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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo principal la implementaciéon de
un plan de mantenimiento preventivo con el propdésito de mejorar la produccion en la
empresa Group Camar Perd S.A.C. Chimbote 2023. La meta principal consistié en
incrementar la produccion, expresada en unidades de toneladas de aceite de pescado.
El enfoque de la investigacion adoptado fue aplicativo, ya que se llevo a cabo la
aplicacion de un plan de mantenimiento fundamentado en el conocimiento cientifico.
Se utilizdé un disefio pre experimental, dado que, la aplicacién del mantenimiento
preventivo se efectué a una muestra especifica, compuesta por los 12 equipos
industriales del area de produccion. El analisis comenzé con un diagndstico situacional
de los equipos, utilizando un registro de fallas, para conocer el estado de cada uno del
equipo, y de igual manera se realiz6 12 check lists para identificar las actividades
cumplidas por cada equipo. Estos datos sirvieron como base para la elaboracién del
plan de mantenimiento preventivo y su cronograma. La ejecucion del plan incluyé
indicadores como la frecuencia, el cronograma de ejecucion, el numero de personal,
las horas de actividad y el presupuesto por actividad. Al concluir el estudio, se observé
gue la implementacion del plan de mantenimiento fue exitosa. La produccién para del
mes de septiembre aumentd del 53.40%, esto comparado con el mes de junio, y el
tiempo de produccion promedio se redujo en 2.6 horas después de la aplicacion de

este plan.

Palabras clave: Mantenimiento preventivo, equipos industriales, produccion.



ABSTRACT

The main objective of this research work was to implement a preventive maintenance
plan to improve production at Group Camar Perd S.A.C., Chimbote 2023. The main
goal was to increase production, expressed in units of tons of fish oil. The research
approach adopted was applicative, since the application of a maintenance plan based
on scientific knowledge was carried out. A pre-experimental design was used, since
the application of preventive maintenance was carried out on a specific sample,
composed of the 12 industrial equipments of the production area. The analysis began
with a situational diagnosis of the equipment, using a record of failures to know the
status of each piece of equipment, and also 12 check lists were made to identify the
activities performed by each piece of equipment. These data served as the basis for
preparing the preventive maintenance plan and its schedule. The execution of the plan
included indicators such as frequency, execution schedule, number of personnel,
hours of activity and budget per activity. At the conclusion of the study, it was observed
that the implementation of the maintenance plan was successful. Production for the
month of September increased by 53.40% compared to June, and the average
production time was reduced by 2.6 hours after the implementation of the maintenance

plan.

Keywords: Preventive maintenance, industrial equipment, production.
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INTRODUCCION:

El mantenimiento es un conjunto de técnicas que tiene como fin conservar tanto
equipos, maquinarias e instalaciones en un buen estado durante el mayor periodo
de tiempo posible y de la misma manera que estos equipos sean eficientes.

Con el paso del tiempo se ha observado la evolucion de las empresas que ofrecen
tanto servicios, como productos terminados, quienes requieren de suma importancia
el servicio de mantenimiento preventivo, ya que en estos tipos de actividades se
realizan en areas donde es previsible que se produzcan incidentes. Este servicio de
mantenimiento permite inspeccionar de manera regular el equipo y/o las maquinas
y de igual manera comprobar si su estado es Optimo. Al realizar este tipo de
manteamiento se puede detectar y corregir alguna posible falla, y, por ende, prevenir

alguna averia u otro problema importante

En paises de primer mundo este servicio de mantenimiento preventivo se desarrolla,
como es el caso de Espafia — Valencia, en una empresa de bomberos, quienes
implementan nuevas tecnologias en su labor, teniendo equipos destinados a este
servicio, como son los camiones para incendios, motor de vapor, motor de
explosion; etc. Este tipo de compafiias, siendo originadas con el fin de cumplir las
necesidades y emergencias de la poblacién, poseen con un plan de mantenimiento
preventivo muy avanzado, de ese modo se restablecen periédicamente con el
propésito de incrementar los niveles de eficiencia de los equipos y maquinas.

Otro ejemplo es el pais de Estados unidos, quienes cuentan con un mantenimiento
computarizado por medio de un software (CMMS - computerized maintenance
management system), esta herramienta se encarga de determinar, predecir y
prevenir fallas en los equipos de trabajo, siendo asi la mejor opcidn para una mayor

disponibilidad y confiabilidad en los equipos (Bengoa, 2021).

En paises de Latinoamérica como Argentina, Ecuador, Brasil, Chile y Colombia las

empresas en el rubro de prestacion de servicios, comercializacion y mantenimiento



de maquinarias tienen una problematica muy grande respecto a la ausencia de un
plan efectivo para el mantenimiento de sus equipos Yy maquinaria.
Desgraciadamente hay un gran nimero de empresas que sigue usando el antiguo

mantenimiento y no logran evolucionar con el tiempo.

En el Perq, las empresas suelen ejecutar sus temas gestion de mantenimiento,
puesto que, han evaluado la gran importancia de todas estas gestiones para
disminuir los costos debido a los tiempos muertos o cuellos de botella, y de igual
manera esto reduciria todos los costos de produccion de la empresa, llevandolos
asi a adentrarse mas en el mercado de manera competitiva con las demas

empresas de su rubro.

Por otro lado, segun Garcia y Merino (2021) indican que a nivel nacional los
problemas que tienen las empresas es que carecen de un plan de mantenimiento
formal, por ende, afectan en el rendimiento de la produccion y que también ocasiona
bajas en la calidad del producto.

Muchas empresas nacionales (industriales) hoy en dia no aplican de forma
adecuada el mantenimiento preventivo, esto ocasiona averias, en las maquinas y
equipos que pueden ser perjudiciales, ocasionando paradas inesperadas cuando se
esté realizando los procesos, pérdidas econdmicas para la empresa, como también
retraso en las metas y objetivos diarios. Por esta razén, es fundamental otorgar la
debida relevancia al mantenimiento preventivo con el fin de garantizar el correcto
rendimiento de maquinaria y equipos que cuentan las empresas y asi evitar averias.
En el mantenimiento preventivo el equipo es intervenido cuando aun no haya fallado
(Duffua,2004).

La empresa Group Camar Peru Sac estd ubicada en Gran Trapecio — Chimbote
Santa Ancash Mz D Lote 15 es una empresa pesquera integrada con maquinaria
moderna e instalaciones renovadas que ofrece un servicio de calidad, atencion a la
seguridad del producto, siempre siguiendo las normas y reglamentos. Group Camar

Perd S.A.C comercializa aceite de pescado nacional e internacional tanto para



consumo humano (Industria Omegas) como también para consumo animal
(Industria Acuicola). También almacena y neutraliza aceite de pescado.
Actualmente la empresa presenta averias en los equipos y maquinarias en el area
de proceso lo cual ocasiona paradas repentinas, retraso de los procesos y pérdida
de tiempo, una de las causas principales que ocasionan estas averias es la falta de
control y aplicacion de los diferentes tipos de mantenimientos uno de ellos es el
mantenimiento preventivo, que contribuird a mantener en condiciones apropiadas
los equipos y maquinaria, para que asi puedan cumplir sus funciones correctamente
y asegurar su durabilidad de acuerdo a su hoja técnica.

La empresa Group Camar Peru Sac cuenta con siete moto reductores de 20 hp lo
cual sirven para agitar el aceite en las pailas cuando se realiza el neutralizado del
aceite, dos calderos piro tubulares de 200hp que son encargadas de generar vapor
a una presion de 120 PSI para luego ser trasladados por un serpentin que sirve para
calentar el aceite a una temperatura de 80 °c, ocho electrobombas de 15 hp que
sirven para trasladar el aceite te pozas de almacenamiento a los tanques para luego
ser transportado a diferentes lugares donde lo requieran, 10 motobombas, 15

tanques de almacenamiento y siete pailas de proceso.

El presente trabajo planted el siguiente problema de investigacion ¢ Cémo influye el
mantenimiento preventivo en la produccion de la empresa Group Camar Pert S.A.C
Chimbote 20237 Por otro lado, como objetivo general del proyecto es el implementar
un plan de mantenimiento preventivo para mejorar la produccion en la empresa
Group Camar Perd S.A.C Chimbote 2023. Asimismo, se plantearon objetivos
especificos: Evaluar la situacidén actual con respecto a las maquinas en el area de
produccion en la empresa Group Camar Peri S.A.C Chimbote 2023. Aplicar el
mantenimiento preventivo en la empresa Group Camar Peru S.A.C Chimbote 2023;
y por ultimo objetivo especifico es evaluar los resultados obtenidos de la produccion
inicial y final en el area de produccion en la empresa Group Camar Peri S.A.C
Chimbote 2023.



La presente investigacion se justifica a nivel tedrico, ya que busca identificar los
aspectos mas resaltantes del mantenimiento preventivo, y ampliar el conocimiento
tedrico de este. A nivel practico, debido a que busca realizar mejoras en la empresa,
como superar las dificultades, reducir los tiempos de esperas, las averias y
debilidades de la misma. A nivel metodoldgico, ya que con la informacion que se
recopila sera util como referencia para investigadores de profesion y alumnos para
que sea ayuda de estudio que tengan relacion con mantenimiento preventivo. Por
otro lado, a nivel social, el presente trabajo corresponde a proponer soluciones con
principios orientadores, asi como también recomendaciones relacionadas al
mantenimiento preventivo. Por Ultimo, se justifica a nivel econdémico, ya que mejora
el proceso de produccion de la empresa, se busca mejorar la eficiencia de la misma,
con ello se espera disminuir tiempos muertos en la produccién y por ende menos

costos.

De igual manera se realizé la hipétesis el cual es, la implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo mejorara la produccion en la empresa Group Camar Peru

Sac.



Il. MARCO TEORICO.

Pretel y Guerrero (2022) condujeron un estudio, este mismo tuvo como finalidad
implementar un sistema de administracion del mantenimiento preventivo, este
mismo se ejecutard en los camiones internacional 4300 de la empresa FL
Colombia SAS. Se utiliz6 una metodologia no experimental y transversal, el cual
permite observar y analizar en periodos de tiempo el proceso expuesto. Se realizé
en tres fases, la primera fase como proposito fue llevar a cabo un sistema de
mantenimiento preventivo en los camiones mencionados, por otro lado, la segunda
fase consistio en la busqueda de una metodologia adecuada teniendo en cuenta
los parametros de la maquina como también la experiencia del mecanico, por
altimo, la tercera fase traté de crear una herramienta por medio del programa
Excel, el cual ayudaria a planificar actividades para la ejecucion del mantenimiento.
Los resultados del estudio fueron positivos, de acuerdo a los cumplimientos de los
objetivos de dicha investigacion. Por lo tanto, la empresa FL Colombia SAS decide
implementar en su sistema un plan de mantenimiento para que de esta manera
presentan una mejora continua e incrementaria la produccién y el cumplimiento de

sSus metas.

Alarcén y Romero (2020) presentaron un proyecto el cual como objetivo principal
es mejorar los procesos de las actividades de mantenimiento en las maquinas y
equipos principales de la empresa Nutrifishing S.A, su metodologia esta dirigido al
estudio de la situacion de la empresa productora para asi conocer la fase de
produccion y las tareas mas relevantes, asi mismo como los equipos los cuales se
encuentran involucrados en el proceso, para ejecutar el plan de mantenimiento
preventivo. Los instrumentos usados en la recoleccion la informacion del presente
proyecto fue una elaboracion de un formato electronico con la informacion mas
relevante del equipo o maquinaria. El resultado de este plan de mantenimiento, se
estima que la empresa Nutrifishing S.A disminuya los casos de demora en la
produccion, dafos de la calidad del producto terminado y dafios en los equipos o

magquinarias.



Valenzuela (2020) en su investigacion “Planificacion de mantenimiento preventivo
en maquina papelera en base a confiabilidad” tuvo como objetivo analizar las
bombas que son parte de la maquina papelera una de las mas importantes que
produce papel en la planta. La muestra estuvo conformada por las 229 bombas de
proceso de la empresa Papelera Cordillera, en el cual se tomaron las fallas por
periodos de tiempos y se encontrd un alto nimero de fallas y averias que presentan
las bombas lo cual ocasionan paradas de plantas no programadas. Las bombas
forman parte de la maquina principal, la seleccion de estas se dio por interés del
departamento de mantenimiento de la empresa, utilizando métodos estadisticos
como la curva de Weibull. Se determind que este tipo de mantenimiento redujo los

costos de mantenimiento y también la disponibilidad de produccion.

Vivanco (2018) en el marco de su estudio, buscé principalmente aumentar la
eficiencia productiva en los hornos secadores dentro del sistema de aire
comprimido en la seccién de secado de la empresa. Los equipos involucrados
fueron los Hornos secadores SC 5030-01 y SC 5030-02, por lo cual, se empled
como herramienta para recopilar informacion los registros de diarios de produccion
y los registros diarios de paradas de las maquinas. De igual manera la
investigacion adopté un enfoque aplicado y se estructuré con un disefio pre
experimental. Como conclusiones el autor presenta, debido a la ejecucion del
mantenimiento preventivo, se logro reducir las pérdidas de materias primas en un

0.8% y aumentar la eficiencia de los secadores en un 0.8%.

Meza y Gonzales (2018) buscaron incrementar la eficiencia en la secciéon de
tejeduria de una empresa textil en Ate como objetivo principal de su investigacion.
En cuanto al enfoque metodolégico, llevaron a cabo un estudio de tipo aplicado.
Utilizaron técnicas de recoleccién de datos que involucraron la observacion directa
y la informacién proporcionada por la propia empresa. Los instrumentos
empleados comprendieron el Diagrama de Pareto, Analisis FODA, Diagrama de
Flujo, Diagrama de Ishikawa, y registros internos de la empresa. Los resultados de

la investigacion indicaron que, a través de la implementacion del proceso, se logré



un ahorro en costos de mantenimiento de S/. 91 664.16 y un aumento promedio

del 11% en la productividad.

Gaston (2017) en su estudio tuvo como principal objetivo crear un método con el
propoésito de optimizar el programa de mantenimiento preventivo. En el estudio la
muestra estaba conformada por una flota de camiones que trabajan en la mineria
recopilé datos de la flota de unidades teniendo en cuenta las caracteristicas y la
clasificacion de los motores, se utilizé los instrumentos k-means++ mediante el
software Python. Se determin6 que el mantenimiento preventivo fue éptimo lo cual
minimizé costos y mejord la disponibilidad de los camiones anteriormente

mencionados.

Oliveira (2017) llevé a cabo una investigacion con el objetivo de mejorar la
eficiencia en el Astillero Construcciones A. Maggiolo S.A. El disefio experimental
adoptado fue de tipo transversal, descriptivo y exploratorio, ya que se centro en la
observacion para verificar fendmenos o situaciones en la empresa objeto de
estudio. En un primer paso, se proporciond una descripcion detallada del
funcionamiento de la linea dos de varado, incluyendo la identificacion de sus
componentes y las fallas comunes asociadas. Luego, se procedio a identificar los
componentes criticos en funcién de las fallas, con el fin de establecer un
cronograma anual de mantenimiento preventivo. Finalmente, se concluyé que la

productividad del astillero experimenté un aumento del 12%.

En su tesis titulada "Implementaciéon de un plan de mantenimiento preventivo para
aumentar la productividad en la empresa INOXITEC S.A.C. Ancon 2021", Lapa y
Santiago (2021) se propusieron como principal objetivo la creacion de un plan de
mantenimiento preventivo con el fin de mejorar la productividad en la empresa
objeto de su estudio. Utilizando una metodologia aplicada con un disefio pre
experimental, seleccionaron dos maquinas, tronzadoras y plegadoras, como
muestra para su investigacion. A través del instrumento de registro de produccion,
llevaron a cabo la evaluacion e identificacion de la eficiencia y eficacia mediante

pruebas previas y posteriores. Los resultados de la investigacion indicaron que la



introduccion del mantenimiento preventivo resultd exitosa, evidenciando un

aumento del 10.46% en la productividad.

Guitierrez (2018) en la investigacién denominada “Propuesta De Mantenimiento
Preventivo Para Mejorar La Disponibilidad Mecanica Del Cargador Frontal
Caterpillar 966h En Una Empresa De Servicios, Callao, 2018” plante6 como
finalidad mejorar la disponibilidad mecanica del cargador frontal Caterpillar 966H.
Para la recopilacion de informacion emple6 un check list, reportes diarios,
resultados de monitorios, entrevistas e informes técnico. Se concluyé que la
aplicacion del mantenimiento preventivo afecta directamente la disponibilidad del

cargador frontal 966-H, lo cual se refleja en un coeficiente de correlacion r=0.915.

Chayguape y Horna (2022) en estudio tuvo como objetivo aplicar de manera
correcta el mantenimiento productivo para bajar el nivel de fallas de la maquinaria.
La muestra estuvo conformada por 4 maquinas de producciones tuvo en cuenta
inspecciones periddicas de las maquinarias para poder detectar las averias y
anomalias que hayan podido tener se utiliz6 como instrumento cuestionarios y
check list. Se determind y se dio a conocer cuantos mantenimientos se tiene que
dar al afio a las 4 maquinas de produccion para poder mantener en perfectas

condiciones y que tengan un correcto funcionamiento.

Segun Mufoz (2017, p. 22) el mantenimiento se define como la inspeccion
continua de una planta (si es una planta) o de un componente (si es un producto)
y el mantenimiento de un sistema general de reparaciones y modificaciones
necesarias para asegurar su correcto funcionamiento y buen estado. Las labores
de mantenimiento se llevan a cabo en instalaciones permanentes y méviles, asi
como en equipos, maquinaria, edificaciones industriales, comerciales y de
servicios particulares, ademas de mejoras en terrenos y otras formas de

produccion.

Para Mufioz (2017, p. 22) resaltan los tipos de mantenimiento, los cuales son,
mantenimiento correctivo; preventivo; mantenimiento; y el mantenimiento

productivo total. La ejecucion del mantenimiento preventivo implica realizar una



serie de acciones planificadas previamente, como inspecciones periodicas,
pruebas y reparaciones, con el objetivo de disminuir tanto la frecuencia como el
efecto de los fallos mecénicos o del sistema; el mantenimiento correctivo involucra
una serie de labores y actividades que se desarrollan al momento de ocurrir errores
y defectos, los cuales afectan el funcionamiento del equipo; acciones tomadas para
reparar y restaurar su funcién. También el mantenimiento predictivo monitorea y
entiende el estado de los equipos tomando valores de ciertas variables, realizando
controles periodicos para detectar anomalias y por ultimo mantenimiento
Productivo Completo, el sistema se concentra en un concepto japonés
denominado "Mantenimiento de Nivel 1", donde los propios usuarios realizan
algunas actividades de mantenimiento, tales como: ajuste, inspeccion, reemplazo
de elementos pequefios, etc., para que el gerente de mantenimiento pueda obtener
la informacién necesaria. informacion para un mejor desempefio en el futuro otras

tareas y aprender mas sobre los hechos.

Para Olives (2016) el mantenimiento preventivo es una sucesion de operaciones
realizadas peridodicamente a una maquina o planta para optimizar su rendimiento
y evitar paradas no planificadas. Olives (2016) Considera siete objetivos
principales del mantenimiento preventivo, que son: mantener seguros al personal,
a los equipo o instalaciones; reducir la severidad de las fallas, evitar paradas de
produccion, reducir costos de mantenimiento y optimizar los recursos, para asi
poder mantener los equipos en un estado seguro y productivo, prolongar la
duracién operativa de los equipos en las instalaciones y, en ultima instancia,
optimizar los procesos. El mantenimiento preventivo también tiene las siguientes
ventajas, que son: aumenta la vida util de los activos, ahorra costos, reduce las
interrupciones, regula cuando se realizan los activos y, en Ultima instancia,

disminuye el periodo en el que los equipos se encuentran fuera de servicio.

También Garcia (2018, p. 35) menciona que el plan de mantenimiento preventivo
es un formato que comprende un conjunto de actividades de mantenimiento
rutinario que es necesario aplicarlo en nuestras instalaciones para asegurar un

cierto nivel confiabilidad y disponibilidad. Es un documento vivo, ya que se revisa



constantemente y es el resultado del andlisis de las actividades que se desarrollan
en la instalacion, asi como la evaluacion de distintos indicadores de desempefio.
Posterior a ellos Zambrano (2019, p. 18) menciona que una falla es un evento
ocasional que ocurre en un sistema u objeto que interrumpe su operacion y
desempeiio normal, el objetivo principal de la funcion de mantenimiento, ya que

siempre existe la necesidad de eliminar los errores.

Segun Amendola (2015, p. 23) menciona que una parada de planta se refiere a un
intervalo durante el cual la operacion de la planta se detiene con el propoésito de
llevar a cabo tareas de mantenimiento, tales como inspecciones, reparaciones
generales, reemplazo de equipos. El cierre de la planta representa un proyecto de
ingenieria que se financia con la "oportunidad" de implementar mejoras

significativas.

Melendez (2017) menciona que tan pronto como se produce o se identifica un fallo,
es esencial informarlo y documentarlo con el fin de implementar las correcciones
0 acciones necesarias para su resolucion. Este proceso se lleva a cabo de manera
semanal y actia como un mecanismo de supervision de la ejecucién de acciones,
facilitando la planificacion de actividades prioritarias y aquellas que demandan un

tipo especifico de mantenimiento.

Segun Pardo (2020) El checklist es un documento disefiado para llevar a cabo de
manera sistematica actividades repetitivas, ya sean de accion o inspeccién. Su
propésito es garantizar que, a través de esta lista, el empleado o persona
responsable no omita ningln aspecto esencial del proceso. Por otro lado,
Gonzalez y Jimeno (2012) expresa que Los beneficios de los checklists radican en
su capacidad para organizar las actividades de manera sistematica, y una vez
completados, funcionan como registros que pueden revisarse mas tarde para

documentar las acciones llevadas a cabo en un momento especifico.

Rodriguez (2023), menciona que el diagrama de causa - efecto, es una

herramienta que aborda problemas de calidad al visualizar de manera gréfica los
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diversos factores que influyen en la ejecucion de un proceso y proporciona

soluciones para estos problemas

Rivadeneira (2018, p. 19) expresa que la produccion engloba cualquier actividad
cuyo proposito sea la adquisicion, elaboracién o fabricacion de bienes y servicios.
Este proceso requiere la participacion de diversos elementos que pueden ser
clasificados en tres categorias: tierra, capital y trabajo. El término "tierra” se refiere
a los recursos naturales disponibles, "trabajo" hace referencia a la fuerza laboral
utilizada en la fabricacion de bienes y prestacion de servicios, y "capital”
comprende el conjunto de bienes que pueden ser utilizados para incrementar la
produccion o consumidos directamente. La produccion utiliza factores para cumplir
las necesidades de las personas, basandose en el estudio de la demanda de

bienes y servicios.

Por otro lado, Alarcon (2018, p.19) menciona que la produccién se puede describir
como el procedimiento mediante el cual se generan bienes y servicios con un valor
adicional, a través de un proceso de desarrollo y transformacién. Este enfoque se
concentra en la conexion entre los distintos componentes involucrados en el
proceso de produccion y el resultado final que se obtiene. Ademas, la produccion
puede llevarse a cabo tanto en el corto como en el largo plazo, dependiendo de

los procesos y la planificacién establecida.

Medina (2017, p.19) menciona que, en las empresas, la gestién de produccién es
un factor muy importante para garantizar su éxito. Dado que la produccion es un
componente fundamental en estas empresas, es fundamental tener un adecuado
control y planificacion para garantizar un desarrollo 6ptimo. La gestion de
produccion comprende una variedad de herramientas administrativas necesarias
cuyo objetivo es optimizar la productividad de una empresa mediante la
planificacion, ejecucion, seguimiento y control para lograr un producto de alta
calidad. La gestion de produccion, también conocida como gestion de operaciones,

se centra en aprovechar de manera eficiente los recursos disponibles, como
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maquinaria, instalaciones, espacios y otros recursos, para transformar materias

primas en productos 0 proporcionar servicios.

Los diferentes tipos de produccién son produccién por trabajo, un tipo de
produccion bajo pedido es un método productivo que también es conocido como
fabricacion a medida. Esta técnica se enfoca en la elaboracion de un solo
producto cada vez, concentrando todos los esfuerzos en su elaboracion. Cada
producto tiene caracteristicas diferentes, esto implica la necesidad de emplear
una gran cantidad de trabajadores de manera constante. El trabajo se puede
realizar tanto por mano de obra como por métodos mecanicos y manuales. La
fabricacion en lotes se refiere a sistemas industriales que generan un namero
limitado de productos idénticos, se denomina produccion en serie. Aunque esta
forma de produccioén también puede requerir una cantidad importante de trabajo
debido a la introduccién del concepto de plantillas o0 modelos para acelerar la
produccion, normalmente no tanto como en la fabricacibon a medida. La
produccion en masa implica la fabricacion de un gran volumen de productos
iguales, generalmente en una linea de ensamblaje. Este enfoque a menudo
implica el ensamblaje de numerosos componentes individuales, los cuales
pueden ser adquiridos a otras empresas. La produccién continua, produccién en
gran escala se lleva a cabo cuando se fabrican muchos productos iguales. La
diferencia es, en el primer caso, esta linea de produccion funciona de manera
continua durante el dia y la noche y toda la semana. Y de esta manera, se
maximiza la produccion y se eliminan costos extras que se generan al inicio y

cuando se detiene el proceso. (Retos en Supply Chain, 2023)
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3.1

lIl. METODOLOGIA:
Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion:

En el presente trabajo fue de tipo aplicativo debido a que gracias al conocimiento
cientifico se implement6 un plan de mantenimiento preventivo en la empresa
GROUP CAMAR PERU, asi mismo es de enfoque cuantitativo dado que se

utilizé datos numéricos.

3.1.2 Disefio de la investigacion:

Segun Hernandez et all (2004) el disefio pre experimental implica la aplicacion
de un estimulo a un grupo y posteriormente realizar una evaluacion o medicion
de una o de las demas variales para evaluar el nivel del grupo de dichas
variables (p 187).

El disefio de esta investigacion experimental fue de tipo pre experimental,
debido a que el mantenimiento preventivo se aplicé a una sola muestra

especifica y se evalud el antes y el después de dicha implementacion.

0Ol————X————502

Donde:
O1: Produccién inicial.
0O2: Produccion final.

X: Desarrollo del plan de mantenimiento preventivo.
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3.2 Variables y operacionalizacion:

Variable independiente: Mantenimiento preventivo

Definicion conceptual: Garcia (2018, p. 35) menciona que el plan de
mantenimiento preventivo es un formato que comprende un conjunto de
actividades de mantenimiento rutinario que es necesario aplicarlo en nuestras
instalaciones para asegurar un cierto nivel confiabilidad y disponibilidad.
Definicion operacional: La actividad a la que hace referencia consiste en la
elaboracion del plan de mantenimiento que implica un conjunto de pasos desde la
elaboracién de formato, recoleccion de informacién hasta tener el plan de

mantenimiento preventivo finalizado.

Dimensiones:

Dimension 1: Diagnostico
Indicador:

Historial de fallas
Registro de paradas

Escala de medicién: Nominal
Dimension 2: Implementacion.
Indicadores:

indice de mantenimiento preventivo

Maquinas programadas para mantenimiento

*100

Total de maquinas

Escala de medicion: Razon.
Plan de mantenimiento preventivo
Escala de medicion: Razén.

Presupuesto.
Horas hombre * Namero de personal + Repuestos
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Escala de medicion: Razon.
Cumplimiento de actividades

Numero de actividades ejecutadas

*100

Numero de actividades programas

Escala de mediciéon: Razén.

Cumplimiento de horas de mantenimiento

Horas de mantenimiento ejecutadas

*100

Horas de mantenimiento
programas

Escala de medicion: Razon.

Cumplimiento del presupuesto

Presupuesto ejecutado

*100

Presupuesto
programado

Escala de medicibn: Razon.

Variable dependiente: Produccion.

Definicidbn conceptual: Segun Rivadeneyra, (2018) la produccion se refiere a
cualquier actividad que tenga como objetivo la obtencion, elaboracion o

manufactura de bienes y servicios (p. 19).

Definicién operacional: Se evalu6 el nivel de produccion de acuerdo a la cantidad

producida y el tiempo de produccion.

Dimensiones:

Cantidad

Indicador: Cantidad producida diariamente de aceite de pescado
Escala de medicion: Razon.

Tiempo
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Indicador: Tiempo de produccién de las maquinas industriales.
Escala de medicion: Razon.

3.3 Poblacion y muestra.

3.3.1 Poblacién

Segun Valderrama (2013, p. 496) menciona que la poblacion esta conformada
con un conjunto de elementos ya sea finito o infinito que pueden ser vistos y
gue tengan caracteristicas comunes.

La poblacion estuvo conformada por 12 maquinas las cuales son: cuatro
motorreductores delcrosa de 20 Hp, dos calderos Cleaver brooks de 200 Hp,
6 electrobombas pedrollo de 10 Hp los cuales son parte fundamental para
realizar los procesos correspondientes y de igual manra estan ubicados en el

area de produccion de la empresa Group Camar Peru S.A.C.

e Criterios deinclusion
Todos los equipos del area de produccién de la empresa Group
Camar Peru S.A.C.

e Criterios de exclusion
Todos los equipos que se encuentren en mal estado y que ya

cumplieron su vida util en la empresa Group Camar Peru S.A.C.
3.3.2 Muestra

Segun Morone, (2013) la muestra esta conformada por un subconjunto de
elementos que presentan las mismas caracteristicas del conjunto total (p. 18).
La muestra estuvo conformada por 12 equipos del area de produccion de la
empresa Group Camar Peru S.A.C. Los cuales son: cuatro motorreductores
delcrosa de 20 Hp, dos calderos Cleaver brooks de 200 Hp y 400 Hp, 6

electrobombas pedrollo de 10 Hp.
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3.3.3 Muestreo

El tipo de muestreo que se realizé en esta investigacion es no probabilistico, por
conveniencia, ya que Luna y Toledo (2019) mencionan que en este tipo de
muestreo se trata de un método de enfoque cuantitativo en el cual el investigador

categoriza a la poblacién en funcion de su disponibilidad y disposicion para

participar en el estudio (p.23).

3.3.4 Unidad de andlisis

En la presente investigacion la unidad de analisis fue el equipo industrial en el
area de produccion de la empresa GROUP CAMAR PERU S.A.C.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 1.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Variable Técnica Instrumento Fuente
Investigacion | i pibliografica | B Plotecas
bibliografica virtuales

Mantenimiento Ficha téc_nica Gruop Camar
documental . Chayguaque
Registro de fallas & Horna,
2022
Ficha de registro de
las unidades
producidas
Produccion Andlisis Gruop Camar
documental ) ) Peru S.A.C
Ficha de registro de
las horas de
produccion




3.5 Procedimientos:

Para realizar la implementacion del mantenimiento preventivo en la empresa Group
Camar Peru S.A.C se siguié una serie de actividades. Como primera actividad se
realizé un diagnostico a cerca de la situacion actual de acuerdo a los 12 equipos del
area de produccion, de tal manera que se recaudo informacion acerca del proceso
de produccion de las maquinas por medio de registros de paradas, registro de fallas
de los equipos, se utiliz6 como punto de referencia la investigacion de Chayguaque
y Horna. De igual manera se elabor6 una check list y se recolect6 las fichas técnicas
de los equipos, ambos recursos facilitados por la empresa. Estos elementos nos
fueron proporcionados para su aplicacion especifica en los equipos mencionados.
Posteriormente la empresa de igual manera nos proporcioné el Diagrama de
Ishikawa, este instrumento tuvo como finalidad identificar la problemética de los
motores eléctricos que posee la empresa. Posteriormente se implementé el plan de
mantenimiento preventivo por medio de un formato de plan de mantenimiento y
finalmente se evalud los resultados obtenidos tanto de las unidades de produccion
inicial y final, como los tiempos de produccion inicial y final de la empresa Group
Camar Peru S.A.C.
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3.6 Método de analisis de datos:

Tabla 2. Método de andlisis de datos.

OBIJETIVO TECNICA INSTRUMENTO RESULTADOS
Evaluar la situacién actual Observacion .
, . . Check list Dara conocer los
con respecto a las maquinas directa )
en ol 4rea de problemas mas
., Registro de paradas frecuentes, lo
produccién en la empresa g
) Analisis cual generala
Group Camar Peru S.A.C d | . . -
Chimbote 2023 ocumenta Diagrama causa - baja produccion.
) efecto
Aplicar el mantenimiento
P . s Formato del plan de Desarrollo del
preventivo en la empresa Analisis .
, mantenimiento plan de
Group Camar Peru S.A.C documental . .
Chimbote 2023 preventivo mantenimiento
Formato de unidades _ .
Evaluar los resultados producidas en la D:zzrnn:;naafref:icr)n;
obtenidos de la produccidn empresa y lan de
inicial y final en el area de Analisis P e
., mantenimiento
produccién en la empresa documental

Group Camar Pert S.A.C
Chimbote 2023.

Formato de tiempo de
produccion en la
empresa

preventivo en el
area de
produccion.
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3.7 Aspectos éticos:

Se obtuvo la aprobacion de los participantes antes de incorporarlos al estudio. Se
les suministré informacion detallada acerca del propésito de la investigacion y los
procedimientos involucrados. Ademas, todos los datos recopilados se utilizaron
exclusivamente para los fines de investigacion establecidos en la tesis. Se asegur6
gue la manipulacion y analisis de los datos se llevaran a cabo de manera imparcial
y transparente, evitando cualquier manipulacion o sesgo intencionado. De la misma
manera se siguieron las normas de citacion y atribucion adecuadas, el cual es ISO
690, para dar crédito a las fuentes originales utilizadas en la tesis. Asimismo, los
autores se comprometen a cumplir con los estandares académicos establecidos por
la Universidad Cesar Vallejo. Se presentaron los resultados de manera honesta y
completa, sin ocultar informacién que pudiera afectar la interpretacion de los
hallazgos. Se reconocieron las limitaciones del estudio y se brindé una discusion
equilibrada de los resultados. Se utilizd el programa Turnitin para verificar la

presencia de plagio en la investigacion, obteniendo un 17% de similitud.
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IV. RESULTADOS.

Seguidamente, se exponen los resultados derivados de la utilizacion y analisis de
los datos recopilados mediante los dispositivos de recoleccion creados en el

contexto de la investigacion.

Con el fin de analizar el estado actual de la empresa en lo que respecta a las
maquinas en el area de produccién, se procedid a recolectar informacion acerca de
las 12 maquinas, con el fin de saber el estado y el funcionamiento de cada una de
ellas; para ello la empresa Group Camar Peru, brind6 un registro de fallas de las

maquinas desde el mes de enero, hasta el mes de junio (anexo 04).
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Tabla 3. Registro de las fallas y tiempo de parada de las maquinas enero — junio.

HISTORIAL DE FALLAS DE MAQUINAS ENERO - JUNIO 2023

Frecuencia Tiem d
o . de fallas po de Tipo de
N Equipo Fallas parada por .
por mantenimiento
semestre (h)
semestre
Desgaste de empaquetaduras. 1 24 Correctivo
1 Caldero cleaver | Chirridos de rodajes en el ventilador 2 12 Correctivo
Brooks de 200 Hp | Fisuras en los tubos del sobrecalentador 1 52 Correctivo
Fuga de vapor en la vélvula principal 2 8 Correctivo
Falta de lubricacién de rodaje de motor 1 4 Correctivo
5 Caldero cleaver | Falla de mandmetro de temperatura 1 6 Correctivo
Brooks de 400 Hp | Rotura de pernos de tapa principal 3 5 Correctivo
Fuga de agua en las valvulas de purga 1 8 Correctivo
3 Fisuras en el acoplamiento 1 24 Correctivo
Motorreductor 1 - -
Fisura en chumasera 1 12 Correctivo
rotura de rodamiento 1 Correctivo
4 | Motorreductor 2 — - -
Falta de lubricacion en el rodamiento 2 Correctivo
Rotura de rodamiento 1 28 Correctivo
5 | Motorreductor 3 | Cables de conexidn eléctrica en mal .
1 5 Correctivo
estado.
Recalentamiento de caja de engranaje 1 36 Correctivo
6 | Motorreductor 4 — - -
Chirridos en rodamientos 2 12 Correctivo
Fisura del sello mecanico 3 12 Correctivo
7 | Electrobomba 1 - -
Roptura de impulsor 2 36 Correctivo
Fisura del sello mecanico 2 10 Correctivo
8 | Electrobomba 2 . -
Desgaste de rodaje 1 11 Correctivo
Desgaste de rodaje 1 11 Correctivo
9 Electrobomba 3 - - -
Fisura del sello mecanico 2 12 Correctivo
Desgaste de rodaje 1 Correctivo
10| Electrobomba 4 - - -
Fisura del sello mecanico 1 Correctivo
Roptura de rodamiento 1 Correctivo
11| Electrobomba 5 - - -
Fisura del sello mecanico 2 12 Correctivo
Roptura de impulsor 3 36 Correctivo
12| Electrobomba 6 - - -
Fisura del sello mecanico 2 8 Correctivo
Total 43 419

De la misma manera, se realizé un conteo de los valores de la frecuencia de fallas

por semestre de cada una de las maquinas del area de produccion.
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Tabla 4. Frecuencia de fallas por semestre de los equipos.

2
°

Equipo

Frecuenciade
fallas por
semestre

Caldero cleaver Brooks de 200 HP

[e)]

Caldero cleaver Brooks de 400 HP

Motorreductor 1

Motorreductor 2

Motorreductor 3

Motorreductor 4

Electrobomba 1

Electrobomba 2

OO NN |W|IN |-

Electrobomba 3

[Eny
o

Electrobomba 4

[EEN
[N

Electrobomba 5

[ERY
N

Electrobomba 6

NVWINIWIWIUNITWINIWINIO

Total

N
w

Elaboracion propia.

Al analizar la tabla 4, se pudo evidenciar que los dos equipos con mayor numero de
fallas (6) fueron el caldero cleaver Brooks de 200 Hp y caldero cleaver Brooks de
400 Hp; sin embargo, los equipo con menor nimero de falla fueron 3, motorreductor

1, motorreductor 3 y electrobomba 4, teniendo 2 fallas respectivamente por

semestre.
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Posteriormente, se elaboré un conteo a los tiempos de parada por semestre

expresado en horas, de las maquinas del area de produccion.

Tabla 5. Tiempo de parada por semestre.

Tiempo de
N° Equipo parada por

semestre (h)
1 Caldero cleaver Brooks de 200 Hp 96
2 Caldero cleaver Brooks de 400 Hp 23
3 Motorreductor 1 36
4 Motorreductor 2 14
5 Motorreductor 3 33
6 Motorreductor 4 48
7 Electrobomba 1 48
8 Electrobomba 2 21
9 Electrobomba 3 23
10 Electrobomba 4 14
11 Electrobomba 5 19
12 Electrobomba 6 44
Total 419

Al evaluar la tabla 5, se pudo observar que el equipo con mayores horas de parada
fue el caldero Cleaver Brooks de 200 Hp, con un valor de 96 horas, por otro lado,
los equipos que presentaron el menor numero de horas fueron el motorreductor 2 y

la electrobomba 4, siendo 14 horas de parada respectivamente.

Posteriormente se elaboro las check list de los 12 equipos del area de produccion
de la empresa Group Camar Peru, los cuales se encuentran en el anexo 6. Se

desarrolld 3 interpretaciones para los motorreductores, calderos y electrobomba.
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Figura 1. Diagrama de barras de la check list de calderos.

En el presente diagrama se observé que todos los calderos presentaron fallas, de
igual manera a ningun caldero se le realiz6 un mantenimiento preventivo, con
respecto al item 3, todos los operarios estaban capacitados para operar estos
equipos, a un solo caldero se le realizé un lavado quimico a las tuberias internas del
mismo al menos una vez al afio, esto se realizo al caldero Cleaver Brooks de 200
Hp, a ningun caldero se realizé la inspeccion del material refractario en el hogar y
puerta trasera, solamente al caldero Cleaver Brooks de 200 Hp recibié una limpieza
del quemador y su turbina de aire al menos una vez al mes, por Ultimo a ningun
caldero se realizaron las actividades de: revisién de la empaquetadura de la bomba
de agua de alimentacion al menos una vez cada 3 meses, la inspeccion de las
valvulas de seguridad como las de purga por lo menos una vez cada 3 meses,
limpieza al tablero de control por lo menos una vez al mes vy la limpieza del control

de nivel del agua por lo menos una vez cada 3 meses.
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Figura 2. Diagrama de barras de la check list de motorreductores.

Como se pudo evidenciar en el anterior diagrama, todos los motorreductores
presentaron fallas, de igual manera a ningun equipo se le realiz6 un mantenimiento
preventivo, con respecto al item 3, todos los operarios estaban capacitados para
operar estos equipos, a ningun motorreductor se le reviso el nivel de aceite por lo
menos una vez cada 3 meses, solo el 25% de motorreductores se le revisaron que
se encuentre bien fijado a la base con el torque correspondiente por lo menos una
vez cada 3 meses, a ningun equipo se le reviso los engranajes y pifiones al menos
una vez al afio, solo al motorreductor 3 se le revisé si contiene fisuras en el
acoplamiento y chumaceras por lo menos una vez cada 3 meses, y por ultimo ningin
motorreductor cumplié con las siguientes actividades: la revision del estado de los
bornes y terminales del sistema eléctrico por lo menos una vez al mes, la medicién
de vibraciones del motorreductor por lo menos una vez cada 6 meses, y la revisiéon
de los rodamientos por lo menos una vez cada 3 meses.
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Figura 3. Diagrama de barras de check list de electrobombas.

Por dltimo, en el diagrama presentado se pudo observar que todas las
electrobombas presentaron fallas, de igual manera a ningun equipo se le realizé un
mantenimiento preventivo, con respecto al item 3, todos los operarios estaban
capacitados para operar estos equipos, solo a la electrobomba 2 se le revisaron la
temperatura de los cojinetes del motor por lo menos una vez al mes, a ninguna
electrobomba se le lubricé los rodamientos por lo menos una vez al mes, solamente
a la electrobomba nimero 1 y 5 se le revisaron si contiene fisuras en el puerto de
salida por lo menos una vez al mes, y por ultimo a ninguna electrobomba se le
realiz6 las siguientes actividades, la revision de los sellos mecanicos por lo menos
una vez cada 3 meses, la revision de la fijacion a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez al mes, la medicion de vibraciones por lo
menos una vez cada 3 meses, la revision del estado de los bornes y terminales del
sistema eléctrico al menos una vez al mes, y la revision acerca de la existencia de

fisuras en el impulsor al menos una vez cada 6 meses.
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Posteriormente para continuar con el diagndstico la empresa brindé el Diagrama de

Ishikawa, teniendo como problematica la fallas en motores eléctricos.

MATERIALES

Herramientas en
mal estado

METODOS

Trabajo excesivo

Personal no

entrenado Cableadoy

Escasa motivacion

botoneras en
mal estado

Mantenimientos
incompletos

Falta de
Capacitacion \ procedimientos

ineficiente

FALLAS EN

*| mortores
ELECTRICOS
Contaminacion

dad y polvo
excesivo

Grietas y fisuras

Pernos flojos

Acoplami y rodajes
desgastados

MAQUINARIA MEDIO

AMBIENTE

Figura 4. Diagrama de Ishikawa.

Este diagrama ayuddé para conocer la situacion de los motores eléctricos, el presente
diagrama fue brindado por la empresa Group Camar Peru, donde se pudo evidenciar
numerosas causas, los cuales ocasionaron las fallas en los motores eléctrico, lo que
respecta a la mano de obra se evidencié que el personal no estuvo bien entrenado
0 capacitado, escasa motivaciéon y también falta de procedimiento, como
consecuencia se evidencio el mal manejo de herramientas o materiales utilizados
para realizar sus actividades cotidianas. La mayor problematica fueron las maquinas,
donde se hallaron grietas y fisuras, pernos flojos, acoplamientos y rodajes
desgastados, lo que indica paradas para solucionar dicho problema, y gastos por el
cambio de repuestos. De igual manera los materiales utilizados, el cableado y
botoneras estaban en mal estado. Con respecto a los métodos de trabajo, se

evidencio la existencia de un trabajo excesivo y a su vez realizan
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mantenimientos incompletos. Finalmente, en cuanto a la causa del medio ambiente,

se tuvo la contaminacion, la humedad y polvo y el ruido.

Posteriormente con respecto al segundo objetivo especifico el cual fue la
implementacion del Plan de Mantenimiento Preventivo, se planteé el mismo, de
acuerdo a los 12 equipos del area de produccion de la empresa Group Camar Peru,
los meses ejecutados fueron 3: julio, agosto y septiembre. Los equipos a los cuales
se le dio el mantenimiento fueron 2 calderos, 4 motorreductores y 6 electrobombas.
El presente plan de mantenimiento se desarrollé de acuerdo a el nombre del equipo,
las actividades realizadas, la frecuencia de la ejecucién de dichas actividades, el
cronograma de los meses de julio, agosto y septiembre, con las semanas
respectivas, numero de personal que desarrollaron las actividades, como también
el tiempo del mismo (en horas), y finalmente el presupuesto empleado para cada

actividad del plan de mantenimiento preventivo.
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MANTENIMINETO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS DEL AREA DF PRODUCCION DE LA EMPRESA GROLF CAMAR PERL SAC. CHIMBOTE 2023
JULID AGOSTO SEPTIEMERE M DE TIEMPODOE | PRESUPUES

ERUPD ACTVIDAD FRECUENCIA 51 52 53 S4 | 51| 52 | 53 | S4 51 52 53 54 | PERSONAL | ACTIMIDAD H) TO[S.0
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral " 1 25 45.00

c Inspeccion de |a empaguetadura de |a bomba de agua de alimentacion del caldero Trimestral = 1 1 12.00

aldero cleaver - - - - - - -

Bracks 200hp Desa.rmal_' € inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral n 2 4 104.00
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Menzual n n n 1 3 33.93

Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral * 1 2 25.00
Lavar con producto quimico a las tuberias internas del caldero Anual n Z g 23200

Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral " 1 25 45.00

c Limpieza del guemador (electrodo, inyector) y |a turbina de aire. Mensual * * * 1 2 56.00

aldera cleaver — —— — — — —~ -

Brocks 400hp Inspeccion de la emEa\.ueta“ur_a de la bomba de agua de allmerltacncn “_el caldero Tr!mestral " 1 1 12.00
Desarmar e inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral n 2 4 104.00

Realizar limpieza del tablero de control del caldero Menzual = = = 1 3 36.00

Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral * 1 2 24.00

Revigion del nivel de aceite del motorreductor Trimestral x 1 0.5 5.00
Revision de engranajes y piiones. Arwaal ¥ z 3 146,00

,| Revision de existencias de fisuras en el ac I ¥ ch as Trimestral b 1 1 20.00
Motarredustor 1 Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual B B B 1 1 36.00
Revisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral b 1 2 16.00

Revisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral * 1 4 56.00

Revisidn del nivel de aceite del moterreductor Trimestral * 1 0.s 5.00

Revision que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque Trimestral ® 1 3 E.00
Revision de engranajes y piiones. Arwaal ¥ z 3 146,00

Matarreductar 2| Revizion de existencias de fisuras en el acoplamiente y chumaseras. Trimestral = 1 1 20.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual B B B 1 1 36.00

Revision la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral b 1 Z 16.00

Revisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral * 1 4 56.00

Revisidn del nivel de aceite del moterreductor Trimestral * 1 0.5 5.00

Revisidn gue el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral fal 1 3 E.00

Revision de engranajes y piiones. Arwaal ¥ z 3 146,00

Motarreductor 3 Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motarreductor Mersual X X X 1 1 36.00
Revisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral b 1 2 16.00

Revigion de los rodamientos del motorreductor Trimestral b 1 4 S6.00

Revisidn del nivel de aceite del moterreductor Trimestral * 1 0.s 5.00

Revision gue el motorreductor se encuentre bien fiado a la base con el torgue Trimestral # 1 3 5.00

Revision de engranajes y piiones. Arwaal ¥ z 3 146,00

Motorreductar 4| Revision de existencias de fisuras en el ac y ch as Trimestral = 1 1 20.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual B B B 1 1 36.00

Revisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral b 1 2 16.00

Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral * 1 4 56.00

Revisidn de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual * * * 1 Z 27.93

Lubricacién de los rodamientos de |a electrobomba Merziual b x x 2 3 8598

Revisidn de sellos mecanicos, Trimestral # 2 3 72.00

Elzctrobomba 1| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con &l torgue correspondiente Mensual bl n n 1 1 15.00
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral * 1 1 16.00

Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual = B B 1 1 36.00

Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 S6.00

Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual b * * 2 3 §5.98

Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Menzual i = = 1 1 36.00

Revisidn de sellos mecanicos, Trimestral # 2 3 72.00

Electrobomba 2| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a |a base con el torgue correzpoendiente Mensual X = = 1 1 15.00
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral * 1 1 16.00

Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del moterreductor Mensual = " " 1 1 36.00

Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 S6.00

Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual " " " 1 2 27.93
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Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor.

Mensual 1 2 27.99
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual X X 2 3 85.95
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual X X 1 1 36.00
Revision de sellos mecanicos Trimestral X 2 3 72.00
9 Electrobomba 3 = e -
Revisar la bomba se encuentre bien fiiada a la base con el torque correspondiente Mensual X X 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X X 1 1 36.00
Revision de Ja existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 2 27.93
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual X X 2 3 85.98
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual X X 1 1 36.00
10 Electiobombad Revision de sellos mecanicos Trimestral X 2 3 72.00
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Mensual X % 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X X 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 7 27.99
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual X X 2 3 85.98
Revision de sellos mecanicos Trimestral X 2 3 72,00
1 Electrobomba 5| Revisar la bomba se encuentre bien fiada a la base con el torque correspondiente Mensual X X 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X X 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 2 27.99
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual X X 2 3 85.98
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual X % 1 1 36.00
2 Electrobombab Revision de sellos mecanicos Trimestral X 2 3 72.00
Revisar la bomba se encuentre bien fiiada a la base con el torque correspondiente Mensual X X 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X X 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 S6.00

Figura 5. Plan de mantenimiento preventivo.

Fuente. Elaboracion propia.
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Posteriormente se hallé el nivel de cumplimiento de las actividades programas
dentro del plan de mantenimiento preventivo. Para ello se realiz6 un cronograma de
las actividades programadas (anexo 8) y para identificar el nivel de cumplimiento se
comparo6 con las actividades ejecutadas (anexo 9). A continuacion, se presenta el

nivel de cumplimiento de las actividades por cada equipo.

Tabla 6. Nivel de cumplimiento de actividades.

Equipo Cumplimiento (%)
Caldero cleaver Brooks 200 Hp 85.71
Caldero cleaver Brooks 400 Hp 90.91
Motorreductor 1 87.50
Motorreductor 2 88.89
Motorreductor 3 75.00
Motorreductor 4 88.89
Electrobomba 1 86.67
Electrobomba 2 80.00
Electrobomba 3 94.74
Electrobomba 4 88.89
Electrobomba 5 93.33
Electrobomba 6 88.89

Una vez, hallado el nivel de cumplimiento de las actividades por cada maquina del
area de produccion, se calculd el promedio de actividades ejecutadas de acuerdo a

las planificadas o programadas. La férmula es la siguiente:

L o Numero de actividades ejecutadas
Cumplimiento del mantenimiento = * 100
Numero de actividades programas

Teniendo como resultado un promedio del 88.1% de actividades que han sido

ejecutadas.

Luego de ello de igual manera se evalu6 y hallé el nivel de cumplimiento de las

horas mantenimiento preventivo. Para ello se realiz6 un cronograma del tiempo de
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las actividades programadas (anexo 10) y para conocer el nivel de cumplimiento se
compard con el tiempo de las actividades ejecutadas (anexo 11). A continuacion, se
presenta el nivel de cumplimiento de los tiempos de las actividades por cada equipo.

Tabla 7. Nivel de cumplimiento de horas de mantenimiento preventivo.

Equipo Tiempo de actividad (H) Cumplimiento (%)
Caldero cleaver Brooks 200 Hp 11 78.57
Caldero cleaver Brooks 400 Hp 22 88.00
Motorreductor 1 11.5 92
Motorreductor 2 12 92.30
Motorreductor 3 10 83.33
Motorreductor 4 12 92.30
Electrobomba 1 13.5 93.10
Electrobomba 2 13.5 84.37
Electrobomba 3 17 97.14
Electrobomba 4 16.5 94.28
Electrobomba 5 11.5 79.31
Electrobomba 6 14 80.00

Posteriormente se calculo el promedio de horas de mantenimiento ejecutadas de
acuerdo a las horas de mantenimiento planificadas o programadas. La férmula es

la siguiente:

o o Horas de mantenimiento ejecutadas
Cumplimiento de horas de mantenimiento = — * 100
Horas de mantenimiento programas

Obteniendo, asi como resultado un promedio del 87.97% de horas de

mantenimiento que han sido desarrolladas.
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Luego de haber aplicado el nivel de cumplimiento de los dos indicadores se realiz6
un presupuesto programado del mantenimiento preventivo a ejecutar (anexo 14), se

elabor6 una tabla resumen de los costos, el cual es el siguiente:

Tabla 8. Presupuesto programado de mantenimiento preventivo julio hasta

septiembre.

Presupuesto programado de mantenimiento
preventivo trimestral

Indicadores Costos (S/.)
Mano de Obra 2952.00
Repuestos 968.00
Total 3920.00

Como se evidencié en la tabla 8, el presupuesto del mantenimiento preventivo fue
de S/. 3920.

Posteriormente se elaboré el presupuesto ejecutado del mantenimiento preventivo,
ver anexo 14, de igual manera se realizé una tabla resumen donde se evidencia los
costos de repuestos, mano de obra y el total de presupuesto que ha sido empleado

para la implementacion del mantenimiento preventivo en el area de produccion.
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Tabla 9. Presupuesto ejecutado de mantenimiento preventivo julio hasta

septiembre

Presupuesto ejecutado de mantenimiento
preventivo trimestral

Indicadores Costos (S/.)
Mano de Obra 2610.00
Repuestos 948.00
Total 3558.00

Como se pudo evidenciar en la tabla 9, el costo total de mantenimiento preventivo
fue de S/.3558.

Posteriormente se procedid a calcular el grado de cumplimiento del costo del
mantenimiento preventivo ejecutado en comparacion con el presupuesto

originalmente planificado. La formula para hallarlo fue la siguiente:

o o Presupuesto de mantenimiento ejecutadas
Cumplimiento del presupuesto mantenimiento = — * 100
Presupuesto de mantenimiento programas

Como resultado, se determiné que se ha ejecutado el 90.76% del presupuesto

programado.
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Seguidamente se realiz6 un flujograma del proceso cuando se genera y ejecuta una

actividad del mantenimiento preventivo.

INICIO INICIO

EL JEFE DE PLANTA emite una
EL OPERARIO REPORTA UNA OT (Ovrden de Trabajo) para

AVERIAEN LOS EQUIPOS realizar (Mantenimiento
preventivo)

EL ENCARGADO DE
MANTENIMIENTO revisa el

equipo

& El equipo
esta dafado?

Hacer una inspeccion y verificar
el tipo de Mantenimiento
PREVENTIVD (P} o
COREECTIVO [C)

e e e EL ENCARGADO DE
& MANTENIMIENTO hace

m EROEI"I'!I—I:E'I‘I:-IT‘;?): requerimiento de partes faltantes

° al JEFE DE PLANTA

S5E REALIZA LOS TRABAJOS Y
LIMPIEZA AL EQUIFD Y
VUELVE A ESTAR OPERATIVO

SE ENTREGA EL. REFORTE DE
TRABAJID

Cuando el ENCARGADD DE
MANTENIMIENTO recibe la parte
faltante, hace cambio de la pieza para
dejar operativo el equipo y la planta
sigue operando

Figura 6. Flujograma del proceso de ejecucioén de las actividades del MP.
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En relacion al segundo objetivo especifico, se ha establecido que se llevo a cabo el
mantenimiento preventivo de los 12 equipos situados en la zona de produccién
durante los meses de julio, agosto y septiembre. Este proceso se ejecuté tomando
en cuenta variables como la frecuencia, la participacion del personal, la extension
temporal, el nivel de ejecucion de las tareas y los gastos asociados a la mano de

obra requerida para el mantenimiento.

Como ultimo objetivo especifico, el cual se refiere a la evaluacion de los resultados
obtenidos de la produccion inicial y final en el area de produccion en la empresa
Group Camar Peru S.A.C Chimbote 2023. Con este fin, la empresa proporcion6 un
registro de la produccion correspondiente al mes de junio, el cual se puede

evidenciar en el anexo 8.
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Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC. Junio -

2023

Fecha

T

1/06/2023

2/06/2023

3/06/2023

4/06/2023

5/06/2023

6/06/2023

31.20

7/06/2023

B/06/2023

9/06/2023

18.55

10/06/2023

11/06/2023

28.14

12/06/2023

13/06/2023

4580

14/06/2023

21.36

15/06/2023

16/06/2023

17/06,/2023

18/06/2023

19/06/2023

20/06/2023

3528

21/06/2023

22/06/2023

23/06/2023

10.88

24/06/2023

40.50

25/06/2023

26/06/2023

27/06/2023

28/06/2023

29/06/2023

30/06/2023

Total

231.71

Figura 7. Registro de unidades producidas junio 2023.
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Se determind calcular las unidades producidas del pre y post test en toneladas
diarias, para ello se tom6 como muestra la produccién del dia 06 de junio del 2023,
el cual fue 31.20 toneladas de aceite crudo de pescado.

Posteriormente la empresa brindd un registro de las unidades producidas diarias del

mes de septiembre para evaluar el post test del mantenimiento preventivo ejecutado.
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Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC.
Septiembre - 2023
Fecha TM
1/09/2023
2/08/2023 40 86
3/08/2023
4/09/2023 30.65
5,/08/2023
6,/09/2023
7/09/2023 40.70
8/09/2023
9/09/2023
10/09/2023
11,/09/2023 3491
12/09/2023
13/06/2023
14/09/2023
15,/09/2023
16/09/2023 63.62
17/09/2023
18/09/2023
19,/09/2023 37.74
20/09/2023
21/08/2023 4343
22/09/2023
23/09/2023
24/09/2023 63.54
25,/09/2023
26,/09/2023
27/09/2023 57.18
28/09/2023
29,/00/2023 40.70
30/09/2023
Total 453.35

Figura 8. Registro de unidades producidas septiembre 2023.
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A modo de ilustracidon, se procedié a seleccionar como muestra las unidades
producidas el 2 de septiembre de 2023, revelando que la produccion de ese dia
alcanzo un total de 40.86 toneladas.

Luego se elaboré un diagrama de barras para evaluar la produccion antes y después

del mantenimiento preventivo.

40.86

S
w w b b
. O O O»

Unidades producida
= = N N
(6] o

o

o wu

Junio Septiembre

Figura 9. Diagrama de barras de produccién mes junio y septiembre.

Como se pudo evidenciar en el anterior diagrama la produccién aumento6 en el mes
de octubre siendo asi 40.86 unidades producidas, dando una diferencia de 9.66

toneladas de aceite crudo de pescado.

Seguidamente, la empresa Group Camar Peru, brind6 el registro de tiempo de

produccién del mes de junio (observar anexo 12).
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Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC. Junio - 2023

Fecha

P

1/06/2023

2/06/2023

3/06/2023

4/06/2023

5/06/2023

5/06/2023

£.24

7/06/2023

8/06/2023

3/06/2023

3.71

10/06/2023

11/06/2023

5.62

12/06/2023

13/06/2023

12.06

14/06/2023

427

15/06/2023

16/06/2023

17/06/2023

18/06/2023

18/06/2023

20/06/2023

7.05

21/06/2023

22/06/2023

23/06/2023

217

24/06/2023

8.10

25/06/2023

26/06/2023

27/06/2023

28/06/2023

29/06/2023

30/06/2023

Total

4522

Figura 10. Registro de tiempo de produccién junio 2023.
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Se determind calcular los tiempos de produccion diarios del pre y post, para ello se
tomo6 como muestra las horas de produccion del dia 06 de junio del 2023, el cual es
6.24 horas.

Posteriormente la empresa brindo un registro de tiempos der produccién diario del

mes de septiembre para evaluar el post test del mantenimiento preventivo

RS
L ANMARE reruw sac

Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC.
Septiembre - 2023
Fecha TF
1/08/2023
2/08/2023 7.132
3/08,/2023
4/09/2023 6.130
5/08/2023
6,/09,/2023
7/08/2023 B.400
8/09/2023
9,/08/2023
10/09,/2023
11/09/2023 6.982
12,/08/2023
13/09,/2023
14/09,/2023
15/09/2023
16/08/2023 12 724
17/09,/2023
18/09,/2023
19/09/2023 7.548
20,/08/2023
21/09/2023 B.GBE
22/09/2023
23/09/2023
24/08/2023 12 400
25/09,/2023
26/09,/2023
27/09/2023 11.436
28/08/2023
29/09,/2023 B.14
30/09,/2023

Total - B9.58

ejecutado.

Figura 11. Registro de tiempo de produccion septiembre 2023.
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Se tomo6 como muestra las horas de produccién del dia 2 de septiembre del 2023,

siendo asi 7.132 horas las cuales las 12 maquinas estuvieron operativas.

Luego se elaboré un Diagrama de Barras para evaluar las horas de produccién

antes y después del mantenimiento preventivo.

4.00

4.00 3.49

3.90

w
o}
=}

w
N
o

Horas de produccion
W ow
wul (o))
o o

w
»
o

w
w
=}

3.20
Junio Septiembre

Figura 12. Diagrama de barras de tiempo de produccién mes junio y septiembre.

Para determinar el promedio del tiempo de produccion mensual, se tomd una
muestra de 20 toneladas. En el mes de septiembre, se requirieron 3.49 horas para
completar la produccién de estas toneladas, mientras que en junio se necesitaron 4

horas para finalizar el proceso.
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Prueba de normalidad

Luego de haber calculado los tiempos y las unidades producidas diariamente, se

calcul6 la normalidad de las muestras.

Variable produccion.

HO: Los datos de la produccion provinieron de una distribucion normal.
H1: Los datos de la produccion no provinieron de una distribucién normal.
Decision:

Si p-value > 0.05, aceptar HO.

Sip-value < 0.05, rechazar HO.

Tabla 10. Prueba de Normalidad de los datos de Pre y Post de la produccion

Junio Septiembre
W-stat 0.98532297 | 0.85966284
Nivel de significancia | 0.98433208| 0.0756132
a 0.05 0.05
Normal yes yes

Se empled el método de Shapiro Wilk para verificar si los datos presentados fueron
derivados de una distribucién normal, ya que la muestra fue menos de 50. Como se
pudo evidenciar en la tabla anteriormente presentada, el nivel de significancia (p-
value) del mes de junio fue 0.984, superando el valor de 0.05, quiere decir que los
datos derivaron de una distribucion normal, de igual manera el nivel de significancia
(p-value) del mes de septiembre fue 0.075, superando el valor de 0.05, se puede
corroborar que los datos de produccion del mes de septiembre correspondieron de

una distribucién normal.

45



Variable tiempo de produccion.

HO: Los datos del tiempo produccién provinieron de una distribucion normal.
H1: Los datos del tiempo produccion no provinieron de una distribucion normal.
Decision:

Si p-value > 0.05, aceptar HO.

Sip-value £ 0.05, rechazar HO.

Tabla 11. Prueba de Normalidad de los datos de Pre y Post de los tiempos de

produccion.

Junio Septiembre
W-stat 0.95648013 | 0.85973041
Nivel de significancia 0.77598383 | 0.07575211
a 0.05 0.05
Normal yes yes

Se empled el método de Shapiro Wilk para verificar si los datos presentados se
derivaron de una distribucion normal, ya que la muestra fue menos de 50. Como se
pudo observar en la tabla numero 12, el nivel de significancia (p-value) de mes de
junio fue 0.775, superando el valor de 0.05, quiere decir que los datos derivaron de
una distribucion normal, de igual manera el nivel de significancia (p-value) del mes
de septiembre fue 0.075, superando el valor de 0.05, se determin6 que los datos de

tiempo de produccién en el mes de septiembre siguieron una distribucion normal.
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Prueba de hipotesis

Posteriormente se hizo la prueba de hipotesis, con el método T Student, el cual se

encuentra en el programa Excel.
Variable Produccion.

HO: La implementacion de un plan de mantenimiento preventivo no mejoro la

produccion en la empresa Grupo Camar Peru S.A.C.

H1: La implementacion de un plan de mantenimiento preventivo mejord la

produccion en la empresa Grupo Camar Peru S.A.C.
Decision.
Si p-value < 0.05, rechazar hipoétesis nula, se acepta la hipétesis alterna.

Si p-value > 0.05, aceptar hipétesis nula, se rechaza la hipotesis alterna.

Pre.Produccion Post.Produccion

Media 28.96375 45.333
Varianza 136.4862839 139.4113567
Observaciones 8 10
Varianza agrupada 138.1316373
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 16
Estadistico t -2.936235889
P(T<=t) una cola 0.004841932
Valor critico de t {una cola) 1.745883676
P(T<=t) dos colas 0.009683864
Valor critico de t {dos colas) 2.119905299

Figura 13. Prueba T-Student para produccion Pre y Post.
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En la figura 13 se pudo observar que el valor de significancia (p-value) de la prueba
T Student del Pre y Post de la produccion fue 0.009, dado que este valor es inferior
a 0.05, se descarté la hipétesis nula y se respaldé la hipétesis alternativa. Quiere
decir que la implementacion del presente plan de mantenimiento preventivo mejoré

la produccién en la empresa Grupo Camar Peru S.A.C.

/ \\
\'n
\l
\.\‘.
-2.94 / \
| / Region de )
‘ aceptacion H, ‘
-2.12 2.12

Figura 14. Grafico del nivel de aceptacién de hipotesis nula.

En la anterior figura se pudo evidencia el grado de aceptacion de la hipétesis nula,
como se pudo observar el estadistico de prueba (-2.94) esta situado fuera del area

de la zona de aceptacion de la hipétesis nula.

Tomando una muestra de 8 dias producidos de toneladas, se concluyé que la
produccion en la empresa Group Camar Peru mejoré en un 53.40%, calculado de
la resta del promedio del antes de la produccion con el promedio después de la
produccion (Post test), la diferencia mencionada se dividioé por la media del Pretest,
y luego se tomo el valor absoluto del resultado obtenido. Esta mejora dependi6 de
haber implementado el plan de mantenimiento preventivo a las maquinas del area

de produccion, como también de otros factores, como por ejemplo el nivel de pesca.
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Variable Tiempo de produccion.

HO: La implementacion de un plan de mantenimiento preventivo no disminuyo el

tiempo de produccion en la empresa Grupo Camar Pert S.A.C.

H1: Laimplementacién de un plan de mantenimiento preventivo disminuyo el tiempo

de produccién en la empresa Grupo Camar Pera S.A.C.
Decision.
Si p-value < 0.05, rechazar hipétesis nula, se acepta la hipotesis alterna.

Si p-value > 0.05, aceptar hipétesis nula, se rechaza la hipotesis alterna.

Pre.Tiem.Produc Post.Tiem.Produc

Media 6.1525 #8.9578
Varianza 0.308278571 5.6055124
Observaciones 3 10
Varianza agrupada 7.2254726
Diferencia hipotética de lasr 0
Grados de libertad 16
Estadistico t -2.200163337
P(T<=t) una cola 0.021416415
Valor critico de t {una cola) 1.745883676
P(T<=t) dos colas 0.042832831
Valor critico de t {dos colas) 2.119905299

Figura 15. Prueba T-Student para el tiempo de produccion Pre y Post.

Segun indico la figura 15, el nivel de significancia (p-value) obtenido de la prueba T
Student para el tiempo de produccion antes y después fue de 0.042, siendo este
menor que 0.05. Por lo tanto, se descarto la hipétesis nula y se acept6 la hipétesis
alternativa. Quiere decir gue la implementacion del presente plan de mantenimiento
preventivo disminuyo el tiempo de produccion en la empresa Grupo Camar Peru
S.A.C.
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Figura 16. Grafico del nivel de aceptacion de hipotesis nula.

En el grafico se pudo evidencia el grado de aceptacién de la hipétesis nula, como
se pudo observar el estadistico de prueba (-2.20) esté situado fuera de la zona de

aceptacion de la hipotesis nula.

El tiempo de produccion disminuyé en un promedio de 2.6 horas, calculado de
manera relativa, refiriéendose a la disparidad entre las medias de los tiempos de
produccion en junio (Pre test) y las medias de tiempo de produccion en el mes de

septiembre (Post test).
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V. DISCUSION.

Los objetivos establecidos en la presente investigacion incluyeron la creacion de un
programa de mantenimiento preventivo, destinado a mejorar la produccion en la
empresa Group Camar Peru S.A.C. A través del disefio y aplicacion de diversos
instrumentos previamente presentados, se evidencido un aumento en las unidades
de produccion durante el mes de septiembre, asi como una reduccion en los tiempos

de produccion en ese mismo periodo.

Con respecto al primer objetivo, que consistié en evaluar la situacién actual en
relacion a las maquinas ubicadas en el area de produccion, primero se desarrolld
un registro de fallas desde el mes de enero hasta junio, con la finalidad de obtener
informacion sobre la cantidad de fallos y los periodos en que ocurren en cada
maquina o equipo en la zona de produccion, resultando un total de 43 fallos y 419
horas de tiempo de parada en los meses anteriormente mencionados. Ello
considerando en el articulo de Melendez (2017) donde indicoé que tan pronto como
se produce o se identifica un fallo, es esencial informarlo y documentarlo con el fin
de implementar las correcciones 0 acciones necesarias para su resolucion. Este
proceso se lleva a cabo de manera semanal y actla como un mecanismo de
supervision de la ejecucion de acciones, facilitando la planificacion de actividades
prioritarias y aquellas que demandan un tipo especifico de mantenimiento. Este
proceso se evidencia en el estudio de Chayguaque y Horna (2022), ya que en la
presente investigacion emplearon el registro de fallas con el fin de conocer el estado
de las maquinas de acuerdo al tiempo de parada y su frecuencia para luego asi
evaluarlas, como resultados obtuvieron unas 30 frecuencias por paradas, y un total
de 737 horas de parada, demostrando que las fallas producidas en la maderera son

considerables.

Luego de ello se elabord 12 check lists para los distintos equipos situados en el area
de produccion de la empresa Group Camar Peru, con el fin de conocer que
actividades de mantenimiento no cumplen dichos equipos para posteriormente

incluirlas en el plan de mantenimiento preventivo. Considerando a Pardo (2022)
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quien menciona que el checklist es un documento disefiado para llevar a cabo de
manera sistematica actividades repetitivas, ya sean de accion o inspeccién. Su
propoésito es garantizar que, a traves de esta lista, el empleado o persona
responsable no omita ningun aspecto esencial del proceso. Por otro lado, Gonzalez
y Jimeno (2012) en su articulo, expresan que los beneficios de los check lists radican
en su capacidad para organizar las actividades de manera sistematica, y una vez
completados, funcionan como registros que pueden revisarse mas tarde para
documentar las acciones llevadas a cabo en un momento especifico. Este
instrumento es utilizado por Guitierrez (2018), de manera que empled el instrumento
de las check list para poder evaluar la disponibilidad mecénica y a la vez conocer
como la misma podria mejorar la disponibilidad del Cargador Frontal Caterpillar
966H. Terminando con el ultimo instrumento del primer objetivo, se empled un
diagrama de causa — efecto, el cual tuvo como problema principal las dificultades
relacionadas con los fallos en los motores eléctricos, teniendo como causas los
aspectos de mano de obra, materiales, métodos, maquinaria y medio ambiente.
Teniendo en cuenta el articulo de Rodriguez (2023), quien menciona que el
Diagrama de Ishikawa, es una herramienta que aborda problemas de calidad al
visualizar de manera gréfica los distintos elementos que afectan la realizacion de un
procedimiento y proporciona soluciones para estos problemas. Esto reflejado por
Espinoza (2018) quien en su investigacion utilizé la herramienta de Diagrama de
Causa — Efecto como método para conocer las posibles causas los cuales originan
el efecto, el cual es tiempos totales por reparaciones elevados, teniendo como

causas respecto a procedimientos, personal, suministros y herramientas.

En relacién con el segundo objetivo, que consistio en implementar el mantenimiento
preventivo en la empresa Group Camar Peru S.A.C para que, de esta manera, se
optimice la produccion, llevamos a cabo esta tarea siguiendo los criterios
establecidos en las check list. Esto nos permiti6 identificar las actividades
especificas requeridas para cada equipo en el area de produccion, junto con la
frecuencia 6ptima de ejecucién. Ademas, detallamos el numero de personal

asignado a cada actividad, la duracién requerida para ejecutar la actividad, las
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respectivas actividades llevadas a cabo y el presupuesto correspondiente. Es
importante destacar que todos estos criterios fueron implementados tanto en la
planificacion como en la ejecucion del mantenimiento preventivo. Considerando las
aportaciones de Mufioz (2017) en su articulo define el mantenimiento como la
inspeccion continua de una planta o componente, asi como el cuidado general
mediante reparaciones y modificaciones para garantizar su correcto funcionamiento.
Por otro lado, Olives (2016) destaca que el tipo de mantenimiento preventivo implica
realizar operaciones periédicas en magquinas o plantas para optimizar su
rendimiento y prevenir paradas no planificadas. Estos conceptos se alinean con los
hallazgos presentados por Vivanco (2018) ya que implementaron un plan de
mantenimiento preventivo, el cual tuvo como objetivo el de potenciar tanto la
efectividad como la eficiencia de los hornos secadores, centrandose
especificamente en el sistema de aire comprimido ubicado en el area de secado de
la empresa. Asimismo, Alarcon y Romero (2020) en su investigacion, disefiaron y
ejecutaron un plan de mantenimiento, en una empresa dedicada a la
industrializacion de harina y aceite de pescado, donde el objetivo principal fue elevar
el desempefio operacional y optimizar la productividad en la empresa. De igual
manera, Meza y Gonzales (2018) elaboraron e implementaron un programa de
mantenimiento preventivo en la seccion de tejeduria de una empresa textil ubicada
en Ate. Los indicadores clave del plan incluyeron elementos relacionados con la
inspeccion de los componentes, las actividades a realizar a estos componentes, la
manera de llevar a cabo dichas actividades y, finalmente, la frecuencia de ejecucion.
El proposito principal fue aumentar la productividad en la mencionada empresa.

Finalmente, respecto al dltimo objetivo especifico, que consistié en evaluar los
resultados obtenidos desde el inicio hasta el final de la produccion en el area
correspondiente, se procedio inicialmente a recopilar informacién del mes de junio.
Esta recopilacion abarco tanto las unidades producidas diariamente como los
tiempos de produccion diarios en el area designada, utilizando como herramienta e
registro de produccion. Se llevdé a cabo el mismo procedimiento en el mes de

septiembre con el fin de evaluar como impacté el plan de mantenimiento en la
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produccion. Considerando las aportaciones de Rivadeneira (2018) quien en su
investigacion cientifica destaco que la produccién abarca cualquier actividad con el
propésito de adquirir, elaborar o fabricar bienes y servicios. Este proceso involucra
la participacion de elementos clasificables en tres categorias: tierra, capital y trabajo.
En linea con esta perspectiva, Medina (2017) menciona que la gestion de
produccion es crucial para asegurar el éxito empresarial. Dado que la produccién
constituye un componente fundamental en estas empresas, se hace imperativo
contar con un control y planificacion adecuados para garantizar un desarrollo
optimo. Por otro lado, Sanchez (2022), sefiala que el reporte de produccion es una
herramienta esencial para obtener datos objetivos y fiables que impactan en la
productividad de los procesos industriales. En la gestion industrial, contar con
métricas claras y precisas resulta indispensable para mantener un registro objetivo
de lo que sucede en la fabrica. El reporte de produccion se refiere a una herramienta
primordial para identificar y respaldar los resultados del trabajo realizado en la
planta. La informacién anterior presentada se evidencia en el estudio realizado por
Lapa y Santiago (2021), los cuales emplearon los registros de produccion diaria
inicial de la maquina tronzadora. En este contexto, obtuvieron un total de 86
unidades de piezas producidas por plancha en un tiempo de ejecucién de 8 minutos.
Ademas, en la maquina plegadora, registraron un total de 89 unidades de piezas
producidas por plancha en 4 minutos. Posteriormente, se recopil6 un nuevo conjunto
de registros de produccion diaria después de la implementacion del mantenimiento
preventivo. En esta fase, observaron que en la maquina tronzadora se alcanz6 un
total de 93 unidades de piezas producidas por plancha en 10 minutos. En cuanto a
la maquina plegadora, se registré un total de 92 unidades de piezas producidas por
plancha, ejecutadas en un periodo de 10 minutos. Posteriormente, se procedié a
evaluar la produccion inicial y final, tomando en consideracion las unidades en
toneladas producidas diariamente antes y después de la implementacion del
mantenimiento preventivo (comparando los meses de junio y septiembre).
Asimismo, se analizaron los tiempos de produccion en horas diarias antes y después
del mantenimiento preventivo durante el mismo periodo (junio - septiembre).

Considerando las contribuciones de Jamanca (2020) quien en su
54



investigacion cientifica recopild informacion previa al mantenimiento, revelando una
productividad total del 49.02% durante los meses de septiembre, octubre y
noviembre. Posteriormente a la implementacion del plan, este indicador se elevo
significativamente, alcanzando un total de 85.38% en los meses de febrero, marzo
y abril. Por otro lado, Oliveira (2017) emprendioé una investigacion con el propésito
de mejorar la eficiencia en el Astillero Construcciones A. Maggiolo S.A. En este
contexto, se recopilaron registros de las embarcaciones varadas en el afio 2016,
correspondientes al pre test, y los registros de las embarcaciones varadas en el afio
2017, que representaron el post test, totalizando 54 y 61 varadas respectivamente.
Después de la implementacion del plan de mantenimiento, se llegd a la conclusién
de que la productividad experimentdé un aumento del 12%. Dentro de la presente
tesis se puede evidenciar que, tras la ejecucion del plan de mantenimiento
preventivo, se observo un incremento del 53.40% en las unidades producidas,
tomando en consideracion un periodo de 8 dias de produccion. Esta mejora fue
resultado de la implementacion del plan de mantenimiento preventivo en los 12
equipos del area de produccion, asi como de otros factores, como el nivel de pesca.
En cuanto al tiempo de produccion, se evidencié una disminucién promedio de 2.6
horas, calculada de manera relativa mediante la diferencia de las medias de tiempo
de produccion en junio y las medias de tiempo de produccion en el mes de

septiembre.
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VI. CONCLUSIONES.

1. En el analisis de la situacion actual de la empresa Group Camar Peru SAC
con respecto a los equipos industriales, se efectu6 un registro de fallas desde
enero hasta julio, donde se identifico que los equipos con el mayor nimero
de fallas son los calderos Cleaver Brooks de 200 Hp y 400 Hp.
Contrariamente, los equipos con menor incidencia de fallas son el
motorreductor 1, motorreductor 3 y electrobomba 4, registrando Unicamente
2 fallas cada uno por semestre, también se ha observado que el caldero
Cleaver Brooks de 200 Hp es el que experimenta mayor tiempo de
inactividad, totalizando 96 horas. En contraste, el motorreductor 2 y la
electrobomba 4 son los que presentan el menor tiempo de parada, con 14
horas respectivamente, el propdsito de este analisis fue evaluar la condicion
de los 12 equipos en el area de produccion de la empresa Group Camar Peru
y determinar la necesidad de implementar el plan de mantenimiento

preventivo.

2. En relacion al plan de mantenimiento implementado para los 12 equipos de
la empresa Group Camar Peru SAC, se evaluaron los niveles de
cumplimiento de las actividades, las horas de actividad y el presupuesto
asignado. Los resultados indican 88.1% de cumplimiento en las actividades
planificadas, un 87.97% en las horas de actividad ejecutadas y un 90.76% de
cumplimiento del presupuesto programado. Estos datos reflejan la eficacia y
eficiencia del plan de mantenimiento, demostrando un manejo efectivo de los

recursos y una ejecucion consistente de las tareas programadas.

3. Como ultima conclusién, se destaca que la produccion antes de ejecutar el
plan de mantenimiento preventivo fue de 31.20 toneladas, mientras que, tras
implementarse el plan de mantenimiento preventivo, se elevo a un total de

40.86 toneladas de aceite de pescado, indicando una mejora del 53.40% en
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la produccién de la empresa. Asimismo, el tiempo de produccién promedio

disminuy6 en 2.6 horas después de la aplicacion de este plan.
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VIl. RECOMENDACIONES.

Las principales sugerencias para el presente proyecto de investigacion son

las siguientes:

La empresa GROUP CAMAR PERU SAC debe adherirse rigurosamente al
plan de mantenimiento preventivo, ejecutando todas las actividades
planificadas. Este enfoque no solo reducira las fallas en la maquinaria, sino
gue también prolongara su vida util, evitando interrupciones no planificadas.
Este aspecto es crucial para garantizar que la produccion fluya sin
contratiempos, permitiendo el cumplimiento de los objetivos empresariales.
Para asegurar el buen estado de los equipos y prevenir averias, es imperativo
cumplir y respetar las horas establecidas para el mantenimiento preventivo

de las actividades programadas.

Es fundamental proporcionar capacitacion a los nuevos trabajadores y al
personal que se incorpore al area de mantenimiento. Esto asegurara que
puedan desempeiiar sus funciones de manera efectiva y de igual manera
realizar todas las actividades programadas dentro del plan de mantenimiento.
Este enfoque contribuird significativamente a evitar fallas y averias en los
equipos, contribuyendo a la estabilidad de la produccién y evitando

problemas que podrian afectar negativamente la eficiencia operativa.

El supervisor de mantenimiento debe mantener una comunicacion constante
con el gerente general de GROUP CAMAR PERU SAC. La comunicacién
periodica resulta fundamental para que de esta manera se pueda asegurar
gue se cumplan los plazos y presupuestos establecidos en las actividades
planificadas dentro del programa de mantenimiento preventivo. Dado que los

equipos desempefian un papel clave en el proceso de produccion de aceite
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crudo de pescado, la coordinacion efectiva entre el supervisor y el gerente

es crucial para el éxito continuo de las operaciones.
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ANEXOS.

Anexo 1. Autorizacion de la empresa.

. 5

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 1
resultados de las investigaciones
Datos Generales
Nombre de la Organizacion: RUC: 20601794030

GROUP CAMAR PERU S.AC.

Nombre del Titular o Representante legal:

Nombres y Apellidos DNI:
Cesar Augusto Torres Gonzales 17933268
Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 8°, literal "c* del Cédigo de Etica en
Investigacién de la Universidad César Vallejo (RCU Nro. 0470-2022/UCV ), autorizo
publicar LA IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la
investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

Implementacién de un plan de mantenimiento preventivo para mejorar la
produccion en la empresa Group Camar Per S.A.C Chimbote 2023.

Nombre del Programa Académico:

Autor/es: Nombres y Apellidos DNI:
Alex Santiago Huaman Vasquez 70868061
Eduardo Sebastian Linian Lozano 72168900

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacién sera alojada en el
Repositorio Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los
usuarios y podra ser referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los
derechos de propiedad intelectual corre:! n fxclusivamenta al autor (a) del estudio.

: |
Lugar y Fecha: 05 /10/2023 ( 'r";“-»rn( §

Firma: César August

(*) Cédgo ce Elica en Investigacon de la Unversidad César Vallejo-Articudo 82, literal “c” Para difundir o publicar los
de un ajo de i igacion es io bajo i el bre de |a
donde se llevé a cabo el estudio, salvo 150 gue h ! o g

tanto en los proy de i gacio
G- ni en el cuerpo de la tesis ni en los

rganizacion s EL e QUrung;, s . 10 A i) o
como en las tesis, no se deberd incluir la inacion de ia
anaxos, pero si sera necesanoc describir sus caracteristicas.
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Anexo 2. Matriz operacionalizacion de las variables.

VARIABLES DE DEFINICION DEFINICION . ESCALA DE
ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES MEDICION
Registro de fallas
Diagnostico Nominal
Segun Garcia Historial de paradas
(2018) el plan de | La actividad a
prrg?/re]:tr?t?\l/?lggtﬁn la ?eL:‘ZrSe?wcr;]izce Indice de mantenimiento preventivo
documento que | consiste en la
contiene el fabricacion de
conjunto de un producto Maquinas programadas para mantenimiento * 100 Razon
i tareas de ue implica un P
Mantenimiento = L q p Total de maquinas
reventivo mantenimiento proceso_de
P programado que conversion
debemosrealizar | que va desde
en una planta la materia o ) )
para asegurar los prima hasta Plan de mantenimiento preventivo Razon
niveles de obtener el | IMPlementacion
disponibilidad producto Presupuesto
gue se hayan finalizado.
establecido. ) 3
Horas hombre * Numero de personal + Repuestos Razon
Cumplimiento de actividades Razon
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Numero de actividades ejecutadas

*100

Numero de actividades programas

Cumplimiento de horas de mantenimiento

Horas de mantenimiento ejecutadas * 100 Razoén
Horas de mantenimiento programas
Cumplimiento del presupuesto
Presupuesto ejecutado
* 100 Razé
Presupuesto programado azon
Segun
Rivadeneyra, . _ o _
(2018 P.19) la Realizar Cantidad Toneladas producidas diariamente de aceite de pescado Razon
produccién se -
refiere a mantenimiento
cualguier preventivo nos
- permitira
., ivi
Produccion ef[ztn gido%lf)e aumentar la
Obgetivo i disponibilidad
Jetvo y disminuir los - Tiempo de produccion diarias de las maquinas .
obtencion, . Tiempo : . Razén
elaboracion o tiempo del industriales
proceso

manufactura de
bienes y
Servicios.
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Anexo 3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Ficha de registro de
las horas de
produccién

Variable Técnica Instrumento Fuente
Investigacion . . . Bibliotecas
bibliografica Ficha bibliografica virtuales

Mantenimiento Ficha técnica Gruop Camar
preventivo Ané_||s|s CheCk I|St Peru S.A.C
documental . Chayguaque
Registro de fallas & Horna,
2022
Ficha de registro de
las unidades
producidas

Produccion Analisis Gruop Camar
documental Peru S.A.C
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Anexo 4. Ficha técnica de maquinas.

GrOUP MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS, Sggglsgr\:rsnmm-os—EB
AR vey MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES FECHA
FICHA TECNICA DE ELECTROBOMBAS
DENOMINACION CODIGO
ELECTROBOMBA N1 EB1
CARACTERISTICAS
DIAMETRO
DEL EQUIPO UBICACION uso FIANDO
TIPO ENTRADA SALIDA
CENTRIFUGA P i ] 2 POZADEAGUADURA/ | ALIMENTADEAGUAALCSTK'S DE | *TABLERO GENERAL
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW ¥ A P
PEDROLLO 3450 &0 2 1.50 220-380 7.4-43
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: | MENSUAL Y TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR
OBSERVACIONES:
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GROUP MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS,
CAMAR reru sac = £
MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES

CODIGO:MANTTO-03-EB

VERSION: 3

FECHA:
FICHA TECNICA DE ELECTROBOMBAS
DENOMINACION cODIGO
ELECTROBOMBA N2 EB2
CARACTERISTICAS
DIAMETRO
DEL EQUIPO UBICACION uso MANDO
TIPO ENTRADA SALIDA
CENTRIFUGA 11/2" | 1" POZA DEAGUADURA/ ALIMENTA DEAGUA ALOS *COSTADO DERECHO
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW ¥ A 1P
HIDROSTAL 3400 60 3.4 2.50 220-440 9.8-4.9
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: | MENSUAL ¥ TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO _
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR

OBSERVACIONES:
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GrROUP MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS, CODIGO:MANTTO-03-EB
CAMAR rens sac 2 Z VERSION: 3
MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES FECHA:
FICHA TECNICA DE ELECTROBOMBAS
DENOMINACION cODIGO
ELECTROBOMBA N3 EB3
CARACTERISTICAS
DEL EQUIPO LAY UBICACION uso RUANEN)
TIPO ENTRADA SALIDA
CENTRIFUGA 112 | 1 POZA DE AGUA DURA / ALIMENTA DEAGUA ALOS COSTADO DERECHO DEL
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW ¥ A IP
HIDROSTAL 3400 ) 3.4 2.50 220-440 5.8-48
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: | MENSUAL ¥ TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR
OBSERVACIONES:
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Grour MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS, CODIGOMANTTCHO3-EB
CAMAR reeu sac - - UERS'ON 3
MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES FECHA:
FICHA TECNICA DE ELECTROBOMBAS
DENOMINACION cODIGO
ELECTROBOMBA N4 EB4
CARACTERISTICAS
DEL EQUIPO DIAMETRO UBICACION uso MANDO
TIPO ENTRADA SALIDA
CENTRIFUGA g | g DETRAS DE PAILAN® 3 | BOMBED DE ACEITE DE LAS PAILAS A | *COLUMNA N® 4
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW ¥ A IP
PEDROLLO 3450 €0 7.5 5.50 220-440 21-14.5 X4
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: MENSUAL ¥ TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR
OBSERVACIONES:

72



GRoUP MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS, &gggmgmm-m—es
O e MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES FECHA
FICHA TECNICA DE ELECTROBOMBAS
DENOMINACION CODIGO
ELECTROBOMBA N'S EBS
CARACTERISTICAS
DEL EQUIPD DIAMETRO e o MANDO
TIPO |[ENTRADA| SALIDA
CENTRIFUGA I 2" 2" PLANTA NEUTRALIZADO BOMBEO DELTK1 DEAGUA *2° NIVEL
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW ¥ A 1P
PEDROLLO 3450 &0 5.5 4.00 220-3380 20.9-12.1 X5
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: ]MENSUAL Y TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR
OBSERVACIONES:
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CODIGO:MANTTO-03-EB
Ngrown MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS,  feemmra
MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES FECHA.

FICHA TECNICA DE ELECTROBOMBAS

DENOMINACION cODIGO
ELECTROBOMBA N'6 EB6
CARACTERISTICAS
DIAMETRO
DEL EQUIPO UBICACION uso SRR
TIPO |ENTRADA| SALIDA
CENTRIFUGA I X! 11/2" COSTADO DELTK N7 BOMBEQ DE AGUA DEL POZO *TABLERO GENERAL
CARACTERISTICAS DEL MOTOR

MARCA RPM HZ HP KW ¥ A 1P

HIDROSTAL 3500 60 4 2.98 220

> ' o : . A.L)fi
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: [MENSUAL ¥ TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR

OBSERVACIONES:




@ e MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS, | -0DICO-MANTTO-03-MR

'CAMAR rexo , % VERSION: 3
sadi MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES FECHA:

FICHA TECNICA DE MOTOREDUCTOR

DENOMINACION CODIGO
MOTOREDUCTOR N*1 MR1
CARACTERISTICAS DEL EQUIPO N
TRANSFERENCIA EN EJES UBICACION uso MANDO
MARCA TIPO RPM
DELCROSA MOTORED 1740/80 Acoplamiento t|?o paila N°1 AGITADOR ACEITE | Columna 1
UCTOR RENOLD DE 7" PAILA N° 1 nivel
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW v A P
DELCROSA 1740 60 6.6 4.50 220-440 30-15

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: MENSUAL Y TRIMESTRAL

PERSONA DE CONTACTO

NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR

OBSERVACIONES:




Grour
CAMAR renu sad

MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS,
MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES

CODIGO:MANTTO-03-MR

VERSION: 3

FECHA: 03 - ENE - 2022

FICHA TECNICA DE MOTOREDUCTOR

DENOMINACION CODIGO
MOTOREDUCTOR N°2 MR2
CARACTERISTICAS DEL EQUIPO N
TRANSFERENCIA EN EJES UBICACION uso MANDO
MARCA TIPO RPM
MOTOREDUC Acoplamiento tipo ; AGITADOR ACEITE PAILA| Columna 2 2°
DELCROSA 1150/63 Paila N°2
TOR / RENOLD DE 7" N° 2 nivel
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW v A P
DELCROSA 1150 60 6.6 4.90 220-380-440 20-11.5-10
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: MENSUAL Y TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR
OBSERVACIONES:

76



@ ke MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS, [-2CiGOMANTTO-03-MR
PERU Sa(

A : VERSION: 3
MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES FECHA:

FICHA TECNICA DE MOTOREDUCTOR

DENOMINACION CODIGO
MOTOREDUCTOR N°3 MR3
CARACTERISTICAS DEL EQUIPO e ) =

MARCA TIPO RPM IR D A

DELCROSA | MOTOREDUC 1150/63 Acoplamiento tl'E)O paila N°3 AGITADOR ACEITE Columna;
TOR RENOLD DE 7 PAILAN® 3 nivel
CARACTERISTICAS DEL MOTOR

MARCA RPM HZ HP KW v A P

DELCROSA 1150 60 6.6 4.50 220-380-440 20-11.5-10

*FREQBICIA DE MANTENIMIENTO: MENSUAL Y TRIMESTRAL

PERSONA DE CONTACTO

NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR

OBSERVACIONES:




GrOUPr
PERU Saq]

MANUAL DE MANTENIMIENTOS DE EQUIPOS,

MAQUINAS, VALVULAS E INSTALACIONES

CODIGO:MANTTO-03-MR

VERSION: 3

FECHA:

FICHA TECNICA DE MOTOREDUCTOR

DENOMINACION

CODIGO
MOTOREDUCTOR N°4 MR4
CARACTERISTICAS DEL EQUIPO =
TRANSFERENCIA EN EJES UBICACION uso MANDO
MARCA TIPO RPM
DELCROSA | MOTOREDUC | 3400 Acoplamiento tl:)o paila N°a AGITADOR /-::CEITE Columna 4 2
TOR RENOLD DE 7 PAILAN® 4 nivel
CARACTERISTICAS DEL MOTOR
MARCA RPM HZ HP KW v A P
DELCROSA 1740 60 6.6 4.90 220-440 22.3-11.1
FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO: MENSUAL Y TRIMESTRAL
PERSONA DE CONTACTO
NOMBRE CARGO EMPRESA E-MAIL CELULAR
OBSERVACIONES:
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Anexo 5. Registro de paradas

HISTORIAL DE FALLAS DE MAQUINAS ENERO - JUNIO 2023

TIEMPO DE

FRECUENCIA |PARADA TIPO DE

N EQUIPO FALLAS DE FALLAS |POR MANTENIM
POR SEMESTRE IENTO
SEMESTRE  |(h)

1

2

3

4

5

6

7

g

9

10

11

12

Total
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Anexo 6. Check list de las maquinas.

Figura 1. Check list de Caldero Cleaver Brooks de 200 Hp.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: [Caldero cleaver Brooks de 200 HP GROUP
FECHA: D3 Jou [
TURNO: *JManung

RESPONSABLE DEL CHECK LIST: |

PERU SAC

Sl

NO

1. El caldero presenta fallas actualmente X

2. Se realiza mantenimiento preventivo al caldero

3. Los operadores estan capacitados para operar el caldero

4. Se realiza el lavado con producto quimico a las tuberias internas del caldero al menos
una vez al afo.

5. Se inspecciona el material refractario en el hogar y en la puerta trasera por lo menos
una vez en sesis meses.

6. Se realiza la limpieza del quemador (electrodo, inyector) y la turbina de aire por lo
menos una vez al mes, A

7. Se realiza la revision de la empaquetadura de la bomba de agua de alimentacién del
caldero al menos una vez cada 3 meses.

8. Se inspecciona las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga por lo
menos una vez cada 3 meses.

9. Se realiza limpieza al tablero de control del caldero por lo menos una vez al mes,

10. Se realiza limpieza al control de nivel de agua por lo menos una vez cada 3 meses.

OBSERVACIONES:
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Figura 2. Check list de Caldero Cleaver Brooks de 400 Hp.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: [Caldero cleaver Brooks de 400 HP
FECHA: 0 Jey | 2023

TURNO: Maiano

RESPONSABLE DEL CHECK LIST: |

PERU SAC

Sl

NO

1. El caldero presenta fallas actualmente

2. Se realiza mantenimiento preventivo al caldero

X

3. Los operadores estan capacitados para operar el caldero

4. Se realiza el lavado con producto quimico a las tuberias internas del caldero al menos
una vez al afio.

5. Se inspecciona el material refractario en el hogar y en |la puerta trasera por lo menos
una vez en sesis meses.

6. Se realiza la limpieza del quemador (electrodo, inyector) y la turbina de aire por lo
menos una vez al mes.

7. Se realiza la revision de la empaquetadura de la bomba de agua de alimentacién del
caldero al menos una vez cada 3 meses.

8. Se inspecciona las vélvulas de seguridad como tambien las vdlvulas de purga por lo
menos una vez cada 3 meses.

9. Se realiza limpieza al tablero de control del caldero por lo menos una vez al mes.

10. Se realiza limpieza al control de nivel de agua por lo menos una vez cada 3 meses.

% % > X 1% %%

OBSERVACIONES:
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Figura 3. Check list de motorreductor 1.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: |Motorreductor 1
FECHA: a2 Jou  [90272
TURNO: MHadang '
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: I

GROUP

PERU SAC

NO

1. El motorreductor presenta fallas actualmente

B E4

2. Se realiza mantenimiento preventivo

<

3. Los operadores estan capacitados para operar los motorreductores

X

4. Se revisa del nivel de aceite del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses.

5. Se revisa que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez cada 3 meses.

6. Se revisa los engranajes y pifiones del motorreductor por lo menos una vez al afio.

10. Se revisa los rodamientos del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses.

4
7. Se revisa la existencia de fisuras en el acoplamiento y chumaseras por lo menos una P
vez cada tres meses. >
8. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del ’
motorreductor por lo menos una vez al mes. s
9. Se revisa la medicion de vibraciones del motorreductor por lo menos una vez cada 6 F
meses. /

X

OBSERVACIONES:
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Figura 4. Check list de motorreductor 2.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: [Motorreductor 2
FECHA: 03 /oy ] 202
TURNO: " M anana
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: I

GROUP

PERU SAC

1. El motorreductor presenta fallas actualmente

2. Se realiza mantenimiento preventivo

\

3. Los operadores estan capacitados para operar los motorreductores

4. Se revisa del nivel de aceite del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses.

5. Se revisa que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez cada 3 meses.

6. Se revisa los engranajes y pifiones del motorreductor por lo menos una vez al afio.

7. Se revisa la existencia de fisuras en el acoplamiento y chumaseras por lo menos una
vez cada tres meses.

8. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del
motorreductor por lo menos una vez al mes.

9. Se revisa la medicién de vibraciones del motorreductor por lo menos una vez cada 6
meses.

10. Se revisa los rodamientos del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses.

AIX Ix I Ix X X

OBSERVACIONES:
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Figura 5. Check list de motorreductor 3.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: |Motorreductor 3
FECHA: 02 Jou [2022
TURNO: Mung e
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: l

GROUP

PERU SAC

NO

1. El motorreductor presenta fallas actualmente

2. Se realiza mantenimiento preventivo

3. Los operadores estan capacitados para operar los motorreductores

4. Se revisa del nivel de aceite del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses.

5. Se revisa que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque
correspondiente por o menos una vez cada 3 meses,

6. Se revisa los engranajes y pifiones del motorreductor por lo menos una vez al afio.

X IX X

7. Se revisa la existencia de fisuras en el acoplamiento y chumaseras por lo menos una
vez cada tres meses,

8. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del
motorreductor por lo menos una vez al mes.

v

9. Se revisa la medicion de vibraciones del motorreductor por lo menos una vez cada 6
meses.

X

10. Se revisa los rodamientos del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses.

OBSERVACIONES:
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Figura 6. Check list de motorreductor 4.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: |Motorreductor 4 GROUP
FECHA: (3 fou |17023 PERU SAC
TURNO: Manane
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: |

Sl NO
1. El motorreductor presenta fallas actualmente
2. Se realiza mantenimiento preventivo X
3. Los operadores estdn capacitados para operar los motorreductores ~
4. Se revisa del nivel de aceite del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses. /
5. Se revisa que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez cada 3 meses.
6. Se revisa los engranajes y pifiones del motorreductor por lo menos una vez al afio. £
7. Se revisa |a existencia de fisuras en el acoplamiento y chumaseras por lo menos una
vez cada tres meses. X
8. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del
motorreductor por lo menos una vez al mes. X
9. Se revisa la medicion de vibraciones del motorreductor por lo menos una vez cada 6
meses. *
10. Se revisa los rodamientos del motorreductor por lo menos una vez cada 3 meses. /
OBSERVACIONES:
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Figura 7. Check list de Electrobomba 1.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: _[Electrobomba 1 GROUP
FECHA: 03 oy [ 1023 PERU SAC
TURNO: AMarpne
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: |
Sl NO

1. La electrobomba presenta fallas actualmente X
2. Se realiza mantenimiento preventivo )(
3. Los operadores estan capacitados para operar las electrobombas P
4. Se revisa las temperaturas de los cojinetes del motor por lo menos una vez al mes. :
5. Se lubrica los rodamientos de la electrobomba por lo menos una vez al mes. ¥y
6. Se revisa la existencia de fisuras en el puerto de salida por lo menos una vez al mes. )

bl
7. Se revisa los sellos mecanicos por lo menos una vez cada 3 meses
8. Se revisa que la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque £
correspondiente por lo menos una vez al mes.
9. Se revisa la medicién de vibraciones de la electrobomba por lo menos una vez cada 3 S
meses.
10. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico de la 7
electrobomba por lo menos una vez al mes.
11. Se revisa |a existencia de fisura en el impulsor por lo menos una vez cada 6 meses.

OBSERVACIONES:
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Figura 8. Check list de Electrobomba 2.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: |Electrobomba 2
FECHA: 03 Joy "l 2023 PERU SAC
TURNO: Manana
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: l

Sl NO
1. La electrobomba presenta fallas actualmente X
2. Se realiza mantenimiento preventivo X
3. Los operadores estdn capacitados para operar las electrobombas X
4. Se revisa las temperaturas de los cojinetes del motor por lo menos una vez al mes.

X

S. Se lubrica los rodamientos de la electrobomba por lo menos una vez al mes. v
6. Se revisa la existencia de fisuras en el puerto de salida por lo menos una vez al mes. ¥
7. Se revisa los sellos mecanicos por lo menos una vez cada 3 meses X
8. Se revisa que la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez al mes. %
9. Se revisa la medicion de vibraciones de la electrobomba por lo menos una vez cada 3 )/
meses.
10. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico de la
electrobomba por lo menos una vez al mes. )(
11. Se revisa la existencia de fisura en el impulsor por lo menos una vez cada 6 meses. X

OBSERVACIONES:
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Figura 9. Check list de Electrobomba 3.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: |Electrobomba 3
FECHA: 03 Jov 2073 PERU SAC
TURNO: Hatiuria
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: I
Sl NO

1. La electrobomba presenta fallas actualmente 3
2. Se realiza mantenimiento preventivo X
3. Los operadores estdn capacitados para operar las electrobombas X
4. Se revisa las temperaturas de los cojinetes del motor por lo menos una vez al mes. )/
5. Se lubrica los rodamientos de la electrobomba por lo menos una vez al mes.

X
6. Se revisa |a existencia de fisuras en el puerto de salida por lo menos una vez al mes.

X
7. Se revisa los sellos mecanicos por lo menos una vez cada 3 meses X
8. Se revisa que la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez al mes. ’\/
9. Se revisa la medicion de vibraciones de la electrobomba por lo menos una vez cada 3
meses. X
10. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico de la
electrobomba por lo menos una vez al mes. a
11. Se revisa la existencia de fisura en el impulsor por lo menos una vez cada 6 meses. )\

OBSERVACIONES:
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Figura 10. Check list de Electrobomba 4.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: |Electrobomba 4 GCROUP
FECHA: 03 [oy [2027 PERU SAC
TURNO: Maging
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: |
SI NO

1. La electrobomba presenta fallas actualmente .4
2. Se realiza mantenimiento preventivo +
3. Los operadores estan capacitados para operar las electrobombas
4. Se revisa las temperaturas de los cojinetes del motor por lo menos una vez al mes. /
5. Se lubrica los rodamientos de la electrobomba por lo menos una vez al mes. ;

Y
6. Se revisa la existencia de fisuras en el puerto de salida por lo menos una vez al mes. %
7. Se revisa los sellos mecanicos por lo menos una vez cada 3 meses X
8. Se revisa que la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez al mes. X
9. Se revisa la medicién de vibraciones de la electrobomba por lo menos una vez cada 3
meses. b
10. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico de la
electrobomba por lo menos una vez al mes. X
11. Se revisa la existencia de fisura en el impulsor por lo menos una vez cada 6 meses. x

OBSERVACIONES:
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Figura 11. Check list de Electrobomba 5.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

electrobomba por lo menos una vez al mes.

MAQUINA: _[Electrobomba 5 GROUP
FECHA: 03 fou J2¢23 PERU SAC
TURNO: M anune
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: ]

Sl NO
1. La electrobomba presenta fallas actualmente .
2. Se realiza mantenimiento preventivo s
3. Los operadores estdn capacitados para operar las electrobombas V4
4. Se revisa las temperaturas de los cojinetes del motor por lo menos una vez al mes.
5. Se lubrica los rodamientos de la electrobomba por lo menos una vez al mes. )

>

6. Se revisa |a existencia de fisuras en el puerto de salida por lo menos una vez al mes.
7. Se revisa los sellos mecanicos por lo menos una vez cada 3 meses X
8. Se revisa que la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque
correspondiente por lo menos una vez al mes. X
9. Se revisa la medicién de vibraciones de la electrobomba por lo menos una vez cada 3
meses. X
10. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico de la ¥

11. Se revisa la existencia de fisura en el impulsor por lo menos una vez cada 6 meses.

OBSERVACIONES:
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Figura 12. Check list de Electrobomba 6.

CHECK LIST DE MAQUINARIA - EMPRESA GROUP CAMAR PERU S.A.C.

MAQUINA: |Electrobomba 6 GROUP
FECHA: 3 jcq [ 2023 PERU SAC
TURNO: /% Nalle
RESPONSABLE DEL CHECK LIST: ]

Sl NO
1. La electrobomba presenta fallas actualmente X
2. Se realiza mantenimiento preventivo A
3. Los operadores estdn capacitados para operar las electrobombas /
4. Se revisa las temperaturas de los cojinetes del motor por lo menos una vez al mes.
5. Se lubrica los rodamientos de la electrobomba por lo menos una vez al mes. ¥
6. Se revisa |a existencia de fisuras en el puerto de salida por lo menos una vez al mes. p
7. Se revisa los sellos mecanicos por lo menos una vez cada 3 meses %
8. Se revisa que la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque v
correspondiente por lo menos una vez al mes.
9. Se revisa la medicion de vibraciones de la electrobomba por lo menos una vez cada 3
meses. 14
10. Se revisa el estado de los bornes y terminales del sistema electrico de la
electrobomba por lo menos una vez al mes. )(
11. Se revisa la existencia de fisura en el impulsor por lo menos una vez cada 6 meses. X

OBSERVACIONES:
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Anexo 7. Formato de plan de mantenimiento preventivo.

MANTENIMINETO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA GROUF CAMAR PERL SAC. CHMBOTE 2023
JULID AGOSTO SEPTIEMERE M OE TIEMPODE | PRESUPLES
N ERUPD ACTVIDAD FRECUENCIA 51 52 53 S4 ] 51| 52| 55| S4 51 52 53 54 | PERSONAL | ACTIVIDAD(H) TOIS.0
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral fal 1 2.5 45.00
c Inspeccion de |a empaguetadura de la bomba de agua de alimentacion del caldero Trimestral k) 1 1 1z2.00
1 Slderc cle avsr Desarmar & inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral b 2 4 104.00
Bronks 200hp |—osalmar € NSpeccionar as valvilas de segunidad coma 1amblen 1as valviias de purga
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual * b x 1 3 33.33
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral b 1 2 25.00
Lawar con producto quimico a las tuberias internas del caldero Anual n Z g 232,00
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral fal 1 2.5 45.00
c Limpieza del guemador (electrodo, inyector) y |a turbina de aire. Menzual * b * 1 2 66.00
2 aldera cleaver| oo - cion de Ia empaquetadura de la bomba de agua de almentacian del cald Trimestral x 1 1 Z.00
Brocks 400kp | NSBECEioN de la empaguetadura de la bomba de agua de almentacion del caldero L
Desarmar e inspeccionar las walvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral b 2 4 104.00
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual i b = 1 3 36.00
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral bl 1 2 24.00
Revigion del nivel de aceite del motorreductor Trimestral * 1 0.5 5.00
Rewision de engranajes y piiones. Arual ¥ z 3 146.00
.| Revision de existencias de fisuras en el ac ¥y chumaseras Trime: n 1 1 20.00
3 Motarredustor 1 Rewision el estado de los bornes vy terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual B = B 1 1 36.00
Revisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral * 1 2 16.00
Revisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral * 1 4 S6.00
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral b 1 0.5 5.00
Rewision que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral = 1 3 5.00
Rewision de engranajes y piiones. Arual ¥ z 3 146.00
4 Matarreductar 2| Revizion de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral x 1 1 20.00
Rewision el estado de los bornes vy terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual B = B 1 1 36.00
Revision la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral n 1 Z 16.00
Revisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral * 1 4 S6.00
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral B 1 0.5 6.00
Revisidn que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral " 1 3 E.00
Rewision de engranajes y piiones. Arual ¥ z 3 146.00
5 Motarreductor 3 Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual X = X 1 1 36.00
Revisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral * 1 2 16.00
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral b 1 4 5600
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral b 1 0.5 5.00
Rewision gue &l motorreductor se encuentre bien fiado a la base con el torgue Trimestral ® 1 3 5.00
Rewision de engranajes y piiones. Arual ¥ z 3 146.00
[ Motorreductar 4| Revision de existencias de fisuras en el ac y chumaseras Trimestral " 1 1 20,00
Rewision el estado de los bornes vy terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual B = B 1 1 36.00
Revisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral * 1 2 16.00
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral * 1 4 S6.00
Revisidn de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual * bl * 1 Z 27.93
Lubricacidn de los rodamientos de |3 electrobomba Menziual x x x 2 3 8595
Revisidn _de sellos mecanicos Trimestral = 2 3 7z.00
T Elzctrobomba 1| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con &l torgue correspondients Menzual n n n 1 1 15.00
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral * 1 1 16.00
Rewision el estado de los bornes vy terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual B B B 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Lubricacidn de los rodamientos de la electrobomba Menziual * * * 2 3 £5.98
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual = = = 1 1 36.00
Revisidn _de sellos mecanicos Trimestral = 2 3 7z.00
i Electrobomba 2| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a |a base con el torgue correspondiente Menzual = = = 1 1 15.00
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral * 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual " " " 1 1 56.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Rewision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual " b3 " 1 2 27.93
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Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 2 2799
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual X 2 3 85.98
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual X 1 1 36.00
Revision de sellos mecanicos Trimestral % 2 3 72.00
9 Electrobomba 3| - — -
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente Mensual X 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 2 2793
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual X 2 3 85.98
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual X 1 1 36.00
10 | Bestobombad Revision de sellos mecanicos Trimestral X 2 3 72.00
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con &l torque correspondiente Mensual X 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 2 27.93
Lubricacion de los rodamientos de Ia electrobomba Mensiual X 2 3 85.98
Revision de sellos mecanicos Trimestral X 2 3 72.00
1 Electrobomba 5| Revisar la bomba se encuentre bien fiiada a la base con el torque correspondiente Mensual X 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 2 27.99
Lubricacion de los rodamientos de Ia electrobomba Mensiual X 2 3 85.98
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual X 1 1 36.00
Revision de sellos mecanicos Trimestral X 2 3 72.00
12 Electrobomba 6 - — -
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente Mensual X 1 1 18.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1 1 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual X 1 1 36.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1 2 56.00
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Anexo 8. Cronograma de cumplimiento de actividades programado.

MANTENIMINETCO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA GROUP CAMAR PERL SAC. CHMEOTE 2023
JULIDH AGDSTO SEPTIEMERE
M EQUIPO ACTVIDAD FRECUEMCIS =1 = = = = = = =7 = = = =7
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral 1
Inspeccion de la empaguetadura de la bomba de agua de alimentacidn del caldero Trimestral 1
1 Cgldero cleaver Desarmar & inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral 1
rooks 200hp - ——
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 1 1 1
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 1
Lavar con producto guimico a las tuberias internas del caldero Arual 1
Inspeccionar &l material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral 1
c Limpieza del guemador (electrodo, inyector) v la turbina de aire. Mensual 1 1 1
aldero cleaver - n — -
2z Erocks H00hp Inzpeccion de la e_m@:uetadur_a de la bomba de agua de alimentacion dlel caldera Trimestral 1
Desarmar e inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral 1
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 1 1 1
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 1
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 1
Revision de engranajes y piienes. Armal 1
_| Revigion de existencias de fisuras en el acoplamiento vy chumaseras Trimestral 1
¥ Motorreductor 1 Revision el estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revisidn la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revizion de los rodamientos del motorreductor Trimestral 1
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 1
Revision gue &l motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el forgue correspondiente Trimestral 1
Revizion de engranajes vy piienes. Arual 1
4 Motorreductor 2| Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 1
Revision gl estado de los bornes v terminales del sistema electrice del moterreducter Menzual 1 1 1
Revigion la medicion de vibraciones del motorreductor Semasztral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 1
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 1
Revision que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue correspondiente Trimestral 1
Revision de engranajes v pifiones. Anual 1
5 Metomedustor 315 e el estado de los bornes v terminales del sistema electrice del motorreductor Mensual 1 1 1
Revigion la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revision de los rodamientes del motorreductor Trimestral 1
Revizsion del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 1
Revision gue el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el forgue correspondiente Trimestral 1
Revision de engranajes v pifiones. Anual 1
6 Matorreductor 4] Revision de existencias de fisuras en gl acoplamiento y chumaseras Trimestral 1
Revizion el estado de los bornes v terminales del sistema electrice del motorreductor Mernsual 1 1 1
Revision la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 1
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 1 1 1
Lubricacién de los rodamientos de la electrobomba Mensiual 1 1 1
Revision de sellos mecanicos Trimestral 1
T Elzctrobomba 1| Revisar la bomba se encuentre bien fjada a la base con el torgue correspondiente Mersual 1 1 1
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision gl estado de los bornes v terminales del sistema electrice del moterreducter Menzual 1 1 1
Revizion de la existencia de fizura en el impulsor Semestral 1
Lubricacién de los rodamientos de la electrobomba Mensiual 1 1 1
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de =alida Mensual 1 1 1
Revigion de sellog mecanicos Trimestral 1
8 Electrobomba 2] Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el forgue correspondiente Menzual 1 1 1
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revizion el estado de los bornes vy terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1




¢ et i i s m mm m  — mas s o ———

Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor.

Mensual

Lubricacion de los rodamientes de Ja electrobomba Mensziual 1 1
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1 1
Revizion de sellos mecanicos Trimestral 1
b ] Electrobomba - - . .
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Menswal 1 1
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral
Revisidn el estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 1 1
Revizion de la existencia de fisura en el impulzsor Semestral 1
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual
Lubricacion de los rodamientes de Ja electrobomba Mensziual 1 1
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1 1
Revizion de sellos mecanicos Trimestral 1
10 Electrobomba ¢ - - . .
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Mensual 1 1
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral
Revision el estado de Ios bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1
Revisidn de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1
Revisidn de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual
Lubricacion de los rodamientes de Ja electrobomba Mensziual 1 1
Revizion de sellos mecanicos Trimestral 1
n Electrobomba 3| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con eltorgue correspondiente Menzual 1 1
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral
Revision &l estado de Ins bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 1 1
Revizion de la existencia de fisura en el impulzsor Semestral 1
Revisidn de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual
Lubricacion de los rodamientes de Ja electrobomba Mensziual 1 1
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Menswal 1 1
Revizion de sellos mecanicos Trimestral 1
12 Electrobomba 6 - - . .
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Mensual 1 1
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral
Revision el estado de Ios bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semesztral 1
35 12 12 36 g 22
151
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Anexo 9. Cronograma de cumplimiento de actividades ejecutado.

MANTENIMINET D PREVENTIVD DE LOS EQUIPOS DEL AREA DE PRODJCCION DE LA EMPRESA GROUP CAMAR PERLI SAC. CHIMEOTE 2023

JULIO AGDSTO SERPTIEMERE
M ECILIFO ACTWIDAD FRECUENCLA = = =3 =7 = = = = = = = =7
Inspeccienar el material refractarioc en el hogar v en la pueria trasera Semestral 1
Inspeccion de la empaguetadura de la bomba de agua de alimentacidn del caldero Trimestral 1
1 Caldero cleaver Desarmar & ins - . hvulas d dad tambien | i vulas d Trimestral 1
Erooks 200kp 3 r & inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 1 1] 1
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 1
Lavar con producto guimico a las tuberias internas del caldero Araal 1
Ingpeccionar el material refractarioc en el hogar v en la puerta trasera Semestral 1
Limpieza del quemador (electrodo, inyector) v |a turbina de aire. Menzual 1 1 1
Caldero cleaver - n — -
2 Brocks 400k Ingpeccion de la empa:ueta:ur_a de la bomba de agua de alimentacion :_EI caldero Trimestral 1
Desarmar & inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral 1
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Menzual 1 1 1]
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 1
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 1
Revision de engranajes vy pificnes. Al 1
_| Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 1
3 Materreductor 115 ieian el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motarreducior Mensual 0 1 1
Revigidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral 1
Revisian del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 1
Revision gue el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral 1
Revizion de engranajes y piicnes. Arual 1
4 Motarreductar 2] Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento ¥ chumaseras Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual u] 1 1
Revisidn la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 1
Revision del nivel de aceite del moterreductor Trimestral 1
Revigion gue el motorreductor e encuentre bien fijade a la base con el torgue Trimestral 1
Revision de engranajes y pifiones. Arual 1
5 Matarreductar 3 Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del moterreductor Mensual 1 1] u]
Revisidn la medicién de vibraciones del moterreductor Semestral 1
Revisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral 1
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 1
Revision gue el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral 1
Revision de engranajes y pinones. Anual 1
[ Matomeductor 4] Revizian de existencias de fisuras en el acoplamients v chumaserag Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 a
Revisidn la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revwisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral 1
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual 1 1 1
Lubricacién de los rodamientos de la electrobomba Mensiual o] 1 1
Revision de sellos mecanicos Trimestral 1
T Electrobomba 1] Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondients Mensual 1 1 1]
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1
Lubricacion de los rodamientos de |a electrobomba Menziual 1 1 u]
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Menzual 1 1 1
Revision de sellos mecanicos Trimestral 1
8 Electrobomba 2] Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Menzual 1 1 1
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual u] 1 u]
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1
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Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor.

Mensual

Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 1 1
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Menzual 1 1
Revision de sellos mecanicos Trimestral 1
b | Electrabomba 3 - - - .
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente Mensual 1 1
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimesztral
Revision el estado de Ios bornes y terminales del sistema electrico del motorreductoer Menszual 1 1
Revisidn de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1
Revizion de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual
Lubricacian de los rodamientos de la electrobomba Menziual 1 1
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1 1
Revizion de sellos mecanicos Trimestral 1
10 Electrobomba d - - - -
Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Mensual 1 0
Realizar la medicion de vibraciones de |a electrobomba Trimesztral
Revision el estado de Ios bornes vy terminales del sistema electrico del motorreducter Menszual 1 1
Revision de |a existencia de fisura en el impulsor Semestral 1
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual
Lubricacidn de los rodamientos de la electrobomba Menziual 1 1
Revigion de sellos mecanicos Trimestral 0
n Electrobomba®) Revisar la bomba se encuentre bien fiiada a la base con &l torgue correspondients Mensual 1 1
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimesztral
Revision el estado de Ios bornes y terminales del sistema electrico del motorreductoer Menszual 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 1
Revizion de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual
Lubricacian de los rodamientos de la electrobomba Mensiual 1 1
Revisar la existencia de fisuras en &l puerto de salida Menzual 1 1
Revision de sellos mecanices Trimestral 1
12 Electrobomba & - - - -
Revigar la bomba se encuentre bien fiada a la base con el torgue correspondiente Menzual 1 1
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral
Revizion el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductoer Menzual 1 1
Revizion de |3 existencia de fizura en el impulzor Semestral i
35 1z 1z 34 [ 16
133
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Anexo 10. Cronograma de cumplimiento de tiempo de actividades programado.

MANTEMIMINE TO PREVEMTIV'O DE LOS EQUIPOS DEL AREA DE PRODUCCION OF LA EMPRESA GROUP CAMARPERU SAC. CHIMBOTE 2023
JULIO AGOSTO SEPTIEMERE
M EQLIFC ACTVIDAD FRECLIEMCIA = = = =3 =1 =2 = = = = = =3
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral 4
c Inspeccion de la empaguetadura de la bomba de agua de alimentacion del calders Trimestral 1
aldera cleaver - - - " - - -
1 Erooks Z200kp Desarmar g inspeccionar las vahvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral q
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 1 1 1
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 2
Lavar con products quimico a las tuberias internas del caldero Anual g
Inspeccionar el material refractario en el hogar y en la puerta trasera Semestral 4
Limpieza del guemador (electrodo, inyector) v la turbina de aire. Menzusl 1 1 1
Caldera cleaver - n — -
2 Brooks 400hp Inspeccion de la e_mpa:uetadur_a de la bomba de agua de alimentacion d_el caldero Trimestral 1
Desarmar ¢ inspeccionar las vahlvulas de seguridad como tambign las valvulas de purga Trimestral 4
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Menzual 1 1 1
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 2
Revigidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revision de engranajes y pifiones. Anual 4
Revizion de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 1
3 Matomeductor 1 o 5ein ol estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revigion la medicidn de vibraciones del motorreductor Semasztral 1
Revigion de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revision gue el metorreductor se encuentre bien fijade a la base con el torgue Trimestral 0.5
Revizion de engranajes vy pifiones. Anual 4
q Matarreductor 2| Revizion de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumageras Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrice del motorreductor Menisual 1 1 1
Revision la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revizion gue el motorreductor 2e encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral 0.5
Revision de engranajes y pifiones. Anual 4
5 Matorre dustor 3 Revizion el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mersual 1 1 1
Revision la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revizion de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revigidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revision gue el motorreductor se encuentre bien figdo a la base con el torgue Trimestral 0.5
Revizion de engranajes y pifiones. Anual q
6 Matorreductor 4| Revizion de existencias de fisuras en el acoplamiento v chumazeras Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrice del motorreductor Menisual 1 1 1
Revision la medicidn de vibraciones del motorreductor Semexztral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revisidn de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual 0.5 0.5 0.5
Lubricacion de los rodamientos de la electrobemba Menziual 0.5 0.5 0.5
Revigion de sellog mecanicos Trimestral ]
T Electrobomba 1| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Mensual 0.5 05 05
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revizion &l estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revizion de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 5]
Lubricacidn de los rodamientos de |a electrobomba Menziual 0.5 0.5 0.5
Revisar la existencia de fisuras en el puerio de salida Mensual 1 1 1
Revision de sellos mecanicos Trimestral 3
8 Electrobomba 2| Revizar la bomba s encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Mersual 0.5 05 05
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menisual 1 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
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Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 05 05 0s
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensziual 0.5 05 0.5
Revisar la existencia de fisuras en el puerte de salida Mensual 1 1 1
9 | Becrobombas Revision de sellos mecinicos Trimestral 3
Revisar la bomba se encuentre bien fiada a la base con el torgue correspondiente Menzual 0.5 0.5 0.5
Realizar la medicicn de vibraciones de la electrobomba Trimesztral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 05 05 0s
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 0.5 05 05
Revisar |a existencia de fisuras en &l puerto de salida Menzual 1 1 1
10 |Becuobombad Revizion de sellos mecanicos Trimestral 3
Revisar la bomba se encuentre bien fiada a la base con el torgue correspondiente Menzual 0.5 0.5 0.5
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revision de |a existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 0.5 05 05
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 0.5 05 05
Revision de sellos mecanicos Trimestral 3
n Electrobomba 5| Revisar la bomba se encuentre bien fiada a la base con el forgue correspondiente Menzual 0.5 0.5 0.5
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revizion de |a existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual 0.5 05 05
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 0.5 05 05
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1 1 1
2 Flectrobamba Revision de sellos mecanicos Trimestral 3
Revizar |la bomba se encuentre bien fijada a |a base con el torgue correspondiente Mensual 0.5 0.5 0.5
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revizion de |a existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
425 35 24 W B2 35 B 35 4
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Anexo 11. Cronograma de cumplimiento de tiempo de actividades ejecutado.

MANTENMMNETO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA GROUP CAMAR PERL SAC. CHMEOTE 2023

JULIO AGDSTO SEPTIEMERE
M EQUIPO ACTVIDAD FRECUEMCIA = = = = 1o T2 == = = =1 o | =%
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral 3
c Inspeccion de la empaguetadura de |a bomba de agua de alimentacion del caldero Trimestral 1
aldera cleaver - - n - - - -
1 Brocks 200k Desarmar & inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral 3
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 1 a 1
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 2
Lavar con producto guimice a las tuberias internas del caldero Anual g
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral 3
c Limpieza del guemador (electrodo, inyector) v |a turbina de aire. Mensual 1 1 1
3 zldero cleaver s ion de | auetadura de la bomba d de alimentacion del cald Trimestral 1
Brooks 400hp speccion de la empaguetadura de la bomba de agua de alimentacion del caldero i
Desarmar e inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral 3
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 1 1 u]
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trirmestral 2
Revizidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revision de engranajes vy pifiones. Anual 4
_| Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 1
3 Matorreductor 1 Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual a 1 1
Revision la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revision gue el motorreductor se encuentre bien fiado a la base con el forgue Trimestral 0.5
Revizion de engranajes v pifiones. Anual 4
4 Matarreductar 2] Revision de existencias de fisuras en el acoplamiente v chumaseras Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual a 1 1
Revwisidn la medicién de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revisidn gue el motorreductor se encuentre bien fiado a la base con el torgue Trimestral ns
Revision de engranajes v pifiones. Anal 4
5 Motorreductor 3 Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menszual 1 a a
Revision la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revisidn de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revizidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 0.5
Revision gue el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque Trimestral 0.5
Revision de engranajes y pifiones. Azl 4
6 Motarreductor 4] Revision de existencias de fisuras en el acoplamiente y chumaseras Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 u]
Revision la medicién de vibraciones del motorreductor Semestral 1
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 3
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual 0.5 05 05
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual a 05 0.5
Revigion de sellos mecanicos Trimestral 3
T Electrobomba 1| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con &l torque correspondiente Mensual 0.5 0.5 [i]
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revision de la existencia de fizsura en el impulsor Semestral 3
Lubricacidn de les redamientos de la electrobomba Mensiual 0.5 0.5 1]
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1 1 1
Revision de sellos mecanicos Trimestral 3
8 Electrobomba 2| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondients Manzual 05 05 05
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del moterreductor Menzual 1] 1 1]
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
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Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 0.5 05 05
Lubricacion de log rodamientos de la electrobomba Menziual 0.5 05 0.5
Revisar |a existencia de fisuras en el puerto de zalida Menzual 1 1 1
9 Flectrabomba Revision de sellos mecanicos Trimestral 3
Revizar |la bomba se encuentre bien fiada a |a bage con el torque correspondiente Mensual 0.5 05 0
Realizar la medicion de vibraciones de Ia electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revigion de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
Revisidn de las temperaturas de Ios cojinetes del motor. Menzual 0.5 05 05
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 0.5 05 05
Revizar la exigtencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1 1 1
10 |Bechobomba d Revizion de sellos mecanicos Trimestral 3
Revisar la bomba se encuentre bien fiada a la base con el torque correspondiente Mensual 0.5 0 0
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimesztral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 1 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
Revisidn de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 0.5 05 05
Lubricacion de Ios rodamientos de la electrobomba Mensziual 0.5 05 0.5
Revision de sellos mecanicos Trimestral 0
1 Electrobomba 5] Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con eltorgue correspondiente Menzual 05 0.5 0.5
Realizar la medicion de vibraciones de Ia electrobomba Trimestral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1 1 1
Revisitn de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 3
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 0.5 05 05
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 0.5 05 05
Revizar la exigtencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1 1 1
SR [ — Revizion de sellos mecanicos Trimestral 3
Revisar la bomba se encuentre bien fiada a la base con el torque correspondiente Mensual 0.5 05 0
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimesztral 1
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 1 1 1
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 0
38 a5 20 12 585 358 1 125 35 2
164.5
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Anexo 12. Cronograma de cumplimiento del presupuesto por actividad programado.

MANTEMIMINE TO PREVEMTIV'O OE LOS EQUIPOS DEL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA GROUP CAMARPERU SAC. CHIMBOTE 2023
JULIO AGOSTO SEPTIEMERE
I EQLIFD ACTVIDAD FRECLEMCIA = = = = = = = = = = = =3
Inspeccionar el material refractario en €l hogar v en la puerta trasera Semestral 45.00
Inspeccion de la empaguetadura de la bomba de agua de alimentacion del caldero Trimestral 12.00
Caldero cleaver - - - - - - -
1 Eracks Z00kp Desarmar e inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral 104.00
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 13.33 13.533 13.33
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 25.00
Lavar con products guimico a las tuberias internas del caldero Anual 232.00
Inspeccienar el material refractario en el hegar y en la puerta trasera Semestral 45.00
C Limpieza del qguemador (electrode, inyector) v 1a turbina de aire. Mersual Z2.00 Z2.00 Z2.00
2 alders cleaver |7 oo ion de | quetadura de |a bomba d de alimentacion del cald Trimestral Z.00
Brooks 400hp speccion de la empagquetadura de la bomba de agua de almentacion del caldero i
Desarmar e inspeccionar las valvulas de seguridad como tambign las valvulas de purga Trimestral 104,00
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mersual 12.00 12.00 12.00
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral 24.00
Revizion del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 5.00
Revision de engranajes y pifiones. Anual 146.00
Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras. Trimestral 20.00
3 Motarmedustor 15 ieian ol estado de Ios bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 1z2.00 12.00 12.00
Revigidn la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral J6.00
Revigion de los rodamientos del motorreductor Trimestral 56.00
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 5.00
Revisién gue el moterreducter se encuentre bien fiigdo a la base con el torgue Trimestral 6.00
Revizion de engranajes y pifiones. Arusl 146.00
4 Maotarreductar 2| Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 20.00
Revision el estade de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 12.00 12.00 12.00
Revision la medicién de vibraciones del moterreductor Semestral 16,00
Revision de los rodamientes del motorreductor Trimestral SE.00
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral E.00
Revisién que el moterreducter se encuentre bien fiado a la base con eltorque Trimestral B.00
Revision de engranajes y pifiones. Anual 146.00
5 Morarreductar 3 Revision el estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 12.00 12.00 12.00
Revision la medicion de vibraciones del motorreductor Semestral 16.00
Revizion de los rodamientos del motorreductor Trimestral 56.00
Revision del nivel de aceite del motarreductor Trimastral 5.00
Revision que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque Trimestral 5.00
Revisién de engranajes y pifiones. Airal 146,00
B Matarreductor 4 Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 20.00
Revizion el estade de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Merzual 12.00 12.00 12.00
Revigidn la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral 16.00
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 56.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual .33 3.33 9.33
Lubricacién de los rodamientos de la electrobomba Mensziual 28.66 28.66 28.66
Revizion de sellog mecdnicos Trimestral 7Z.00
T Electrobomba 1| Revizar la bomba se encuentre bien fijada a |a base con el torgue correspondiente Mensual 5.00 5.00 E.00
Realizar la medicidn de vibracienes de la electrobemba Trimestral 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mersual 12.00 12.00 12.00
Revizion de la existencia de fizura en el impulsor Semestral 56.00
Lubricacion de los rodamientos de |a electrobomba Mensziual Z28.66 Z8.66 Z8.66
Revizar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 1200 12.00 12.00
Revision de sellos mecanicos Trimestral 7200
8 Electrobomba 2| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el forgue correspondiente Mensual E.00 E.00 E.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.100
Revision el estade de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 12.00 12.00 12.00
Revizion de la existencia de fisura en el impulsor Semestral S56.00
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Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual 3.33 9.33 933
Lubricacion de lns rodamientos de la electrobomba Mensziual 25.66 28.66 28.66
Revisar |a existencia de fisuras en el puerto de salida Menzual 12.00 12.00 12.00
9 Electrobomba Revizion de sellos mecanicos Trimestral 7200
Revisar |a bomba se encuentre bien fiada a |a base con el torque correspondiente Mensual .00 .00 .00
Reglizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 12.00 12.00 12.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral SE.00
Revizidn de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 333 3,35 3.33
Lubricacidn de los rodamientos de Ja electrobomba Mensziual 28.66 2866 28 66
Revizar |a existencia de fizsuras en el puerto de salida Mensual 12.00 12.00 12.00
10 Electiobomba d Revizion de sellos mecanicos Trimestral 200
Revisar |a bomba se encuentre bien figda a la base con el torgue correspondiente Menzual 6.00 5.00 5.00
Reglizar la medicicn de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revizion el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 12.00 12.00 12.00
Revizion de |a existencia de fisura en el impulsor Semestral SE.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual 333 933 933
Lubricacion de log rodamientos de la electrobomba Menzival 28.66 28.66 28.66
Revision de sellos mecanicos Trimestral T2.00
mn Electrobomba 5] Revisar |a bomba se encuentre bien fiada a la base con el torgue correspondiente Menzual 6.00 5.00 5.00
Reglizar la medicicn de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revizion el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 12.00 12.00 12.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral SE.00
Revision de las temperaturas de los cojinetes del motor. Menzual 333 933 933
Lubricacion de log rodamientos de la electrobomba Menzival 28.66 28.66 28.66
Revizar la existencia de fisuras en el puerto de salida Mensual 12.00 12.00 12.00
12 Electiobamba b Revision de sellos mecanicos Trimestral 72.00
Revisar |a bomba se encuentre bien fiada a |a base con el torque correspondiente Mensual .00 £.00 E.00
Realizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revision el estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 12.00 12.00 12.00
Revizion de |a existencia de fisura en el impulsor Semestral SE.00
30136 647 4053 364 WY BT 253 4§ 325 GEY 255 45

3319.82
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Anexo 13. Cronograma de cumplimiento del presupuesto por actividad ejecutado.

MANTENIMIMETD PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS DEL AREA OE PRODUCCION DE LA EMPEESA GROUP CAMARPERU SAC. CHMEOTE 2023
JULID AGOSTO SEPTIEMERE
M EQUIFO ACTWIDAD FRECLEMCIA = = =5 = = = = = = = = =
Inspeccionar el material refractario en el hogar v en la puerta trasera Semestral 36.00
Inspeccion de la empaguetadura de la bomba de agua de alimentacidn del caldero Trimestral 12.00
1 Baldera cleaver 1 rar e inspeccionar las valvulas de seguridad tambien | alvulas d Trimestral £0.00
Brooks Z00hp 3 rei guridad como tambien las valvulas de purga
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 14.00 0.00 1400
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral =5.00
Lavar con producto guimico a las tuberias internas del caldero Anual 232,00
Inspeccionar el material refractario en ¢l hogar v en |la puerta trasera Semestral 36.00
Limpieza del guemador (electrodo, inyector) v 1a turbina de aire. Mensual 22.00 Z2.00 Z22.00
Caldera cleawver - - — -
2 Ercoks d00hp Inspeccion de la empﬁcuetﬁdur_a de la bomba de agua de alimentacion d_&l caldero Trimestral 12.00
Desarmar e inspeccionar las valvulas de seguridad como tambien las valvulas de purga Trimestral 80,00
Realizar limpieza del tablero de control del caldero Mensual 12.00 12.00 0.00
Realizar limpieza al control de nivel de agua. Trimestral =d4.00
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 6.00
Revision de engranajes y pinones. Anual 146.00
Revizion de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 20.00
3 Matarredustor 15 o isian ol estado de 105 bornes y terminales del sistema slectrico del motorreductor Mensual 0.00 12.00 12.00
Revision la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral 16,00
Revisidn de los rodamientos del moterreductor Trimestral 56.00
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 6.00
Revisidn que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral 5.00
Revizion de engranajes v pifiones. Anual 146.00
4 Maotarreductor 2] Revision de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras Trimestral 20.00
Revizion el estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Merzual 0.00 12.00 12.00
Revision la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral 16.00
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 56.00
Revisidn del nivel de aceite del motorreductor Trimestral 5.00
Revisidn gue el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torgue Trimestral 5.00
Revizion de engranajes v pifiones. Anual 146.00
5 Matorreductar 3 Revizion el estado de los bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 12.00 0.00 0.00
Revision la medicidn de vibraciones del motorreductor Semestral 16.00
Revision de los rodamientos del motorreductor Trimestral 56.00
Revision del nivel de aceite del motorreductor Trimestral E.00
Revigidn gue el moterreductor se encuentre bien fiado a la base con el torgue Trimestral 5.00
Revision de engranajes y pifiones. Anual 146.00
] Matarreductar 4] Revisidn de existencias de fisuras en el acoplamiente y chumaseras Trimestral 20,00
Revizion el estado de los bornes vy terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 12.00 12.00 0.00
Revisién la medicidn de vibraciones del moterreductor Semestral 16.00
Revisién de los rodamientos del moterreductor Trimestral 56.00
Revizgion de las temperaturas de los cojinetes del motor. Mensual 9.33 9.33 9.33
Lubricacién de los rodamientos de |a electrobomba Mensziual 0.00 37v.00 37.00
Revigidn de sellos mecanicos Trimestral Tz.00
T Electrobomba 1] Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Menzual 5.00 5.00 0.00
Realizar la medicién de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revizion el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mensual 12.00 12.00 12.00
Revizion de la existencia de fisura en el impulsor Semestral S565.00
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Mensiual 37.00 37.00 0.00
Revisar la existencia de fisuras en el puerte de =salida Mensual 12.00 12.00 12.00
Revigidn de sellos mecdnicos Trimestral 7z.00
B8 Electrobomba 2| Revisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Mensual 5.00 5.00 5.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Mernsual 0.00 12.00 0.00
Revizion de la existencia de fisura en el impulsor Semestral 56.00
= S p—— Cr— == = ===
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Rttt whekied TS0 3 [
Revigion de las temperaturas de log cojinetes del motor. Menszual 333 333 333
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 26,66 2066 28,66
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Menzual 12.00 12.00 12.00
9 Electiaborba 3 Revigion de sellos mecanicos Trimestal | 72.00
Revizar la bomba e encuentre bien fiiada a la base con el torgue correspondiente Mensual 6.00 £.00 0.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 12.00 12.00 12.00
Revision de la existencia de fisura en el impulsor Semestral SE.00
Revision de las temperaturas de Ios cojinetes del motor. Menzual 333 3,33 333
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 26,66 2066 28,66
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Menzual 12.00 12.00 12.00
10 | Blectobonbad Revigion de sellos mecanicos Trimestal | 72.00
Revizar la bomba e encuentre bien fiiada a la base con el torgue correspondiente Mensual 6.00 0.00 0.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revision el estado de Ios bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 12.00 12.00 12.00
Revision de la existencia de fisura en &l impulsor Semestral .00
Revigion de las temperaturas de log cojinetes del motor. Menszual 333 333 333
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 26,66 2066 28,66
Revigion de sellos mecanicos Trimestral 0.00
M |Electrobomba S| Revigar la bomba e encuentre bien fijada a la base con el torgue correspondiente Menzual £.00 £.00 £.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revision &l estado de Ins bornes v terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 12.00 12.00 12.00
Revision de la existencia de fisura en &l impulsor Semestral .00
Revigion de las temperaturas de log cojinetes del motor. Menzual 333 333 333
Lubricacion de los rodamientos de la electrobomba Menziual 26,66 2066 28,66
Revisar la existencia de fisuras en el puerto de salida Menszual 12.00 12.00 12.00
12 |Electohombs & Revigion de sellos mecanicos Trimestal | 72.00
Revizar la bomba e encuentre bien fiiada a la base con el torgue correspondiente Mensual 6.00 £.00 0.00
Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba Trimestral 16.00
Revision el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor Menzual 12.00 12.00 12.00
Revision de |a existencia de fisura en el impulsor Semestral 0,00
TITE4 1647 334 340 MW2F BBT 12 36 V2 BET ¥
355767

105



Anexo 14. Presupuesto programado.

a w = en e w o w w o= =
g ECE E EQUIFOS DESCRIPCION DE ACTI¥IDADES = £ E == E=| == = g E ] g g =3 g & E = é
BeoE E2 (BEL£F B2 522528958 F7 3
S g SE |°T2 |2 |8¥ |8 §=% o
1 Inspeccionar ol material refractario en el hogar y en la pusrta trasera 1 1z.00 4.00 000 42.0 420
2 Inspeccion de la empaquetadura de la bomba de agua de alimentacidn del caldera 1 1z.00 1.00 000 1z.0 1z.0
3 c;':;‘:'scz';;::' Desarmar & inspeccionar las wilvilas de seguridad como tambien las wilvulas de purga 2 12.00 400 200 6.0 1040
4 Fealizar limpieza del tablero de control del caldero 1 1z.00 3.00 4.00 36.0 40.0
5 Fiealizar limpieza al control de nivel de agua. 1 1zZ.00 2.00 4.00 24.0 25.0
E Lawar con producta quimico a las tuberias internas del caldero z 1z.00 a.00 10000 159z.0 29z.0
T Inspeccionar el material refractario en el hogar y en la puerta trasera 1 1z.00 4.00 0.00 43.0 420
g Limpieza del quemador [electrodo, inuector] u la turbina de aire. 1 1z.00 3.00 30.00 36.0 BE.O
B c;':z’f;:g;::' Inspeccion de la empaguetadurs de ls bomba de agua de slimentacién del caldera 1 12,00 1.00 000 120 1z0
10 Dlesarmar e inspeccionar las wilwlas de seguridad como tambien las wilvulas de purga 2 1z.00 4.00 2.00 [E.0 104.0
n Realizar limpieza del tablero de control del caldero 1 1z.00 3.00 000 36.0 360
1z Fealizar limpieza al control de nivel de agua. 1 1z.00 2.00 000 24.0 z4.0
13 Fevisidn del nivel de aceite del motomeductar 1 12.00 0.50 0.00 6.0 E0
14 Fewisidn de engranajes y pifiones. z 1z.00 4.00 5000 960 1460
15 Matoreductor 1 Revisidn de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras 1 1z.00 1.00 £.00 12.0 200
16 Revisidn el estado de los bornes u terminales del sistema electrico del motorreductar 1 1z.00 3.00 0.00 36.0 360
17 Rewisidn la medicidn de vibraciones del motarreductar 1 1z.00 100 4.00 120 160
12 Rewizidn de los rodamientos del motarreductar 1 1z.00 .00 Z0.00 2E.0 BE.O
13 Fevisidn del nivel de aceite del motomreductar 1 12.00 0.50 .00 60 EO
z0 Fevizidn que el motorreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque correspondiente 1 1z.00 0.50 n.og .0 6.0
| Fewisidn de engranajes y pifiones. z 1z.00 4.00 5000 960 1460
22| Matorreductar 2 | Fewisidn de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras 1 1z.00 1.00 2.00 1z0 200
23 Revisidn el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductar 1 1z.00 3.00 0.00 36.0 360
24 Fevisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor 1 12.00 1.00 4.00 2.0 16.0
25 Rewisidn de los rodamientas del motarreductar 1 1z.00 3.00 000 360 BEO
25 Fevisidn del nivel de aceite del motomreductar 1 12.00 0.50 .00 60 EO
27 Fewisidn que el motarreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque correspondiente 1 1z.00 0.50 n.og .0 6.0
bt Matomedustor 2 Fewisidn de engranajes y pifiones. z 1z.00 4.00 5000 960 1460
29 Fewisidn el estado de los barnes y terminales del siskemna electrica del motarreductar 1 1z.00 3.00 n.og 36.0 360
30 Fevisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor 1 12.00 1.00 4.00 2.0 16.0
il Fevision de los rodamientos del motorreductor 1 12.00 .00 2000 36.0 SE.0
3z Fiewizidn del nivel de aceite del mororreductor 1 12.00 0.50 0o 6.0 &0
33 Fewisidn que el motarreductor e encuentre bien fijado a la base con el torque correspondiente 1 12.00 050 0.oo B0 6.0
34 Fewisidn de engranajes y pifiones. z 1z.00 4.00 5000 960 1460
35| Matorreductor 4 | Rewisidn de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras 1 1z.00 1.00 2.00 1z0 200
36 Fewisidn el estado de los barnes y terminales del siskemna electrica del motarreductar 1 1z.00 3.00 n.og 36.0 360
37 Fevisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor 1 12.00 1.00 4.00 2.0 16.0
38 Fevision de los rodamientos del motorreductor 1 12.00 .00 2000 36.0 SE.0
33 Fiewizion de las temperaturas de los cojinetes del motor, 1 1z.00 1.50 10.00 1E0 250
40 Lubricacidn de los rodamientos de la electrobomba 2 12.00 150 S0.00 FE.0 6.0
41 Revizsidn de sellos mecanicos 2 12.00 2.00 0.oo 2.0 2.0
42| Electrobombal |Rewizar la bomba =& encuentre bien fijada a la base con el torque correspondients 1 1z.00 1.50 n.og 10 120
43 Fiealizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba 1 12.00 100 4.00 120 160
44 Fewisidn el estado de los barnes y terminales del siskemna electrica del motarreductar 1 1z.00 3.00 n.og 36.0 360
45 Fewisidn de la existencia de fisura en el impulsar 1 1z.00 3.00 Z0.00 36.0 BE.O
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46 Lubricacidn de loz radamientos de la electrobomba 2 1z.00 150 B0.00 360 Q6.0
47 Rewizar la existencia de fisuras en el puerto de salida 1 1z.00 3.00 0.0 360 360
43 Fevizidn de zellos mecanicos 2 1z.00 200 0.00 0 0
43| Electrobomba 2 | Rewizar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente 1 1z.00 1560 0.0 180 180
50 Fiealizar la medicidn de vibraciones de |a electrabomba 1 1z.00 1.00 4.00 120 160
] Fevisidn el estado de los bornes y terminales del sistema electrica del motorreductor 1 1z.00 3.00 0.0 360 360
Bz Fievisidn de |a existencia de fisura en el impulsar 1 12.00 2.00 20.00 360 BEO
B3 Fievisidn de |az temperaturas de las cojinetes del matar, 1 12.00 180 10.00 180 2a0
f4 Lubricacidn de los radamientos de la electrobomba 2 1200 160 A0.00 3E0 ae0
B Fievizar |2 existencia de fizuras en el puerta de salida 1 12.00 2.00 0.00 360 360
BE Elestrobomba 3 Fewizidn de sellos mecinicas 2 1200 200 0.oo 2o 2o
a7 Fevizar la bomba 22 encuentre bien fijada a la baze con el tarque correspondiente 1 12.00 180 0.00 180 180
[t} Fiealizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba 1 1200 100 4.00 120 160
B4 Fevisidn el estadao de los bornes y terminales del sistena electrica del motorreductor 1 12.00 2.00 0.00 360 360
B0 Fevisidn de |a existencia de fisura en el impulsor 1 1z.00 3.00 20.00 360 BE.0
El Fewizidn de las temperaturas de las cajinetes del motar. 1 1200 160 0.00 120 280
62 Lubricacidn de loz radamientos de la electrobomba 2 1z.00 150 B0.00 360 Q6.0
B3 Rewizar la existencia de fisuras en el puerto de salida 1 1z.00 3.00 0.0 360 360
64 Fevizidn de zellos mecanicos 2 1z.00 200 0.00 0 0
Electrobomba 4
ER Revizar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente 1 1z.00 1560 0.0 180 180
-1 Fiealizar la medicidn de vibraciones de |a electrabomba 1 1z.00 1.00 4.00 120 160
EY Fewizidn el estadao de los bornes y terminales del sistema electrico del motarreductar 1 1200 200 0.oo 3E0 3E0
1] Fevizidn de la existencia de fizura en el impulzor 1 12.00 3.00 20,00 360 BE0
-] Fievizidn de las temperaturas de los sojinetes del motar, 1 1z.00 150 10.00 120 280
it Lubricacidn de los radamientos de la electrobomba 2 1200 160 A0.00 3E0 ae0
T Fevizidn de zellos mecanicos 2 1z.00 200 0.00 0 0
72| Electrobomba b | Fevisar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente 1 1200 160 0.oo 120 120
T3 Fiealizar la medicidn de vibraciones de |a electrabomba 1 1z.00 1.00 4.00 120 160
T4 Fevisidn el estado de los bornes y terminales del sistema electrica del motorreductor 1 1z.00 3.00 0.0 360 360
T Fievisidn de |a existencia de fisura en el impulsar 1 12.00 2.00 20.00 360 BEO
TG Fievizidn de las temperaturas de los sojinetes del motar, 1 1z.00 150 10.00 120 280
TR Lubricacidn de los radamientos de la electrobomba 2 1200 160 A0.00 3E0 ae0
an Fievizar |2 existencia de fizuras en el puerta de salida 1 12.00 2.00 0.00 360 360
a2 Fewizidn de sellos mecinicas 2 1200 200 0.oo 2o 2o
a4 Electrabomba & Fevizar la bomba 22 encuentre bien fijada a la baze con el tarque correspondiente 1 12.00 180 0.00 180 180
153 Fiealizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba 1 1200 100 4.00 120 160
a8 Fevisidn el estadao de los bornes y terminales del sistena electrica del motorreductor 1 12.00 2.00 0.00 360 360
an Fievisidn de |a existencia de fisura en el impulsar 1 12.00 2.00 20.00 360 BEO
TOTAL | SSB.EIlJl 2962.00 392000
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Anexo 14. Presupuesto ejecutado.

= w = e e w o w w = [=]
8,2 8% ez@dzP.|552|5g2sd 5823
= EQUIPOS DESCRIFCION DE ACTIVIDADES = O % « = 3 - & = e oo e =B e = § =
(=] = = = = E-|vRa|l==a e = =
= = ral e e o == o
° g oo 2 2 = ] 8= 2
1 Inspeccionar el material refractario en el hogar y en la puerta trasera 1 1z.00 .00 0.00 ZE0 ZE0
2 Inspeccion de la empaquetadura de |a bomba de agua de alimentacidn del caldero 1 1z.00 1.00 0.00 1z.0 1z.0
3 E‘g;’;‘:;g::’ Desarmar e inspeccionar las valuulas de seguridad como tambien las wilwulas de purga 2 1z.00 3.00 2.00 720 s0.0
4 Fealizar limpieza del tablero de control del caldero 1 12.00 2.00 4.00 24.0 250
5 Fealizar limpieza al control de nivel de agua. 1 12.00 2.00 4.00 24.0 23.0
E Lawar con producto quimico alas tuberias internas del caldero 2 12.00 2.00 100.00 1920 2920
T Inspeccionar el material refractario en el hogar u en la puerta trasera 1 12.00 3.00 0.00 360 360
F Limpieza del quemnador [electrado, ingector] y la turbina de aire 1 1200 200 a0.00 360 BE.0
| Calderocleaver I ion de la empaquetadura de 1a bomba de agua de alimentacion del calderc 1 Tz.00 1.00 [T 120 120
Braoks 400hp L Lt Ll - i - - -
10 Dlesarmar e inspeccionar las wiltulas de sequridad coma tambien las vilvulas de purga 2 1z.00 .00 2.00 720 200
n Realizar limpieza del tablero de control del caldero 1 1z.00 2.00 0.00 24.0 24.0
1z Fealizar limpieza al control de nivel de agua. 1 1z.00 2.00 0.00 24.0 24.0
13 Fievisidn del nivel de aceite del motorreductor 1 12.00 0.50 0.00 &0 &0
14 Fewisidn de engranajes y pifiones. 2 1z.00 4.00 &0.00 6.0 1460
15 Rewisidn de esistencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras 1 12.00 1.00 £.00 120 2n.0
rAokorreductor 1 —
16 Rewisian el estado de lo= bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor 1 12.00 2.00 0.00 24.0 24.0
17 Rewisidn la medicidn de vibraciones del motarreductor 1 1200 100 4.00 120 &0
12 Rewizidn de los rodamientos del motorreductor 1 1z.00 .00 20.00 ZE0 BE.O
13 Fievisidn del nivel de aceite del motorreductor 1 12.00 0.50 .00 &0 &0
z0 Fewisidn que el motoreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque correspondients 1 1z.00 0.50 n.og 6.0 6.0
| Fewisidn de engranajes y pifiones. 2 1z.00 4.00 &0.00 6.0 1460
22| Motarreductor 2 | Revisidn de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras 1 1z.00 1.00 2.00 1z0 200
23 Rewvisidn el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor 1 12.00 2.00 0.00 24.0 24.0
24 Fevisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor 1 12.00 1.00 4.00 12.0 16.0
25 Rewisidn de los radamientos del motarreductor 1 1200 3.00 2000 360 BEO
25 Fievisidn del nivel de aceite del motorreductor 1 12.00 0.50 .00 &0 &0
27 Fewisidn que el motoreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque correspondients 1 1z.00 0.50 n.og 6.0 6.0
bt Fewisidn de engranajes y pifiones. 2 1z.00 4.00 &0.00 6.0 1460
IMotorreductor 3 ,
29 Fevizidn el estado de los bornes y terminales del sistema electrico del motorreductor 1 1z.00 1.00 n.og 1z0 1z0
30 Fevisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor 1 12.00 1.00 4.00 12.0 16.0
il Fevisidn de los rodamientos del motarreductor 1 12.00 .00 20.00 360 6.0
3z Fiewizidn del nivel de aceite del motorreductor 1 1z.00 0.50 0.0 6.0 6.0
33 Fewisidn que el motarreductor se encuentre bien fijado a la base con el torque correspondiente 1 12.00 0.50 0.oo0 B0 B0
34 Fewision de engranajes y pifiones. 2 1z.00 4.00 &0.00 6.0 1460
35| Motarreductor 4 | Revisidn de existencias de fisuras en el acoplamiento y chumaseras 1 1z.00 1.00 2.00 1z0 200
36 Fewisidn el estada de las bornes y terminales del sistemna electrico del motorreductar 1 1z.00 2.00 n.og 24.0 24.0
37 Fevisidn la medicidn de vibraciones del motorreductor 1 12.00 1.00 4.00 120 160
38 Fevisidn de los rodamientos del motarreductor 1 12.00 .00 20.00 360 6.0
39 Fiewizidn de las temperaturas de los cojinetes del motar. 1 1z.00 1.50 10.00 1B.0 28.0
40 Lubricacidn de los rodamientos de |a electrobomba 4 1z.00 1.00 50.00 24.0 740
+1 Fievisidn de sellos mecinicos 2 1z.00 .00 0.0 Tz.o Tz.o
42| Electrobombal |Rewisarla bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque comespondiente 1 12.00 1.00 0.oo0 12.0 12.0
43 Fiealizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba 1 12.00 1.00 4.00 120 160
44 Fewisidn el estada de las bornes y terminales del sistemna electrico del motorreductar 1 1z.00 3.00 n.og 360 360
45 Fewisidn de |la existencia de fisura en el impulsor 1 1z.00 3.00 2000 360 BE.0
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46 Lubricacidn de las rodamientas de la electrobomba 2 1200 100 5000 240 T40
47 Fevizar la existencia de fisuras en el puerta de salida 1 1200 300 000 360 360
43 Fewizidn de sellas mecanicos 2 1200 ] 0.0 o Tan
43| Electrobomba 2 |Revizar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente 1 1200 180 0.0 120 120
50 Fealizar la medicion de vibraciones de la electrobomba 1 1200 1.00 4.00 120 €0
51 Fevizidn el estado de los barnes y terminales del sistema electrico del motorreductar 1 1200 100 0.0 120 120
h2 Fewizidn de la existencia de fisura en el impulsor 1 1zon 200 2000 IR0 BE.0
B3 Fevizicn de las temperaturas de los cojinetes del matar, 1 1200 150 0,00 120 280
54 Lubricacidn de las rodamisntas de la electrobomba 2 1200 180 50,00 360 6.0
BA Fevizar la existencia de fisuras en el puerta de salida 1 1200 300 000 360 360
56 Electrabamba 3 Fewizidn de zellas mecanicos 2 1200 300 0.0 o Tan
57 Fevizar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el tarque correspondiente 1 1200 100 0.0 120 120
53 Fealizar la medicidn de vibraciones de la electrobamba 1 1200 100 4.00 120 &0
53 Fevizidn el estado de los barnes y terminales del sistema electrico del motorreductar 1 1200 300 0.0 360 6.0
1] Fevizian de la existencia de fisura en el impulsor 1 1200 300 20000 360 BE.0
Bl Fevizidn de las temperaturas de los cojinetes del matar. 1 1zon 150 0,00 120 280
B2 Lubricacidn de las rodamisntas de la electrobomba 2 1200 180 50.00 60 26.0
3} Fevizar |2 existencia de fizuras en el puerto de zalida 1 1200 200 oon 360 IR0
64 Electrabamba 4 Fevisidn de sellos mecinicos 2 1200 300 0.0 o Tan
EG Fevizar la bomba se encuentre bien fijada a la base con el torque correspondiente 1 1200 050 000 B0 B0
1 Fealizar la medicidn de vibraciones de la electrobamba 1 1200 100 4.00 120 &0
E7 Fewizidn el estada de los barnes § terminales del sistema electrico del matarreductar 1 1200 ] 0.0 360 360
E3 Fevizian de la existencia de fisura en el impulsor 1 1200 300 20000 360 BE.0
B3 Fevizidn de las temperaturas de los cojinetes del matar. 1 1zon 150 0,00 120 280
T Lubricacidn de los rodamientos de la electrobomba 2 1z.00 150 a0.00 360 6.0
hl Revisidn de sellas mecinicos 2 12.00 0.00 0.00 00 0.0
72| Electrobomba b |Revizar la bomba se encuentre bien fijada & la baze con el torque correspondisnte 1 1200 150 oon 120 120
T3 Fiealizar la medicidn de vibraciones de la electrobomba 1 1200 100 4.00 120 6.0
T4 Fievizidn el estada de los bormes § terminales del sistema electrico del motorreductor 1 1200 300 000 360 360
T Revisidn de |a existencia de fisura en el impulsar 1 1200 300 20,00 360 BE.0
TE Fevizidn de las temperaturas de los cojinetes del matar. 1 1200 150 10,00 120 8.0
T Lubricacian de los rodamientos de la electrobomba 2 1200 180 §0.00 260 260
an Flevizar |2 existencia de fisuras en el puerto de salida 1 1zon 200 oon IR0 IR0
a2 Electrobomba & Revisidn de sellos mecinicos 2 1z.00 300 0.0 T Ta0
a4 Fevizar la bomba e encuentre bien fijada a la base con el torque correspondients 1 1200 100 oon 120 120
26 Realizar la medicion de vibraciones de la electrobomba 1 1200 100 400 120 €0
a8 Fievizidn el estada de los bormes § terminales del sistema electrico del motorreductor 1 1200 300 000 360 360
an Fievizidn de la existencia de fizura en el impulsor 1 1200 000 000 oo 0o
TOTAL S48.DEI| 2E10.00 25620

109



Anexo 15. Evidencias
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Anexo 16. Registro de produccion mes de junio.

L L=l
LCANMAR reru sac

Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC, Junio -

2023

Fecha

T

1/06/2023

2/06/2023

3/06/2023

4/06/2023

5/06/2023

6/06/2023

31.20

7/06/2023

8/06/2023

0/06/2023

18.55

10/06/2023

11/06/2023

28.14

12/06/2023

15,/06/2023

45 80

14/06/2023

21.36

15/06/2023

16/06/2023

17/06/2023

18/06,/2023

19/06/2023

20/06/2023

35.28

21/06/2023

22/06/2023

23/06/2023

10088

24/06/2023

40.50

25/06/2023

26/06/2023

27/06/2023

28/06/2023

29/06/2023

30/06,/2023

Total

23171
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Anexo 17. Registro de produccion mes de septiembre.

RO
LCANMAR reru sac

Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC.
Septiembre - 2023
Fecha T
1/08/2023
2/09,/2023 40 86
3/08/2023
4/09/2023 30.65
5,/08/2023
&,/03/2023
7/09,/2023 40.70
8/09/2023
9/03/2023
10/08,/2023
11/09,/2023 3491
12/09/2023
13/09,/2023
14/09/2023
15,/08,/2023
16/09/2023 63.62
17/08/2023
18/09,/2023
19/09,/2023 37.74
20/09,/2023
21/09/2023 43.43
22/08/2023
23/09/2023
24/09/2023 63.54
25,/09,/2023
26/09/2023
27/08/2023 57.18
28/09/2023
29/09,/2023 40.70
30/09,/2023
Total 453.33
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Anexo 18. Registro de tiempo de produccion mes de junio.

SR
LCANMAR reru sac

Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC. Junio - 2023

Fecha

TP

1/06/2023

2/06/2023

3/06/2023

4/06/2023

5/06/2023

6,/06/2023

£.24

7/06/2023

8/06/2023

5,/06/2023

3.71

10/06,/2023

11/06,/2023

5.62

12/06,/2023

13/06,/2023

12.06

14/06/2023

427

15,/06,/2023

16/06,/2023

17/06,/2023

18/06,/2023

19/06/2023

20/06,/2023

7.05

21/06,/2023

22/06,/2023

23/06,/2023

217

24/06/2023

8.10

25/06,/2023

26/06,/2023

27/06,/2023

28/06,/2023

29/06,/2023

30/06,/2023

Total

4522
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Anexo 19. Registro de tiempo de produccion mes de septiembre.

SR
CAMAR reru sac

Registro de proceso de aceite crudo de
pescado Group Camar Peru SAC.
Septiembre - 2023

Fecha

TP

1/08/2023

2/09/2023

7.132

3/09/2023

4/09/2023

6.130

5/09/2023

6/09,/2023

7/09,/2023

8.400

8/09/2023

9/09/2023

10/08/2023

11/08,/2023

6.982

12/09/2023

13/09,/2023

14/09/2023

15/09,/2023

16/08,/2023

12.724

17/09/2023

18/09/2023

19/09,/2023

7.548

20/09,/2023

21/08/2023

8.686

22/09/2023

23/08/2023

24/08/2023

12.400

25/09,/2023

26/08/2023

27/09/2023

11.436

28/08,/2023

29/08/2023

8.14

30/09,/2023

Total

B9.58
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Anexo 20. Base de datos Excel T Student para produccion.

Ho: pty = iz
Hizpy # iy
Estadistico de prueba .7?1 =
X, =
X —X
t=— t=
2 2
sz, 82
n n:
Valor critico: gl=(n+n-2) =
o=
t
(1—%),(:a,+nz—zj
p-valor =
Decision:
Pre.Produccion Post.Produccion
Media 28.96375 45.333
Varianza 136.4862839 139.4113567
Observacion 3 10
Varianza agn 138.1316373
Diferencia hi o
Grados de lit 16
Estadistico t -2.936235889
P(T<=t) unac 0.004841932
Valor critico 1.745883676

P(T<=t) dosc
Valor critico

0.009683864
2.113305299

Nro Pre Post

1

2 40,86
3

4 30.65
5

6 31.20

7 40.70
8

9 18.55
10
11 28.14 34,91
12
13 45.80
14 21.36
15
16 63.62
17
18
19 37.74
20 35.28
21 43.43
22

23 10.88

24 40.50 63.54
25

26

27 57.18
28

29 40,70
30

28.9638
45.3330

-2.936235880

16

0.05

2.119905
0.009684

ny=

ny=

5%

8 5§ = 136.486284
10 S$2 = 139.411357
52 = 138131637

SE
© ny +mny;—2

_ny - 1SE+ (ny — 1)53
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Anexo 21. Base de datos Excel T Student para tiempo de produccion.

2
]

Pre

Post

LY== = O L

L N [ T~ B o i e i =
s B B N ELHREBRENEEGGESIGEGREGERRE S

7.132]

6.130]

6.24

8.400|

3.71

5.62

6.982]

12.06

4.27

12.724

7.548)

7.05

8.686)

2.17

8.10

12.400

11.436

8.14

Hoi pty = z

Hitpy #
Estadistico de prueba )?1 =
X5 =

t=
t=
Valor critico: gl=(ngng-2) =
a=
t(l_gJ,{u,+nz—2] -
p-valor =
Decision:

6.1525
8.9578

-2.200163337

16

0.05

2.119905
0.021416

Pre. Tiem. Produc

Past. Tiem. Produc

Media 6.1525
Varianza 9.308278571
Observaciones 8
Varianza agrupada 7.2254726
Diferencia hipotética de la 0
Grados de libertad 16
Estadistico t -2.200163337
P(T<=t) una cola 0.021416415
Walor critico de t (una cola) 1.745883676
P(T=<=t) dos colas 0.042832831
valor critico de t (dos colas 2.119905299

8.9578
5.6055124
10

5%

ny=

ny=

10

§2 = 0308279
53 = 5605512
sZ = 7.225473

52 = (ny — 1)8{ + (ny — 1)5F

m+n;—2
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Anexo 22. Base de datos Excel prueba de normalidad para produccion.

Shapiro-Wilk Test

Junio Septiembre
31.20 A40.86
18.55 30.65
28.14 40.70
A45.80 34.91
21.26 63.62
35.28 37.74
10.88 43.43
40.50 63.54

57.18
A40.70

Junio Septiembre
40.86
30.65
31.20
40.70
18.55
23.14 34.91
4580
21.26
63.62
37.74
35.28
43.43
10.88
A40.50 63.54
57.18
A40.70

Junio Septiembre
W-stat 0.98532297| 0.85966284
p-value 0.98433208 0.0756132)
alpha 0.05 0.05
normal yes yes
d'Agostino-Pearson
DA-stat 0.24362854 1.65468658
p-value 0.88531278 043720928
alpha 0.05 0.05
normal yes yes
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Anexo 23. Base de datos Excel prueba de normalidad para tiempo de produccion.

Shapiro-Wilk Test

Junio Septiembre
6.24 6.82
3.71 4.78
5.62 6.79

12.06 5.63
4.27 11.37
7.05 6.19
2.17 7.33

8.1 11.35
10.08
6.79

Junio Septiembre
6.822
4.78
6.24
6.79
3.71
5.62 5.632
12.06
4.27
11.374
6.198
7.05
7.336
2.17
2.10 11.358
10.086
6.79

Junio Septiembre
W-stat 0.95648013| 0.85973041
p-value 0.77598383| 0.07575211
alpha 0.05 0.05
narmal yes yes
d'Agostino-Pearson
DA-stat 2.16592114 1.65557459
p-value 0.33859162 0.4370152
alpha 0.05 0.05
narmal yes yes
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Anexo 24. Formato de orden de trabajo de mantenimiento.

Firma de Operador Firma de Supervisor
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Anexo 25. Orden de trabajo de mantenimiento ejecutada.

GROUP CAMAR PERU SAC.

PROCESO
CALDERO CLEAVER BROOKS DE 200 HP
TR o T

MANTENIMIENTO PREVENTIVO TRIMESTRAL
C-01
CALDERO CLEAVER BROOKS DE 200 HP
EVISION DE LAS VALVULAS DE SEGURIDAD Y VALVULAS DE PURGA DEL CALDERO 200h
3 HORAS
ING. ERWIN TORRES SALDARNA
JUAN SALAS

Verificar que la llave general del caldero este bajada

Verificar que el nivel del agua este completamente vacia

Extraer los pernos con las llaves correspondientes para liberar las vélvulas
Revisar minusiosamentes el sello hermetico que esta conformado por el disco de acero inoxidable gue no

tenga rayaduras, de tenerlo lijar con lija n® 200 y realizar su limpieza correspondiente.

1 Llaves stilson 2
2 Llaves conbinadas de 3/4" 2
3 vernier 1

Zapatos de seguridad

Guantes de maniobra

Lentes de seguridad

Casco de seguridad

LS IS SR I P T

Pantalon y camisa jeans

Riesgo electrico

Riesgo fisico

5 Armar y colocar la valvula a si lugar correspondiente

1 pernos exagonal de 3/4" grado 8. 2

‘

Trapo industrial 1/2kg
Lijan® 200 1

Riesgo quimico

N LTSI B ST

Piso reshaloso

Es necesario realizar la limpieza completa a las vélvula para su correcto funcionamiento

Firma de Operador Firma de Supervisor
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Anexo 26. Reporte de trabajo de mantenimiento preventivo.

REPORTE DE TRABAJOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FECHA DE FECHA DE N° DE
INICIO ENTREGA REPORTE
DATOS DEL ENCARGADO
NOMBRE CELULAR
CARGO CORREQ
AREA FIRMA
DESCRIPCION DEL EQUIPO
NOMBRE
MODELO
DEL EQUIPO
DIAGNISTICO DEL EQUIPO
TIPO DE
TRABAIOS A
MANTENIMI
REALIZAR
NETO
DURACION
DEL
TRABAIO

OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES
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Anexo 27. Reporte del operario respecto a la existencia de fallas en los equipos.

GROUP
CAMAR reru suc

REPORTE DE FALLAS DE EQUIPOS

REPORTE N*

FECHA

HORA EN LA QUE SE DA LA FALLA

DESCRIPCION DEL INCIDENTE

DATOS DEL EQUIPO

NOMEBRE DEL EQUIPO

MARCA
MODELO
AREA
DATOS DEL ENCARGADO DEL AREA
RESPONSABLE DE AREA CELULAR
CARGO CORREO
AREA FIRMA
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