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Resumen

La presente investigacion tuvo la finalidad de aplicar el mantenimiento productivo
total en la planta de conservas para incrementar la productividad de la empresa Los
Paltos S.A.C. La investigacion fue de tipo aplicada del disefio pre experimental con
un pre y post prueba respectivamente, asi mismo la muestra estuvo dada por los 9
equipos estaticos del area de produccién. Para el diagndstico se realizo el andlisis
del VSM, el cual determiné el lead time de cada proceso, obteniendo que los
procesos de mayor tiempo de ciclo fueron la seleccion y el lavado con 1.3 seg./kg,
escaldado 0.75 seg./kg, el llenado con 1.20 seg./kg, la esterilizadora con 0.33
seg./kg y sellado 0.54 seg./kg, obteniendo un OEE que fue de 86.17, por tal motivo
la productividad inicial no fue la esperada obteniendo un 86.76%, utilizando para su
solucion los pilares del TPM, como el mantenimiento autbnomo mediante
capacitaciones, teniendo un cumplimiento del 100%, el mantenimiento planificado
mediante un plan rutinario, cumpliendo un 94.55% de cumplimiento vy el
mantenimiento de calidad mediante un manual de buenas practicas, reduciendo las
fallas, demostrando en un 36% de reduccion de defectos. Concluyendo que la

aplicacion del TPM aument6 la productividad total en un 3.50%.

Palabras Clave: Mantenimiento Productivo Total, Mantenimiento Auténomo,
Mantenimiento Planificado, Mantenimiento de Calidad, Eficiencia Global de los

equipos y Productividad Total.
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Abstract

The present investigation of this research was to apply Total Productive
Maintenance in the canning plant to increase the productivity of the company Los
Paltos S.A.C. The research was of an applied type of the pre-experimental design
with a pre and post test respectively, likewise the sample was given by the 9 static
teams of the production area. For the diagnosis, the VSM analysis was carried out,
which determined the lead time of each process, obtaining that the processes with
the longest cycle time were selection and washing with 1.3 sec / kg, blanching 0.75
sec / kg, the filling with 1.20 sec./kg, the sterilizer with 0.33 sec./kg and sealing 0.54
sec./kg, obtaining an OEE that was 86.17, for this reason the initial productivity was
not the expected obtaining 86.76%, using for its solution the pillars of the TPM, such
as planned maintenance through training, fulfilling 100% compliance, planned
maintenance through a routine plan, fulfilling 94.55% compliance and quality
maintenance through a manual of good practices, reducing failures and 36%
defects. Concluding that the application of the TPM increased total productivity by
3.50%.

Keywords: Total Productive Maintenance, Autonomous Maintenance, Planned
Maintenance, Quality Maintenance, Global Efficiency of the equipment and Total

Productivity.
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INTRODUCCION

El mantenimiento productivo total (TPM) es considerada una cultura
empresarial que revitaliza el area de trabajo, integrando funciones hombre -
maquina, asegurando un producto de calidad, reduciendo a cero las pérdidas
de procesos y aumentando la rentabilidad de la empresa, ademas es una
herramienta muy eficaz ya que reconoce y controla las fallas mediante la
cooperacion de todos los miembros de la entidad, cuyo objetivo es aumentar
productividad y desarrollar una base de conocimientos en los operarios y en
el personal de mantenimiento, involucrando a que todas las areas trabajen en
equipo junto con la alta direccién optimizando las actividades de operacion y
mantenimiento.

Hoy en dia, el mantenimiento productivo total ha crecido a nivel internacional
desde que empez6 a implementarse en el afio 1971 en Japon, a partir de la
visita de algunos ingenieros a las empresas de Estados Unidos en donde se
aplicaban “ciertas practicas para prevenir errores y con ello impedir paradas
inoportunas y reparaciones de emergencia” (Socconini, 2019, p.155). En un
principio, el TPM se enfoco solo en las areas que estaban relacionadas con
los equipos, implicando después a todas las unidades organizacionales, con
el fin de mejorar la productividad, inicialmente se empezé a implementar en
empresas automovilisticas como Toyota, Nissan y Mazda hasta extenderse a
todo tipo de industrias rindiendo resultados como “mejora del ambiente de
trabajo, reduccion de defectos, productos de calidad y mostrando aumento de
la productividad” (Suzuki, 2017, p.18). Asimismo, la relacién que tiene el TPM
con el mantenimiento industrial, es mantener al area de producciéon en
constante estado de referencia disponiendo de planes de mantenimiento
planificados eficazmente, obteniendo la fiabilidad y depuracion de los errores
gue puedan ocasionarse en la produccién, partiendo de la evaluacion para
definir los indicadores técnicos, con el fin de implantar una mejora en la
productividad, administrando las capacidades de todos los colaboradores para
gue haya una optima eficacia y prevencion en el sistema de produccion.(Rey,
2015, p.51)

Al respecto con la empresa de GALLETAS NOEL S.A.S., lider en la

implementacion del TPM en Medellin, muestra un decrecimiento del volumen



de ventas del 1,5% entre el afio 2013 y 2012, la implementacion del TPM esta
gobernada por la alta direccion, con total comunicacion constante entre la
gerencia de produccién y el departamento de mantenimiento es por ello que
la compaiia enfrenta la necesidad de expandirse en nuevos mercados
competidores, viendo en Medellin una oportunidad de ampliar sus negocios,
es asi como la compainiia tiene el 54,2 % de participacion en el mercado y su
meta para el afio 2020 es duplicar sus ventas y crecer un 5 % de productividad
en los afios consecutivos ya que en el reporte del 2013 muestra un incremento
en productividad del 2,8% anual. (Villegas, 2014, p.28-29)

Actualmente, existe un vasto consenso en el Per( ya que ha surgido un auge
en el sector agroexportador en las ultimas dos décadas es por ello que, surgio
el mayor dinamismo concentrado en las frutas y hortalizas, debido a ello las
empresas modernas buscan ser competitivas para poder sobrevivir, mediante
la implementacion del TPM en sus equipos de produccién con la Unica
finalidad de mejorar su productividad y evitar la crisis econdémica e
incertidumbre, ya que se sabe que el TPM es fundamental para lograr
incrementar la productividad de la empresa, cuyo resultado final es lograr un
conjunto de equipos productivos y un descenso de las inversiones necesarias.
Es por ello que, la empresa Austral Group, agremiada a la Sociedad Nacional
de Pesqueria (SNP), implementé la metodologia denominada TPM
manteniendo los estandares de calidad en el producto final, este se introducira
en las areas de produccién y mantenimiento; para luego abarcar areas de
comercializacion de soporte como logistica, recursos humanos asi como
seguridad y salud ocupacional, ocasionando que la empresa prevenga todo
tipo de pérdidas, asegurando cero accidentes, defectos y averias.(SNP, 2020,

parr.2)

Cabe destacar que, Chimbote es una ciudad que alberga una gran cantidad
de empresas agroexportadoras, tal es el caso de la empresa Fundos Los
Paltos S.A.C fundada en el afio 1994, la cual estd dedicada a la exportacion
de productos tales como: mango, palta y uva, cuenta con una planta industrial
procesadora ubicada en Carretera Campifia s/n Sec. Santa Aldina Nepefia, a
pesar de ser una organizacion con afios de experiencia en el sector industrial,
presenté multiples problemas en el mantenimiento de sus equipos, debido al
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mal manejo del personal y al poco conocimiento por parte de los operadores
de los diferentes equipos de la planta, lo que ocasion6 una baja productividad
en las maquinas del area de la linea de produccién, viéndose reflejado en los
productos terminados defectuosos. Uno de los problemas con mayor
frecuencia que presentd la empresa, eran las fallas intempestivas en los
equipos de produccién de lavado de materia prima, esto debido que no se
respetaba el cronograma de mantenimiento, y no se tomaba en cuenta las
averias desde un inicio, por lo que terminaba ocurriendo la falla total del
equipo. En el mes de septiembre ocurri6 un problema, en la maquina de
hidrolavado, en el cual se tuvo que perder 6 horas de proceso debido a la falta
de repuestos en el a&rea de mantenimiento, lo que generé que los trabajadores
del area realicen el lavado del producto de manera manual, ocasionando

pérdida de tiempo en el area de lavado.

Ademas, otro problema de mantenimiento que ocurri6 en el area de
empaquetado y que la empresa debe tener en consideracién, es que los
paquetes provenientes de fabricantes el cual ya cuentan con una cantidad
especifica que debe contener cada paquete, pese a ello, se tiene que realizar
una inspeccion lote por lote, debido a que el operador no conoce las
especificaciones técnicas y los procedimientos del empaquetado del producto,
asi mismo, se observé que uno de los problemas fundamentales es la alta
rotacién de personal, ocasionando que el operario aprenda el funcionamiento
de su maquina de manera empirica, es por ello que el operario no pueda
detectar una averia en el equipo a su cargo que con el tiempo generara el fallo
de la maquina causando que se produzca la paralizacion de la produccién
debido a que el equipo no se encuentra operativo. Del mismo modo, se puede
decir que en la empresa se realizaba el mantenimiento a criterio, es decir,
primero se realizaba una planificacion previa, pero esta no se cumple, porque
se le daba mayor importancia a la produccion, menospreciando las paradas
programadas lo que generaba que existan averias y que paren los equipos,
un caso similar ocurrié en la primavera del presente afio, en el que se tuvo
una programacion de parada de los motores de la maquina seleccionadora de
productos de materia prima, la cual no se cumplio, lo que ocasioné que el rotor

de un motor asincrono se quemara, generando la parada del equipos por mas
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de 4 horas, por lo que se tuvo que realizar el seleccionado a mano, lo cual fue

menos eficiente debido al desgaste.

Cabe resaltar que, la empresa tampoco contaba con formatos vy
procedimientos adecuados para realizar los mantenimientos respectivos de
los equipos, generando un problema, debido a que, al no llevar el control de
incumplimiento y/o averias que existian, no se podia analizar el motivo a
fondo de los defectos de las maquinas, por lo que muchas veces sucedia fallas
debido a un problema anterior, no se tenia un check list de pre uso, ni mucho
menos se tenia un control de 6rdenes de trabajo, esto generaba que los
indicadores de gestion de mantenimiento no sean exactos, por lo tanto sea de
bajo rendimiento. A raiz de todos los problemas ocasionados la empresa tuvo
bajos indicadores de rendimiento, lo que generd un aumento en sus costos de
mantenimiento correctivo y una reduccion en las utilidades en un 3,2%, lo que
suscitd que la empresa pensara en reducir a su personal para cubrir las
pérdidas originadas por los constantes problemas, causando que familias se
gueden sin un sustento, por lo tanto era importante brindar una solucién para
los problemas de mantenimiento mediante la implementacion del TPM ya que
tenia como finalidad aumentar los niveles de produccion y los indicadores de

productividad, ademas de reducir los defectos.

Por lo expuesto surge la siguiente interrogante: ¢(De qué manera la
implementacion del mantenimiento productivo total mejorara la productividad
en el area de produccion de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefia-
20207 La presente investigacion se justifico tedricamente, porque busco el
uso de conceptos tedricos referente al TPM, mantenimiento auténomo,
planificado y de calidad, ademas de la eficiencia global de los equipos y la
disponibilidad, permitioc prevenir al maximo las fallas que normalmente
ocurrian, ademas incremento la productividad, y disponibilidad de los equipos.
Asimismo, se justificé metodolégicamente debido a que la investigacion puede
ser utilizada para otros trabajos ya que indaga sobre las variables TPM y
productividad junto a ello profundiz6 sobre los indicadores que daran
soluciones a los problemas que presenta la empresa en cuestion, lo cual
puede ser utilizado debido a que se mostré la validez y la confiabilidad de los
instrumentos empleados para el desarrollo. También se justificé de forma
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técnica, ya que la empresa se vio beneficiada al poder implementar el TPM,
disminuyendo las averias, reduciendo las paradas imprevistas y con ello
obteniendo un producto de alta calidad mediante el uso de formatos y
documentos técnicos. Por otro lado, se pudo justificar econdmicamente ya que
brind6 a la empresa la reduccion de tiempos muertos debido a las paradas de
los equipos, lo que genero una disminucion en los costos de mantenimiento y
provoco que la utilidad de la empresa mejore. A nivel tecnolégico, se justifico
debido al uso de programas informaticos que se vio utilizados, con el fin de
automatizar el proceso de pedidos de piezas para el mantenimiento de
maquinas, asi mismo mantener un registro que se pueda actualizar al darse
un cambio. Entonces, con la implementacion del Plan de TPM se logro:
aumentar la productividad, reducir los costos correctivos en reparaciones
innecesarias, optimizar los recursos humanos que se involucran en este
proceso, reducir interferencias en los procesos asignados, eliminar los dafos
de consideracion y aumentar la OEE en general en los procesos.

Para la siguiente investigacion tenemos el objetivo general: Mejorar la
productividad en el area de produccion de la empresa Fundo Los Paltos
S.A.C., Nepeia-2020 implementando el Mantenimiento Productivo Total y
como objetivos especificos: Diagnosticar la situacion actual de las maquinas
de la planta de produccién de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C., Nepeiia-
2020. Determinar la productividad inicial de la linea de proceso de produccién
en la empresa Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefia-2020. Disefiar e implementar
el mantenimiento productivo total en la empresa Fundo Los Paltos S.A.C y
evaluar la productividad final de la linea del proceso de produccién en la
empresa Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefa-2020. La hipodtesis de la
investigacion es la siguiente: EI mantenimiento productivo total mejorara la
productividad en el area de produccion Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefa-
2020.



Il. MARCO TEORICO
Para la presente investigacion se recogieron trabajos previos relacionados
como: El articulo de investigacion de Bhoyar Arpit, Raut Laukik, Mane Sunil
(2017), en su investigacion titulada “Mantenimiento productivo total: evolucién
en mantenimiento y eficiencia” en el Departamento de Ingenieria Mecanica de
Nagpur, teniendo como objetivo evaluar las contribuciones de las iniciativas
de TPM hacia la mejora del rendimiento de la fabricacion en Shalimar
Nutrients Private Limited (SNPL) Nagpur, entre varias dimensiones y mejoras
de rendimiento de fabricacion han sido evaluadas y validado empleando el
OEE en el departamento de mantenimiento, teniendo como resultados que el
rendimiento mejorado del equipo elimina la causa raiz de los defectos y que
estos se previenen mediante planes de mantenimiento, llegando a la
conclusién que el éxito del TPM depende de varios pilares como 5°s, Jishu
Hozen, mantenimiento planificado, mantenimiento de calidad, Kaizen, office,
TPM, seguridad, salud y el medio ambiente mejoro del 66% al 79% indicando
el incremento de la productividad y de la calidad del producto se observé que

la mayor parte de componentes defectuosos se deben al proceso de fundicion.

En el articulo de Jeng y Tian (2020) el cual lleva por titulo “Implementing Total
Productive Maintenance in a Manufacturing Small or Medium-Sized
Enterprise”, el estudio tiene como objetivo principal implementar el
mantenimiento productivo total para pequefias y medianas empresas
mediante tres etapas planificar, mejorar y sostener, la investigacién tuvo como
resultado que el OEE aument6 hasta llegar al 54,23% por ende cumplid la
meta a corto plazo ademas se planeb mejoraras a través de dos pilares que
son el mantenimiento auténomo y planificado para elevar el OEE hasta la
linea base del 65%, también hubo una reduccion del desconocimiento de los
empleados en preguntas basadas al TPM el cual antes de la aplicacion era
del 88,89% luego se redujo hasta llegar a 1,39%, finalmente se concluy6 que
se debe generar conciencia en los trabajadores desde un inicio a través de
capacitaciones, ademas la implementacién del TPM debe ser un proceso
continuo con la finalidad de que el nivel del OEE mejore también permite a las

empresas hacerlos mas competitivos en un mercado dinamico.



En el articulo de Morales y Rodriguez (2017), titulada “Total productive
maintenance (TPM) as a tool for improving productivity: a case study of
application in the bottleneck of an auto-part machining line”, tiene como
objetivo principal aplicar el TPM como medio sistematico para evitar pérdidas
y aumentar la productividad en una linea de mecanizado de piezas, lo cual
resulté una reduccion de horas en el mantenimiento correctivo, ademas un
incremento en la capacidad de produccion en un 10,7%, una mejora en el
tiempo medio entre fallos de 108% y la disponibilidad aument6 de 0,82% a
0,90%, también se obtuvo un aumento en la eficiencia de 8,9 %, el indicador
de calidad aumenté a 4,2% obteniendo un OEE igual a 0,76% de lo que
anteriormente fue de 0,64% mejorando en un 18,75%, los autores concluyeron
gue la aplicacion del TPM requiere un riguroso registro de cada evento de la
magquina con el fin de facilitar la supervision y mantenimiento, establecer la
disponibilidad del equipo para la produccion, operadores capacitados sobre
como resolver las fallas contribuye en la mejora de la productividad.

En el articulo de Moreno y Calvillo (2018) titulada “Total Productive
Maintenance “TPM” as a factor for the increase of productivity and the level of
acceptance of the finished product”, tiene como objetivo fundamental evaluar
si la implementacion de un programa de TPM beneficiara significativamente al
aumento de la productividad y el grado de aceptacion del producto terminado,
ademas disminuir los gastos de reparacion y mantenimiento de los equipos y
de las instalaciones, la investigacion tuvo como resultado observar el
comparativo del antes y el después de la implementacion del programa TPM
en las maquina Roscado Cyber, el cual en un inicio tenia un 7,27% de
productos defectuosos, después de implementarlo las primeras 5 semanas, el
porcentaje de piezas defectuosas bajo a un 3,2%, lo que significa la mejora
de 44,01 % en la cantidad de piezas fabricadas, llegando a la conclusion de
confirmar que no es 6ptimo optar por un solo programa de TPM dentro de una
empresa, sino es necesario realizar un buen manejo de las gestiones, lo cual
permitira asegurar que todos los colaboradores y operarios de la planta
comprendan la importancia de tener una buena gestién en sus procesos, asi
mismo, entender la importancia de cumplir con el procedimiento de trabajo

(rutina de limpieza e inspeccion) para que el programa funcione



correctamente, la empresa por no seguir estos procedimientos se encontro
gue ejecutaban las tareas con una demora de un tiempo promedio del 25%,
al apoyarse en el procedimiento de trabajo esta demora desaparecio y los
niveles de producciéon dentro de la empresa no se ven afectados por el tiempo
programado para realizar las actividades de TPM dentro de la estacion de

trabajo.

En la investigaciéon de Reyes, Martinez y Guaman (2018), titulada “Total
productive maintenance for the sewing process in footwear”, el objetivo central
de la investigacion es proponer un modelo de implementacion del
mantenimiento productivo total basado en el andlisis de la criticidad de las
maéquinas en el proceso de costura del calzado y la identificacion de tiempos
improductivos ocasionadas por fallas, dio como resultado que el 54,6% de los
paros se deben al desconocimientos del mantenimiento por parte de los
operadores, ademas analizaron que el mes de junio hubo 18 fallas y después
de la implementacién del TPM este numero es 5, lo que resulta en una
reduccion del 72,2%, se concluyé la mayoria de las averias en las maquinas
automaticas se deben a la falta de formacion del personal ya que no cuentan
con los conocimientos de mantenimiento, ademas establecer un programa de
formacién para convertir al personal en trabajadores de TPM con la finalidad
de aumentar los estandares de produccion en promedio un 5%; es decir, de
un promedio de produccion estandar de 410 pares / turno antes de TPM a un
promedio de produccion estandar de 429 pares / turno después TPM, es decir,
19 pares por modelo.

En la tesis de Caceres y Gamez (2019) titulada “Aplicacién de la herramienta
TPM para mejorar la productividad en el proceso de granallado, empresa JCB
Estructuras S.A.C., 2019”, para optar el titulo de Ingeniero Industrial, tuvo
como propaosito principal determinar en qué medida la aplicacion de la
herramienta TPM incrementa la productividad en el proceso de granallado,
obteniendo como resultado un incremento de la productividad de 22,86%,
después de la implementacion del TPM, asimismo la eficiencia del proceso y
eficacia de la maquina granalladora aumentaron en 16,17% y 17,81%
respectivamente ademas la disponibilidad del equipo aumenté de 66,35% a
87,66%, la investigacién concluye que la implementacién del TPM ayudo
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como guia para dar origen a un plan de mantenimiento preventivo para la
maéaquina granalladora con lo que se logré disminuir la averias y reducir el
tiempo de reparacion ademas la estandarizacion de los procedimientos en el

mantenimiento y la capacitacion a los trabajadores se logré mejorar la eficacia.

Llontop (2018) en su tesis que lleva por titulo “Propuesta de implementacién
de mantenimiento productivo total (TPM) en el area de extraccion de jugo
trapiche para medir el impacto de la productividad de la Agroindustria Pomalca
S.A.A”, tuvo como objetivo general proponer la implementacién del TPM en el
area de extraccion de jugo trapiche para medir el impacto de la productividad,
obteniendo como resultado un incremento en la efectividad global de los
equipos de un 72,66 % a 75 %, disminuyendo los tiempos de reparacion ,
paradas no planificadas, periodo por operacion y tiempos por defectos,
mediante la capacitacion a los miembros involucrados en el mantenimiento se
consiguio el incremento a 75 % de efectividad, concluyeron que con el apoyo
del mantenimiento autbnomo que es uno de los pilares del TPM se puede
incrementar la efectividad y mediante la implementacion del TPM la

productividad tuvo un incremento de 2 %.

Guevara y Silvera (2019) en su investigacion titulada “Implementacién de la
metodologia TPM y su influencia en la eficiencia operacional de los equipos
del proceso de tratamiento de arenas de molienda en una empresa minera”
tuvo como objetivo establecer la influencia de la implementacién del TPM en
la eficiencia operacional en el proceso de tratamiento de arenas, teniendo
como resultado que los equipos fallan debido a la constante fuga de solucion
por carcaza de bomba a raiz del desgaste acelerados de los componentes
internos, mediante la implementacion del TPM se logré incrementar la
disponibilidad de los equipos de 82 % a 91 %, asimismo se observo un
incremento en el rendimiento de un 47 % a 100 % y en la calidad de 81 % a
96 %, los autores concluyeron que mediante capacitaciones a los
colaboradores y un buen mantenimiento planificado llevando un orden
mediante ficha de inspeccién programada, ficha de orden y limpieza se pudo
observar un aumento en la vida util de los equipos, ademas se evidencio
ahorros de 863 379,24 ddlares anuales y finalmente la eficiencia global de los

equipos incremento6 de 31 % a 87 %.



Valerio (2018) en su tesis titulada “Propuesta de implementacién de un plan
de mantenimiento preventivo aplicado en el area de maestranza de la
empresa Agroindustrial San Jacinto S.A.A”, para obtener el titulo de ingeniero
Industrial tuvo como objetivo general proponer la implementacion de un plan
de mantenimiento preventivo aplicado al area de maestranza de la empresa
Agroindustrias San Jacinto S.A.A, teniendo como resultado que de un total de
14 equipos, existe 9 equipos que son no criticos lo cual equivale al 64 %,
mientras que los 5 restantes son equipos criticos que equivalen al 36 %, por
lo tanto su plan de mantenimiento preventivo se centrara en equipos criticos,
concluyendo que el estado actual de la gestion de mantenimiento es
deficiente, por lo que se determind los indicadores de gestion de
mantenimiento preventivo que permitirdn evaluar el desempefio del plan de
mantenimiento preventivo, los cuales son: Disponibilidad del equipo con una
meta de 90%, eficiencia de actividades programadas con una meta de 80 %,
eficacia de hora-hombre con un meta menor de 100 % y los trabajos

correctivos con una meta menor de 20 %.

En la tesis de Rosales (2017) titulada “Propuesta de un plan de mantenimiento
preventivo para aumentar disponibilidad y confiabilidad de los equipos del &rea
de lavadero Salinas de la empresa DELISHELL S.A.C”, tuvo como objetivo
garantizar la disponibilidad y confiabilidad operacional de los equipos, de una
manera eficiente y segura, con el fin de contribuir con el cumplimiento de la
politica de calidad establecida por la empresa, obtuvieron como resultados del
indicador de disponibilidad un 33,5 % - 44,8 %, el cual indica que es muy
recurrente las averias de los equipos, no se tiene buen funcionamiento
operacional de los equipos, por ende produce mucha pérdida de tiempo, mano
de obra improductiva, y pérdida de recursos, concluyeron medir los
indicadores, donde el indicador de disponibilidad el porcentaje promedio es de
37,6 %, el cual indica que es muy recurrente las averias de los equipos, del
indicador de confiabilidad es de 61,6 %, el cual indica que el desempefo

basico de los equipos se realiza en bajas condiciones.

Respecto a las teorias relacionadas al tema, se consideraron fuentes
bibliograficas sobre los conceptos de TPM y productividad, a continuacion, se
define al mantenimiento “como a un grupo de técnicas con el fin de conservar
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equipos e instalaciones ademas de alargar su vida util, buscando que la
maéquina tenga la mayor disponibilidad posible y con el rendimiento méas alto
gue pueda otorgar obteniendo como resultado el calidad y eficiencia en los
servicios ”"(Medina, Suarez y Hernandez , 2015, p. 80). Asimismo, otro
concepto importante para el proyecto de investigacion son los tipos de
mantenimiento el cual segun “(Vittaleshwar ,Shetty y Prajual, 2016) considera
seis tipos de mantenimiento mas importante, siendo el primero de ellos el
mantenimiento correctivo el cual consiste en corregir errores una vez ocurrida
las fallas; el mantenimiento preventivo también llamado manteniendo
periédico consiste en prevenir las fallas mediante la revision constante del
equipo; el mantenimiento predictivo es un mantenimiento que se encarga de
inspeccionar el equipo a través de aparatos tecnoldgicos evitando la parada
del equipo; el TPM es un mantenimiento el cual consiste en eliminar los
defectos originados por el equipo a través de la participacion del operario; el
Mantenimiento centrado en la fiabilidad (RCM) este mantenimiento consiste
en mejorar la comprension del funcionamiento de los equipos a través de
controles operativos y procedimientos estandarizados de mantenimiento y por
ultimo las auditorias técnicas de mantenimiento el cual sirve para conocer la
gestién del mantenimiento que se viene realizando en cualquier empresa u

organizacion.

Como parte de la investigacion realizada se tom6 en cuenta conceptos del
TPM segun (Hernandez et al, 2015 p.85-86) lo define como una estrategia con
la que se brinda soluciones a la demanda de un mercado competitivo a traves
de conceptos de costo y calidad, la mejora se observard mediante la
efectividad del equipo, estableciendo un sistema de mantenimiento
productivo, para la implementacion sera necesario la participacion de los
distintos departamentos de la empresa asi como también el de los empleados,
ya que ellos seran los encargados de realizar actividades autbnomas con la
finalidad de maximizar la efectividad del equipo; otro concepto relacionado al
TPM es de (Leal y Montevechi, 2017, p. 2) los cuales explican que, el tiempo
de produccion real se ve afectado por diversos problemas como son: el fallo
del proceso y la ejecucion de la configuracion; para dar solucion al primer

problema es necesario aplicar el TPM, mediante la participacion del personal
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en el mantenimiento, mediante la identificacion de fallos y la mejora continua,
por otro lado (Garcia, 2012 p.130) define al TPM como un instrumento
vastamente utilizado en las areas productivas, con la finalidad de incrementar
la disponibilidad y eficacia de la maquinaria y equipo de produccién, brindando
beneficios econdmicos a las empresas, manteniendo el nivel éptimo de
servicio y asi reduciendo su costo de ciclo de vida, y por ende, también con la
inversion minima de recurso humano, otra meta de TPM es reducir y controlar

la variacion en el proceso.

Es asi como, se detalla los ocho pilares del mantenimiento productivo total de
la siguiente manera: Mejora de equipos y procesos enfocando una manera
clara para la mejora deseada de la empresa mediante la reduccion de
desperdicios y evitando averias realizando un plan que se debe poner en
practica; mantenimiento auténomo consiste en mantener el equipo en las
mejores condiciones de funcionamiento mediante una autogestion y control
adecuado del personal; el mantenimiento planificado se refiere a la
programacién y control efectivo del mantenimiento mediante el uso de
historiales y registros diarios de paradas; el mantenimiento de calidad no solo
se refiere a la cantidad de productos que se realice sino a garantizar productos
de calidad el cual estara enfocado en el cuidado de los equipos con el fin de
prevenir los desperfectos en los productos, mediante qué tolerancia se puede
trabajar y cuantos defectos estan saliendo en cada proceso; la prevencion del
mantenimiento es el manejo temprano de nuevo equipo mediante la
asistencia de personas de mantenimiento desde la concepcion de nuevos
proyectos o adquisiciones; actividades de departamentos administrativos y de
apoyo el pilar tiene la finalidad de reforzar sus funciones y mejorar su cultura
organizacional en el area de administracion aplicando mapa de cadena de
valor transaccional influenciando en la mejora de tiempos y errores; formacion
y capacitacion es analizar los conocimientos del operario después de haber
recibido charlas de capacitacién sobre el funcionamiento de las maquina;
gestion de seguridad y entorno son estudios de prevencidon de accidentes,
considerando estudios de tiempo y movimientos teniendo un analisis de
riesgos al que esta expuesto el trabajador, (Castillo, Fernandez y Angeles,
2018 p.31)
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En tal sentido, existe una gran variedad de conceptos diferentes relacionado
a la variable independiente que es mantenimiento productivo total (Garcia,
2013, p.5) manifiesta que el TPM se enfoca principalmente en la mejora de
los equipos de produccion, asimismo menciona que la eleccion de implantar
el TPM depende mucho del rubro de la empresa para ello se debe saber la
estrategia de negocio, los cuales deben estar basados en la practica, surge a
través de la necesidad de mejorar la eficiencia a través de un mantenimiento
preventivo. Los indicadores que se utiliza para la medicion del desempefio del
mantenimiento, son medidas numéricas, economicas o técnicas los cuales
permitirdn observar el desarrollo y aplicacién, con el fin de desarrollar un
andlisis para la mejora del mantenimiento el cual se puede hacer mediante
auditorias, formatos, ordenes de trabajo, controles o mediante un indicador de
desempeiio como es la efectividad global de los equipos (OEE) que tiene
como finalidad medir la efectividad productiva de las maquinas y reducir sus
pérdidas a lo méas préximo de cero, se puede hallar mediante el producto de
tres factores como son disponibilidad, efectividad y calidad (Dreher y Oliveira,
2019, p.10), la disponibilidad es el objetivo principal del mantenimiento ya que
cuantifica en cuanto tiempo el equipo esta operando correctamente después
de haberse realizado el mantenimiento respectivo (Renovetec, 2015, p. 27),
calidad esta definida como las unidades producidas de acuerdo a los
estandares de calidad sobre la produccion total ya sean unidades buenas o
malas (Diaz, Catari, Murga, Diaz y Quezada, 2020, p. 159), el rendimiento es
la relacion entre las piezas producidas sobre las cantidades de piezas que se
debié haber producido el cual se obtiene multiplicando el tiempo de
.Jproduccién por la velocidad o la cantidad que produce la maquina en un

tiempo dado. (Vijayakumar y Gajendran, 2014, p. 51)

También es transcendental utilizar como apoyo el mapa del flujo de valor
(VSM) para poder medir el flujo de las maquinas que se requiere para la
produccion, ya que ademas visualiza y detecta los cuellos de botella en la
linea, los tiempos muertos que se puede generar en cada parada, o la
deficiencia de algun proceso en la produccion. (Medina.et al, 2017, p.55)
Ademas, es necesario brindar un concepto de falla, se puede definir como una

condicion no deseada lo que ocasionara que el equipo no se desempefie a
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toda su capacidad, para ello es necesario un analisis de efectos y criticidad
para cada maquina utilizada para el proceso seleccionado, la determinacion
del historial de fallas el cual es un documento donde se registra cada falla
ocurrida en donde ayudara a medir el calculo del tiempo medio entre fallos es
el tiempo en que una magquina cumple su funcion sin interrupcion utilizando
flujograma apropiados y determinando posibles tareas del mantenimiento
(Milton, Ubiratan, Jandecy y Tirso, 2015, p.140)

Los elementos basicos del TPM es considerada una de las mas importantes
a nivel mundial de produccién, introducido durante la revolucion de la calidad.
Teniendo como objetivo aumentar la eficacia del equipo, ademas se esfuerza
por mantener el equipo en Optimas condiciones para prever fallas
inesperadas, pérdidas de velocidad y deficiencias de calidad que surgen por
las actividades del proceso, hay tres objetivos finales del TPM: cero defectos,
cero accidentes y cero averias, sugiere que el equipo debe usar el 100 % de
su capacidad al 100 % del tiempo, asi mismo, los beneficios de TPM se
pueden clasificar en seis categorias, incluyendo productividad, calidad, costo,
entrega, seguridad y moral, siendo concebido como una produccion integral

de estrategia para mejorar la productividad del equipo.(Zlati¢, 2019 p.584).

Otra variable que se utilizé es la productividad su definicion tedrica “es la
relacion entre produccion y los recursos utilizados” (Pastor, 2016, p. 5).
Asimismo, se refiere a “medidas de eficiencia mediante el uso de los recursos
como son: maquinaria, materiales, capital es decir los recursos que son
empleados para realizar la produccion” (King, Lima y Costa, 2014, p.165) la
productividad de la maquina representa “la cantidad de productos producidos
entre las horas que se usa la maquina”. (Usubamatov, 2018, p. 17), la relacién
de la productividad debe ser mayor o igual a 1 y se puede incrementar
produciendo mas pero con la misma o menos cantidad de recursos o
manteniendo la produccién pero utilizando menos recursos (Miranda y Toirac
2010, p. 249) la productividad se mide mediante dos factores que son
eficiencia y eficacia lo cual mide los recursos utilizados a través del tiempo
empleado y los productos producidos en buenas condiciones (Gutiérrez, 2014,
p.21),se define la eficiencia través de la capacidad de producir mediante el
tiempo minimo y con el empleo de la menor cantidad de recursos (Fontalvo,
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De La Hoz y Morelos 2017, p.52), ademas la eficacia se define la relacion de
los resultados alcanzados y los recursos utilizados (Ramos, Acevedo,
Ramirez y Garcia, 2016, p. 60)

Es asi como la implementacion exitosa del TPM muestra los resultados que
se esperan en los principales indicadores de gestidon empresarial asi como: el
incremento en la productividad entre 1,5 a 2 veces la actual, disminucion de
averias en un 10% a 99%, eficacia global en la planta 1,5 a 2 veces la actual,
disminucion de defectos en un 90%, disminucion de reclamaciones en 75%,
reduccion de costos de producciéon en un 30%, disminucion de funcién de
produccién y producto promedio en 50%, reduccion de accidentes e incidentes
de polucion, sugerencias de mejora 5 a 10 veces mas que las actuales.
(Suzuki et. al, 2017, p. 14)

lI.METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion
La presente investigacion es aplicativa, porque busca la utilizacion de
los conocimientos que se adquieren, esto quiere decir, que solo se
pretendi6 aplicar las variables, tanto como el estudio y el analisis segun
la realidad problematica fundamentada, para esto se empled el alcance
de tipo explicativo, debido que expresa cuales son las causas y efectos
de dicha situacion examinada, dado que es sistematica y se observd
de manera directa los fendmenos sucedidos, por tal motivo se utilizé la
herramienta mantenimiento productivo total para resolver los
problemas en el area de produccion de la empresa Fundo los Paltos
S.A.C (Hernandez, Fernandez & Baptista, 2014, p.76). De la misma
manera, se realiz6 un disefio pre — experimental, el cual segun (Cohen
y Gomez,2019, p.276) menciona que este disefo trata de involucrar a
la variable independiente para asi ver cuanto es la mejora en la variable
dependiente. Es por tal motivo se estudié el mantenimiento productivo
total (variable independiente) y su influencia en la productividad
(variable dependiente), asi mismo, solo se aplicd una sola muestra (G),
con un pre — test y post — test después de aplicar la mejora en la

productividad.
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3.2.

ESQUEMATIZACION
G0l — px ——92

G: Area de produccion de la empresa Fundo los Paltos S.A.C

O1: Productividad inicial antes de implementar el Mantenimiento
Productivo Total en la empresa Fundo los Paltos S.A.C.

X: Implementacion del Mantenimiento Productivo Total

0O2: Productividad final después de la implementar el Mantenimiento
Productivo Total en la empresa Fundo los Paltos S.A.C.

Variables y Operacionalizacién
La matriz de operacionalizacion de variables se encuentra en el (Anexo

1), la cual consta de una definicién conceptual, definicion operacional,
a cada variable le corresponde sus dimensiones e indicadores.
Variable dependiente (X): Mantenimiento Productivo Total
Definiciones Conceptuales: “Es una estrategia para brindar
soluciones a la demanda de un mercado competitivo mediante
conceptos de costo y calidad, el cual se realizara a través de la mejora
de la efectividad del equipo, estableciendo un sistema de
mantenimiento productivo, para aplicar la implementacién sera
necesario el involucramiento de varios departamentos como también
el de los empleados, los cuales sera los encargados de realizar
actividades autonomas con el fin de maximizar la efectividad del
equipo” (Hernandez et al, 2015 p.85-86)

Definicion Operacional: Para implementar el Mantenimiento
Productivo Total se realiz6 tres procesos analisis: se definié el nimero
de fallas de cada maquina, ademas del tiempo de ciclo, un check list
en donde se analiz6 los cumplimientos que tiene la empresa sobre el
TPM y por ultimo la encuesta, lo cual sirvié para saber qué tanto es el
conocimiento del operador con respecto al mantenimiento autbnomo,
en el segundo proceso que es planeacion se realizo la capacitacion al
personal, ademas el numero de inspecciones que hace el operador a
sus maquinas antes de empezar el proceso también se midio el
porcentaje del mantenimiento auténomo, planificado y de calidad y por

altimo en el control se hall6 el costo de implementar cada
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mantenimiento en este caso autonomo, planificado y de calidad,
ademas la disponibilidad y rendimiento lo cual permiti6 hallar la
eficiencia global de los equipos.
Variable independiente (Y): Productividad

e Definicion conceptual: “Es la relacidon entre produccion y los recursos
utilizados: maquinaria, materiales, capital, es decir los recursos que son
empleados para realizar la producciéon” (King, Lima y Costa, 2014,
p.165).

e Definicion operacional: La productividad es el producto de eficacia y

eficiencia, en donde el primero esta relacionado con las cantidades

producidas sobre las programadas y la eficiencia se relaciona a las

horas maquinas utilizadas.

Poblacién, muestray muestreo

Para (Ventura, 2017, p.45), define a la poblacion como el conjunto de

todos los elementos e individuos que tienen caracteristicas similares a

analizar, otros autores como (Gravetter y Wallnau, 2016, p.4) definen

con respecto a la poblacién que es el conjunto de todos los individuos

de interés en un estudio particular. Para la presente investigacion se

utilizé como poblacion a todos los equipos de la empresa Fundo Los

Paltos, siendo un total de 20 equipos entre mdviles y estaticos.

Por lo cual como criterio de inclusion se tuvo a los equipos estaticos

de la empresa Fundo Los Paltos debido a que dichos equipos son

usado para realizar el proceso productivo.

Como criterios de exclusion se tuvo a los equipos moviles de la

empresa Fundo Los Paltos debido a que estos equipos no forman parte

del proceso productivo para la investigacion.

Del mismo modo, se realizara la muestra el cual segun (Hernandez,

Fernandez y Baptista, 2014, p.176), es comprendida como una parte

de similares formas y caracteristicas de una poblacion, en el cual se

estudiaran los datos, por tal motivo para la investigacion se tomé como

muestra a los 9 equipos estaticos del area de produccién de la

empresa Fundo Los Paltos S.A.C., finalmente se realiz6 un muestreo

no probabilistico por conveniencia (Otzen y Manterola 2017, p.56),
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3.4.

debido a que la unidad de analisis es de mayor interés y accesible, por
tal motivo se selecciono este tipo de muestreo para la investigacion.
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2018, p.232) la recoleccion de
datos involucra proyectar un plan minucioso de procedimientos que nos
conducen a recoger datos cuyo objetivo es el realizar la recoleccion de
los datos disponiendo de una gran variedad de técnicas o instrumentos,
es por ello que medir se define como la asignaciéon de simbolos,
nameros o distintos valores a las propiedades de los eventos. Sin
embargo, se consiguio reunir datos a través de diversos instrumentos
tales como la observacion, que es una de las técnicas que logra la
exploracion confidencial y valido de los comportamientos dados y
conductas presentadas, buscando narrar situaciones, culturas o
personas, considerando también a la encuesta que es un instrumento
gue consiente recoger descripciones, percepciones de los sujetos
sobre el objeto de estudio, a través de un cuestionario elaborado,
finalmente para recoger la informacion también se utilizé el analisis
documental ya que es un instrumento empleado para analizar
comunicaciones (visuales o escritas) de forma sistematica y objetiva,
pueden ser producidos por organizaciones, personas, o culturas, como
documentos oficiales y publicos por parte de la empresa. (Diaz, Suarez
y Flores, 2016, p. 30-33).

Segun (Martinez y March, 2015,p.6) define que la validez enfocada de
manera cuantitativo esta alusiva a que, “la técnica realmente mida lo
que se pretende calcular’, puesto que expresa que la validez se
describe fundamentalmente al grado en que una técnica simboliza a los
desiguales elementos que se pretenden reunir de un constructo teorico,
asimismo, define a la confiabilidad como “una técnica de medicion que
se describe al grado en que su aplicacion repetida al mismo sujeto u
objeto produce resultados iguales” ya que se refiere a la exactitud con

gue se pretende medir dicho instrumento.
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Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable

Técnicas/herramienta

Instrumento

Fuente/informante

Validaciéon

Mantenimiento

Entrevista

Entrevista Personal (Anexo 3)

Analisis documental

Historial de fallas (anexo 5)

Biblioteca virtual: UCV

Observacién directa

Check list (anexo 13)

Encuesta

Encuesta de conocimiento (anexo 12)

Analisis documental

Estandares de inspeccién (anexo 14)

Analisis documental

Plan de Mantenimiento planificado (anexo 17)

Analisis documental

Formato de costos de Mantenimiento Correctivo
(anexo 7)

Analisis documental

Formato de Costos de Mantenimiento Planificado

Libro de Mantenimiento
Planeacion, Ejecucion y
Control (Mora, 2012,)

. anexo 18
Productivo ( )
Total Analisis la informacion Formato de Eficiencia Global de los equipos ) ]
Libro de Gestion de
Analisis de la informacién Formato de productos defectuosos (anexo 9) Proceso de mantenimiento Mantenimiento de los
o Formato de costos de mantenimiento de calidad productivo total Equipos Productivos
Andlisis documental
(anexo 20) (Cuatrecasas, 2012)
. Manual de pardmetros y procedimientos (anexo
Andlisis Documental
19)
Andlisis documental Formato de Registro de produccion (anexo 8) LEAN MANUFACTURING.
. El &rea de produccion de . )
Productividad La evidencia de una

Analisis de la informacion

Formato de productividad (anexo 10)

la empresa Fundo Los
Paltos S.A.C.

necesidad (Sanchez y
Rajdell, 2010)

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.

Mantenimiento
Productivo Total

> Qué método de analisi
es la investigacion?

Andlisis cuantitativo

¢ Coémo se diagnosticd
la situacién actual de
las maquinas en el
area de produccion de
la empresa Fundo lgs

¢,Coémo se determing la
productividad en la linea
de proceso de la
empresa Fundo los
0

¢Coémo se
implement6 el TPM
en la empresa Fundo
los paltos S.A.C.?

¢#Como se evalud la
productividad después
de la aplicacion del TPM
en lalinea de
produccion de la
empresa Fundo los
Raltos S.A.C.2

Procedimiento

Mapa de Flujo de
Valor (Anexo)

Formato de

Se conocera el flujo
de las maquinas que
se requiere para la
produccién en la
empresa.

conformidad y
Registro de

Historial de Fallas,
Registro de

Produccién (Anexo)

Indicadores de
Mantenimiento Inicial
(Anexo)

v

Se evaluaré los

equipos.

Se analizara los
registros de paradas
que existen en los

indicadores
correspondientes
al TPM (Do, MTBF,
MTTR,
Rendimiento y

Calidad, OEE)

(Anexo)

E— 1

Productividad Inicial -
]

Se calcul6 los indicadores de
productividad de maquinaria,
eficiencia y eficacia de los equipos

Plan maestro del
desarrollo del TPM

Formato de
Mantenimiento

Plan de Mantenimiento

3

Auténomo (Anexo)

L —

Es un programa de
actividades y etapas

Indicadores de
Mantenimiento Final

Formato de capacitaciones,
encuestas, formato
cumplimiento del plan,
formato de inspeccién

Formato de
Productividad final

(Anexo)

indicadores
correspondientes al
TPM (Do, MTBF,
MTTR, Rendimiento y
Calidad, OEE)

+

(Anexo)
v

Se obtuvo los
indicadores de
productividad final

A

Planificado (Anexo)

—

S

Formato de
cumplimiento del
plan, costo de mntto
Planificado,

Formato de
Mantenimiento de

Calidad

Formato de cumplimiento
del plan, formato de
productos defectuosos,
costo del plan

Fi

Vi

Se

comparé
ambas

Figura 1: Procedimiento de la elaboracion de la investigacion

Fuente: Elaboracion propia

Aumento la
productividad.
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3.6. Métodos de analisis de datos

Tabla 2: Métodos de analisis de datos

Objetivos especificos

Técnica

Instrumentos/Herramienta

Resultados

Diagnosticar la situacion actual de
las maquinas de la planta de
produccién de la empresa Fundo
Los Paltos S.A.C., Nepefia-2020

Analisis Documental

Cursograma Analitico (anexo 2)

Anélisis de Informacion

Diagrama de Pareto (anexo 4)

Analisis de Datos

Registro de fallas (anexo 6)

Analisis de la informacion

Costo de Mantenimiento Correctivo Inicial (anexo 7)

Andlisis de la informacion

Registro de produccion (anexo 8)

Analisis de la informacion

Registro de Productos Defectuosos (anexo 9)

Analisis de Datos

Formato de efectividad global de los equipos

Se midi6 el tiempo de ciclo de las
magquinas de la empresa Fundo
Los Paltos S.A.C, se analiz6 las
fallas ocurridas en un periodo de
tiempo y también produccion
realizada ademas la conformidad
de productos

Determinar la productividad inicial
de la linea de proceso de
produccién en la empresa Fundo
Los Paltos S.A.C., Nepefia-2020.

Analisis de la informacion

Formato de productividad inicial (anexo 10)

Se analiz6 la productividad
inicial

Disefiar e implementar el
mantenimiento productivo total en
la empresa Fundo Los Paltos
S.AC

Analisis documental

Plan de Mantenimiento (anexo 17)

Andlisis de datos

Formato de costos de Mantenimiento autbnomo (anexo

15)
Analisis de datos Formato de Costos de Mantenimiento Planificado
(anexo 21)
Analisis de datos Formato de costos de mantenimiento de calidad (anexo
18)

Se mejoro la productividad de la
empresa Fundo Los Paltos
S.A.C.

Evaluar la productividad final de la
linea del proceso de produccion
en la empresa Fundo Los Paltos
S.A.C., Nepefia-2020.

Andlisis de la informacién

Formato de productividad final (anexo 24)

Analisis de datos

Software SPSS

Se comparo la productividad final
con respecto a la inicial y
ademas  se analizo los
indicadores de mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia
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3.7.

Aspectos éticos

Segun el cédigo de ética regido por la Universidad César Vallejo, el cual
busca cumplir con los reglamentos y articulos especificados en la
Resoluciéon de Consejo N° 0126-2017/UCV, con la finalidad de cumplir
lo sefialado, debido a lo cual para el proyecto de investigacion los
autores aceptan el compromiso de respetar la veracidad de los
resultados, ademas de presentar datos fidedignos los cuales se
obtendran de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.; de acuerdo al
articulo 6°, el cual esta basado en la honestidad, de modo que los datos
presentados seran veraces y serviran para futuras investigaciones.
Segun el articulo 14°, relata sobre la confiabilidad de la informacion
presentada en el desarrollo de la investigacion, una vez concluida los
investigadores daran el consentimiento para la publicacién de la
investigacion en el repositorio de la universidad; por consiguiente en el
articulo 15°, menciona sobre las politicas de plagio, los investigadores
evitaran todo tipo de plagio o copia de las fuentes de las cuales se
reunio la informacion, por ello la Universidad César Vallejo hace uso del
software Turnitin el cual detecta algun tipo de similitud con las
investigaciones realizadas por otros autores, todo ello se realiza para
fomentar la transparencia en la investigacion, para finalizar el articulo
16°, basado en los derechos de autor y la penalidad a la que se regiran
si la investigacion es publicada sin consentimiento de los

investigadores.
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4.1.

RESULTADOS

Diagnosticar la situacion actual de las maquinas de la planta de
produccion de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefia-2020

Con la finalidad de diagnosticar la situacion actual de las maquinas de la
planta de produccién de la empresa agroexportadora Los Paltos S.A.C.,
se realiz6 un cursograma analitico de la conserva de mango (Anexo 2), a
fin de conocer el proceso productivo y los tiempos productivos y no
productivos, las cuales se ven reflejadas en la tabla 3, mostrada a

continuacion:

Tabla 3. Resumen de cursograma analitico del proceso de mangos en
conservas.

RESUMEN
ACTIVIDAD Actual Actividades Cantidad | Porcentajes
Operacion 10
Actividades
Inspeccion 4 productivas 14 70.0%
Espera 0
Actividades no
Transporte 4 . 5 30.0%
Almacenamiento 2 productivas
Distancia 39.40
Tiempo 12:30:40 Total 20 100%

Fuente: Area de produccion de la empresa Los Paltos S.A.C.

Tal como se aprecia en la tabla 3, se obtuvo un tiempo de 12:30:40 el cual
corresponde a 1 dia de produccién continua, dividido entre las 10
operaciones y 4 inspecciones, lo que da un total de 14 actividades
productivas dentro del proceso de mango, esto reflejado en porcentaje es
un 70% del tiempo total del proceso, asi mismo, se tiene una distancia
entre areas de 39.40 metros esto debido a que existe 4 transportes y 2
almacenamientos, lo cual da un total de 6 actividades no productivas, lo
gue corresponde al 30% del total de actividades, este porcentaje es alto,
y se dio en su mayoria por la falta de experiencia de los operadores, o el

sobre procesamiento muy alto que existia en el area.
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Posteriormente, como parte de la investigacion planteada se procedio a
analizar los problemas encontrados en la realidad problematica, para ello
se necesito la ayuda del CEO de la empresa Renzo Muro Suarez, el cual
respondié una entrevista (Anexo 3), y de las cuales, los principales

problemas que se ocasionaron en la empresa se detallan en la tabla 4:

Tabla 4. Diagrama de correlacion de los principales problemas en el area
de produccién.

N° Causas Prob.1 | Prob.2 | Prob.3 | Prob.4 | Prob.5 | Prob.6 | Prob.7 | Prob.8 | Prob.9 | Prob.10 | Frecuencia
Falta de planificaciéon

L del mantenimiento L L L L L 0 L L 1 J
Mal manejo del 0 0 0 0 0 0 2
personal
Conocimiento empirico 1 0 0 6

4 Falta de inspeccion del 0 1 0 1 1 1 1 1 1 7
producto
Producto terminado
defectuoso (pesos

5 | inadecuados, 0 1 0 0 1 1 1 1 0 5
parametros no
establecidos)
Fallas intempestivas en

6 los equipos 0 1 1 0 0 0 1 1 1 5
Falta de cumplimiento

7 |del cronograma de 1 0 0 0 0 1 1 1 1 5
mantenimiento

8 Alta rotacion del 0 1 0 0 0 0 0 0 1 2
personal

9 Sobre: procesamiento 0 0 1 0 0 0 0 1 1 3
de maquinas

10 Falta de procec_ilmlento 0 1 0 0 1 0 0 0 0 2
para el mantenimiento

45

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4, se realizd el andlisis de los 10 principales problemas
generados por el mantenimiento productivo total y que estan causando
una baja productividad en la empresa, teniendo como problemas mas
relevantes: la falta de planificacion del mantenimiento con 8 puntos, la falta
de inspeccion del producto con 7 puntos y el conocimiento empirico de los
operadores con 6 puntos, lo cual fue importante darle solucién cuanto
antes a estos problemas, por tal motivo se realizd el analisis de Pareto
(Anexo 4), para jerarquizarlos y poder realizar un diagnostico de forma
adecuada, en la cual se encontré como resultado que son 6 los problemas
de mayor relevancia en el area de produccion, teniendo un total de 8
problemas por la falta de planificacion del mantenimiento, que ha
generado innumerables paradas, reduciendo el tiempo de produccion,
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esto hizo un equivalente al 18% del total, asi mismo el segundo problema
mas frecuente fue la falta de inspeccion del producto, con 7 problemas
ocurridos, el cual se da debido a que los supervisores no realizan la
revision del producto, teniendo muchos lotes rechazados, lo que genera
un alto lead time en el proceso, otro problema frecuente es el
conocimiento empirico de parte de los operarios de los equipos,
generando un total de 6 problemas, lo que es equivalente a un 13% del
total, esto ocurrido debido a que muchas veces el equipo tiene una averia
y el operario no le da solucion, esperando que el técnico de mantenimiento
llegue a darle solucién, siendo estas muchas veces averias menores, de
la misma manera se hallé la frecuencia de cada problema dentro de la

investigacion.

Posteriormente, de conocer los 6 principales problemas que se le dio
solucién en la investigacion se analizé que tipo de desperdicio presenta
cada uno de ellos, ya que, el Mantenimiento Productivo Total (TPM)
pertenece al Lean Manufacturing, por tal motivo presenta desperdicios
gue generan pérdida de tiempo haciendo que los indicadores sean bajos,
estos desperdicios en mencion se presentan a continuacion:

Tabla 5.. Desperdicios mas importantes encontrados en el area de
produccion.

DESPERDICIOS MAS IMPORTANTES ENCONTRADOS EN LA EMPRESA
AGROEXPORTADORA LOS PALTOS

Pilares del

Nombre del problema

Nombre del desperdicio

Icono

Mantenimiento
Productivo Total

Falta de planificacién del
mantenimiento

Espera y Talento no utilizado

Mantenimiento
Planificado

Falta de inspeccion del
producto

Defectos y Sobre
procesamiento

Mantenimiento de
Calidad

Conocimiento empirico

Talento no utilizado y
Defectos

©

Mantenimiento
Autbnomo

Producto terminado
defectuoso (pesos
inadecuados,
parametros no
establecidos)

Defectos y Sobre
procesamiento

e
2,
©

Mantenimiento de
Calidad

Fallas intempestivas en
los equipos

Espera - Defectos y Sobre
procesamiento

Mantenimiento
Planificado

Falta de cumplimiento
del cronograma de
mantenimiento

Talento no utilizado y Espera

@0
L2,

Mantenimiento
Planificado

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa en la tabla 5, los principales problemas presentan
desperdicios ligados a la espera, el talento no utilizado, los defectos y el
sobre procesamiento, los cuales se buscé soluciones a través de los
pilares del mantenimiento productivo total, asi mismo luego se realizé6 el
VSM, con ella se pudo determinar cuales eran aquellas actividades que
agregaban valor al proceso y diferenciarlas de aquellas que no, lo cual se

detalla a continuacion:

ORDEN SEMAMAL

CONTROL DEL PROCESO DE
CONSERVAS DE MANGO - LOS PALTOS

ORDEN SEMANAL

TEMPORAL DEL
CAMPO

ALMACENAMIENTO

SUPERVISORES

SUPERVISORES

CLIENTES EN EL
EXTRANJERO

1

SUPERVISORES DE PRODUCCION/CONTROL DE CALIDAD EN

TODO EL PROCESO

Ao X

O Dmmu DLARIC: DIARID DIARID O Leyenda:
IBRIO DIARIO DIARIO DIARIO TO=Tiempa de Operacion
/0= Ciclo de Operacian
NP=Nimero de Personal
NO= Nimero de Operadores
NM=Nimero de Maquinas
RECEPCION SELECCION Y PELADO Y CORTE ESCALDADO LLENADO ESTERILIZADO SELLADO ALMACENADO
LAVADO ’ }
o o o \QJ \Q/ \Q/
15T 735 ea
00 5 sevy o1 ek, Teas s o7 Sealee e L0/t TE033 sepits TE054 et Tz sagrka
Jo=T20m /om0 min /s 720 min c/asTa0min cjasz0min Cjomrz0min coszomn | [cioemomn
[ = W o
W= o2 ~awa wasz oz was1 noa
(e rae e m

0.5 Seg/Kg 0.33 5eg/Kg

| 058 Se/kg

| 1.20 Seg/Kg

| N |

| 0.89 Seg/Kg | | 0.75 Seg/Kg |

Figura 2. Value Stream Mapping Inicial

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 2 se pudo observar que aquellas actividades que poseian un
mayor tiempo de ciclo eran: la seleccion y el lavado con 1.3 seg./kg,
escaldado 0.75 seg./kg, el llenado con 1.20 seg./kg, la esterilizadora con
0.33 seg./kg y sellado 0.54 seg./kg, es por ello que se decidié que la
aplicacién de las herramientas del Lean Manufacturing para estos equipos
son prioritarios, luego se analizo las fallas existentes en las maquinas, en

el historial de fallas (Anexo 5), en el periodo de septiembre a diciembre:
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Tabla 6. Resumen de historial de fallas de los meses de septiembre -

diciembre.
RESUMEN DEL HISTORIAL DE FALLAS DE LOS MESES DE
SEPTIEMBRE - DICIEMBRE
Equipos Numero de Tiempo _qe Porcentaje
Fallas Reparacion
Maquina Selladora 4 8.5 17.89%
Caldero Piro tubular 4 15.5 32.63%
Faja Transportadora 4 7 14.74%
Hidrolavadora 2 4 8.42%
Sistema Chillers 2 5 10.53%
Cocina 1 3 6.32%
Maquina 1 1
Seleccionadora 2.11%
Maquina de Llenado 1 15 3.16%
Maquina de 1 5
escaldado 4.21%
Total 20 47.5

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa Los Paltos S.A.C.

Asi mismo en la tabla 6, se detallé que los equipos que presentan la mayor
cantidad de fallas son: la maquina selladora, el caldero piro tubular y la
faja transportadora, con 4 fallas cada una de ellas, siendo el caldero el
equipos con mas tiempo de reparacioén, por lo cual se tuvo que realizar un
seguimiento constante y un plan de mantenimiento acorde a la necesidad
del equipo; asi mismo, se detall6 mediante la cantidad de fallas por meses
en el registro de fallas mensual (Anexo 6), en la cual se aprecia que en el
mes de octubre se tuvo 7 fallas con un tiempo de reparacion de 15.5
horas, esto debido a que varios operadores estuvieron con descanso
meédico, lo que generé que colaboradores sin experiencia, operen los
equipos, generando el alza en las fallas, o que se puede evidenciar en los

costos correctivos iniciales (Anexo 7), el cual se muestra a continuacion:
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Tabla 7. Resumen de costos de mantenimiento correctivo

RESUMEN COSTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO INICIAL

o Costo Costo | Costo total Losle
N ., total de
. Duracion | total de | total de de
Equipo de mtto
total (hr) MO repuesto |operadores .
fallas correctivo
(S1) (S1) (S1) (Sl)
Caldero piro |, 155 | 466.88 | 803 155 1424.88
tubular
Cocina 1 3 33.75 182 30 245.75
Faja 4 7 14063 | 596 70 806.63
Transportadora
Maquina de
escaldado 1 2 22.5 35 20 77.5
Hidrolavadora 2 4 61.88 347 40 448.88
Maquinade | 15 | 1688 | 264 15 295.88
llenado
Maquina 1 1 22,5 330 10 362.5
seleccionadora
Maquina 4 8.5 191.25 | 959.9 85 1236.15
selladora
Sistema 2 5 168.75 | 555.5 50 774.25
chillers
TOTAL 20 47.5 1125.02| 4072.4 475 5672.42

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 7, se aprecia los costos de mantenimiento correctivo, el cual
tenia un monto de S/.5672.42 soles generado en los meses de septiembre
a diciembre, teniendo el mayor costo en dos equipos, siendo el primero
de ellos el caldero pirotubular con S/.1424.88 y la maquina selladora con
S/.1236.15, los cuales se tuvo que buscar disminuir las fallas, teniendo
mayor control en estos equipos. Otro punto importante para el diagnéstico
es el registro de produccion (Anexo 8), en el cual se considero los meses
de septiembre a diciembre, el cual tuvo por finalidad conocer la cantidad
de produccién que realizé la empresa, asi como la cantidad de horas
trabajadas y el consumo econdémico de las maquinas, en la cual en el mes
de Setiembre se tuvo un total de 26 dias de produccién, teniendo un total
de 248.50 horas maquina trabajada, teniendo un costo de S/.3731.23 hora
maguina en este mes, dando un total de 95642.18 kilos de materia prima
procesada en conserva, de un total de 207917.77, esto debido a que en
este proceso se pierde gran parte de la produccion, por cascara y pepa
del mango, de la misma manera se realizé el andlisis de los siguientes

tres meses, todos ellos datos obtenidos de los registros de la empresa.
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Por tal motivo, en el registro de produccion en el mes de octubre se tuvo
la mayor cantidad de produccién con 216718.39 kilogramos de materia
prima, correspondiente a 27 dias de trabajo en la planta, lo cual se obtuvo
un total de 95832.10 kilogramos de materia prima procesada, lo que
corresponde a un 46% de rendimiento de la materia prima convertida en
conserva, asi mismo el mes siguiente, se obtuvo la producciéon mas baja
con 202130.91 kilogramos, con lo que se obtuvo un total de 92980.22
kilogramos, el cual también se tuvo un rendimiento de 46%, cabe resaltar
gue el rendimiento 6ptimo que se debe obtener es en un rango de 48 a
54%, por lo cual la produccion de estos meses tuvo un rendimiento bajo,
asi mismo, también se realiz0 el registro de conformidad de la materia
prima, en la cual se pudo conocer la cantidad de productos defectuosos
(Anexo 9) obtenidos en los meses de investigacion, la cual se detalla en

la tabla:

Tabla 8. Resumen de productos defectuosos

M.P M.P Cantidad | Cantidad de | M.P para M.P
Mes procesada | defectuosa| de cajas cajas exportacion | defectuosa
(k9) (merma) |producidas |defectuosas (%) (%)
Setiembre | 95642.18 418.11 15813.10 69.01 99.56% 0.44%
Octubre | 99690.46 382.66 16483.02 63.02 99.61% 0.39%
Noviembre | 92980.22 330.65 15373.08 54.08 99.65% 0.35%
Diciembre | 94142.83 319.99 15565.11 52.10 99.66% 0.34%

Fuente: Area de produccion de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

Tal y como se observa en la tabla 8, se realiz6 el anélisis de los productos
defectuosos generados en el tiempo de (Setiembre a Diciembre), los
cuales se pudo detectar que la merma generada por falta de estrategias
de TPM adecuadas, son de 1451.41 kilogramos, lo que corresponde a 238
cajas defectuosas, siendo el mes de Setiembre el mes donde se obtuvo
la mayor cantidad de merma con 418.11 kilogramos, correspondiente a 69
cajas, generando defectos en la producciéon que son perjudiciales y le
generan pérdidas econdémicas a la empresa. Finalmente, para terminar el
diagndstico se evaluo la eficiencia global de los equipos, basado en los 3
criterios que lo compone: la calidad, la disponibilidad y el rendimiento, los

cuales se muestran a continuacion:
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Tabla 9. Eficiencia Global de los equipos (OEE Inicial)

Septiembre | Octubre [Noviembre| Diciembre
Dias trabajados 26 27 25 25
Tiempo Operativo (Hr) 2238 2287 2183 2245
Tiempos
Tiempo de | perdidos por 10 155 12.5 10
preparacion| correctivos
de maquina | Aplicacion de
(min) Mantenimiento 0 0 0 0
Autbnomo
UIE[PE Di?f'f)”ib'e Total | 50675 2322 2215 22745
Capacidad Productiva 18034 18260 17703 18086
Ca”;'rgzﬂgﬁggas 15813 16483 15373 15565
Cantidad de Piezas Scrap 69 63 55 53
%Disponibilidad 98.70% 98.49% 98.56% 98.70%
%Desemperio 87.69% 90.27% 86.84% 86.07%
%Calidad 99.57% 99.62% 99.64% 99.66%
OEE 86.17% 88.57% 85.28% 84.66%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 9, se analiz6 el OEE de los equipos de forma inicial, durante
los 4 meses de diagndstico, en las cuales se tuvo en cuenta los tiempos
disponibles, siendo el mes de diciembre el tiempo mas elevado con 2274.5
horas y un tiempo productivo de 2245 horas, lo que dio como resultado
una capacidad productiva de 18086 conservas de mango, de las cuales
15566 son piezas buenas, obteniendo un porcentaje de calidad de
99.66%, y un OEE de 84.66%, asi mismo, el menor tiempo fue en el mes
de noviembre, en el cual tiene un tiempo disponible de 2215 horas y un
tiempo productivo de 2183 horas, obteniendo una produccioén real 15427
teniendo un

conservas, de las cuales 15373 conservas buenas,

porcentaje de calidad de 99.64%, obteniendo un OEE de 85.28%.

4.2 Determinar la productividad inicial de la linea de proceso de

produccion en la empresa Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefia-2020.

Para determinar la productividad en la linea de proceso de la empresa
Fundo los Paltos S.A.C se calculd la eficiencia y eficacia de los equipos
para de esta manera hallar la productividad total de los meses de
septiembre a diciembre del afio 2020, todo esto con la finalidad de conocer

el estado actual en el que se encuentra la linea con respecto al
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cumplimiento de objetivos y uso correcto de sus equipos, para ello se
realizé un registro de andlisis de productividad inicial detallado en el
(Anexo 10) y resumido en la siguiente tabla:

Tabla 10.Indicadores de productividad inicial de la empresa Fundo los
Paltos en los meses Septiembre- Diciembre 2020

Productividad de Productividad
Maquinaria (cajas/h- | Eficiencia | Eficacia
. Total
maq)
Septiembre 7.13 99.72% | 88.29% 88.03%
Octubre 7.03 97.74% | 87.44% 85.54%
Noviembre 7.10 99.37% | 87.58% 87.06%
Diciembre 7.01 99.63% | 86.70% 86.39%

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo que en el mes de septiembre la productividad inicial de la
magquinaria fue la mas alta en el mes de septiembre teniendo un promedio
de 7.13 cajas/ hora maquina utilizada, esto debido a que el promedio de
tiempo en el que la maquina estuvo operativo en este mes fue de 86 horas,
pese a tener el menor tiempo de horas operativas en comparacion a los
otros 3 meses posteriores, el nivel de cajas realizadas fue mayor logrando
un total de 15814 cajas producidas al mes, considerando que el
porcentaje de materia prima utilizada fue del 40%, asi mismo que el
tiempo de reparacion fue de 9.50 horas. Asi también se observo que la
menor productividad de maquinaria se obtuvo en el mes de diciembre,
siendo esta 7.01 cajas/ hora-maquina en promedio aun cuando el tiempo
operativo de las maquinas fue mayor con un promedio de 90 horas
operativa. Sin embargo, el nivel de produccion fue de 15566 cajas, con un
tiempo de reparacion de 10 horas, lo cual quiere decir que el nivel de
productividad no solo se ve afectado por cantidad de horas disponible de
las maquinas o la cantidad de horas de mantenimiento correctivo, sino
también la calidad del producto es decir el numero de productos
defectuosos, o el correcto pelado del operario que trae como resultado las

cajas 6ptimas de produccion.

Asi también se calcul6 la eficiencia en la linea de proceso de la empresa
Fundo los Paltos S.A.C obteniendo que la mayor eficiencia de la

maquinaria fue observada en el mes de Septiembre con un promedio de
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99.72%, dado que en este mes el numero de horas de paradas por
reparacion fue menor que los siguientes meses, de igual manera la
cantidad de horas programadas fueron menor con un promedio de 86.37
horas mientras que las horas operativas fueron de 86.06 horas en el que
la maquina estuvo trabajando. Sin embargo, en el mes de octubre se
obtuvo la menor eficiencia siendo esta 97.74% en promedio, esto debido
a que el tiempo en el que las maquinas estuvieron en reparacion fue uno
de los mayores con 15.5 horas, por lo cual se encontrd dicha reduccion

en la eficiencia.

Mientras que, por otro lado, al realizar el calculo de la eficacia de la
produccién se obtuvo que en el mes de septiembre logré la mayor eficacia
con un 88.29%, reflejando de esta manera la mayor cantidad de
produccion realizada con relacion a la programada, siendo estas en
promedio 3679 y 4195 kilogramos respectivamente. Asi también se
observé que la menor eficacia con un 86.70% lo obtuvo el mes de
diciembre, esto debido a que se tuvo graves fallas en los equipos, lo que
generd que se tenga una baja productividad, es decir existi6 mayor
materia prima no utilizada correctamente, productos defectuosos y
productos que no cumplieron los estandares de calidad puestos por la

empresa.

Finalmente se encontrd la productividad total inicial que se hallé a partir
del producto entre la eficiencia y eficacia, es asi donde se obtiene que las
productividades totales finales de los meses septiembre, octubre,
noviembre y diciembre fueron 88.03%, 85.54%, 87.06% y 86.39%
respectivamente, reflejando asi que la menor productividad se encontrd
en el mes octubre dado que la produccion realizada fue mucho mas baja
gue la produccion programada esto como consecuencia de que muchos
de los productos no cumplian con la calidad establecida pese a tener una
de las mayores eficiencia de maquinas, dado que, el tiempo operativo fue
uno de los altos. Por otro lado, se observé que la mayor productividad total
la obtuvo el mes de septiembre, dado que tanto la eficiencia de las

maguinas como el cumplimiento de las metas fueron altas.
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4.3 Disefiar e implementar el mantenimiento productivo total en la

empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

Como primer paso para desarrollar los pilares de mayor relevancia de la
investigacion, se realizo el analisis de cada uno de ellos, para lo cual
segun Renovetec, lo mas importante es realizar un disefio en base a un
tiempo establecido para cada uno de los pilares a aplicar, lo que tiene por
nombre Plan Maestro del TPM, el cual se detalla a continuacion:
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°ghe® forecee Sl T Bl o R Tt ol ol 2 st Tl o B Pl T oo kil BTt Pt ol AT S sl BT Bl o ol R ol ST
1 A PLAN MAESTRO DEL MANTENIMIENTO 124 dias sab 2/01/21 sab 29/05/21
PRODUCTIVO TOTAL
2 F FASE 1: DIAGNOSTICO SITUACIONAL 25 dias sab 2/01/21 sab 30/01/21
3 A ‘seleccionar pilares TPM &dias sab9jo1/21 sab 16/01/21
2 A ‘nalizar el procesa productivo 9 dias sib16/03/21  mié27/01/21
5 A Medir la eficiencia global de equipas inicial 2 dias mi€ 27/01/21 wie 29/01/21
'3 A Determinar la productividad inicial 2dias vie 20/01/21 sab 30/01/21
7 A FASE 2: MANTENIMIENTO AUTONOMO 100 dias sab 2/01/21 vie 30/04/21
8 A Realizar disgrama de flujo. adias lun 8/01/21 jue 7/01/21
3 A ‘Seleccionar operadores de investizacion. 2 dias vie 8/01/21 sab 5/01/21
A Realizar capacitaciones 18 dias lun 11/01/21 sab 30/01/21
1 A Realizar y analizar las encuestas 2dias lun 1/02/21 mar 2/02/21
12 A Aanalizar el cumplimiento de Ia inspecciones 74 dias marz/02/21  wie30/04/21
13 A FASE 3: MANTENIMIENTO PLANIFICADO L10dias s=b2/01/21  jus 13/05/21
14 A Realizar el diagrama de fiujo 2dias lun s/01/21 mar 5/01/21
15 A ‘Seleccionar los equipes de investigacion adias mig §/01/21 sib 8/01/21
16 A Realizar el plan de mantenimiento 100 dias sabz/o1/21 vie 30/04/21
17 A Analizar el cumplimiento del plan 5 dias s3b1/05/21  jue 6/05/21
18 A Evaluar el costo de mantenimiente & dias wie 7/05/21 jue 13/05/21
19 A FASE 4: MANTENIMIENTO DE CALIDAD 112 dias sab 2/01/21 sab 15/05/21
[ 20 | Realizar diagrama de fluje. 4dias lun 8/01/21 jue7/01/21
[ 21 | A Realizar manuzl de procadimientos para maquinas 18 dias. lun11/01/21  sdb 30/01/21
22 | b st ol anaiiis de las maquinas 75 diss Wn /0221 vie 30/08/21
[23 | A Evaluar los productos defectuosos 7 dias sib1/05/21 s3b gjos/21
[2¢ | A Costos de Mantenimiento de calidad & dias lun 10/05/21 b 15/05/21
[ 25 | A FASE 5: EVALUACION DE MEJORA TPM 25 dias sib1/05/21  sdb 23/05/21
[ 26 | A Medir la mejora de los squipos & dias lun 3/05/21 sab 8/05/21
[ 27 | A Evaluar la eficiendia global de los equipos final 10 dias lun 10/05/21  jue 20/05/21
[ 28 | Evaluar la mejoa de productividad final s dias vie 21/05/21 sb 29/05/21

Figura 3. Cronograma de plan maestro del TPM

Fuente: Project 2020
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En la figura 3, se analiz6 el procedimiento adecuado para la
implementacion del TPM, en la empresa Fundo Los Paltos, por tal motivo
en la Fase 1, esta el diagndstico, en la cual tuvo como finalidad evaluar
los indicadores de la eficiencia global inicial y seleccionar los pilares
adecuados del TPM para mejorar dichos indicadores, como parte de la
Fase 2, se determin6 que el primer pilar a mejorar es el Mantenimiento
Auténomao, el cual tuvo un tiempo de aplicacién de 4 meses, en el cual se
capacitd a los operadores en el manejo adecuado de sus equipos, con la
finalidad de crear estandares de inspeccién de cada uno de los equipos,
como Fase 3, se determin6 como segundo pilar al mantenimiento
planificado, el cual tuvo una duracién de 4 meses, en el cual se evalué a
cada uno de los equipos mediante el historial de fallas y se realizo el plan
de mantenimiento acorde a la necesidad de cada equipo, para finalmente
evaluar los costos y analizar si son 6ptimos para la empresa, asi mismo,
como Fase 4, se determind tercer pilar, llamado Mantenimiento de calidad,
el cual tuvo un tiempo de 4 meses, en el cual se identificd los productos
defectuosos y se cre6 un manual de buenas practicas de equipos para
evitar los defectos causados por el hombre, por lo cual se analizé la
calidad de los equipos al finalizar la investigacion, finalmente, como ultima
fase se tuvo la evaluacion de mejora, en la cual se realizé en un tiempo
de 4 meses, en los cuales se evalué mes a mes el impacto y la mejora de
los indicadores del TPM vy la influencia que tuvo para el aumento de la
productividad en el &rea de produccién de la empresa Fundo Los Paltos.

Como primer paso para la implementacion del mantenimiento productivo
total, se analiz6 el primer pilar seleccionado, este pilar tiene por nombre
el mantenimiento autbnomo, el cual para su desarrollo se realiz0 un
diagrama de flujo, el cual muestran los procedimientos adecuados para

solucionar los problemas de dicho pilar:
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Figura 4. Procedimiento del mantenimiento autbnomo

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 4, se realizd6 el diagrama de flujo el cual cuenta con 4
actividades, siendo la primera de ellas la lista de operarios, en la cual se
plasma la interrogante si es que los colaboradores estan capacitados con
respecto al manejo de sus respectivos equipos, para crear estandares de
inspeccion diaria a los equipos y de esta forma poder analizar su
cumplimiento, para finalmente evaluar los costos del mantenimiento

autonomo que se tuvo en la investigacion.

Por tal motivo, como primer paso del mantenimiento autobnomo, se realizo
la lista de operarios del area de producciéon (Anexo 11), brindada por el
area de mantenimiento, en la cual se tiene un total de 18 operadores, de

los cuales 9 son de los equipos de produccion, y los 9 operadores
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restantes pertenecen a produccion del fundo. Con respecto al tiempo de
servicio de los operadores, los operadores de los equipos de la cocina y
sistemas de enfriamiento presentan el mayor tiempo de servicios con 4
afnos respectivamente, mientras que los operadores del caldero, maquina
selladora e hidrolavadora apenas tienen 1 afio de servicio

respectivamente.

Posteriormente se realizd una encuesta, en los cuales se realizaron
preguntas en base a los 7 principios de este pilar como son: el
conocimiento, la capacitacion, inspeccion preliminar, experiencia,
solucién de problemas, trabajo en equipo e interés de superiores (Anexo
12), en los cuales se realiz6 un analisis obteniendo como resultado lo

siguiente:

Resultados de la encuesta

M Buen manejo TPM
Regular manejo TPM

B Mal manejo TPM

Figura 5. Resultados de la encuesta realizada a los operadores

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 5, el 89% de los operadores indica que no se esta cumpliendo
con el manejo adecuado del TPM en la empresa, esto debido a la falta de
capacitaciones brindadas por la empresa, asi como el poco seguimiento
a los equipos por parte del area de mantenimiento y de los jefes, sumado
a la falta de trabajo en equipos han generado, segun los colaboradores el
mal manejo y las constantes fallas en los equipos, por otro lado el 11%,
sefala que el manejo del TPM es regular, pero puede ser mejorable por
parte de la empresa, por tal motivo se coordin6 con el area de
mantenimiento la realizacion de un cronograma de capacitaciones para
los operarios del area de produccion, la cual se muestra a continuacion:
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Modo

Mombre de tarea

Fin

Iﬂ |C"3""'5?""2"J | 4ene 21 | 11 ene 21 18 ene 21 25ene 21 1feb 21
de tarea | ol [mlxlalwl ol Imlelslwl ol ITmlelslwl ol [mlel i vlsloly Talxlilyl | o
1 > CROMOGRAMA DE CAPACITACIONES sab 2/01/21  sab 6/02/21
2 F s FASES DE LAS CAPACITACIONES s4b 2/01/21  sab 6/02/21 I
3 A FASE 1: Equipos de vapor sh 20121 =5bofl/21 ——
4 v | Conceptos basicos: Fundamentas de los calderos v/ equipos de vapor sab 2/01/21 sdb 2/01/21
5 | A Uso correcto de quemadores y accesorios de seguridad en equipos de vapor | mié 6/01/21 mié 60121
A Ar: Tratzmiento de agua para calderas y montaje y pruebas jue 7/01/21 jue 7/01/21
7 ‘f ﬁ* Identificacidn de elementos en una caldera, Medidas de seguridad y sab 9/01/21 sdb 9/01/21 % 1

actuackan ante un fundonamiento anormal
8 »> FASE 2: de cierre Ind ] lun 11/01/21  s&b 16/01/21
g - Concepto basico de selladoras y funcionamiento de una selladora mar 12/01/21  mar 12/01/21 I
10 - Funcionamiento de una selladora - pasos a seguir ante una descalibracion de jue 14/01/21 jue 14/01/21 w

rolas
1 P Calibracion adecuada para cada tipo de smvase sab 16/01/21 séb 16/01/21 .
12 » FASE 3: Equipos para motores electricos (Fajas electricos,maquina lun 18/01/21 sab 23/01/21 —— |

seleccionadora)

13 e Concepto basico de motores electricos - definicion y diferendlas entre motor mar 19/01,/21 mar 19/01/21 1

asincrano y motor sincrono
14 > Partes de un motor asincrono trifasico: (rotor - estator - carcasa - eje de Jue 21/01/21 Jue 2140121

transmision - berneras)
15 P . ldentificacidn de elementos motores, Medidas de seguridad y actuacion ante sab 23/01/21 sab 23,/01/21

un funcionamiento anormal I
16 » FASE 4: Equipos de presidn [Hidrolavadora, Mdquina de Llenado) lun 25/01/21  sdb 30/01/21

I

17 » Concepto basico de equipos de presion - definicion y presiones adecuadas  mar 26/01/21  mar 26/01/21

para el funcionamiento
18 » Partes fundamentales de los equipes a presion Jue 28f01/21 Jue 28/01,/21 I
19 f Normas y forma adecuada de manejar los equipes, asi come medidas de sdb 30/01/21 sdb 30/01/21 1

seguridad que debe tener los equipos.

. ||

20 F. s FASE 5: Equipos Criogenicos (Sistemas Chillers) lun 1/02/21 sdb 6/02/21
21 - Conceptas bésicos de aire acondicionado, el sire como materia de estudio y | mar 2/02/21 mar 2/02/21 I

Tipos de equipos de aire acondicionado, componentes del sistema
22 » Procedimiento de vacio del sisterna, carga de gas refrigerante correcta con | jue 4/02/21 jue 4/02/21

los s de recaler lento y sub o para ahomro de

energia
23 » Buenas pricticas en refrigeracién, Seguridad en el trabajo b 6/02/21 sdb 6,/02/21

Figura 6. Cronograma de capacitaciones — Mantenimiento autobnomo

Fuente: Project 2020
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En la figura 6, se muestra el cronograma de capacitacién la cual estuvo
dividido en fases para que cada colaborador pueda asistir dependiendo las
caracteristicas de su equipo, el cual esta dividido en 5 fases; siendo la
primera de ellas lo relacionado con equipos de vapor, como lo son: el caldero
pirotubular, la cocina y la maquina de escaldado, el cual consta con 4
capacitaciones con un total de 5 horas, la segunda fase esta relacionado con
equipos de cierre, para lo cual la empresa cuenta con la maquina selladora,
el cual consta con 3 capacitaciones, con un total de 3 horas de capacitacion,
como tercera fase estan las capacitaciones para equipos eléctricos, en las
cuales estan involucrados las fajas transportadoras y la maquina
seleccionadora los cuales constan con 3 capacitaciones con un total de 3
horas de capacitacion; dentro de la cuarta fase se encuentran los equipos de
gue manejan un caudal y estan basados en la presion de las mismas como
son: la hidrolavadora, la maquina de llenado y el sistema de alimentacion de
la caldera, los cuales tienen un total de 3 capacitaciones con un tiempo de 3
horas, finalmente, como quinta fase, se encuentra a los equipos criogénicos,
en el cual esta involucrado el equipo de refrigeracion (Chillers), el cual consta
con 3 capacitaciones de 1 hora cada una.

Asi mismo se evaluo el porcentaje de cumplimiento de las capacitaciones el

cual se detalla en la Figura 7:

Cumplimiento de las capacitaciones

100%
80%
60%
40%
20%

0%

CAPACITACION CAPACITACION CAPACITACION

PARA MOTORES = PARA EQUIPOS

PARA EQUIPOS CAPACITACION ELECTRICOS DE PRESION CAPACITACION
DE VAPOR PARA (FAJA (MAQUINA DE PARA EQUIPOS
(CALDERO, SELLADORAS CRIOGENICOS
COCINAY INDUSTRIALES TRANSPORTADO LLENADO ¥ (Sistema Chillers)
ESCALDADORA) RA, MAQUINA = HIDROLAVADOR
SELECCIONADO... A)
B Cumplimiento 100% 100% 100% 100% 100%

Figura 7. Cumplimiento de las capacitaciones — mantenimiento autbnomo

Fuente: Elaboracion propia
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Como se observa, las capacitaciones cont6 con la presencia de todos los
operadores, por lo cual tuvo un cumplimiento del 100% en cada una de ellas
lo que es favorable para poder realizar el cumplimiento del TPM, asi mismo,
se realizo los estandares de las inspecciones de los equipos para verificar el
cumplimiento diario, para ello se realiz6 un check list de los equipos para su
pre uso, y de esta forma poder conocer diariamente la situacion de cada uno
de ellos, por tal motivo, el resultado del cumplimiento diario de los estandares

de inspeccion (Anexo 14),se detallan a continuacion:

Resultados de los estandares de inspeccion

100.00%
96.00%

92.00%
88.00%
84.00% I I
80.00%

Maquma
Maquina Caldero Faja Hidrolav | Sistema Magquina | Maquina

Sellador ' Pirotubu | Transpor Cocina  Seleccio de
adora = Chillers escaldad
a lar tadora nadora  Llenado

HmSeriesl 91.26% 90.29%  95.15% 98.06% 97.09%  100.00% 98.06% 100.00% 98.06%

Figura 8. Resultado de los estandares de inspeccion

Fuente: Elaboracion propia

Tal como se muestra en la figura 8, los resultados de los estandares de
inspeccién diario tuvieron los siguientes resultados: en la maquina selladora
se tuvo un porcentaje de 91.26%, esto debido que, de los 103 dias, se
cumplié un total de 94 dias, esto debido a que el operador estuvo pendiente
a la demanda de produccion y descuid6 el llenado del pre uso; del mismo
modo el caldero pirotubular también es uno de los indicadores mas bajos con
90.29%, esto debido a que el operario no tomé conciencia de la importancia
del pre uso; caso contrario paso con los equipos de la cocina y la maquina
selladora, los cuales obtuvieron un total de 103 hojas de estandares de
inspeccion lo que corresponde a la totalidad del cumplimiento, finalmente
como parte final del mantenimiento auténomo, se detall6 los costos de

mantenimiento autbnomo (Anexo 15) que fueron utilizados, a continuacion:
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Tabla 11. Resumen de costos de mantenimiento autbnomo

RESUMEN DE COSTOS DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO
COSTO DE CAPACITACIONES AL PERSONAL OPERATIVO
COSTO DE
° HORAS DE -

N NOMBRE DE CAPACITACION CAPACITACION CAPAE:SIISO\CION
1 Conceptos basicos: Fundamentos de los calderos y/o

equipos de vapor 1 105
2 Uso correcto de quemadores y accesorios de

seguridad en equipos de vapor 0.5 52.5
3 Tratamiento de agua para calderas de montaje y

pruebas 0.5 52.5

Identificacion de elementos en una caldera, medidas
4 | de seguridad y actuaciones ante un funcionamiento

anormal 0.5 175
5 Concepto basico de selladoras y funcionamiento de

una selladora 1 70

Funcionamiento de una selladora - pasos a seguir

ante una descalibracion de rolas 0.5 35

Calibracion adecuada para cada tipo de envase 0.5 35

Concepto basico de motores eléctricos - definicion y

diferencias entre motor asincrono y motor sincrono 1 65
9 Partes de un motor asincrono trifasico: (rotor - estator

- carcasa - eje de transmision - borneras) 0.5 32.5

Identificacion de elementos motores, medidas
10 | seguridad y actuacién ante un funcionamiento

anormal 0.5 325
11 Concepto béasico de equipos de presion - definicion y

presiones adecuadas para el funcionamiento 1 70
12 | Partes de los equipos a presion 1 70

Normas y forma adecuada de manejar a los equipos,
13 | asi como medidas de seguridad que debe tener los

equipos 0.5 35

Conceptos basicos de aire acondicionado, el aire
14 | como materia de estudio y tipos de aire

acondicionado, componentes del sistema 1 85

Procedimientos de vacio del sistema, carga de gas
15 refrigerante correcta con los pardmetros de

recalentamiento y subenfriamiento para ahorro de

energia 2 170
16 Buenas précticas en refrigeracion, seguridad en el

trabajo 1 85

COSTO TOTAL DE CAPACITACION 13 1012.5
COSTO DE INSPECCIONES A LOS EQUIPOS - MANTENIMIENTO RUTINARIO
N° NOMBRE DEL EQUIPO N DIZ MAIEI:'(I')IESI:II-I(I\)/IIIIDEIIE\ITO
INSPECCIONES RUTINARIO (S/.)
1 | Maquina Selladora 94 94
2 | Caldero Piro tubular 93 93
3 | Faja Transportadora 98 98
4 | Hidrolavadora 101 101
5 | Sistema Chillers 100 100
6 | Cocina 103 103
7 | Maquina Seleccionadora 101 101
8 | Maquina de Llenado 103 103
9 | Maquina de escaldado 101 101
COSTO DE MANTENIMIENTO RUTINARIO 894 894

Fuente: Elaboracion propia
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Finalmente, en la tabla 11, se muestran los costos que repercutieron en la
aplicacion del mantenimiento autbnomo, en la cual se dividié en dos partes,
siendo la primera de ellas, los costos de capacitacion en los cuales se
dictaron un total de 16 capacitaciones a los operarios, brindadas por el area
de mantenimiento, con un total de 13 horas de capacitacion, dictadas en
horas libres de trabajo, dando un total de S/.1012.50 soles; el segundo costo
es el costo de inspeccion de los equipos, el cual se desarrolla 5 minutos
antes de iniciar la jornada laboral, el cual tiene la sumatoria de inspecciones
entre los 9 equipos de 894, obteniendo un costo de S/.894.00 soles, al

término de la investigacion.

Como segundo pilar seleccionado del TPM, se tiene al mantenimiento
planificado, para ejecutar planes de mantenimiento de cada uno de los
equipos acorde a las necesidades y a la frecuencia de falla que tiene cada
equipo, para ello como primer paso se realizdé un diagrama de flujo, con los

procedimientos que se debe tener para su ejecucion:

v

Si Mo
i5e aplica
adecuadamente? ﬁ

Historial y registro de
fallas

Si No
'iLa dispobibilidad de

r equipos es baja?

Plan de
mantenimiento
planificado

A

Mo

5e cumple la
inspecdSn?

Si l No

250N altos oS costos.
de mantenimiento?

Figura 9. Procedimiento del mantenimiento planificado
Fuente: Elaboracion propia

Evaluar los costos
del mantto
planificado

e FIN -
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En lafigura 9, se muestra el diagrama de flujo del procedimiento que se llevo
a cabo para aplicar el mantenimiento planificado, el cual para su inicio se
realizo el analisis del historial de fallas de cada uno de los equipos, para
conocer la frecuencia y de esta forma, los equipos que necesitan mayor
control en la planificacion de mantenimiento, posteriormente se realizé una
ficha técnica por equipo, esto con la finalidad de conocer las partes mas
importantes de cada uno de los equipos, posteriormente se realizé el plan de
mantenimiento que tendra una duracidn de 4 meses, para finalmente

analizar los costos del mantenimiento planificado.

Como primer paso del mantenimiento planificado, se realizé unas fichas
técnicas de cada equipo (Anexo 16), para ello se tom6 en cuenta
caracteristicas de cada equipo como: marca, modelo, fecha de fabricacion,
tipo de materiales, especificaciones técnicas y ubicacion, todo ello para que
el operador pueda conocer algunos datos o pardmetros que debe tener el
equipo para su funcionamiento, asi mismo se desarrollo algunas normas que
los operarios deben cumplir para poner en funcionamiento cada uno de los
equipos y las normas de seguridad que se debe tener, todo ello para evitar
accidentes y maximizar el tiempo de uso correcto de los equipos.

Luego de haber realizado las fichas técnicas de los equipos se procedi6 a
implementar el plan de mantenimiento o mantenimiento planificado (Anexo
17), para ello se dividi6 cada equipo en sistemas, esto con la finalidad de
gue cada equipo pueda realizarse una inspeccién de mantenimiento de
forma adecuada, asi mismo, cada sistema tiene componentes que lo
conforman y cada uno de ellos se seleccionan actividades a realizar los
cuales se desarrollaran con una respectiva frecuencia (que se puede dar en
dias, semanas 0 meses), otro criterio importante del plan de mantenimiento
es la prioridad que tiene el mantenimiento, esta puede variar por alta, media
0 baja dependiendo de la importancia que tenga este componente,
finalmente en cada plan de mantenimiento de analizar la ponderacién de

cada sistema en base a su cumplimiento de inspecciones realizadas.
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Después de haber explicado el plan de mantenimiento, se procedera a
explicar cada uno de ellos, siendo el primero de ellos el plan de
mantenimiento del caldero (Tabla 35), el cual cuenta con 6 sistemas, siendo
el primero de ellos el sistema de alimentacion de la caldera, el cual consta
de 7 componentes, generando un cumplimiento del 100% en su
mantenimiento, el segundo sistema considerado es el sistema de
combustion, el cual consta con 7 componentes, el cual también tuvo un
cumplimiento del 91.30%, esto debido a que varios de los componentes no
se inspeccionaron en la fecha programada, como tercer sistema se tuvo a
las valvulas y control el cual consta de 9 componentes, los cuales de
realizaron las inspecciones adecuadas, alcanzando un nivel de cumplimiento
del 97.37%, esto debido a que las inspecciones diarias a las valvulas en
algunas ocasiones no la realizaron por apuro del &rea de produccion, como
cuarto sistema se tuvo al sistema de recuperacién de condensados, el cual
tuvo 5 componentes, obteniendo un 96.67% de cumplimiento, como
penultimo sistema se tuvo al sistema de tratamiento de agua, el cual contd
con 4 componentes, los cuales se realizaron los mantenimientos de forma
adecuada, obteniendo un 99.44% de cumplimiento, finalmente, el sistema de
almacenamiento y vaporizaciéon de combustible, el cual tuvo 5 componentes,

logrando el 100% de cumplimiento en el mantenimiento.

Como segundo equipo, se tiene a la hidrolavadora de inmersion (Tabla 36),
el cual consta con 5 sistemas, de los cuales 4 de ellos lograron el 100% de
cumplimiento, estos sistemas son los siguientes: sistema de alimentacién (8
componentes), sistema de valvulas y control(9 componentes), sistema de
tratamiento de agua (7 componentes) y el sistema de estructura de la
hidrolavadora( 4 componentes), esto debido a que el operador colabor6 con
la investigacion y se comprometio a realizar las inspecciones realizadas al
equipo, de igual forma el sistema eléctrico, el cual tuvo 9 componentes y se
obtuvo un 98.90%, esto debido a algunas inspecciones rutinarias que no se

realizaron.

Como tercer equipo se tuvo a la selladora de latas (tabla 37), el cual cuenta

con 5 sistemas, siendo el primero de ellas las rolas de 1y 2 operacion, en el
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cual se tuvieron 6 componentes, en los cuales se obtuvieron un 97.92% de
cumplimiento, esto debido a que falté una inspeccioén de la rola inferior, como
segundo sistema se tuvo al mandril, el cual consta de 5 componentes, y se
tuvo un 94.56% de cumplimiento esto debido a que el operador de la
selladora no realiz6 las inspecciones rutinarias de forma eficiente, como
tercer sistema se tuvo al plato de compresion, el cual consta de 9
componentes, lo que dio un total de 97.41% de cumplimiento, debido a los
problemas que se tuvo con los ganchos de ajuste, como cuarto sistema se
tuvo al sistema eléctrico el cual tuvo un total de 9 componentes, logrando
cumplir el 100% del cumplimiento de los mantenimientos programados, y
finalmente el sistema de la estructura de la selladora, que tuvo 3
componentes y logrando el 100% de cumplimiento de los mantenimientos

programados.

El cuarto equipo que se realizd6 el mantenimiento planificado es la faja
transportadora (tabla 38), el cual tiene cuatro sistemas, siendo el primero de
ellos el sistema de transmision el cual tiene 7 componentes y se tuvo un
porcentaje de cumplimiento del 97.62%, debido a un descuido del operario
en el mantenimiento del rascador, como segundo sistema se tuvo al sistema
de rodillos el cual tiene 6 componentes y se logro el 100% de cumplimiento,
como tercer sistema se tuvo al eléctrico el cual consta de 10 componentes y
se tuvo un nivel de cumplimiento del 100%y finalmente el sistema de rodillos
gue tuvo 6 componentes y logré el 100% de cumplimiento del mantenimiento

programado.

Como quinto equipo se tuvo al cocinador (tabla 39), el cual consta de 4
sistemas, siendo el primero de ellos las tuberias del cocinador que tiene 5
componentes, de los cuales se tuvo un porcentaje de cumplimento del 100%,
como segundo sistema se tuvo a las entradas y salidas del cocinador, el cual
tuvo 5 componentes y se obtuvo un porcentaje de cumplimiento de 96.67%
de cumplimiento esto debido al descuido del material aislante en la entrada,
como tercer sistema se tuvo el sistema de valvulas, el cual tiene 9

componentes y se obtuvo un 100% de cumplimiento, del mismo modo el
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ultimo sistema que es la compuerta de ingreso tiene 6 componentes y se

obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 100%.

El sexto equipo en el que se realiz6 el plan de mantenimiento fue la maquina
llenadora de latas (tabla 40), el cual estuvo dividida en 5 sistemas, siendo la
primera de ellas el sistema de alimentacion de la llenadora, el cual consta de
8 componentes y se alcanzo6 el 100% de cumplimiento del mantenimiento,
de igual manera, el segundo sistema es de valvulas y control el cual consta
de 10 componentes el cual logré un 100% de cumplimiento, como tercer
sistema se tuvo al eléctrico el cual consta de 12 componentes y tuvo un
cumplimiento del 100%, como cuarto sistema se tuvo al sistema hidraulico el
cual tuvo 7 componentes y un porcentaje de cumplimiento del 100%,
finalmente la faja transportadora que consta de 6 componentes y alcanz6 un

cumplimiento en sus mantenimientos del 100/%.

Como séptimo equipo se tiene a la maquina escaldadora (Tabla 41), el cual
consta de 5 sistemas, siendo el primero de ellos el sistema de valvulas el
cual consta de 10 componentes y se obtuvo un cumplimiento del 100%,
como segundo sistema esta la entrada de vapor el cual tiene 9 componentes
y un cumplimiento del 100%, el tercer sistema es la faja transportadora el
cual tiene 7 componentes y un cumplimiento del 100%, el penultimo sistema
es el tablero de control que tiene 8 componentes y un porcentaje de
cumplimiento del 100%, finalmente esta la estructura que consta de 4
componentes y un cumplimiento del 100%.

El octavo equipo que se realizé el plan es la maquina seleccionadora de
mango (Tabla 42), el cual se separ6 en 4 sistemas, siendo el primero de ellos
el sistema de control, que tuvo 5 componentes, obteniendo un porcentaje de
cumplimiento del 100%, el segundo sistema del equipo es la faja
transportadora el cual consta de 6 componentes, logrando alcanzar un
cumplimiento del 100%, como tercer sistema estuvo el eléctrico, el cual
consta de 11 componentes, el cual se obtuvo un porcentaje de cumplimiento
del 100%, finalmente el sistema neumatico el cual consta de 10

componentes el cual se obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 100%.
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Por ultimo, se tiene al equipo de enfriamiento Chiller (tabla 43), el cual tiene
6 sistemas, siendo el primero de ellos el alimentador del chiller que tiene 4
componentes, obteniendo en los 4 meses un 100% de cumplimiento, asi
mismo el segundo sistema es el de compresion del chiller, el cual consta de
7 componentes, teniendo asi un 100% de cumplimiento, como tercer sistema
se tiene a las vélvulas y control el cual consta de 7 componentes, pero su
cumplimiento fue el mas bajo de todo el equipo con un 98.44% esto debido
a gue no se revisaron de forma constante las valvulas de control, como
cuarto sistema se tiene al de condensacion del chiller, el cual consta de un
solo componente que es el condensador, sin embargo presenta 7
actividades de mantenimiento, logrando el 100% en cada una de las
actividades, como penultimo sistema se tiene al de evaporacién del chiller,
el cual también consta con un solo componente, el evaporador que tiene 4
actividades relacionadas, logrando un cumplimiento del 99.31%, finalmente
el sistema de enfriamiento que se da a través de una torre, y el cual tiene 7

componentes, obteniendo un cumplimiento del sistema del 100%.

Finalmente, para culminar con el pilar de mantenimiento planificado, se

analizo los costos de cada equipo, el cual se detalla a continuacion:

Tabla 12: Costos de mantenimiento planificado

Revisado:
RESUMEN DE LOS COSTOS DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO Eea“,zadO:
amirez
g‘: | FUNDO LS PATTOS e (F:an:]p 0s
J e , echa:
(] AREA DE MANTENIMIENTO 30/03/2021
Costo total Costo de
N° de > De p HbEscl | CEE Es de mantenimient
EQUIPO . o mtto mano de .
sistemas | actividades repuesto o planificado
(horas) obra (s/.)
(sl) (sl)
Caldero pirotubular 6 48 16.7 1035 112 1147
Hidrolavadora 5 42 11.65 891 0 891
Méquina selladora 5 37 9.48 669.15 5 674.15
Faja transportadora 4 32 10.4 546.3 45 591.3
Cocinador 4 29 8.9 542.25 15 557.25
Méquina de Llenado 5 47 10.68 614.925 115 729.925
Maquina de
Escaldado 5 40 12.68 5274 A 5744
Maquina
seleccionadora 34 10.6 673.2 35 708.2
Chillers 6 40 13.35 585 0 585
TOTAL 44 349 104.44 6084.225 374 6458.225

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 14, se detalla los costos de mantenimiento planificado (anexo 18),
para ello se considero el numero de sistemas, la sumatoria de actividades y
de horas de mantenimiento, el costo de mano de obra y el costo de
repuestos, obteniendo que el caldero pirotubular es el que presenta el costo
de mantenimiento mas alto con S/.1035.00 soles, esto debido a que tiene la
mayor cantidad de horas de mantenimiento con 16.7 horas, y un total de
costos de repuestos de S/.112.00 soles, el segundo costo mas alto se dio en
la hidrolavadora, con S/.891.00 soles, esto debido a que presento un total de
11.65 horas de mantenimiento planificado, esto sumado a las 42 actividades
realizadas periédicamente, hacen que este equipo sea uno de los de mayor
costo para el plan; caso contrario es el cocinador, el cual tiene un costo de
S/.542.25.00 soles, esto debido a que tiene el menor tiempo de
mantenimiento planificado con 8.9 horas, y siendo el de menor actividades
con 29, todos los costos nos dan un total de implementacion de S/.6458.225

soles, al término de la investigacion.

Como tercer pilar seleccionado del TPM, se tiene al mantenimiento de
calidad, la cual se bas6 en un manual con pardmetros y procedimientos de
cada uno de los equipos, asi como inspecciones de calidad basadas en lo
visual, para ello como primer paso se realizdé un diagrama de flujo, con los
procedimientos que se debe tener para su ejecucion, cabe mencionar que el
mantenimiento de calidad tiene por finalidad reducir los errores tanto del
operario, como de la maquina, por tal motivo es importante realizar un
manual de procedimientos, en el cual estén los parametros que se debe
utilizar en cada equipo, tales como: temperatura, velocidad, capacidad,
tiempo de ciclo, presién, modo de uso, etc., todo ello para que el operario
pueda utilizar el equipo de forma adecuada, evitando de esta forma errores
en el uso de la maquinaria; de igual manera con los parametros de la materia
prima, por todo ello se realizé inspecciones, con la finalidad de obtener un
pardmetro de rendimiento adecuado de la materia prima, el cual es parte de
las buenas practicas y del buen manejo de la materia prima, todo ello

detallado en el siguiente flujo:
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Figura 10. Procedimiento del mantenimiento de calidad

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 10, se muestra el diagrama de flujo del procedimiento que se
llevo a cabo para aplicar el mantenimiento de calidad, el cual se empez6
analizando los productos defectuosos de la produccién, el cual se analizé
desde el primer objetivo, para posteriormente crear un manual de
procedimiento y parametros con la finalidad de estandarizar el uso de los
equipos, para finalmente realizar un andlisis de calidad a través de la

inspecciodn visual de los equipos.

Como siguiente paso del mantenimiento de calidad se procedi6 a realizar un

manual de parametros y procedimientos (Anexo 19), en los cuales se brindo
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el alcance de las mejoras realizadas en la investigacion, asi como el
parametro de cada equipo y el procedimiento, todo ello busco que los
desperdicios generados en el proceso disminuyan de forma significativa, a
través de la participacion de los operarios, actuando de forma responsable
al uso de cada equipo, por todo ello se realizaron politicas para los operarios
y técnicos de mantenimiento de los equipos en los cuales se basaron en la

mezcla de los 3 pilares del TPM aplicados en la investigacion.

Asi mismo, al analizar los costos de calidad (Anexo 20), se tiene que se
realizara 10 inspecciones a los equipos, por parte de los técnicos y personal
operario de los equipos, teniendo 1 inspeccion de calidad por equipo, a
excepcion de la faja transportadora, esto debido al constante desgaste que
existe en el nylon y la parte eléctrica que presenta este equipo, en las cuales
en el caldero se tiene una frecuencia de 4 veces al mes, la maquina selladora
también una frecuencia de 4 veces al mes, la faja trasportadora también 4
veces al mes en cada una de sus dos partes, la hidrolavadora 1 vez cada
semana, el sistema Chillers, cada 6 dias una inspeccion visual, y el resto de
equipos, siendo de 4 veces al mes, el cual servira para conocer si es que los
equipos se estan utilizando de forma adecuada, segun el manual de buenas

practicas, propios del mantenimiento de calidad.

Luego se determind las inspecciones de calidad dadas por los técnicos, con
la finalidad de poder evaluar si los operarios estan cumpliendo con los
parametros dados en el manual de mantenimiento, por tal motivo, se realizo
una tabla de inspeccion de calidad, teniendo un mayor costo en la faja
transportadora, que tuvo 2 inspecciones con un costo total de S/.390.00
soles, asi como un menor costo en la cocina de S/.31.56 soles debido a que
solo se reviso las presiones de los equipos, el costo total del mantenimiento
de calidad tuvo un valor de S/.1541.00
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4.4. Evaluar la productividad final de la linea del proceso de produccion
en la empresa Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefia-2020.

Finalmente, para determinar la productividad final, fue necesario analizar el
tiempo de ciclo del proceso, mediante el cursograma final (Anexo 21), el

cual se detalla a continuacion:

Tabla 13. Resumen de cursograma final en el proceso de produccion de

la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

RESUMEN
ACTIVIDAD Actual Actividades Cantidad | Porcentajes
Operacion 10
Inspeccion 4 Actividades productivas 14 70%
Espera 0
Transporte 4 Actividades no productivas 6 30%
Almacenamiento 2
Distancia 39.40
Tiempo 12:18:42 Total 20 100%

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la tabla 16, se obtuvo un tiempo de 12:18:42, en un
dia de produccion, lo cual con las mejores brindadas se redujo en un
00:11:58 con respecto al cursograma inicial, esto gracias a la mejora del
mantenimiento productivo total, asi mismo, al eliminar los desperdicios del
proceso productivo se redujo los tiempos y esto hizo que la productividad

aumente.

Posteriormente se analiz6 las soluciones dadas a los desperdicios que se

encontraron dentro de la investigacion, detallada en la siguiente tabla:
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Tabla 14. Soluciones brindadas a los desperdicios del TPM

SOLUCIONES BRINDADAS A LOS DESPERDICIOS DEL MANTENIMIENTO

PRODUCTIVO TOTAL
Nombre del Nombre del Solucién dada a cada uno de los
problema desperdicio problemas
Para darle solucion a este problema
se realiz6 el plan de mantenimiento, el
Falta de

planificacion  del
mantenimiento

Espera y Talento no
Utilizado

cual se baso el historial de fallas y en
la frecuencia de falla que tuvo cada
equipo, con apoyo los operarios de la
empresa.

Falta de inspeccién
del producto

Defectos y Sobre
procesamiento

Se implementé controles en los
equipos, mediante el mantenimiento
de calidad, para de esta forma evitar
los desperfectos en los productos.

Conocimiento
empirico

Talento no utilizado y
Defectos

Se realizé la capacitacion de los
operarios en base al funcionamiento
de sus equipos, para de esta forma
solucionar el problema.

Producto terminado
defectuoso (pesos
inadecuados,
parametros no
establecidos)

Defectos y Sobre
procesamiento

Para ello se realiz6 un manual de
calidad, para poder estandarizar los
pesos y pardmetros de los equipos,
para de esta forma garantizar el buen
funcionamiento del equipo y las
medidas de calidad adecuadas).

Para ello se evalu6 los indicadores de

Fallas mantenimiento y se planted la mejora
. . Espera - Defectos y Sobre , .
intempestivas  en ) a través de un plan de mantenimiento
; procesamiento . L.
los equipos realizado  estratégicamente  por
sistemas.
Para poder cumplir el cronograma se
Falta de involucré a los operarios dentro del
cumplimiento  del Talento no utilizado y plan de mantenimiento, asi mismo se
cronograma de Espera realizé un check list de mantenimiento

mantenimiento

rutinario, con la finalidad de dar
cumplimiento al cronograma.

Fuente: Elaboracion propia
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Posteriormente, se planted la solucion de los 6 problemas encontrados en
la investigacion, los cuales se dieron solucion a partir de los tres pilares
ejecutados en la investigacion, donde se pudo disminuir los desperdicios
de espera, talento no utilizado, defectos y sobre procesamiento, luego de

ellos se procedié a analizar el VSM, el cual de detalla a continuacion:

i

CONTROL DEL PROCESO DE
CONSERVAS DE MANGO — LOS PALTOS

P

AL MACENAMIENTO
TEMPORAL DEL
CAMPO

CLIENTES EN EL
EXTRANJERO

SUPERVISORES SUPERVISORES

SUPERVISORES DE PRODUCCION/CONTROL DE CALIDAD EN

TN X
‘o O o O

p.- L DIARID DIARIO DIARIO DIARID

10 /Dlnnlo /mo n|AI\ nmno\ \

3

RECEPCION SELECCION Y PELADO Y CORTE | ESCALDADO LLENADO ESTERILIZADO ‘ SELLADO | ALMACENADO
L p »
b=y =g 2 k=3 ey k=
15Ts 735 cajas
C/0=720 min C/0=T20 min /0= 720 min. C/0=720 min C/O=T20 min C/O=720 min C/O=720 min CJO=720 min

0.5 seg/Kg 12 seg/xg 0.39 seg/Kg 0.73 seg/Kg 119 seg/Kg 0.33 Seg/Kg 0.515eg/Kg |

Figura 11. Value Stream Mapping Evaluacion Final

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 11, se puede observar el VSM final del proceso productivo de
conservas de mango, en las cuales, el tiempo de seleccion y lavado es de
1.2 segq. /kg, en la que se puede apreciar la reduccion de 0.1 seg/kg, asi
mismo el escaldado con 0.73 seg. /kg., reduciendo un 0.2 seg. /kg., con
respecto a lo inicial, como tercer tiempo de ciclo es el llenado con 1.19 seg.
/h, con una reduccién de 0.1 seg. /kg, asi mismo el esterilizado con un
tiempo de 0.33 seqg. /kg., y finalmente el sellado con 0.51 seg. /kg.,
reduciendo un 0.3 con respecto al inicial, asi mismo, de forma general se
tuvo una mejora de 0.263 en la cual se comprueba la mejora a traves de
los pilares del TPM; posteriormente se detalld el resumen del historial de

fallas que se tuvo en los ultimos 4 meses, detallado a continuacion:
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Tabla 15. Resumen del historial de fallas en los meses de Enero — Abril.

RESUMEN DEL HISTORIAL DE FALLAS DE LOS MESES DE
ENERO - ABRIL
, Numero de Tiempo de .
Equipos ¢ - Porcentaje
allas reparacion
Maquina Selladora 1 2.5 31.25%
Caldero Piro tubular 2 25.00%
Faja Transportadora 1 15 18.75%
Hidrolavadora 0 0 0.00%
Sistema Chillers 0 0 0.00%
Cocina 0 0 0.00%
Maquina Seleccionadora 1 2 25.00%
Maquina de Llenado 0 0 0.00%
Maquina de escaldado 0 0 0.00%
Total 4 8 100.00%

Fuente: Area de Mantenimiento de la empresa Fundo Los Paltos

Luego, se volvié a analizar el historial de fallas (anexo 22), en la que se
puede observar que en los ultimos 4 meses solo han existido 4 fallas,
siendo estas: en la maquina selladora, con un tiempo de reparacion de 2.5
horas, y un porcentaje de 31.25% del total de fallas, asi mismo, como
segunda falla esta el caldero piro tubular con una falla de 2 horas de
tiempos de reparacién, con un 25% del total de fallas, como tercera falla la
faja transportadora con 1.5 horas de reparacién y un total de 18.75% del
total, finalmente, la maquina seleccionadora con una falla de 2 horas de
reparacion lo que corresponde al 25% del total, seguidamente, se evalué el
costo de mantenimiento (Anexo 23), el cual se tuvo un costo total por las 4
fallas de S/.323.60 soles, luego se realiz6 el andlisis del registro de
conformidad, con la finalidad de conocer la mejora de los productos

defectuosos generados en la empresa, el cual se detalla a continuacion:

La comparacion de los porcentajes de cumplimiento, en los cuales se
puede apreciar que en la primera comparativa existe una mejora de 0.34%
correspondiente a 53 cajas de produccion, asi mismo en el mes de febrero
se tuvo un porcentaje de cajas defectuosas de 0.12%, el cual a
comparacion de octubre, se tuvo una mejora del 0.27% correspondiente a
44 cajas, luego se tiene al mes de marzo con un porcentaje de cajas
defectuosas de 0.14%, en el cual a comparacién con el mes de noviembre
se tuvo una mejora de 0.21% correspondiente a 30 cajas mas de
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produccion, finalmente en el mes de abril se tuvo un porcentaje de defectos
de 0.13%, que en comparacion con diciembre se tuvo una mejora del 0.21%
correspondiente a 32 cajas mas de produccion, teniendo asi una mejora del
1.03% de productos, equivalente a 159 cajas mas de produccién para la
empresa, luego se tuvo a los indicadores de mantenimiento el cual ayudé
a conocer el tiempo de operacién de cada maquina y el tiempo programado

gue se tuvo, para hallar los indicadores de mantenibilidad y fiabilidad.

Tabla 16. Eficiencia global de los equipos (OEE final)

Enero Febrero Marzo Abril
Dias trabajados 25 24 27 24
Tiempo Operativo (min) 2378 2314 2605 2184
Tiempos
perdidos por 2 2 3 3
. . correctivos
Tiempo de preparacion
de maquina (hr) Aplicacion de
Mantenimiento 25 2.4 2.7 2.4
Auténomo
Tiempo Disponible Total (hr) 2401.25 2337.15 2629.45 2208.15
Capacidad Productiva 17623 17328 18906 16862
Cantidad de cajas producidas 16573 15763 17471 15596
Cantidad de Piezas Scrap 17 20 24 21
%Disponibilidad 99.03% 99.01% 99.07% 98.91%
%Desempefio 94.04% 90.97% 92.41% 92.49%
%Calidad 99.90% 99.87% 99.86% 99.87%
OEE 93.04% 89.95% 91.42% 91.36%

Fuente: Elaboracion propia

Se puede apreciar, la eficiencia global de los equipos final el cual se analizé
los dias trabajados en cada uno de los cuatro primeros meses, teniendo en
el mes de Marzo la mayor cantidad de dias con 27, teniendo asi un tiempo
operativo de 2605 minutos, de los cuales el tiempo disponible que se tuvo
fue de 2629.45 y una capacidad productiva de 18906 unidades de las
cuales se llegd arealizar 17471 unidades, por los cuales se tuvo una mejora
en el OEE, teniendo en el mes de Enero un 93.04%, en el mes de Marzo
un 91.42% vy la eficiencia global mas baja en el mes de Febrero 89.95%
esto debido al aumento de paradas, lo que hizo que no se produjera lo

esperado por la empresa.

55



Tabla 17. Comparacion del OEE obtenido

OEE ANTES DE LA MEJORA OEE DESPUES DE LA MEJORA

Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abril
0,
. o 98.70% | 98.49% | 98.56% | 98.70% | 99.03% | 99.01% | 99.07% | 98.91%
Disponibilidad
0,
% ~ 87.69% | 90.27% | 86.84% | 86.07% | 94.04% | 90.97% | 92.41% | 92.49%
Desempefio
0,
Cali/glad 99.57% | 99.62% | 99.64% | 99.66% | 99.90% | 99.87% | 99.86% | 99.87%
OEE 86.17% | 88.57% | 85.28% | 84.66% | 93.04% | 89.95% | 91.42% | 91.36%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 21, se realiz6 la comparacién de la eficiencia global de los
equipos, en las cuales se puede apreciar una mejora considerable de los
indicadores de eficiencia, obteniendo en la primera comparativa de los
meses se Setiembre y Enero, una mejora de 6.68% esto debido a que el
desempefio de la produccién aumento, logrando mejorar los objetivos
trazados por la empresa, viéndose reflejado con la mejora; asi mismo, en
la segunda comparativa se obtuvo el menor porcentaje de mejora, esto
debido a que no se lleg6 a cumplir con lo estipulado por la empresa, debido
a diversos factores, como renuncias de personal e ingreso de personal
nuevo a la empresa, por tal motivo solo se obtuvo una mejora de 1.38%,
luego de ello, en la tercera comparativa se obtuvo una mejora considerable
de 6.14% esto debido a la reduccién de las horas de reparacion de los
equipos y el cumplimiento con lo establecido por la empresa, finalmente en
la ultimo mes de comparativa se obtuvo una mejora de 6.70%, obteniendo
de esta forma que al mejorar el mantenimiento de los equipos, se mejora
tanto la calidad del producto, como las metas de la empresa en cuanto a

cantidad de produccion

Finalmente se hall6 la productividad final (Anexo 24), del proceso de
produccion de la empresa Fundo Los Paltos, en el cual se pudo evaluar la
productividad de los meses de enero a abril, la cual se muestra a

continuacion:
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Tabla 18. Cuadro resumen de productividad final

Productividad de -
o S S Productividad
Maquinaria Eficiencia Eficacia
) Total
(cajas/h-maq)
Enero 7.00 95.42% 94.08% 89.77%
Febrero 6.87 96.72% 91.06% 88.06%
Marzo 6.73 98.09% 92.42% 90.67%
Abril 7.16 100.00% 92.51% 92.51%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 22, se realizé el analisis de la productividad final, siendo el
primero de ellos la productividad de maquinaria, el cual se tuvo la mayor
productividad en el mes de abril con 7.16 cajas/h-maquina, esto debido a
gue este mes se tuvo el mayor cumplimiento en el plan de mantenimiento
y no se registraron fallas por lo que eso se vio reflejada en la productividad,
asi mismo la menor productividad se registré en el mes de marzo con 6.73
cajas/h.- maguina, esto debido a que en el mes de marzo ocurrieron 2 fallas

en los equipos por lo cual se not6 en la baja de productividad de maquinaria.

Por otro lado, también se evalué la eficiencia de los equipos, para lo cual
se calculd el tiempo de operacién de cada equipo y el tiempo programado,
obteniendo el mayor indicador en el mes de Abril con 100% esto debido
gue al no ver paradas ni problemas de calidad que generen pérdida de
tiempo se pudo cumplir con el cronograma de tiempos de operacion de las
maquinas, lo que fue positivo para la empresa, asi mismo, la menor
eficiencia registrada se dio en el mes de Enero con 95.42%, esto debido a
gue los problemas iniciales generados por la nueva implementacién de los
controles en los equipos, hacian generar pérdidas de tiempo que
generaban demoras y la baja eficiencia en los equipos.

Posteriormente se evalud la eficacia final, basada en las cantidades de
produccion programadas, para lo cual la mayor cantidad de cumplimiento
de la produccion se tuvo en el mes de Enero con 94.08% esto debido a que
este mes se tuvo una baja cantidad de defectos y mermas en la produccion,
lo que género que la eficacia sea positiva, por otro lado, el mes de Marzo
fue el mas bajo con 92.42% esto debido a la cantidad de mermas y cajas
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defectuosas que se generaron ese mes, por lo cual se vio reflejado con la
eficacia de la produccion.

Finalmente, se determind la productividad total de los 4 meses finales, de
los cual el mes donde se obtuvo la mayor productividad fue en el mes de
Abril con 92.51%, esto debido a que se cumplié con lo establecido tanto en
los equipos como en los bajos defectos encontrados, por otro lado, como
el mantenimiento tuvo algunos inconvenientes se presento la productividad
total mas baja en el mes de Febrero con 88.06% por lo cual se traté de
corregir errores en los pilares, para mejorar la productividad en los
siguientes meses, para finalizar se realizard la comparacion de la

productividad obtenida en la empresa, detallada a continuacion:

Tabla 19.Comparacién de la productividad obtenida

COMPARACION DE LA PRODUCTIVIDAD TOTAL EN LA
EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C
ANTES DESPUES DIFERENCIA
Setiembre 88.03% Enero 89.77% 1.74%
Octubre 85.54% Febrero 88.06% 2.52%
Noviembre 87.06% Marzo 90.67% 3.61%
Diciembre 86.39% Abril 92.51% 6.12%

Fuente: Elaboracion propia

Como parte final de la investigacion, se procedi6 a realizar la comparacion
de la productividad, obteniendo una mejora significativa, esto debido a los
buenos controles planteados en la investigacion, dando como resultado una
mayor diferencia de 6.12% en el mes de Abril, esto debido a que en este
mes las mejoras del plan de mantenimiento dieron fruto, obteniendo este
porcentaje, por otro lado, la menor diferencia de mejora se dio en el mes
de Enero con 1.74% esto debido a que la metodologia recién se estaba
implementando en la empresa, por lo cual se puede decir que los pilares
implementados en la empresa, ayudaron a mejorar considerablemente la

productividad en la empresa.
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Tabla 20. Analisis descriptivos de la produccion antes y después

Descriptivos
Estadistico Desv.
Error
Media 0,86755 0,005266
95% de intervalo de Limite inferior 0,85079
confianza para la media | Limite superior 0,88431
Media recortada al 5% 0,86752
Mediana 0,86725
Varianza 0,000
Productividad Desv. Desviacion 0,010533
inicial Minimo 0,855
Desv. Error promedio ,005266
Maximo 0,880
Rango 0,025
Rango intercuartil 0,020
Asimetria 0,148 1,014
Curtosis -0,368 2,619
Media 0,90253 0,009269
95% de intervalo de Limite inferior 0,87303
confianza para la media | Limite superior 0,93202
Media recortada al 5% 0,90249
Mediana 0,90220
Varianza 0,000
Productividad Desv. Desviacién 0,018539
final Minimo 0,881
Desv. Error promedio ,009269
Maximo 0,925
Rango 0,044
Rango intercuartil 0,036
Asimetria 0,097 1,014
Curtosis 0,375 2,619

Fuente: Software SPSS

El analisis de productividad tanto inicial como final dio como resultados que,
la media de la productividad inicial fue de 85.75%, teniendo como limite
inferior 85.07% y limite superior 88.43%, tuvo una mediana de 86.72%, con
una desviacion de 0.0105 y una curtosis negativa de -0.368 que indica que
tiene una distribucién llamada platicurtica, dado que existe la menor

concentracion de datos cerca a la media. Asimismo, se observa que la
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media de la productividad final fue de 90.25%, teniendo como limite inferior
87.30% y limite superior 93.20%, tuvo una mediana de 90.22%, con una
desviacion de 0.0185 y una curtosis de 0.375 que indica que tiene una
distribucion llamada leptocurtica, dado que existe una mayor concentracion
de los datos en torno a la media.

Luego de realizar el andlisis descriptivo se realiz6 la prueba de normalidad
mediante el estadigrafo Shapiro Wilk, la cual es realizada para una muestra
menor de 30 datos para observar si se puede realizar la t de student al tener
datos normales:

Tabla 21. Prueba de normalidad y t de student

Prueba de muestras emparejadas

Prueba de normalidad Diferencias emparejadas (t de student)
95% de intervalo
Shapiro-Wilk de confianza de la . Sig.
diferencia t Correlacion | g
] ] ] ] (bilateral)
Estadistico | gl| Sig. Inferior | Superior
Productividad
Parl T 0,998 4 0,995
i -,065354 | -,004596 | -3,664 0,231 3 ,035
Pmdﬁﬁg‘l"dad 0998 |4 0,994

Fuente: Software SPSS

En la tabla 21, se puede observar la productividad en el &rea de produccion
de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C. antes y después de aplicar el
mantenimiento productivo total, donde se obtuvo que la productividad inicial
tuvo una significancia positiva de 0,995y la productividad final obtuvo 0,994
de significancia, siendo estos dos datos mayores que el nivel alfa 0.05,
concluyendo de esta manera que los dos grupos tienen una distribucion
normal, procediendo de esta manera a realizar la comparacion de medias
mediante el analisis estadistico T de student para contrastar hipotesis. La t
de student realizada en el software SPSS con una confiabilidad de 95% y
un margen de error de 5% sefiala que existe una distribucion “t” de con 3
grados de libertad con un valor critico “t” de -3.664; con una significancia
de 0.035 (Sign. <0.05), Por lo que se rechaza la Ho indicando de esta
manera que aceptamos la hipétesis alternativa en el que menciona El
mantenimiento productivo total mejorara la productividad en el area de

produccion Fundo Los Paltos S.A.C., Nepefa-2020.
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V. DISCUSION

Posteriormente de haber realizado los resultados de la investigacion, se procedio
a realizar la discusion de los mismos con otras investigaciones similares, el cual

se detalla a continuacion:

Para diagnosticar la situacion actual, el cual corresponde al primer objetivo se
realizo la técnica de andlisis de datos, mediante un cursograma, obteniendo un
tiempo de proceso de 12:30:40, el cual fue analizado mediante la técnica de la
entrevista dada a gerencia de produccién a través el cual sefialé6 que era un
tiempo elevado para la investigacion, por lo que se realiz6 un diagrama de
correlacion y un diagrama de Pareto para conocer los problemas més relevantes
gue esta presentando el area, obteniendo que 6 de los 10 problemas eran los
mas resaltantes y los que se tenian que buscar una solucion, es por ello que se
realiz6 un cuadro de desperdicios, ya que la herramienta de TPM, y ayudara a
mejorar la baja productividad en la empresa, por todo lo mencionado, no se
concuerda con Caceres y Gamez (2019), los cuales mencionan en su
investigacién, que para diagnosticar los problemas que estan afectando a la
produccion se tiene que utilizar la técnica de observacion directa y plasmarlo las
causas mediante un diagrama de Ishikawa, el cual el autor tuvo 8 problemas y
10 causas, luego procedi6 a jerarquizar estos problemas mediante el diagrama
de Pareto, obteniendo asi que 3 de los 8 problemas eran prioritarios darle
solucién, pero para diagnosticar de forma adecuada, ya que al solo ser una
observacion directa puede que haya problemas imperceptibles para uno que
pueden estar generando los problemas en la empresa, todo ello lo menciona
Vittaleshwar ,Shetty y Prajual (2016), los cuales sefalan que para poder realizar
el correcto andlisis de los problemas relacionados al TPM, se tiene que realizar
un analisis basado en la experiencia de los encargados del proceso, ya que nadie
conoce mejor el proceso que ellos y pueden dar un mejor panorama en base a

las soluciones que se presenten.

Asi mismo, otro analisis dentro del diagndstico se dio a través del Value Stream
Mapping (VSM), el cual permitié conocer cual eran las areas que poseen un

tiempo de ciclo mayor, obteniendo que las areas de la seleccién y el lavado con
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1.3 seg./kg, escaldado 0.75 seg./kg, el llenado con 1.20 seg./kg, la esterilizadora
con 0.33 seg./kg y sellado 0.54 seg./kg, por tal motivo se tuvo un tiempo total de
6.133 seg/kg., todo ello ha generado que en estas areas se concentren los
principales problemas, por tal motivo se analizé el historial de fallas, obteniendo
20 fallas y 240 cajas defectuosas, por todo o mencionado, no se concuerda con
Rosales (2017), el cual para realizar el diagnéstico realizaron un andlisis del
proceso mediante un diagrama de actividades, el cual solo ayuda a conocer el
proceso productivo, pero no a conocer el lead time de cada area del proceso, ni
mucho menos a identificar los desperdicios y las soluciones Lean que se generan
a través de la falta de TPM en la empresa, sin embargo, si se concuerda con
Guevara y Silvera (2019) el cual en su investigacibn en una empresa de
molienda, aplico la metodologia VSM, obteniendo que las actividades de
recepcion y triturado tenian el tiempo de ciclo mas elevado, para lo cual se
analizd mediante el historial de fallas, logrando asi mejores resultados en base
a la productividad, todo lo mencionado guarda sustento con Medina.et al. (2017),
quien sefiala que el VSM permite medir el flujo de las maquinas que se requiere
para la produccién, ya que ademas visualiza y detecta los cuellos de botella en
la linea, los tiempos muertos que se puede generar en cada parada, o la

deficiencia de algun proceso en la produccion.

Asi mismo como parte del segundo objetivo, se determinaron los indicadores
porcentuales de la productividad en el proceso productivo de conservas de
mango, para ello se determinaron 4 indicadores de productividad, los cuales son:
productividad de maquinaria, el cual en los meses de estudio tuvo un promedio
de 7.07, el cual es criterio bajo, debido a la baja disponibilidad en los equipos
que existe, , asi mismo, otro indicador realizado es la eficiencia se obtuvo un
promedio de 97.12 el cual se da debido a la gran cantidad de cuellos de botella
dentro del proceso, especialmente en los que se centrd la investigacion y
finalmente la eficacia con un promedio de 87.50% el cual se dio un valor
relativamente bajo debido al poco rendimiento obtenido de la materia prima,
debido a la cantidad de defectos que se tuvo en el proceso, estos indicadores se
realizaron  para determinar la  productividad total,  obteniendo
88.03%,85.54%,87.06% y 86.39% respectivamente, los cuales son indicadores

bajos para lo esperado por la empresa, por todo lo expuesto se concuerda con
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Llontop (2018), el cual en su investigacion en una agroindustria, teniendo como
informacion la linea de jugo de trapiche, realiz6 un analisis productivo inicial
desde los meses de enero a junio en los cuales obtuvo una eficiencia promedio
de 92.76% y una eficacia de 89.16%, teniendo una productividad total promedio
de 82.70%, el cual fue bajo debido a los constantes problemas de mantenimiento
y la falta de compromiso por parte de los operarios, otra investigacion con la que
se concuerda es de Céaceres y Gamez (2019), los cuales hallaron la
productividad en el proceso de granallado, para lo cual determinaron la
productividad total del &rea, el cual fue de 89.96% a causa de la falta de
experiencia del personal, la alta tasa de defectos de las piezas y las constantes
fallas de los equipos, por tal motivo se valida los resultados con la teoria de
Pastor (2016), el cual menciona que la productividad total como medida para
medir los recursos que se tienen en un proceso productivo y de esta forma saber
si se estd optimizando tanto los recursos (materia prima) como las horas de

trabajo realizadas.

Para empezar con la aplicacion de herramienta de mantenimiento productivo
total, el primer pilar utilizado basado en los desperdicios es el mantenimiento
auténomo, el cual para su implementacion se empez6 por la técnica de
recoleccion de datos, teniendo asi la lista de operarios, dando como resultado 9
operadores, y la mayoria de ellos solo tienen 1 afio de experiencia, lo cual es
negativo para el proceso, posteriormente se realizé la técnica de la encuesta,
dando como resultado que el 89% de los colaboradores no han sido capacitados
por la empresa, dado ello se realiz6 una capacitacion la cual estaba dividido en
5 fases, para luego de ello crear estandares de inspeccion diario para los
colaboradores y de esta forma incrementar los controles para cada equipo, todo
lo mencionado guarda relacion con la investigacion de Guevara 'y Silvera (2019),
los cuales en su investigacion analizaron el mantenimiento auténomo,
basandose en la experiencia de cada colaborador y el reforzamiento del
funcionamiento de cada equipo, para ello realizaron capacitaciones por equipo y
realizaron un seguimiento diario de cada equipo, mejorando considerablemente
la disponibilidad de los equipos, otra investigacion que guarda relacion es la de
Llontop (2018) el cual también realizé el analisis de las condiciones del trabajador

y su nivel de desempefio en base de su experiencia, sumado a la capacitacion
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hicieron que los colaboradores se sintieran comprometidos con sus equipos
logrando asi mejorar los indicadores del mantenimiento autonomo, todo ello se
fundamenta con la teoria de (Castillo, Fernandez y Angeles, 2018), el cual
menciona que para implementar adecuadamente el mantenimiento autbnomo se
tiene que lograr un compromiso por parte de los operadores, y la constante
capacitacion para que puedan desempefiarse de forma adecuada con sus

equipos.

Otro pilar importante fue el mantenimiento planificado, el cual se realiz6 un
procedimiento que tuvo por inicio el andlisis de las fallas, siguiendo con las fichas
técnicas, para conocer las caracteristicas de cada equipo, posteriormente se
detall6 el plan de mantenimiento, el cual identifica los equipos segun su
caracteristicas o sistemas, para poder realizar un mantenimiento mas ordenado
y organizado, asi mismo se tomO en consideracion los parametros de
RENOVETEC, que son: prioridad, clasificacion, frecuencia, costo de repuesto,
clasificacion y costo de mantenimiento, todos ellos para poder controlar las fallas
de los equipos, y mejorar la disponibilidad de las mismas, lo cual fue positivo
debido a que se redujeron las fallas, todo ello guarda relacién con la investigacién
de Reyes, Martinez y Guaman (2018), el cual utilizo los parametros de
RENOVETEC para poder realizar el plan de mantenimiento, obteniendo asi un
cumplimiento del 99.40% del plan y una reduccion de las fallas en un 300%, todo
ello guarda relacion con Dreher y Oliveira (2019), el cual sefiala que para un plan
de mantenimiento 6ptimo se debe realizar las etapas de analisis, donde se
analiza las fallas y el funcionamiento, la planificacién, donde se elabora el
procedimiento con las acciones a realizar y la evaluacion que incluye el analisis

de costos y la influencia del plan para la empresa.

Como ultimo pilar se tuvo al mantenimiento de calidad, el cual estuvo basado en
un manual de buenas practicas, con los parametros de la materia prima y los
parametros que debe estar en funcionamiento cada equipo, con la finalidad de
poder evitar los defectos del proceso ocasionado tanto por el hombre como por
el equipo, asi mismo se realiz6 andlisis de los técnicos el cual tuvo un costo de
S/.1541.00 soles, por todo lo mencionado se guarda relacion con Jeng y Tian

(2020) el cual para mejorar la calidad en las empresas, menciona que debe
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existir un manual donde se tenga cada uno de los pasos, los procedimientos que
se debe tener en cuenta para mejorar la calidad del producto, acompafiado de
constantes inspecciones, y de esta forma aumentar el rendimiento y la eficiencia
de la linea, todo ello se sustenta a través de Vittaleshwar ,Shetty y Prajual (2016)
el cual menciona que para realizar un buen andlisis de calidad, se debe tener en
cuenta las caracteristicas del proceso productivo y a la vez y a la vez corregir a
través de medidas preventivas las constantes problemas de defectos

ocasionados por el equipo.

Como parte del altimo objetivo, se evalud la productividad final y su comparacién
luego de aplicar los pilares del TPM, para ello se evalué los 4 meses de
aplicacion en donde se obtuvieron los siguientes resultados: la productividad de
maquinaria fue de 6.94 el cual mejoro el criterio, mejorando la disponibilidad, asi
mismo la eficiencia fue de 97.56%, la eficacia fue de 92.52% y la productividad
total de 90.52%, mejorando un 3.50%, lo cual se ve reflejado en la reduccién de
desperdicios, por todo lo mencionado se concuerda con Morales y Rodriguez
(2017), los cuales determinaron la eficiencia y la eficacia luego de haber utilizado
las herramientas TPM, el cual se observé una mejora de 2.85% de la
productividad total, por lo cual se puede afirmar que al aplicar correctamente la
metodologia TPM, se puede aumentar la productividad de las empresas, todo
ello guarda relacion con la teoria de Miranda y Toirac (2010), el cual menciona
gque para poder tener una mejora significativa se debe analizar la productividad
mediante un pre y un post analisis, ello debe ser sostenida en el tiempo a través
de procedimientos que aseguren la alta productividad sin variar la calidad del

producto, por tal motivo, se concuerda con el autor.
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VI. CONCLUSIONES

Luego de haber realizado la discusién de los resultados, se procedio a escribir

las conclusiones de la investigacion:

1. Como conclusion del diagnéstico se evalud el ciclo del proceso productivo,
obteniendo como resultado un tiempo de proceso de las areas mas criticas, las
cuales son: el area de seleccion, el lavado con 1.3 seg./kg, el escaldado 0.75
seg./kg, el llenado con 1.20 seg./kg, la esterilizadora con 0.33 seg./kg y sellado
0.54 seg./kg, por tal motivo se tuvo un tiempo total de 6.133 seg/kg, los cuales
fueron causados por la cantidad de desperdicios Lean los cuales fueron: la
espera, el talento no utilizado, defectos y sobre procesamiento.

2. Como segunda conclusiéon se concluye que la productividad se vio afectada
significativamente por el exceso de fallas y paradas intempestivas, ocasionadas
por los desperdicios que existen, asi mismo, la productividad de maquinaria se
obtuvo un promedio de 7.07 cajas/horas maquina, la eficiencia se obtuvo un
promedio de 97.12%, la eficacia con un promedio de 87.50%, obteniendo una
productividad total inicial de 86.76%.

3. Para la aplicacién del TPM, se empez6 concluyendo el mantenimiento
auténomo, el cual se realizé un cumplimiento de los estandares de inspeccién
en un 98.16%, asi mismo se redujo los desperdicios de talento no utilizado, por
otro lado, el plan de mantenimiento estuvo basado en los principios de
RENOVETEC, en la cual se logr6é un cumplimiento de 97.56% reduciendo de
esta forma las fallas en el mismo periodo de tiempo, y reduciendo los
desperdicios de espera y sobre procesamiento, finalmente, el mantenimiento
de calidad de logro realizar los analisis de calidad a los equipos y un
cumplimiento del 100%, reduciendo los desperdicios de sobre procesamiento y
defectos. Todo ello se vio reflejado en el aumento del OEE en un 5.27%.

4. Finalmente, la produccion de la empresa aumento significativamente, por tal
motivo se aumentd la productividad de maquinaria en un -0.13 cajas/hora
maquina, la eficiencia en un 1.56%, la eficacia en un 5.02% y la productividad
mejoro un 3.50%, por lo que se concluye que las metodologias usadas en la
investigacion, tuvieron un impacto positivo en la productividad de la empresa
Fundo Los Paltos S.A.C
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VIl. RECOMENDACIONES

Para finalizar la investigacion, se planteé recomendaciones para la mejora

constante de la empresa, los cuales se detallan a continuacion:

Se recomienda el insertar al monitoreo de mantenimiento, un software (MP9),
con la finalidad de monitorear, sincronizar las paradas, mantenimientos
rutinarios y controles de calidad, para de esta forma optimizar todos los
procesos de la empresa, integrando todas las areas mediante este software,

evitando asi, molestias entre todas las areas involucradas en las paradas.

Se recomienda realizar un seguimiento constante de la gestion de
mantenimiento a través de autorias técnicas, y crear soluciones a raiz de la
mejora de cada uno de los criterios, tal es el caso de la gestion de repuestos,
lo cual ayudara a tener un stock de repuestos adecuado, para cada equipo

involucrado en el proceso productivo.

Se recomienda el uso de los pilares de mantenimiento productivo total en
futuras investigaciones, para las empresas de produccion, esto con la finalidad
de reducir las paradas intempestivas de las maquinas, y de esta forma
aumentar el rendimiento global de los equipos, y asi, mejorar progresivamente

la productividad,

Mantener el constante monitoreo de los indicadores de productividad, asi como
del lead time y tack time del proceso productivo, con el propdsito de reconocer
las oportunidades de mejora en la linea de produccién de conservas de mango,
del mismo modo seguir en vigencias la aplicacion de las herramientas de
relacionadas con el mantenimiento productivo total, con la finalidad de mejorar

la produccién de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

Se recomienda seguir implementando los pilares del TPM, para continuar con
la mejora, siendo el siguiente a implementar el de seguridad y entorno, debido
a que es importante crear una cultura de prevencion del personal operativo de
los equipos, asi como el pilar de mejoras enfocadas, con la finalidad de
involucrar a todos los procesos de la empresa, creando asi estrategias de
mejora en puntos estratégicos del proceso, evitando los cuellos de botella del

proceso.
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Anexos

VARIABLES DEFINICION DEFINICION
DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
DE ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL
g Historial de fallas
“« . “ .
= E§ una estrajcegla para “Para ‘|m.plementar el = # de fallas de las maquinas Razén
> brindar soluciones a la Mantenimiento
'g demanda de un Productivo  Total se Tiempo de ciclo de cada maquina
S mercado  competitivo realizara tres procesos D1: _XxTiempos observados de cada miquina Razén
P . ’d L) . . 7 * - i
s mediante conceptos de andlisis: se definira el # de Ciclo
o . . .
e costo y calidad, el cual numero de fallas de cada Analisis Check list
-"g’ se realizard a través de maquinas ademas del = # de cumplimientos de los pardmetros TPM Razoén
= la mejora de Ila tiempo de ciclo, dltimo un _
g fectividad del equi heck list en dond Encuesta =
+ efectividad del equipo, check list en donde se L, . .
£ ) quipo, o % de operadores con conocimiento del mtto auténomo Razdn
s estableciendo un analizara los
P sistema de cumplimientos que tiene
'g mantenimiento la empresa sobre el TPMy % de trabajadores capacitados Razd
9 . . les . #d d itad azon
- productivo, para aplicar por ultimo se aplicara una = L P 0 x 100%
c . ., . e total de operadores
o la implementacion serd encuesta el cual permitira
é necesario el hallar el porcentaje de D2: Estdndares de inspeccion
o involucramiento de conocimiento que tienen .. _ #de participaciones de los operarios del mtto Razoén
S varios departamentos los operadores respecto al Planeacion total de inspecciones realizadas de mtto
= como también el de los mantenimiento
> empleados, los cuales auténomo, en el segundo % de cumplimiento del mtto auténomo Razén

serd los encargados de

proceso que es planeacion




realizar actividades
auténomas con el fin de
maximizar la efectividad
del equipo” (Hernandez
et al, 2015 p.85-86)

se realizara capacitacién
al personal, ademas el
namero de inspecciones
gue hace el operador a sus
maquinas antes de
empezar el proceso
también se medird el
porcentaje del
mantenimiento

autonomo, planificado y
de calidad y por ultimo en
el control se hallard el
costo de implementar
cada mantenimiento en
este caso auténomo,
planificado y de calidad,
ademas la disponibilidad y
rendimiento permitira
hallar la eficiencia global
de los equipos.

_ #deinspecciones de mtto rutinario por equipo

x100%

Total de trabajos realizado de mtto

% de cumplimiento del mtto planificado
# de acciones planificads realizadas por sistema en el periodo (t)
= x100%

Total de acciones planificadas

Razon

% de cumplimiento del mtto de calidad
(# de controles utilizados por equipo)

x100%

" Total de acciones planificadas realizadas al equipo

Razén

Costo de mtto auténomo
= costo de capacitaciéon + costo de mtto rutinario

Razon

Costo de mtto planificado
= (#operarios * Horas mtto * CoxHoraxoperario +
Co de insumos + Co de resupuesto)

Razoén

Costo de mtto de calidad
= costo de inspeccion de calidad + costo de analisis +

D3: costo de formacién de personal

Razoén

Control Disponibilidad

MTTF
=——— X100
MTTF+MTTR

Razoén

Rendimiento
Cantidades producidas

" cantidades programadas

Razoén

Estandares de conformidad de productos
_cantidad de productos conformes

Total de productos realizados

Razén




OEE

= Disponibilidad * Rendimiento * Calidad Razoén
®
b -] D1:
:g L . Razoén
s “Es la relacion entre La productividad es el Eficiencia Horas maquinas utilizadas %100
-g producciény los producto de eficacia y Horas maquinas programadas
o recursos utilizados: eficiencia, en donde el . .
% maquinaria, primero est4 .D:Z. Cantidades producidas + 100 Razén
% materiales, capital, es relacionado con las Eficacia Cantidades programadas
S decir los recursos que cantidades producidas
) son empleados para sobre las programadas D3 Produccién ,
° realizar la produccién” y la eficiencia se Productividad de Hr. maquinas 100 Razon
g (King, Lima y Costa, relaciona a las horas la maquina
o 2014, p.165). mdquinas utilizadas.
> D4:
Productividad Eficacia x eficiencia Razén
Total

Fuente: Elaboracion propia






Anexo 2. Cursograma analitico del proceso de conserva de mango

Tabla 22. Cursograma analitico inicial del proceso de conserva de mango

Cursograma analitico del proceso conserva de mango

DIAGRAMA NUM:01

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN
HOJA NUM:01 ACTIVIDAD Actual ACTIVIDADES Cantidad Porcentajes
Operacion 10
OBJETO: —
Inspeccion 4
Espera 0 ivi
p Acthlda_des 14 70.0%
Transporte 4 productivas
ELABORADO POR: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
Almacenamiento 2
METODO: ACTUAL DAP
Distancia 39.40 Vi
pomiagesre | e
LUGAR: EN LA PLANTA DE CONSERVAS DE LA p
EMPRESA AGROXPORTADORA LOS PALTOS S.A.C Tiempo 12:30:40
Total 20 100%
APROBADO POR: FECHA: Costo de mano de obra de material
SIMBOLO
DESCRIPCION TIEMPO | DISTANCIA v OBSERVACIONES
Almacenamiento en camara frigorificas | 1:20:00 /(
Transporte al area de recepcion 0:45:21 10.50 //”5/
Calibrado 0:25:32 —
Lavado de los mangos 0:33:18
Pelado de los mangos 1:11:34
Corte 1:04:12 X.
Escaldado 0:15:30 /)J
Llenado de las latas 1:15:29 X<
Recepcién de ingredientes para 1o
preparacion del almibar 0:12:33 >
Mezcla de insumos para el almibar 0:09:34 T/
Coccion del almibar 0:35:49 L\
Transporte de latas a area de Ig 0:03:05 8.50 —x
Mezcla de almibar con fruta en el 0:21:32 X—
recipiente —
Transporta a area de esterilizado 0:01:30 5.40 —x
Esterilizado de recipiente 0:31:57 X——
Sellado 0:43:21 —=
Embalado 0:48:23 *—]
Transporte al almacenamiento 0:12:00 15.00 X
Alm'acenamllento del _proc!l_Jcto 2:00:00 \X
terminado (cdmaras frigorificas)
TOTAL 12:30:40 39.4 10 4 4 2

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3. Entrevista

%o

FUNDO LOS PALTOS we

ENTREVISTA

Entrevistado: Renzo Muro Suarez
CEO - Fundo Los Paltos S.A.C

Buenos dias, reciba Uds. un saludo cordial, soy estudiante de la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, de antemano agradecerles por
permitirme realizar esta entrevista, cuyo objetivo es recolectar informaciéon acerca de los

problemas que estan ocurriendo dentro del proceso de conservas de la empresa.

1. ¢Cuales son las principales causas de pérdidas de tiempo en la planta de conservas?
Bueno, como principales causas de pérdidas de tiempo son ocasionadas por las fallas de los
equipos, personal de mantenimiento con poco conocimiento en los equipos, rotacién excesiva
de las personas, productos defectuosos ocasionado por los equipos lo que ocasionada otro
problema que es el sobre procesamiento en los equipos y poco cumplimiento del cronograma
de mantenimiento, que han generado que los indicadores que maneja la empresa sean bajos.

2. ¢De qué manera han pensado solucionar los problemas generados en la planta de

conservas?
Definitivamente se ha pensado mejorar estos problemas, pero por el poco tiempo que se
tiene en la temporada (mango) no se ha planteado mejoras, ya que la empresa al estar en
pandemia no hemos completado la produccién esperada, asi que actualmente solo hemos
estado pensando en producir.

3. ¢Considera usted que las herramientas del Mantenimiento Productivo Total (TPM) le
ayudaria a la empresa a reducir estos problemas?

Pueden ser una buena opcién para la empresa, siempre y cuando no sea muy elevado su
implementacion, ya que de esta forma podemos mejorar la produccion sin afectar nuestros
costos.

4. ¢Han pensado en implementar nueva maquinaria dentro de la empresa?

No esta en los planes de la empresa invertir en nueva maquinaria, con lo que tenemos basta.

5. ¢Existe medidas de seguridad para poder realizar los trabajos de mantenimiento?

Si, para los equipos rotativos, por ejemplo, se tiene guardas de seguridad y se ha creado
sefialéticas en toda la empresa como: avisos de temperaturas altas, pisos resbalosos, uso
de los EPPs adecuados, entre otros.

6. En el area de mantenimiento. ¢Se toma en cuentala opinién de los colaboradores para
mejoras?

Si hace 1 aflo se ha implementado en esta area reuniones con el personal de mantenimiento,
en el cual se realiza una lluvia de ideas para conocer las mejoras que se pueden realizar a
los equipos.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 4: Diagrama de Pareto

Problemas identificados en el drea de produccion
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Figura 12. Problemas identificados en el area de produccién

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 5: Historial de fallas

Tabla 23. Registro del historial de fallas de las maquinas

. Ramirez Campos
y » Realizado Estefani
.*:FWLOSJPA,L??S,W EMPRESA AGROEXPORTADORA FUNDO LOS PALTOS S.A.C Revisado Cast‘gﬁg;ggemth
: Fecha 7/01/2021
HISTORIAL DE FALLAS DE LA PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE
EQUIPO FECHA CAUSA DE LA FALLA REPARACION | RESPONSABLE | REPUESTO ACCION REALIZADA
(Horas)
Obstruccién en la entrada de
P la bom_l:fa de agua < TUDe”? del Se realiz6 el cambio de tuberia y
Maquina de (acumulacion de sarro) lo cual Area de 1/2"y A o .
. 11/09/2020 ; 15 L . se realiz6 una limpieza a la tuberia
Hidrolavado genero  sobrecalentamiento Mantenimiento quitasarro de entrada con quitasaro
del motor y la presion para tuberias q
inadecuada de trabajo
Falla del filtro deshidratador, Filtro
debido al mal congelamiento Area de deshidratador Se realizé el cambio de filtro asi
Sistema Chillers 19/09/2020 en el sistema, lo que genero 3 L como la limpieza del ventilador
. : Mantenimiento SKF785- . .
que el ventilador axial se para evitar obstrucciones.
652C
obstruya.
Mal contacto en las borneras ) Trapo Se procedié a realizar la limpieza
Faja del motor asincrono, debido al Area de industrial, en los contactos de la linea y el
23/09/2020 L 1 w N .
Transportadora poco mantenimiento que se le Mantenimiento penetrante | motor, con la finalidad de evitar
da. WD-40. caidas de tension.
Tren de gas con baja presion,
debido a la falla en el sensor Area de Se regulo el sensor de
Caldero Pirotubular 28/09/2020 de temperatura, lo que generé 4 Mantenimiento Ninguno temperatura y de limpio la tuberia
una baja en la calidad del de entrada de gas para el caldero.
vapor.
Aflojamiento de las rolas
posicion 3 y 4, debido al Area de Se calibro la rola, al torque
Maquina Selladora 2/10/2020 constante uso de la maquina, 15 Mantenimiento Ninguno adecuado segun lo especificado
lo que generé que las latas por el fabricante.
tengan mal cierre.
Valvula reguladora de
presion, con problemas  de Area de Se regulo y se hizo mantenimiento
Cocina 6/10/2020 marcacion  adecuada d? 3 Mantenimiento Ninguno a la valvula reguladora de presion.
temperatura, lo cual genero
gue se recalentara el almibar.
Sensor de proximidad
descalibrado, debido a la poca ) Sensor de
Maquina 12/10/2020 proteccion que tiene 1 Area de proximidad | Se hizo el cambio del sensor de
Seleccionadora (humedad) lo que genera Mantenimiento infrarrojo proximidad.
mala clasificacion de P67
parametros para el mango.
Estator del motor asincrono
: con deficiencias en el < Rodamiento . .
TransF?)Jr?adora 16/10/2020 aranque, ~debido a el 15 Mar?treeneilrr?i?ento de Bola tipo rsoedamrigiltléc:en e?lestaii:nblo @
P desgaste de los rodamientos V45-0033 '
de bolas SKF.
Despegamiento del nylon
. debido al mal colocamiento, lo A Banda de .
Faja 19/10/2020 que generé que el traspaso 2 Aree} d.e Nylon Modelo CeEmb]o de banda de nylon, en la
Transportadora . Mantenimiento maquina selladora.
del producto se realice de 3
forma manual.
Falla en el sensor
Maguina de fotoeléctrico, el cual hizo que Area de Sensor Cambio de sensor fotoeléctrico
quenado 26/10/2020 no se midiera adecuadamente 15 Mantenimiento Fotoeléctrico | para evitar problemas en la
la cantidad de almibar PR8975 cantidad de almibar a los envases

adecuado.




Falla en el sistema de

Cambio de quemador del caldero

Caldero Pirotubular 30/10/2020 combustion de la caldera, lo 5 Area d.e Petréleo, y limpieza por acumulacion de
que genero demora en el Mantenimiento trapos hollin
calentamiento del agua. '
Depresion excesiva del Fondo Area de Se procedio a volver a montar las
Maquina Selladora 5/11/2020 p 15 L Ninguno rolas para darle mayor ajuste al
de la tapa Mantenimiento cierre
Se realizé el mantenimiento de la
Falla en el evaporador del . P
A . 2 . valvula de expansion
sistema  de _ refrigeracion, Area de Cambio de termostatica se realizo el
Sistema Chillers 12/11/2020 debido a descalibraciéon de la 2 L ventilador de . Y .
. - Mantenimiento cambio del ventilador del
vélvula de expansion evaporador .
- evaporador para obtener mejor
termostatica - - }
calidad en el intercambio de calor.
Falla en los aspersores,
P debido a la falta de < Se realiz6 el cambio de
Maquina de - i Area de Aspersores -
. 19/11/2020 mantenimiento (presion 25 L " aspersores, con la finalidad de
Hidrolavado . . Mantenimiento de 1/2 . L
innecesaria para el lavado de mejorar la presion de lavado.
mangos)
Falla en el sistema de
recuperacion de
condensados, debido a que el < . _ | Se procedi6 a limpiar el tanque de
Caldero Pirotubular 24/11/2020 fitro y el calentador se 4 Aree} d.e Filtro GR987 grava y a cambiar las resistencias
Mantenimiento 36555
encontraban en mal estado, del pre-calentador de agua.
causando problemas en la
calidad de vapor.
El rodillo sellador de la < Rola de
P . - . Area de Rola descalabrada(llevada a
Magquina Selladora 28/11/2020 primera operacion demasiado 25 L Acero Inox o
ajustado Mantenimiento HSS -665 mantenimiento), se puso repuesto
Se realiz6 el cambio de la
Manguera de 3
- Fuga en la manguera de 5 - ” manguera debido a la fuga de
Maquina de i - bl Area de alimentacion h
Escaldado 1/12/2020 alimentacién de combustible 2 Mantenimiento de propano propano  que pued_e aber
(propano). 24" generado un incendio en la
empresa.
Problema  mecénico, los
rodillos de arrastre se . .
. . 5 Se realizé6 el soldado y maquinado
Faja 9/12/2020 | Encontraron desnivelados, lo 25 Area de Soldadura B- | "¢ rodillos con Ia finalidad de
Transportadora que gener6 que no se pueda Mantenimiento 7018 tener una superficie suave
realizar una medida adecuada
de los sensores
Falla en la presostato, poco Area de Presostato Se procedi6 a colocar presostatos
Caldero Pirotubular 15/12/2020 mantenimiento y des 25 e nuevos por motivo de seguridad
) [P Mantenimiento DLT784-115
calibracion inadecuada de la empresa
Ajuste incorrecto de la altura
del perno. La mordaza L
L selladora graduada Area de Pernos de 1 | 3¢ Procedié a ver la tabla de
Maquina Selladora 22/12/2020 ; - 3 L " indicaciones con la finalidad de
demasiado alta en relacién a Mantenimiento 1/4

la varilla de levantamiento de
placa base.

darle el torque correcto al perno

Fuente: Area de mantenimiento de Fundo Los Paltos




Anexo 6: Registro de fallas

Tabla 24. Registro de fallas mensual

$“: FUNDO L08 PALTOS s

EMPRESA AGROEXPORTADORA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

Realizado RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
" REGISTRO DE FALLAS _
] Revisado QUILICHE CASTELLARES
AREA DE MANTENIMIENTO Fecha 11/01/2021

MESES N° FALLAS RTEEX'FE’EC%N HpggéésDoE MTBF MTTR TIPO DE MANTENIMIENTO
SEPTIEMBRE 4 10 260 65.0 2.38 MANTENIMIENTO CORRECTIVO
OCTUBRE 7 15.5 270 38.6 2.21 MANTENIMIENTO CORRECTIVO
NOVIEMBRE 5 125 250 50.0 2.50 MANTENIMIENTO CORRECTIVO
DICIEMBRE 4 10 240 60.0 2.50 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

TOTAL 20 475 1020

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7: Costo de mantenimiento correctivo inicial

Tabla 25. Costo del mantenimiento correctivo de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

REALIZADO Ramirez Campos Estefani
FU.NDO LOS PALTOSW COSTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO INICIAL
840 -
Q*. T REVISADO Quiliche Castellares Ruth
. )
(] AREA DE MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS FECHA
aes | euproes | G20 | 2R SR | oeomooe| AL | openpore | M| ToTaLoe | S be
FECHA EQUIPO CAUSA DE LA FALLA (HRS) Mecanicos | PEHH | vano b | REPUESTO | oeoiesto | REPUESTO DEL S DE DE OPERADO | MANTENIMIENT
S/. REPUESTO OPERADORE RES O CORRECTIVO
OBRA S/. (s1) (s1) s/, EQUIPO ss/ s/, (sh)
Obstrucciéon en la entrada
de la bomba de agua Tuberia de
Maauina de (acumulacién de sarro) lo s/ 1 12"y
11/09/2020 aq cual genero 15 2 11.25 quita sarro 85.00 10.00 95.00 1.00 10.00 15.00 143.75
Hidrolavado . 33.75
sobrecalentamiento del para
motor 'y la  presion tuberias
inadecuada de trabajo
Falla del filtro deshidratador, :
- Filtro
debido al mal ;
Sistema congelamiento en el S/ deshidrata
19/09/2020 : ) . 3 3 11.25 dor 240.00 5.50 245.50 1.00 10.00 30.00 376.75
Chillers sistema, lo que generd que 101.25 SKE785-
el ventilador axial se 652C
obstruya.
. Mal contacto en las Trapo
23/09/2020 Tranzaloartado boreras ~ del — motor 1 2 11.25 S/ |industrial, 90.00 15.00 105.00 1.00 10.00 10.00 137.50
P asincrono, debido al poco ' 22.50 penetrante ’ ’ ’ ’ ' ' )
ra L
mantenimiento gue se le da. WD-40.
Tren de gas con baja
Caldero presién, debido a la falla en s/
28/09/2020 . el sensor de temperatura, lo 4 3 11.25 Ninguno 280.00 15.00 295.00 1.00 10.00 40.00 470.00
Pirotubular ) - 135.00
que generd una baja en la
calidad del vapor.
Aflojamiento de las rolas
Maquina posicién 3 y 4, debido al S/
2/10/2020 q constante uso de la 15 2 11.25 Ninguno 154.90 15.00 169.90 1.00 10.00 15.00 218.65
Selladora L . 33.75
maquina, lo que generé que
las latas tengan mal cierre.




Vélvula reguladora de
presion, con problemas de

6/10/2020 Cocina | Mmarcacion adecuada de 3 11.25 S/ | Ninguno 170.00 12.00 182.00 1.00 10.00 30.00 245.75
temperatura, lo cual generd 33.75
que se recalentara el
almibar.
Sensor de  proximidad
Lo descalibrado, debido a la Sensor de
Maq_uma teccion que tiene S/ roximidad
12/10/2020 | Seleccionado | Po¢@ Pro q 1 11.25 p . 320.00 10.00 330.00 1.00 10.00 10.00 362.50
ra (humedad) _I_o que genera 22.50 infrarrojo
mala clasificacion de IP67
pardmetros para el mango.
Estator del motor asincrono .
. T Rodamient
Faja con deficiencias en el s/ o de Bola
16/10/2020 | Transportado | arranque, debido a el 15 11.25 16.88 tio  \V45- 180.00 5.00 185.00 1.00 10.00 15.00 216.88
ra desgaste de los ’ 0833
rodamientos de bolas SKF.
Despegamiento del nylon
Faja debido al mal colocamiento, s/ Banda de
19/10/2020 | Transportado |lo que generé6 que el 2 11.25 45.00 Nylon 150.00 16.00 166.00 1.00 10.00 20.00 231.00
ra traspaso del producto se ’ Modelo 3
realice de forma manual.
Falla en el sensor
Maquina de fotoeléctrico, el cual' hizo s/ Sensor )
26/10/2020 que no se midiera 15 11.25 Fotoeléctri 249.00 15.00 264.00 1.00 10.00 15.00 295.88
Llenado ; 16.88
adecuadamente la cantidad co PR8975
de almibar adecuado.
Falla en el sistema de
Caldero combustién de la caldera, lo S/ Petrdleo,
30/10/2020 Pirotubular | que genero demora en el 5 11.25 168.75 | trapos 70.00 10.00 80.00 1.00 10.00 50.00 298.75
calentamiento del agua.
5/11/2020 | Jduna | Depresion tggges“’a del| 15 11.25 3;7’5 Ninguno 25.00 10.00 35.00 1.00 10.00 15.00 83.75
Falla en el evaporador del .
Sistema sistgma de rgfrige(acién, S/ \?:rmg go:‘e
12/11/2020 Chillers debido a descalibracion de 2 11.25 67.50 de 300.00 10.00 310.00 1.00 10.00 20.00 397.50
la véalvula de expansion ’ evaporador
termostética
Falla en los aspersores,
P debido a la falta de
10/11/2020 | Maquinade | o onimiento  (presion| 2.5 11.25 S/ | Aspersores | 5,4 o 12.00 252.00 1.00 10.00 25.00 305.13
Hidrolavado 28.13 de 1/2

innecesario para el lavado
de mangos)




Falla en el sistema de
recuperacion de

Caldero condensados, debido a que s/ Filtro
24/11/2020 . el filtro y el calentador se 4 11.25 GR987- 230.00 8.00 238.00 1.00 10.00 40.00 413.00
Pirotubular 135.00
encontraban en mal estado, 36555
causando problemas en la
calidad de vapor.
Maguina El rodillo sellador de la S/ Rola de
28/11/2020 Sellgdora primera operacion 25 11.25 56.95 Acero Inox 580.00 10.00 590.00 1.00 10.00 25.00 671.25
demasiado ajustado ) HSS -665
Manguera
Fuga en la manguera de de
171212020 | Maquinade | oo hiacion de 2 11.25 = alimentacio | 44 1, 5.00 35.00 1.00 10.00 20.00 77.50
Escaldado . 22.50 n de
combustible (propano).
propano
3/4"
Problema mecanico, los
Faja rodillos de arrastre se
9/12/2020 | Transportado | ENcontraron  desnivelados, |, 11.25 S/ |Soldadura |55 o 15.00 140.00 1.00 10.00 25.00 221.25
ra lo que género que no se 56.25 E-7018
pueda realizar una medida
adecuada de los sensores
Caldero Falla en la presostato, poco s/ Presostato
15/12/2020 Pirotubular mantenimiento y  des 25 11.25 28.13 DLT784- 180.00 10.00 190.00 1.00 10.00 25.00 243.13
calibracién inadecuada ’ 115
Ajuste incorrecto de la altura
del perno. La mordaza
Maquina selladora graduada S/ Pernos de
22/12/2020 Selladora | demasiado alta en. relacion 3 11.25 6750 1 1/a" 150.00 15.00 165.00 1.00 10.00 30.00 262.50
a la varilla de levantamiento
de placa base.
TOTAL 5672.40

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 8: Registro de produccion

. Registro de produccién de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

REGISTRO DE PRODUCCION Realizado | RAMIREZ
gl:iFUNDO &RSWP:H::E:%@M AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDOS LOS PALTOS A S
fg SAC Fecha 15/01/2020
: Costo de Cantidad de o Materia prima

MES | FECHA | pRiia(ke) | Operanios | oManode | Horas | oquiCs | vaquinaery| Procesade
1/09/2020 8216.48 9.00 S/ 10.00 9.50 9 134.33 3779.58
2/09/2020 8455.00 9.00 S/ 10.00 10.50 9 148.47 3889.30
3/09/2020 7881.50 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3625.49
4/09/2020 8052.20 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3704.01
5/09/2020 8039.90 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3698.35
7/09/2020 7560.50 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3477.83
8/09/2020 8122.20 9.00 S/ 10.00 9.50 9 134.33 3736.21
9/09/2020 8075.50 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3714.73
10/09/2020 7850.07 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3611.03
11/09/2020 8026.60 9.00 S/ 10.00 10.50 9 148.47 3692.24
12/09/2020 7910.23 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3638.70
% 14/09/2020 7560.09 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3477.64
I_:r: 15/09/2020 7442 .90 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3423.73
% 16/09/2020 8298.70 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3817.40
ﬁ 17/09/2020 7950.63 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3657.29
18/09/2020 8090.25 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3721.52
19/09/2020 7758.20 9.00 S/ 10.00 11.50 9 162.61 3568.77
21/09/2020 8106.90 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3729.17
22/09/2020 7828.60 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3601.16
23/09/2020 8250.45 9.00 S/ 10.00 11.00 9 155.54 3795.21
24/09/2020 8305.25 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3820.41
25/09/2020 8000.00 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3680.00
26/09/2020 7918.80 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3642.65
28/09/2020 7834.45 9.00 S/ 10.00 12.50 9 176.75 3603.85
29/09/2020 8261.73 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3800.40
30/09/2020 8120.65 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3735.50
207917.77 S/ 10.00 248.50 9.00 3514 95642.18
1/10/2020 8387.73 9.00 S/ 10.00 10.20 9 144.23 3858.36
2/10/2020 7699.99 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3542.00
3/10/2020 8190.48 9.00 S/ 10.00 9.50 9 134.33 3767.62
8 5/10/2020 7745.55 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3562.95
é' 6/10/2020 8261.26 9.00 S/ 10.00 11.70 9 165.44 3800.18
F;PI 7/10/2020 8424.48 9.00 S/ 10.00 11.00 9 155.54 3875.26
8/10/2020 8040.37 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3698.57
9/10/2020 7563.08 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3479.02
10/10/2020 8425.78 9.00 S/ 10.00 11.00 9 155.54 3875.86




12/10/2020 7916.39 9.00 S/ 10.00 10.20 9 144.23 3641.54
13/10/2020 8303.61 9.00 S/ 10.00 9.45 9 133.62 3819.66
14/10/2020 8111.57 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3731.32
15/10/2020 7640.43 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3514.60
16/10/2020 7529.6 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3463.62
17/10/2020 8490.42 9.00 S/ 10.00 11.20 9 158.37 3905.59
19/10/2020 7941.17 9.00 S/ 10.00 11.00 9 155.54 3652.94
20/10/2020 8440.38 9.00 S/ 10.00 11.20 9 158.37 3882.57
21/10/2020 7817.69 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3596.14
22/10/2020 8350.54 9.00 S/ 10.00 10.50 9 148.47 3841.25
23/10/2020 8252.82 9.00 S/ 10.00 10.20 9 144.23 3796.30
24/10/2020 8041.16 9.00 S/ 10.00 9.20 9 130.09 3698.93
26/10/2020 7820.74 9.00 S/ 10.00 10.50 9 148.47 3597.54
27/10/2020 7651.28 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3519.59
28/10/2020 8130.61 9.00 S/ 10.00 9.30 9 131.50 3740.08
29/10/2020 8073.91 9.00 S/ 10.00 9.15 9 129.38 3714.00
30/10/2020 7526.46 9.00 S/ 10.00 13.25 9 187.36 3462.17
31/10/2020 7940.89 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3652.81
216718.39 267.55 .0 3783 95832.10

2/11/2020 8162.55 9.00 S/ 10.00 9.50 9 134.33 3754.77
3/11/2020 7910.48 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3638.82
4/11/2020 7935.13 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3650.16
5/11/2020 8320.44 9.00 S/ 10.00 11.50 9 162.61 3827.40
6/11/2020 7810.82 9.00 S/ 10.00 8.55 9 120.90 3592.98
7/11/2020 8189.17 9.00 S/ 10.00 9.50 9 134.33 3767.02
9/11/2020 8430.96 9.00 S/ 10.00 10.20 9 144.23 3878.24
10/11/2020 8410.22 9.00 S/ 10.00 10.30 9 145.64 3868.70
11/11/2020 8224.67 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3783.35
12/11/2020 7919.50 9.00 S/ 10.00 11.00 9 155.54 3642.97

= 13/11/2020 7830.12 9.00 S/ 10.00 8.89 9 125.70 3601.86
2 14/11/2020 8056.26 9.00 S/ 10.00 9.15 9 129.38 3705.88
Z 16/11/2020 7683.47 9.00 S/ 10.00 8.50 9 120.19 3534.40
% 17/11/2020 8454.00 9.00 S/ 10.00 10.62 9 150.17 3888.84
m 18/11/2020 8434.97 9.00 S/ 10.00 10.50 9 148.47 3880.09
19/11/2020 8028.42 9.00 S/ 10.00 11.50 9 162.61 3693.07
20/11/2020 7928.33 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3647.03
21/11/2020 7730.48 9.00 S/ 10.00 8.75 9 123.73 3556.02
23/11/2020 8213.69 9.00 S/ 10.00 9.50 9 134.33 3778.30
24/11/2020 8317.52 9.00 S/ 10.00 9.70 9 137.16 3826.06
25/11/2020 7680.47 9.00 S/ 10.00 8.05 9 113.83 3533.02
26/11/2020 8342.84 9.00 S/ 10.00 9.75 9 137.87 3837.71
27/11/2020 8310.29 9.00 S/ 10.00 9.60 9 135.74 3822.73
28/11/2020 8032.62 9.00 S/ 10.00 11.70 9 165.44 3695.01
30/11/2020 7773.49 9.00 S/ 10.00 8.75 9 123.73 3575.81




202130.91 242.51 9.00 3429 188812.32

1/12/2020 8346.42 9.00 S/ 10.00 11.50 9 162.61 3839.35
2/12/2020 7860.69 9.00 S/ 10.00 8.65 9 122.31 3615.92
3/12/2020 7910.54 9.00 S/ 10.00 9.00 9 127.26 3638.85
4/12/2020 8255.18 9.00 S/ 10.00 9.65 9 136.45 3797.38
5/12/2020 8351.57 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3841.72
7/12/2020 7863.39 9.00 S/ 10.00 8.75 9 123.73 3617.16
9/12/2020 7863.28 9.00 S/ 10.00 11.00 9 155.54 3617.11
10/12/2020|  8430.42 9.00 S/ 10.00 10.20 9 144.23 3877.99
11/12/2020| 8062.37 9.00 S/ 10.00 9.15 9 129.38 3708.69
12/12/2020| 8317.15 9.00 S/ 10.00 10.00 9 141.40 3825.89
o |14/12/2020| 843871 9.00 S/ 10.00 10.50 9 148.47 3881.81
O |15/12/2020| 8252.26 9.00 S/ 10.00 12.70 9 179.58 3796.04
T |16/12/2020| 8476.58 9.00 S/ 10.00 11.10 9 156.95 3899.23
% 17/12/2020|  7860.47 9.00 S/ 10.00 8.45 9 119.48 3615.82
18/12/2020| 8281.29 9.00 S/ 10.00 9.75 9 137.87 3809.39
19/12/2020| 8410.16 9.00 S/ 10.00 10.85 9 153.42 3868.67
21/12/2020|  8165.77 9.00 S/ 10.00 9.25 9 130.80 3756.25
22/12/2020| 817238 9.00 S/ 10.00 12.10 9 171.09 3759.29
23/12/2020|  7870.46 9.00 S/ 10.00 8.62 9 121.89 3620.41
24/12/2020|  8350.19 9.00 S/ 10.00 9.45 9 133.62 3841.09
26/12/2020|  7810.45 9.00 S/ 10.00 8.42 9 119.06 3592.81
28/12/2020| 8417.19 9.00 S/ 10.00 10.95 9 154.83 3871.91
29/12/2020|  8459.37 9.00 S/ 10.00 10.88 9 153.84 3891.31
30/12/2020| 8140.33 9.00 S/ 10.00 9.25 9 130.80 3744.55
31/12/2020| 8291.71 9.00 S/ 10.00 9.30 9 131.50 3814.19
204658.33 249.47 9.00 3528 94142.83

Fuente: Empresa Fundo Los Paltos S.A.C.




Anexo 9: Registro de conformidad

Tabla 26. Registro de conformidad de productos de la empresa Fundo Los Paltos

S.A.C.
%) Fovo Los uros.c REGISTRO DE CONFORMIDAD Reallzado: | RAMIREZ
‘ Revisado:

' AREA DE PRODUCCION Fecha: | 15/01/2020

: Ma_teria Materia prima | Cantidad | Cantidad de Porcenta_je Porcentaje
MES FECHA l\_/latena S defectuosa de cajas cajas de_ DS de cajas

PrmE (Kg) | Processtk (Merma en Kq) | Producidas | defectuosas IS Para | yefectuosos

(Kg) exportacién

1/09/2020 8216.48 3779.58 17.25 625 3 99.55% 0.45%
2/09/2020 8455.00 3889.30 12.68 643 2 99.67% 0.33%
3/09/2020 7881.50 3625.49 12.6104 599 2 99.65% 0.35%
4/09/2020 8052.20 3704.01 14.49 612 2 99.61% 0.39%
5/09/2020 8039.90 3698.35 7.24 612 1 99.80% 0.20%
7/09/2020 7560.50 3477.83 8.32 575 1 99.76% 0.24%
8/09/2020 8122.20 3736.21 12.18 618 2 99.67% 0.33%
9/09/2020 8075.50 3714.73 14.54 614 2 99.61% 0.39%
10/09/2020 | 7850.07 3611.03 12.56 597 2 99.65% 0.35%
11/09/2020 | 8026.60 3692.24 30.50 610 5 99.18% 0.82%
12/09/2020 | 7910.23 3638.70 15.82 602 3 99.57% 0.43%
% 14/09/2020 | 7560.09 3477.64 13.61 575 2 99.61% 0.39%
r:r: 15/09/2020 | 7442.90 3423.73 17.12 566 3 99.50% 0.50%
= 16/09/2020 | 8298.70 3817.40 9.96 631 2 99.74% 0.26%
D | 17/09/2020 | 7950.63 3657.29 14.31 605 2 99.61% 0.39%
18/09/2020 | 8090.25 3721.52 11.73 615 2 99.69% 0.31%
19/09/2020 | 7758.20 3568.77 27.93 590 5 99.22% 0.78%
21/09/2020 | 8106.90 3729.17 17.02 617 3 99.55% 0.45%
22/09/2020 | 7828.60 3601.16 15.66 595 3 99.57% 0.43%
23/09/2020 | 8250.45 3795.21 34.65 628 6 99.10% 0.90%
24/09/2020 | 8305.25 3820.41 9.63 632 2 99.75% 0.25%
25/09/2020 | 8000.00 3680.00 14.64 608 2 99.60% 0.40%
26/09/2020 | 7918.80 3642.65 10.06 602 2 99.72% 0.28%
28/09/2020 | 7834.45 3603.85 30.55 596 5 99.16% 0.84%
29/09/2020 | 8261.73 3800.40 18.18 628 3 99.52% 0.48%
30/09/2020 | 8120.65 3735.50 14.86 618 2 99.60% 0.40%
TOTAL 207917.77 | 95642.18 | 418.1070552 15814 |69.1314575| 99.56% 0.44%
1/10/2020 8387.73 3858.36 10.07 638 2 99.74% 0.26%
2/10/2020 7699.99 3542.00 32.34 586 5 99.10% 0.90%
8 3/10/2020 8190.48 3767.62 6.55 623 1 99.83% 0.17%
o | 5/10/2020 7745.55 3562.95 5.81 589 1 99.84% 0.16%
& | 6/10/2020 8261.26 3800.18 32.22 628 5 99.16% 0.84%
M | 7/10/2020 | 8424.48 3875.26 10.11 641 2 99.74% 0.26%
8/10/2020 8040.37 3698.57 6.83 612 1 99.82% 0.18%
9/10/2020 7563.08 3479.02 11.34 575 2 99.67% 0.33%




10/10/2020 | 8425.78 3875.86 15.00 641 2 99.61% 0.39%
12/10/2020 | 7916.39 3641.54 30.87 602 5 99.16% 0.84%
13/10/2020 | 8303.61 3819.66 14.12 632 2 99.63% 0.37%
14/10/2020 | 8111.57 3731.32 7.71 617 1 99.79% 0.21%
15/10/2020 | 7640.43 3514.60 5.96 581 1 99.83% 0.17%
16/10/2020 7529.6 3463.62 28.61 573 5 99.18% 0.82%
17/10/2020 | 8490.42 3905.59 9.34 646 2 99.76% 0.24%
19/10/2020 | 7941.17 3652.94 28.59 604 5 99.22% 0.78%
20/10/2020 | 8440.38 3882.57 4.22 642 1 99.89% 0.11%
21/10/2020 | 7817.69 3596.14 10.16 595 2 99.72% 0.28%
22/10/2020 | 8350.54 3841.25 6.68 635 1 99.83% 0.17%
23/10/2020 | 8252.82 3796.30 8.25 628 1 99.78% 0.22%
24/10/2020 | 8041.16 3698.93 7.24 612 1 99.80% 0.20%
26/10/2020 7820.74 3597.54 29.72 595 S) 99.18% 0.82%
27/10/2020 | 7651.28 3519.59 3.98 582 1 99.89% 0.11%
28/10/2020 | 8130.61 3740.08 10.57 618 2 99.72% 0.28%
29/10/2020 | 8073.91 3714.00 8.15 614 1 99.78% 0.22%
30/10/2020 | 7526.46 3462.17 27.10 572 4 99.22% 0.78%
31/10/2020 7940.89 3652.81 11.12 604 2 99.70% 0.30%
TOTAL 216718.39 | 99690.46 382.66 16483.21 63.27 99.61% 0.39%
2/11/2020 8162.55 3754.77 4.24 621 1 99.89% 0.11%
3/11/2020 7910.48 3638.82 10.28 602 2 99.72% 0.28%
4/11/2020 7935.13 3650.16 8.01 604 1 99.78% 0.22%
5/11/2020 8320.44 3827.40 34.95 633 6 99.10% 0.90%
6/11/2020 7810.82 3592.98 9.37 594 2 99.74% 0.26%
7/11/2020 8189.17 3767.02 6.96 623 1 99.82% 0.18%
9/11/2020 8430.96 3878.24 8.43 641 1 99.78% 0.22%
10/11/2020 | 8410.22 3868.70 10.77 640 2 99.72% 0.28%
11/11/2020 | 8224.67 3783.35 7.40 626 1 99.80% 0.20%
12/11/2020 7919.5 3642.97 28.51 602 5 99.22% 0.78%
— | 13/11/2020 | 7830.12 3601.86 7.20 596 1 99.80% 0.20%
© | 14/11/2020 | 8056.26 3705.88 10.07 613 2 99.73% 0.27%
g 16/11/2020 | 7683.47 3534.40 9.22 584 2 99.74% 0.26%
S | 17/11/2020 8454 3888.84 13.19 643 2 99.66% 0.34%
M | 18/11/2020 | 8434.97 3880.09 6.49 642 1 99.83% 0.17%
19/11/2020 | 8028.42 3693.07 33.72 611 6 99.10% 0.90%
20/11/2020 | 7928.33 3647.03 5.31 603 1 99.85% 0.15%
21/11/2020 | 7730.48 3556.02 8.58 588 1 99.76% 0.24%
23/11/2020 | 8213.69 3778.30 7.39 625 1 99.80% 0.20%
24/11/2020 | 8317.52 3826.06 32.44 633 5 99.16% 0.84%
25/11/2020 | 7680.47 3533.02 9.60 584 2 99.73% 0.27%
26/11/2020 | 8342.84 3837.71 10.01 635 2 99.74% 0.26%
27/11/2020 | 8310.29 3822.73 12.96 632 2 99.66% 0.34%
28/11/2020 | 8032.62 3695.01 28.92 611 5 99.22% 0.78%
30/11/2020 | 7773.49 3575.81 6.61 591 1 99.82% 0.18%




TOTAL 202130.91 92980.22 330.65 15373.71 54.67 99.65% 0.35%
1/12/2020 | 8346.42 3839.35 35.05 635 6 99.10% 0.90%
2/12/2020 | 7860.69 3615.92 7.23 598 1 99.80% 0.20%
3/12/2020 | 7910.54 3638.85 9.89 602 2 99.73% 0.27%
4/12/2020 | 8255.18 3797.38 9.91 628 2 99.74% 0.26%
5/12/2020 | 8351.57 3841.72 13.03 635 2 99.66% 0.34%
7/12/2020 | 7863.39 3617.16 6.05 598 1 99.83% 0.17%
9/12/2020 | 7863.28 3617.11 30.27 598 5 99.17% 0.83%
10/12/2020 | 8430.42 3877.99 10.96 641 2 99.72% 0.28%
11/12/2020 | 8062.37 3708.69 6.45 613 1 99.83% 0.17%
12/12/2020 | 8317.15 3825.89 8.32 633 1 99.78% 0.22%
14/12/2020 | 8438.71 3881.81 7.59 642 1 99.80% 0.20%
% 15/12/2020 | 8252.26 3796.04 33.01 628 5 99.14% 0.86%
0 | 16/12/2020 | 8476.58 3899.23 5.09 645 1 99.87% 0.13%
@ | 17/12/2020 | 7860.47 3615.82 5.27 598 1 99.85% 0.15%
18/12/2020 | 8281.29 3809.39 9.19 630 2 99.76% 0.24%
19/12/2020 | 8410.16 3868.67 7.57 640 1 99.80% 0.20%
21/12/2020 | 8165.77 3756.25 735 621 1 99.80% 0.20%
22/12/2020 | 8172.38 3759.29 31.06 622 5 99.18% 0.82%
23/12/2020 | 7870.46 3620.41 14.17 599 2 99.61% 0.39%
24/12/2020 | 8350.19 3841.09 7.52 635 1 99.80% 0.20%
26/12/2020 | 7810.45 3592.81 8.59 594 1 99.76% 0.24%
28/12/2020 | 8417.19 3871.91 12.63 640 2 99.67% 0.33%
20/12/2020 | 8459.37 3891.31 15.23 643 3 99.61% 0.39%
30/12/2020 | 8140.33 3744.55 13.02 619 2 99.65% 0.35%
31/12/2020 | 8291.71 3814.19 5.56 631 1 99.85% 0.15%
TOTAL 204658.33 94142.83 319.99 15565.94 52.91 99.66% 0.34%

Fuente: Empresa Fundo Los Paltos S.A.C.




Anexo 10: Productividad inicial de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C

Tabla 27. Andlisis de la productividad inicial de la empresa Fundo Los Paltos

S.A.C.

o [NOLSPATS  ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD INICIAL DE LA REvisapo: | Mg. Quiliche Castellares Ruth

¢ EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C. REALIZADO: Ramirez Campos Estefani

' FECHA: 9/02/2020
MAQUINARIA PRODUCCION Productividad
MES| Fecha ol H-M H-M e I e L de  |Eficiencia| Eficacia PrOd.IE'Ctivlidad
. de Wil | Freames e Proyectada | Producida | de cajas (gfaall/lrl\rjri”az) ota
quipos (Kg.) (Kg.) Producidas

1/09/2020 9 85.50 85.50 3779.58 3779.58 624.93 7.31 100.00% | 100.00% | 100.00%
2/09/2020 9 94.50 94.50 4903.90 3889.30 643.07 6.80 100.00% | 79.31% 79.31%
3/09/2020 9 81.00 81.00 4334.83 3625.49 599.45 7.40 100.00% | 83.64% 83.64%
4/09/2020 9 90.00 90.00 4589.75 3704.01 612.44 6.80 100.00% | 80.70% 80.70%
5/09/2020 9 81.00 81.00 4663.14 3698.35 611.50 7.55 100.00% | 79.31% 79.31%
7/09/2020 9 81.00 81.00 4158.28 3477.83 575.04 7.10 100.00% | 83.64% 83.64%
8/09/2020 9 85.50 85.50 4223.54 3736.21 617.76 7.23 100.00% | 88.46% 88.46%
9/09/2020 9 81.00 81.00 4603.04 3714.73 614.21 7.58 100.00% | 80.70% 80.70%
10/09/2020 9 81.00 81.00 3925.04 3611.03 597.06 7.37 100.00% | 92.00% 92.00%
11/09/2020 9 94.50 94.50 4254.10 3692.24 610.49 6.46 100.00% | 86.79% 86.79%
12/09/2020 9 81.00 81.00 4034.22 3638.70 601.64 7.43 100.00% | 90.20% 90.20%
g 14/09/2020 9 76.50 76.50 4082.45 3477.64 575.01 7.52 100.00% | 85.19% 85.19%
g 15/09/2020 9 76.50 76.50 4019.17 3423.73 566.09 7.40 100.00% | 85.19% 85.19%
W | 16/09/2020 9 90.00 90.00 4315.32 3817.40 631.18 7.01 100.00% | 88.46% 88.46%
E 17/09/2020 9 81.00 81.00 4134.33 3657.29 604.71 7.47 100.00% | 88.46% 88.46%
o | 18/09/2020 9 81.00 81.00 4611.44 3721.52 615.33 7.60 100.00% | 80.70% 80.70%
19/09/2020 9 103.50 | 106.50 3879.10 3568.77 590.07 5.70 97.18% | 92.00% 89.41%
21/09/2020 9 81.00 81.00 3648.11 3729.17 616.60 7.61 100.00% | 102.22% | 102.22%
22/09/2020 9 76.50 76.50 3601.16 3601.16 595.43 7.78 100.00% | 100.00% | 100.00%
23/09/2020 9 100.00 101.00 3712.70 3795.21 627.51 6.28 99.01% | 102.22% | 101.21%
24/09/2020| 9 90.00 90.00 3737.36 | 3820.41 631.68 7.02 100.00% | 102.22% | 102.22%
25/09/2020) 9 81.00 81.00 4240.00 | 3680.00 | 608.47 7.51 100.00% | 86.79% 86.79%
26/09/2020 9 81.00 81.00 4117.78 3642.65 602.29 7.44 100.00% | 88.46% 88.46%
28/09/2020 9 11250 | 116.50 3995.57 3603.85 595.87 5.30 96.57% | 90.20% 87.10%
29/09/2020 9 90.00 90.00 4874.42 3800.40 628.37 6.98 100.00% | 77.97% 77.97%
30/09/2020 9 81.00 81.00 4628.77 3735.50 617.64 7.63 100.00% | 80.70% 80.70%
9 86.06 86.37 4195 3679 608 7.13 99.72% | 88.29% 88.03%
1/10/2020 9 91.80 91.80 4445.50 3858.36 637.96 6.95 100.00% | 86.79% 86.79%
2/10/2020 9 81.00 82.50 3696.00 3542.00 585.65 7.23 98.18% | 95.83% 94.09%
3/10/2020 9 85.50 85.50 4259.05 3767.62 622.95 7.29 100.00% | 88.46% 88.46%
W | 51102020 9 76.50 76.50 3562.95 3562.95 589.11 7.70 100.00% | 100.00% | 100.00%
D | 61102020 9 105.30 | 108.30 4708.92 3800.18 628.34 5.97 97.23% | 80.70% 78.47%
G | 71102020 9 99.00 99.00 4549.22 3875.26 640.75 6.47 100.00% | 85.19% 85.19%
© 8/10/2020 9 81.00 81.00 4100.59 3698.57 611.54 7.55 100.00% | 90.20% 90.20%
9/10/2020 9 76.50 76.50 4235.32 3479.02 575.23 7.52 100.00% | 82.14% 82.14%
10/10/2020 9 99.00 99.00 3875.86 3875.86 640.85 6.47 100.00% | 100.00% | 100.00%




12/10/2020 9 91.80 92.80 4274.85 3641.54 602.11 6.56 98.92% 85.19% 84.27%
13/10/2020 9 85.05 85.05 4816.09 3819.66 631.56 7.43 100.00% [ 79.31% 79.31%
14/10/2020 9 81.00 81.00 4218.02 3731.32 616.95 7.62 100.00% [ 88.46% 88.46%
15/10/2020 9 76.50 76.50 4355.05 3514.60 581.12 7.60 100.00% | 80.70% 80.70%
16/10/2020 9 90.00 91.50 3990.69 3463.62 572.69 6.36 98.36% 86.79% 85.37%
17/10/2020 9 100.80 100.80 4160.31 3905.59 645.77 6.41 100.00% [ 93.88% 93.88%
19/10/2020 9 99.00 101.00 4288.23 3652.94 603.99 6.10 98.02% 85.19% 83.50%
20/10/2020 9 100.80 100.80 4726.61 3882.57 641.96 6.37 100.00% [ 82.14% 82.14%
21/10/2020 9 81.00 81.00 3908.85 3596.14 594.60 7.34 100.00% [ 92.00% 92.00%
22/10/2020 9 94.50 94.50 3841.25 3841.25 635.13 6.72 100.00% | 100.00% 100.00%
23/10/2020 9 91.80 91.80 4621.58 3796.30 627.69 6.84 100.00% | 82.14% 82.14%
24/10/2020 9 82.80 82.80 4663.87 3698.93 611.60 7.39 100.00% [ 79.31% 79.31%
26/10/2020 9 94.50 96.00 3832.16 3597.54 594.83 6.29 98.44% 93.88% 92.41%
27/10/2020 9 68.00 76.50 4514.26 3519.59 581.94 8.56 88.89% 77.97% 69.30%
28/10/2020 9 74.40 83.70 4553.14 3740.08 618.40 8.31 88.89% 82.14% 73.02%
29/10/2020 9 73.20 82.35 3875.48 3714.00 614.09 8.39 88.89% 95.83% 85.19%
30/10/2020 9 106.00 124.25 4365.35 3462.17 572.45 5.40 85.31% 79.31% 67.66%

9 87.95 90.09 4248 3694 611 7.03 97.74% 87.44% 85.54%

2/11/2020 9 85.50 85.50 3999.65 3754.77 620.83 7.26 100.00% [ 93.88% 93.88%
3/11/2020 9 81.00 81.00 4271.66 3638.82 601.66 7.43 100.00% [ 85.19% 85.19%
4/11/2020 9 81.00 81.00 3650.16 3650.16 603.53 7.45 100.00% | 100.00% 100.00%
5/11/2020 9 103.50 105.00 3993.81 3827.40 632.84 6.11 98.57% 95.83% 94.46%
6/11/2020 9 76.95 76.95 4295.95 3592.98 594.08 7.72 100.00% [ 83.64% 83.64%
7/11/2020 9 85.50 85.50 4995.39 3767.02 622.85 7.28 100.00% | 75.41% 75.41%
9/11/2020 9 91.80 91.80 4215.48 3878.24 641.24 6.99 100.00% | 92.00% 92.00%
10/11/2020 9 92.70 92.70 4625.62 3868.70 639.67 6.90 100.00% [ 83.64% 83.64%
11/11/2020 9 90.00 90.00 4359.08 3783.35 625.55 6.95 100.00% | 86.79% 86.79%
12/11/2020 9 99.00 105.00 4593.31 3642.97 602.34 6.08 94.29% 79.31% 74.78%
w | 13/11/2020 9 80.01 80.01 4698.07 3601.86 595.54 7.44 100.00% | 76.67% 76.67%
% 14/11/2020 9 82.35 82.35 4914.32 3705.88 612.74 7.44 100.00% [ 75.41% 75.41%
E 16/11/2020 9 76.50 76.50 4533.25 3534.40 584.39 7.64 100.00% [ 77.97% 77.97%
5 17/11/2020 9 95.58 95.58 4396.08 3888.84 643.00 6.73 100.00% | 88.46% 88.46%
< 18/11/2020 9 94.50 94.50 4470.53 3880.09 641.55 6.79 100.00% [ 86.79% 86.79%
19/11/2020 9 103.50 106.00 4576.20 3693.07 610.63 5.90 97.64% 80.70% 78.80%
20/11/2020 9 81.00 81.00 3647.03 3647.03 603.01 7.44 100.00% | 100.00% 100.00%
21/11/2020 9 78.75 78.75 3633.33 3556.02 587.97 7.47 100.00% | 97.87% 97.87%
23/11/2020 9 85.50 85.50 4024.71 3778.30 624.72 7.31 100.00% | 93.88% 93.88%
24/11/2020 9 87.30 91.30 4574.64 3826.06 632.62 7.25 95.62% 83.64% 79.97%
25/11/2020 9 72.45 72.45 3533.02 3533.02 584.16 8.06 100.00% | 100.00% 100.00%
26/11/2020 9 87.75 87.75 4922.28 3837.71 634.54 7.23 100.00% [ 77.97% 77.97%
27/11/2020 9 86.40 86.40 4238.25 3822.73 632.07 7.32 100.00% | 90.20% 90.20%
28/11/2020 9 105.30 107.30 4176.96 3695.01 610.95 5.80 98.14% 88.46% 86.81%
30/11/2020 9 78.75 78.75 3731.28 3575.81 591.24 7.51 100.00% [ 95.83% 95.83%

9 87 88 4283 3719 615 7.10 99.37% 87.58% 87.06%




1/12/2020 9 103.50 | 105.50 4924.38 | 3839.35 634.81 6.13 98.10% | 77.97% 76.49%
2/12/2020 9 77.85 77.85 3930.34 | 3615.92 597.87 7.68 100.00% | 92.00% 92.00%
3/12/2020 9 81.00 81.00 3797.05 | 3638.85 | 601.66 7.43 100.00% | 95.83% 95.83%
4112/2020 9 86.85 86.85 4622.90 | 3797.38 627.87 7.23 100.00% | 82.14% 82.14%
5/12/2020 9 90.00 90.00 4259.30 | 3841.72 635.21 7.06 100.00% | 90.20% 90.20%
711212020 9 78.75 78.75 448213 | 3617.16 | 598.08 7.59 100.00% | 80.70% 80.70%
9/12/2020 9 99.00 101.50 3931.64 | 3617.11 598.07 6.04 97.54% | 92.00% 89.73%
10/12/2020 | 9 91.80 91.80 4046.60 | 3877.99 641.20 6.98 100.00% | 95.83% 95.83%
11/12/20201 9 82.35 82.35 459555 | 3708.69 | 613.21 7.45 100.00% | 80.70% 80.70%
12/12/2020 9 90.00 90.00 4574.43 | 3825.89 632.59 7.03 100.00% | 83.64% 83.64%
" 14/12/2020 | 9 94.50 94.50 4134.96 | 3881.81 641.83 6.79 100.00% | 93.88% 93.88%
@ |15/12/2020| 9 114.30 | 116.80 4868.83 | 3796.04 | 627.65 5.49 97.86% | 77.97% 76.30%
E 16/12/2020 9 99.90 99.90 4662.12 | 3899.23 644.71 6.45 100.00% | 83.64% 83.64%
g 1712/2020 | 9 76.05 76.05 4559.07 | 3615.82 597.85 7.86 100.00% | 79.31% 79.31%
18/12/2020| 9 87.75 87.75 4306.27 | 3809.39 | 629.86 7.18 100.00% | 88.46% 88.46%
19/12/2020] 9 97.65 97.65 5046.09 | 3868.67 639.66 6.55 100.00% | 76.67% 76.67%
21/12/2020| 9 83.25 83.25 4327.86 | 3756.25 621.07 7.46 100.00% | 86.79% 86.79%
22/12/2020) 9 108.90 | 111.90 4331.36 | 3759.29 | 621.58 5.71 97.32% | 86.79% 84.47%
23/12/2020| 9 77.58 77.58 4800.98 | 3620.41 | 598.61 7.72 100.00% | 75.41% 75.41%
241122020 9 85.05 85.05 4008.09 | 3841.09 635.10 7.47 100.00% | 95.83% 95.83%
26/12/2020) 9 75.78 75.78 3749.02 | 3592.81 594.05 7.84 100.00% | 95.83% 95.83%
28/12/2020 9 98.55 98.55 4461.11 | 3871.91 640.20 6.50 100.00% | 86.79% 86.79%
29/12/2020 9 97.92 97.92 5160.22 | 3891.31 643.40 6.57 100.00% | 75.41% 75.41%
30/12/2020) 9 83.25 83.25 3825.96 | 3744.55 619.14 7.44 100.00% | 97.87% 97.87%
31/12/2020) 9 83.70 83.70 3980.02 | 3814.19 | 630.65 7.53 100.00% | 95.83% 95.83%

9 90 90 4375 3766 623 7.01 99.63% | 86.70% 86.39%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 11: Lista de operarios de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C

Tabla 28. Listado de operarios de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

i S LISTA DE OPERARIOS DE LA EMPRESA AGROEXPORTADORA "LOS PALTOS SAC'  [Redlizado: | Ramirez Campos Estefani
Revisado: Quiliche Castellares
Area de Mantenimiento de la empresa Los Paltos Fecha: 5/02/2021
) Tiempo de
Numero Nombre de Operario Area Equipo DNI Servicio Observaciones
(ARos)
1 Jorge Luis Espejo Paredes Produccion Maquina Selladora 32651895 1 Sin capacitaciones de labores
2 Pedro Enrique Tolentino Flores | Produccion Caldero Pirotubular 47002685 1 Sin capacitaciones de labores
3 Luis Tarma Fernandez Produccion Faja Transportadora 30994203 3 Sin capacitaciones de labores
4 Angel Perez Torres Produccion Hidrolavadora 40786248 1 Sin capacitaciones de labores
5 Gabriel Yarleque Pino Produccion Sistema Chillers 33654789 4 Sin capacitaciones de labores
6 Eduardo Guerrero Chero Produccion Cocina 62489613 4 Sin capacitaciones de labores
7 Percy Pinedo Paredes Produccion Maguina Seleccionadora 34789465 2 Sin capacitaciones de labores
8 Moises Huaman Julca Produccion Maquina de Llenado 51000789 2 Sin capacitaciones de labores
9 Julio Cesar Soto Valera Produccion Maquina de escaldado 32758914 3 Sin capacitaciones de labores
10 Juan Montalvo Casimiro Fundo Tractor Deere 6403 47965308 1 Sin capacitaciones de labores
11 Carlos Arrieta Saavedra Fundo Tractor New Holland T7D 49628516 3 Sin capacitaciones de labores
12 Lorenzo Romero Azafiedo Fundo Motocultor Honda T420 39510655 2 Sin capacitaciones de labores
13 Rosendo Caipo Garcia Fundo Segadora New Holland H7230 42648213 3 Sin capacitaciones de labores
14 Bonifacio Mendoza Sanchez Fundo Segadora New Holland H7231 33478211 1 Sin capacitaciones de labores
15 Ismael Castillo Parco Fundo Asperjadora New Holland JP5693 | 30997518 3 Sin capacitaciones de labores
16 Antenor Zavaleta Pardo Fundo Asperjadora New Holland JP5694 | 72647894 3 Sin capacitaciones de labores
17 Pedro Lopez Gonzales Transporte Camion JAC TR748 65881675 1 Sin capacitaciones de labores
18 Josue Arellano Cajachay Transporte Camioén Hummer 6115P 32492216 2 Sin capacitaciones de labores

Fuente: Empresa Fundo Los Paltos S.A.C.




Anexo 12: Encuesta

2 ' ENCUESTA
Buenos dias, reciba Uds. un cordial saludo, soy estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad César Vallejo, de antemano agradecerie por permitirme realizar esta
entrevista, cuyo objetivo es recolectar informacion acerca del conocimiento sobre el Mantenimiento
Productivo Total.
Sl | NO
N° CRITERIOS
i 1 [
1 ¢ Considera que conoce el funcionamiento de los equipos? X
+Ud. Considera que la empresa brinda capacitaciones con respecto al
2 funcionamiento de los equipos que opera?
3 $Ud. Realiza una inspeccién previa antes de operar su equipo de trabajo? ) X
4 ¢ Tiene experiencia anterior al operar el equipo que maneja actualmente?
5 ¢ Cuando el equipo falla, trata de darie solucién at problema? ><
6 +El 4rea de mantenimiento toma en cuenta sus opiniones cuando un equipo falla? >kf
7 ¢ Existe interés de parte de la empresa por evitar las paradas intempestivas? ><

Figura 13. Modelo de la encuesta hacia los trabajadores

Fuente: Elaboracién propia

Conocimiento del funcionamiento

Msi ®mno

Figura 14. Analisis del conocimiento del funcionamiento de los equipos

Fuente: Elaboracion propia



Capacitacion
0%

Figura 15. Analisis de las capacitaciones respecto al funcionamiento de los
equipos

Fuente: Elaboracion propia

Inspeccion preliminar
SI

11%

Figura 16. Analisis de las inspecciones diarias antes del uso del equipo

Fuente: Elaboracion propia

Experiencia

Figura 17. Analisis sobre la experiencia del manejo del equipo

Fuente: Elaboracion propia



Solucion al problema

Figura 18. Analisis de la solucion brindada por el operador

Fuente: Elaboracion propia

Trabajo en equipo
Si
22%

Figura 19. Analisis del trabajo en equipo con el area de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

Interés por parte de superiores

Figura 20. Analisis del interés por parte de la empresa

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 13: Check list de pre uso de equipos y/o maquinas

$ . PUNDO 108 PALOR - INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS Esrmo
& MANTENIMIENTO AUTONOMO - MAQUINA DE LLENADO |REALIZADO:
FECHA: (/)2 HORA: (272  TURNO: EQUIPO:
OPERADOR: Molsts_ Huhtw  Tuea SUPERVISOR: CODIGO: 0034
CORRECTO: ) NO USA:
{REPARAR CUANDQ: Inmediato D Antes de 10 horas D Antes de 24 haras Dntas de una Semana D
PARTES INTERNAS - MAQUINADE LLENADO | B { R | M | F | NA ACCESORIOS B|R| M| FINA
** 1.- Revisar las in: idratli >< {_15.- Valvulva de paso 5(
2. Revisar la bomba hidraulica 1 X 16.- Valvula da giobe X
3. Revisar bomes de bomba 1 X 17.- Valvula Antiretorno X
**4.- Revisar mangueras 1 )& 18.- Revision de contactores ')(
5. Revisar PLC (57-200 Siemens) X 19.- Revision de llave X
46 - Sisterma de alamas { X] 120- Revision de rels X
7.- Revision de circuitos logicos b l21- Revision de X
* 8.- Revision de Presostato K
9 Revision de X
**10.- Revisar Boquilla )(
[*+11.- Revision de Tanque X
++12.- Revision de Sistema Electrico X
+*13.- Revisar cables X
*14.- Revisar bomes del cableado X
Condiciones para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
* De acuerdo al turno y estado del tiempo, deben estar operativos 100%
OBSERVACIONES:
LEYENDA
1B ; Existe el componente en buen estado
IR : Existe el componente en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
M Existeel componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
F : Falta el compaonente o no vino en ef Equipo. Existe ef componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
NA _ : Noaplica
]
s
/FIRMA DEL SUPERVISOR

Figura 21. Check list de pre uso de la maquina de llenado

Fuente: Elaboracion propia




';‘melps s INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/ MAQUINAS i::ﬁ::m
MANTENIMIENTO AUTONOMO - CALDERO PIROTUBULAR  |REALIZADO:
FECHA: 7/ Y4 L1 HORA: 015 TURNO: (M| EQUIPO: C X 0LLP
OPERADOR: { 2020 TOYRATING 7 LOge) SUPERVISOR: CODIGO: 4%
coRreECTO: [ NO USA:
IREPARAR CUANDO: Inmediato D Antes de 10 horas DAntes de 24 horas Dntes de una Semana D
PARTES INTERNAS - CALDERO BiR|MI!FINA ACCESORIOS B{R|{M!IFINA
1. vl de tanque de combustble X 120.- Botiquin Primeros Aux. X
2 - Revisar ef nivel de agua )( 121.- Linterna o
*+3.- Inspeccionar las uniones flexibles e - Liaves octogonales X
++4,. Ventitador Circuiar X 3 - Gata Hidraulica 6 Mecén. Nz
45... Control de nivel {purga) by 24- Palanca de Gata )(
46 - Sistama da alarmas (bajo nivel) * X
7.- Revision de bombas de agua )( X
* 8.- Verificacion de presiones X %X
* 9.- leE'eza de fotoceldas % %
- 40.- Aceites de bomba de aite L X
11, Regenerecsén de firos { 30.. Tuberias inox de alta X
- 12 Revision de presostato X 31.-Ordeny Limpieza W
13 - Revision de termostato ‘( 132.- Estado de la tren de comb. b(
14. Revison de uberias N 53.- Equipo Mévil Comunic. X
15.- Aislamiento para tuberias N 134.- Cuademo de Bitécora %
16.- Tren de combustibie > 4 35 - Otros K
17.- Extintor \[
18.- Cama de tuberias pirotubufares N
19.- Camara de combustién W
Condiciones para Operar esta Unided:
 Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
* De acuerdo al tumo y estado del tiempo, deben estar operativos 100%
OBSERVACIONES:
LEYENDA
B : Existe el c en buen estado

IR Existe el comg en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
M Existe el comp en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR

F : Falta et o 1o vino en el Equipo. Existe e componente en MAL ESFADO ES NECESARIO: CAMBIAR
NA  : Noaplica
%
FIRMA DEL OPERADOR FIRMA DEL SUPERVISOR

Figura 22. Check list de pre uso del caldero Pirotubular

Fuente: Elaboracion propia



[FECHA:

o, FUNDO LOS PALTOS we INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS

**0.- Revisar el motor asincrono 2 3.- Revision de relé

4.- Revision de estructura

**10.- Revisar bomes de motor 2

**11.- Revisar cableado 2

**12.- Revisar el motor asincrono 3

[*13.- Revisar bomes de motor 3

[REvISADO:
MANTENIMIENTO AUTONOMO - FAJA TRANSPORTADORA IREJ_A_UZADO*
FECHA: 02/03/2( HORA: U7//3  TURNO: N\ EQUIPO:
OPERADOR: WIS Iarma  Fernandez SUPERVISOR: CODIGO: I 0060
CORRECTO: NO USA:
IREPARAR CUANDO: inmediato | | Antesde10horas | JAmtesde24horas | lntesdeunaSemana | ]
PARTES INTERNAS - SELLADORA BiR|M|F|[NA ACCESORIOS BIR|M| F[NA
** 1.- Revisar Ias instalaciones electricas b 15.- Aislamiento de Pozo a tierra Y
++2.- Revisar el motor asincrono 1 X 16.- Verificacion de fona de caja X
[*+3.- Revisar bomes de motor 1 X 17.- Revision de sensor de X
4 - Revisar cableado 1 Y 18.- Revision de sensor nfrarojo X
[5.- Revisar PLC (S7-200 Siemens) )% 19.- Revision de poleas Y
[*6.- Sistera de alarmas {de \/ ja de transmision B
7.- Revision de circuitos logicos X X
8. Verificacion de esiructura de faja__ X - Revision de llave termomagnetica | X
‘ X
X X
X
X
X
X

[**14.- Revisar cableado 3

|Condiciones para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
* De acuerdo al turno y estado del tiempo, deben estar operativos 100%

OBSERVACIONES:
LEYENDA
|E] : Existe el comp en buen estado
IR : Existe el ¢ en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
IM : Existe el c en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
F : Faltaelc 0 no vino en el Equipo. Existe el compo en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
NA  : Noaplica
FIRMA DEL OPERADOR /FIRMA DEL SUPERVISOR

Figura 23. Check list de pre uso de la faja transportadora

Fuente: Elaboracion propia



; . FUNDO L0S PALTOS wc INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS mAADO
5 MANTENIMIENTO AUTONOMO - HIDROLAVADORA {REALIZADO:
FECHA: 2502/ 21 HORA: 07:/G  TURNO: M EQUIPO:
OPERADOR-,lqg;( /’%flg Toney SUPERVISOR: CODIGO: 0055
CORRECTO: E] ; NO USA:
|REPARAR cuANDO: Inmediato |_| Antesdei0horas | _JAmtesde24horas | |ntesdounsSemanz | |
PARTES INTERNAS - HIDROLAVADORA} B | R | M| F | NA ACCESORIOS B{R|M]|F|NA
I 1 - Revisar las instalaciones hidrauficas 14 15.- Valvulva de paso 5{
42 - Revisar fa bomba hidraulica 1 K | 16.- Vaivuia de giobo N
+3.- Revisar bornes de bomba 1 e 17. Vaivula X
*4.- Revisar mangueras 1 3(‘ 18.- Revision de contactores 7(
[*5.- Revisar PLC (57-200 Siemens) X 19.- Revision de llave termag X
[ *6.- Sisterna de alarmas (descalibacion) X - Revision de relé )<
7.- Revision de circuitos logicos 3(, 1.- Revisar )\
* 8.- Revision de Presostato X - Revision de estructura X
9. Revision de X
+10.- Revisr la bomba hidrauica 2 X
{**11.- Revisar bomes de bomba 2 }(
12.- Revisar mangueras 2 X
+13.- Revisar la bomba hidrautica 3 X
{14 .- Revisar bomes de bomba 3 )(
*+15.- Ravw“as 3 X
Condici para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
* De acuerdo al turna y estado del tiempo, deben estar aperatives 100%
OBSERVACIONES:
LEYENDA
B : Existe el componente en buen estado
IR : Existe el componente en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
M Existeel componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
F : Falta el componente o no vino en el Equipo. Existe el comp en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
NA : Noaplica -
) 2
4
FIRMA DEL OPERADOR FIRMA/DEL SUPERVISOR
/

Figura 24. Check list de pre uso de la hidrolavadora

Fuente: Elaboracion propia




. FUNDO LS PAITOS e INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS {:_EE(‘;!?ADO
{ MANTENIMIENTO AUTONOMO - MAQUINA SELECCIONADORA __|REALIZADO:
FECHA: (0/BK)] HORA: 0722  TURNO: M EQUIPO:
(OPERADOR: | (p\m /\)p% SUPERVISOR: CODIGO: l 00 QE
CORRECTO: ; NO USA:
REPARAR CUANDO: Inmediato D Antes de 10 horas DAntes de 24 horas. Dntes de una Semana D
PARTES INTERNAS - SELECCION BJR|M]F|NA ACCESORIOS BIR|M|]F|NA
[ 1.- Revisar estructura de maquina X 12.- Aislamiento de Pozo a tierra ’<
**2.- Revisar ei motor asincronc Y 18.- Verificacion de lona de faja X
**3.- Revisar bomes de motor )( 14.- Revision de sensor de p X
[**4.- Revisar cableado X 15.- Revision de sensor infrarojo )(,
5. Revisar PLC (S7-200 Slemens) X 16.- Revision de poleas X
*6.- Sistema de alarmas (descalibacion) X 17- Revision de faja de transmisién X
7.- Revision de circuitos logicos X 18.- Revisar contactores |
5. de comp % 19- Revision de llave X
+49.- Revisar filtro de aire X 20.- Revision de relé x
++40.- Revisar X
[*11.- Revisar conecciones neumaticas )(
Condiciones para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
“ De acuerdo al turno y estado del tiempo, deben estar operativos 100%
(OBSERVACIONES:
LEYENDA
B : Existe el componente en buen estado
R : Existe el componente en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
M Existe el comp en MAL ESTADQ ES NECESARIO CAMBIAR
F : Falta el componente o no vino en el Equipo. Existe el comp en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
NA  : No aplica
L) w%?
FJRMA DEL GPERADOR RMA DEL SUPERVISOR

Figura 25. Check list de pre uso de la maquina seleccionadora

Fuente: Elaboracion propia



TFECHA:

,_;»?iu DEL OPERADOR

‘ Vo L ol INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS S
8 MANTENIMIENTO AUTONOMO - MAQUINA SELLADORA lREALIZADO:

FECHA: 23/C1/2/ HORA: 077/¢  TURNO: Y| EQUIPO:

OPERADOR: j@r 0e 8%@ R " SUPERVISOR: CODIGO: W23
coRRECTO: ] 1N- - ORO&S NO USA:
IREPARAR CUANDO: Inmediato | | Antesde10horas | |Antesde24horas | Antes deunaSemana | |

PARTES INTERNAS - SELLADORA BiR|M]F|NA ACCESORIOS Bi{R|M]|F|NA

[** 1.- Revisar as elactricas X {18.- Botiquin Primeros Aux. X
2. Revisar ef motor asincrono X 19.- Lintema X
++3... Revisar bomes de motor X Hh20- Liaves v

4.- Revisar faja transp Y 1.- Gata Hidraulica 6 Mecén. %
5. Revisar PLC {arduino) P< - Palanca de Gata Ve
6 - Sistera de alamas X i Vi

7.- Revision de motor de seladora )( b4 - Fotoceida b s

" 8.- Verificacion de rola 1 X 08 - Pinza X
.- Verifiacion de rola 2 s - Mutiester X
- 10.- Verificacion de rofa 3 ) fl29.Rola superior de repuesto X
11.- Veficacion de rofa 4 Y 30.- Rola inferior de repuesto X
|* 12.- Revision de mandril 131.-Orden y Limpieza x
13 - Revision de Y 32 - Equipo Movil Comunic. X

147 3.- Cuademo ds Bitécora X

15.- Revision de aisiamiente de Pozo a tiera X [34.- Otros )%

16.- Verificacion de parameiros X X

17.- Extintor X 4
Condiciones para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
* De acuerdo al turno y estado del tiempo, deben estar operativos 100%
OBSERVACIONES:
LEYENDA
B : Existe el comp en buen estado
R : Existe el componente en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
IM_ : Existe el componente en MAL ESTADQ ES NECESARIO CAMBIAR
F : Faltaelc 0 no vino en el Equipo. Existe el comp en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
INA  : Noaplica

] #
‘ /f / f
b/ A
FIRMA DEL SUPERVISOR

Fuente: Elaboracion propia

Figura 26. Check list de pre uso de la maquina selladora




: ‘. FUNDO L0S PALTOS uc

{

INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS

IFECHA:
REVISADO:

MANTENIMIENTO AUTONOMO - COCINADOR |REALIZADO:

FECHA: /7/03/2!

0PERADOR: ok (e

CORRECTO:

HORA: 0740

Chero

TURNO: 1 EQUIPO:
SUPERVISOR:

CODIGO: 602’/

NO USA:

[REPARAR CUANDO: inmediato || Antesded0horas | Antesde24horas || Antes de una Semana
PARTES INTERNAS-COCINADOR | B R | M | F | NA PARTES INTERNAS - COCINADOR BIRIM]|F|NA

** 1.- Revisar los aspersores de vapor X 13- Revision de termostato DX

*2.- Revisar el nivel camas para coccion X 14.- Revision de tubedias X

3 - Insp la puerta de entrada X 15.- Revision de aislamiento para tuberias X

**4.- Revision de calidad de vapor X 16.- Verificacion de PLC }(

**5.- Control de nivel (purga) X 17 - Revisar estructura A

**6.- Sistema de alarmas (bajo nivel) ¥ 18.- Salida de hoquilla de aspersor \Z

7.- Revision de aislamientos termicos >( 19, X

* 8.- Verificacion de presiones b4 20.- Fotocelda X

9. Limpieza de fotoceld X 2T %

* 10.- Revision de sistema electrico Y 22.- Presostato X

e ion de filtros P 23.-Valvula de X

“ 12.- Revision de presostato Pt 24.- Tuberias inox de alta X

Condiciones para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
* De acuerdo al turno y estado del tiempo, deben estar operativos 100%

OBSERVACIONES:
LEYENDA
B : Existe el componente en buen estado
IR ; Existe el componente en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
l?n : Existe el componente en MAL ESTADG ES NECESARIO CAMBIAR
F : Falta el componente o no vino en el Equipo. Existe ef componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
NA  : Noaplica
FIRMA DEL OPERADOR FIRMA DEL SUPERVI

Figura 27. Check list de pre uso del cocinador

Fuente: Elaboracion propia



- TFECHEA:
§ o, FuxD0 Los PAITOS ue INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS -
MANTENIMIENTO AUTONOMO - MAQUINA DE ESCALDADO REAL

FECHA: \0/03/>/ HORA: M TURNO: W EQUIPO:

operanor: JUD YO Aolero SUPERVISOR: cooico: [ 006G

CORRECTO: NO USA:
|REPARAR CUANDO: inmediato || Antesde10horas |_JAmtesde24horss | htes de uns Semans J

PARTES INTERNAS - ESCALDADORA
** 1.- Estructura de escaidador

R|M|F[NA | ACCESORIOS RIM|FINA

.- Termometro
1.- Presostato

**2.- Revisar de presiones de
3.~ Revision de presustato
"*4.- Revision de termostato
°5.- Control de nivel (purgal
6. Sistema de alarmas (bajo nivei)

7.- Alslamiento de tuberias )
* 8- Verificacion de presiones
" 9.- Revision de boquilia de combustible
" 10.-Revision de valvula de regulacion de T°
**11.- Camara de combustion

K[ 2<pe X e Pepe e by e

0.- Tuberias inox de alta

P< N [ <X [P PE<Ix < [

Condiciones para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos ai 100% para circular
* De acuerdo al turno y estado del tiempo, deben estar operativos 100%

OBSERVACIONES:

LEYENDA

B : Existe el componente en buen estado

IR : Existe el componente en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO

M : Existe el componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR

F : Faita el componente o no vino en el Equipo. Existe el componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR

NA__ : Noaplica A /
/
{

FIRMA DEL OPERADOR FIRMA DELSUPERVISOR

Figura 28. Check list de pre uso de la maquina de escaldado

Fuente: Elaboracion propia



: . FuND0 Los PAITOS o INSPECCION PRE USO DE EQUIPOS Y/O MAQUINAS [IFR?\;IHSAADO
MANTENIMENTO AUTONOMO - CHILLERS |REALIZADO:
FECHA: HORA: 07:/3  TURNO: " EQUIPO:
operapor: Case | \orlg W fag SUPERVISOR: conico: | OO0
corReCTO:  [X] NO USA:
[REPARAR CUANDO: imediato | _] Antesdet0horas | |Amesde24horss | ltesdeunaSemana | |
PARTES INTERNAS - CHILLERS BI/R|M|FINA ACCESORIOS B{R|M]|F|NA
.- Revisar compresor X 15.- Revisar mangueras hidraulicas | A
2 - Revisar X 16.- Revisar bomes de bomba X
3. Manometros de presién de alta % 17.- Vaivula X
4. Presostato de Allay Baja X 18.- Valvula de cierre de saiida X
15.- Revisar X 19.- Valvula de ciere de entrada K
46.- Revisar valvula de cierre anguiar X {120- Valvula exterior entrada_de agua X
7.- Revision de filro X .- vavuia ntrade o agua X
* 8.- Revision de valvula de cierre manual X lzz Flotador de tanque )(
9 Revision de vi de liquido ¥ 3, Drenaie del tangue X
+10.- Reviser la valvula solenoide X
[11.- Revisar de véivula de expansion X
**12.- Revisar el K
13.- Revisar el de baja %
14 - Revisar estructura de ventiador axal s
|15 - Revisar bomba de agua e
Condiciones para Operar esta Unidad:
** Estos puntos deben estar operativos al 100% para circular
* Da acuerdo al turno y estado del tiempo, dehen estar aperativos 100%
OBSERVACIONES:
LEYENDA
B : Existe el componente en buen estado
{R_: Existe el componente en REGULAR ESTADO PUEDE SEGUIR TRABAJANDO
lM . Existe el componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
IF : Falta el componente 0 no vino en el Equipo. Existe el componente en MAL ESTADO ES NECESARIO CAMBIAR
INA : Noaplica
4, Ik
4 {
FIRMA DEL OPERADOR FIRMA DEL SUPERVISOR

Figura 29. Check list de pre uso del chillers

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 14: Estandares de inspeccion de los equipos

Tabla 29. Registro de estandares de inspeccion del mes de enero

%Fumno Los P RESUMEN DE ESTANDARES DE INSPECCION DIARIO DE LOS EQUIPOS Ezj::j ddoo mgﬁé Ezzzﬁ:res
‘ MANTENIMIENTO AUTONOMO- EMPRESA AGROEXPORTADORA LOS PALTOS Fecha 15/04/2021
ENERO TOTAL
N° Equipo Responsable
1 (24|56 |7 |8(9(11|12 |13 |14 15|16 |18 |19 |20 | 21 |22 | 23 |25 |26 | 27 |28 | 29 |30
1 Magquina Selladora | Jorge Espejo Paredes 1 l1l1l2l2l2l12l1l2lol2l2l2l2l2l1l1l2l1 0 11111211111 24
2 Caldero Pirotubular | Pedro Tolentino Flores 1 l1l1l1l 2221l l2)l21)12]1]1]1)l12l1!l1l12lo0ol12l1]l1l12]l1]lo0 24
3 Faja Transportadora | Luis Tarma Fernandez 1 l1l1l2l2l2l2l1l2lol2l2l2l2l2l1l1!l2l1 0 11111211111 24
4 Hidrolavadora Angel Perez Torres 111112l 22l 22112l 1l1l1)l1l1l1l11l1 1 11111111111 26
5 Sistema Chillers Gabriel Yarleque Pino 11101211l ol2l2l1l2l12l1l1l1l1l1l1l1l12l12)l1l1l1lol1!1l1 24
6 Cocina Eduardo Guerrero Chero 111112l 22l l1l 22112l l1l1l1l1l1l11l1 1 111111101 11l1 26
Maquina
7 Seleccionadora Percy Pinedo Paredes 1112121l rl1r)l2l2l1l2l2l2]l1lol1]1 1 11111111111 25
Magquina de Llenado | Moises Huaman Julca 1 l1l1l2l 121l 1l1)l2l2l1l12l1l1l1l12!l1]1 1 11111111111 26
9 | Maquina de escaldado | Julio Soto Valera 1 l1l1l2l 2022l 221202l l1l1l1]l1 1 111112111111 26

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 30. Registro de estandares de inspeccién del mes de febrero

?&FUNDO Los P RESUMEN DE ESTANDARES DE INSPECCION DIARIO DE LOS EQUIPOS Ezj:':f ddoo gi’:l'crs: EZZ::IT;GS
'E MANTENIMIENTO AUTONOMO- EMPRESA AGROEXPORTADORA LOS PALTOS Fecha 15/04/2021
FEBRERO
N° Equipo Responsable TOTAL

10 | 11 | 12 |13 |15 |16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27
1 | Méquina Selladora | Jorge Espejo Paredes 1| o 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1 o| 1| 1 1] 1| 1 21
2 | Caldero Pirotubular | Pedro Tolentino Flores 1 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1 1| 1| O 1] 1| 1 22
Faja 23

3 Transportadora Luis Tarma Fernandez 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
4 Hidrolavadora Angel Perez Torres 1 1 1| 1| 1| 1| 1| 1 1] 1| 1| 1 1| 1| 1 23
5 Sistema Chillers | Gabriel Yarleque Pino 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1 1 1| 1| 1 1] 1| 1 24
Eduardo Guerrero 24

6 Cocina Chero 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Mdaquina 24

7 Seleccionadora Percy Pinedo Paredes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
M4aquina de 24

8 Llenado Moises Huaman Julca 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Maquina de 23

9 escaldado Julio Soto Valera 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 31

. Registro de estandares de inspeccion del mes de marzo

Realizado Ramirez Campos
?Fmpm'm RESUMEN DE ESTANDARES DE INSPECCION DIARIO DE LOS EQUIPOS - —
ot Revisado Quiliche Castellares
MANTENIMIENTO AUTONOMO- EMPRESA AGROEXPORTADORA LOS PALTOS Fecha 15/04/2021
. MARZO
N° Equipo Responsable
10 | 11 |12 | 13 | 15| 16 |17 | 18 | 19 | 20 | 22 | 23 |24 | 25 | 26 |27 |29 | 30 | 31 | TOTAL
Maquina
1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1|1 1 1
1 Selladora Jorge Espejo Paredes 24
Caldero
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 Pirotubular Pedro Tolentino Flores 0 0 0 23
Faja
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1|1 1 1
3 Transportadora | Luis Tarma Fernandez 25
4 Hidrolavadora |Angel Perez Torres i1 j1j)1 11021111} 1)1 1|1 1]1]1)1 26
5 | Sistema Chillers | Gabriel Yarleque Pino 1y1j1j)1 11|11, 1 1111 1|1 |1]1]1)1 26
6 Cocina Eduardo Guerrero Chero i1 1)1 11|11y 1 111 )1 1|1 11]1]1)1 27
Mdquina
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1|1 1 1
7 Seleccionadora | Percy Pinedo Paredes 27
Maquina de
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1|1 1 1
8 Llenado Moises Huaman Julca 27
Maquina de
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1|1 1 1
9 escaldado Julio Soto Valera 27

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 32. Registro de estandares de inspeccion del mes de abril

Realizado Ramirez Campos
..FUNDOIDSPALTOSWSAE RESUMEN DE ESTANDARES DE INSPECCION DIARIO DE LOS EQUIPOS Revisado Quiliche Castellares
4 MANTENIMIENTO AUTONOMO- EMPRESA AGROEXPORTADORA LOS PALTOS Fecha 15/04/2021
N° Equipo Responsable ABRIL TOTAL

10 | 12 (13 | 14 |15 | 16 | 17 | 19 | 20 |21 | 22 | 23 ([ 24 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30
Maquina 75

1 Selladora Jorge Espejo Paredes 1 1 1 1 0| 1] 1 1 1| 1 1 1 1 1 1 1) 1 1
Caldero Pedro Tolentino 2

2 Pirotubular | Flores 1| of 1 1| 1 1 1 1 1 1| o 1 1 1 1 1) 1 1
Faja 26

3 | Transportadora | Luis Tarma Fernandez 1 1 1 1 1 1 1 1 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 1
4 | Hidrolavadora | Angel Perez Torres 1 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1 1| 1| 1| 1| 1| 26
Sistema 2

5 Chillers Gabriel Yarleque Pino 1 1 1 1 1 1 1 1 1| 1 1 1 1 1 1 1) 1 1
Eduardo Guerrero 26

6 Cocina Chero 1 1 1 1 1 1 1 1 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Maquina 75

7 | Seleccionadora | Percy Pinedo Paredes 1 1| 1 1| 1 1 1| o 1|1 1 1 1 1 1 1| 1 1
Mdquina de 26

8 Llenado Moises Huaman Julca 1 1 1 1 1 1 1 1 1| 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Mdaquina de 25

9 escaldado Julio Soto Valera 1 1 1 1 1 1 1 1 1|1 1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 15: Costo del mantenimiento autbnomo

Tabla 33. Costo del mantenimiento autbnomo

Ramirez Campos

REALIZADO ety
) FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO DE AUTONOMO —
B ; REVISADO Quiliche Castellares
[ M.‘P_*.m* Ruth
\ AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS FECHA
COSTO POR COSTO DE COSTO DE COSTO DE COSTO DE
COSTO DE NOMBRE TIEMPO
HORAS DE NUMERO DE HORA DE HORA N DE HORA MTTO. MTTO
FECHA | NOMBRE DE CAPACITACION | - \pAciTACION | ASISTENTES | CAPACITADOR | OPERARIO | CAPACITACION DEL INSPECCIONES DE OPERARIO | RUTINARIO | AuTONOMO
(Sl.) EQUIPO INSPECCION
(S/) (S/.) (S/) (s/) (s/)
Conceptos bésicos:
2/01/2021 | Fundamentos de los calderos 1 3 75 10 105 RO OB AR 93 0.10 10.00 93.00 320.50
y/o equipos de vapor
6/01/2021 253358{{530 d‘;'e gg;m%‘;‘gesex 0.5 3 75 10 T COCINA 103 0.10 10.00 103.00 103.00
equipos de vapor
Tratamiento de agua para
7/01/2021 calderas de montaje y pruebas 05 3 & 10 528
ficacio MAQUINA DE
Ldne;tlflgzlcé%rrlade ﬂiré}ggtsos 32 L SCALDADG 101 0.10 10.00 101.00 101.00
9/01/2021 . ’ . 0.5 3 5 10 17.5
seguridad y actuaciones ante un
funcionamiento anormal
Concepto basico de selladoras y
11/01/2021 | funcionamiento de una 1 1 60 70
selladora 10
Funcionamiento de una SELABERA
12/01/2021 | selladora - pasos a seguir ante 0.5 1 60 35 INDUSTRIALES 94 0.10 10.00 94.00 234.00
una descalibracioén de rolas 10
Calibracion adecuada para
14/01/2021 cada tipo de envase 0.5 1 60 10 35
Concepto béasico de motores
S i N FAJA
19/01/2021 g!ecmco.s definicion  y 1 2 45 10 65 TRANSPORTAD 98 0.10 10.00 98.00 228.00
iferencias entre motor ORA
asincrono y motor sincrono




21/01/2021

Partes de un motor asincrono
trifasico: (rotor - estator -
carcasa - eje de transmision -
borneras)

0.5

45

10

32.5

MAQUINA
SELECCIONADO
RA

101

0.10

10.00

101.00

101.00

23/01/2021

Identificacion de elementos
motores, medidas seguridad y
actuacion ante un
funcionamiento anormal

0.5

45

10

32.5

26/01/2021

Concepto basico de equipos de
presién - definicion y presiones
adecuadas para el
funcionamiento

50

10

70

HIDRALAVADOR
A

101

0.10

10.00

101.00

276.00

28/01/2021

Partes de los equipos a presion

50

10

70

MAQUINA DE
LLENADO

103

0.10

10.00

103.00

103.00

30/01/2021

Normas y forma adecuada de
manejar a los equipos, asi como
medidas de seguridad que debe
tener los equipos

0.5

50

10

35

2/02/2021

Conceptos bésicos de aire
acondicionado, el aire como
materia de estudio y tipos de
aire acondicionado,
componentes del sistema

75

10

85

4/02/2021

Procedimientos de vacio del
sistema, <carga de gas
refrigerante correcta con los
parametros de recalentamiento
y sub enfriamiento para ahorro
de energia

75

10

170

6/02/2021

Buenas practicas en
refrigeracion, seguridad en el
trabajo

75

10

85

SISTEMA
CHILLERS

100

0.10

10.00

100.00

440.00

TOTAL DE COSTOS DE

CAPACITACIONES

13

920

10

1012.5

TOTAL DE
COSTOS DE
INSPECCIO
NES

894

0.10

10

894.00

1906.50

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 16: Fichas técnicas de los equipos

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO |

, - REVISADO Quiliche Castellares
.‘.FUNDO L0S PALTOS u FICHA TECNICA REALIZADO Ramirez Campos Estefar
[ MANTENIMIENTO PLANIFICADO FECHA 10/03/2021
NOMBRE CALDERO PIROTUBULAR 450 HP TECNICK :
MARCA TECNICK MODELO AC556/66/76 % o
CAPACIDAD 450 BHP SERIE LP115348 i ;
PESO 1320 Kg COMBUSTIBLE GLP P
TEMPERATURA 320 °C PRESION 225 PSI
TIPO DE CALDERO PIROTUBULAR CONSUMO 15 Gal/h
VOLTAJE 110-220-440V AMPERAJE 120 A
UBICACION AREA DE CASA FUERZA

1. Tener cuidado con las altas temperaturas que emite la caldera.

el agua de la caldera en frio.

4. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.

2. Abra la llave con mariposa grande, la cual se encuentra ubicada en la parte derecha inferior de la
caldera (tubo verde), girdndola en sentido contrario a las manecillas del reloj, para purgar o drenar

3. Conecte el interruptor general de energia ubicado en la parte izquierda superior entrando a la
caldera, esto encendera el bombillo verde del tablero

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Uso obligatorio de guantes de seguridad para altas temperaturas.

3. Realizar la revision de las tuberias, para evitar fuga de vapor.

2. Utilizar ropa de asbesto para evitar calentamiento del cuerpo, y evitar las quemaduras ocacionadas por las altas temperaturas.

Figura 30. Ficha técnica del caldero pirotubular

Fuente: Elaboracion propia



. - REVISADO Quiliche Castellares
SJ: JFUNDO LOS PALTOS we BICKHATIECNICA REALIZADO Ramirez Campos Estefar
g MANTENIMIENTO PLANIFICADO FECHA 10/03/2021

NOMBRE FAJA TRANSPORTADORA

MARCA PAPILON MODELO H5434
POTENCIA 5.36 HP SERIE LP1241354
VOLTAIJE 220 - 380 - 440V |MATERIAL DE ESTRUCTURA]  Acero Inox.

SUMINISTRO Trifasico MATERIAL DE FAJA caucho cloro-butilo

VIDA UTIL 10,000 horas LONGITUD 5.50 mts.

PESO 2800 Kg ALTURA 1.20 mts.

UBICACION Area de Produccion

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Verificar constantemente los sensores de proximidad e inductivos dentro de la faja.
2. Mantener una revision constante a los motores de la faja, para evitar recalentamiento

3. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Uso obligatorio de EPPS vy utilizar mangas largas sin botones para evitar atrapamientos

2. Prohibido meter la mano dentro de los motores para evitar atrapamientos.

3. Realizar la revision de las instalaciones electricas, antes de su uso

Figura 31. Ficha técnica de la faja transportadora

Fuente: Elaboracion propia



2. Mantener una revisién constante del tanque con el ppm adecuado.

3. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.

NOMBRE HIDROLAVADORA
MARCA IMARCA MODELO TC-468315
CAPACIDAD 125 Lts. SERIE LP1245454
PESO 525 Kg MATERIAL Acero Inoxidable
TEMPERATURA 20°C PRESION 15HP
LARGO 250 cm ANCHO 165 cm
ALTURA 150 cm TIEMPO DE PROCESO 35 minutos
TIPO DE BOMBA Sumergible CAPACIDAD 350 Kg/hora
UBICACION Area de Produccion

1. Revisar la bomba sumergible (centrifuga), asi como la presion de agua sea la adecuada.

1. Uso Obligatorio de EPPS vy utilizar ropa manga corta.

2. Revisar las valvula de globo y de compuerta, para evitar problemas.
3. Realizar la revision de las instalaciones electricas, antes de su uso

Figura 32. Ficha técnica de la hidrolavadora

Fuente: Elaboracion propia




NOMBRE MAQUINA DE LLENADO

MARCA Techflowpack MODELO PR-784512
CAPACIDAD 80 Lts. SERIE LP1254756
PESO 180 Kg. MATERIAL Acero Inoxidable
TEMPERATURA 43°C PRESION 1.5 BAR
LARGO 198 cm ANCHO 89 cm
ALTURA 210¢m TIEMPO DE PROCESO |22 at@s/segundo .
TIPO DE BOMBA Centifuga ‘

UBICACION Area de Produccion ‘

1. Revisar la bomba sumergible (centrifuga), asi como la presion de agua sea la adecuada.
2. Mantener una revision constante del tanque con el ppm adecuado.
3. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.

1. Uso Obligatorio de EPPS vy utilizar ropa manga corta.
2. Revisar las valvula de globo y de compuerta, para evitar problemas.

3. Realizar la revision de las instalaciones electricas, antes de su uso
Figura 33. Ficha técnica de la maquina de llenado

Fuente: Elaboracion propia



\ REVISADO|  Quiliche Castellares
9: .FUNDO LLO§U?AGI;R§M = Clr s TECIIE REALIZADQ Ramirez Campos Estefani
@ MANTENIMIENTO PLANIFICADO FECHA 10/03/2021
NOMBRE MAQUINA SELECCIONADORA
MARCA COMPAC MODELO H54896154
CAPACIDAD 10 Kg/ min SERIE LP12365848
PESO 1750 Kg MATERIAL Acero Inox.
TIPO DE PRESION Neumatico PRESION 12.5 PSI
LARGO 756 cm ANCHO 135 cm
ALTURA 195 cm PLC biemens S7-12
UBICACION Area de Produccién

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Verificar constantemente los sensores de proximidad e inductivos dentro de la faja.
2. Mantener una revision constante a los motores de la faja, para evitar recalentamiento

3. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Uso Obligatorio de EPPS vy utilizar mangas largas sin botones para evitar atrapamientos
2. Prohibido meter la mano dentro de los motores para evitar atrapamientos.
3. Realizar la revision de las instalaciones electricas, antes de su uso

Figura 34. Ficha técnica de la maquina seleccionadora

Fuente: Elaboracion propia



NOMBRE SELLADORA AUTOMATICA PS-400
MILLER
MARCA WELDMASTER MODELO PC-687-400TR
CAPACIDAD 400 Latas/min SERIE TR-448-220
PESO 650 Kg. MATERIAL Acero Inox.
LONG. DE PRENSA 450 Cm TIPO DE ROLA Tipo V
LARGO 10.25 metros ANCHO 1.87 metros
ALTURA 1.65 Metro VELOCIDAD DE MOTOR 2300 RPM
UBICACION Area de Produccién

1. Utilizar guantes y saber los parametros de ajuste de las prensas.

2. Revisar las rolas cada 2 horas, para realizar su ajuste de ellas y evitar que el producto salga con defectos.

3. Revisar el motor, y realizar un checkeo para 6 horas.
1. Uso obligatorio de lentes de seguridad y guantes de maniobra.
2. Uso obligatorio de Check List, antes de empezar la jornada laboral.
3. Revisar el equipo, premilimarmente para evitar contratiempo con la faja o la rola.

Figura 35. Ficha técnica de la maquina selladora

Fuente: Elaboracion propia



g, N0 L P

LEADING ORGANIC PRODUCTS

NOMBRE COCINA INDUSTRIAL PARA FRUTAS
MARCA Shandong Longze MODELO AC556/66/76
Machinery
CAPACIDAD 240 Lts. SERIE LP115428
PESO 720 Kg. COMBUSTIBLE GLP
TEMPERATURA 154 °C PRESION 24.5 PSI
VOLTAIJE 110-220-440V CONSUMO 10 Gal/hr.
UBICACION Area de Produccion

1. Tener cuidado con las altas temperaturas que emite la cocina.

2. Conecte el interruptor general de energia ubicado en la parte izquierda superior entrando a la
cocina, esto encendera el bombillo verde del tablero

3. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.

- NORMASDESEGURIDAD 00|
1. Uso Obligatorio de guantes de seguridad para altas temperaturas.
2. Utilizar ropa de asbesto para evitar calentamiento del cuerpo, y evitar las quemaduras ocacionadas por las altas temperaturas.
3. Realizar la revision de las tuberias, para evitar fuga de vapor.

Figura 36. Ficha técnica del cocinador

Fuente: Elaboracion propia



Los PALTOS

LEADING ORGANIC PRODUCTS.

NOMBRE MAQUINA ESCALDADORA
MARCA Goldcheer MODELO R12454-67X
Machinarvu
CAPACIDAD 15 Lts./Min SERIE LP113568
PESO 680 Kg. PRESION 12.7 psi
TEMPERATURA 113°C ANCHO 125 cm
VOLTAJE 110-220-440V LARGO 540 cm
ACERO
MATERIAL NOXDABLE ALTURA 175 cm

UBICACION Area de Produccion

1. Tener cuidado con las altas temperaturas que emite la maquina escaldadora.
2. Mantener una revision constante del tanque con el ppm adecuado.
3. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.

1. Uso obligatorio de guantes de seguridad para altas temperaturas.

2. Utilizar ropa de asbesto para evitar calentamiento del cuerpo, y evitar las quemaduras ocacionadas por las altas temperaturas.

3. Realizar la revisiodn de las tuberias, para evitar fuga de vapor.

Figura 37. Ficha técnica de la maquina escaldadora

Fuente: Elaboracion propia



A

<9, FUNDO LOS PALTOS

LEADING ORGANIC PRODUCTS

NOMBRE MAQUINA CHILLERS
MARCA Shangai Venttech MODELO TXH102468
CAPACIDAD 3000 cajas SERIE LP1242586
RESION DEL COMPRES( 28.7 PSI MATERIAL Acero Inoxidable
TEMPERATURA 2°C TIPO DE ACEITE ISO 68
LARGO 850 cm TIPO DE COMPRESORA Axial
ANCHO 325cm TIPO DE BOMBA Periferica
ALTURA 296 cm DE TORRE DE ENFRIAMIEN -9
UBICACION Area de Produccion - Zona de frio

1. Revisar la bomba sumergible (centrifuga), asi como la presion de agua sea la adecuada.
2. Mantener una revision constante del tanque con el ppm adecuado.

3. Llenar el check list de pre uso antes de iniciar la jornada laboral.
1. Uso Obligatorio de EPPS y utilizar ropa manga corta.

2. Revisar las véalvula de globo y de compuerta, para evitar problemas.

3. Realizar la revision de las instalaciones electricas, antes de su uso

Figura 38. Ficha técnica de la maquina chillers

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 17. Plan de mantenimiento de las maquinas

Tabla 34. Plan de mantenimiento del caldero

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

NOMBRE DEL EQUIPO: CALDERO PIROTUBULAR TECNICK 450
?)F L P y BHP REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
\ (D0 LS ALNS
LAY IR
AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
| z
0 | | pameroge | namero ae
EQUIPO - SERVICIO | ENERO FEBRERO MARZO ABRIL P inspeccion | Cumplimiento
%] es de las CLASIFICACION
i SEMANAS | garEs generales | inspecciones
EQUIPO SISTEMA MARCA | MODELO 1(2[3[4|1|2|3| 4 |1|2|3 [4f2[2|3] 4| jeaizaas
SISTEMA DE
ALIMENTACION DE LA MENSUAL 4 MECANICO
CALDERA
SISTEMA DE COMBUSTION
DE LA CALDERA MENSUAL 4 MECANICO
SBTEM@('DDI\EIT\{%E/ULAS Y QUINCENAL 7 87.50% ELECTRICO
TECNICK - MODELO
CALDERO SISTEMA DE PIROTUBULAR - 450
PIROTUBULAR RECUPERACION DE BHP
CONDENSADOS DE VAPOR MENSUAL 4 HIDRAULICO
DE AGUA
TRATASI\I/I?I-EFNE'IMS ID)EE AGUA QUINCENAL 7 87.50% HIDRAULICO
SISTEMA DE
ALMACENAMIENTO Y
VAPORIZACION DE TRIMESTRAL 2 MECANICO
COMBUSTIBLES
N° DE N° DE
INSPECCIONE | INSPECCIO ”
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA A IADeS MATERIALES | eriorosp | cLasricacion s NES PONDERACIO
PLANIFICADA | REALIZADA
S S
Tanque de graba 1 semana Cambio de agua caja de OPERADOR 16 16
herramientas
Evaluar el nivel de
Tanque de agua 1 semana dureza del agua PH-metro MEDIA OPERADOR 16 16
Filtros de succién 3 meses Mantenlmlento_ fje filtros llaves allen, llave MECANICO P 2
de succion francesa
. Mantenimiento a la caja de
Bomba centrifuga 1 mes bomba centrifuga herramientas MECANICO 4 4
SISTEMA DE
Cojinetes ALIMENTACION DE LA 2 meses Revision de cojinetes IIaveffa.:-rl]lLeer;;Iave MEDIA OPERADOR 2 2 100.00%
CALDERA
Tanque Revisién y caja de
ablandador 15 dias mantenimiento al tanque herramientas MECANICO 8 8
ablandador
Tanque de Revisién y caja de
salrgnuera 15 dias mantenimiento al tanque herra]mientas MECANICO 8 8
de salmuera
1 mes Mantenimiento mayor o caja_de MECANICO 4 4
general herramientas
Tuberia de 1 semana Limpieza € Inspeccion de Trapo, petréleo MECANICO 16 15
entrada al caldero tuberia de gas
Limpiezay caia de
Tren de gas 2 meses mantenimiento al tren de h ja MEDIA MECANICO 2 2
gas erramientas
Fotocelda 2 meses Revision e inspeccion de caja_de MECANICO Py 2
fotocelda herramientas
X . s . caja de
Pirostato SISTEMA DE COMBUSTION 1 mes Revision de pirostato . MECANICO 4 4
DE LA CALDERA herramientas 91.30%
Tuberia de gas 2 meses Inspeccion de tuberia de | llave stilson, llave MECANICO Py >
gas allen
Tanque de Revisién y caia de
Combustible (Gas 15 dias mantenimiento de tanque herra]mientas MEDIA OPERADOR 8 6
Propano) de combustible




Sensor de . Revisién y calibracion de multitester,
15 dias .
temperatura sensorde T condensadores
Mantenimiento Mayor o caja de
1 mes .
general herramientas
Manémetros 1 semana Revision de manémetros cajalde
herramientas
Termostato 1 semana Revisién de termostato h caja_de
erramientas
Valvulas de Corte 1 mes Revisién de Vélvula de ca]alde
Corte herramientas
Vélvula de 1 mes Revision de Valvula de caja de
Compuerta compuerta herramientas
. Revisién de Vélvula de caja de
Valvula de Globo | gisreva bE VALVULAS Y 1 mes Globo herramientas
Valvula Anti CONTROL Revision de Valvula anti caja de
1 mes .
retorno retorno herramientas
. L caja de
Presostato 15 dias Revision de presostato herramientas
. Revision y control de caja de
Maninfold 1 mes Maninfold herramientas
. » B Verificar y limpiar las caja de
Valvula de Presion 15 dias valvulas de presion herramientas
B Mantenimiento Mayor o caja de
15 dias general herramientas
1 Inspeccién interna del caja de
mes ;
calentador herramientas
Calentador de 1 mes Mantenimiento del caja de
condensados calentador herramientas
15 dias Revision de fugas del caja_de
calentador herramientas
Tanque 1 mes Mantenimiento del caja de
gasificador gasificador herramientas
Vélvulas de SISTEMA DE 1 semana Verificacién y limpieza de caja de
seguridad RECUPERACION DE valvulas de seguridad herramientas
CONDENSADOS DE VAPOR
DE AGUA
rec-[lar;(?zggrfde 1 mes Revision de tanque de caja de
p recuperacion de vapor herramientas
vapor
Termostato y Revision e inspeccion de caja de
1 semana . - ;
presostato valvulas de seguridad herramientas
Mantenimiento mayor o caja de
1 mes .
general herramientas
" Cambio de agua al
1dia -
tanque de salmuera
Evaluar el nivel de
Tanque de 1 semana dureza del tanque PH-metro
salmuera 1 mes Limpieza general del caja de
tanque de salmuera herramientas
Mantenimiento de tanque caja de
1 mes ;
de salmuera herramientas
SISTEMA DE Limpieza y
Pozo de agua TRATAMIENTO DE AGUA 15 dias mantenimiento de pozo h caja_de
erramientas
de agua
Bomba de agua 1 mes Mantenimiento de bomba caja_de
de agua herramientas
VaIvuI§§ de 1 semana Mantenlmlento de llave stilson, llave
presion valvulas de presion allen
B Mantenimiento mayor o caja de
15 dias general herramientas
Vélvula anti Cambio de vélvula anti caja de
retorno 1 mes retorno herramientas
Filtros de Regulacion del caja de
combustible 15 dias combustible herramientas
Revision del piloto de
< SISTEMA DE accionamiento de .
Vaélvulas de ALMACENAMIENTO Y valvulas caja de
presion VAPORIZACION DE 1 mes herramientas
COMBUSTIBLES Revision e inspeccion de caja de
Fotocelda 1 mes fotocelda herramientas
Vélvula de Cambio de valvula de caja de
Compuerta 3 meses compuerta herramientas
Mantenimiento mayor o caja de
3 meses general herramientas

Fuente: Elaboracion propia

OPERADOR 8 7
MECANICO 4 4
OPERADOR 16 16
OPERADOR 16 15
OPERADOR 4 4
OPERADOR 4 4
OPERADOR 4 4
97.37%
OPERADOR 4 4
OPERADOR 8 8
MECANICO 4 4
MECANICO 8 8
MECANICO 8 7
MECANICO 4 4
MECANICO 4 4
OPERADOR 8 7
MECANICO 4 4
OPERADOR 16 15
96.67%
MECANICO 4 4
OPERADOR 16 16
MECANICO 4 4
OPERADOR 104 103
OPERADOR 16 16
MECANICO 4 4
MECANICO 4 4
99.44%
OPERADOR 16 16
MECANICO 4 4
OPERADOR 16 16
MECANICO 16 16
MECANICO 4 4
OPERADOR 8 3
OPERADOR 4 4 100.00%
OPERADOR 4 4
MECANICO 2 2
MECANICO 2 2




Tabla 35. Plan de mantenimiento de la hidrolavadora

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

T
_y R
.€ SRR NOMBRE DEL EQUIPO: HIDROLAVADORA IMARCA TC-468315 REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL G Namero de
EQUIPO - SERVICIO @ I SEIVIIANAS I in’\i.%lgféfogzs inspeccion | Cumplimiento )
@ meEes s.-saI ~ delas CLASIFICACION
s e generales Inspecciones
EQUIPO SISTEMA MARCA MODELO 1{ 2( 3 1/ 2134 |1{2/3/4]|1] 2 |3]| 4 planificadas realizadas
SISTEMA DE
ALIMENTACION DE LA MENSUAL 4 4 MECANICO
HIDROLAVADORA
SISTEMégﬁT\QcI)_E/ULAS Y QUINLCENA 8 8 ELECTRICO
HIDROLAVADOR SISTEMA ELECTRICO MENSUAL .I . 4 4 HIDRAULICO
A DE INMERSION
SISTEMA DE QUINCENA
TRATAMIENTO DE AGUA L 8 8 HIDRAULICO
ESTRUCTURA DE LA TRIMESTR
HIDROLAVADORA AL 2 2 MECANICO
N° DE N° DE
INSPECCIO | INSPECCI
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA AN IDADES MATERIALES | PRIORID. [ CLASIFICACI NES ONES PONDERACION
PLANIFICA | REALIZA
DAS DAS
i Revision del tina de . o
Tina de lavado 2 meses lavado inspeccion visual OPERADOR 2 2
Revisiony .
Tanque de agua 1 mes mantenimiento del PHr;metroz caja de MEDIA OPERADOR 4 4
erramientas
tanque de agua
Mantenimiento y caja de
Filtros de succién 3 meses camblgudciiglrt]ros de herramientas MECANICO 1 1 100.00%
Revision y caja de
Bomba centrifuga 1 mes mantenimiento de . MECANICO 4 4
’ SISTEMA DE bomba centrifuga herramientas
ALIMENTACION DE LA Mantenimiento y llaves allen, llave
Cojinetes HIDROLAVADORA 1 mes limpieza de cojinetes francesa MEDIA MECANICO 2 2
Arbol de mando de 2 meses Limpieza de arbol de ca]a>de MECANICO 8 8
la bomba mando de bomba herramientas
Cuerpo de la Verificacion del cuerpo | . L
bomba 1 mes de la bomba inspeccion visual OPERADOR
. Limpieza y verificacion
Lﬂger:;grg;\?;gif: 15 dias de tuberias de la inspeccion visual MEDIA OPERADOR 8 8
hidrolavadora
1 mes Mantenimiento mayor o caja de MECANICO 2 4
general herramientas
. B Revision de caja de
Manometros 15 dias manometros herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
Termostato 15 dias Revisién de termostato h caja de MEDIA OPERADOR 8 8
erramientas
. Revision de Valvula de caja de
Vélvulas de Corte 1 mes Corte herramientas OPERADOR 4 4
Vélvula de Revision de Valvula de caja de
Compuerta 1 mes compuerta herramientas OPERADOR 4 4
4 Revision de Valvula de caja de
Valvula de Globo | o s reyia DE VALVULAS Y 1 mes Globo herramientas OPERADOR 4 4 100.00%
Vélvula Anti CONTROL 1 mes Revisién de Valvula caja de OPERADOR 2 2
retorno anti retorno herramientas
Presostato 15 dias Revision de presostato h ca]a»de MEDIA OPERADOR 8 8
erramientas
. B Revisién y control de caja de
Maninfold 15 dias Maninfold herramientas MEDIA MECANICO 8 8
Vélvula de Presién 1 mes Verificar y limpiar las caja de MECANICO 4 4
valvulas de presién herramientas
15 dias Mantenimiento Mayor o caja de MECANICO 8 8
general herramientas
. . " caja de
Cojinetes 1 mes Cambio de cojinetes h . MEDIA OPERADOR 4 4
erramientas
Revision y X
Llave termo " S pinza
magnética SISTEMA ELECTRICO 1dia mantenimiento de llave | 0 imetrica OPERADOR 104 104 98.90%
termo magnética
Revisiéon y inza
Relé magnético 1dia mantenimiento de relé pir . OPERADOR 104 103
térmico amperlmetnca




Revision y

pinza

Contactor 1dia mantenimiento de N . MEDIA OPERADOR 104 104
amperimetrica
contactor
Empalmes 1dia Revision de empalmes inspeccion visual MEDIA OPERADOR 104 104
Cables 1dia Observacion de estado [ op0ccion visual | MEDIA | oPERADOR 104 103
de cables
B Limpieza de carcasa de caja de
Carcasa de motor 15 dias motor herramientas OPERADOR 8 4
Rotor 1 mes Limpieza de rotor (jaula caja de MECANICO 2 2
de ardilla) herramientas
Mantenimiento y caia de
Estator 1 mes limpieza de estator h ja MECANICO 4 4
p o erramientas
(arbol de transmision)
Mantenimiento mayor o caja de
1 mes general herramientas MECANICO 4 4
Evelador tipo malla 1 dia Mantenimiento y caja de MEDIA MECANICO 104 104
revisién de elevador herramientas
Tolva de descarga 1 semana Inspeccion de la tolva inspeccion visual OPERADOR 16 16
de fruta de descarga
Tanque de Revisar e inspeccionar caja de
recirculacién 1 mes tanque de recirculacion herramientas OPERADOR 4 4
Inspeccion de
Estructura de la 1 mes estructura de inspeccion visual OPERADOR 4 4
motobomba motobomba
SISTEMA DE —
Tanque de TRATAMIENTO DE AGUA 15 dias Revision de tanque de | llaves allen, llave MECANICO s 8 100.00%
combustible combustible francesa
. Mantenimiento de caja de
Motor de potencia 1 mes motor de potencia herramientas MECANICO 4 4
Tuberia de Revision e inspeccion llaves allen, llave
motobomba 1 semana de motobomba francesa MECANICO 16 16
B Mantenimiento mayor o caja de
15 dias general herramientas MECANICO 8 8
Mantenimiento de caja de
Estructura superior 1 mes estructura superior herramientas MECANICO 4 4
Mantenimiento de caja de
Estructura inferior 1 mes estructura inferior herramientas MECANICO 4 4
Estructura de ESTRUCTURA DE LA Mantenimiento de caja de 100.00%
elevador HIDROLAVADORA 1 mes elevador herramientas MECANICO 4 4 Radd
Estructura de Mantenimiento de caja de
tanque 2 meses tanque herramientas MECANICO 2 2
Mantenimiento mayor o caja de
3 meses general herramientas MECANICO 2 2

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 36. Plan de mantenimiento de la hidrolavadora

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

. T NOMBRE DEL EQUIPO: MAQUINA SELLADORA DE LATAS REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS
MILLER WELDMASTER ESTEFANI
AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
EQUIPO - SERVICIO 9 ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL Namero de Namero de ST
insp f nes hy
ﬁ SEMANAS generales generales - ;eec o s CLASIFICACION
EQUIPO SISTEMA MARCA MODELO 1| 2| 3| 4|1 2| 3| 4| 1 | 2] 3| 4|1|2|3|4a| Prlanificadas realizadas
ROLASDE1Y2
OPERACION MENSUAL 4 4 MECANICO
MANDRIL QUINCENAL 8 7 87.50% MECANICO
MAQUINA C&%L%QEON MENSUAL 4 4 MECANICO
SELLADORA
SISTEMA
ELECTRICO MENSUAL 2 2 ELECTRICO
ESTRUCTURA DE
LA SELLADORA MESES 4 4 HIDRAULICO
N° DE N° DE
INSPECCION | INSPEC
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA AL IAAS MATERIALES PRIORIDAD | CHASICA CIONES | PONDERACION
PLANIFICAD | REALIZA
AS DAS
Rolas inferiores 1 semana Mantenlmlen_to y_Ilmpleza caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 15
de rolas inferiores
Rolas superiores 1 semana Mantenimiento y I_|mp|eza caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
de rolas superiores
Faja de I
transmisién entre 3 meses Venflcacfl;)_r; 2?1 %stado de llaves allen, llave francesa OPERADOR 2 2
rolas J
Revisar y limpiar
Poleas conductora ROLASDE1Y2 1 mes concavidades de la polea Inspeccion visual MECANICO 4 4 97.92%
OPERACION conductora o
Revisar y limpiar
Poleas conducida 1 mes concavidades de la polea Inspeccién visual MECANICO 4 4
conducida.
Arbol de Verificar estado del arbol . .
transmision 2 meses de transmision. caja de herramientas MECANICO 2 2
1 mes Mantenimiento mayor o caja de herramientas MECANICO 4 4
general
. Revisién y mantenimiento . )
Soporte superior 1 semana de soporte superior caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 14
Soporte inferior 1 semana Revision y manﬁenlmlento caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
de soporte inferior
Revision y limpieza de . )
Tapa 2 meses tapa de mandril caja de herramientas MECANICO 2 2
MANDRIL Revision y mantenimiento 94.56%
Cuerpo 4 meses de cuerpo caja de herramientas MECANICO 1 1
Ajustador 1 dia Reallz_ar periédicamente caja de herramientas OPERADOR 104 99
el ajuste adecuado
15 dias Mantenimiento Mayor o caja de herramientas MECANICO 8 7
general
Muelle elevador Revision y engrase de .
superior 1 semana muelle superior grasa tipo IV MEDIA MECANICO 104 99
Muel_le el_evador 1 semana Revision y engrase de grasa tipo IV MEDIA MECANICO 104 101
inferior muelle inferior
~ Revision de pestafia ’ ]
Pestafia del bote 1 mes (mantenimiento al oring) caja de herramientas MEDIA OPERADOR 4 4
Gancho cuerpo Revisién y mantenimiento . .
largo 1 mes de gancho largo caja de herramientas OPERADOR 4 4
Gancho cuerpo Revisién y mantenimiento : .
chico PLATO DE 1 mes de gancho chico caja de herramientas OPERADOR 4 4 o7.415%
COMPRESION 41%
Carcasa de plato 1dia Limpieza de carcasa caja de herramientas OPERADOR 104 103
Disco de 15 dias Limpieza y engrase de grasa tipo IV MEDIA MECANICO 8 8
embrague disco de embrague
. - Limpieza y engrase de .
Disco primario 1 mes disco primario grasa tipo IV MEDIA MECANICO 4 4
Horquilla de 15 dias Limpieza de horquilla caja de herramientas OPERADOR 8 8
embrague
1 mes Mantenimiento Mayor o caja de herramientas MECANICO 4 4
general
Cojinetes 3 meses Cambio de cojinetes cojinetes MECANICO 2 2
Llave term EEIESCTTER’\féO Revision tenimiento 100.00%
ve lermo 1 mes evision y mantenimier pinza amperimetrica OPERADOR 4 4
magnética de llave termo magnética




Revisién y mantenimiento

Relé magnético 1 mes de relé térmico pinza amperimetrica OPERADOR 4 4
Contactor 1 mes ReV'S'%n y mantenimiento pinza amperimetrica MEDIA OPERADOR 4 4
e contactor

Empalmes 1dia Revision de empalmes caja de herramientas MEDIA OPERADOR 104 104

Cables 1 dia Obse”’ac';’;‘b‘lj:seswd" de observacion visual MEDIA  OPERADOR 104 104
Carcasa de motor 1 mes leplezargce)tgrarcasa de caja de herramientas MECANICO 4 4
Rotor 1 mes Limpieza de rotor (jaula caja de herramientas MECANICO 4 4

de ardilla)
Mantenimiento y limpieza
Estator 1 mes de estator (arbol de caja de herramientas MECANICO 4 4
transmision)
1 mes Mantenimiento mayor o caja de herramientas MECANICO 4 4
general
Cabezal superior 1 mes Revision y mantenln‘_llento llave stilson, llave allen MEDIA OPERADOR 4 4
de cabezal superior
Cabezal inferior 1 mes Revision y mantenimiento llave stilson, llave allen MEDIA OPERADOR 4 4
ESTRUCTURA DE de cabezal inferior 100.00%
LA SELLADORA ] Rt
Tornamesa de 1 mes E_ngrasado Y llave stilson, llave allen MECANICO 4 4
sellado mantenimiento de sellado

1 mes Mantenimiento mayor o caja de herramientas MECANICO 4 4

general

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 37. Plan de mantenimiento de la faja transportadora

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

NOMBRE DEL EQUIPO: FAJA TRANSPORTADORA
gﬂ: memmlm PAPILON REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
' AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
EQUIPO - SERVICIO ? ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL Namero de Namero de Cumptimie
a ¥ ones f ones nto ge ‘as CLASIFICACION
g SEMANAS generales generales inspeccion
EQUIPO SISTEMA MARCA | MODELO 1ol a[a] 1 [2]a[afa]2]aafa]2]3a] 4] Panificadas realizadas e
SISTEMA DE
TRANSMISION MENSUAL 4 4 MECANICO
SISTEMA DE
FAJA RODILLOS PAPILON - MODELO | QUINCENAL 8 8 MECANICO
TRANSPORTADORA H5434-2R
SISTEMA
ELECTRICO MENSUAL 8 8 ELECTRICO
CONTRAPESOS MENSUAL ! 4 4 ELECTRICO
N° DE N° DE
INSPECCI | INSPECCI
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA A DADES MATERIALES PRIORIDAD [ CHASIICA | oneS ONES PONDERACION
PLANIFIC | REALIZA
ADAS DAS
Revision y
Poleas conductora 1 mes mantenimiento de llaves allen, llave francesa MEDIA OPERADOR 4 4
polea conductora
Revision y
Poleas conducida 1 mes mantenimiento de llaves allen, llave francesa MEDIA OPERADOR 4 4
polea conducida
Arbol de transmision 2 meses Mantenlml_e_n’to de llaves allen, llave francesa OPERADOR 2 2
transmision
Revision y
Motor de transmisién SISTEMA DE 1 mes mantenimiento de caja de herramientas MECANICO 4 4
TRANSMISION motor de transmision 97.62%
Rascador 15 dias Realizar el ajuste de caja de herramientas MECANICO 8 7
rascador
- Realizar el ajuste de ) )
Rascador de retorno 15 dias rascador de retorno caja de herramientas MECANICO 8 8
Revisiony
Polea terminal 15 dias mantenimiento de llaves allen, llave francesa MEDIA 8 8
polea terminal
Mantenimiento mayor o . .
1 mes general caja de herramientas MECANICO 4 4
Revisiéony
Rodillo de impacto 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
soporte superior
Revisiony
Rodillo de retorno 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
soporte inferior
B . Revision y limpieza de : .
Rodillo de abrace 15 dias tapa de mandril caja de herramientas MECANICO 16 16
. Revision y
Rodillo de carga SISTEMAS DE . - . .
autolineante RODILLOS 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MECANICO 16 16 100.00%
cuerpo
. Realizar
Rodillo (_19 retorno 15 dias periédicamente el caja de herramientas OPERADOR 16 16
autolineante .
ajuste adecuado
Realizar
Tolva de carga 15 dias periédicamente el caja de herramientas OPERADOR 16 16
ajuste adecuado
15 dias Mantenimiento Mayor o caja de herramientas MECANICO 16 16
general
Cojinetes 1 mes Cambio de cojinetes cojinetes MECANICO 4 4
Revision y
Llave termo magnética 2 meses mantenimiento de llave pinza amperimetrica OPERADOR 2 2
termo magnética
Revisiony
Relé magnético 2 meses mantenimiento de relé pinza amperimetrica OPERADOR 2 2
térmico
Revision y
Contactor 1 mes mantenimiento de pinza amperimetrica MEDIA OPERADOR 4 4
contactor
Empalmes SISTEMA 1dia Revisién de empalmes caja de herramientas MEDIA OPERADOR 104 104
100.00%
ELECTRICO 5 oa ]
Cables 1 dia Observacion de estado observacién visual MEDIA | OPERADOR 104 104
de cables
Carcasa de motor 3 meses leplezar:;g?rcasa de caja de herramientas MECANICO 2 2
Rotor 2 meses Limpieza de rotor (jaula caja de herramientas MECANICO 2 2
de ardilla)
Mantenimiento y
Estator 2 meses limpieza de estator caja de herramientas MECANICO 2 2
(&rbol de transmisién)
15 dias Mantenimiento mayor o caja de herramientas MECANICO 8 8
general




Grupo Motriz

Rolo Motriz

Rolo de cola

Rolo de desvio

Rolo de abrace

Cargador

CONTRAPESOS

1 mes

Revisiéon y
mantenimiento de
grupo motriz

caja de herramientas

1 mes

Revision y
mantenimiento del rolo
motriz

caja de herramientas

MECANICO

OPERADOR

1 mes

Revision y
mantenimiento del rolo
de cola

caja de herramientas

1 mes

Revision y
mantenimiento del rolo
de desvio

caja de herramientas

OPERADOR

OPERADOR

1 mes

Revision y
mantenimiento del rolo
de abrace

caja de herramientas

1 mes

Revision y
mantenimiento del
cargador

caja de herramientas

MECANICO

1 mes

Mantenimiento mayor o
general

caja de herramientas

MECANICO

Fuente: Elaboracion propia

MECANICO

100.00%




Tabla 38. Plan de mantenimiento del cocinador

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

gﬁ NOMBRE DEL EQUIPO: COCINADOR SHANDONG
! | LONDGZE REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
0, FUND0 L0 PALTOS s [
J LEADNG OREAV FRODITS AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
] y ) -
" EQUIPO - SERVICIO %) ENERO FEBRERO MARZO ABRIL _Namero de Namero de Cumplimie
? s s MDEBIED CLASIFICACION
g SEMANAS gen_e_rales gen_erales inspeccion
EQUIPO SISTEMA MARCA | MODELO 1023/ 4a1|2|3] 4 |1]2[3[4]1]23 plapificecas o2 Zaces ES
TUBERIAS DE
COCINADOR MENSUAL 4 4 MECANICO
ENTRADA 'Y
SALIDAS DE SHANDONG LONGZE TRIMESTRAL 2 2 MECANICO
COCINADOR COCINADOR MACHINERY - MODELO
SISTEMA DE AC556/66/76 )
VALVULAS QUINCENAL 8 7 87.50% HIDRAULICA
COMPUERTA DE
INGRESO BIMESTRAL 2 2 ELECTRICO
N° DE N° DE
INSPECCIO | INSPECCIO
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA AN MATERIALES BRIORID CLASIFICACION NES NES PONDERACION
REALIZADA AD PLANIFICA | REALIZAD
DAS AS
Mantenimiento y
Tuberia de alta presién 1 mes limpieza de tuberias caja de herramientas MECANICO 4 4
de alta
. . Mantenimiento y . .
Uniones 15 dias limpieza de uniones caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
Mantenimiento y
TuberiaenT 15 dias limpieza de tuberias | caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
TUBERIAS DE enT
COCINADOR Mantenimiento y 100.00%
Tuberiaen L 15 dias limpieza de tuberias | caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
enL
Revestimiento de Revision del
" 1 mes revestimiento de caja de herramientas MECANICO 4 4
tuberia .
tuberia
1 mes Mantenimiento Mayor caja de herramientas MECANICO 4 4
o general J
Aspersor de presion 15 dias Revision de boquillas llaves allen, llave OPERADOR 8 8
de vapor francesa
Tuberia de entrada al Mantenimiento de llaves allen, llave
cocinador 1 mes tuberia de entrada francesa RER OPERADOR 4 4
Tuberia de salida del Mantenimiento de llaves allen, llave
cocinador ENTRADA Y 1 mes tuberia de salida francesa OPERADOR 4 4
SALIDAS DE Revision y 96.67%
Estructura Inoxidable COCINADOR 1 mes mantenimiento de caja de herramientas MECANICO 4 4
estructura
Aislamiento térmico de . Revision de fibra de ) .
cocinador 15 dias aislamiento térmico caja de herramientas MECANICO 8 7
Mantenimiento Mayor . .
3 meses o general caja de herramientas MECANICO 2 2
J Revision de ; ;
Mandémetros 1 semana manémetros caja de herramientas OPERADOR 16 16
Termostato 1 semana Revision de caja de herramientas OPERADOR 16 16
termostato
Vélvulas de Corte 1 mes Revision de Valvula caja de herramientas OPERADOR 4 4
de Corte
. Revision de Valvula . .
Vaélvula de Compuerta 1 mes de compuerta caja de herramientas OPERADOR 4 4
. Revision de Vélvula ) .
Vélvula de Globo SISTEMA DE 1 mes de Globo caja de herramientas OPERADOR 4 4
VALVULAS 100.00%
4 " Revision de Valvula . .
Valvula Anti retorno 1 mes . caja de herramientas OPERADOR 4 4
anti retorno
Presos tato 15 dias Revision de caja de herramientas OPERADOR 8 8
presostato
: Revision y control de : .
Maninfold 1 mes Maninfold caja de herramientas MECANICO 4 4
Vélvula de Presion 15 dias Vgrlflcar y limpiar [as caja de herramientas MECANICO 8 8
valvulas de presion
P Mantenimiento Mayor ) .
15 dias o general caja de herramientas MECANICO 8 8
Mantenimiento y llaves allen, llave
Sistema de compuerta 1 mes limpieza de § ! MECANICO 4 4
rancesa
compuerta
Bomba Hidraulica 15 dias leple_za’de_ bomba caja de herramientas OPERADOR 8 8
hidraulica
Filtro 15 dias IMantenlmlento Y trapo, petréleo OPERADOR 8 8
impieza de filtros
. Mantenimiento de ) )
COMPUERTA DE
Impulsor o rodete INGRESO 15 dias impulsor o rodete caja de herramientas OPERADOR 8 8 100.00%
Revisién de cuerpo
Cuerpo de la bomba 15 dias de la bomba inspeccion visual MECANICO 8 8
hidraulica
Estructura de Mantenimiento de
3 meses estructura de caja de herramientas MECANICO 2 2
compuerta
compuerta
2 meses Mantenimiento Mayor caja de herramientas MECANICO 2 2
o general

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 39. Plan de mantenimiento de la maquina de llenado

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

y ) NOMBRE DEL EQUIPO: MAQUINA DE LLENADO
0 Fo0 Los S TECHFLOWPACK REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
0B
{ AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
A Nimero
EQUIPO - SERVICIO ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL Namero me _
- SEMANAS de inspecci frililg:ﬁ(l)l
I n
9 . es generale | d€1as | CLASIFICACION
EQUIPO SISTEMA MARCA | MODELO = 1(2(3]|4]1 3(4|1 341|234 generales s inspecel
planificada realizad ones
S as
SISTEMA DE
ALIMENTACION DE LA SEMANAL 16 16 MECANICO
LLENADORA
SISTEMA DE
VALVULAS Y MAQUINA DE QUINCENAL 8 8 ELECTRICO
MAQUINA DE CONTROL LLENADO
LLENADO TECHFLOWPACK -
SISTEMA ELECTRICO MODELO PR-784512 QUINCENAL 8 8 HIDRAULICO
SISTEMA HIDRAULICO MENSUAL 4 4 HIDRAULICO
TRANSPORTADORA BIMESTRAL .I 2 2 MECANICO
N° DE NP 1=
iNspecc | INSPE
ACTIVIDADES CCION A
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA MATERIALES PRIORIDAD | CLASIFICACION ONES PONDERACION
REALIZADAS ES
PLANIFIC REALI
ADAS
ZADAS
Revision y
Tanque de agua 2 meses mantenimiento del caja de herramientas MEDIA OPERADOR 2 2
tanque de agua
Mantenimiento y
Filtros de succion 4 meses cambio de filtros de caja de herramientas MECANICO 1 1
succién
Revision y
Bomba Centrifuga 1 mes mantenimiento de caja de herramientas MECANICO 4 4
bomba centrifuga
. " Mantenimiento y
Cojinetes SiSTEMA DE 15 dias limpieza de cojinetes llaves allen, llave francesa MEDIA MECANICO 8 8
LLENADORA Verificacion del
Cuerpo de la bomba 3 meses cuerpo de la bomba inspeccién visual OPERADOR 1 1
Mantenimiento y
Paletas de centrifuga 15 dias verificacion de las inspeccion visual MECANICO 8 8
paletas
Limpiezay
Tuberia de entrada a . verificacion de . A
la maquina llenadora 15 dias tuberias de la inspeccioén visual MEDIA OPERADOR 8 8
maquina llenadora
Mantenimiento mayor . .
1 semana o general caja de herramientas MECANICO 16 16
Manémetros 15 dias ReV|§|on de caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
mandometros
. Revision de : .
Termostato 15 dias termostato caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
Vélvulas de Corte 1 mes Rewsg}n de Valvula caja de herramientas OPERADOR 4 4
e Corte
Valvula de 1 mes Revision de Valvula caja de herramientas OPERADOR 4 4
Compuerta de compuerta
Vélvula de Globo SISTEMA DE 1 mes Rews(lic‘)enGdlig/Oalvula caja de herramientas OPERADOR 4 4
VALVULAS Y — - 100.00%
Vélvula Anti retorno CONTROL 1 mes Revision de Valvula caja de herramientas OPERADOR 4 4
anti retorno
. Revision de : .
Presostato 15 dias presostato caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
. " Revision y control de . )
Maninfold 15 dias Maninfold caja de herramientas MEDIA MECANICO 8 8
. " Verificar y limpiar las ) )
Valvula de Presion 1 mes vélvulas de presion caja de herramientas MECANICO 4 4
15 dias Mantenimiento Mayor caja de herramientas MECANICO 8 8
o general
Cojinetes 1 mes Cambio de cojinetes caja de herramientas OPERADOR 4 4
Revision y
Llave ‘?Tm" 1dia mantenimiento de pinza amperimetrica OPERADOR 104 104
magnética "
llave termo magnética
Revision y
Relé magnético 1dia mantenimiento de pinza amperimetrica OPERADOR 104 104
relé térmico
SISTEMA ELECTRICO Revisiéony 100.00%
Contactor 1dia mantenimiento de pinza amperimetrica MEDIA OPERADOR 104 104
contactor
Empalmes 1dia Revision de inspeccién visual MEDIA OPERADOR 104 104
empalmes
Cables 1dia Observacion de inspeccion visual MEDIA OPERADOR 104 104
estado de cables
Carcasa de motor 15 dias lepl%zearﬁgtg?rcasa caja de herramientas OPERADOR 8 8




Limpieza de rotor

Rotor 1 mes (iaula de ardilla) caja de herramientas MECANICO 4 4
Mantenimiento y
Estator 1 mes limpieza de estator caja de herramientas MECANICO 4 4
(&rbol de transmisién)
Mantenimiento y
Sensor infrarrojo 15 dias revisién del sensor pinza amperimetrica MECANICO 8 8
infrarrojo
Mantenimiento y
Sensor Capacitivo 15 dias revision del sensor pinza amperimetrica MECANICO 8 8
capacitivo
Mantenimiento y
Sensor Inductivo 15 dias revision del sensor pinza amperimetrica MECANICO 8 8
inductivo
1 mes Mantenimiento mayor caja de herramientas MECANICO 4 4
o general
Mantenimiento e
Tanque de aceite 2 meses inspeccion del tanque trapo, inspeccion visual MECANICO 2 2
de aceite
Filtro de aceite 4 meses Camblzcdeeitgltro de Cambio de filtro MECANICO 1 1
Mantenimiento y
Bomba hidraulica 1 mes revisién de la bomba trapo, inspeccién visual MECANICO 4 4
hidraulica
Revision y
Actuadores 5/2 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MECANICO 8 8
actuadores
0/
SISTEMA HIDRAULICO Mantenimiento y v stison. lave 100.00%
Vélvula Anti retorno 15 dias limpieza de vélvula f y OPERADOR 8 8
: rancesa
anti retorno
Mantenimiento y .
Vélvula Selectora 15 dias limpieza de valvula IIavefstllson, llave OPERADOR 8 8
rancesa
selectora
Mantenimiento y llave stilson, llave
Vélvula de alivio 15 dias limpieza de vélvula de [ g OPERADOR 8 8
= rancesa
alivio
Mantenimiento mayor . .
1 mes o general caja de herramientas MECANICO 4 4
Revision y
Rodillo de impacto 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
soporte superior
Revision y
Rodillo de retorno 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
soporte inferior
Rodillo de abrace 15 dias Revision y limpieza caja de herramientas MECANICO 16 16
de tapa de mandril
. Revisiony
Rodillo de carga FAJA " - . . o
autolineante TRANSPORTADORA 15 dias mantir:;g:;egto de caja de herramientas MECANICO 16 16 100.00%
Rodillo de retorno . ”R_ealizar . .
; 15 dias periédicamente el caja de herramientas OPERADOR 16 16
autolineante .
ajuste adecuado
Realizar
Tolva de carga 15 dias periédicamente el caja de herramientas OPERADOR 16 16
ajuste adecuado
15 dias Mantenimiento Mayor caja de herramientas MECANICO 16 16

o general

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 40. Plan de mantenimiento de la maquina de escaldado

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

NOMBRE DEL EQUIPO: MAQUINA DE ESCALDADO
FU.N.DO LOS PALTOS') GOLDCHEER MACHINERY REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
i
. \EATING EA WG PRODITE z 2
AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
0 Namero de Numerolde Cumplimie
EQUIPO - SERVICIO u ENERO FEBRERO | MARZO ABRIL inspecciones | '"SPEECON | nto delas CLASIFICACION
g SEMANAS generales generales insngcion
EQUIPO SISTEMA MARCA | MODELO 1| 2| 3 112 3] 4 |1]2|3[4]1]2]3 ]| 4 i realizadas
SISTEMA DE
VALVULAS MENSUAL 4 4 MECANICO
ENTRADA DE VAPOR MAQUINA BIMESTRAL 2 2 MECANICO
< ESCALDADO
MAQUINA FAJA
ESCALDADO TRANSPORTADORA SOLDCHERR BIMESTRAL 2 2 MECANICO
TABLERO DE N
CONTROL R12454-67X BIMESTRAL 2 2 ELECTRICO
ESTRUCTURA SEMESTRAL 1 1 MECANICO
N° DE N° DE
INSPECCI | INSPECCI
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA ACIDADES MATERIALES PRIORIDAD | CHASIICACT |~ onEs ONES | PONDERACION
PLANIFIC | REALIZA
ADAS DAS
Manémetros 15 dias Revision de inspeccion visual MEDIA OPERADOR 8 8
manometros
Termostato 15 dias Revision de termostato inspeccion visual MEDIA OPERADOR 8 8
Vélvulas de Corte 1 mes Revmlongsn\éalvula de caja de herramientas OPERADOR 4 4
Vélvula de Revision de Vélvula de . .
Compuerta 1 mes compuerta caja de herramientas OPERADOR 4 4
Vélvula de Globo 1 mes Revision de Valvula de caja de herramientas OPERADOR 4 4
SISTEMA DE Globo 100.00%
Vélvula Anti retorno VALVULAS 1 mes ReV'S'O.n de Valvula caja de herramientas OPERADOR 4 4
anti retorno
Presostato 15 dias Revision de presostato inspeccion visual MEDIA OPERADOR 8 8
Maninfold 15 dias Revision y control de inspeccién visual MEDIA MECANICO 8 8
Maninfold
A - Verificar y limpiar las . .
Vélvula de Presion 1 mes Valvulas de presion caja de herramientas MECANICO 4 4
Mantenimiento Mayor o . .
1 mes general caja de herramientas MECANICO 4 4
Cambio de Valvula anti
Vélvula anti retorno 1 mes retorno caja de herramientas MECANICO 4 4
Filtros de Regulacién del
combustible 15 dias combustible caja de herramientas OPERADOR 8 8
Revision del piloto de
accionamiento de
Valvulas de presion 1 mes Vélvulas caja de herramientas OPERADOR 4 4
Revision e inspeccion
Fotocelda 1 mes de fotocelda caja de herramientas OPERADOR 4 4
Vélvula de Cambio de Véalvula de
Compuerta 3 meses compuerta caja de herramientas MECANICO 2 2
ENTRADA DE VAPOR i 100.00%
Uniones 15 dias . Ma_mtenlmlen_to Y caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
limpieza de uniones
Mantenimiento y
TuberiaenT 15 dias limpieza de tuberias en caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
T
Mantenimiento y
Tuberiaen L 15 dias limpieza de tuberias en caja de herramientas MEDIA OPERADOR 8 8
L
Aspersor de presion 15 dias Revmgg szri;)rqu'”as llaves allen, llave francesa OPERADOR 8 8
2 meses Mantenimiento Mayor o caja de herramientas MECANICO 2 2
general
Revisiony
Rodillo de impacto 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
soporte superior
Revision y
Rodillo de retorno 15 dias mantenimiento de caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
soporte inferior
Rodillo de abrace 15 dias Revision y Ilmplez_a de caja de herramientas MECANICO 16 16
tapa de mandril
. Revision y
Rodillo de carga FAJA - . . .
autolineante TRANSPORTADORA 15 dias mantei:rsjlg;llf;to de caja de herramientas MECANICO 16 16 100.00%
Rodillo de retorno Realizar
autolineante 15 dias periédicamente el caja de herramientas OPERADOR 16 16
ajuste adecuado
Realizar
Tolva de carga 15 dias periédicamente el caja de herramientas OPERADOR 16 16
ajuste adecuado
2 meses Mantenimiento Mayor o caja de herramientas MECANICO 2 2

general




Tarjeta de Control

Revision y limpieza de

ELECTRICO

OPERADOR

OPERADOR

ELECTRICO

OPERADOR

ELECTRICO

ELECTRICO

ELECTRICO

100.00%

MECANICO

MECANICO

MECANICO

CEA51FB 1 mes tarjeta de control pinza amperimetrica
Borneras de Mantenimiento de ’ )
= 3 meses o caja de herramientas
conexion borneras de conexion
Control manual del 6 meses Limpieza de control trapo industrial
equipo manual (pulsadores) P!
Contactores de Revisioén e inspeccion . 160 visual
Potencia 1 mes de contactores Inspeccion visua
TABLERO DE Cimmieza de rel
Relay Térmico CONTROL 1 mes impleza de relay inspeccion visual
térmico
T'?”Sf"'m?‘?‘” de Limpieza y revisién de . )
alimentacion de 2 meses caja de herramientas
transformador
control
Llave termo Inspeccién de llave . .
Py 3 meses . caja de herramientas
magnética termo magnética
Mantenimiento Mayor o . )
2 meses caja de herramientas
general
Mantenimiento de
Estructura superior 1 mes estructura superior caja de herramientas
Mantenimiento de
Estructura inferior 1 mes estructura inferior caja de herramientas
Estructura de Mantenimiento de
escaldado ESTRUCTURA 1 mes escaldado caja de herramientas
Mantenimiento de
Estructura de tanque 2 meses tanque caja de herramientas
Mantenimiento mayor o
3 meses general caja de herramientas

MECANICO

Fuente: Elaboracion propia

MECANICO




Tabla 41. Plan de mantenimiento de la maquina seleccionadora

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

general

NOMBRE DEL EQUIPO: MAQUINA SELECCIONADORA DE
TAMANO COMPAC REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
gj‘ F{]N U] P ! AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
00 LOS LT o
. ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL NG
JETHUEDE 1) 4 - imero de P
EQUIPO - SERVICIO 9 e 0oy | inspeccion | Cumplme
& OIS es TDEBIED CLASIFICACION
w generales inspeccion
1 Z e generales
SEMANAS planificadas realisadas es
EQUIPO SISTEMA MARCA | MODELO 10 2 [3]4] 1 |2[3]4|1/2]|3|4/2|2/3]| 4
SISTEMA DE
CONTROL QUINCENAL 16 16 ELECTRICO
(SENSORES)
. FAJA MAQUINA BIMESTRAL 2 2 MECANICO
MAQUINA TRANSPORTADORA SELECCIONADORA
SELECCION@DORA COMPAC - MODELO
DE TAMANOS SISTEMA ELECTRICO H54896154 QUINCENAL 4 4 ELECTRICO
SISTEMA
NEUMATICO QUINCENAL 16 16 MECANICO
N° DE N° DE
INSPECCI | INSPECCI
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA pﬁ%ﬂm"zjﬁgfss MATERIALES PRIORIDAD CLAS(I;\:CACI ONES ONES PONDERACION
PLANIFIC | REALIZA
ADAS DAS
Sensor infrarrojo 15 dias Rews_lon del sensor llave stilson, llave OPERADOR 8 8
infrarrojo francesa
. . Revision del sensor llave stilson, llave
Sensor Inductivo 15 dias inductivo francesa MEDIA OPERADOR 8 8
Sensor de o Revision del sensor de llave stilson, llave
proximidad SISTEMA DE 15 dias proximidad francesa MERLS OPERADOR 8 8
CONTROL Limoi - — 100.00%
Cables (SENSORES) 2 meses Impieza e inspeccion inspeccioén visual OPERADOR 2 2
de cables
PLC Slggwoens S7- 1 mes Inspeccién del PLC inspeccion visual ELECTRICO 4 4
" Mantenimiento Mayor o . .
15 dias caja de herramientas ELECTRICO 8 8
general
Revision y llave stilson, llave
Rodillo de impacto 1 mes mantenimiento de [ g MEDIA MECANICO 4 4
g rancesa
soporte superior
Revisiony .
Rodillo de retorno 1 mes mantenimiento de IIavefstllson, llave MEDIA MECANICO 4 4
Lo rancesa
soporte inferior
. Revision y limpieza de llave stilson, llave
Rodillo de abrace 1 mes tapa de mandril francesa MEDIA MECANICO 4 4
FAJA —
. Revisiony 100.00%
Rodillo de carga TRANSPORTADORA 15 dias mantenimiento de caja de herramientas OPERADOR 8 8
autolineante
cuerpo
Rodillo Qe retorno 15 dias Reallz_ar periédicamente caja de herramientas OPERADOR 8 8
autolineante el ajuste adecuado
B Realizar periédicamente llave stilson, llave
Tolva de carga 15 dias el ajuste adecuado francesa MECANICO 8 8
2 meses Mantenimiento Mayor o caja de herramientas MECANICO 2 2
general
Cojinetes 1 mes Cambio de cojinetes caja de herramientas OPERADOR 4 4
Revisiony
LrlT?;Ienl;Ii'(r:;) 1dia mantenimiento de llave pinza amperimetrica OPERADOR 104 104
9 termo magnética
Revision y
Relé magnético 1 dia mantenimiento de relé pinza amperimetrica OPERADOR 104 104
térmico
Revisiony
Contactor 1dia mantenimiento de pinza amperimetrica MEDIA OPERADOR 104 104
contactor
Empalmes SISTEMA ELECTRICO 1 dia Revision de empalmes inspeccion visual MEDIA OPERADOR 104 104 100.00%
. Observacion de estado . A
Cables 1dia de cables inspeccién visual MEDIA OPERADOR 104 104
Carcasa de motor 15 dias leplezargitﬁ?rcasa de caja de herramientas OPERADOR 8 8
Rotor 1 mes Limpieza de r_otor (jaula caja de herramientas MECANICO 4 4
de ardilla)
Mantenimiento y
Estator 1 mes limpieza de estator caja de herramientas MECANICO 4 4
(arbol de transmisién)
1 mes Mantenimiento mayor o caja de herramientas MECANICO 4 4




Compresora

Manémetro

Vélvula anti retorno

Vélvula de seguridad

Presostato

Motor Eléctrico

Vélvula de
distribucion 5/2

Vélvula de
distribucién 5/3

Actuador neumatico
doble efecto

Filtro de aire

SISTEMA
NEUMATICO

Revisiéon y

MECANICO

OPERADOR

MECANICO

MECANICO

OPERADOR

MECANICO

MECANICO

MECANICO

OPERADOR

OPERADOR

2 meses mantenimiento de caja de herramientas
compresora
1 mes Inspeccién de inspeccio6n visual
manémetro P
Mantenimiento y
15 dias limpieza de valvula anti trapo industrial, petréleo
retorno
Mantenimiento y
15 dias limpieza de vélvula de trapo industrial, petréleo
seguridad
Inspeccién de . A
2 meses inspeccio6n visual
presostato
Mantenimiento e
1 mes inspeccién de motor caja de herramientas
eléctrico
Mantenimiento y
15 dias limpieza de valvula de trapo industrial, petréleo
distribucién 5/2
Mantenimiento y
15 dias limpieza de valvula de trapo industrial, petréleo
distribucién 5/3
1 mes Limpieza d9 gctuador trapo industrial, petréleo
neumatico
Mantenimiento de filtro . )
6 meses de aire caja de herramientas
1 mes Mantenimiento mayor o caja de herramientas

general

MECANICO

100.00%

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 42. Plan de mantenimiento de la maquina chiller

MANTENIMIENTO PLANIFICADO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS S.A.C

. 5 NOMBRE DEL EQUIPO: CHILLER TIPO CENTRIFUGO G184-
..MDU I;HKSHEHPUS&L 5422 REALIZADO: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI
AREA: PRODUCCION FECHA DE ELABORACION
c Namero de .
EQUIPO - SERVICIO " ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL Nomerode | Nomer9 2 T Gumpiimie
w SEMANAS inspeccione = nto de las CLASIFICACION
w s generales inspeccion
EQUIPO SISTEMA MARCA MODELO = 1|2|3|4f1|2|3|4]2|2|3|4]2]2 4 | planificadas Eei\?iiﬁjlzi es
SISTEMA DE
ALIMENTACION DE MENSUAL 4 4 MECANICO
AGUA
SISTEMA DE
COMPRESION DEL MENSUAL 4 4 MECANICO
CHILLER
SISTEMA DE
UINCENAL .509
CHILLERS Vé(l_)\’/\‘l#IhAOSLY TRINE CVGF - MODELO Ql 8 7 87.50% ELECTRICO
SISTEMA DE CENTRIFUGO G184-5422
CONDENSACION MENSUAL 4 4 HIDRAULICO
DEL CHILLER
SISTEMA DE
EVAPORACION QUINCENAL 16 15 93.75% HIDRAULICO
DEL CHILLER
TORRE DE
ENFRIAMIENTO TRIMESTRAL I 2 2 - MECANICO
N° DE N° DE
ACTIVIDADES INSPECCI | INSPECCI
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA REALIZADAS MATERIALES PRIORIDAD CLASIFICACION ONES ONES PONDERACION
PLANIFIC | REALIZA
ADAS DAS
Tanque de agua de Evaluar el nivel de
reposicion 1 semana dureza del agua PH-metro MEDIA OPERADOR 16 16
. - Mantenimiento de filtros llaves allen, llave
Filtros de succion 3 meses - N MECANICO 2 2
SISTEMA DE de succion francesa
ALIMENTACION DE Mantenimiento ala 100.00%
Bomba centrifuga AGUA 1 mes bomba centrifuga caja de herramientas MECANICO 4 4
. o . llaves allen, llave
Cojinetes 2 meses Revision de cojinetes francesa OPERADOR 2 2
Tuberia de succién 1 semana Limpieza} N inspecgipn hidrolavadora MECANICO 16 16
de tuberia de succion.
Limpieza 'y
Impulsor 2 meses mantenimiento al caja de herramientas MECANICO 2 2
impulsor.
Sistema de Limpiezay
transmisién por 15 dias mantenimiento a los caja de herramientas MECANICO 2 2
engranajes engranajes
Inspeccion y Amperimetro,
Motor 1 mes mantenimiento al motor multimetro. ELECTRICISTA 4 4
SISTEMA DE Limpieza y
Voluta COMPRESION DEL 2 meses mantenimiento a la llave stilson, llave allen MECANICO 2 2 100.00%
CHILLER voluta.
Sellos Revisiony
empa uetac)iluras 15 dias mantenimiento de sellos caja de herramientas OPERADOR 8 8
paq . y empaquetaduras.
Tuberia de 15 dias Limpiez,a e inspeccion multitester, OPERADOR 8 8
descarga. de tuberia de descarga. condensadores
Mantenimiento Mayor o . ]
1 mes general caja de herramientas MECANICO 4 4
Manémetros 1 semana Inspepcwn de caja de herramientas OPERADOR 16 16
manometros,
Vélvula de alivio Inspeccién de valvula de . .
evaporador 1 semana alivio de evaporador caja de herramientas OPERADOR 16 15
Vélvulas de inspeccion de valvulas
expansion 1 mes de expansion caja de herramientas OPERADOR 4 4
termostatica termostatica.
Filtro secador SISTEMA DE 1 mes Revision de filtro caja de herramientas OPERADOR 4 4
VALVULAS Y secador 98.44%
Sonda de sensor del CONTROL Revision de sonda de . ;
proceso 1 mes sensor del proceso, caja de herramientas OPERADOR 4 4
Interruptor de flujo 1 mes Revisién de interruptor caia de herramientas OPERADOR 4 4
del evaporador de flujo del evaporador, J
Presostato 15 dias Revision de presostato caja de herramientas OPERADOR 8 8
15 dias Mantem;n;gtr:lMayor 0 caja de herramientas MECANICO 8 8




Verificar existencia de

1 mes fugas en las cajas de caja de herramientas MEDIA MECANICO 4 4
agua
Limpieza de la linea de . .
1 mes Suceion. caja de herramientas MECANICO 4 4
15 dias Limpieza general de los caja de herramientas OPERADOR 8 8
tubos de cobre
Mantenimiento del
Condensador SISTEMA DE 1 mes tanque de caja de herramientas MECANICO 4 4
CONDENSACION condensacion. 100.00%
DEL CHILLER
Verificacion y limpieza . .
1 semana de valvulas de alivio. caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
1 semana Rewspn € Inspeccion caja de herramientas MEDIA OPERADOR 16 16
de valvulas de alivio.
1 mes Mantenimiento mayor o caja de herramientas MECANICO 4 4
general
Verificar existencia de
1 dia fugas en las cajas de caja de herramientas OPERADOR 104 103
agua
Evaporador SISTEMA DE 1 semana L'mp'ezgudc‘zi'gn““ea de hidrolavadora MEDIA OPERADOR 16 16
EVAPORACION Limpieza general de los ) 99.31%
DEL CHILLER 1 mes tubos de cobre hidrolavadora MEDIA MECANICO 4 4
1 mes Mantenimiento de_l' caja de herramientas MECANICO 4 4
tanque de evaporacion,
15 dias Mantenimiento mayor o | ... 4e herramientas MECANICO 16 16
general
Ventilador 1 mes Revision del ventilador. caja de herramientas MECANICO 4 4
Paneles 15 dias Limpieza de paneles hidrolavadora OPERADOR 8 8
Tuberia de Limpieza de tuberia de hidrolavadora
alimentacién alimentacién
1 mes OPERADOR 4 4
boquillas de TORRE DE Limpieza de boquillas 100.00%
pulverizacién ENFRIAMIENTO 1 mes de pulverizacién caja de herramientas OPERADOR 4 4 Rkl
Cambio de valvula de .
Embalaje o relleno 3 meses compuerta hidrolavadora MECANICO 2 2
Deposito recolector Limpieza de recolector .
de agua 1 mes de agua, hidrolavadora M=ol MECANICO
Mantenimiento del multimetro, MEDIA
Motor 3 meses motor. amperimetro ELECTRICISTA
Mantenimiento mayor o
3 meses general caja de herramientas MECANICO 2 2

Fuente:

Elaboracion propia




Anexo 18: Costo de mantenimiento planificado

Tabla 43. Formato de costo de mantenimiento planificado del caldero pirotubular

REALIZADO
® FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO
5‘: .FUNDO Los PA_LTQS sac REVISADO
4 s e AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - CALDERO PIROTUBULAR FECHA
& FRECUENCIA DURACION | NUMERO | COSTODE | cosrope | costope | COSTODE | COSTO COSTO DE
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO VECES ) R e o=l | SE/EEJS D HE‘,(E:;FE o | el REENF}(%%SDT% gg{g%sgg s e

Tanque de graba Cambio de agua 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18

Tanque de agua Evaluar el nivel de dureza del agua 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
Filtros de succion Mantenimiento de filtros de succion 0.3 4 0.5 1 11.25 6.75 0 0 0 6.75

Bomba centrifuga SISTEMA DE Mantenimiento a la bomba centrifuga 0.5 4 1 2 11.25 45 0 0 0 45

ALIMENTACION

Cojinetes DE LA CALDERA Revisiéon de cojinetes 0.5 4 0.5 1 11.25 11.25 10 5 15 26.25

Tanque ablandador Revisiéon y mantenimiento al tanque ablandador 2 4 0.2 1 11.25 18 20 5 25 43

Tanque de salmuera Revisién y mantenimiento al tanque de salmuera 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45

Tuberia de entrada al caldero Limpieza e inspeccion de tuberia de gas 2 4 0.5 1 11.25 45 7 5 12 57
Tren de gas Limpieza y mantenimiento al tren de gas 0.5 4 0.7 2 11.25 31.5 0 0 0 31.5
Fotocelda SISTEMA DE Revision e inspeccién de fotocelda 0.5 4 0.5 1 11.25 11.25 0 0 0 11.25

Pirostato COMBUSTION Revision de pirostato 1 4 0.1 1 11.25 4.5 0 0 0 4.5

- DE LA CALDERA — -

Tuberia de gas Inspeccién de tuberia de gas 0.5 4 2 1 11.25 45 0 0 0 45

Tanque de Combustible (Gas Propano) Revisi6on y mantenimiento de tanque de combustible 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45

Sensor de temperatura Revision y calibracién de sensor de T° 2 4 0.4 1 11.25 36 0 0 0 36

Manémetros Revision de manémetros 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18

SISTEMA DE
Termostato VALVULAS Y Revision de termostato 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
. CONTROL . .

Valvulas de Corte Revision de Vélvula de Corte 1 4 0.5 1 11.25 225 10 5 15 375




Valvula de Compuerta Revision de Valvula de compuerta 1 4 0.5 1 11.25 225 10 5 15 375
Valvula de Globo Revision de Vélvula de Globo 1 4 0.5 1 11.25 225 10 5 15 375
Valvula Anti retorno Revision de Valvula anti retorno 1 4 0.5 1 11.25 225 10 5 15 375
Presostato Revision de presostato 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
Maninfold Revision y control de Maninfold 1 4 0.3 1 11.25 13.5 0 0 0 13.5
Valvula de Presion Verificar y limpiar las valvulas de presion 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Calentador de condensados Inspeccion interna del calentador 1 4 0.7 2 11.25 63 0 0 0 63
SISTEMA DE
Tanque gasificador RECUPERACIO Mantenimiento del gasificador 1 4 0.7 2 11.25 63 0 0 0 63
. . N DE e L ] .
Valvulas de seguridad CONDENSADOS Verificacion y limpieza de valvulas de seguridad 4 4 0.2 1 11.25 36 0 0 0 36
Tanque de recuperacién de vapor DE VAGPOR DE Revisién de tanque de recuperacion de vapor 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 225
AGUA
Termostato y presostato Revision e inspeccién de valvulas de seguridad 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
Tanque de salmuera Limpieza general del tanque de salmuera 1 4 0.5 2 11.25 45 0 0 0 45
Pozo de agua SISTEMA DE Limpieza y mantenimiento de pozo de agua 2 4 0.6 1 11.25 54 0 0 0 54
TRATAMIENTO
Bomba de agua DE AGUA Mantenimiento de bomba de agua 1 4 0.5 2 11.25 45 0 0 0 45
Valvulas de presion Mantenimiento de valvulas de presion 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
Valvula anti retorno Cambio de valvula anti retorno 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
SISTEMA DE
Filtros de combustible ALMACENAMIE Regulacion del combustible 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45
. - NTO Y . . . . .
Vélvulas de presion VAPORIZACION Revision del piloto de accionamiento de valvulas 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
Fotocelda DE Revisién e inspeccién de fotocelda 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 225
COMBUSTIBLES
Vélvula de Compuerta Cambio de valvula de compuerta 0.3 4 0.5 1 11.25 6.75 0 0 0 6.75
1035 TOTAL 1147.00

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 44. Formato de costo de mantenimiento planificado de la hidrolavadora

$.0 N FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO REALIZADO
@ ,UNDO LOS PALTOS s REVISADO
'*o. AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - HIDROLAVADORA IMARCA TC-468315 FECHA
COSTO
FRECUENCIA DURACION NUMERO Qs || = cosopE || CESIOLE |- COE© CUSIO Dl
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO (S e e . peliy - (R e | s = S | Aees | alkihes
(Sl) og;m kK (Sl) (Sl) (Sl)
Tina de lavado Revision del tina de lavado 0.5 4 0.5 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
Tanque de agua Revision y mantenimiento del tanque de agua 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Filtros de succion Mantenimiento y cambio de filtros de succién 0.3 4 0.5 1 11.25 | 6.75 0 0 0 6.75
" SISTEMA DE . o -
Bomba Centrifuga ALIMENTACION Revision y mantenimiento de bomba centrifuga 1 4 0.5 2 11.25 45 0 0 0 45
Cojinetes DE LA Mantenimiento y limpieza de cojinetes 1 4 0.1 1 11.25 4.5 0 0 0 4.5
Arbol de ando de la bomba HIDROLAVADORA Limpieza de arbol de mando de bomba 0.5 4 0.4 1 11.25 9 0 0 0 9
Cuerpo de la bomba Verificacion del cuerpo de la bomba 1 4 0.25 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
Tuberia de acceso a la hidrolavadora Limpiezay ver_lflcauon de tuberias de la 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
hidrolavadora
Manémetros Revision de manémetros 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Termostato y presostato Revision de termostato 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Valvulas de Corte Revision de Vélvula de Corte 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Vélvula de compuerta SISTEMA DE Revision de Valvula de compuerta 1 4 0.5 1 11.25 | 22,5 0 0 0 225
VALVULAS Y —
Valvula de globo CONTROL Revision de Valvula de Globo 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 225
Valvula anti retorno Revision de Vélvula anti retorno 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Presostato Revision de presostato 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45
Maninfold Revision y control de Maninfold 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45




Vélvula de presion Verificar y limpiar las valvulas de presion 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Cojinetes Cambio de cojinetes 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Llave termo magnética Revision y mantenimiento de llave termo magnética 13 4 0.1 1 11.25 | 58.5 0 0 0 58.5
Relé magnético Revision y mantenimiento de relé térmico 13 4 0.1 1 11.25 | 58.5 0 0 0 58.5
Contactor Revision y mantenimiento de contactor 13 4 0.1 1 11.25 | 58.5 0 0 0 58.5
Empalmes SISTEMA Revision de empalmes 13 4 0.05 1 11.25 |29.25 0 0 0 29.25
Cables FLECTRICO Observacion de estado de cables 13 4 0.05 1 11.25 | 29.25 0 0 0 29.25
Carcasa de motor Limpieza de carcasa de motor 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Rotor Limpieza de rotor (jaula de ardilla) 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Estator Mantenimiento ytlri?nr;iﬁ]zi;gr% estator (arbol de 1 4 1 1 11.25 25 0 0 0 25
Evelador tipo malla Mantenimiento y revision de elevador 13 4 0.1 1 11.25 | 58.5 0 0 0 58.5
Tolva de descarga de fruta Inspeccién de la tolva de descarga 4 4 0.2 1 11.25 36 0 0 0 36
Tanque de recirculacién SISTEMA DE Revisar e inspeccionar tanque de recirculacion 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Estructura de la motobomba TRATAMIENTO Inspeccién de estructura de motobomba 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Tanque de combustible DE AGUA Revision de tanque de combustible 2 4 0.4 1 11.25 36 0 0 0 36
Motor de potencia Mantenimiento de motor de potencia 1 4 0.1 1 11.25 4.5 0 0 0 4.5
Tuberia de motobomba Revision e inspeccién de motobomba 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
Estructura Superior Mantenimiento de estructura superior 1 4 0.1 1 11.25 4.5 0 0 0 4.5
Estructura Inferior ESTRU?_;URA DE Mantenimiento de estructura inferior 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Estructura de elevador HIDROLAVADORA Mantenimiento de elevador 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Estructura de tanque Mantenimiento de tanque 0.5 4 0.5 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
TOTAL 891.00

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 45. Formato de costo de mantenimiento planificado de la maquina selladora

y FU‘N‘DO LOS PALTOSWSAC FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO At
.*. LEADING ORGANIC PRODUCTS REVISADO
[ AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - MAQUINA SELLADORA DE LATAS FECHA
[ ]
FRECUENCIA DURACION DE ’ e “oe cosIOEN IS =TOIPER EICOSIO COSTO DE
ENVIO DE TOTAL DE
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO (ecesPoR | FESLECES" | MANTENMENTO | 1ol liRocRes | omA_ Zggz PGSO | mertesTo | mepuesro | MAVEINENTS
(Sl.) s/ . .
Rolas inferiores Mantenimiento y limpieza de rolas inferiores 4 4 0.2 1 11.25 36 0 0 0 36
Rolas superiores Mantenimiento y limpieza de rolas superiores 4 4 0.2 1 11.25 | 36 0 0 0 36
Faja transmisién entre rolas ROLAS DE 1Y 2 Verificacion de estado de faja en V 0.3 4 0.1 1 11.25 | 1.35 0 0 0 1.35
Poleas conductora OPERACION Revisary Ilmplaggr?gﬁst\g(rj:des de la polea 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Poleas conducidas Revisary "mp'aggggﬁ%'gades de la polea 1 4 0.2 1 1125 | 9 0 0 0 9
Arbol de transmision Verificar estado del arbol de transmision. 0.5 4 0.5 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
Soporte superior Revision y mantenimiento de soporte superior 4 4 0.2 1 11.25 | 36 0 0 0 36
Soporte inferior Revision y mantenimiento de soporte inferior 4 4 0.2 1 11.25 | 36 0 0 0 36
Tapa MANDRIL Revision y limpieza de tapa de mandril 0.5 4 1 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Cuerpo Revision y mantenimiento de cuerpo 0.25 4 1 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
Ajustador Realizar periddicamente el ajuste adecuado 13 4 0.05 1 11.25 | 29.25 0 0 0 29.25
J
Muelle elevador superior Revision y engrase de muelle superior 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
Muelle elevador inferior Revision y engrase de muelle inferior 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
PLATO DE
Pestafia del bote COMPRESION Revision de pestafia (mantenimiento al oring) 1 4 1 1 11.25 45 5 0 5 50
Gancho cuerpo largo Revision y mantenimiento de gancho largo 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5




Gancho cuerpo chico Revision y mantenimiento de gancho chico 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Carcasa de plato Limpieza de carcasa 13 4 0.01 1 11.25 | 5.85 0 0 0 5.85
Disco de embarque Limpieza y engrase de disco de embrague 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45
Disco primario Limpieza y engrase de disco primario 1 4 0.3 1 11.25 | 135 0 0 0 135
Horquilla de embrague Limpieza de horquilla 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
Cojinetes Cambio de cojinetes 0.3 4 1 1 11.25 | 135 0 0 0 135
Llave termo magnética Revision y ma”;fgé?'e‘ipctg de llave termo 1 4 0.1 1 1125 | 45 0 0 0 45
Relé térmico Revision y mantenimiento de relé térmico 1 4 0.1 1 11.25 | 4.5 0 0 0 45
Contactor Revisiéon y mantenimiento de contactor 1 4 0.1 1 11.25| 45 0 0 0 4.5
Empalmes EE'ES(:TTER'\f'CAO Revision de empalmes 13 4 0.05 1 11.25 [2925| o 0 0 29.25
Cables Observacion de estado de cables 13 4 0.05 1 11.25 | 29.25 0 0 0 29.25
Carcasa de motor Limpieza de carcasa de motor 13 4 0.02 1 11.25 | 11.7 0 0 0 11.7
Rotor Limpieza de rotor (jaula de ardilla) 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Estator Mantenimiento ytlrlgnn[?slrenzizsaigﬁ) estator (arbol de 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Cabezal Superior Revision y mantenimiento de cabezal superior 4 4 0.2 1 11.25 | 36 0 0 0 36
Cabezal Inferior ES;EB&TDUOR;\ADE Revision y mantenimiento de cabezal inferior 4 4 0.2 1 11.25 | 36 0 0 0 36
Tornamesa de sellado Engrasado y mantenimiento de sellado 4 4 0.2 1 11.25 | 36 0 0 0 36
TOTAL 674.15

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 46. Formato de costo de mantenimiento planificado de la faja transportadora

5“‘ REALIZADO
0 FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
.* .FUNDO kﬁuswl"i"\wl;m w REVISADO
% AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - FAJA TRANSPORTADORA PAPILON FECHA
FRECUENCIA DURACION DE - e e cosTopE | SLEIQBE || E0E coSTob:
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO wecEsron | FIESUENGH | wavichichro | (MMERODE | B | MANO | cEearbs | EIMODE | TOTALEE | MATEMET0
MES) (HORAS) HO(I;I/B)RE G (Sl.) h h )
: Sl.
Poleas conductora Revision y mantenimiento de polea conductora 1 4 0.3 1 11.25 | 13.5 0 0 0 135
Poleas conducida Revisiéon y mantenimiento de polea conducida 1 4 0.3 1 11.25 | 13.5 0 0 0 135
Arbol de transmision Mantenimiento de transmision 0.5 4 0.5 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
o SISTEMA DE - L .
Motor de transmisién TRANSMISION Revision y mantenimiento de motor de transmisién 1 4 1 1 11.25 | 45 0 0 0 45
Rascador Realizar el ajuste de rascador 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Rascador de retorno Realizar el ajuste de rascador de retorno 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Polea terminal Revision y mantenimiento de polea terminal 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Rodillo de impacto Revision y mantenimiento de soporte superior 2 4 0.3 1 11.25 | 27 0 0 0 27
Rodillo de retorno Revisiéon y mantenimiento de soporte inferior 2 4 0.3 1 11.25 | 27 0 0 0 27
Rodillo de abrace SISTEMA DE Revision y limpieza de tapa de mandril 2 4 0.4 1 11.25 | 36 0 0 0 36
RODILLOS y imp P : :
Rodillo de carga autolineante Revisién y mantenimiento de cuerpo 2 4 0.5 1 11.25 | 45 0 0 0 45
Rodillo de retorno autolineante Realizar periédicamente el ajuste adecuado 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9




Cojinetes Cambio de cojinetes 1 4 0.5 1 11.25 | 225 40 5 45 67.5
Llave termo magnética Revision y mantenimiento de llave termo magnética 0.5 4 0.1 1 11.25 | 2.25 0 0 0 2.25
Relé magnético Revision y mantenimiento de relé térmico 0.5 4 0.1 1 11.25 | 2.25 0 0 0 2.25
Contactor Revisién y mantenimiento de contactor 1 4 0.1 1 1125 | 45 0 0 0 4.5
Empalmes EflIEScTTER'\lAéo Revision de empalmes 13 4 0.05 1 1125 [29.25| 0 0 0 29.25
Cables Observacion de estado de cables 13 4 0.05 1 11.25 | 29.25 0 0 0 29.25
Carcasa de motor Limpieza de carcasa de motor 0.3 4 0.3 1 11.25 | 4.05 0 0 0 4.05
Rotor Limpieza de rotor (jaula de ardilla) 0.5 4 1 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Estator Mantenimiento yt'ri;“rf;i;zisaigf) estator (arbol de 0.5 4 1 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Grupo Motriz Revisiéon y mantenimiento de grupo motriz 1 4 0.5 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Rolo Motriz Revisién y mantenimiento del rolo motriz 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Rolo de cola Revision y mantenimiento del rolo de cola 1 4 0.5 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
CONTRAPESOS
Rolo de desvio Revisiéon y mantenimiento del rolo de desvid 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Rolo de abrace Revisiéon y mantenimiento del rolo de abrace 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Cargador Revisiéon y mantenimiento del cargador 1 4 0.5 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
TOTAL 591.30

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 47. Formato de costo de mantenimiento planificado del cocinador

REALIZADO
$‘0 o FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SAC
@ ,['UNDO LOS PALTOS REVISADO
'a. AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - COCINADOR SHANDONG LONDGZE FECHA
FRECUENCIA | oo | DURACION DE e p— cosTo Sen LSosTo. COSTO DE
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO (VECES POR AENMESES | MANTENIMIENTO | TRABAJADORE HORA MANO DE | oenies DE REEEe MANTENIMIENTO
MES) (HORAS) S HOMBRE OBRA S/. TOS (S1.) RI(E)P(LéI/E)ST 0 (sl PREVENTIVO (S/.)
(sl) L
Tuberia de alta presién Mantenimiento y limpieza de tuberias de alta 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Uniones Mantenimiento y limpieza de uniones 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
. TUBERIAS DE L L .
Tuberiaen T COCINADOR Mantenimiento y limpieza de tuberias en T 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Tuberia en L Mantenimiento y limpieza de tuberias en L 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Revestimiento de tuberia Revision del revestimiento de tuberia 1 4 0.5 1 1125 | 225 0 0 0 22.5
Aspersor de presion Revisién de boquillas de vapor 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45
Tuberia de entrada al cocinador Mantenimiento de tuberia de entrada 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
ENTRADAS Y
Tuberia de salida del cocinador SALIDAS DEL Mantenimiento de tuberia de salida 1 4 0.3 1 11.25 13.5 0 0 0 135
: COCINADOR — —
Estructura Inoxidable Revision y mantenimiento de estructura 1 4 0.5 1 1125 | 225 0 0 0 22.5
Alslamlent_o térmico de Revision de fibra de aislamiento térmico 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
cocinador
Mandémetros Revision de manémetros 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
Termostato SISTEMA DE Revision de termostato 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 0 18
Valvulas de Corte VALVULAS Revision de Valvula de Corte 1 4 05 1 1125 | 225 | o© 0 0 225
Vélvula de Compuerta Revision de Vélvula de compuerta 1 4 0.5 1 1125 | 225 0 0 0 22.5




Vélvula de Globo Revision de Valvula de Globo 1 4 0.5 11.25 | 225 0 0 225
Valvula Anti retorno Revisién de Valvula anti retorno 1 4 0.5 11.25 | 225 0 0 225
Presostato Revision de presostato 2 4 0.2 11.25 18 0 0 18
Maninfold Revision y control de Maninfold 1 4 0.3 11.25 | 135 0 0 13.5
Valvula de Presion Verificar y limpiar las valvulas de presion 2 4 0.3 11.25 27 0 0 27
Sistema de compuerta Mantenimiento y limpieza de compuerta 1 4 1 11.25 45 0 0 45
Bomba Hidraulica Limpieza de bomba hidraulica 2 4 0.2 11.25 18 15 15 33
Filtro COMPUERTA DE Mantenimiento y limpieza de filtros 2 4 0.2 11.25 18 0 0 18
Impulsor o rodete INGRESO Mantenimiento de impulsor o rodete 2 4 0.2 11.25 18 0 0 18
Cuerpo de la bomba Revision de cuerpo de la bomba hidraulica 2 4 0.2 11.25 18 0 0 18
Estructura de compuerta Mantenimiento de estructura de compuerta 0.3 4 0.5 11.25 | 6.75 0 0 6.75
TOTAL 557.25

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 48. Formato de costo de mantenimiento planificado de maquina de llenado

3’.’ .FUNDO L0S PALTOS sc FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO RI;EEA\\}-IISZ:IE(?
%. AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - MAQUINA DE LLENADO TECHFLOWPACK FECHA
COSTO
A COSTO DE COSTO DE COSTO
ARG | ey || | ZRACO NUMERODE | DEHORA | maNo | SOSTODPE | e\viopE | TOTAL DE COSTOIDE
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO (CEcES] )POR EN MESES MAN&%N';%'SE)NTO TRABAJADORES HO(I\SIIf)RE S REPE’SESTOS REP(l;E)STO RET;IE_)STO y@g}gﬁ#"}(‘,‘g’gﬂ
Sl.
Tanque de agua Revisién y mantenimiento del tanque de agua 0.5 4 0.5 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
Filtros de succion Mantenimiento y cambio de filtros de succién 0.25 4 0.1 1 11.25 | 1.125 0 0 0 1.125
Bomba Centrifuga Revisiéon y mantenimiento de bomba centrifuga 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Cojinetes SISTEMA DE Mantenimiento y limpieza de cojinetes 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
A ALIMENTACION DE i P
Arbol de mando de la bomba Limpieza de &rbol de mando de bomba 1 4 0.1 1 11.25 | 45 0 0 0 45
LA LLENADORA p, i
Cuerpo de la bomba Verificacion del cuerpo de la bomba 0.3 4 0.5 1 11.25 | 6.75 0 0 0 6.75
Paletas de centrifuga Mantenimiento y verificacion de las paletas 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Tuberia de entrada Limpieza y verificacion de tuberias de la maquina P 4 0.3 1 11.25 | 27 0 0 0 27
llenadora
Manémetros Revision de manémetros 2 4 0.05 1 11.25 | 45 0 0 0 4.5
Termostato Revision de termostato 2 4 0.05 1 11.25 | 45 0 0 0 4.5
Valvulas de Corte Revision de Vélvula de Corte 1 4 0.5 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Vélvula de Compuerta SISTEMA DE Revision de Vélvula de compuerta 1 4 0.1 1 11.25 | 45 0 0 0 4.5
Valvula de Globo VALVULAS Y Revision de Vélvula de Globo 1 4 0.1 1 11.25 | 45 0 0 0 45
Vélvula Anti retorno CONTROL Revisién de Vélvula anti retorno 1 4 05 1 11.25 | 225 0 0 0 225
Presostato Revision de presostato 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Maninfold Revision y control de Maninfold 2 4 0.05 1 1125 | 45 0 0 0 4.5
Valvula de Presion Verificar y limpiar las vélvulas de presion 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Cojinetes SISTEMA — Cambio .de.copnztei 1 4 1 1 11.25 | 45 35 0 35 80
Llave termo magnética ELECTRICO evisiony manrtﬁgg(l;irltg e llave termo 13 4 0.02 1 11.25 | 11.7 0 0 0 11.7




Relé magnético Revision y mantenimiento de relé térmico 13 4 0.02 1 11.25 | 11.7 0 0 0 11.7
Contactor Revision y mantenimiento de contactor 13 4 0.01 1 11.25 | 5.85 0 0 0 5.85
Empalmes Revision de empalmes 13 4 0.01 1 11.25 | 5.85 0 0 0 5.85

Cables Observacion de estado de cables 13 4 0.02 1 11.25 | 11.7 0 0 0 11.7
Carcasa de motor Limpieza de carcasa de motor 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Rotor Limpieza de rotor (jaula de ardilla) 1 4 0.5 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Estator Mantenimiento ytlriirir:]r;ire;zisaigﬁ) estator (arbol de 1 4 01 1 1125 | a5 0 0 0 45
Sensor infrarrojo Mantenimiento y revision del sensor infrarrojo 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0
Sensor Capacitivo Mantenimiento y revision del sensor capacitivo 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0
Sensor Inductivo Mantenimiento y revision del sensor inductivo 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0
Tanque de aceite Mantenimiento e inspeccion del tanque de aceite 0.5 4 0.5 1 11.25 | 11.25 0 0 0 11.25
Filtro de aceite Cambio de filtro de aceite 0.25 4 1 1 11.25 | 11.25 80 0 80 91.25
Bomba hidraulica Mantenimiento y revision de la bomba hidraulica 1 4 0.7 1 11.25 | 31.5 0 0 0 315
Actuadores 5/2 H%g;ﬁl\ﬂp‘c A Revisiéon y mantenimiento de actuadores 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Valvula Anti retorno Mantenimiento y limpieza de valvula anti retorno 2 4 0.25 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Valvula Selectora Mantenimiento y limpieza de valvula selectora 2 4 0.25 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Valvula de alivio Mantenimiento y limpieza de valvula de alivio 2 4 0.25 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Rodillo de impacto Revision y mantenimiento de soporte superior 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Rodillo de retorno Revision y mantenimiento de soporte inferior 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
Rodillo de abrace EAJA Revisién y limpieza de tapa de mandril 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Rodillo de carga autolineante | TRANSPORTADORA Revisién y mantenimiento de cuerpo 2 4 0.4 1 11.25 | 36 0 0 0 36
Rodillo de retorno autolineante Realizar periddicamente el ajuste adecuado 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Tolva de carga Realizar periddicamente el ajuste adecuado 2 4 0.3 1 11.25 | 27 0 0 0 27
TOTAL 729.93

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 49. Formato de costo de mantenimiento planificado de la maquina de escaldado

REALIZADO
sd‘ P FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
@ ,FUNDO LS PALTOS cc REVISADO
:
AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - MAQUINA DE ESCALDADO GOLDCHEER MACHINERY FECHA
costope | 510 | costo | “BE- | costo COSTO DEL
4 :
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO WECESFOR | AEN | MANTENMIENTO | TRABAIADOR | FHORA | waNo | o BE_ | EWIO | TOTALDE | MANETNMENTO
MES) MESES (HORAS) ES DE
(Sl) oBRAS. | OS(SI) | REPUES (Sl) TOTAL
: TO (S1.)
Manémetros Revisién de manémetros 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Termostato Revision de termostato 2 4 0.08 1 11.25 7.2 0 0 0 7.2
Valvulas de Corte Revision de Valvula de Corte 1 4 0.3 1 11.25 | 135 0 0 0 135
Valvula de Compuerta Revisién de Valvula de compuerta 1 4 0.3 1 11.25 | 135 0 0 0 135
Valvula de Globo SISTEMA DE Revision de Valvula de Globo 1 4 0.1 1 11.25 4.5 0 0 0 4.5
VALVULAS i . i ’
Valvula Anti retorno Revisién de Valvula anti retorno 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
Presostato Revisién de presostato 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Maninfold Revision y control de Maninfold 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Valvula de Presion Verificar y limpiar las valvulas de presion 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Filtros de combustible Regulacion del combustible 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
Valvulas de presion ENTRADA DE Revision del piloto de accionamiento de valvulas 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Fotocelda VAPOR Revision e inspeccion de fotocelda 1 4 0.3 1 11.25 | 135 0 0 0 135
Vélvula de Compuerta Cambio de valvula de compuerta 0.3 4 1 1 11.25 13.5 12 0 12 25.5




Uniones Mantenimiento y limpieza de uniones 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
Tuberiaen T Mantenimiento y limpieza de tuberias en T 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Tuberfa en L Mantenimiento y limpieza de tuberias en L 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9

Aspersor de presion Revision de boquillas de vapor 2 4 0.5 1 11.25 45 35 0 35 80
Rodillo de impacto Revision y mantenimiento de soporte superior 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
Rodillo de retorno Revisién y mantenimiento de soporte inferior 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
Rodillo de abrace FAJA Revision y limpieza de tapa de mandril 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18

TRANSPORTADO

Rodillo de carga autolineante RA Revisiéon y mantenimiento de cuerpo 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Rodillo de retorno autolineante Realizar periodicamente el ajuste adecuado 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Tolva de carga Realizar periddicamente el ajuste adecuado 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Tarjeta de Control CEA51FB Revision y limpieza de tarjeta de control 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
Borneras de conexion Mantenimiento de borneras de conexion 0.3 4 1 1 11.25 | 135 0 0 0 135
Control manual del equipo Limpieza de control manual (pulsadores) 0.16 4 1 1 11.25 7.2 0 0 0 7.2
Contactores de Potencia TAC%LI\IIE'IBR?OIEE Revision e inspeccion de contactores 1 4 0.3 1 11.25 | 135 0 0 0 13.5

Relay Térmico Limpieza de relay térmico 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Transformado;:lirillimentacién de Limpieza y revision de transformador 0.5 4 1 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
Llave termo magnética Inspeccién de llave termo magnética 0.3 4 1 1 11.25 | 135 0 0 0 13.5
Estructura superior Mantenimiento de estructura superior 1 4 0.3 1 11.25 13.5 0 0 0 13.5

Estructura inferior ESTRUCTURA Mantenimiento de estructura inferior 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Estructura de tanque Mantenimiento de tanque 0.5 4 1 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5

TOTAL 574.40

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 50. Formato de costo de mantenimiento planificado de maquina seleccionadora

REALIZADO
g"‘ o FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
0 FuNDO Lo§ PALTOS e REVISADO
‘. LEADING ORGANIC PRODUCTS
g AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - MAQUINA SELECCIONADORA FECHA
costo | CT° COSTODE | COSTO COSTO DE
FRECUENCIA DURACION DE i DE COSTO DE
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO (vecesPoR | FERSESES" | MANTENMIENTO | 1or gl SiooRes | HORA | "o | REPUESTOS | Gi0lecTs | RepuEsTo | PREVENTIVG
) ( ) o OBRA &) (sh) (sl) (sl)
. Sl.
Sensor infrarrojo Revisién del sensor infrarrojo 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Sensor Inductivo SIS TEMADE Revision del sensor inductivo 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Sensor de proximidad CONTROL Revision del sensor de proximidad 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
SENSORES
Cables ( ) Limpieza e inspeccion de cables 0.5 4 0.1 1 11.25 | 2.25 0 0 0 2.25
PLC Siemens S7-300 Inspeccién del PLC 1 4 1 1 11.25 | 45 0 0 0 45
Rodillo de impacto Revision y mantenimiento de soporte superior 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Rodillo de retorno Revisiéon y mantenimiento de soporte inferior 1 4 0.3 1 11.25 | 13.5 0 0 0 135
Rodillo de abrace FAJA Revision y limpieza de tapa de mandril 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Rodillo de carga autolineante TRANSPORTADORA Revisiéon y mantenimiento de cuerpo 2 4 0.3 1 11.25 | 27 0 0 0 27
Rodillo de retorno autolineante Realizar periédicamente el ajuste adecuado 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Tolva de carga Realizar periédicamente el ajuste adecuado 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Cojinetes SISTEMA _ Cambio .de.copnetes 1 4 1 1 11.25 | 45 35 0 35 80
Llave termo magnética ELECTRICO Revisiony ma”:ﬁ;‘gggg;’ de llave termo 13 4 0.01 1 1125 | 585 | 0 0 0 5.85




Relé magnético Revisién y mantenimiento de relé térmico 13 4 0.02 1 11.25 | 11.7 0 0 0 11.7
Contactor Revision y mantenimiento de contactor 13 4 0.05 1 11.25 | 29.25 0 0 0 29.25
Empalmes Revisién de empalmes 13 4 0.05 1 11.25 | 29.25 0 0 0 29.25

Cables Observacion de estado de cables 13 4 0.07 1 11.25 | 40.95 0 0 0 40.95
Carcasa de motor Limpieza de carcasa de motor 2 4 0.2 1 11.25 | 18 0 0 0 18
Rotor Limpieza de rotor (jaula de ardilla) 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Estator Mantenimiento y Ilmplez_a_ fie estator (arbol de 1 4 08 1 1125 | 36 0 0 0 36
transmision)
Compresora Revisi6on y mantenimiento de compresora 0.5 4 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Manémetro Inspeccién de manémetro 1 4 0.1 1 11.25 | 4.5 0 0 0 45
Valvula anti retorno Mantenimiento yrZTOF;:?OZa de valvula anti 2 4 0.5 1 11.25 | 45 0 0 0 45
Valvula de seguridad Mantenimiento y Ilmpleza de valvula de 2 4 05 1 1195 | a5 45
seguridad
Presostato SISTEMA Inspeccién de presostato 0.5 4 0.1 1 11.25 | 2.25 2.25
Motor Eléctrico NEUMATICO Mantenimiento e inspeccion de motor eléctrico 1 4 0.5 1 11.25 | 22.5 0 0 0 22.5
Valvula de distribucion 5/2 Mantenimiento y limpieza de valvula de 2 4 0.5 1 1125 | 45 0 0 0 45
distribucion 5/2
. o Mantenimiento y limpieza de valvula de
Valvula de distribucion 5/3 distribucion 5/3 2 4 0.5 1 11.25 | 45 0 0 0 45
Actuador neumatico doble efecto Limpieza de actuador neumatico 1 4 0.5 1 11.25 | 225 0 0 0 22.5
Filtro de aire Mantenimiento de filtro de aire 0.16 4 1 1 11.25 | 7.2 0 0 0 7.2
TOTAL 708.20

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 51. Formato de costo de mantenimiento planificado de la maquina chillers

FUNDO L0s PALTOS' REACIZADO
.0 LEADING ORGANIC PRODUCTS w FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
é‘ REVISADO
]
B . FECHA
AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS - MAQUINA CHILLERS
COSTO DE
FRECUENCIA | oo o0 | DURACION DE nomero o | CSIOPE | costope | costope | GQOSTODE | SOSTO | maNTENIMIEN
COMPONENTES SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO VecEsPOR | TENUESES | MANTENMIENTO | iRt e e eperepiizEleT RENUESTO | RErtESTo oo
Tanque de agua de reposicién Evaluar el nivel de dureza del agua 4 4 0.05 1 11.25 9 0 0 0 9
Filtros de succion SISTEMA DE Mantenimiento de filtros de succion 0.3 4 0.5 1 11.25 6.75 0 0 0 6.75
ALIMENTACION DE
Bomba centrifuga AGUA Mantenimiento a la bomba centrifuga 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
Cojinetes Revision de cojinetes 0.5 4 0.5 1 11.25 11.25 0 0 0 11.25
Tuberia de succién Limpieza e inspeccién de tuberia de succion. 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
Impulsor Limpieza y mantenimiento al impulsor. 0.5 4 0.5 1 11.25 11.25 0 0 0 11.25
Sistema de trans_,mlsmn por Limpieza y mantenimiento a los engranajes 1 4 1 1 11.25 45 0 0 0 45
engranajes SISTEMA DE
Motor COMPRESION DEL Inspeccién y mantenimiento al motor 0.5 4 1 11.25 22.5 0 0 0 22,5
Voluta CHILLER Limpieza y mantenimiento a la voluta. 4 4 0.2 1 11.25 36 0 0 0 36
Revision y mantenimiento de sellos y
Sellos y empaquetaduras. empagquetaduras. 0.5 4 0.5 1 11.25 11.25 0 0 0 11.25
. Limpieza e inspeccion de tuberia de
Tuberia de descarga. descarga. 2 4 0.1 1 11.25 9 0 0 0 9
Manometros Inspeccién de manémetros 1 4 0.05 1 11.25 2.25 0 0 0 2.25
— SISTEMA DE . —
Valvula de alivio evaporador VALVULAS Y Inspeccioén de valvula de alivio de evaporador 4 4 0.2 1 11.25 36 0 0 0 36
CONTROL i6 4 i6
Valvulas de expansién termostatica Inspeccion de vaIvu!a_s de expansién 4 4 0.1 1 11.25 18 0 0 (0] 18
termostatica.




Filtro secador Revision de filtro secador 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 225
Sonda de sensor del proceso Revision de sonda de sensor del proceso 1 4 0.3 1 11.25 13.5 0 0 0 13.5
Interruptor de flujo del evaporador Revision de interruptor de flujo del 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
evaporador,
Presostato Revision de presostato 1 4 0.1 1 11.25 4.5 0 0 0 4.5
Verificar existencia de fugas en las cajas de 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
SISTEMA DE agua
Condensador CONDENSACION Limpieza general de los tubos de cobre 2 4 0.2 1 11.25 18 0 0 0 18
DEL CHILLER
Mantenimiento del tanque de condensacion. 4 0.1 11.25 4.5 0 0 0 4.5
Verificar existencia de fugas en las cajas de 13 4 0.05 1 11.25 29.25 0 0 0 29.95
SISTEMA DE agua
Evaporador EVAPORACION DEL Limpieza de la linea de succién 2 4 0.5 1 11.25 45 0 0 0 45
CHILLER
Mantenimiento del tanque de evaporacion, 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Ventilador Revision del ventilador. 1 4 0.5 1 11.25 225 0 0 0 225
Paneles Limpieza de paneles 2 4 0.3 1 11.25 27 0 0 0 27
Tuberia de alimentacion Limpieza de tuberia de alimentacién 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
boquillas de pulverizacién TORRE DE Limpieza de boquillas de pulverizacién 1 4 0.5 1 11.25 22.5 0 0 0 22.5
- ENFRIAMIENTO . .
Embalaje o relleno Cambio de vélvula de compuerta 0.3 4 1 1 11.25 13.5 0 0 0 13.5
Deposito recolector de agua Limpieza de recolector de agua, 1 4 0.2 1 11.25 9 0 0 0 9
Motor Mantenimiento del motor. 0.3 4 2 1 11.25 27 0 0 0 27
TOTAL | 585.00

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 19: Manual de parametros y procedimientos




1.

INTRODUCCION

En la actualidad realizar mejoras planteadas para mejorar la calidad del producto
en base a los equipos, es algo novedoso y poco usado por las empresas, por tal
motivo, se realizara un manual de parametros y procedimientos de la produccién
de conserva de mango, para de esta forma disminuir las mermas y los productos
defectuosos, para si llegar a las metas que tiene establecido la empresa, para
este principio se utilizo las especificaciones técnicas de los proveedores de los
equipos, asi como los procedimientos de trabajo de mango, de tal manera que
asegurara que tengan una mayor productividad y asi tener grandes beneficios a
la empresa como el rendimiento de las maquinas, ya que al tener un
mantenimiento productivo total eficiente, se podra cumplir con las metas de la
empresa y habrd mas ganancias lo que generara la fidelizacion de los
colaboradores y el compromiso de trabajar por los objetivos de la empresa.

Por todo lo mencionado en el presente Manual de Parametros y procedimientos,
busca cumplir con los pardmetros de calidad que se debe obtener en el proceso
productivo, para ello se realizé la metodologia del Mantenimiento Productivo Total,
basado en 3 pilares que son: el mantenimiento autbnomo, mantenimiento
planificado y mantenimiento de calidad, en los cuales, se busca cumplir con las
metas de la empresa y sobre todo reducir los desperdicios generados en el

proceso.

PROPOSITO Y ALCANCE

El procedimiento operacional del manual de pardmetros y procedimientos en el
area de producciéon que se detalla a continuacién, se aplicaran en planta de
procesamiento de conserva de mango, ubicada en el distrito de Nepefia, con la
finalidad de eliminar desperdicios y disminuir los productos defectuosos
generados por los equipos y/o maquinas del proceso, por tal motivo el alcance de

la investigacion, se detalla a continuacion:

En las condiciones de produccidén: Infraestructura, instalaciones y personal que
labora en la planta de procesos.
En la produccion: Desde el congelamiento de la materia prima, hasta el embarque

del producto al extranjero.



En el aseguramiento de la calidad: Los controles adecuados de peso y en
rendimiento adecuado de la materia prima, asi como parametros de los equipos
con la finalidad de que este no interfiera en la calidad del producto.
DEFINICIONES GENERALES

Diplomatico: la fruta es de tamafio mediano con un peso que varia de 170 a 300
gramos; al madurar es de color amarillo rojizo y con mayor intensidad de color en
la base, es dulce y contiene mucha fibra; la semilla ocupa del 11 al 13% del peso

total del fruto

Manila: la fruta madura es de color amarillo, con cascara delgada, pulpa amarilla,
firme y dulce, es de excelente sabor, su contenido de fibra es de medio a bajo y
la semilla representa el 12 por ciento del peso del fruto. Su vida de anaquel es

muy corta y el manejo de calidad muy delicado, se cosecha de febrero a abril.

Dentro de esta variedad encontramos una subdivision que encierra a las
variedades Manila Rosa y Manila Oro, existen ciertas diferencias entre una

variedad y otras, a continuacion, describiremos las més representativas:

Manila Rosa: el fruto es de forma oval, presenta un contenido medio de fibra,
conforme avanza el proceso de madurez la cascara adquiere tonos amarillos y
rojizos en su mayoria estos ultimos, de pulpa dulce y de tono amarillo-naranja y

hueso mediano.

Manila Oro: el fruto es de forma alargada, con un bajo contenido de fibra. Durante
el proceso de maduracion, la cascara del fruto adquiere tonos amarillo-verdosos,
su pulpa es dulce con un tono amarillo claro con una semilla de tamafio mediano.
Haden: el fruto es de forma oval y base redonda, de 10.5 a 14.0 centimetros de
largo, con un peso que varia de 270 a 430 gramos con una media de 311 gramos;
madura en color amatrillo y rojo carmin en la base expuesta al sol, lo cual le da
una apariencia muy atractiva; su contenido de fibra es regular y de sabor dulce, la
semilla representa del 9 al 10 por ciento del peso de la fruta; se cosecha a fines

de mayo y junio.

Kent: el fruto es de forma oval y base redonda, de 11 a 13 centimetros de largo,
su peso oscila de 480 a 650 gramos con una media de 520 gramos; madura en
color rojo y amarillo, contiene poca fibra y es sabor dulce, la semilla representa
del 9.4 al 10.3 por ciento del peso del fruto, se cosecha en julio y principios de

agosto.



Keitt: el fruto es de forma oval y base redonda, de 13 a 15 centimetros de largo,
su peso oscila de 480 a 820 gramos con una media de 510 gramos; madura en
color amarillo con rosa claro en la base del fruto, contiene muy poca fibra y es de
sabor dulce, la semilla representa del 10.0 al 10.5 por ciento del peso de la fruta,

se cosecha en julio y principios de agosto.

Tommy Atkins: el fruto es de forma oval a oblonga, base redonda, de 12.0 a 14.5
centimetros de largo, su peso oscila de 250 a 550 gramos con una media de 390
gramos; madura en color amarillo naranja con chapeo rojo a rojo oscuro en la
base; su piel es gruesa, pulpa firme, jugosa con poca fibra y de color amarillo; la
semilla representa del 12.5 al 13.5 por ciento del peso de la fruta, se cosecha en
junio.

Ataulfo: esté mango presenta una forma alargada, de 12.5 a 14 centimetros de
largo, su peso varia de 180 a 260 gramos; madura en color amarillo, su piel es
delgada; la pulpa es firme, jugosa con muy poca fibra y de sabor &cido; la semilla

es muy pequefia, se cosecha de febrero a abril.

3.1. Politicas de calidad en la empresa Los Paltos
POLITICAS DE CALIDAD ALIMENTARIA EN LA EMPRESA FUNDO LOS
PALTOS S.A.C., NEPENA.

Tenemos un compromiso con la Calidad y la Seguridad Alimentaria, para
proveer las satisfaccion y cuidado de las necesidades de nuestros clientes,
proveedores y personal. Siendo nuestra visidn ser una empresa innovadora y
lider en su industria en el mercado nacional e internacional, definimos nuestra

politica de calidad en los siguientes principios:

1. Cumplimiento consciente de los reglamentos y normativas establecidas
por los entes reguladores de calidad y de seguridad alimentaria.

2. Elaboracion de productos completamente inocuos que garanticen al
consumidor la confianza de ingerir alimentos sanos libres de cualquier tipo
de contaminacion.

3. Control de todas las actividades de fabricacion, para ello se tiene que
conocer los parametros de cada equipo y realizar un check list antes de su
uso, y de esta forma reducir las mermas generadas en el proceso.

4. Capacitacién constante del personal en materia de funcionamiento de los

equipos, desarrollo laboral, liderazgo y motivacion.



5. Impulsar la laborar cooperativa y desarrollo integral de todos nuestros
colaboradores.
6. Proveer bienestar social y ambiental usando fuentes de energia
alternativas.
7. Revision y mejora continua de los procedimientos y manuales de calidad,
Buenas Préacticas de Manufacturas y de los procesos
4. LIMPIEZA EN LAS INSTALACIONES DEL AREA DE PRODUCCION
Es importante antes de poder realizar una mejora, poder realizar la limpieza de las
instalaciones, con la finalidad de tener un mejor panorama de higiene, y a partir
de ello, plasmar las mejoras, por tal motivo, a continuacion, se plantea algunos

puntos de la limpieza de las instalaciones:

- Lalimpieza y desinfeccidn de instalaciones y equipos se hallara a cargo de un
equipo de mantenimiento, integrado por operarios especializados y con
conocimientos adecuados sobre la importancia de estas operaciones.

- Si bien el equipo de mantenimiento sera responsable de la limpieza, todos los
empleados deben colaborar para mantener todo el establecimiento
permanentemente ordenado: los contenedores de residuos, las herramientas,
los insumos y las pertenencias personales tienen que estar siempre en el lugar
adecuado y previsto para ello.

- El uso de contenedores adecuados para los residuos, ubicados en lugares
estratégicos y apropiados, facilitara que sean sacados y vaciados con la
frecuencia necesaria.

- Dichos recipientes tienen que estar disefiados y construidos con material que
permita su rapida limpieza y desinfeccion, operaciones que deben realizarse
frecuentemente. Cuando el orden y la limpieza son adecuados, las plagas no
encuentran alimento ni asilo en el interior de los establecimientos. La limpieza
puede realizarse mas facilmente si se disminuye la cantidad de suciedad en
los equipos, éstos se deberian limpiar o enjuagar rapidamente después de su
uso, ademas seria importante tomar las siguientes precauciones:

- Los agentes de limpieza y desinfeccion deben ser enjuagados perfectamente
antes de que el lugar o el equipo vuelva a utilizarse en la elaboracion de
alimentos.

Asi mismo, es importante realizar la limpieza de los equipos, para ello se

realizard un procedimiento de limpieza de equipos, detallado a continuacion:



- Mucha suciedad podra ser removida facilmente mediante el remojado con
agua a 55°C, por cuanto estara formada por compuestos solubles en agua (20
ppm).

- Sin embargo, el agua caliente, aun a temperatura un poco mayor (60 — 80°C)
no remueve las sustancias demasiado adheridas. El uso de agua caliente y/o
vapor para limpieza o desinfeccion debe ser muy cuidadoso debido a que los
riesgos de quemaduras del personal son importantes.

- Si los equipos son de acero inoxidable, podran utilizarse limpiadores acidos
para remover suciedad mas adherida. Con otros materiales pueden ser mas
convenientes limpiadores alcalinos. En ambos casos hay que respetar las
concentraciones indicadas por el fabricante.

- Sies necesario, se realizaré el cepillado o remocién manual de suciedad muy
adherida con espéatulas, etc.

- Tener en cuenta que los compuestos de limpieza y desinfeccién deben tener
acceso a todos los resquicios de los equipos. Para facilitar su accién, en
algunos casos puede ser necesario el uso de tensioactivos en forma conjunta
con los limpiadores acidos o alcalinos.

- Para la limpieza de pisos se recomienda el uso de agua a presion
(mangueras), a 50°C y utilizar productos que no afecten el material de los
mismos, en las concentraciones indicadas por el proveedor. Si se utilizan
tensioactivos, es conveniente que no produzcan espuma.

- Los filtros de agua y ablandadores deben limpiarse frecuentemente mediante

circulacién de agua en contracorriente.

5. CONTROL DE MATERIA PRIMA
Verificar que la fruta se encuentre apta para ser procesada, esto incluye no
presentar picadura, magulladura, golpes, contaminacion por hongos o por
enfermedad. La fruta debe estar sana y entera. El registro se lleva dentro del
formato Control de saneo.

Control del proceso

El desarrollo del proceso productivo se registra dentro del formato Control de la

produccion, en él se incluye el detalle de:

a) Elproducto en proceso no debe estar expuesto a agentes que pudieran alterar

sus caracteristicas organolépticas.



)

h)

)

k)

Grados Brix, considerar si el producto es natural o azucarado: - Mango: 11°
Brix

Control de limpieza desarenado, se corrige el lavado en caso sea necesario.
Control de tiempos en desinfeccion, 3min — 5 min (diferentes
concentraciones).

Control de pelado, control visual para no dejar producto en la cascara.
Control de embolsado, control visual para verificar la homogeneidad del
producto final y evitar exceso de aire en el empaque.

Control de sellado, control manual donde se trata de abrir la bolsa de forma
manual.

Control de temperatura, durante el almacenamiento y procesamiento del
producto.

Control de latas: cajas en buen estado, correcto etiquetado, etiquetado legible,
transportado a -18°C. 3.4.

Control de producto terminado El control del producto terminado se registra
en el formato Control de la produccion, se verifican las siguientes condiciones:
a. Libre de insectos o sus restos, larvas o huevos de los mismos

Conservacion por proceso de congelacion: -20 °Cy - 27°C

EQUIPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO
6.1. Caldero Pirotubular

El caldero utilizado por la empresa es de
la marca Teknick, el cual tiene una
potencia de 450 BHP, en las que los
gases de combustion circulan por el

interior de los tubos que se encuentran

sumergidos en el agua. Se emplean

cuando la presion de trabajo es inferior a 22 bar, para calentar un gran
volumen de agua, lo que les permite adaptarse mejor a las fluctuaciones en

la demanda de vapor de la instalacion.

Aunque requieren mas tiempo hasta alcanzar la presion de funcionamiento,

la exigencia de calidad del agua de alimentacion es mucho menor.



6.1.1. Parametros del caldero

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DEL CALDERO
CAPACIDAD NOMINAL (Lts) 380 Litros
TEMPERATURA 320°C
PRESION INTERNA 225 PSI

TIPO DE COMBUSTIBLE GLP
CAPACIDAD MAXIMA (Lts) 450 Litros
TIEMPO DE PROCESO 65 minutos
PRESION DEL GAS 84 PSI
CONSUMO EN Gins/hr. 15 Glns/hr

6.1.2. PROCEDIMIENTO DE USO

PROCEDIMIENTO DE USO DE CALDERO PIROTUBULAR

1.

Revise el nivel del tanque de alimentacion de la caldera (el color celeste), debe estar
sobre la linea roja horizontal marcada en el tubo de vidrio ubicado sobre el tanque,
o algo pasado del nivel, para lo cual existe una llave de drenaje del recipiente ubicado

debajo. Abrirle hasta llegar al limite marcado.

Verifique el nivel de agua propiamente de la caldera, ubicado sobre el lado izquierdo
de la caldera. Luego la bomba de agua ubicada debajo del tanque celeste arrancard
inmediatamente hasta lograr el nivel de agua necesario. Si esta condicién no se da la
caldera no arrancard y mantendra encendido el bombillo rojo del tablero indicando

bajo nivel de agua.

Revise la presidn de gas del pilado (verificar).

Revise la posicion de los dos interruptores de codillo que estan en el tablero de
controles eléctricos, en la parte inferior, los cuales deben estar en la posicidn central

en ellos esta escrito selector de combustion.

Abra la llave con mariposa grande, la cual se encuentra ubicada en la parte derecha
inferior de la caldera (tubo verde), girdndola en sentido contrario a las manecillas del

reloj, para purgar o drenar el agua de la caldera en frio.

Empuje y gire la palanca azul en sentido contrario a las manecillas del reloj, esta

operacion se hace por espacio de 30 segundos y volverlas a cerrar.

Revise la presién de gas en la linea de entrada, la cual debe ser aproximadamente
entre 27 y 30 Ibs/inch, esta se apreciara en el primer mandmetro que se encuentra

en la parte izquierda inferior de la caldera.




8. Conecte el interruptor general de energia ubicado en la parte izquierda superior

entrando a la caldera, esto encendera el bombillo verde del tablero.

9. Accione el primer interruptor de codillo, ubicado en el tablero de controles girandolo
hacia la derecha a la posicién de gas, (el que se encuentra ubicado en la parte

superior).

10. Accione el segundo interruptor de codillo ubicado en la parte inferior del tablero de

controles, girandolo a la derecha a la posicion de gas.

11. Luego de 45 segundos aproximadamente, se escuchara un tac, lo cual significa que la
valvula de gas se abrid, esta operacion se hace progresivamente e inmediatamente

encenderd el bombillo amarillo obteniendo la llama en la parte interna de la caldera.

12. Observe luego de 40 minutos el aumento de la presién de la caldera, lo cual se aprecia
en el manémetro grande central ubicado en la parte superior. Para el uso que se le
da a la caldera, esta presion llegara hasta 90 PSI, momento en el que se apagara la

caldera.

13. Observe la reduccion de la presidon hasta 80 PSI en el mandmetro grande, momento
en el cual la caldera arranca automdticamente realizando nuevamente el proceso

para producir el vapor hasta 90 PSI, disminuir hasta 80 PSI y asi sucesivamente.

14. Lleve el interruptor de rodillo al centro, independiente del estado de la caldera.

6.2. FAJA TRANSPORTADORA
Las Fajas Transportadoras son un
elemento esencial en todo transporte de
materiales ya sea en mineria,
construccion, agroindustria e industria
en general ya que constituye la forma

mas practica y econémica de transportar

materiales de un punto a otro.

Las fajas son fabricadas con cubiertas de caucho y nucleos de fibras textiles
0 cables de acero, existiendo una infinidad de variables de acuerdo a la
necesidad de los medios a transportar, variables como: longitud, velocidad,

angulo de inclinacion y formas de material.



6.2.1. Parametros de la faja transportadora

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DE LA FAJA

MATERIAL Acero inoxidable/nylon
POTENCIA 5.36 HP

MATERIAL DE LA FAJA Nylon

RPM NORMAL 1200

RPM MAXIMO 1450

TIEMPO DE VIDA UTIL DE LA FAJA Revisidon cada 2 meses
TIPO DE SENSOR Inductivo
SUMINISTRO Trifasico

6.2.2. PROCEDIMIENTO DE USO DE FAJA TRANSPORTADORA

PROCEDIMIENTO DE USO DE CALDERO PIROTUBULAR

1.

Como primer paso, verificar los alrededores de la faja si ninguna persona se

encuentra cerca, que puede ser victima de atrapamiento.

2. Verifique las conexiones eléctricas del equipo, para evitar cortocircuito.

3. Revise las condiciones del nylon de la faja, para evitar problemas.

4. Realizar una prueba al vacio de la faja, con la finalidad de regular la revolucién del
motor eléctrico.

5. Revisar el sensor con la finalidad de calibrar las funciones del sensor y todo pueda
funcionar 6ptimamente.

6. Evitar el contacto de los operarios en la faja, asi mismo proteger con guardas el
sistema de transmision.

7. Mantener constante comunicacidn con el operario de cabina, esto con la finalidad
de evitar desperdicio por sobre procesamiento.

8. Apague el equipo esperando que no haya ningln producto en proceso, ya que

puede ocasionar sobreesfuerzo del motor.




6.3. HIDROLAVADORA DE ALIMENTOS
Segun la cotizacion de la empresa
Imarca  C.A, la  lavadora !
multifuncional Ref. 10064 tiene un
sistema UV/03 para tratamiento y
desinfeccion del agua limpia »
eliminando bacterias y residuos de
pesticidas. Cuenta con un sistema

de filtrado de agua con filtro activo :
de carbon para reciclar el agua, ahorrando hasta un 80% de la misma. Facil
de operar, bajo consumo de energia, de alta eficiencia. Mediante un
sistema de burbujas de aire, elimina el sucio de la cascara de las frutas,
evitando los choques o friccion entre las frutas. En la figura 5.4 se aprecia

la maquina lavadora de frutas.

6.3.1. PARAMETROS DE LA HIDROLAVADORA
PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DE LA HIDROLAVADORA

MATERIAL Acero Inoxidable
POTENCIA 4.5 HP

PRESION ABSOLUTA 90 PSI

PRESION RELATIVA 65 PSI

TIPO DE BOMBA Sumergible
CAPACIDAD NETA 350 Kg/hr
CAPACIDAD BRUTA 420 Kg/hr
TIEMPO DE PROCESO 40 minutos




6.3.2. PROCEDIMIENTO DE USO DE HIDROLAVADORA
PROCEDIMIENTO DE USO DE HIDROLAVADORA

1. Como primer paso, revisar los contactores de la bomba, asi mismo revisar la

tuberia de alimentacién para evitar fugas.

2. Verifique las conexiones eléctricas del equipo, para evitar cortocircuito.

3. Revise las condiciones de las paletas de la bomba, asi como la estructura de la

hidrolavadora.

4. Realizar una prueba al vacio de la bomba, con la finalidad de regular la revolucién

de la bomba sumergible.

5. Al momento de encender la bomba, revisar la cantidad de ppm que tiene el agua

para su lavado y desinfeccién adecuada.

6. Escuchar el tac cuando el proceso haya terminado y proceder a apagar la bomba

para evitar que se maltrate el mango

7. Apague el equipo esperando que no haya ningun producto en proceso, ya que
puede ocasionar sobreesfuerzo de la bomba.

6.4. MAQUINA DE LLENADO

Con dosificador de liquido: La envasadora
automaética, de sistema  mecénico
(patentado), marca Techflowpack, modelo
MMLC/1, es la maquina ideal para la alta

produccion, en el dosificado de liquidos no

inflamables de facil fluidez.

6.4.1. PARAMETROS DEL LLENADO

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DEL LLENADO
CAPACIDAD NETA 50 unidades/ minuto
CAPACIDAD BRUTA 70 unidades/minuto
TIPO DE MOTOR Asincrono
POTENCIA NETA 1.0 HP

POTENCIA BRUTA 1.45 HP

PRESION ABSOLUTA 1.5 BAR

PRESION NETA 1.2 BAR

TIPO DE BOMBA PERIFERICA




6.4.2. PROCEDIMIENTO DE USO DE HIDROLAVADORA
PROCEDIMIENTO DE USO DE HIDROLAVADORA

1. Como primer paso, revisar los contactores de la bomba, asi mismo revisar la

tuberia de alimentacidn para evitar fugas.

2. Verifique las conexiones eléctricas del equipo, para evitar cortocircuito.

3. Revise las condiciones de las paletas de la bomba, asi como la estructura de la

hidrolavadora.

4. Realizar una prueba al vacio de la bomba, con la finalidad de regular la revolucion

de la bomba periférica.

5. Al momento de encender la bomba, revisar los sensores fotoeléctricos para ver su

calibracion.

6. Escuchar el tac cuando el proceso haya terminado y proceder a apagar la bomba

para evitar que se derrame el almibar.

7. Apague el equipo esperando que no haya ningun producto en proceso, ya que
puede ocasionar sobreesfuerzo de la bomba.

6.5. MAQUINA SELECCIONADORA

La clasificadoras de alimentos COMPAC son

maquinas con un elevado rendimiento,
faciles de manejar y con unos costes de
funcionamiento  reducidos. La NFM

proporciona una excelente clasificacion de

frutas y verduras por colores, incluso en los

entornos mas dificiles con suciedad, polvo y vibraciones.

6.5.1. PARAMETROS DE LA MAQUINA SELECCIONADORA

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DE LA SELECCIONADORA
MATERIAL Acero inoxidable/nylon
POTENCIA 5.36 HP

SISTEMA DE ARRASTRE NEUMATICO

RPM NORMAL 1200

RPM MAXIMO 1450

TIEMPO DE VIDA UTIL DE LA FAJA Revisidon cada 2 meses
TIPO DE SENSOR Inductivo

SUMINISTRO Trifasico




6.5.2. PROCEDIMIENTO DE USO DE MAQUINA SELECCIONADORA

PROCEDIMIENTO DE USO DE CALDERO PIROTUBULAR

1. Como primer paso, verificar los alrededores de la maquina seleccionadora si

ninguna persona se encuentra cerca, que puede ser victima de atrapamiento.

2. Verifique las conexiones eléctricas del equipo, para evitar cortocircuito.

3. Revise las condiciones de los ganchos neumaticos, para evitar problemas.

4. Realizar una prueba al vacio de la seleccionadora, con la finalidad de regular la

revoluciéon del motor eléctrico.

5. Revisar el sensor con la finalidad de calibrar las funciones del sensor y todo pueda
funcionar 6ptimamente.

6. Evitar el contacto de los operarios en los ganchos neumaticos, asi mismo proteger

con guardas el sistema de transmision.

7. Mantener constante comunicacién con el operario de cabina, esto con la finalidad
de evitar desperdicio por sobre procesamiento.

8. Apague el equipo esperando que no haya ningln producto en proceso, ya que

puede ocasionar sobreesfuerzo del motor.

6.6. MAQUINA SELLADORA DE LATAS
La cerradora de latas MILLER
WELDMASTER se caracteriza por su

robustez, su simpleza, su versatilidad y
su modo de operacién totalmente
manual. Esta indicada para cerrar latas

redondas, metalicas o de cartdbn con

didmetros comprendidos entre 52 'y 222
mm y alturas entre 20 y 300 mm. Compuesta por un Unico cabezal de cierre
con dos rutinas de cierre (12 y 2° operacion) en oposicion, accionadas por
una palanca de forma manual. Un Unico motor trifasico a 220-380 V o

monofésico (alumbrado normal) 220 V.



6.6.1. PARAMETROS DE LA MAQUINA SELECCIONADORA

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DE LA MAQUINA SELLADORA

MATERIAL Acero inoxidable

POTENCIA BRUTA 7.5 HP

POTENCIA NETA 5.8 HP

LONGITUD DE PRENSA 450 cm

TIPO DE ROLA Tipo V

VELOCIDAD 2300 RPM

CAPACIDAD TOTAL 400 latas/minuto

TIEMPO DE PROCESAMIENTO Cada 4 horas realizar su ajuste a las rolas.

6.6.2. PROCEDIMIENTO DE USO DE MAQUINA SELECCIONADORA

PROCEDIMIENTO DE USO DE MAQUINA SELECCIONADORA

1.

Como primer paso, verificar los alrededores de la maquina seleccionadora, si

ninguna persona se encuentra cerca, que puede ser victima de atrapamiento

2. Verifique las conexiones eléctricas del equipo, para evitar cortocircuito.

3. Revise las condiciones de las rolas de trabajo, para evitar los malos cierres.

4. Realizar una prueba al vacio con latas vacias para ver el cierre de las latas, con la
finalidad de regular la revolucién del motor eléctrico.

5. Evitar el contacto de los operarios con las rolas por el riesgo de atrapamiento, asi
mismo proteger con guardas el sistema de transmision.

6. Mantener constante comunicacion con el area de calidad y mantenimiento para
evitar cualquier anomalia en el cerrado de latas.

7. Apague el equipo esperando que no haya ningun producto en proceso, ya que

puede ocasionar sobreesfuerzo del motor.




6.7. COCINA INDUSTRIAL
Segun la empresa Shandong Longze
Machinery, el sistema de enjuagado de
envases automatico lineal puede estar
equipado desde 4 hasta 12 boquillas de

enjuagado. Es ideal para trabajar en

conjunto con los equipos de envasado
lineales; puede manejar envases de vidrio o polietilieno (PET). Enjuagado
de envases nuevos desde 100 ml hasta 1500 ml o en ejecuciones
especiales hasta 10 litros. Al ir girando el envase en el cabezal de
enjuagado, éste es girado 180° y colocado boca abajo sobre una boquilla,
la cual inyecta un chorro de agua al fondo del envase por un determinado

tiempo.

6.7.1. PARAMETROS DE LA COCINA INDUSTRIAL

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DE LA COCINA INDUSTRIAL
MATERIAL Acero inoxidable

TIPO DE COMBUSTIBLE GLP

PRESION ABSOLUTA 24.5 PSI

PRESION RELATIVA 20.8 PSI

TEMPERATURA 154 °C

CONSUMO BRUTO 10 Gal/hr

CONSUMO NETO 7.5 Gal/hr

TIEMPO DE PROCESAMIENTO 45 MINUTOS POR CADA PROCESO




6.7.2. PROCEDIMIENTO DE USO

PROCEDIMIENTO DE USO DE COCINA INDUSTRIAL

1.

Como primer paso, verificar los alrededores de la cocina industrial, si ninguna

persona se encuentra cerca, que puede ser victima de quemadura.

Verifique el nivel de agua propiamente del cocinador, ubicado sobre el lado
izquierdo, si esta condicion no se da la cocinador no arrancara y mantendrd

encendido el bombillo rojo del tablero indicando bajo nivel de agua.

Revise la presion de gas del pilado (verificar).

Revise la presién de gas en la linea de entrada, la cual debe ser aproximadamente
entre 27 y 30 Ibs/inch, esta se apreciara en el primer mandmetro que se encuentra

en la parte izquierda inferior de la caldera.

Accione el segundo interruptor de codillo ubicado en la parte inferior del tablero de

controles, girdndolo a la derecha a la posicion de gas.

Luego de 45 segundos aproximadamente, se escuchara un tac, lo cual significa que
la vdlvula de gas se abrid, esta operacidn se hace progresivamente e
inmediatamente encenderd el bombillo amarillo obteniendo la llama en la parte

interna de la cocina.

Observe luego de 40 minutos el aumento de la presién de la cocina, lo cual se
aprecia en el mandmetro grande central ubicado en la parte superior. Para el uso
que se le da a la cocina, esta presion llegara hasta 90 PSI, momento en el que se

apagara la cocina.

Apague el equipo esperando que no haya ninglun producto en proceso, ya que

puede ocasionar sobreesfuerzo del motor.




6.8. MAQUINA ESCALDADORA

El escaldado consiste en una
primera fase de calentamiento del
producto a una temperatura que
oscila entre 70°C y 100°C. A esta

etapa le sigue otra, que consiste

\\\\ \

en mantener el alimento durante g

un periodo de tiempo, que varia

entre 30 segundos y dos o tres minutos, a la temperatura deseada. El tltimo

paso es realizar un enfriamiento rapido. De lo contrario, se contribuye a la

proliferacion de microorganismos termofilos, resistentes a la temperatura.

6.8.1. PARAMETROS DE LA MAQUINA ESCALDADORA

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DE LA MAQUINA ESCALDADORA

MATERIAL

Acero inoxidable

CAPACIDAD NETA

15 Lts/hora.

CAPACIDAD BRUTA

19 Lts/hora

PRESION ABSOLUTA 12.7 PSI
PRESION RELATIVA 15.3 PSI
TEMPERATURA 113 °C

TIEMPO DE PROCESAMIENTO

60 MINUTOS POR CADA
PROCESO




6.8.2. PROCEDIMIENTO DE USO

PROCEDIMIENTO DE USO DE MAQUINA ESCALDADORA

1. Como primer paso, verificar los alrededores de la maquina escaldadora, si ninguna
persona se encuentra cerca, que puede ser victima de quemadura.

2. Verifique el nivel de agua propiamente de la mdquina escaldadora, ubicado sobre el
lado izquierdo, si esta condicidn no se da la maquina escaldadora no arrancara y
mantendrd encendido el bombillo rojo del tablero indicando bajo nivel de agua.

3. Revise la presion del vapor del pilado (verificar).

4. Revise la presion de vapor en la linea de entrada, la cual debe ser aproximadamente
entre 27 y 30 Ibs/inch, esta se apreciara en el primer mandmetro que se encuentra
en la parte izquierda inferior de la maquina escaldadora.

5. Accione el segundo interruptor de codillo ubicado en la parte inferior del tablero de
controles, girandolo a la derecha a la posicidn del vapor.

6. Apague el equipo esperando que no haya ningun producto en proceso, ya que puede
ocasionar sobreesfuerzo del vapor.

6.9. MAQUINA CHILLERS

Los chillers de proceso para usos
en fabricas de cerveza, lacteos,
instalaciones industriales,
meédicas y otros ayudan a
mantener los equipos frios
durante el procesamiento. Los

chillers, son equipos de

climatizacibn muy usados en
grandes instalaciones debido a la posibilidad que tienen de enfriar o calentar,
segun lo requiera el inmueble. Ademas, los expertos en estos equipos
sefialan que su uso es una excelente opcién para aplicaciones de aire
acondicionado u otros procesos de enfriamiento. Sin embargo, se requiere
conocer a fondo su funcionamiento, composicion y requerimientos de

mantenimiento para hacer eficiente su uso.



6.9.1. PARAMETROS DE LA MAQUINA CHILLERS

PARAMETROS IMPORTANTES PARA EL USO DE LA MAQUINA CHILLERS

MATERIAL Acero inoxidable

TIPO DE COMPRESORA AXIAL

PRESION NETA 28.7 PSI

PRESION BRUTA 35.6 PSI

TIPO DE BOMBA PERIFERICA

TEMPERATURA -2°C

TORRE DE ENFRIAMIENTO -9°C

TIEMPO DE PROCESAMIENTO 120 MINUTOS POR CADA PROCESO

6.9.2. PROCEDIMIENTO DE USO

PROCEDIMIENTO DE USO DE MAQUINA ESCALDADORA

1.

En primer lugar, el evaporador del enfriador actia como un intercambiador de
calor donde recoge y lleva el calor de proceso al refrigerante liquido frio del
interior del chiller. Luego, el calor del proceso eleva la temperatura del
refrigerante, causando que el refrigerante pase de ser un liquido de baja
presién a un gas de baja presion. Entretanto, la temperatura del refrigerante

del proceso disminuye.

A continuacion, el gas de baja presion viaja al compresor y su principal tArea
es aumentar la presion del vapor refrigerante emergente para que alcance una

temperatura lo bastante alta como para liberar su calor en el condensador.

Dentro del condensador, el vapor del refrigerante se vuelve a convertir en
liquido. EIl aire del ambiente o el agua del condensador elimina el calor del
proceso de conversion de vapor en liquido, dependiendo de si se tiene un

chiller enfriado por aire o de agua.

La dltima etapa del proceso de enfriamiento consiste en que el refrigerante
liquido se dirija a la valvula de expansion donde se cuantifica antes de entrar

en el evaporador y se repite el ciclo de enfriamiento nuevamente.

Apague el equipo esperando que no haya ningun producto en proceso, ya que

puede ocasionar sobreesfuerzo de los equipos que conforman el chiller.




Anexo 20: Costo de mantenimiento de calidad

Tabla 52. Formato de costos de calidad

REALIZAD
L] . .
y Ramirez Campos Estefani
.“FUNDO kﬁ?ﬁﬁ% LY FORMATO DE COSTOS DE MANTENIMIENTO DE CALIDAD o
g REVISADO Quilche Castellares
AREA DE MANTENIMIENTO FUNDO LOS PALTOS FECHA 2021/5/1
COST
COSTO .
ODE | DURACIO COSTO COSTO DE
ANALISIS FRECUENCI DE COSTO DE
FRECUENCI MANO N DE DEL MANTENIMIENT
EQUIPO INSPECCION DE CALIDAD REALIZAD A (VECES HORA FORMACIO
A (MESES) DE ANALISIS ANALISIS O DE CALIDAD
(0] POR MES) HOMBR N S/.
OBRA | (HORAS) S/. (Sl.)
E (S/)
Sl.
. Verificar los parametros del equipo (presién de agua, .
Caldero Piro tubular . Visual 1 4 11.25 45 1 20 10 75.00
temperatura, presiéon de gas)

Maguina Selladora Ajuste de rolas diariamente teniendo en cuenta los pardmetros Visual 4 4 11.25 90 05 20 10 105.00
Faja Transportadora Revision de nylon de faja y sistema de transmisién Visual 2 11.25 <0 1 4 Uy 120.00
Faja Transportadora Revision de sensores inductivos y PLC Visual 1 11.25 45 1 20 10 75.00

Hidrolavadora Revision de bomba de agua (presién y temperatura) Visual 2 4 11.25 67.5 0.75 20 10 90.00
Revision de refrigerantes en la torre de enfriamiento
. . Visual 11.25 90 20 10 105.00
Sistema Chillers (parametros de temperatura) 4 4 0.5
Revision de entrada de gas (parametros de presién y controles
. Visual 11.25 11.25 20 10 18.75
Cocina de seguridad) 1 4 0.25
) ) Verificar los sensores inductivos (revision neumatica, y eléctrica )
Méaquina Seleccionadora Visual 2 4 11.25 40.5 0.45 20 10 54.00
en base a los parametros)
Ma&gquina de Llenado Revision de bomba de agua (presion y temperatura) Visual 1 4 11.25 18 0.4 20 10 30.00
Revision de temperatura (segin manual y controles de .
) ) Visual 11.25 33.75 20 10 56.25
Maquina de escaldado seguridad) 1 4 0.75
TOTAL 729.00

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 21: Cursograma final

Tabla 53. Cursograma analitico final del proceso de conservas de mango

Diagrama analitico del proceso de conserva de mango
s. FUNDO LOS PALTOS sc ) OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO
) LEADING DRGANIE PRODUCTS DIAGRAMA NUM:01
% RESUMEN
[ ] .
HOJA NUM:01 ACTIVIDAD Actual ACTIVIDADES | Cantidad Porcentajes
Operacion 10
OBJETO:
Inspeccién 4
Espera 0 Actividades 14 70.0%
productivas
ELABORADO POR: RAMIREZ CAMPOS ESTEFANI Transporte 4
Almacenamiento 2
METODO: ACTUAL DAP
Distancia 39.40 Actividades
no 6 30.0%
LUGAR: EN LA PLANTA DE CONSERVAS DE LA EMPRESA productivas
AGROXPORTADORA LOS PALTOS S.A.C Tiempo 12:18:42
Total 20 100%

APROBADO POR:

Costo de mano de obra de material

FECHA:
SIMBOLO
DESCRIPCION TIEMPO | DISTANCIA
O ) |—> v OBSERVACIONES
Almacenamiento en camara frigorificas 1:20:00 /X
Transporte al &rea de recepcion 0:45:21 10.50 /9/
Calibrado 0:25:32 X —
Lavado de los mangos 0:33:18
Pelado de los mangos 1:11:34 b
Corte 1:04:12 >|<
Escaldado 0:15:30 />&
Llenado de las latas 1:12:20 x<
Recepoin te nederies paa | o123 x
Mezcla de insumos para el almibar 0:09:34 XI/
Coccion del almibar 0:32:00 X |
Transporte de latas a Area de Ig 0:03:05 8.50 R e ¢
Mezcla de arlgit[))?énctgn fruta en el 0:21:32 X\\
Transporte al area de esterilizado 0:01:30 5.40 | X
Esterilizado de recipiente 0:31:57 *—
Sellado 0:38:21 | X
Embalado 0:48:23 —" |
Transporte al almacenamiento 0:12:00 15.00 N(\
AIm_acenam[ento del _proc!l_Jcto 2:00:00 \
terminado (camaras frigorificas)
TOTAL 12:18:42 39.40 10 0 4 3 2

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 22: Historial de fallas final

Tabla 54. Registro del historial de fallas de la planta de produccion

Realizado Ramirez Campos Estefani
o EMPRESA AGROEXPORTADORA FUNDO LOS PALTOS S.A.C Revisado uiliche Castellares Ruth
gﬁ , FUNDO LOS PALTOS e Q
‘. LEADING ORGANIC PRODUCTS Fecha 1/05/2021
. HISTORIAL DE FALLAS FINAL DE LA PLANTA DE PRODUCCION
TIEMPO DE
EQUIPO FECHA CAUSA DE LA FALLA REPARACION [ RESPONSABLE | RESPUESTO ACCION REALIZADA
(Horas)
Falla en el motor eléctrico, . .
. , < , Cambio de rodamiento en el
. debido al sobrecalentamiento, Area de Rodamiento .
Faja Transportadora 6/01/2021 15 L motor, lo cual se cambid por
generado por el desgaste del Mantenimiento SKF C04521 .
. el mismo modelo.
rodamiento.
El agua no calienta
adecuadamente al tiempo Area de Se cambi6 las borneras
Caldero Pirotubular 3/02/2021 establecido, lo que genera que 2 M L Borneras debido a que no hacia
; . antenimiento
se gaste mas combustible para contacto
su calentamiento
Descalibracién del sensor lo . . o
L . ue ha generado que el tamafio Area de Se realizo la calibracion del
Maquina Seleccionadora 5/03/2021 9 . 2 e - sensor en el software del
no se seleccione Mantenimiento L
sensor fotoeléctrico
adecuadamente
Falta de ajuste en el plato de Area de Grasay Se S;;;S%g? SIZI,[%aggO la
Maquina Selladora 16/03/2021 compresion. Lo que gener6 que 2.5 M - soldadura - delp
. antenimiento compresion y engrasando
la rola no cerrara bien E7011

en engrane.

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa Fundo Los Paltos




Anexo 23: Costo de mantenimiento correctivo final

Tabla 55. Costos de mantenimiento correctivo final

gj‘ , REALIZADO Ramirez Campos Estefani
0 FUNDO L0S PALTOS s COSTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO FINAL
*. LEADING ORGANIC PRODUCTS REVISADO Quiliche Castellares Ruth
‘
AREA DE MANTENIMIENTO DE LA EMPRESA FUNDO LOS PALTOS FECHA 1/05/2021
) CANTIDAD | cosTo COSTO COSTO DE COSTO DE COSTO NG COSTO H-H COSTO COSngOTAL
FECHA EQUIPO CAUSA DE LA FALLA | PURACION DE DEH-H | TOTALDE | pepyesto | REPUESTO | ENVIODE | TOTAL DEL | opepapoRES DIz TOTALDE | \|ANTENIMIENTO
(HRS) MEcANIcos | s MANO DE sh REPUESTO | REPUESTO | = ="r /5o~ | OPERADORES | OPERADORES | ™~ oor ~riuo
: OBRA S/. 9 (Sl Sl. Q Sl. Sl. )
Falla en el motor eléctrico,
Faia debido al s/ Rodamiento
6/01/2021 ! sobrecalentamiento, 15 2 11.25 SKF 25.00 5.00 30.00 1.00 10.00 15.00 78.75
Transportadora 33.75
generado por el desgaste C04521
del rodamiento.
El agua no calienta
adecuadamente al tiempo
3/02/2021 Caldero | establecido, lo que genera 2 2 11.25 = Borneras 30.00 5.50 35.50 1.00 10.00 20.00 100.50
Pirotubular que se gaste mas 45.00
combustible  para  su
calentamiento
Descalibracion del sensor
Maquina lo que ha generado que el S/
5/03/2021 Seleccionadora | tamafio no se seleccione 2 1 11.25 22 50 - 0.00 0.00 0.00 1.00 10.00 20.00 42.50
adecuadamente
Falta de ajuste en el plato Grasay
16/03/2021 Maquina | de compresion. Lo que | ;g 2 11.25 = soldadura 17.00 3.60 20.60 1.00 10.00 25.00 101.85
Selladora gener6 que la rola no 56.25 E7011
cerrara bien
TOTAL 323.60
Fuente: Elaboracion propia




Anexo 24: Productividad final de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

Tabla 56. Analisis de la productividad final de la empresa Fundo Los Paltos S.A.C.

Mg. Quiliche Castellares
s’ FUND0 LS AL . ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD FINAL EN LA PLANTA REV/SADO: sl
.*: U AGROXPORTADORA FUNDO LOS PALTOS S.A.C. REALIZADO: Ramirez Campos Estefani
| FECHA: 1/05/2021
MAQUINARIA - Produc-cién . broductividad s
MES Fecha N° de H-M H-M Cantidad Cantidad | Cantidad | de Maquinaria | Eficiencia [ Eficacia Total
Equipos | utilizada | Programada Pro(y}éeé:-t)ada Pr?ﬂ:(_:)'da P?jdi?i%is (cajas/h-maq)
2/01/2021 9 90.90 92.70 4193.18 3729.51 | 616.65 6.78 98.06% | 88.94% | 87.22%
4/01/2021 9 97.20 103.50 4412.19 4243.42 | 701.62 7.22 93.91% | 96.18% | 90.32%
5/01/2021 9 89.10 91.80 4023.00 | 3827.30 | 632.82 7.10 97.06% | 95.14% | 92.34%
6/01/2021 9 97.82 101.88 4393.16 | 409459 | 677.01 6.92 96.01% | 93.20% | 89.49%
7/01/2021 9 100.80 | 103.68 4429.36 | 4299.79 | 710.94 7.05 97.22% | 97.07% | 94.38%
8/01/2021 9 99.00 101.25 4391.00 | 4247.16 | 702.24 7.09 97.78% | 96.72% | 94.57%
9/01/2021 9 90.00 95.85 4283.00 4030.09 | 666.35 7.40 93.90% | 94.09% | 88.35%
11/01/2021| 9 85.50 90.90 4039.00 | 376176 | 621.98 7.27 94.06% | 93.14% | 87.60%
12/01/2021) 9 87.75 91.35 4248.00 3915.06 | 647.33 7.38 96.06% | 92.16% | 88.53%
13/01/2021] 9 99.00 112.50 4452.00 4108.69 | 679.35 6.86 88.00% | 92.29% | 81.21%
14/01/2021] 9 88.20 99.90 4098.85 3880.15 | 641.56 7.27 88.29% | 94.66% | 83.58%
o [15/01/2021) 9 108.00 112.50 4520.52 4057.92 | 670.95 6.21 96.00% | 89.77% | 86.18%
§ 16/01/2021) 9 107.00 | 109.80 4536.76 | 4301.83 | 711.28 6.65 97.45% | 94.82% | 92.40%
" |18012021| 9 92.70 94.50 4476.59 4255.06 | 703.55 7.59 98.10% | 95.05% | 93.24%
19/01/2021] 9 90.00 91.35 4386.00 3805.60 | 629.23 6.99 98.52% | 86.77% | 85.48%
20/01/2021| 9 87.30 89.10 4157.15 3942.54 | 651.88 7.47 97.98% | 94.84% | 92.92%
21/01/2021) 9 105.75 108.45 4409.43 414791 | 685.83 6.49 97.51% | 94.07% | 91.73%
22/01/2021| 9 109.80 | 118.35 4381.16 407558 | 673.87 6.14 92.78% | 93.03% | 86.30%
23/01/2021) 9 91.35 106.65 3910.66 3648.22 | 603.21 6.60 85.65% | 93.29% | 79.91%
25/01/2021| 9 108.00 | 115.74 4181.43 4171.42 | 689.72 6.39 93.31% | 99.76% | 93.09%
26/01/2021| 9 76.50 78.75 3886.11 3714.91 | 614.24 8.03 97.14% | 95.59% | 92.86%
27/01/2021|) 9 92.70 94.05 4218.83 3962.54 | 655.18 7.07 98.56% | 93.93% | 92.58%
28/01/2021| 9 90.00 91.35 3924.76 3922.68 | 648.59 7.21 98.52% | 99.95% | 98.47%
29/01/2021) 9 99.00 100.80 4384.00 410357 | 678.50 6.85 98.21% | 93.60% | 91.93%
30/01/2021| 9 94.50 99.00 4248.00 3988.37 | 659.45 6.98 95.45% | 93.89% | 89.62%
9 95.11 99.83 4263 4009 663 7.00 95.42% | 94.08% | 89.77%
1/02/2021| 9 109.80 | 110.70 4315.86 384750 | 636.16 5.79 99.19% | 89.15% | 88.42%
o | 2022021 9 102.15 | 103.85 4288.46 4116.00 | 680.56 6.66 98.36% | 95.98% | 94.41%
g 3/02/2021| 9 96.10 98.10 4282.19 4007.07 | 662.54 6.89 97.96% | 93.58% | 91.67%
B [ 4/02/2021| 9 99.00 100.50 4288.65 3854.67 | 637.35 6.44 98.51% | 89.88% | 88.54%
“ | sio2i2001| 9 108.00 | 108.95 4036.78 3794.88 | 627.46 5.81 99.13% | 94.01% | 93.19%
6/02/2021| 9 88.20 90.60 3978.43 3977.49 | 657.65 7.46 97.35% | 99.98% [ 97.33%




8/02/2021| 9 92.70 | 106.20 4789.63 | 421350 | 696.68 7.52 87.29% | 87.97% | 76.79%
9/02/2021| 9 91.35 | 112.05 3896.46 | 3646.56 | 602.94 6.60 81.53% | 93.59% | 76.30%
10/02/2021| 9 88.65 88.65 443711 | 3991.26 | 659.93 744 |100.00% | 89.95% | 89.95%
11/02/2021| 9 90.00 92.20 4286.46 | 4189.48 | 692.71 7.70 97.61% | 97.74% | 95.41%
12/02/2021| 9 85.50 86.70 4316.09 | 3772.02 | 623.68 7.29 98.62% | 87.39% | 86.18%
13/02/2021| 9 103.05 | 104.65 4311.82 | 3914.95 | 647.31 6.28 98.47% | 90.80% | 89.41%
15/02/2021| 9 88.20 89.63 4426.81 | 3960.72 | 654.88 7.42 98.40% | 89.47% | 88.04%
16/02/2021| 9 90.00 90.75 4357.83 | 3769.08 | 623.19 6.92 99.17% | 86.49% | 85.78%
17/02/2021| 9 85.50 88.05 4368.94 | 389358 | 643.78 7.53 97.10% | 89.12% | 86.54%
18/02/2021| 9 99.90 | 101.45 4076.48 | 375550 | 620.95 6.22 98.47% | 92.13% | 90.72%
19/02/2021| 9 108.00 | 108.95 4468.48 | 3908.20 | 646.20 5.98 99.13% | 87.46% | 86.70%
20/02/2021| 9 104.40 | 105.05 4181.48 | 3647.04 | 603.02 5.78 99.38% | 87.22% | 86.68%
22/02/2021| 9 109.80 | 117.90 441862 | 3968.31 | 656.14 5.98 93.13% | 89.81% | 83.64%
23/02/2021| 9 102.15 | 109.80 4579.76 | 4217.70 | 697.37 6.83 93.03% | 92.09% | 85.68%
24/02/2021| 9 98.10 | 109.80 4188.76 | 3786.23 | 626.03 6.38 89.34% | 90.39% | 80.76%
25/02/2021| 9 99.00 99.00 445133 | 413347 | 683.44 6.90  [100.00% | 92.86% | 92.86%
26/02/2021| 9 89.10 89.10 4966.78 | 4305.78 | 711.93 7.99  [100.00% | 86.69% | 86.69%
27/02/2021 | 9 85.50 85.50 5086.79 | 4665.89 | 771.48 9.02  [100.00% | 91.73% | 91.73%
9 96.42 99.92 4367 3972 657 6.87 96.72% | 91.06% | 88.06%

1/03/2021| 9 92.34 93.33 4231.05 | 3850.58 | 636.67 6.89 98.94% | 91.01% [ 90.04%
2/03/2021| 9 97.38 99.42 4496.25 | 419561 | 693.72 7.12 97.95% | 93.31% | 91.40%
3/03/2021| 9 94.68 99.27 4261.86 | 3726.29 | 616.12 6.51 95.38% | 87.43% | 83.39%
4/03/2021| 9 92.79 96.87 423348 | 3938.83 | 651.26 7.02 95.79% | 93.04% | 89.12%
5/03/2021| 9 98.80 | 106.65 4266.82 | 4063.29 | 671.84 6.80 92.64% | 95.23% | 88.22%
6/03/2021| 9 92.34 95.01 4196.00 | 3818.09 | 631.30 6.84 97.19% | 90.99% | 88.44%
8/03/2021| 9 100.35 | 102.30 4096.00 | 3846.61 | 636.01 6.34 98.09% | 93.91% | 92.12%
9/03/2021| 9 93.51 98.49 4311.82 | 3938.10 | 651.14 6.96 94.94% | 91.33% | 86.71%
10/03/2021| 9 94.41 95.94 420815 | 384117 | 635.11 6.73 98.41% | 91.28% | 89.82%
11/03/2021| 9 103.50 | 104.85 415361 | 3844.35 | 635.64 6.14 98.71% | 92.55% | 91.36%
12/03/2021| 9 108.00 | 109.65 435211 | 4094.35 | 676.98 6.27 98.50% | 94.08% | 92.66%
§ 13/03/2021| 9 106.56 | 107.79 442622 | 4179.71 | 691.09 6.49 98.86% | 94.43% | 93.35%
< |1si03/2021| 9 103.77 | 106.08 438528 | 3650.93 | 603.66 5.82 97.82% | 83.25% | 81.44%
16/03/2021| 9 98.75 | 104.25 440952 | 4082.12 | 674.95 6.83 94.72% | 92.58% | 87.69%
17/03/2021| 9 100.71 | 10131 428562 | 404592 | 668.97 6.64 99.41% | 94.41% | 93.85%
18/03/2021| 9 93.51 96.90 4186.61 | 3809.08 | 629.81 6.74 96.50% | 90.98% | 87.80%
19/03/2021| 9 104.04 | 10653 3896.15 | 3608.03 | 596.57 5.73 97.66% | 92.61% | 90.44%
20/03/2021| 9 104.04 | 104.78 446385 | 412151 | 681.47 6.55 99.29% | 92.33% | 91.68%
22/03/2021| 9 94.32 94.32 3911.85 | 3720.71 | 615.20 652  [100.00% | 95.11% | 95.11%
23/03/2021| 9 93.51 93.51 4063.85 | 3773.60 | 623.94 6.67  [100.00% | 92.86% | 92.86%
24/03/2021 | 9 93.15 93.15 4286.44 | 3820.64 | 631.72 6.78  |100.00% | 89.13% | 89.13%
25/03/2021| 9 91.35 92.25 4185.63 | 3932.64 | 650.24 7.12 99.02% | 93.96% | 93.04%
26/03/2021| 9 82.98 82.98 4216.85 | 4023.96 | 665.34 8.02  [100.00% | 95.43% | 95.43%
27/03/2021| 9 104.04 | 104.04 4486.28 | 4279.58 | 707.60 6.80  [100.00% | 95.39% | 95.39%




29/03/2021| 9 88.38 89.51 3946.83 3603.32 | 595.79 6.74 98.74% | 91.30% | 90.14%
30/03/2021| 9 86.58 86.58 4237.55 4009.65 | 662.97 7.66 100.00% | 94.62% | 94.62%
31/03/2021| 9 90.90 90.90 4146.86 3845.67 | 635.86 7.00 100.00% | 92.74% | 92.74%
9 96 98 4235 3913 647 6.73 98.09% | 92.42% | 90.67%

3/04/2021 9 98.10 98.10 4437.62 4129.77 | 682.83 6.96 100.00% | 93.06% | 93.06%
5/04/2021 9 99.00 99.00 4086.43 3887.10 | 642.71 6.49 100.00% | 95.12% | 95.12%
6/04/2021 9 88.20 88.20 4386.18 3977.09 [ 657.59 7.46 100.00% | 90.67% | 90.67%
7/04/2021 9 105.75 105.75 4263.42 3958.76 | 654.56 6.19 100.00% | 92.85% | 92.85%
8/04/2021 9 92.25 92.25 4286.49 3965.75 | 655.71 7.11 100.00% | 92.52% [ 92.52%
9/04/2021 9 91.35 91.35 4286.43 3813.36 | 630.52 6.90 100.00% | 88.96% | 88.96%
10/04/2021 | 9 88.65 88.65 4308.76 3982.56 | 658.49 7.43 100.00% | 92.43% | 92.43%
12/04/2021 | 9 90.00 90.00 3994.52 3726.99 | 616.24 6.85 100.00% | 93.30% | 93.30%
13/04/2021 9 92.70 92.70 4175.61 3801.98 | 628.63 6.78 100.00% | 91.05% | 91.05%
14/04/2021 | 9 94.68 94.68 4385.74 4005.87 | 662.35 7.00 100.00% | 91.34% | 91.34%
15/04/2021 | 9 88.20 88.20 4263.85 3925.68 | 649.09 7.36 100.00% | 92.07% | 92.07%
= [16/04/2021] 9 90.00 90.00 3984.25 | 3646.01 | 602.85 6.70  |100.00% | 91.51% | 91.51%
2 |17/0412021 9 85.50 85.50 4486.27 4162.32 | 688.21 8.05 100.00% | 92.78% | 92.78%
19/04/2021 | 9 99.90 99.90 4153.75 3872.58 | 640.31 6.41 100.00% | 93.23% | 93.23%
20/04/2021 9 94.41 94.41 4218.19 3892.77 | 643.65 6.82 100.00% | 92.29% | 92.29%
21/04/2021 ] 9 87.21 87.21 4262.75 4049.88 | 669.62 7.68 100.00% | 95.01% | 95.01%
22/04/2021 9 85.14 85.14 3867.28 3699.02 [ 611.61 7.18 100.00% | 95.65% | 95.65%
23/04/2021 9 83.70 83.70 4351.00 4068.41 [ 672.69 8.04 100.00% | 93.51% | 93.51%
24/04/2021 ) 9 85.05 85.05 4167.05 3764.90 | 62250 7.32 100.00% | 90.35% | 90.35%
26/04/2021 9 85.14 85.14 4286.16 4015.65 | 663.96 7.80 100.00% | 93.69% | 93.69%
27/04/2021 9 88.38 88.38 4486.27 4217.49 | 697.34 7.89 100.00% | 94.01% | 94.01%
28/04/2021 9 87.57 87.57 4371.29 3933.93 [ 650.45 7.43 100.00% | 89.99% | 89.99%
29/04/2021 9 89.55 89.55 4185.46 3765.96 | 622.68 6.95 100.00% | 89.98% | 89.98%
30/04/2021| 9 93.78 93.78 4286.76 4063.61 | 671.89 7.16 100.00% | 94.79% [ 94.79%
9 91 91 4249 3930 650 7.16 100.00% | 92.51% 92.51%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 25: Recibo digital de Turnitin

turnitingJ)
Recibo digital

Este recibo confirma quesu trabajo ha sido recibido por Turnitin. A continuacion podra ver
la informacion del recibo con respecto a su entrega.

La primera pagina de tus entregas se muestra abajo.

Auror de la entrega:  ESTEFAMI SIOMARA RAMIREZ CAMPOS
Titulo del ejercicioc . Segunda Revision Turnitin
Titulo de la entrega:  TPM.pdf
Mombre del archivo:  TPM.pdf
Tamafio del archive:  1.64M
Total paginas: 67

Total de palabras: 21,145
Total de caracteres: 105,495

Fecha de entrega:  21-jun.-2021 12:14a. m. (UTC-0500)

dentificador de la entre.. 16049885038
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