v
MBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | oF 0,40 0,40 E VY v v | v v
EFINTR Faja sanitaria intralox Limpieza Templado 720 | 30 OF 1 |o40] 06 M v v v v v v
ESPROK 1 Sprocket 11/2" Ajuste Lubricacion 168 | 7 [ OF 1 [o1]o1| ™ v v v v [ v v
ESPROK 2 Sprocket 11/2" Ajuste Lubricacion 168 | 7 | OF 1 [oi1fo1| ™ v v v v v v
EXHAUSTIN ESPROK 3 Sprocket 11/2" Ajuste Lubricacion 168 | 7 | oF 1 o101 m 717 i 717 7
G ESPROK 4 Sprocket 11/2" Ajuste Lubricacion 168 | 7 | OF 1 [oi1lo1| ™ v | v v v v v
Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes
EMOTR Motorreductor 3 hp . ! 895 | 186 | OF 2 4 4 ™M v
Cambio de aceite
EBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o0,40] 0,40 E v v v v [ v v
CCSPROK 1 Sprocket 4" Ajuste Lubricacion 168 | 7 | OF 1 (o101 m v v v v | v v
CCSPROK 1 Sprocket 4" Ajuste Lubricacién 168 | 7 | OF 1 0101 m V2 v Vi v | v v
CCMOTO Motor 5 hp. Limpieza Interna Cambioy engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 M v
CCCHUM1 Chumacera 2" Regulacion Ajuste Engrase 168 | 7 | OF 2 [o025]025] ™ v v v v v v
CCCHUM2 Chumacera 2" Regulacion Ajuste Engrase 168 | 7 | OF 2 [025]025] ™ v | v v v | v v
COCINADOR CCCHUM3 Chumacera 2" Regulacidn Ajuste Engrase 168 7 OF 2 0,25 | 0,25 M N v v v v v
CONTINUO CCCHUM4 Chumacera 2" Regulacion Ajuste Engrase 168 | 7 | OF 2 [o025[025] ™ v | v v v [ v v
cccP1 Cadena de Paso 1" Ajuste Lubricacion 24 | 1 | oF 1 [015][0,15| ™ v v v v | v ¥
cccp2 Cadena de Paso 2" Ajuste Lubricacion 24 | 1 | oF 1 [015[0,15| ™ v | v v v | 7 v
ccPM 1 Pifion Motriz 12 dientes Ajuste Lubricacion 24 | 1 [on 1 [o10]010] ™ v | v v v | v v
cCPm2 Pifion Motriz 40 dientes Ajuste Lubricacién 24 | 1 [ on 1 |010[0,10| ™ v | v v v | v v
CBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 OF 1 [o040]0,40 E v v v N 4 4
Tebar bomba Cambio de SeTo y reten
MABOM1 Bomba de Agua 3hp Limpieza interna de impurezas y 6xidos Cambioy engrase de |2232| 93 | OF 2 3 3 M v v
MABOM2 Bomba de Agua 1hp Cebar bomba Cambio de Selloy reten 2232] 93 | OF 2 3 3 M v v
MALPRL Llave de presion 3/4 Inspeccion 24 1 [ on 1 [o005[005] ™ v | v v v v v
MALPR2 Llave de presién 3/4 i 24 1 [ on 1 |005]|005| ™ v | v v v | v v
MALPR3 Llave de presién 3/4 Inspeccién 24 1 ON 1 ]005]|005| M v v v v v v
MALPR4 Llave de presién 3/4 6 24 1 ON 1 0,051 0,05 M Vi Vi Vi Vi i Vi
MARMITA MALPU1 Llave de purga 3/4 Inspeccién 24 1 ON 1 0,05 | 0,05 M v v v v v v
MALPU2 Llave de purga 3/4 Inspeccié 24 1 [ on 1 |005]|005| ™ v | v v v | v v
MALPU3 Llave de purga 3/4 24 1 ON 1 0,05 | 0,05 M v v v v v v
MALPU4 Liave de purga 3/4 Inspeccion 24 1 | oN 1 [005[005] ™ v | v v v | v v
MAMAN1 Mandémetro 120 psi Inspeccién 24 1 ON 1 ]005]005]| M v v v v v v
MAMAN2 Manémetro 120 psi i 24 1 | on 1 |0,05]/005] ™ v | v v v | v v
MAMAN3 Mandmetro 120 psi 24 1 ON 1 0,05 | 0,05 M N v v v N v
MAMAN4 Mandmetro 120 psi 24 1 ON 1 0,05 | 0,05 M v v v v N Vv
MBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 30 OF 1 0,40 | 0,40 E v v v v v v
LAMOT Motor 2 hp Limpieza Interna Cambioy engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 M v
LAPINM Pifion Motriz 12 dientes Ajuste Lubricacion 24 1 | oF 1 |010[0,10]| ™ v v v v | v v
LAPINC Pinon Motriz 20 dientes Ajuste Lubricacion 24 1 | oF 1 |0,10[0,10| ™ v | v v v | 7 v
LACADP Cadena de Paso 1/2" Templado Ajuste Lubricacién 24 1 [ on 1 Jo15[015] ™ v v v v v v
Tebar bomba Cambio de Selfoy reten
Lavador 1 LABOM 1 Bomba de Agua 2 hp Limpieza interna de impurezas y 6xidos Cambioy engrase de 2232 | 93 | OF 2 3 3 ™M v v
LABOM 2 Bomba de Agua 2 hp ~ Cebarbomba Cambio de Selloy reten 2232| 93 | oF 2 3 3 v v <
Limpieza interna de impurezas y 6xidos Cambio y engrase de
LBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o040]0,40 E 4 v v v v 4
LAMOT Motor 2 hp Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 ™M v
LAPINM Pifon Motriz12 dientes Ajuste Lubricacion 24 1 | oF 1 |oi0]o0d0| ™ 7 | 7 i 7 | 7 i
LAPINC Pifion Motriz 20 dientes Ajuste Lubricacion 24 1 | oF 1 |o10]010| ™ v v v v | v v
LACADP Cadena de Paso 1/2" Templado Ajuste Lubricacién 24 1 | oF 1 Jo1s]o15| ™ v | v v v [ v v
LAVADOR 2 LABOM 1 Bomba de Agua 2 hp ~ Cebarbomba Cambio de Selloy reten 2232| 93 | oF 2 3 3 M v v v g || v v
Limpieza interna de impurezas y 6xidos Cambioy engrase de
Cebar bomba Cambio de Selloy reten
LABOM 2 Bomba de Agua 2 hp o X N N 2232 93 | oF 2 3 3 M v | v v v | v v
Limpieza interna de impurezas y 6xidos Cambio y engrase de
BTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 |0.40[0.40 E
EXTRACTOR EX3MOT Motor Shp Limpieza Interna Cambioy engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 a M v
EX3ELICE Elice Ajuste 360 | 15 | OF 1 [ods5[ods| ™
1 EBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 0,40 ] 0,40 E v v
EXTRACTOR EX3MOT Motor Shp Limpieza Interna Cambioy engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 4 4 M v
EX3ELICE Elice Ajuste 360 | 15 | OF 01505 ™ 7 | 7 i 7 |7 i
2 GBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 0,40 0,40 E v | v v v | v ¥
EXTRACTOR EX3MOT Motor Shp Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 M v
EX3ELICE Elice Ajuste 360 15 OF 1 1015/015] ™
3 EBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o040]0,40 E v v v v v v
EXTRACTOR EX3MOT Motor 5hp Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 ™M
EX3ELICE Elice Ajuste 360 | 15 | OF 1 |ois5]0d5| ™ 7
4 EBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o0,40] 0,40 E v | v v v | v v
MC1MOT Motor 10 HP Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 ™M v
MCISENE SENSOR ENTRADA Limpieza —Ajuste 168 | 7 | OF 1 o101 E 7 7 i VAN A i
MCIENS SENSOR DE TAPAS Limpieza —Ajuste 168 | 7 | OF 1 [oilo0a E V4 i v i
MC1CAB Cabezales Limpieza Calibracién Ajuste 48 2 | oF 1 [025[025] ™
MC1ROL Rolas Limpieza Pulido Calibracién Ajuste 24 1 | oF 1 [o03]o03 [ ™ v v v v [ v v
MC1MA Mandril Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 | oF 1 025025 ™ 7 7z 7 7 | v 7
MC1ESTR Estrella de Salida Limpieza Calibracién Ajuste 48 2 OF 1 0,15 0,15 M v v v v v v
MAQUINA MC1CADE Cadena de entrada Limpieza Calibracién Ajuste 72 3 | oF 1 [o15]015] ™ v | v v v | v v
CERRADORA MC1SIN Sin fin Limpieza Calibracion Ajuste 72 3 |oF | 1 |o1]|o1]| ™ 7 | v v v |7 v
11/2 LIBRA [ MCIPOLEL Polea 18" Ajuste 360 | 15 | OF T [oilo1 | ™
MC1POLE2 Polea2 16" Ajuste 360 | 15 | OF 1T o101 ™
MCLFAIL Faja industrial 11/2"x (12mm)x 69" Inspeccién Templado de Faja 720 | 30 | oF 2 (03] 03[ m™m 7 v 7 v | v 7
Cambio de Faja 2368 | 182 | OF 0505 [ ™ V2
MC1FAI1 Faja industrial 21/2"x (12mm)x 69" | 6n Templado de Faja 720 30 OF 0,3 103 M v v v v v v
Cambio de Faja 4368 182 | OF 0505 ™ v
MC1PINE Pines de engrase Ajuste Engrasado 24 1 | oF 015]/015| ™ v | v ¥ v | v v
MBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o40]040 E v | v v v | v v
MC2MOT Motor 5 hp Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 ™M
MC2ESTRE Estrella de entrada Limpieza Calibracién Ajuste 24 1 | oF 1 o303 ™m v | v v v [ v v
MC2ESTRS Estrella de Central Limpieza Calibracio 48 2 | oF 1 [o15][015] ™ v v v v v v
MC2BOL Bolsillos Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 | oF 1 |015][015| ™ v | v v v | 7 v
MC2CAB Cabezales Limpieza Calibracién Ajuste 48 2 | oF 1 [o25]025] ™ v | v v v | v v
MAQUINA MC2ROL Rolas Limpieza Pulido Calibracion Ajuste 22 1| oF 1 ]03][03| ™ v | v v v | v v
CERRADORA|___Mc2maN Mandril Limpieza Calibracion 48 2 | oF 1 |o025][025] ™ v | v v v v v
Ajuste
21/2 P Faja dentada 4430v670 Inspeccién Templado de Faja 720 | 30 [ oF [ 2 [075]075] m viviviviv iy
Cambio de Faja 8760 | 365 | OF 2 |08 08 ™ V2
MC2ENT Entregador de Tapa Limpieza Calibracion Ajuste 24 1 [ oF 1 [o2]o02[ ™ v v v v v v
MC2CON Contador Mecanico Limpieza Calibracion Ajuste 168 | 7 | OF 1 [o15]015| ™ v | v v v | v v
MC2PIN Pines de engrase Ajuste Engrasado 24 1 OF 1 015|015 ™ v v v v Vi Vi
MBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 30 OF 1 0,40 | 0,40 E v v v v v v
MC3MOT Motor 7.5 hp Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 ™M v
MC3SEN Sensor contador Limpieza Ajuste 168 | 7 | OF 1 o101 E v | v M v | v M
MC3CAB Cabezales Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 | oF 1 025025 ™
MC3ROL Rolas Limpieza Pulido Calibracién Ajuste 24 1 | oF 1 [03]03| ™ v | v v v | v v
MC3MA Mandril Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 | or 1 |025][025| ™ 7 Z Z 7 | 7 Z
MC3ESTR Estrella de Salida Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 | oF 1 [o015][015] ™ v | v v v | v v
MAQUINA MC3CADE Cadena de entrada Limpieza Calibracién Ajuste 72 3 | oF 1 |0,15]|015| ™ 7 7 7 7 7 7
CERRADORA MC3SIN Sin fin Limpieza Calibracién Ajuste 72 3 OF 1 01] 01 M v v v v v v
TALL MC3POLEL Polea 110" Ajuste 360 | 15 | OF 1T loilo1 | ™ 4 i
MC3POLE2 Polea2 18" Ajuste 360 | 15 | OF 1 [oilo1| ™
MC3FAIL Faja industrial 11/2"x (15mm)x 70" Inspeccién Templado de Faja 720 | 30 | oF 2 [03]03 [ m
Cambio de faja 4368 | 182 | OF 0505 [ ™ M
MC3FAIL Faja industrial 2 1/2"x (15mm)x 70" Inspeccién Templado de Faja 720 | 30 | OF 0303 [ ™ 7 [ 7 7 v | v 7
Cambio de faja 4368 | 182 | OF 0505 [ ™ 4
MC3PINE Pines de engrase Ajuste Engrasado 24 1 | oF 0,15/ 0,15 ™ VA Y v v | v v
MBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o040]0,40 E v v v v v v
MC4MOT Motor 3 hp Limpieza Interna Cambio y engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 M v
MC4SENC Sensor contador. Limpieza Ajuste 168 | 7 | oF 1 o101 E v v v v | v v
MC4SENE Sensor entrada de lata Limpieza Ajuste 168 | 7 | OF 1 o101 E v v v v | v v
MC4SENET Sensorentregador de Tapa Limpieza Ajuste 168 | 7 | oF 1 o101 E v | v Vi v | v Vi
MCA4ESTRL Estrella aplinchador Limpieza Calibracion Ajuste 24 1 OF 1 0,3 | 0,3 M v v v v v v
MC4PLATL Plato aplinchador Limpieza Pulido Calibracién Ajuste 24 1 | oF 1 [o03]03| ™ v v v v | v v
MC4CABE Cabezales Limpieza Calibracién 48 2 | oF 1 [o25]025] ™ v | v v v | v v
MAQUINA Ajuste 7 7 7 7 7 7
CERRADORA |—MC4ROLA Rolas Limpieza Pulido Calibracién Ajuste 24 1 [ oF 1 o303 ™ v v v v v v
MC4MAND Mandril Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 | oF 1 |o025][025] ™ v | v v v v v
4 MC4SIN Sin fin Limpieza Calibracién Ajuste 72 3 | oF 1 [o1]o1| ™ v | v v v | v v
1/4 Club MCAPOLEL Polea 18 Ajuste 360 | 15 | OF | 1 |01 ]| 01| ™ 7| v (v | v |7 |7
MC4POLE2 Polea 218" Ajuste 360 | 15 | OF 1 [oilo1 | ™ 7 | 7 i 7 | 7 i
MCaFAlaL | Faiaindustrial11/2"x (12mm)x 50" Inspeccién Templado de Faja 720 | 30 | OF 2 03|03 [ ™m v | v v v [ v v
Cambio de faja 4368 182 | OF 2 {0505 ™ v | v v v | v v
MC4FAA2  |Faiaindustrial 2 1/2"x (12mm) x 50" Inspeccién Templado de Faja 720 | 30 | OF 2 03|03 [ ™ v v v v [ v v
Cambio de faja 4368 | 182 | OF 2 {0505 ™
MC4PIN Pines de Engrase Ajuste Engrasado 24 1 | oF 1 [o015]015[ ™ v | v v v | v v
MC4BTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | OF 1 [o040]0,40 E v v v v Y4 4
MC5MOT Motor 5 hp Limpieza Interna Cambioy engrasado de rodajes 895 | 186 | OF 2 4 4 M v | v v v | v v
MC5ESTRE Estrella de entrada Limpieza Calibracion Ajuste 24 1 | oF 1 o303 ™ v v v v v v
MC5ESTRS Estrella de Central Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 OF 1 0,15 0,15 M v v v v v v
MC5BOL Bolsillos Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 [ oF 1 [o15]015] ™ v | v v v [ v v
MC5CAB Cabezales Limpieza Calibracién Ajuste 48 2 | oF 1 [o025]|025[ ™ v v v v [ v v
MAQUINA MC5ROL Rolas Limpieza Pulido Calibracién Ajuste 24, 1 | oF 1 03] 03| ™ 7 | v 7 7 | v 7
CERRADORA MC5MAN Mandril Limpieza Calibracion Ajuste 48 2 OF 1 [o025[025] ™m g g 7 g v 7
5 TINAPA MCSFAJ Faja dentada 4430v670 Inspeccién Templado de Faja 720 | 30 | oF 2 [o075]0,75| ™M 2 2 J 2 J J
Cambio 8760 | 365 | OF 2 (o808 ™
MCSENT Entregador de Tapa Limpieza Calibracion Ajuste 24 1 | oF 1 [o2]o02] ™ v | v v v [ v v
MC5CON Contador Mecanico Limpieza Calibracion Ajuste 168 | 7 | oF 1 [o15]o015[ ™ v v v v [ v v
MC5PIN Pines de engrase Ajuste Engrasado 24 | 1 | oF 1 ]015][0,15| ™ 7 7 7 7 | v 7
MBTN Botonera Revisar Hermetizar con silicona 720 | 30 | oF 1 |0,40]0,40 E v | v v v I v v

Fuente: Elaboracion propia




El cronograma de mantenimiento se encuentra detallado en la tabla 13 nos
indica que tipo de actividades se realizaron a cada uno de los componentes
de las 17 maquinas teniendo un mantenimiento preventivo planificado,
detallando la frecuencia de dias, frecuencia de horas por actividad, y en qué
estado se deberia de realizar la actividad estando apagado o encendido, si
viene a ser una falla mecénica o electronica, teniendo todos estos datos
establecidos se coloca el chek de realizacidn por los siguientes meses hasta
finalizar la post- prueba del area de enlatado de la empresa PANAFOODS
SAC.

Para tener las facilidades de control con los mecanicos encargados se abri6
una orden de trabajo por maquina, y se controlé esas actividades con las
fichas de control que fueron llenados periddicamente en conjunto con los

investigadores que se encargaron de hacer seguimiento a estas herramientas.

4.4.Evaluar la disponibilidad de los equipos después de la implementacion

del mantenimiento preventivo.

Aplicando el cronograma de mantenimiento por los siguientes 4 meses se hizo
la nueva toma de datos de la disponibilidad de los equipos en la tabla 14 para
poder hacer la comparacion de datos con el diagnostico inicial y verificar los
resultados después de aplicar el mantenimiento preventivo a las maquinas del

area de enlatado.
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Tabla 14: N° de fallas y horas con mantenimiento preventivo.

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO 4 MESES
EQUIPOS FALLAS | HORAS | FALLAS | HORAS FALLAS | HORAS | FALLAS | HORAS | FALLAS HORAS
GUSANO 0 0
MOLINO 0 0
MESA DE EMBASADO 1 2 1 2
EXHAUSTING 0 0
COCINADOR CONTINUO 0 0
MARMITA 1 15 1 1,5
LAVADOR 1 1 2.5 1 2,5
LAVADOR 2 0 0
EXTRACTOR 1 0 0
EXTRACTOR 2 0 0
EXTRACTOR 3 1 4 1 4
EXTACTOR 4 0 0
MAQUINA CERRADORA 1 1/2
LIBRA 0 0
MAQUINA CERRADORA 2 1/2
LIBRA 1 7 1 7
MAQUINA CERRADORA 3
TALL 0 0
MAQUINA CERRADORA 4 1/4
Plug 0 0
MAQUINA CERRADORA 5
TINAPA 0 0

Fuente: elaboracion propia

En esta tabla tenemos la representacion del numero de fallas con mantenimiento después de aplicar el mantenimiento preventivo

en los siguientes 4 meses, con estos datos se representara el calculo de disponibilidad de las maquinas en la tabla 15
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Tabla 15: Registro de paros y disponibilidad por mes.

REGISTROS DEL AREA DE ENLATADO POR MES (CON MANTENIMIENTO)

MESES

FALLAS
ELECTRONICAS
FALLAS
MECANICAS
N° DE FALLAS
DISPONIBLE
INACTIVIDAD

MAAQUINAS

HORAS DE
MANTENIMIENTO
TIEMPO TOTAL
TIEMPO TOTAL DE
NUMERO DE
FALLLAS
(MTBF)
(MTTR)
DISPONIBILIDAD

GUSANO

MOLINO

MESA DE EMBASADO

XHAUSTING

COCINADOR CONTINUO

MARMITA

LAVADOR 1

LAVADOR 2

EXTRACTOR 1

EXTRACTOR 2
EXTRACTOR 3 0

FEBRERO EXTACTOR 4 77h 7h 1 70 h 7h 90.91%

MAQUINA CERRADORA 1

1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 2

1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 3

TALL

MAQUINA CERRADORA 4

1/4 Plug

MAQUINA CERRADORA 5

TINAPA

GUSANO

MOLINO

MESA DE EMBASADO 1 1 2

EXHAUSTING

COCINADOR CONTINUO

MARMITA

LAVADOR 1

LAVADOR 2

EXTRACTOR 1

EXTRACTOR 2

EXTRACTOR 3 1 1 4

EXTACTOR 4

MAQUINA CERRADORA 1

1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 2

1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 3 3.00 h 96.52 %

MARZO TALL 1975 h 6h 2 83.25 h

MAQUINA CERRADORA 4 :

1/4 Plug

MAQUINA CERRADORA 5

TINAPA

GUSANO

MOLINO

MESA DE EMBASADO

XHAUSTING

COCINADOR CONTINUO

MARMITA 1 1 15

LAVADOR 1
LAVADOR 2
EXTRACTOR 1
EXTRACTOR 2
ABRIL EXTRACTOR 3 91.5h 15h 1 90.00 h 1.5h 98.36 %
EXTACTOR 4

MAQUINA CERRADORA 1
1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 2
1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 3
TALL

MAQUINA CERRADORA 4
1/4 Plug

MAQUINA CERRADORA 5
TINAPA

GUSANO

MOLINO

MESA DE EMBASADO
XHAUSTING
COCINADOR CONTINUO

MARMITA

LAVADOR 1 1 1 2.5
LAVADOR 2
EXTRACTOR 1
EXTRACTOR 2
MAYO EXTRACTOR 3 65 h 2.5h 1 62.50 h 2.50 h 96.15 %
EXTACTOR 4

MAQUINA CERRADORA 1
1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 2
1/2 LIBRA

MAQUINA CERRADORA 3
TALL

MAQUINA CERRADORA 4
1/4 Plug

MAQUINA CERRADORA 5
TINAPA

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 15 se realizo el calculo de disponibilidad de las maquinas tomando en cuenta los datos de la tabla 14 considerando el tiempo total disponible,
los tiempos de inactividad, el nUmero de fallas, obteniendo el tiempo medio entre fallas y el tiempo promedio de reparacion de cada uno de los meses para

obtener una disponibilidad de 90.01% el mes de febrero, 96.52% en marzo, 98.36 en abril, 96% en mayo.



Tabla 16: Registro de paros y disponibilidad por los 4 meses.

REGISTROS DEL AREA DE ENLATADO POR 3 MESES
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GUSANO
MOLINO
MESA DE EMBASADO 1 1 2
EXHAUSTING
COCINADOR CONTINUO
MARMITA 1 1 1.5
LAVADOR 1 1 1 2.5
LAVADOR 2
EXTRACTOR 1
FEBRERO, EXTRACTOR 2
MARZO, | EXTRACTOR 3 ao6h | 17h | 5 | 7780 | 3a0n | B8
ABRIL, MAYO | EXTACTOR 4
MAQUINA CERRADORA 1 1/2 1 1 7
LIBRA
MAQUINA CERRADORA 2 1/2 1 1 4
LIBRA
MAQUINA CERRADORA 3 TALL
MAQUINA CERRADORA 4 1/4
Plug
MAQUINA CERRADORA 5
TINAPA

Fuente: elaboracién propia

Se realizo el calculo total disponible en un periodo de cuatro meses tomando en cuenta el tiempo
medio entre fallas de 77.80 horas y el tiempo promedio de reparacion de 3.40 horas, obteniendo
una disponibilidad de 95.81%.



Tabla 17: Cuadro resumen de la disponibilidad inicial y final por mes.

NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO
TIEMPO TOTAL DISPONIBLE 146 h 137 h 123 h
TIEMPO TOTAL DE INACTIVIDAD 15 h 18 h 13.5 h
NUMERO DE FALLLAS 3 h 6 h 5 h
MTBF 43,7 h 19.83 21.90 h
MTTR 5 h 3.00 h 2.70 h
DISPONBILIDAD 89.73% 86.86% 89.02%

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO
TIEMPO TOTAL DISPONIBLE 77 h 172.5 h 91.5 h 65 h
TIEMPO TOTAL DE INACTIVIDAD 7 h 6 h 1.5 h 2.5 h
NUMERO DE FALLLAS 1 h 2 h 1 h 1 h
MTBF 70 h 83.25 h 90.00 h 62.50 h
MTTR 7 h 3.00 1.50 h 2.50 h
DISPONIBILIDAD 90.91% 96.52% 98.36% 96.15%

Fuente: elaboracion propia

Se tiene como cuadro resumen mensual de cada uno de los meses iniciales y después

de aplicar el mantenimiento preventivo a las 17 maquinas del area de enlatado de la
empresa PANAFOOD S.A.C.
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Tabla 18: Cuadro resumen de la disponibilidad inicial y final por mes.

NOVIEMBRE/ FEBRERO/MARZ0/
DICIEMBRE/ENERO ABRIL/MAYO
TIEMPO TOTAL DISPONIBLE 406 h 406 h
TIEMPO TOTAL DE INACTIVIDAD 46.5 h 17 h
NUMERO DE FALLLAS 14 h 5 h
MTBF 25.68 h 77.80 h DISPOLIBILIDAD FINAL 95.81%
MTTR 3.32 h 3.40 h DISPOLIBILIDAD INICIAL 88.55%
DISPONIBILIDAD
DISPONIBILIDAD 88.55% 95.81% 7.26%
AUMENTADA

Fuente: elaboracion propia.

En el presente cuadro resumen se muestran los siguientes datos recolectados antes y después del mantenimiento preventivo ,
para hallar la disponibilidad inicial se recolectaron los datos de los meses noviembre, diciembre y enero con un total de 406 horas,
asi mismo para la disponibilidad final iniciada desde la quincena de febrero , marzo, abril y a la quincena de mayo , con un total
de 406 horas disponibles , el nimero de horas totales de inactividad inicial es de 46.5 horas y las horas totales finales de inactividad
son de 17 horas, significando que hay un total de 29.5 horas de inactividad disminuida en 406 horas de trabajo , el nimero de
fallas también disminuyo a 5 con una diferencia de 9 fallas ante las 14 iniciales , queriendo decir que el plan de mantenimiento
aporto un gran beneficio a esta area de enlatado , el Tiempo medio entre fallas ( MTBF ) antes de aplicar el mantenimiento
preventivo es de 25.68 horas a comparacion del final que tiene 77.82 horas , esto quiere decir que mejoro 52.12 horas mas por
cada fallo o averia , mientras que en el MTRR se ha incrementado en un 3.40 horas que quiere decir que por cada falla o averia
demorara 3.40 horas por su reparacion , finalmente se conoce que la disponibilidad inicial es de 88.55 % mientras que la final es
un 95.81 % siendo el porcentaje de mejora de 7.26 %, significando que al aplicar el mantenimiento preventivo a los equipos del

area de enlatado se esta elevando su disponibilidad a un 95.81% para realizar su tarea o trabajo asignado.
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Tabla 19: Actividades semanales y mensuales ejecutadas.

Actividades Semanales Ejecutadas

Actividades 815 929
Realizadas
Actividades programadas 890

Actividades Mensuales Ejecutadas

Actividades 4075
Realizadas 92%
Actividades 4450

programadas

Fuente: Elaboracion propia.

Las actividades semanales ejecutadas tienen un 92 % en promedio entre los
meses de febrero, marzo, abril y mayo, asi mismo el cumplimiento de las
Actividades Mensuales ejecutadas de estos mismos meses son de 4075

Actividades con un cumplimiento del 92%.

Tabla 20: Utilidad ganada segun disponibilidad aumentada.

UTILIADADES DISPONIBILIDAD HORAS
S/ 100,000.00 88.55% 406
X 95.81% 406
X =S/108,198.76

Fuente: Elaboracion propia.

Para finalizar los resultados se realiz6 el uso de la regla 3 simple para poder
evaluarlas utilidades por cada S/ 100,000.00 soles aplicando la regla de 3 simple

se obtiene una utilidad de S/ 8,198.76
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Figura 2: Comparacion de tiempos de inactividad
Fuente: Elaboracion propia.

Para realizar la contrastacion de la hipétesis debemos hallar la disponibilidad
inicial y final de los equipos del area de enlatado, para esto también se deben
hallar los indicadores MTBF Y MTTR , se recurrié a la toma de los tiempos totales
disponibles en periodos de 3 y 4 meses, con un total de 406 horas para cada
indicador sea inicial o final , se toma la misma cantidad de horas para poder
realizar la comparacion, el niumero de horas totales de inactividad para el indicador
inicial es de  46.5 horas y 17 horas para el indicador final , estas horas de

inactividad son causadas por algunas fallas o averias inesperadas.
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Figura 3: Comparacion de indicadores.

Fuente: Elaboracion propia.

Para lograr obtener los indicadores MTBF Y MTTR se debe también tener el
numero de fallas, el nimero de fallas iniciales es de 14 vy el final es de 5, los
resultados del indicador MTBF antes de aplicar el mantenimiento preventivo es de
25.68 horas y después de aplicar el mantenimiento es de 77.80 horas , esto quiere
decir que mejoro 52.12 horas mas por cada fallo a averia , luego de aplicar el
mantenimiento preventivo se logra conseguir que la maquina sea mas fiable en
un 77.80 horas antes que vuelva a suceder nuevamente una falla , mientras que
en el MTRR se a incrementado en un 3.40 horas que quiere decir que por cada

falla o averia demorara 3.40 horas en su reparacion.
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Comparacion de disponibilidad

98.00%
95.81%

96.00%
94.00%
92.00%
90.00% 88.55%
88.00%

86.00%

84.00%
Disponibilidad Inicial Diponibilidad Final

m NOVIEMBRE/ DICIEMBRE/ENERO FEBRERO/MARZO/ABRIL/MAYO

Figura 4: Comparacion de disponibilidad.

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de aplicar el plan de mantenimiento preventivo a los equipos del area de
enlatado, se tiene una mejora de disponibilidad de 88.55 % a un 95.81 %, siendo
el porcentaje de mejora de 7.26 %, significando que al aplicar el mantenimiento
preventivo a los equipos del area de enlatado estarda un 95.81% en su

disponibilidad para realizar su trabajo o tareas asignadas.

Estos resultados ayudan a contrastar la Hipotesis planteada “La implementacion
de un plan de mantenimiento preventivo aumentara la disponibilidad de los
equipos en el area de enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C.- Santa, 20227,
al realizar este plan de mantenimiento preventivo a los equipos del area de
enlatado si aumenta su disponibilidad de un 88.55 % a un 95.81 % con el

porcentaje de mejora de un 7.26 % para su beneficio.
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V. DISCUSION

Este trabajo de investigacién se centr6 en la implementar un mantenimiento
preventivo para poder mejorar la disponibilidad de las maquinas del area de
enlatado de la empresa PANNAFOOS S.A.C, dado el caso de la problematica
encontrada debido a la usencia de un mantenimiento preventivo planificado, esta
aplicacion se propuso mejorar la disponibilidad previniendo posibles fallas y
mejorar su eficacia para no tener paradas de produccion y de esta manera

cumplir con el proceso de produccion de manera satisfactoria.

Teniendo los resultados obtenidos, podremos constatar con una discusion con

diferentes argumentos base a evidencias segun nuestros objetivos especificos.

se cuenta con el primer objetivo especifico, analizar el estado actual de los
equipos mediante el indicador de disponibilidad en el area de enlatado de la
empresa PANAFOODS S.A.C Delgado (2019) nos dice que un analisis previo es
importante para poder diagnosticar cual es el estado en el que se pueden
encontrar un maquina, mencionandonos que toda empresa tienen un tipo de
mantenimiento utilizado de diferentes formas para el buen desempefio de sus

maquinas, pero gue es necesario tener un plan de diagndstico,

Donde concluye que una de las maneras de hacer un analisis actual es descubrir
cual es el motivo de una posible falla, de esta forma centrar dichos elementos en
las maquinas segun criticidad, fallas repetitivas, o un mal desempefio en la etapa
de produccién, como también haciendo el uso de los indicadores de
disponibilidad para detectar su rendimiento por horas trabajados en las que se
encuentra cada maquina, por otro lado Dong (2021) demostré en su diagnostico
echo a una central hidroeléctrica teniendo esa base fueron los diferentes
formatos en su inspeccion, la falta de capacitaciones, poco stock en los

repuestos y eso causaba la demora o parada de algunos puntos importantes por
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un tiempo no favorable en el sector.

Rosales (2017) en su trabajo de investigacion se encargé de aplicar un MP a una
area de lavanderia de la empresa ATLANTA METAL DRILL S.A.C aplicando casi
los mismo objetivo especificos que nuestro trabajo de investigacion, se hizo un
mantenimiento a 23 maquinas realizando un MP base a un cronograma de
actividades detallados para su ejecucién haciendo una aplicacion planificada,
sus resultados después la aplicacion de este mantenimiento fue un aumento de
disponibilidad de sus maquinas de un 10% en cuanto a su disponibilidad, | se
pudo obtener como diagndstico de disponibilidad inicial de 85.55% en un tiempo
total de 3 meses ejecutadas en sus 17 maquinas antes de aplicar el estimulo en
el area de enlatado. En el diagnostico se hizo uso de la matriz de criticidad para
detectar las maquinas mas criticas del area, lo cual arrojo un resultado bastante
negativo para las 5 maquinas cerradoras, es asi como se comenzo6 a medir la
disponibilidad actual de cada una de ellas para poder constatar la mejora de
tiempos con la ejecucion de un mantenimiento preventivo de las maquinas del

area.

El siguiente objetivo, disefiar un mantenimiento preventivo para mejorar la

disponibilidad de las maquinas.

Cruz (2020) hacer mencién la importancia de un disefio de mantenimiento
preventivo basandose la creacién de una documentacion planificada para cada
equipo, donde el objetivo es impedir que ocurran posibles dafios irreparables en
el transcurso del tiempo tomando también en contexto la gravedad de llegar a
afectar el estado productivo con la inoperatividad de dichas maquinas o equipos
mejorando diferentes aspectos, se le considera una estrategia para la creacion

y ejecucion del mantenimiento.

Consistio en el uso de formatos y fichas de mantenimiento para poder planificar
un cronograma con la lista de actividades por maquina, registros y el enfoque
hacia el personal de la parte técnica gracias a las capacitaciones ah realizar,
Vigo (2020) ayudo con la similitud en formatos para este disefio tales como las

fichas técnicas y como emplear las actividades para un cronograma
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estableciendo las componentes, tipos de actividad, frecuencia y dias
establecidos para tener todo més planificado, a su vez (Feal, Gonzales y santos
2021) menciona que es necesario contar en el disefio un listado de actividades
predeterminadas a consideracién segun necesiten para mantener el equipo lo
mas operativo posible, tomando cierta informacion de datos del fabricante y sus
especificaciones técnicas de cada maquina para poder hacer uso de material por
equipo con el fin de establecer la frecuencia de aplicar esos elementos.

El presupuesto de la ejecucion del cronograma de mantenimiento preventivo fue
de S/.24.032,00 soles exactamente, donde se incluyen la mano de obra los

materiales a utilizar en la ejecucion del cronograma

El tercer objetivo, implementar el mantenimiento preventivo fue realizada

ejecutada con los datos y siguientes procedimientos.

Se tiene la teoria del tiempo medio entre fallos (MTBF), ya que consiste en
mejorar los tiempos en el que se produce una falla y compararlo desde antes
cuando solo se aplicaba el mantenimiento correctivo con la finalidad de que se
obtenga resultados positivos al contribuir con tener un personal entrenado y
capacitado para poder diferenciar dichos términos que son tan importantes para

el mantenimiento

El tiempo medio entre fallas (MTTR) también forma parte de esta informacion
necesaria para poder realizar un disefio de un mantenimiento de manera
programada, debido a que es necesario tener en cuenta cuanto es el tiempo en
el que la maquina esta en reparacion, en el proceso se presentaran fallas y se
tendra que sacar datos del nimero de fallas después de aplicar el mantenimiento

preventivo.

En esta parte del proyecto se ejecutan las herramientas necesarias para llegar a
poder cumplir con el disefio ya establecido, abriendo una orden de trabajo por
maquina, controlando las actividades con la ficha de mantenimiento, de esta
manera seguir con la guia ya predeterminada de cada actividad a realizar el

mantenimiento con su frecuencia establecida
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El ultimo objetivo, evaluar la disponibilidad de los equipos después de aplicar el
mantenimiento preventivo consistio en realizar una comparacion de los datos
tomados en la parte inicial con la final que seria el después de haber aplicado el
mantenimiento preventivo del presente trabajo de investigacién con la de los

trabajos similares.

La disponibilidad forma parte de un calculo, para poder tener un porcentaje actual
de las maquinas que se encuentran en estado operativo sin ninguna interrupcién
esta llega gracias a la existencia de posibles averias y el tiempo que en el que
se estaria tardando en darle una solucién Garcia (2010,p8) , obteniendo en su
trabajo una disponibilidad de 71.4% inicial y un final de 96% respectivamente,
teniendo asi la mejora del tiempo disponible de las maquinas en un %24.6, a su
vez de la misma manera se encuentra se tienen los resultados de trabajos
similares cuyos resultados fueron Rosales (2018) en la empresa LUGUENSI

S.A.C consigui6 un incremento de

Carranza y Rosales (2018) aplicaron un MP para la mejora de disponibilidad de
la flota de montacargas en la empresa de gruas Luguensi S.A.C- Chimbote
obteniendo un resultado en su estimulo a su flota de montacargas cepillar,
komatsu, Hancha, Yale, que fueron de una disponibilidad de 79.75%, luego del
plan de MP incremento en un 89.87%, concluyendo que la disponibilidad de los

equipos criticos tuvo un incremento de 10.12% en cuanto a su disponibilidad.

Ramos(2017) ejecutd un (MP) para las maquinas y sus equipos en estado de
criticidad de la empresa Atlanta Metal Drill S.A.C. de la industria metalmecanica
en la ciudad de Trujillo siendo su objetivo incrementar la disponibilidad de sus
equipos en el taller de maestranza de una manera segura y eficiente sus
resultados fueron el incremento en cuanto a su disponibilidad de las maquinas
criticas de un 10%, los resultados del antes y después fueron los siguientes, el
torno paralelo incremento de 83.33% a 93.84%, la mandrinadora de 86.97% a
96.96% y por ultimo la fresadora de 84.72% a 94.79% incrementando el

rendimiento de cada una de ellas.

Roncal (2017) al aplicar mantenimiento en la empresa Transvial Lima S.A.C
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calculé el tiempo en el que son reparados incluyendo 6Ordenes de trabajo
indicando las ocasiones en las que los buses se encuentran no operativos
teniendo en cuenta los Check List de Inspeccién Diaria, semanal y la orden de
trabajo del MP de manera mensual, como resultado se pudo reducir las fallas
mas potenciales, como las paradas que no fueron programadas en sus 20
unidades de transporte, en el mes de mayo se obtuvo 1546 fallas en los
siguientes 30 dias obteniendo una disponibilidad del 34%, luego en el mes de
septiembre después de la implementacion del MP el nimero de fallas fue de 223
con una disponibilidad de 96%, se puede notar una mejora considerable en

cuando a su disponibilidad de un 62%..

Teniendo los datos de la disponibilidad inicial y final de estos trabajos similares
se puede rescatar la mejora del estado operativo de los equipos y maquinas
aplicando el estimulo de la implementacion de un mantenimiento preventivo,
después de la ejecucion del MP aplicado a las 17 maquinas en los proximos 4
meses, se comparo la disponibilidad inicial que fue de 88.55% y la disponibilidad
final de un 95%, teniendo asi un incremento de un 7.26% en el presente trabajo

de investigacion.

50



VI.

CONCLUSIONES

En la presente investigacion se ejecut6 el disefio de un cronograma de
mantenimiento preventivo para asi aumentar la disponibilidad de las
maquinas en el area de enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C,
siendo asi se desarroll6 de una manera sistematica con la aplicacion de
las actividades respondiendo a nuestra Hipotesis lo cual se demostro6 el
aumento de la disponibilidad de las maquinas aplicando el mantenimiento
preventivo.

Los resultados demuestran la falta de un mantenimiento preventivo
planificado, se diagnostico satisfactoriamente las maquinas para evaluar
el estado actual y verificar la condicion segun su criticidad.

Se cumplié con el disefio del mantenimiento preventivo gracias a las
herramientas ejecutadas en el proceso, tomando en cuenta una
proyeccion planificada, aplicando capacitaciones al personal en relacion
al mantenimiento preventivo incluyendo una lista de actividades fichas
técnicas y control de actividades y un presupuesto de mantenimiento.

Al aplicar el mantenimiento preventivo se presentd algunos
inconvenientes malos y positivos, ya que no se tuvo produccion en ciertos
periodos de tiempo, por lo que se reprograma muchas actividades basicas
de frecuencias menores establecidas en el cronograma, pero sirvié para
ejecutar actividades que requieren a la maquina en estado inoperativo por
cierto periodo de tiempo.

Aplicando satisfactoriamente el estimulo se concluye un aumento de

7.26% en la disponibilidad de las maquinas del area de enlatado
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VII.

RECOMENDACIONES

6. Se recomienda seguir teniendo la misma gestion con el plan adecuado

para no seguir con el procedimiento antes de aplicar el estimulo en el area
de enlatado, ya que esto ayudara a optimizar, reducir la cantidad de
averias y mantener o seguir mejorando el porcentaje de disponibilidad de
las maquinas y del MTBF para aumentar el tiempo de fallo que existe entre
una falla u otra.

Mejorar un poco la logistica para el abastecimiento de repuestos y
tenerlos en stock para evitar paradas innecesarias cuando se produzca
una falla inesperada por desgaste o algun error inesperado de averias.
Se recomienda contar con un registro de averias para dar seguimiento
correcto a la situacion de cada maquina y evitar cualquier desperfecto
futuro.

Seguir con las capacitaciones al personal técnico para una buena
informacion detallada de las maquinas y estén preparados ante cualquier

situacion que se les presente.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz Y Operacionalizacion de variables.

porcentaje (Alavedra, 2016)

MTBF y MTTR

Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala de
medicién
DIAGNOSTCO
SITUACIONAL
N° Equipos criticos: Frecuencia de falla * Impacto total. RAZON

o

=

=

c

(]

q>) Lista actividades por maquina

o El mantenimiento preventivo es un Para llevar a cabo el mantenimiento PROGRAMA DE Fichas de mantenimeinto preventivo por maquina.

o . . L .

= sistema organizado con actividades preventivo se debe evaluar, MANTENIMIENTO Cronograma de actividades de mantenimiento preventivo NOMINAL
qé planeadas y programadas con identificar, cuantificar, determinar, Presupuesto del cronograma Mantenimiento Preventivo.

= anticipacion, en cual efectian proponer, aplicar, seguir, controlar e

() . . i L o L. R ) N° actividades realizadas 100

= inspecciones, pruebas, integrar actividades para llegar % Actividades semanales ejecutadas: "= n T =T Tl X

S i . . - CUMPLIMIENTO DE ° Actividad lizad.

s reparaciones que encaminan a aplicarla de una manera eficiente. A CTIVIDADES % Actividades mensuales ejecutadas. N Actividades realizadas 4 ) RAZON

ducir su frecuencia e impacto en W Actividades programadas
re
Costo Actividades realizadas
0 .
los equipos (Pilot, 2017 ). % de presupuesto elecmado'costo Actividades programadas x100
TIEMPO MEDIO ENTRE MTBF — Tiempo total disponible — Tiempo de inactividad
FALLAS B Numero de paradas

% La disponibilidad nos indica cuanto La disponibilidad se mide mediante TIEMPO MEDIO DE MTTR = Tiempo total de Mantenimiento RAZON
§=) tiempo esté funcionando un equipo los indicadores MTBF (Tiempo REPARACION Numero de Reparaciones

% 0 maquinaria respecto al tiempo medio entre Fallas) y el MTTR

o ; (Tiempo medio de reparacion),

% total en que se dese que funcione, o DISPONIBILIDAD b MTBE

A y tipicamente se expresa en dividiendo el MTBF con la suma de = MTBF + MTTR
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Anexo 2: Carta de aceptacion de la empresa.

w EMPRESA PANAFOODS S.A.C

!l"" Aride s

RUC: 20340941790

“Afio del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION.

Yo, Victor Manuel Nifio Caceres Identificado con el DNI N°32846839 encargado como jefe de
Mantenimiento en la empresa Panafoods S.A.C con ruc 20340941790, ubicado en Jr. Mariano Melgar, Mz
A Lt1B/ Santa, digo:

AUTORIZO, a los jovenes estudiantes Diestra Sevillano Gian Marco identificado con el DNI N® 72078943,
Olivitos Graus Joel Bladimir, identificado con el de N° 76580222 De la escuela de Ingenieria industrial de la
Universidad Cesar Vallejo, en calidad de los autores para poder realizar su proyecto de investigacién
titulado: Implementacién del Mantenimiento preventivo de los Equipos para aumentar la disponibilidad
en el drea de enlatado de la empresa PANAFOODS S.A.C., Santa — 2022, para el cual se les brinda los datos
de la empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y aplicacién del proyecto de investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se estime.

Victor Manuel Nifio Ciceres

60



Anexo 3: Matriz de criticidad

0-32 33-64 65-96

IMPACTO

130-162

FRECUENCIA DE FALLA (todo tipo de falla) PUNTAIJE
Ninguna interrupcidn al afio (0 fallas) 1 é
1 interrupcion cada 6 meses 2 &
1 interrupcion cada mes 4 8
1 interrupcion semanal 6 E
Mas de 1 interrupcién semanal 12
|L-NIVELDEPRODUCCION [ PUNTAE |
0- 10000 Unidad. /dia 1
10 000 — 20 000 ud./dia 2
20 000 — 30 000 ud./dia 4
40 000 — 50 000 ud./dia 6
w 50000 - 60 000 ud./dia 9
< |[Masde 70.000 ud./dia 12
% 2.-TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR PUNTAIJE
o
w Menos de 4 horas 1
z Entre 4y 8 horas 2 .
8 Entre 8y 24 4 ,<_’:
<§’: Mas de 24 horas 6 2
5 3.-IMPACTO CALIDAD PUNTAJE ,C_)
w Si 10 3
No 1 S
4.-COSTO DE REPARACION PUNTAJE -
Menos de 100.00 Nuevos Soles 5
Entre 100 - 1000 Nuevos Soles 10
Mas de mas de 3000 Nuevos soles 25
5.-IMPACTO DE LA SEGUIRIDAD PUNTAJE
Si 35
No 0
[6-IMPACTOAMBIENTAL — PUNTAE |
Si 30
No 0
METODOLOGIA DE PUNTOS
12 B riEsGo ALTO
< RIESGO MEDIO
= 6 ALTO
S RIESGO MEDIO
2 4 BAJO
& 2 RIESGO BAJO
1
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Anexo 4: formato Registro de paros y disponibilidad

REGISTROS DE PARAS Y DISPONIBILIDAD

avaiigiNodsia

(¥1in)

(491N)

SV111vd 3d OY3IANINN

AvaiAlLVNI
30 Tv10l OdA3IL

319INOdSIa
1v101 OdN3IL

OLN3ININILNVIN
30 SVHOH

SV11vd4 3d .N

SVIINVI3IN SV11v4d

SVJINQY.LO313
Sv11vid

MAAQUINAS

MESES
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Anexo 5: Formato Cronograma de actividades del mantenimiento preventivo

onnnr

OINNT

OAVIN

THav

OZYVIN

(02 E}.IEE]

J3713 4

JIN 4

JYAINOH SVYOH

NoVviNnda

SVNOSH3d

uaniod
3d NOIDIANOD

3d VION3INJ3dd

SVYOH
3d VIDON3INJ3Hd

ACTIVIDAD

COMPONENTE

COoDIGO

MAQUINA
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Anexo 6: Formato presupuesto del mantenimiento preventivo

TECNICOS MECANICOS

COSTO DE PAGO
MENSUAL

TOTAL, POR
MES

TOTAL, POR 4

MESES

REPUESTOS Y MATERIALES

COSTO

UNIDADES
REQUERIDAS

COSTO
TOTAL

O[N]/ [W[IN|EF

[EEN
o

[y
=

[
N

[
w

[
H

[
w

[
(o)}

[EY
~N

[
o

[
(Vo]

N
o

N
[

N
N

N
w

N
D

N
w

N
(o))

N
~

N
oo

N
Vo]

w
o

w
[y

w
N

w
w

w
H
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Anexo 7: Fichas técnicas por maquina.

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

MAQUINA N. 1 UBICACION AREA DE PRODUCCION
NOMBRE DE EQUIPO GUSANO SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO S

canieo pe PRO1GUSEN
MARCA — INVENTARIO
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 460 Kg ALTURA 2.20m ANCHO (1.10m LARGO 2.50m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacion: Acero Inoxidable 304
Gusano de 117

Motor de 3 hp

Cadena de Paso 1"

Pifion Motriz 8"

Pifion Conducido 16"

Chumaceras de pared 2 1/2"

Chumaceras de pared 2 1/2"

FUNCION.

El gusano sirve para trasportar la materia
prima (pescado) sin cabeza, viseras ni cola
previamente lavado y sancochade &l molino
para que este sea molido.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO

65



FICHA TECNICA DE MAQUINARIA w ;

|
J

MAQUINA N. 2 UBICACION AREA DE PRODUCCION
NOMBRE DE EQUIPO MOLINO SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO —_——eeeeee

SORISDE PROZMOLEN
MARCA INVENTARIO
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 280 Kg ALTURA 15m ANCHO 90 cm | LARGO 1.25m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacion: Acero Inoxidable 304
Motor 20 hp

Polea 7"

Polea 4"

Faja Industrial 1/2" x (13mm) x 71"

Faja Industrial 1/2" x (13mm) x 71"
Chumacera 2 1/2"

Chumacera 2 1/2"7

FUNCION.

e Moler el pescado cocido en bandejas
previamente sancochado para ser
llenado en sus respetivos embaces.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO




FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

MAQUINA N.

UBICACION

AREA DE PRODUCCION

Motorreductor 3hp
Pifidn Motriz 12"
Pifidn Conducido 18"
Chumacera 1"
Chumacera 2"

Faja sanitaria

Polin

CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacidn: Acero Inoxidable 304

3
NOMBRE DE EQUIPO MESA DE EMBASADO | SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO. | CODIGO DE
MARCA e INVENTARIO PROSMESEN
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 620 kg ALTURA 2.10m ANCHO 2m LARGO Sm

FOTO DE LA MAQUINA

FUNCION:

siguiente proceso.

Se usa como fuente para colocar y llenar el
pescado ya sea molido o entero (sancochado
o crudo), este equipo es de mucha utilidad
pues sirve para traer las |atas vacias y también
para trasportar las latas llenas hacia el

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAGUINARIA r-f';J-

MACUINA N. 4 UBICACION AREA DE PRODUCCION
MOMERE DE EQUIFO EXHAUSTING SECCION AREA DE ENLATADO
MODELD e — CODIGO DE PROMEXHEN
MARCA INVENTARIC

- ]
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 670 kg ALTURA 1.70m ANCHO 5B cm LARGD 11m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacidn: Acero Inoxidable 304
Faja sanitaria intralox

Motorreductor 3 hp

Sprocket 1 1/2"

Sprocket 1 1/2"

Sprocket 1 1/2"

Sprocket 1 1/2"

FUMCION:

La funcion de este equipo es eliminar las
burbujas de aire de la materia prima, este
aire se genera en el proceso de llenado
del Pescado creando un vacio para
beneficiando al producto final en su
oxidacion.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA \e/

7 MAQUINA N. 5 UBICACION AREA DE PRODUCCION
COCINADOR
NOMBRE DE EQUIPO CONTINUO SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO | i CODIGO DE PROSCOCEN
MARCA INVENTARIO
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 900 kg ALTURA 2.10m ANCHO 90cm | LARGO 1050 m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacidn: Acero Inoxidable 304
Motor 5 hp con variador
Pifion Motriz 12 dientes
Pifidn Motriz 40 dientes
Sprocket 4"

Sprocket 4"

Chumacera 2"
Chumacera 2"
Chumacera 2"
Chumacera 2"

Cadena de Paso 1"
Cadena de Paso 2"

FUNCION:

La funcion del cocinador continuo es cocer el
pescado crudo ya sea anchoveta, caballa o
furel a temperaturas de 90 °C a 100 °C
durante un determinado tiempo con su
variador mecanico.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA "%\E’”

MAQUINA N. 6 UBICACION AREA DE PRODUCCION
NOMBRE DE EQUIPO | MARMITA SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO s CODIGO DE
MARCA INVENTARIO PROGMAREN
-]
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 420 kg ALTURA  [170m | ANCHO 110 m | LARGO 1.50m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacion: Acero Inoxidable 304
Bomba de Agua 3hp
Bomba de Agua 1lhp
Liave de presion 3,/4
Liave de presion 3,/4
Liave de presion 3,/4
Liave de presion 3,/4
Llave de purga 3/4
Liave de purga 3/4
Liave de purga 3/4
Liave de purga 3/4
Manometro 120 psi
Manometro 120 psi
Mandmetro 120 psi
Manometro 120 psi

FUMNCION:

La marmita tiene distintas funciones segin el
producto que se dese suministrar en caso de el la
zalsa de tomate de hierve a vapor suministrado
por el caldero a unos 95 ° a 100° para ser
trasportado por presion por bomba impulsadora
integrada, como también suministrar agua o
aceite por medio de cafierias a un lugar especifico
o determinado.

FECHA DE ULTIMO MANTEMIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA Mﬁ .

MACQUINA N. 7 UBICACION AREA DE PRODUCCION

MOMERE DE EQUIFO LAVADOR 1 SECCION AREA DE ENLATADO

MODELD CODIGO DE PROZLAVEN

MARCA INVENTARIO
-]

CARACTERISTICAS GEMERALES

PESD 550 kg ALTURA 148 m ANCHO 85cm | LARGO 3.50m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacian: Acero Inoxidable 304
Motor 2 hp

Pifon Motriz 12 dientes

Pifion Motriz 20 dientes

Cadena de Paso 1/2"

Bomba de Agua 2 hp

Bomba de Agua 2 hp

FUNCION.

La funcion de este equipo es lavar v enjuagar
la= latas de conservas con detergente y agua
por medio de cadenas previamente selladas,
el agua es suministrada por bombas de agua
por medio de conductos, hasta llegar 2 unas
cafierias con orificios llamadas también flautas
gue lavan v enjuagan el producto final.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA 7;1
gaSs

MACUINA N. B UBICACION AREA DE PRODUCCION
MOMEBERE DE EQUIFD LAVADOR 2 SECCION AREA DE ENLATADO
MODELD e CODIGO DE PROBLAVEN
MARCA INVENTARIO

- ]
CARACTERISTICAS GEMERALES
PESO 550 kg ALTURA 148 m AMNCHO 95 cm | LARGO 3.50m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECMICAS:

Material de fabricacion: Acero Inoxidable 304
Maotor 2 hp

Pifion Motriz 12 dientes

Pificn Motriz 20 dientes

Cadena de Paso 1,/2"

Bomba de Agua 2 hp

Bomba de Agua 2 hp

FUNCION.

La funcion de este equipo es lavar v enjuagar
las latas de conservas con detergente v agua
por medio de cadenas previamente selladas,
el agua es suministrada por bombas de agua
por medio de conductos, hasta llegar a unas
cafierias con orificios llamadas también flautas
gue lavan y enjuagan el producte final.

FECHA DE ULTIMO MANTEMNIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

s

MACUINA M. g UBICACION AREA DE PRODUCCION
MOMEBERE DE EQUIPO EXTRACTOR 1 SECCION AREA DE ENLATADO
MODELD CODIGO DE PROZEXTEN
MARCA INVENTARIO

CARACTERISTICAS GEMERALES

PESO 180 kg

Motor Shp
1750 RPM
Elice

ALTURA 21m

CARACTERISTICAS TECMICAS:

Material de fabricacian: Acero Inoxidable 304

ANCHO

Q0 cm LARGO 1.70m

FOTO DE LA MAQUINA

FUMCION:

La funcidn de este equipo es extraer el
vapor de los lugares donde este escapa ya
sea en el cocinador continuo o en el
exhaustor u en otro proceso.

FECHA DE ULTIMO MANTENIPMIENTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA N A
=], - :?f? S |

MAQUINA N. 10 UBICACION AREA DE PRODUCCION

NOMBRE DE EQUIPO EXTRACTOR 2 SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO T CODIGO DE PRO1OEXTEN
MARCA INVENTARIO

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO 210 kg ALTURA 2.30m ANCHO 90cm | LARGO 1.90m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacion: Acero Inoxidable 304
Motor Shp

1750 RPM

Elice

FUNCION:

La funcién de este equipo es extraer el
vapor de los lugares donde este escapa ya
sea en el cocinador continuo o en el
exhaustor u en otro proceso.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAGQUINARIA H’{;i' }

MACQUINA N. 11 UBICACION AREA DE PRODUCCION
MNOMBRE DE EQUIPO EXTRACTOR 3 SECCION AREA DE ENLATADO
MODELD e CODIGD DE

MARCA INVENTARIO PROL1EXTEN

CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 280 kg ALTURA 215m ANCHO 1.10m | LARGD 1.50m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacion: Acero Inoxidable 304
Motor Shp

1750 RPM

Elice

FUNCION:

La funcidn de este equipo es extraer el
vapaor de los lugares donde este escapa ya
sea en el cocinador continuo o en el
exhaustor u en otro proceso.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO




FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

"MAQUINA N.

AREA DE PRODUCCION

Motor Shp
1750 RPM
Elice

CARACTERISTICAS TECNICAS:

Material de fabricacion: Acero Inoxidable 304

12 UBICACION
NOMERE DE EQUIPO EXTRACTOR 4 SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO | CODIGO DE PRO12EXTEN
MARCA INVENTARIO
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 285 kg ALTURA 2.15m ANCHO 11lm LARGO 1.50m

FOTO DE LA MAQUINA

FUNCION:

La funcién de este equipo es extraer el
vapor de los lugares donde este escapa ya
sea en el cocinador continuo o en el
exhaustor u en otro proceso.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO

76



FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

Capacidad de trabajo:

150 uni /min

9000 uni / hr

72000 uni/8hr

1500 caj/8h

Motor 10 hp

6 cabezales

Polea 18"

Polea2 16"

Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 69"
Faja industrial 2 1/2" x (12mm) x 69"

MAQUINA N. 13 UBICACION AREA DE PRODUCCION
NOMBRE DEEQuIPo | VAQUINACERRADORA | op ooy AREA DE ENLATADO

11/2 LIBRA
MODELO o CODIGO DE AT,
MARCA CONTINENTAL INVENTARIO
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1000kg | ALTURA | 285m |ANCHO |16m | LARGO 180m

FOTO DE LA MAQUINA

CARACTERISTICAS TECNICAS:

FUNCION:

La funcién de la maquina cerradora es sellar
herméticamente la tapa al cuerpo de la lata
con una determinada compresion
previamente preesterilizado con o sin |
liguido de gobierno seguin el producto que se
quiera producir.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

" MAQUINA N. 14 | uBICACION AREA DE PRODUCCION
NOMBERE DE EQUIPO lM/‘Z‘QU'"A CERRADORA2 | eccion AREA DE ENLATADO
MORED N2¥ SPOIeD 9F PRO14MAQEN
MARCA ANGELUS INVENTARIO
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1100kg | ALTURA | 245m |ANCHO |15m | LARGO 210m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:
100 uni/min

6000 uni/hr

48000 uni/8h

1000 caj/8h

4 cabezales

Motor 5 hp

Faja dentada 4430v670
Contador Mecénico

FUNCION:

La funcién de la médquina cerradora es sellar
herméticamente la tapa al cuerpo de la lata
con una determinada compresion
previamente preesterilizado con o sin |
liguido de gobierno segun el producte que se
quiera producir.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA - =

MAQUINA N. 15 UBICACION AREA DE PRODUCCION
NOMBRE DE EQUIPO .?.’X?_?UWA CERRARORA SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO 734-CR-P4 CODIGO DE PRO17MAQEN
MARCA CONTINENTAL CAN INVENTARIO

CARACTERISTICAS GENERALES

PESO 1250 kg ALTURA 2.25m ANCHO 1.45m | LARGO 210m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

176 uni /min

10560 uni /hr

220 caj/h

1760 caj /8h

6 cabezales

Motor 7.5 hp

Polea 1 10"

Polea2 18"

Faja industrial 1 1/2" x (15mm) x 70"
Faja industrial 2 1/2" x (15mm) x 70"

FUNCION:

La funcién de la maquina cerradora es sellar
herméticamente la tapa al cuerpo de la lata
con una determinada  compresion
previamente preesterilizado con o sin |
liguido de gobierno segln el producto gue se
quiera producir.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

=

CARACTERISTICAS TECNICAS:

45 uni/min

2700 uni/hr

56 caj/ hr

450 caj/8 hr

1 cabezal

Motor 3 hp

Polea18"“

Polea 2 18"

Faja industrial 1 1/2" x (12mm) x 50"
Faja industrial 2 1/2" x {12mm) x 50"

MAQUINA N. 16 UBICACION AREA DE PRODUCCION
NOMBRE DE EQUIPO m%‘i':‘“ CERRADORA4 | ceccion AREA DE ENLATADO
MODELO TRADE CODIGO DE s
MARCA SHIN INVENTARIO Q
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1250kg | ALTURA | 215m |ANCHO | L.65cm | LARGO 210m

FOTO DE LA MAQUINA

FUNCION:

La funcion de la maquina cerradora es sellar
herméticamente la tapa al cuerpo de |z lata
con una determinada compresidn
previamente preesterilizado con o sin |
liquido de gobierno segtin el producte que se
quiera producir.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

MAQUINA N. 17 UBICACION AREA DE PRODUCCION

MAQUINA
NOMBRE DE EQUIPO CERRADORA 5 TINAPA SECCION AREA DE ENLATADO
MODELO CROSING CODIGO DE PRO17MAQEN
MARCA CONTINENTAL INVENTARIO
CARACTERISTICAS GENERALES
PESO 1350 kg ALTURA 250m ANCHO 1.45m | LARGO 183m

FOTO DE LA MAQUINA
CARACTERISTICAS TECNICAS:

110 uni/min

6600 uni/hr

1100 caj/8hr

137.5 caj/h

6 cabezales

Motor 5 hp

Faja dentada 4430v670

FUNCION:

La funcion de la maquina cerradora es sellar
herméticamente la tapa al cuerpo de la lata
con una determinada compresion
previamente preesterilizado con o sin |
liquido de gobierno segun el producte que se
quiera producir.

FECHA DE ULTIMO MANTENIMEINTO
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Anexo 8: Evidencia 1 de mantenimiento.

Anexo 9: Evidencia 2 de mantenimiento.
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Anexo 10: Evidencia 3 de mantenimiento.
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Anexo 12: Formato de ficha de control de actividades

’M PANAFOODS S.A.C
L |
FICHA TECNICA DE CONTROL DE ACTIVIDADES POR EQUIPO No.
MNOMEBRE: COoDIGO: UBICACION:
MES SEMANA FRECUEMCIA QOBSERVACIOMNES
1° 2" 3° 47 MEM. | TRI. SENM. ANU.

EME

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

JuL

AE05

SEP

oc

MOV

Dic

Simbologia:
L=Lubricacian I2 InspacCiones IE: inzpecciones de tornilleria
M: Bdecanico R Reparacion. MEA: Mantenimisnto General Anual
E- electrice. A AsBD KP: Kantenimisnto Parcial
WIT: Mantenimiento motor C= Cambios MP5= Mantsnimisnto parcial

MP: mantenimizntos pulsadorss

I: Inspeccion General

samestral

Observacidn: Los mantenimientos se deben realizar teniendo en cuenta el tipo de
inspecciones generales y estado de condicion de las partes o elementos, asi como la

vida util recomendada

ELAEORADD POR

NOMERES:

FECHA:

REVISADO POR APROBADO FOR
NOMERES: NOMERES5:
FECHA: FECHA:
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Anexo 13: Evidencia de ejecucion de la ficha de control de actividades

:\\.,,\,;_/(;

L e =&Y

PANAFOODS S.A.C

FICHA TECNICA DE CONTROL DE ACTIVIDADES POR EQUIPO

No.1

NOMBRE: GUSANO I CODIGO: AE-GSN [ UBICACION: Area de enlatado
MES SEMANA FRECUENCIA OBSERVACIONES
l1* J2* [3" |4 |MmeN. | TR SEM. ANU.

ENE MG PEE 6 AGE NG

FEB Mt M6 b [pecle | N9

MAR  |ae,, I 6e | A Qc ,(? S

ABR L |pelpre] £ |&e

MAY ! Prote Pyt e

JUN [Pt e

JuL \

AGOS

SEP

oc

NOV

Dic

Simbologia:
Letubricacion L Impecciones MGA: Mantenimiento General Anual
M: Mecaneo A ajuntes. MP: Mantenimiento Parcial
LU Limpieza interna, A engrine MPS~ M, parcial
RC: Revisar herramientas de motor  Cx Camblos y engrasado de rodajes
Mo b £ o) % Iy O -

.|

Observacién: Los mantenimientos se deben realizar tenlendo en cuenta el tipo de Inspecciones
generales y estado de condicién de las partes o elementos, asi como la vida Gtil recomendada

NOMBRES: we el o2 9 nomsres: (Y €y
|
L3 j

85



Anexo 14: Formato de orden de trabajo.

Codigo
e ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO Fecha vigencia
;\A ¥ :":{:: g
D Versién
N° Orden

DATOS GENERALES

Planta | |

Maquina | |

Tipo de mantenimiento | O core O prev O prepic O otRos

Descripcion de falla/ Servicio salicitado
PARA SER LLENADO POR EL EJECUTOR

Tiempo N° Nombre Horas

N° | Componentes Actividad estimado | persona hombre
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

Observaciones Horas hombre

HORA DE INICIO | HORA FIN | |
REPUESTOS A UTILIZAR
Codigo de almacén Descripcién de Repuesto Cantidad Utilizada
CONFORMIDAD DEL SOLICITANTE
P
Téenico Mecanico Asistente de mantenimiento Jefe de mantenimiento.
.
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Anexo 15: Evidencia de ejecucion de orden de trabajo.

~\ ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO codigo ket 72
—M Fecha vigencia -
s E=ere Versién e
[N"Orden |13 [
DATOS GENERALES
Planta > Xado|
Maquina | (o Y/, (
Tipo de mantenimiento | O com ﬂ/ eaev O erecic O omos ]
sactante i wullemrenl ™ [24/62/o023
Descripcién de falla/ Servicio solicitado
\a ous .y \u s Qe loy yola §
. Monkaimeenio qu.uen‘uo Sesed  CNONCaraN G
PARA SER LLENADO POR EL EJECUTOR
Tiempo N°® Nombre Horas
N° | Componentes Actividad estimado | persona hombre
1 sl Camblyengrmadn e o 4 2z r*““’)ﬁ“’””‘ g
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Anexo 16: validacién del Ing. Obeso Chavez Carlos.

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Oheso.. Chavez. Cades. Alrerte o no 22409839, de profesion de
INGENIERO con codigo CiP 2.4.25.Q.2... desempefiandome actualmente como
LAaereade. ds. 0Qexaciones

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion

de instrumentos los siguientes documentos:

Matriz de criticidad

Registro de paros y disponibilidad

Ficha técnica de Maquinaria

Ficha técnica de control de actividades
Cronograma de mantenimiento
Presupuesto del Mantenimiento preventivo
Formato de orden de trabajo

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY | EXCELENTE
BUENO
1. Congruencia de ltems X
2. Amplitud de contenido X
3. Redaccion de items X
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion 6
8. Objetividad : x
9. Claridad b4

En sefal de la conformidad firmo la presente validacion en la ciudad de Chimbote
a los dias 29 del mes de noviembre del 2022.

OBESO ERTO
INDUSTRIAL
CiP N* 218405

Firma de experto
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Anexo 17: validacion del Ing. Ypanaque Arteaga Silvia

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Ypanague. Axiean .2 Miq...........DNI N° 0225442 de profesion de

INGENIERO con cédigo CIP 3171.1.%.... desempefiandome actualmente como
J’e:,asierﬁcs\osy@

‘_).p.guc)‘fo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumentos los siguientes documentos:

Matriz de criticidad

Registro de paros y disponibilidad

Ficha técnica de Maquinaria

Ficha técnica de control de actividades
Cronograma de mantenimiento
Presupuesto del Mantenimiento preventivo
Formato de orden de trabajo

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUy EXCELENTE

Congruencia de ltems X

Amplitud de contenido ~

Redaccion de ltems

Pertinencia 7(

Coherencia

X
Metodologia : X
X

Organizacion X

Objetividad . P

©f ® Nl O 0 K W N =

Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente validacion en la ciudad de Chimbote
a los dias 29 del mes de noviembre del 2022.

-

YPANAQUE ARTEAGA SHLVIA ELENA MREILE
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N°® 219117

Firma de experto



Anexo 18: validacion del Ing. Silva Marquez Pedro.

CONSTANCIA DE VALIDACION

vo, 2w Mogeez. Redvo Cesax. . pnine 44654325 de profesion de
INGENIERO con codigo CIP 30.75..8.0.. desempefiandome actualmente como

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de instrumentos los siguientes documentos:

Matriz de criticidad

Registro de paros y disponibilidad

Ficha técnica de Maquinaria

Ficha técnica de control de actividades
Cronograma de mantenimiento
Presupuesto del Mantenimiento preventivo
Formato de orden de trabajo

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUYy EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia de Items )(

2. Amplitud de contenido X

3. Redaccioén de Items &
4. Pertinencia X
5. Metodologia 3

6. Coherencia X

7. Organizacién x

8. Objetividad ) X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente validacién en la ciudad de Chimbote
a los dias 29 del mes de noviembre del 2022.
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Anexo 19: Calificacion del Ing. Obeso Chévez Carlos

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

. Congruencia de items

. Amplitud de contenido

. Redaccion de items

. Pertinencia

. Metodologia

. Coherencia

. Organizacion

. Objetividad

Olo|lN|j|OO|O|R|IWIN] P

. Claridad
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Anexo 20 : Calificacion del Ing. Ypanaqué Arteaga Silvia

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

. Congruencia de items

. Amplitud de contenido

. Redaccién de items

. Pertinencia

. Metodologia

. Coherencia

. Organizacion

. Objetividad

Olo|N|oOJO|R|WIN]| P

. Claridad

NINININININININIDN

WlWwWlw|wWw|lwlw|w|lw]| w
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Anexo 21: Calificacion del Ing. Silva Marquez Pedro

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUE

MUY
NO BUENO EXCELENTE

. Congruencia de items

IS

. Amplitud de contenido

. Redaccion de items

. Pertinencia

. Metodologia

. Coherencia

. Organizacion

. Objetividad

Ol N|j|OO|JO|R|WIN]|PF

. Claridad

RlRrlr]lr|lRr|Rr]Rr]+~]~
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Anexo 22: Consolidacion de calificacion por experto.

Nombre del experto Validez de la variable % de calificacidon
Ing Carlos Obeso Chavez 38 84%
Ing. Ypanaqué Arteaga Silvia 37 82%
Ing. Pedro Silva Marquez 39 87%
Calificacién 38,00 84,48%
Anexo: 23: % de valides de instrumentos
Escala Indicador

0,00-0,53 Validez Nula

0,54-0,59 Validez baja

0,60-0,65 Valida

0,66-0,71 Muy valida

0,72-0,99 Excelente validez 84,48%

1 Validez perfecta
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