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RESUMEN

Esta investigacion tiene como Objetivo: Determinar la relacion de la aplicacion del
mantenimiento autéonomo con el incremento de la productividad en la Empresa
EXALMAR S.A. Carquin 2021. Metodologia: El tipo de investigacion fue aplicativo, de
disefio no experimental, el nivel investigacion fue correlacional. Hipotesis: La aplicacion
del mantenimiento autdbnomo, tiene relacion con el incremento de la productividad en el
Empresa EXALMAR S.A. Carquin 2021. Las técnicas de recoleccion de datos que se
utilizaron en la investigacion fueron: observacion in situ, analisis documental, entrevistas,
encuestas Yy la estadistica descriptiva. Los instrumentos que se aplicaron fueron: bitacora,
fichas, hojas Excel, hoja de muestreo y 6rdenes de trabajo. Resultados: Los resultados
revelan que se logré desarrollar un cambio de mentalidad de los integrantes directos del
sistema de produccion, mantenimiento y calidad, Se logré involucrar totalmente al
trabajador en el cuidado de sus equipos e instalaciones, la produccion tuvo un incremento
de 58,703.53 T.M. de Harina de Pescado y 2,555.79 T.M. en Aceite de Pescado, se
incremento las ventas de Harina de Pescado en S/. 26°416,250.00 y de Aceite de Pescado
en S/. 894,526.50, en cuanto a la fiabilidad se estima elevarlo al 37.16% de aporte.
Conclusién: Los resultados demuestras que la propuesta incrementd la produccion de
Harina de Pescado en 58,703.53 T.M. y de Aceite de Pescado en 2,555.79 T.M., se mejord
la calidad del servicio de mantenimiento, el comité T.P.M. esta funcionando y se deduce

mejor planificacién, programacién y control del mantenimiento.

Palabras Claves: Mantenimiento auténomo, produccion y productividad.
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ABSTRACT

This objective of this research is: Determine the relationship of the application of
autonomous maintenance with the increase in productivity in the Company EXALMAR
S.A. Carquin 2021. Methodology: The type of research was applicative, non-experimental
design, the research level was correlational. Hypothesis: The application of autonomous
maintenance is related to the increase in productivity in the Company EXALMAR S.A.
Carquin 2021. The data collection techniques used in the research were: in situ observation,
documentary analysis, interviews, surveys and descriptive statistics. The instruments that
were applied were: logbook, files, Excel sheets, sampling sheet and work orders. Results:
The results reveal that it was possible to develop a change of mentality of the direct
members of the production, maintenance and quality system, it was possible to fully
involve the worker in the care of their equipment and facilities, the production had an
increase of 58,703.53 MT. of Fish Meal and 2,555.79 T.M. in Fish Oil, sales of Fish Meal
increased by S/. 26'416,250.00 and Fish Qil in S/. 894,526.50, in terms of reliability it is
estimated to raise it to 37.16% of contribution. Conclusion: The results show that the
proposal increased the production of Fishmeal by 58,703.53 MT. and Fish Oil in 2,555.79
T.M., the quality of the maintenance service was improved, the T.P.M. is working and

better planning, scheduling and maintenance control is deduced.

Keywords: Autonomous maintenance, production and productivity.
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INTRODUCCION

La competitividad en el mundo empresarial es cada vez mayor sobre todo de permanencia

y crecimiento en el mercado, se trata.

Tanto las empresas de productos tangibles, como las de servicios, se ven en la necesidad
de tener altamente operativos sus equipos y maquinarias, como tener de ellos también una

elevada disponibilidad y maxima confiabilidad.

La calidad de sus productos también tiene que ver con la calidad de servicios que brindan
sus diversas areas que tengas relacion con la conservacion de las maquinaria y con la
gestion de la produccion; asi como la seguridad y confort del recurso humano; elemento

siempre presente en todo sistema de produccién.

El caso del estudio que se expone se refiere especialmente a la aplicacion de la filosofia de
la Mejora Continua, a traves del despliegue de un pilar del mantenimiento productivo total;
como lo es el mantenimiento autbnomo que apoya las actividades tendientes a la

prevencion de fallas y el deterioro en las maquinarias instaladas en el fujo de produccién.

La realidad, donde se desarrolla tal estudio es en las instalaciones de la planta de
procesamiento de harina y aceite de pescado; de la empresa EXALMAR S.A. con sede en

el distrito de Carquin.

Es en dicha realidad concreta donde se confirma que la opcién por el mantenimiento
autdbnomo nos permite alcanzar las metas y objetivos del plan y programa de produccion,

basada en el rendimiento, eficiencia y eficacia de parque de maquinas.
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CAPITULO I
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Descripcion de la Realidad Problematica.

A nivel mundial, la importancia de la funcion del mantenimiento industrial, se
incrementa, por cuanto el avance tecnolégico, proporciona una diversidad de maquinas
a los procesos de produccion; que cada vez mas tienden a la automatizacion, y a
conseguir el cero defecto, en sus activos y en el producto final.

Tokutaro Zuzuki (2014), en su libro, TPM en industrias del proceso, ... alude
al nuevo enfoque del mantenimiento industrial: “toda accion de buena conservacion de
equipos y demas activos, debe estar orientada a la sostenibilidad del proceso, via un
servicio de calidad del area de mantenimiento, que optimice econdémicamente, la
disponibilidad, el rendimiento y la confiabilidad de las maquinas.

Por ello en paises como Japon y Estados Unidos, entre otros, optan por la
préctica de la filosofia de la mejora continua; constituida en este caso, por los pilares
del mantenimiento productivo total.

Uno de los pilares basicos del TPM, es el mantenimiento autbnomo, que se
orienta a fijar las condiciones basicas de los activos, como maquinas, instalaciones,
infraestructura, entre otros.

El mantenimiento autonomo, llamado también auto-mantenimiento, segun los
expertos que monitorean su desarrollo; argumentan que reporta de un 20% a 25% mas
de rentabilidad en las empresas.

En el dmbito sudamericano, Brasil, Chile, son los lideres, en el uso del
mantenimiento autonomo, como fuente de mejora de utilidades, de los procesos de
produccién de sus empresas.

En el Perd, las empresas lideres en sus sectores, como aceros Arequipa,
cementos Pacasmayo, leche gloria, Backus, entre otras; dan cuenta del uso del
mantenimiento autbnomo, como una mejor forma de cuidar y preservar su maquinaria
y demas activos.

Para acercarnos al estado ideal de maquinas; es decir al 100% de rendimiento,
es necesario la integracion de trabajos, tanto del departamento de produccion como del

Departamento de Mantenimiento; de tal forma que esta politica de trabajo, nos permita,



minimizar averias, reduccion de deterioros, y elevar el rendimiento de las maquinas y
la eficacia de la planta de proceso.

En tal politica de trabajo, se estan fijando también realizar, las empresas
procesadoras de harina y aceite de pescado, habida cuenta que sus maquinas, ademas
de soportar la carga del proceso, también se exponen a condiciones ambientales,
perjudiciales, como la humedad, polvillos, derrames, obstrucciones, entre otros.

En nuestra region y especialmente, en la Provincia de Huaura, Distrito de
Carquin, se ubica la planta procesadora de harina de pescado, de la Empresa Exalmar
S.A.

Dicha empresa, tiene como prioridad, satisfacer al mercado extranjero,
especificamente de los estados de norte américa.

Cuenta con 126 trabajadores, y el Dpto., de produccién se halla subordinado al
Dpto. de produccién, por lo que sucede frecuentemente, que se nota una evidente
preferencia por la produccion, descuiddndose las buenas practicas de una eficiente
gestion de su linea de maquinaria instalada.

Sin embargo, las metas de produccion se ven retrasadas, por continuos paros
imprevistos, que disminuyen el ritmo de produccion y como consecuencia se
reprograman horas extras, con el consiguiente aumento del costo unitario de
produccion.

El jefe del Dpto. de produccion es un egresado de Senati, con cierta experiencia
practica que le hace mas estar realizando mantenimiento correctivo.

Gran parte de la maquinaria tiene un promedio de veinte afios, con sustituciones
de sus elementos, por lo que, al no priorizar su atencién, entre lo que va del afio, se ha
incurrido en 337 horas por paros imprevisto.

Ante esta alerta, de alta tasa de averias; la superintendencia de planta, delega al
Dpto. de produccion, la tarea de iniciar la implementacion del mantenimiento
productivo total, via de desarrollo del mantenimiento autonomo.

Por ello, a su vez el jefe de dicho Dpto. autoriza al suscrito, realizar el estudio
sobre la implementacion del mantenimiento auténomo, en la planta, con miras a
incrementar la productividad.

Al emprender este estudio, se declara que serd de tipo aplicativo de nivel

correlacional.



1.2 Formulacion del Problema

1.2.1 Problema General
¢Como se relaciona la aplicacion del mantenimiento autbnomo con el

incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. — Carquin 20217

1.2.2 Problemas Especificos
e ;COmo se relaciona el aumento de la disponibilidad de maquinas, con el
incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. — Carquin 20217
e ;Cbmo se relaciona la obtencidon de las condiciones basicas de mantenimiento
de méquinas, con el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar
S.A. — Carquin 2021?
e Cdmo se relaciona la formacidn técnica de los operadores de maquinas, con

el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. — Carquin 2021?

1.3 Objetivos de la Investigacion

1.3.1 Objetivo General
e Determinar la relacién de la aplicacion del mantenimiento de autbnomo con

el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin
2021.

1.3.2 Objetivos Especificos
e Establecer la relacion entre el aumento de disponibilidad de maquinas, con
el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin —
2021.
e Establecer la relacion entre la obtencion de las condiciones basicas de
mantenimiento de maquinas, con el incremento de la productividad en la
Empresa Exalmar S.A. Carquin — 2021.



1.4

1.5

e Determinar la relacion entre la formacion técnica de los operadores de
maquinas con el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A.
— Carquin — 2021.

Justificacion.

a. Justificacion Técnica

El desarrollo de la investigacion permitird: minimizar el deterioro, reduccion de
averias, aumentar a disponibilidad de los equipos, asi como también mejorar las

competencias de los operadores de produccion.

Justificacion Economica.
En este aspecto se permitird una reduccién de costos por mantenimiento, asi

como una mayor produccion, que implicara mas ingreso por ventas.

Justificacién Social.
El contingente humano, tendra mejores condiciones de trabajo, ya que una

maquina bien mantenida es una maquina segura.

Viabilidad del Estudio

El estudio propuesto, es viable por las razones siguientes:

El investigador, cuenta con el suficiente soporte tedrico, referente al tema del
estudio.

Se tiene experiencia, en la solucion de problemas similares al del estudio.
Se cuenta con acceso a la informacion que se requiere, en la empresa.

Se tiene la asesoria con suficiente experiencia en el tratamiento a problemas de
mantenimiento.

Se cuenta con los recursos econdémicos pertinentes para desarrollar la
investigacion.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

Antecedentes de la Investigacion

2.1.1 Antecedentes Internacionales.

(Uscategui  Cristancho, 2014) en su trabajo titulado: Propuesta de
mejoramiento de gestion de mantenimiento para el Departamento de
confiabilidad y proyectos en la Empresa Petrosantander Colombia (INC). El
objetivo principal del proyecto es disefiar una propuesta para el mejoramiento
de la Gestion de Mantenimiento para el departamento de Contabilidad y
Proyectos en la empresa Petrosantander Colombia (Inc.), que permita a la
empresa el mejoramiento de las actividades diarias del departamento y una
controlada y efectiva ejecucion de las actividades que sean programadas, para
dar cumplimiento al plan disefiado, garantizando la disponibilidad y

confiabilidad de los equipos.

La norma ISO 14224 se tom6 como guia para la identificacion de equipos
criticos y no criticos para la operacion, el levantamiento de la informacion y
la concentracion de la misma en un solo lugar haciéndola mas accesible y de

facil consulta.

La implementacion del software de mantenimiento MP9 fue una herramienta
practica y clave para el establecimiento de los planes de mantenimiento de los
equipos y el departamento. Esta herramienta contribuyd para la
documentacion de equipos y localizaciones, planes y rutinas de mantenimiento
rutinario, organizar y programar los trabajos de mantenimientoy seguimiento a

los indicadores de gestion del departamento.

Finalmente, se exponen las ventajas de tener procedimientos de

mantenimiento para cada equipo y de enfocar los esfuerzos en actividades que



requieren mas tiempo como analisis de falla, su correccion y las medidas para

gvitar su ocurrencia.

(Benavides Chirinos, 2015) en su trabajo titulado: Disefio e Implementacion
de propuestas de mejoras de mantenimiento en el Area del Taller Mecanico
de la Empresa Servi Dinamo C.A. trabajo cuyo objetivo fue: Disefiar e
implementar propuestas de mejoras de mantenimiento en el Area del Taller
Mecénico de la Empresa Servi Dinamo C.A. El tipo de investigacion utilizado
en este proyecto es el de “tipo factible" y esta sustentado en investigaciones:
documental y de campo. Ya que se utilizan documentos de investigaciones
anteriores que directa o indirectamente aportan informacién al proyecto, asi
como también es necesario el desarrollo de indagaciones de campo, para la
obtencion de informacion de la realidad estudiada. La muestra seleccionada es
los asistentes, técnicos, coordinadores e ingenieros de campo. La mayor parte
de la informacidn fue obtenida directamente del personal en el area de trabajo
por medio de entrevistas no estructuradas, asi como algunos documentos,
manuales y formatos, que permitieron nutrir el contenido de las Fases 1y 2 en
la que se evidencian la situacion de la empresa y los problemasy desperdicios

que existian en el taller mecanico.

La observacion y analisis del proceso de recepcion, reparacion y
mantenimiento de plantas eléctricas permitieron conocer y determinar las
fallas y desperdicios que ocurrian en el proceso, para asi desarrollar las
propuestas de mejoras de mantenimiento en el taller mecénico de la empresa.
Una de las fallas més criticas era la desorganizacion de las areas que logré

mejorarse ampliamente.

Con el redisefio del Formato de recepcion de equipos, se garantiza una mejor
organizacion de las plantas en el taller, para lograr mayor velocidad en la
respuesta que tiene la empresa con los clientes. EI Departamento de
Operaciones estudio el redisefio del formato, y decidié estandarizar la

propuesta, 1o que demuestra que fue una mejora de calidad.



2.1.2

Las mejoras de mantenimiento permitieron una evolucion positiva de las
actividades dentro del taller mecénico ya que, con la reorganizacion,
estandarizacion del proceso de ejecucion de reparaciones, entre otras mejoras:
restablecieron los espacios de trabajo quedando en mejor estado, asi como
también culminoé determinado paso a paso, la ejecucion de todos los procesos
dentro del taller. Lo cual se vio reflejado en el mejor desenvolvimiento de los
trabajadores dentro del taller.

Nacionales

(Villegas Arenas, 2016) en su Tesis titulada: Propuesta de Mejora en la
Gestion del area de mantenimiento, para la optimizacion del desempefio de
la empresa "Manfer S.R.L. Contratistas Generales", Arequipa 2016. El
presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo Generar una propuesta
de mejora en la gestion del area de mantenimiento que permita optimizar el

desempefio de laempresa MANFER S.R.L. Contratistas Generales.

Se analizo la gestién actual en el area de mantenimiento de MANFER S.R.L.
Determinando principalmente la falta de competencia y capacitacion del
personal de operacion en equipos, y en general y la baja disponibilidad
(68.27%) de los equipos en general lo cual afecta directamente en la
produccion y en los altos costos de alquiler que ascienden a S/. 319,975.80

soles aproximadamente.

Se determind que actualmente no se cumplen los planes de mantenimiento, es
decir no tienen implementado un sistema de mantenimiento preventivo y
ademas hay una mala gestion de los mantenimientos correctivos. No se cuenta
con historiales de mantenimiento, documentos y/o formatos de registro, ni con

un encargado de mantenimiento.

Se presenta una propuesta de gestion que permitira optimizar el desempefio
de la constructora mediante la elevacion de la disponibilidad de los equipos

desde un 68.27% a un 78.47%, lo cual disminuira sustancialmente los costos



de alquiler en S/. 198,577.80 en el periodo de 02 afios. Ademas, se
implementaran procesos de gestion de mantenimiento y procesos de gestion

logistica que incrementarén la efectividad de la empresa.

Se realizé un analisis de costo beneficio de la propuesta en la que se determiné
inicialmente que el costo total es de S/.73, 700 soles, ademas un ahorro de
S/.198,577.80 en alquiler en los 02 afios, teniendo en cuenta el aumento de
disponibilidad de los equipos, lo cual nos entrega un Ahorro Total de la

propuesta de S/. 124,877.80 en el transcurso de los 02 afios.

(Rodriguez del Aguila, 2012) en su investigacion titulada: Propuesta de
mejora de la Gestion de Mantenimiento Basado en la mantenibilidad de
equipos de acarreo de una empresa minera de Cajamarca. Trabajo que tuvo
como objetivo general la mejora de la gestion de mantenimiento basado en la
mantenibilidad de equipos de acarreo de una empresa minera de Cajamarca

permitiendo lograr incrementar la disponibilidad mecénica en dichos equipos.

Se inicid con el diagnostico de la situacion actual de la empresa y de la gestién
de mantenimiento para llegar a conocer los puntos débiles dentro del proceso
y poder formular propuestas para mejorar y reducir costos relacionados al
mantenimiento. Asi mismo, la propuesta de mejora sera aplicada en el area

involucrada con la gestion de mantenimiento.

Al comprobar la factibilidad de la propuesta de mejora con un VAN de $
15°402,040.02 siendo mayor que cero, permite afirmar que el proyecto rinde
una tasa mayor que la exigida y por ende el proyecto es aceptable luego de
haber comparado el ahorro que tendriamos aplicando los indicadores con la

situacion actual y lo 6ptimo que tendria que medir la empresa.

Los resultados que se lograron son:

- Que el area de mantenimiento tenga un diagnostico para identificar sus
debilidades y poder retroalimentar el proceso.



- Se establecieron los indicadores para asegurar una adecuada gestion de
mantenimiento y asegurar la disponibilidad de equipos de acarreo.

- Acciones de mejora valorizadas.

- Analisis FODA del area de mantenimiento para establecerlas estrategias de
mantenimiento.

(Altamirano Requejo, 2016) en su investigacion titulada: Plan de Gestion de
mantenimiento preventivo para mejora de la productividad en la Empresa
Naylamp - Chic layo 2016. En el trabajo se refiere que mantenimiento
preventivo en la actualidad no viene a representar un mantenimiento
competitivo en nuestro pais, sino es una necesidad para que las organizaciones
puedan sobrevivir en un mercado cada vez mas competitivo, por lo cual en la
presente investigacion se demuestra que un plan de gestion de mantenimiento
preventivo contribuye sustancialmente a la mejora de la productividad en la
empresa Destileria Naylamp. Una de las actividades importantes en una
empresa, es el mantenimiento que contribuye en la reduccion de los costos, y
asi genere mayor utilidad; nuestro objetivo fue elaborar un plan de gestion de
mantenimiento preventivo para la empresa Destileria Naylamp, a través de

una investigacion de tipo aplicada descriptiva, con un disefio no experimental.

La poblacion fue 39 maquinas y equipos de la empresa, la muestra es de tipo
no probabilistica por conveniencia y estuvo conformada por las maquinas y
equipos del area de produccion. Se utilizaron las técnicas de analisis
documentario, observacion y entrevista; también se utilizaron instrumentos
como la ficha técnica, guia de observacion, ficha de registro, con sus
respectivos formatos se empezo haciendo un diagndéstico para conocer de qué
manera el mantenimiento preventivo permita tener un mayor grado de
confiabilidad de las maquinas e incrementar la productividad, luego como
resultado tenemos que la empresa pierde 7449 litros de alcohol en un mes,
llegamos a la conclusién que teniendo los equipos en correcto funcionamiento
ayuda a mejorar la productividad de la linea de produccién y recomendamos

gue la empresa debe realizar capacitaciones para el personal del area de



2.1.3

mantenimiento, y a través de un mejor conocimiento, puedan colaborar con la

minimizacion de fallas en los equipos.

Regionales.

(Esponda Veliz, 2017) en su Tesis Titulada: Propuesta de un modelo de
gestion de mantenimiento para un establecimiento de venta al publico de
GNV, en cuya investigacion propuso un modelo de gestion de mantenimiento
para un Establecimiento de venta al publico de GNV, con la finalidad definir
una metodologia, evaluar y proponer herramientas de confiabilidad para las
operaciones y lograr la mejora de los procesos de una organizacion. Esta
investigacion es un estudio de caso de una empresa con presencia en el
mercado que tiene 13 puntos de ventas de combustibles, de las cuales 4 puntos

cuentan con GNV vy se van a seguir expandiendo en la actualidad.

En el afio 2015 se obtuvo una cantidad de 88,673 clientes, de los cuales se
dejaron de abastecer unos 150 clientes aproximadamente debido a que no se
acredito el mantenimiento en su debido momento, por una parada de planta

que duré como 6 horas en el mes de Julio.

Asimismo, se observé que durante el afio 2015 que se produjeron 7 fallas en

los equipos criticos.

Debido a esto se implementé el modelo de gestion de mantenimiento
aplicando herramientas de confiabilidad operacional para el afio 2016 y se
comprobd que las fallas en los equipos se redujeron significativamente a 3
fallas, representando una reduccion del 43%, comprobandose el aumento de
la disponibilidad de los equipos al 99.997% y resultando que el tiempo medio

de reparaciones se redujera significativamente a 59%.

De la muestra obtenida para el afio 2016, de 68 clientes se comprob6 que no
hubo desabastecimiento después de la implementacion del modelo de disefio

de la gestién de mantenimiento.
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De esta manera, se concluye que esta investigacion aporta herramientas
importantes en la gestion de mantenimiento de un Establecimiento de venta al
publico de GNV y a partir de la investigacion realizada se concluye que las
herramientas de confiabilidad aplicadas a la gestién de mantenimiento

contribuyen a la mejora continua de sus operaciones.

(Barco Sandoval, 2017) en su tesis titulada: Aplicacion del mantenimiento
preventivo para mejorar la productividad en la empresa Global S.A.C. del
Distrito de Ate Vitarte, Lima, 2017. El objetivo principal de la investigacion
es mejorar la productividad de los tejidos crudos de punto a través del
incremento de tiempos normales de trabajo de las maquinas circulares, donde
se tiene como estrategia el mantenimiento preventivo para incrementar los
indicadores de disponibilidad y confiabilidad de las maquinas; y reduccion de
paradas no programadas.

En el desarrollo de la investigacién se tom6 como base las 17 maquinas
circulares textiles y su produccion diaria de tejido para analizar su eficiencia
y eficacia durante los datos del pre y post test. Se tom¢ la totalidad de la
poblacién la que es igual a la muestra que conforma la produccion total de tela
obtenida en un periodo de 30 dias. Estos datos se introdujeron en el programa
estadistico SPPS, el cual permitié demostrar la mejora de la productividad en
un 22.23%, asi como su incremento de tiempo de jornada diaria y siendo méas

competitivo en términos de mantenimiento preventivo.

Como conclusion se obtuvo que se acepta la hipétesis general, por tanto, la
aplicacién del mantenimiento preventivo mejora la productividad en la
empresa Tejidos Global S.A.C. del distrito de Ate Vitarte, Lima, 2017.

(Vega Acuia, 2017) en su tesis: Implementacion del mantenimiento
preventivo para mejorar la disponibilidad de la maquinaria en la empresa
Gruas América S.A.C. Santa Anita, 2017. La empresa actualmente solo realiza

mantenimientos correctivos, es decir, esperan que se produzcan las fallas para
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2.2

poder corregirlas lo que es perjudicial para las maquinas y los servicios que

brindan.

El objetivo es disefiar e implementar un plan de mantenimiento preventivo
para la empresa, con el fin de mejorar la disponibilidad de la maquinaria. Se
utilizaron los fundamentos de. Nyman, Palmer, Mora, Duffua, Rodriguez y
Crane Interest Group. La muestra estuvo compuesta por el trabajo de cinco
gruas telescopicas durante 60 dias. Los datos fueron procesados utilizando el
programa SPSS 20.

La implementacion comenzo con la busqueda de informacion técnica y datos
proporcionados por los trabajadores del area de mantenimiento. En base a esta
informacion y con ayuda de los anélisis de criticidad se logré un cronograma
de mantenimiento general por horas de operacion el cual se presento a través
de cartillas de mantenimiento. Se realizaron revisiones, mantenimientos y
lubricaciones iniciales para cada una de las gruas. A través de la prueba
estadistica de Wilcoxon se probd, que el mantenimiento preventivo redujo las
fallas de las maquinarias por lo que se pudo incrementar la disponibilidad en
un 7.6%.

Bases Tedricas

Los fundamentos tedricos, considerados, son los siguientes.

Mantenimiento Industrial

(Sanzol Irribarren, 2010) sefiala que son las técnicas destinadas a conservar equipos
e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo posible, buscando la mas alta
disponibilidad y con el maximo rendimiento.

El mantenimiento industrial engloba las técnicas y sistemas que permiten prever las
averias, efectuar revisiones, engrases y reparaciones eficaces, dando a la vez normas
de buen funcionamiento a los operadores de las maquinas, a sus usuarios, y
contribuyendo a los beneficios de la empresa. Es un érgano de estudio que busca lo
mas conveniente para las maquinas, tratando de alargar su vida util de forma

rentable para el usuario.
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Objetivos:

Segun (Navarrete Pérez, 1998) son los siguientes:

Reducir las paradas imprevistas del equipo.
Conserva la capacidad de trabajo de las maquinas.
Contribuir al aumento de la productividad del trabajo.

Lograr que las maquinas funcionen ininterrumpidamente, a la maxima eficiencia
con desgaste minimo prolongando al maximo su vida util.

Conservar en perfecto estado de funcionamiento los medios de produccion con
un costo minimo.

Elevar el nivel de utilizacion de las capacidades de produccion.,
Aumentada disponibilidad técnica a un costo razonable.

Conservar o restituir a los equipos, maquinas e instalaciones el estado técnico
que le permita su funcién productiva de servicios.

Organizacidn y ejecucion de las funciones del mantenimiento

Los trabajos de mantenimiento estan disefiados de tal forma que aseguren la
organizacion y que los sistemas y métodos utilizados sean eficientes (pag. 1)

Etapas

(Navarrete Pérez, 1998) refiere que la actividad mantenimiento industrial es un

caso particular del circulo administrativo general y lo comprenden las siguientes

etapas:

Planificacién

Conformar el objetivo-tarea que se quiere alcanzar siendo sus etapas
principales:

» Precisar los objetivos que se quiere alcanzar.

Determinar las premisas existentes.

Trazar alternativas para lograr los objetivos fundamentales

Seleccion de la mejor alternativa.

YV V V V

Formular el acuerdo de direccion que expresa la decision tomada.
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e Organizacion

Es la definicion y formacion del sujeto y el objeto de direccion. Se puede lograr

al formular las siguientes preguntas:

>

YV V VYV V

¢Quiénes realizan el proceso?

¢Con que se realizan?

¢Como se realiza el proceso?
¢Quiénes ejecutan y quiénes orientan?

¢ Como fluye la informacion? (Pag. 4)

Factores del proceso organizacion del mantenimiento

(Navarrete Peérez, 1998) sefiala que la organizacion del sistema de

mantenimiento depende una serie de factores que desempefia un papel decisivo

dentro de la actividad fabril. El no tener en cuenta estos factores y querer copiar

en vez de favorecer la actividad puede entorpecerla y hacerla ineficiente. Los

factores a tener en cuenta son:

Volumen y valor de la produccion.
Caracteristica tecnologica de la produccion.
Tamario de la empresa.

La distribucién en plantas del equipamiento que recibird la accion del
mantenimiento.

Fuerza capacitada y recursos materiales verdes dispone la entidad para
acometer el trabajo.

Implementacion del mantenimiento auténomo.

El Mantenimiento Auténomo es una parte fundamental del TPM, éste se basa en la

prevencion del deterioro de los equipos y componentes de estos. Es responsabilidad

de los preparadores y operadores llevarlo a cabo, ya que son quienes mantienen

contacto directo con la maquina, por lo que son los mas capacitados para determinar

cuando falla o existe alguna anomalia en el equipo.

El Mantenimiento Auténomo implica un cambio cultural en la empresa,

especialmente en el concepto: “yo fabrico y tu conserva el equipo”, en lugar de "yo

cuido mi equipo™. Para alcanzarlo es necesario incrementar el conocimiento que
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poseen los operarios para lograr un total dominio de los equipos, esto implica

desarrollar las siguientes capacidades en los operarios:

1. Capacidad para descubrir anormalidades.
2. Capacidad para la correccion inmediata en relacion con las causas identificadas.
3. Capacidad para establecer condiciones.

4. Capacidad para controlar el mantenimiento.

Los sistemas de produccion.

Un sistema de produccidn es cualquiera de los métodos utilizados en la industria
para crear bienes y servicios a partir de la utilizacion de diferentes recursos.
Bosenherg y Metzen (1992) dan cuenta de la complejidad natural de un sistema de
produccion, relacionando el término con el desarrollo de métodos de fabricacion en
donde se establecen las directrices y los principios de trabajo, se delimitan las
estructuras dentro de la organizacion, se describen las tareas basicas, los métodos
cientificos y los principios de ingenieria que deben ser cumplidos por el capital

humano que forma parte del sistema.

Boyer y Freyssenet (1995) describen un sistema de produccion como la adecuacion
interna y externa que permite controlar las actividades econdémicas y de fabricacion
en una organizacion, con el objetivo de reducir la incertidumbre relacionada con las

fuerzas de trabajo y las condiciones del mercado.

Los sistemas de produccion también pueden ser definidos como procesos de
transformacion en donde materiales e insumos son incorporados en las distintas

etapas del ciclo de fabricacion hasta obtener el producto terminado.

El enfoque de los sistemas de produccion no solo garantiza la manufactura de
productos homogéneos y de alta calidad, también permite la aplicacion de controles
en cada una de las etapas del ciclo de fabricacion, las cuales, maximizan el nivel de
seguridad de la mano de obra y disminuyen los desperdicios generados a lo largo

del proceso.
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Al disefiar un sistema de produccion se establecen un conjunto de politicas de
fabricacion que garantizan que los elementos estructurales bésicos del sistema

operen de manera consistente y armonica.

El disefio de estos sistemas suele ser realizado en dos etapas:
La primera etapa - considera aspectos como la localizacion de la planta industrial,
la tecnologia y maquinaria a utilizar, la capacidad de fabricacion deseada, entre
otros, es decir lo concerniente a los activos fijos.
La segunda etapa contempla la correcta definicion e integracion de las areas de
produccion, el flujo de materiales, la disposicién de los almacenes, las
condiciones ergonomicas de los puestos de trabajo, por mencionar solo algunas

variables.

La productividad.

La productividad se encarga de medir y calcular el total de bienes y servicios que
han sido producidos por cada factor utilizado (tierra, trabajo, capital, tiempo, etc.)
Es decir, la productividad nos permite saber lo que produce un trabajador en una

hora, en un dia o incluso en un mes.

El Mantenimiento productivo total (TPM)

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una metodologia de mejora que
permite asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista de las operaciones, de
los equipos, y del sistema, mediante la aplicacién de los conceptos de: prevencion,

cero defectos, cero accidentes, y participacion total de las personas.

Cuando se hace referencia a la participacion total, esto quiere decir que las
actividades de mantenimiento preventivo tradicional, pueden efectuarse no solo por
parte del personal de mantenimiento, sino también por el personal de produccion,

un personal capacitado y polivalente.
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Ventajas de implementar TPM

En (Industrial, 2012) se lee que el TPM enfoca sus objetivos hacia la mejora de la
eficiencia de los equipos y las operaciones mediante la reduccion de fallas, no
conformidades, tiempos de cambio, y se relaciona, de igual forma, con actividades
de orden y limpieza. Actividades en las que se involucra al personal de produccion,
con el proposito de aumentar las probabilidades de mantenimiento del entorno
limpio y ordenado, como requisitos previos de la eficiencia del sistema. Ademas, el

TPM presenta las siguientes ventajas:

v" Mejoramiento de la calidad: Los equipos en buen estado producen menos
unidades no conformes.

v" Mejoramiento de la productividad: Mediante el aumento del tiempodisponible.

v Flujos de produccidén continuos: El balance y la continuidad del sistema no
solo benefician a la organizacién en funcion a la disponibilidad del tiempo,
sino también reduce la incertidumbre de la planeacion.

v" Aprovechamiento del capital humano

v" Reduccién de gastos de mantenimiento correctivo: Las averias son menores,
asi mismo se reduce el rubro de compras urgentes.

v" Reduccién de costos operativos.

Vale la pena considerar que los equipos son susceptibles a un desgaste natural, y a
un desgaste forzoso. Las actividades del TPM se enfocan en eliminar los factores

de desgaste forzoso, aumentando el cuidado sobre el equipo y las instalaciones.

Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento autonomo significa que cada trabajador inspecciona y monitorea
su equipo de forma independiente. Se hacen responsables de tareas simples como
la medicion de la presion y el voltaje, la regulacion de los sensores, la lubricacion
y la limpieza. Por otro lado, la formacion técnica los prepara para notar cualquier
cambio y para solucionar cualquier problema rapidamente. El resultado es que se
anima a todo el mundo a mantener su equipo en las mejores condiciones posibles o

«COMO nuevo».
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¢, Cuales son los beneficios del Mantenimiento Autonomo?

Tal vez el beneficio més claro del mantenimiento autdbnomo sea el ahorro de mano
de obra. Como cada trabajador se encarga de las tareas de mantenimiento mas
bésicas, los técnicos estan libres para tareas méas especializadas. Esto implica un uso

mucho mejor del tiempo y de recursos.

La segunda cosa que notaras es que los trabajadores empiezan a detectar problemas
y cambios antes de que causen un fallo. Esto permite intervenciones mas oportunas,
lo que causa interrupciones minimas en el funcionamiento normal de la empresa.
La reduccion del downtime y de las paradas, por otra parte, proporciona una mayor

disponibilidad, lo que lleva a una mejora de la OEE.

Estos son los principales beneficios del mantenimiento autonomo:
- menos costes con la mano de obra

- menos paradas Y riesgo de accidentes

- mas disponibilidad

- mas seguridad

- mas participacion e implicacién de todos los empleados.

Costos en mantenimiento
Los costos de mantenimiento o almacenamiento son aquellos relacionados con

guardar los articulos durante un periodo de tiempo.

De manera aproximada, este tipo de costos suelen ser equivalentes a la cantidad

media de articulos disponibles.

Entre los principales costos de almacenamiento se encuentran el costo de espacio,
tales como la renta del almacén y los costos de los servicios del mismo; el costo de
capital, entendido como el costo de oportunidad relacionado con el inventario; el
costo de riesgos, generados por deterioro, merma, robos, dafio u obsolescencias; y
los costos de seguros e impuestos de acuerdo con la cantidad de inventario

disponible.
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2.3

Definiciones conceptuales.

Consideramos los mas significativos:

Conservacion industrial.

Definimos a La Conservacion Industrial como la accion humana en un sistema que
mediante la aplicacion de los conocimientos cientificos y técnicos, contribuye al 6ptimo
aprovechamiento de los recursos existentes en el habitat humano propiciando con ello
el desarrollo integral del hombre y su ecosistema. Se divide en dos grandes ramas, una
de ellas es la Preservacion la cual se refiere a la parte material del sistema y la otra es
el Mantenimiento que alude al Servicio que proporciona dicha materia.

La Conservacién Industrial necesita informacién de qué atenciones requiere el item
para que éste funcione adecuadamente dentro de su tiempo de vida util; requiere de

estrategias de conservacion

Industrias de proceso

Un proceso industrial es un conjunto de actividades que se realizan para convertir la
materia prima en un producto final ..... Como consecuencia, para alterar la materia prima
se pueden utilizar diferentes métodos. La manipulacion de la materia prima hace que

esta pueda ser modificada.

Automantenimiento.

Como todas las acciones que tienen como objetivo mantener un articulo o restaurarlo a
un estado en el cual pueda llevar a cabo alguna funcion requerida. Estas acciones
incluyen la combinacion de las acciones técnicas y administrativas correspondientes.
Segun la Norma CEI 60050-191 E.2: Vocabulario electrotécnico internacional — Parte
191: Confiabilidad — 46: Conceptos de mantenimiento y logistica de mantenimiento,
mantenimiento es la combinacion de todas las acciones técnicas y de gestidn destinadas
a mantener o restaurar un elemento en un estado que le permita funcionar como lo

requerido.
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Productividad.
La productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una
comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes

y servicios producidos.

Grupos de fiabilidad.
Se refiere a la estabilidad de los resultados obtenidos cuando una misma prueba de
evaluacion es realizada por los mismos individuos en distintas ocasiones 0 por

diferentes individuos de niveles similares.

Inspeccion.

Implica realizar la constatacion ocular o la comprobacion de un producto, proceso,
servicio o instalacion o su disefio para evaluar su conformidad con unos requisitos en
un momento determinado. En el caso de la inspeccion, sin embargo, el juicio

profesional del inspector es decisivo.

Lubricacion.
Es un proceso mediante el cual se reduce la friccion entre dos partes méviles
introduciendo un fluido para separar las dos superficies de contacto. El término

«engrasado» se utiliza cuando se utiliza grasa como base lubricante.

Ajustes

Se denomina ajuste al proceso y el resultado de ajustar. Este verbo, por su parte, puede
referirse a lograr que algo se acomode a otra cosa 0 a conseguir que no existan
diferencias o discordancias entre dos o mas elementos. La nocion de ajuste se utiliza en

diferentes contextos.

Limpieza.

A la accidn de eliminar la suciedad se le llama detersion, limpiar o hacer limpieza. El
propdsito de la detersion es disminuir o exterminar los microorganismos en la piel o en
algin objeto, es decir, en objetos animados o inanimados, evitando también olores

desagradables.
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2.4

Averias
Dafio, rotura o fallo que impide o perjudica el funcionamiento del mecanismo de una

maquina, una red de distribucion u otra cosa.

Formulacion de Hipdtesis.
2.4.1 Hipotesis General
La aplicacion del mantenimiento autonomo, tiene relacion con el incremento de

la productividad en la Empresa Exalmar S.A. — Carquin — 2021.

2.4.2 Hipotesis Especificas.
e Elaumento de la disponibilidad de maquinas, se relaciona con el incremento
de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin —2021.
e La obtencion de las condiciones basicas de mantenimiento de maquinas, se
relaciona con el incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A.
— Carquin — 2021.
e La formacidn técnica de operadores de maquina, se relaciona con el

incremento de la productividad en la Empresa Exalmar S.A. Carquin —2021.
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CAPITULO I11
METODOLOGIA

3.1. Disefio Metodoldgico

3.1.1.

3.1.2.

3.1.3.

3.1.4.

3.1.5.

Tipo de disefio:
Disefio no experimental, ya que se usaré el soporte estadistico, para el

analisis cuantitativo.

Enfoque
Se priorizara el enfoque cuantitativo y en menos proporcion el enfoque

cualitativo.

Tipo de estudio
De tipo aplicativo, por cuanto el soporte tedrico, se aplicara a la solucion

del problema concreto, ya declarado en capitulos anteriores.

Métodos utilizados.

De prioridad el método deductivo.

Nivel de la investigacion
Se opta por el nivel correlacional, por que se pretende demostrar la

asociatividad de las variables del tema de estudio.

3.2. Poblacion y muestra.

3.2.1.

3.2.2.

Poblacion:

El 100% de maquinas y operadores de linea de produccion

Muestra:

Tipo censo
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3.3. Operacionalizacion de variables.

HIPOTESIS

VARIABLES

DIMENSIONES

INDICADORES

INSTRUMENTO

La aplicacion del
mantenimiento
auténomo, tiene
relacion con el
incremento de la
productividad en

la Empresa
Exalmar S.A.
Carquin 2021

Variable
Dependiente.

X1. La aplicacion

Dimensién Técnica

¢ 9% deterioro
¢ % de elementos
ajustados.

¢ % de elementos

Reportes de

mantenimiento.

del mantenimiento lubricados
autonomo. e Tasa de costo
Dimension econémica | POT 8Verias Reportes de
e indice de costo mantenimiento
por reemplazo
Variable e Indice de
Dependiente: aumento de
y Reporte de
) . o produccion .
Dimension rendimiento | mantenimiento y
Y1: Incremento e Indice de »
produccién.
de la aumento de
productividad. disponibilidad.

3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos.

3.4.1.

Técnicas a emplear.

e Las técnicas para la recoleccion de datos, que se utilizaran son las

siguientes: Observacion in situ, analisis documental, la entrevista,

encuestas, la estadistica descriptiva.

3.4.2.

Descripcion de los instrumentos.

e Bitacora: Para registrar lo observado en el campo de la realidad

problematica.

e Fichas: Sobre todo las fichas de interpretacion, para anotar las deducciones

del material bibliografico a consultar.
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e Hoja de Excel: Para registro de datos de funcionamiento de maquinas.

e Hoja de muestreo: Para registrar cada cierto periodo de tiempo, el estado

de funcionamiento de las maquinarias.

e Ordenes de trabajo: Nos permitira el analisis y evaluacion del

cumplimiento de los trabajos.
3.5. Técnicas para el procesamiento de la informacion.

Para procesar los datos recogidos con los instrumentos indicados anteriormente,

se utilizard la estadistica descriptiva; asi como el uso del programa SPSS.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

4.1. ASPECTOS GENERALES
4.1.1. ORGANIZACION DE LA EMPRESA
En la figura N° 01 se muestra el organigrama de la empresa, cuya estructura
estd integrada por directorio, gerencia general, departamento de personal,
departamento de guardiania, auditoria, departamento de administracion
financiera con sus divisiones de contabilidad y logistica, departamento de
produccién, con su dependencia de mantenimiento constituido por
electricistas, calderitas, motoristas, y mal extremo lo jefes de turno de dia

tarde y noche.
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FIGURA N°01

ORGANIGRAMA FUNCIONAL ESTRUCTURAL

DIRECTRIO
GERENCIA
GENERAL
AUDITORIA
| L | NOMBRE CARGO
DEPARTAMENTO
DE PERSONAL
DEPARTAMENTO
DE GUARDIANIA
ADMINISTRACION DEPARTAMENTO
FINANCIERA DE PRODUCCION
JEFE DE
MANTENIMIENTO
JEFE DE TURNO JEFE DE TURNO
CONTABILIDAD LOGUISTICA DIA NOCHE
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4.1.2.

4.1.3.

VISION Y MISION DE LA EMPRESA

Vision; ser una empresa de alto nivel competitivo en el sector pesquero y
garantizarse en los proximos 5 afios un mejor posicionamiento en el mercado
exportador

Mision: procesar harina de pescado, cumpliendo con los exigentes estandares
de calidad que imponen los mercados internos y externos: de manera
sostenible y respetando el cuidado del Medio Ambiente.

PROCESO PRODUCTIVO DE LA EMPRESA

El proceso de produccién, de la empresa tiene la secuencia siguiente.

Absorbente, para ello se agrega dos partes de agua por 1 de pescado.

De la rapidez de la descarga depende también la calidad de la harina sobre

todo cuando la zona de captura quedad lejos de la costa.

4.1.3.2. Almacenaje.

El pescado es llevado mediante un transportador de ma hacia un
vibrador, esta maquinaria tiene la funcién de sacarle al pescado el agua
que contiene en su cuerpo.

La materia prima es pesada mediante una balanza automatica , cuya
capacidad es de 1,500 kilos con una variacion aproximada de 25 kilos
de materia prima, pasando después de ser almacenada en dos pozas de
concreto de 2000 toneladas en total, tienen una doble inclinacién, en la
parte central de las dos pozas hay dos transportadores helicoidales, el
cual conduce y desmenuza la materia prima hasta los 02 elevadores de
pescado que transportan .el pescado por medio de las paletas hasta el
tolvin automatico de nivel, el cual da un flujo constante de alimentacion
de la cocina.

La capacidad de almacenamiento de las pozas depende de la capacidad
instalada de procedimientos de la fabrica. ElI pescado una vez

almacenado, debe ser procesado inmediatamente.
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4.1.3.3.

Cocinado
En la transformacién de la materia prima, se lleva a cabo una serie de
etapas en forma continua, obteniéndose de esta manera como producto

principal la harina de pescado y como subproducto el aceite crudo.

En esta etapa se completa la coccion de la materia prima coagulando
las proteinas y rompiendo los tejidos o células adiposas. Para la coccion
se utiliza dos clases de vapor: el vapor de baja que viene directo de la
planta de agua de cola que sirve para la chaqueta de calefaccion y el

vapor de alta que viene desde los calderos.

La empresa cuenta con tres cocinadores, estos se utilizaran de acuerdo
a la cantidad de pescado; estos cocinadores trabajan a una temperatura
de 95° a 100° C. la materia prima no esta en contacto con el vapor de
agua, esto se logra haciendo circular el vapor de agua a través de la
chaqueta de calefaccion, usando una presion de vapor de 401b/m2 en la

chaqueta.

Las presiones de vapor son libras por metro cuadrado y 60 Ib/m2 en el
eje.
Durante el cocinado, los tejidos de pescado adquieren mayor firmeza

y resistencia para la extraccion de la grasa en el momento del prensado.

El cocinado trabaja en forma continua, su tiempo de permanencia de

la materia prima es entre 10 y 15 minutos.

4.1.3.4. Desaguado (Pre-Strainer)

En esta etapa se constituyen dos partes: una solida y otra
acuosa, que son conducidos mediante un gusano transportador
helicoidal hacia los drenadores. En pre-strainer, es un transportador
helicoidal, situado entre el cocinador y las prensas, en el fondo usan
una malla perforada de 3/16 pulgadas en donde se separan las dos

partes de la materia prima. La parte acuosa se escurre en forma de
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caldo a través de los huecos de la malla perforada y la parte solida con
cierta cantidad de agua es transportada hacia las prensas. El caldo
escurrido es transportado mediante una tuberia para ser depositado, en
un tanque donde es enviado mediante bombas hacia las separadoras

de sélidos.

4.1.35. Prensado
En esta etapa, la parte sélida con cierta cantidad de agua son
exprimidos en las prensas para extraer la mayor cantidad de liquido.
Este liquido obtenido se denomina "Caldo o Licor de Prensa” que
contiene agua, aceite y otras materias solubles, mientras que los

solidos constituyen la "Torta o Coke de prensa”

En este paso la materia prima se mantiene a una temperatura
de 93°C y su humedad en un 45 a 50%.

4.1.3.6. Tratamiento de caldos
Separacién de Solidos: El caldo de prensas que proviene de los
desaguadores; contiene agua, aceite, solidos disueltos y sélidos en
suspension, con la finalidad de recuperar estos sélidos se calienta el
caldo a una temperatura de 85° C y se hace pasar a través de las

separadoras.

Al someterse este caldo a un movimiento rotatorio continuo a alta
velocidad, los sélidos se separan del caldo, obteniéndose de esta
manera el denominado "Cake de separadora™, con un contenido de 60
- 65 % de humedad y es. conducido mediante tuberias a las centrifugas

para su tratamiento.

Centrifugacion : Para facilitar la centrifugacion, el caldo o caldo
de separadoras, se calienta hasta una temperatura de 95°C y luego se
pasa a la centrifuga, en donde se realiza la operacion fisico - mecanico
de centrifugacion , con la finalidad de separar el aceite en forma total

de los deméas componentes que constituyen el caldo tales como: agua,
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solidos disueltos y sélidos en suspension, obteniéndose -de de esta
manera el aceite crudo de pescado, el cual es bombeado hacia el tanque

de almacenamiento para su posterior comercializacion.

El caldo obtenido como residuo de la centrifugacion, esta
constituido por agua y finos con alto contenido proteico, es el llamado

"Agua de cola" que contiene 7% de sélidos.
Planta de agua de cola

En esta etapa, el agua de cola con 7% de sélidos, para su
tratamiento, utiliza la llamada "Planta de agua de cola™ en donde es
sometido a un proceso de concentraciébn por evaporacion,
obteniéndose de esta manera un "concentrado de agua de cola" con un
contenido aproximado de 35% de sélidos, que es adicionado a la torna
de prensa mejorando el rendimiento de materia prima, en harina de

pescado.

4.1.3.7. Secado
La mezcla constituida por los cakes de prensa, de separadores
y el concentrado agregado, son conducidos por un gusano
transportador helicoidal hacia el presecador y después al secador.

El secado se realiza mediante un sistema combustion que
consta en una camara de fuego y una pre-cdmara, aqui la carga es
conducida mediante paletas, unas que avanzan y otros que retienen

la carga.

El secado se hace con la finalidad de reducir el contenido de
humedad de la torna, esta operacion trabaja, con una temperatura
de 500° C en la camara de fuego y la salida de la pre-camara con
una temperatura de 70 - 75°C y la humedad la reduce hasta 22%

su tiempo de duracién de la carga en el secador es de 10 minutos.

41.3.8. Exaustor de Gases
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Para ejecutar su trabajo, usa un rotor, su funcion principal del
exhaustor es expulsar hacia el exterior, los vapores de la carga de
los secadores en el momento del secado.

4.1.3.9. Molienda o Reduccion de Tambo
El scrap o harina gruesa que sale de los secadores, tiene

particulas de diferentes tamafios, a fin de alcanzar Ila
granulometria adecuada para su comercializacion se para por los
molinos de martillo obteniéndose una harina pulverizada hasta

niveles de 98% que debe pasar por la mall N° 12.

Los molinos son rotores verticales de tipo martillo loco que
giran a 1 800 R.P.M.

4.1.3.10. Transporte a través de duetos aéreos

La harina pulverizada, que sale de los molinos es
transportada a través de 03 duetos aéreos hacia el ciclon por; una
corriente de aire, generada por los ventiladores. Ademas de servir

como medio de transporte, enfria la harina.

Los ventiladores son para generar aire, usan un rotor con

paletas que giraa 1 420 R.P.M.

4.1.3.11. Dosificacion de Antioxidante

La harina depositada en el ciclon, es conducida por un gusano
transportador helicoidal hacia el tolvin, en donde se deposita hasta
que éste se llene, automaticamente es llevado por un gusano al
equipo dosificador de antioxidante, en donde se agrega de 600 -
650 rpm el aditivo quimico (santoquin), con la finalidad de
neutralizar la velocidad de reaccion del oxigeno del aire y de esta

manera evitar la auto combustion durante su almacenamiento.

Es importante el control eficiente del equipo dosificado, para
una correcta aplicacion y homogenizacion del antioxidante, el cual

garantizara la calidad del producto.
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4.1.3.12.

4.1.3.13.

Pesaje v Ensaque

La harina dosificada con antioxidante es conducida a las
balanzas de pesaje, en donde automéaticamente se pesa 50 Kg.
Y s ensaca en bolsa de propileno de color blanco para
diferenciar de la harina estandar, se usa este material sintético
porque es resistente al manipuleo.

Almacenaje

Una vez pesada y ensacada la harina, se cose la bolsa y se
transporta en camiones plataforma a los almacenes, en donde

se coloca en rumas de 50 toneladas (1,000 sacos de harina).

Los almacenes deben encontrarse fumigados, secos
limpios para evitar la contaminacién de salmonera, hongos y

mohos. En el gréfico N° 2.1 se muestra el DOP respectivo.

En la figura N°02, se expone al diagrama de operaciones de

proceso.

FIGURA N° 02

32



DIAGRAMA DE pPERACION“DEL PROCESO DE
ELABORACION DE HARINA DE PESCADO

Transportador de Malla
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4.1.4. RECURSOS UTILIZADOS



4.1.4.1. PERSONAL

AREA DE TRABAJO

TOTAL PERSONAL

Jefatura 3
Finanzas 3
Control de Calidad 5
Produccion 48
Bahia 6
Mecénicos 8
Electricistas 6
Calderistas 3
Motoristas S
Volantes 5

Fuente; Departamento de Personal

4.1.42. MAQUINAS Y/O EQUIPOS
5.
MAQUINAS Y EQUIPOS CANTIDAD CONDICION
Motores 92 Operativo
Bombas 46 Operativo
Reductores 36 Operativo
Transportadoresde malla 5 Operativo
Separadores 9 Operativo
Cocinadotes 3 Operativo
Pre-strainers 3 Operativo
Prensas 3 Operativo
Transportadores helicoidales 20 Operativo
Secadores 2 ~ Operativo
Extractores 4 Operativo
Duetos 4 Operativo
Balanzas 4 Operativo
Centrifugas » Operativo
Plantas evaporadoras 3 Operativo
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Calderos I Operativo
Molinos 3 Operativo
Grupos electrégenos 5 Operativo

4.1.4.3. VOLUMEN DE PRODUCCION

En los 8 meses de pesca, la produccién de harina de pescado

MES CANTIDAD

Octubre 2020 11,968.65 TONELADAS
Noviembre 2020 34,235.52 TONELADAS
Diciembre 2020 9,569.59 TONELADAS
Marzo 2021 17,006.96 TONELADAS
Abril 2021 25,251.247 TONELADAS
Mayo 2021 22,752.87 TONELADAS
Junio 2021 17,480.27 TONELADAS
JULIO 2021 4,591.56 TONELADAS

Consiguientemente la produccion de aceite de

pescado (en Toneladas) es la siguiente:

MES CANTIDAD

Octubre 2020 447.00 TONELADAS

Noviembre 2020 1,628.24 TONELADAS
Diciembre 2020 401.00 TONELADAS
Marzo 2021 881.00 TONELADAS
Abril 2021 1,011.00 TONELADAS
Mayo 2021 1,095.00 TONELADAS
Junio 2021 643.50 TONELADAS
JULIO 2021 121.00 TONELADAS

4.2. CONTEXTO DEL PROBLEMA A SOLUCIONAR

El problema, lo enfocamos en los aspectos siguientes:
4.2.1. ENEL PROCESO PRODUCTIVO
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Por tener una produccion continua y “semiestacional”, el Departamento
de Produccion y la politica empresarial. asi lo exige; el hecho de
practicar la erronea forma .de trabajo, de sobreponer el afan de

produccidn, sobre el buen cuidado y conservacion de la maquinaria.

Es cierto, que, en el sector pesquero, generalmente se trata de
aprovechar al maximo la oportunidad de pesca, y su posterior
procesamiento, para luego cumplir con la empresa de lotes de Harina de

Pescado, que es el producto principal.

Ante esta situacion, la politica empresarial, exige priorizar
exclusivamente la produccién, descuidando la asistencia del

mantenimiento cotidiano y periddica de las maquinarias y equipos.

Durante el proceso de produccion, hay intervalos de tiempo perdidos
por descomposturas de maquina. Fallas que detienen el proceso

productivo, incidiendo en el retraso de entrega del producto final.

Muchas veces, hay posibilidad de comprar mas pescado, pero los
excesivos inconvenientes de maquina, trunca la posibilidad de realizar

mas "Quema".

El estdndar de produccion, en plantas pesqueras, con moderna
gestion de la produccidn, es una demora de 45 minutos por el proceso
de 110 T.M,, y en el caso de Exalmar, demora 60 minutos, siendo el

principal obstaculo el aspecto mantenimiento.

En el periodo de estudio, cuyo tiempo es promedio, se alcanza

un procesamiento de 142,797.45 T.M. de Harina de Pescado, cantidad
que con una mejor gestion del mantenimiento, estaremos
en la posibilidad de elevarla descartando la raiz técnica, consideramos
que la raiz humana tiene ausencia en un estimado del 40%, por ello hay

que establecerse de un mantenimiento autonomo.

4.2.2. Funcionamiento de Maquinarias
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4.2.3.

4.2.4.

4.2.5.

El funcionamiento de maquinas y equipos, se torna irregular,

sumandose por paralizaciones imprevistas la cantidad de 1,372 horas.

En verdad, se puede asumir que la eficiencia actual por
funcionamiento de maquinarias alcanza el 40.40%. Se indica que,
frecuentemente, el hecho de reparar

desperfectos, incurre en tiempos excesivos, que implica el tomar

horas de un turno y del siguiente.

En el rubro 4.6, se expondra el detalle, el comportamiento de la

gestion de equipos.

De los procedimientos de organizacion

Inexistencia de procedimientos técnicos, como registro de: maquinarias,
de desperfectos, de control, de costos, de tiempo: de control de
materiales, Ordenes de trabajo; lo que conlleva a establecer un
planeamiento, programacion, control y evaluacion del sistema de

mantenimiento.

Por lo que se hace necesario la generacion de la organizacion en el

trabajo, y documentos de gestion.

Del costo por deficiencia del sistema actual de Mantenimiento

Con el Sistema actual, y con una cantidad de 1,676 horas efectivas de
produccidn se tiene una- produccion de 142,796.65 T.M. de Harina de

Pescado, lo que representa un ingreso por ventas de Sl. 64' 258,402.50.

Estos se le considera como un efecto de la raiz humana en la

problematica.

PREMISAS
Si a lo anterior le asociamos, el Costo de Oportunidad, de el no poder

procesar méas tonelaje de Harina de Pescado, por motivos de paradas
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4.3.

4.2.6.

impuestas, se estima que se incurre en una pérdida de S/. 52'602,934.33.

La principal premisa, es que si queremos alcanzar competitividad en el
sector pesquero, debemos utilizar lo mejor posible nuestros recursos,
aplicando los mejores principios y técnicas de gestion, tanto de

produccién, como de mantenimiento en este caso.
En tal sentido, asumamos la premisa, de que todos los que tienen
Que ver con el funcionamiento de maquinas y continuidad del

Proceso de Produccion, estaran involucrados con el quehacer del

mantenimiento.

OBJETIVOS
Objetivo General

Generar y propiciar la aplicacion de un nuevo modelo de Mantenimiento

tal como el mantenimiento autébnomo asociado a la prevencion.

Objetivos Especificos

e Determinacion de Pardmetros de Gestion en el Sistema Actual.
e Dotacion de Documentos Técnicos de Trabajo.

e Optimizar el Plan de Mantenimiento.

e Establecer un adecuado Programa de Mantenimiento. .

e Acorde a competencias del operador

METODOLOGIA UTILIZADA

Utilizamos el método inductivo, deductivo, estadistico y de trabajo de

campo; con la obtencién de resultados, presentados cuantitativamente en

cuadros de doble entrada y analiticamente en forma explicativa;

complementandose con un riguroso analisis y discusion de los resultados.

4.3.1.

PROCEDIMIENTOS
Se ha desarrollado el procedimiento siguiente:

= Actividad Exploratoria Preliminar.

e Andlisis de la Problematica.
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e Acopio y Procesamiento de Informacion.

e Seleccion de Principios y Técnicas de Mantenimiento.

e Desarrollo de las Técnicas de Mito resultados, discusion,

conclusiones.
4.3.2. DESARROLLO Y EJECUCION

Planificacion de la Funcién de Mantenimiento

Planificacion de la funcion de mantenimiento auténomo para

asociarlas para un mejor rendimiento.

a)

b)

Identificacion de Activos Criticos

Esta tarea ha significado, experimentara un buen tipo de
relaciones Interfuncionales, sobre todo con la division de control
de calidad, quien nos ha permitido construir el Cuadro N° 01,
referente a Registro de Paralizaciones, de los equipos
utilizados necesariamente en el Proceso de Produccion. De cuyo
analisis podemos deducir, que los molinos, transportadores-
helicoidales, grupos electrégenos calderos, y ventiladores, se
constituyen en los equipos vitales; a los que debemos dar primera
prioridad en el servicio de mantenimiento a programar.
Determinacion de los Motivos de Paralizaciones
Es importante, conocer los motivos de las paralizaciones,
para poder practicar una bien definida politica de accion, se pudo
construir el Cuadro N° 01, que registra los motivos de los
imprevistos y poder asi integrarnos a un trabajo proactivo de
mantenimiento, produccién, calidad.
Clasificacion y Asignacién de Tareas de Mito

Remitiéndonos al Cuadro N° 02, donde se indican las
maquinas y las partes que frecuentemente sufren averias, podemos
deducir que necesitamos establecer dos tipos de actividades:

TIPO 1: Aquellas actividades, como limpieza, ajustes simples,

lubricacidn, inspeccion visual; a cargo del personal de produccion.
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d)

TIPO 11: Aquellas actividades, de conocimientos especificos
y complejos, que deben ser llevados a cabo por el personal de
mantenimiento.
Determinacion de Disponibilidades

Es imperioso, anular los cuellos de botella, priorizando la
atencion en ellos. Por consiguiente, se ha determinado las
disponibilidades en el sistema, registrado en el Cuadro N° 03, la
cuantificacion al respecto.

De dicha informacion procesada, se desprende considerar;
molinos, grupos electrogenos, transportadores helicoidales,
ventiladores, no sin dejar de considerar al restante como segunda

prioridad.
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CUADRO N° 01

n

REGISTRO DE PARALIZACIONES

N M‘ég%‘%go Octubre [N.P.| Noviembre [N.P. |Diciembre N.P.| Marzo [NP.| Abril [NP.| Mayo NP Junio [NP.| Juio |NP.[, o8I Ngm;ae . IR

: aradas Horas/paro
1| Transp. de Malld gas |2 | 12134 | 710| 2] 8193 | ous|2| 233|5 235 1 7072| 18 10,1028 | 3,928
2 | Bomba de Sang. isaz 1] ]3| ianz| 1| s 330 1| 415] 7 6095 17 10,158 | 3,585
3 | Balanzas 210 | 1 315| 1 235 1 935 1| 435| 2| 845|2 2976 6 451 49
4 | Pre-Straners. 1445 | 2 720 2 | 6303 mis2 | 2171 41271 10 8254 | 4,127
5 | Prensas 1550 | 1| 2110 2| 13353 1505] 1 1355) 1| 1100] 1 8965| 9 14941 9961
6 | Transp. Heleicodales | 39,05 | 3 | 1011 1 1s4| 4| 3314 2| 1001 1| 3900] 3| 1507] 2 18203| 16 26004 | 11,376
7 | Molinos 2500 1| as00| 7| s5.07|1| ssos|11| 7509] 4 | 6351 4537 1| 34168 26 48811 13,141
8 | Ventiladores 335 | 1 815 2| 1019] 2| 1513] 1 | 2417| 3 | 2550 2 20,15| 2| 10664| 13 15234 8203
9 | Calderos a7 1] 133s| 3| 27301 3513 | 1 10995| 3 27487| 3665
10| Balanza de Ens. 235 1| 1705 2| 218 1| a1s| 1| siof 1 3093 6, 2,186 | 5155
11| Equipo Alo 3315 | 3| 1ssel2| 10as| 2| 3352 | 415| 1| sso|2| n2f 1| 201 7507| 14 9393| 5362
12 | Grupos Electrog. 213 | 1 733 2| 2507|3| 2201 | es00| 3| 7as|1|nsoo| 4| 10051 | 23403 16 29253 . 14,626

TOTAL 16256 | 17| 14899 | 27| 18520 | 21 | 184,36 | 30 [ 26595 | 17 132,03 | 17 | 165,14 | 14| 9988 (17| 137268 154

FUENTE:Departamento de Contabilidad Exalmar S.A.
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CUADRO N° 02
MOTIVO DE PARALIZACIONES

MAQUINAS PARTES QUE SE TIEMPO
Yy AVERIAN DE
EQUIPOS FRECUENTEMEN REPARACI
O1. Transportador deMalla | e Cadenas (eslabones) 50 min.
e Roturas de malla 45 min .
e Chumaceras 65 min
02. Bombas de Sanguaza e Espiral 95 min.
03. Balanzas e Controles Automaticos 60 min.
04. Pre Strainers e Roturas de Mallas 30 min.
e Ejes 25 min.
05. Prensas e Mallas 45 min.
e Variador 120 min.
06. Transp.Helicoidales e Ejes 95 min.
e Tubos 150 min.
07. Molinos e Martillos 55 min.
o Fajas 40 min.
08. Ventiladores e Fajas 35 min.
09. Calderas e Bomba de Petroleo 75 min.
10. Balanza de Ensaque e Controles Automaticos 60 min.
11. Equip. Antioxidante e Controles Automaticos 70 min.
12. Grupos Electrogenos e Controles automaticos 85 min.

Fuente: Departamento de Produccion ElAutor



CUADRO N° O3
DISPONIBILIDAD EN EL SISTEMA ACTUAL

N° EQUIPO m (hras) O (hras) UTR Clo Disponibil. Observaciones
1 |Transp. de Malla 169.33 70,72 0,7053 70,53 Categoria B, Sexto Orden
2 |Bomba de Sanguaza 179,29 60,95 0,7462 74,62 Categoria B, Sétimo Orden
3 |Balanzas 508,00 29,76 0,9446 94,46 Categoria C, Once Orden
4 |Pre-Strainers . 30,80 41,27 0,8807 88,07 Categoria B, Noveno
Orden
5 |Prensas 338,66 89,65 0,7906 79,06 Categoria B, Octavo Orden
6 zgansportador 190,50 182,03 0,5113 51,13 Categoria A, Tercer Orden
7 | Molinos 117,23 341,68 0,2554 25,54 Categoria A, Primer Orden
8 | Ventiladores 234,46 106,64 0,6873 68,73 Categoria B, Cuarto Orden
9 | Calderos 1.016,00 109,95 0,9023 90,23 Categoria C, Décimo
Orden
10 | Balanza de Ens. 508,00 30,93 0,9426 94,26 Categoria C, Doce Orden
11 [ Equipo Alo 217,71 75,07 0,7435 74,35 Categoria B, 7Quinto Orden
12 | Grupos Electrégenos 190,50 234,03 0,4487 44,87 CategorgrlgénSegundo
FUENTE m = Tiempo medio entre averias
El Autor

0 = Tiempo de Reparacion
UTR = Utilidad




4.4.

4.5.

4.6.

Documentos Técnicos

Los consideramos como herramientas basicas de manejo de informacion. En
Exalmar S.A., la documentacion es inoperante e incompleta, por lo que, en las
figuras siguientes, .se presentan los formatos a considerar y utilizarlos.

= Dichos formatos, propuestos son:

= Tarjeta de Registro de Equipo.

= Tarjeta Guia de Mito Preventivo.

= Tarjeta Control de Consumo de Energia

= Tarjeta Planilla de Inventario.

» Tarjeta de Carta de Lubricacion.

= Tarjeta Orden de Trabajo de Mantenimiento.

» En los Anexos respectivos se muestran dichos formatos
= Se muestran en paginas siguientes

Determinaciéon de Actividades de Mantenimiento

Las actividades principales, a realizar e incluir en el Programa de Mantenimiento,
son: inspeccion periddica, inspeccion continua, limpieza externa, limpieza interna,
reparacion parcial, reparacion general, lubricacion y cambio de lubricante; cada

una de ellas, con sus frecuencias, tiempos, costos.

Se implican de ello politicas que se requieran.

Comité de Desplieque del Mantenimiento Productivo Total

El comité estara integrad por los jefes de turno, jefes de produccién, trabajadores
de linea (representante por turno), su revisores, lideres del T.P.M. (Autor del
despliegue) y por el equipo kaizen, encargado del mantenimiento.

En la, figura N° 04, se muestra dicho  comité, el cual tratado de darle

funcionamiento a la fecha
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FIGURA N° 04

COMITE TPM EXALMAR S.A.

Otras
Areas

Equipo Super-
Kaizen visores
Trabaja-
dores Lideres
de de TPM

Linea

Jefes de
Seccion
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DOCUMENTOS DE GESTION N°

REGISTRO DE OPERACION

MATERIALES

PIEZA N°

DISENO N°

NOMBRE

PESO NETO:
PESO BRUTO

MODELO

DIMENSIONES DE LA PIEZA
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EXALMAR S.A.
HUACHO TARJETA DE REGISTRO-DE EQUIPO

EQUIPO CODIGO

....................................................................................................................................................................................

o HEm—————————— REPRESENTANTES . ..c.oscousmismsosminss SRS

WORIBRE: civovioniivossimsiniammssnsustiosanirssnitar sk myiRese NOMIBRE it s nsssma s s
DIRBCCION: . .oocussisniosioviiamisiossins o misisipssisomaszainzs DIRECCIOM: . .vnssssmvnisssivns e R——

CARACTERISTICAS

MARCRS o i mmmsmmmarmers WDE SERIE: ..ooicvnnsapvinsimmn e 5, [, G —
MOBELEY s consommmmmmenmmmss PP romencssmi iR RPN savimmmimiiison

DISTANCIA:

ENTIRE PRINTA oo io0ssiuaasintssessuiesoreos asasssdsiss s sstaisiiinis et sones o sns AW aNos ¥ v NS RO AR AN i3
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CAJA NORTON:

RODAMIENTOS

DATOS DE ACCESORIOS Y PIEZAS AUXILIARES
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EXALMAR S.A.
HUACHO

TARJETA DE REGISTRO DE EQUIPO

EQUIPO

ND

CODIGO

TIPO: UBICACION:

FABRICANTE: .........c..o0nun.
NOMBRE: ..........cccnnuiniiinns
DIRECCION: ..........cooooeimen,

REPRESENTANTE: .............o.oooooooooooeesesssessssssiinss
N BRE 00 555 cereems e onmcroncoseemeessGiEEHEE
DIREC IO 56056556500 wweeerenemenssencsrsseaessssoemesmmmmeestecssfid

DATOS ACCESORIOS Y PIEZAS AUXILIARES
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EXALNMAR 5.4 GUIA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

HUACHO

FECHA :

EL PORTADOR DEL PRESENTE SR.:

7

ESTA AUTORIZADO PARA RETIRAR EL (LOS) SGTE(S) MATERIAL(ES) Y/O BIEN(ES)

DE LA EMPRESA:

HORA SALIDA :

V°B°
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EXALMAR S.A. r -
HUACHO GUIA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ESTADO
EQUIPO PARTES DEL EQUIPO FREC. | £ouIPO
(D) DIARIO (M) MENSUAL (B) BUENO
(S) SEMANAL (F) EQUIPO FUNCIONAMIENTO (R) REGULAR
(Q) QUINCENA (P) EQUIPO PARADO (M) MALO
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EXALMAR S.A.
HUACHO

CONTROL — CONSUMO DE

ENERGIA ELECTRICA

DPTO. FABRICA
AREA MANT. MECANICO
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TOTAL

TOTAL

TOTAL

TOTAL TOTAL TOTAL

LEYENDA

2. ENERGIA ACTIVA TOTAL (KW-H)
3. ENERGIA REACTIVA TOTAL (KW-H)

96

4. ENERGEA ACTIVA EN LA TARIFA “A” HORA PUNTA (KW-H)

5. ENERGIA ACTIVA EN LA TARIFA “A” HORA PUNTA (KW)

6. ENERGIA ACTIVA EN LA TARIFA “C” HORA FUERA DE PUNTA (KW-H).
7. ENERGIA ACTIVA EN LA TARIFA “C” HORA FUERA DE PUNTA (KW).
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| PLANILLA DE INVENTARIO | Hoja N v

HUACHO

Codigo | DESCRIPCION DEL EQUIPO

et O MAQUINARIA UBICACION | P | OBSERVACIONES
ent.

(CARCATERISTICAS)
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EXALMAR S.A.
HUACHO

CARTA DE LUBRICACION

LUBRICANTE RECOMENDADO

EQUIPO FRECUENCIA
CLAVE DE FABRICACION Ne..
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EXALIAR B & ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO

HUACHO
EQUIPO FECHA _ / ;/ . i
TIPO DE REPARACION PRIORIDAD .
MNTO PROGRAMADO INMEDIATO
MNTO REPARACION URGENTE

NORMAL

SOLICITANTE :
DIRIGIDO A :

TRABAJO SOLICITADO

GRAFICO - DIAGRAMA DESCRIPCION

OBSERVACIONES: _

FIRMA AUTORIZADO V° B°




4.7.

4.8.

Programacion
Como se sustentd en la parte de planificacion, estamos considerando para este y
proximo periodo de produccion, un programa de mantenimiento, donde seran
elementos ejecutores, tanto el personal de linea de produccion (actividades
autébnomas) como el personal de mantenimiento.
Para este programa, se ha tenido que hacer un concienzudo andlisis de las
frecuencias y los tiempos de, duracion, lo que nos permite asegurar que dentro de
las méximas tolerancias de nuestra realidad; es un programa que se ajusta a lo
realmente ejecutable.
Este programa integra actividades como:

= |nspeccion Continua (I.C.).

= Inspeccion Periddica (I.P.).

= Lubricacion (Lub).

= Cambio de Lubricante (C.L.).

= Reparacion Parcial (R.P.).

= Reparacion General (R.G.).

» Limpieza Interna (L.I.).

» Limpieza Externa (l.E.).
En el Cuadro N° 04 se presenta el programa a considerar en el despliegue del plan
y programa de mantenimiento productivo total, pilar gestion del mantenimiento
auténomo.
Controles
En esta etapa, asimismo incidiendo en controlar los costos incurridos, ya sea en

materiales, como en tiempos de las actividades.
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4.9.

Competencias Bésicas para el Mantenimiento Auténomo

Tabla 7 Mantenimiento Autonomos de Equipos

Prestrainer

El mantenimiento preventivo para el Prestainer es 2 veces al afio para contribuir a

que la maquinaria tengo una larga vida operativa con menos problemas y consuma

baja energia.

Para el funcionamiento de la maquinaria se requiere del conocimiento del sistema

mecanico para evitar el deterioro de piezas. A continuacion, se detalla los

componentes importantes que requieren del mantenimiento auténomo.

Registro del Mantenimiento autbnomo

Partes y Elementos

Mantenimiento Auténomo

Rodamientos

El Plan de Mantenimiento se orienta a
evitar el fallo por fatiga provocado por la
cortadura o el exceso de carga.

Son partes que requieren de un
mantenimiento preventivo porque muchos
de las fallas prematuros se generan por
golpes, sobrecarga, limpieza, apriete,

excesivo desalineacion

Lubricacion de piezas

La lubricacion de equipos garantiza un
funcionamiento adecuado. Se requiere de
un lubricador de calidad y confiable
acorde a la maquinaria.

Emplear una estructura sellante para
prevenir que las particulas generen

contaminacion en los fluidos

Cojinetes

Por el montaje inadecuado y las
condiciones de trabajo se
requiere de un mantenimiento

preventivo para reducir el
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desgaste mecénico, deformacion, roturas,
separacion por roce, desgaste por

conexion.

Engranajes

Los engranajes presentan
problemas relacionados a una
mala lubricacion lo que provoca
rodadura y desplazamiento.

El mantenimiento preventivo se
centra en evitar deformacion,
corrosion, fractura y separacion
para lo cual debe emplearse una

lubricacion adecuada.

Acoplamientos

El 75% de los problemas que se
desarrolla con el equipo se

dan por fallos relacionado s a la
lubricacidn que provocan desgaste,

deformacion y rotura.

Secador.

El mantenimiento autébnomo para el secador es 2 veces al afio para contribuir a que la maquinaria

tenga una larga vida operativa con menos problemas y consuma baja energia. El plan de

mantenimiento autdnomo juega un factor fundamental en la operacion.

A continuacion, se detallan aspectos de mantenimiento autbnomo para la secadora.

Registro de mantenimiento autbnomo:

Partes y Elementos

Mantenimiento Autbnomo

Cilindros

Control de las fugas y su conexién es un
mantenimiento autbnomo que aporta a la
seguridad y la utilizacion adecuada a los

amortiguadores.

58



Control y limpieza de las partes permite
evidenciar que existe una lubricacion
adecuada.

Comprobar el apriete de las piezas para
evitar las fugas.

Limpieza constante de las zonas de polvo
y suciedad. Mantener y utilizar UD aceite

hidraulico de alta calidad.

Motor Eléctrico

Es recomendable que para un
mantenimiento auténomo se analice las
siguientes consideraciones:

e Mantenimiento  periédico  del
estado general de las conexiones
eléctricas y piezas.

e Limpieza de partes y piezas.

e Inspeccion visual de las palles y
piezas que inciden

e en el funcionamiento del motor
eléctrico  después de 20
operaciones

e revision de la obstruccion de las
rejillas (barro, fibra, hollin)

e las partes deben mantener una
buena lubricacién con insumo de

calidad

Valvula de regulacion

e el diagnostico visual permite
evidencias los  limites de

funcionamiento e las valvulas.
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e La sustitucion de las véalvulas
garantiza el funcionamiento de las
secadoras.

e Es importante analizar los goteos
por averia determina la presion

inadecuada del uso de la valvula

Rodamientos

El Plan de mantenimiento auténomo se
orienta a evitar el fallo por fatiga
provocado por la cortadura o el exceso de

carga

Molino

El mantenimiento del molino se realiza con periodicidad esto se debe a que gran parte de las

piezas requiere de una lubricacion adecuada se requiere de una inspeccidn constante para evitar

averias y fallas.

Registro de mantenimiento autbnomo

Partes y Elementos Mantenimiento Autonomo
Lubricacién Las partes y las piezas deben
mantener una lubricacion
adecuada lo que implica utilizar
insumos de calidad. Verificacién
del nivel de aceite.
Periodicidad del engrase de las
piezas.
Verificacion del estado del lubricante.
Conexiones El buen funcionamiento de las conexiones
es clave y requiere de un proceso
preventivo.
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Verificacion de conex10nes
mediante un diagndstico
visual o de operacion.

Determinacion del
funcionamiento correcto através

de herramientas complementarios

Rodamientos

Verificacion de las temperaturas.
Identificacion de las vibraciones
Identificacion correcta de los
rodamientos, si no cumplen con
estas especificaciones no es

factible alinearlos.

Elementos de anclaje y

fijacion

La periodicidad es un
mantenimiento  preventivo que
permite  detectar si  existe
elementos que requieren de
modificacion o cambio.

Reajuste de pernos.

Desgastes de pernos y cepilladuras

Rotura de pernos

Elementos de filtracién

Diagnostico visual para identificar

y roturas fisuras y roturas en cangilones.
Evidenciar las filtraciones de
partes y piezas.

Lubricacion de partes y piezas
“para evitar roturas y filtraciones
Centrifuga.

La conservacion de la maquinaria requiere de una periodicidad constante del funcionamiento.
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Registro de Mantenimiento auténomao.

Partes y Elementos

Mantenimiento Auténomo

Elementos Hidraulicos

La eficiencia de la maquinaria depende
de elementos hidraulicos, se requiere de un
aceite hidraulico de calidad. Para evitar

pérdidas volumétricas de liquido.

Cojinetes

Los cojinetes son partes de Ja maquinaria

que tienden a desgastarse con facilidad.

Cada mes se debe verificar el estado y el
funcionamiento de los cojinetes.

La limpieza es parte de un buen
funcionamiento ya que permite despejar
la suciedad de los drenajes

Lubricacion, aceites y

liquidos

La lubricacion sigue siendo un parametro
de analisis liquidos fundamental para el

mantenimiento autbnomo.

Mensualmente se debe evaluar el nivel de

lubricacién de la majuana.

Se requiere de un nivel éptimo, no debe de
estar por debajo del limite sugerido por el

fabricante.

Verificar que el aceite sea transparente y

sin espuma.

Aplicar liquidos antioxidantes a las
superficies de la maquina, en J 0s que
eventualmente se presenta corrosion y
oxidacion propio de las condiciones en las

que se encuentra la maquinaria.
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Cambio de aceite después de 2 mil horas

de funcionamiento

Elementos de anclaje y

fijacion

Avaluar que los pernos y tornillos estén
apretados y cumplan su funcién.

Verificar que los pernos de sujecion estén

apretados y brinden seguridad

Tanques.

Los tanques requieren de algunas consideraciones preventivas que la empresa puede optar para

una mayor vida Util. En este contexto se manejan lineamientos de prevencion para partes y piezas

del tanque. Se requiere una revisién anual.

Registro de mantenimiento autbnomo

Partes y Elementos

Mantenimiento Auténomo

Tanques

La limpieza mejora el rendimiento de
produccion, reduce la obstruccion y alarga

la vida del equipo.

Las paredes y fondos del tanque requieren
de limpieza para reducir las impurezas y
liquidos residuales propios del proceso

de harina.

Elementos de anclaje y

fijacion

El diagnostico visual permite identificar
pernos en mal fijacion. estado o reajuste de

los mismos

Lubricacién aceites y

liquidos.

Lubricacion adecuada a las partes y piezas
contribuye a un mejor funcionamiento de

la maquinaria
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Fugas. Verificacion de las valvulas y fugas.
Deteccion temprana de fluidos y aceites

Tolva.

Es un sistema disefiado para distribuir los alimentos requiere de ciertos pardmetros de prevencion
para evitar el estancamiento de la produccion una sobre carga del producto para lo cual se
requieren de un seguimiento constante de la produccion y de la operacién del sistema, con un

control anual.
El mantenimiento autbnomo se centra en:

Registro de mantenimiento autbnomo

Partes y Elementos Mantenimiento Auténomo
Motor Vibrador

Periodicidad de la revision del motor,

conexiones, parres y piezas.

Verificacion de la lubricacion adecuada de
partes. Inspeccion para verificar fisuras o

desgaste de piezas.

Estructura de la tolva y Requiere de la limpieza del area y de las

partes partes que forma partes parten de la
estructura.
Revision visual de las partes y piezas que

conforman la estructura.

Lubricacion y aceites Revision de un adecuado nivel de aceite de

acuerdo a las
especificaciones del motor.

Todas las partes deben contener la
lubricacién adecuada para su

fwlcionamiento.
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Poleas y correas de

Limpieza de las partes y piezas evitando la

trasmision suciedad y transmision. acumulacion de
residuos (harina o aceite de pescado).
Comprobacion de la tension de las correas
de transmision. introspeccion visual del
funcionamiento de las poleas.

Conexion

Verificaciones de la caja de conexiones.

equipo.

Comprobacion de Ja desconexién del

Cocinador, calderas.

La coccion del pescado es uno de los procesos claves para la produccion de harina de pescado y

aceite para el cumplimiento de altos estandares de calidad se requiere de un consumo menor de

combustible proceso que se logra a traves de un adecuado mantenimiento auténomo.

Registro de mantenimiento autbnomo

Partes y Elementos

Mantenimiento Auténomo

Elementos de
alimentacion de rotor y

estator

Requiere de un mantenimiento periddico
para verificar que las mangueras Yy
valvulas funciones de manera oportuna.

Para lo cual se requiere de:

Diagnostico  visual de las partes,
verificacion del funcionamiento de

mangueras y valvulas.

Velificacion de fluidos que no forman
parte de las lineas de alimentacién.
Cambio de piezas por desgaste o fisura que

no contribuyen a brindar seguridad.

Motor y valvula.

Verificacion de las conexiones eléctricas.
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Verificacion de aceites y engrase de
piezas. Verificacion de fisuras y desgaste

de piezas. Limpieza de partes y piezas.

Las wvalvulas seran verificadas con
peliodicidad para reducir

explosiones (fisuras, desgaste y roturas).

La temperatura deber ser controlada de

acuerdo al volumen de produccién

Rotacion

Verificacion de la velocidad de rotacion
para la obtencidn de una mejor coccion del

pescado

Verificacion de los cilindros y el estado de

las mismas

Tablero eléctrico.

El proceso de prevencion de los tableros eléctricos se centra en establecer dispositivos de

seguridad que sean faciles de controlar y maniobrar. Para lo cual se requieren los siguientes

lineamientos de prevencion.

Registro de mantenimiento autbnomo de tableros eléctricos

Partes y Elementos

Mantenimiento Auténomo

Tableros eléctricos

Diagnostico visual del funcionamiento de

los tableros eléctricos.

Verificacion del funcionamiento de la caja
eléctrica.  Comprobacion  de  los

conductores eléctricos.

Verificacion de la rotulacion del tablero

eléctrico. Comprobacion de la capacidad
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témlica de los cables. Andlisis termo
grafico de los tableros eléctricos.

Mediciones de la temperatura de cada

intenuptor.

Limpieza de tableros y

partes.

Los componentes eléctricos del tablero
requieren de una parte constante limpieza.
Las banas de alimentacion de cada
tablero  eléctrico requieren de limpieza
para su fruncimiento.

Las cajas deben de estar libre de suciedad

y polvo.

Trasformador Trifasico

El trasformador trifasico requiere de un mantenimiento auténomo cada dos afios para la

verificacion de su funcionamiento . Sin embargo, se consideran algunas pautas que aportan a

mayor nivel de vida util.

Registro de mantenimiento auténomo del transformacién trifasico.

Partes y Elementos

Mantenimiento Auténomo

Aceites

El diagndstico visual permite identificar la
condicion y color del buen estado del
aceite. es fundamental que se realicen
andlisis de laboratorio para verificar su
optimo funcionamiento.

fijacion

Elementos de anclaje y Los especificadores del fabricante

sugieren que los pernos fijacion.
sean ajustados con

regularidad.

Un correcto funcionamiento depende del

aseguramiento de los pernos, tornillos .
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Limpieza de partes y Para las partes externas se requiere
piezas de la limpieza de agua piezas.con
jabon suave asegurandose que no
exista impurezas y
suciedades.
Con la limpieza adecuada se
evita la corrosion de las partes.
Si existen partes con puntos de Oxido,

repinta con pintura antioxidante.

Asi mismo se hace reiterado el uso .de los documentos técnicos
propuestos, para evaluar muy de cerca el comportamiento de maquinas y
equipos, asi como del personal.

4.10. Fiabilidades
¢Era importante determinar el aporte a la fiabilidad del sistema actual, por
lo que se estructura el Cuadro N° 05, de nuevas fiabilidades dadas, con el

modelo propuesto via gestion por mantenimiento autbnomo?
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CUADRO N° 05

NUEVAS FIABILIDADES
TIEMPO EN
EQUI
QUIPO | ruNCION (1) B " v

1 11,795 0,9 12,411 0,3847
2 11,795 0,4 39,199 0,3847
3 9,436 0,4 31,360 0,5387
Bl 7,077 0,6 10,648 0,5387
5 7,077 0,6 10,648 0,4572
6 23,590 0,6 35,494 0,4572
7 11,795 1,4 10,750 0,3702
8 47,180 1,4 42,999 0,3202
9 11,795 1.4 10,750 0,3202
10 4,718 0,6 7,099 0,4572
11 2,359 0,6 3,549 0,4571
12 11,795 1,4 10,750 0,3334

FUENTE:

El Autor

V(t) = e®™P

V(t) = Fiabilidad

t = tiempo real

m = Tiempo teodrico del abaco de Kao

B = Pendiente de tendencia

e = Log. neperiano
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4.11.

©)

o

4.12.

RESULTADOS

4.11.1. Cualitativos

Se logro desarrollar un cambio de mentalidad de los integrantes directos del
sistema de produccién, mantenimiento y calidad.

Se ha logrado involucrar totalmente al trabajador en e cuidado de sus equipos, e
instalaciones.

Se trabaja en un mejor ambiente de seguridad.

Se ha mejorado sustantivamente la calidad del servicio de mantenimiento

Se ha mejorado la capacitacion y adiestramiento del personal.

4.11.2. Cuantitativos

Nuestra propuesta, presente 683.35 horas de mantenimiento programado, lo que
representa un incremento a la disponibilidad de 688.5 horas.

El estudio desplegado, beneficio a la produccion con un incremento de 58,703.53
T.M. de Harina de Pescado y en 2,555.79 T.M. en Aceite de Pescado.

Por los beneficios obtenidos, se estima incrementar las ventas en S/. 26'416,250
por Harina en S/. 894,526.50 por aceite.

En cuanto a la fiabilidad, se estima elevarlo al 37.16% de aporte, para todo el
sistema.
DISCUSION Y ANALISIS DE RESULTADOS

Se obtiene un cambio de mentalidad, del trabajador porque ahora, se ha "Vendido
Muy Bien", los beneficios que reporta el trabajo apegado a las modernas técnicas
de gestion.

El trabajador se ha involucrado mas; porque en otros, comprende que a mayor
produccidn, la empresa le repartira mayores utilidades.

Localidad del servicio de mantenimiento ha mejorado porque, se han desarrollado
sesiones de capacitacion y adiestramiento, que conjuntamente con la direccion
adecuada, conlleva a mejorar la- calidad del servicio.

Se ha contribuido a incrementar la disponibilidad de la produccion en 688.54
horas, porque se ha iniciado la etapa del mantenimiento planificado, propuesto en

este despliegue.
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O

Igualmente, los resultados de mejora por venas y de fiabilidad; se desprenden del
buen monitoreo que se esta practicando, del sistema propuesto.
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5.1

5.2.

CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES
Como corolario al esfuerzo realizado en el presente estudio, podemos
concluir lo siguiente:
El sistema actual, funciona inoperantemente, pese a las necesidades y exigencias
que tiene que afrontar la empresa, de parte del mercado.
La propuesta permite incrementar la produccion en 58,703.53
T.M. de Harina y en 2,555.79 T.M. de aceite de pescado.
Se ha incrementado la fiabilidad al 37.16 % de aporte al sistema propuesto.
Se ha mejorado la calidad del servicio del mantenimiento.
El Comité T.P.M., estd funcionando y de ello se deduce mejor planificacion,
programacion y control del mantenimiento.
Se incrementan las ventas en un promedio del 8,9% por Harina de Pescado, y
un 18,7% por Aceite de Pescado.
RECOMENDACIONES
Analizar y reajustar el programa de mantenimiento durante el periodo de vida
como considerando las operaciones de los operadores de produccion y de
mantenimiento.
Incidir frecuentemente en desarrollar' planes y programas de capacitacion y
adiestramiento.
No descuidar el seguimiento al cumplimiento y a la calidad de los trabajos de

servicio por mantenimiento.
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EQUIPOS DE LA PLANTA DE HARINA DE PESCADO

TRANSPORTADOR DE POZA DE RECEPCION A COONA

1Definicion:

t

2 Definicion:

4 Delinicion

COCNADOR -42

truciura

ST
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TASQUE DE RESERVORIC OF SUTIKER CALDERO
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PRENSA #23

C antida
Cadizo

Cadizo
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0 e

TANQUE RESERVORIO PRINCIPAL DE BUNKER

Vaor TRICia
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Equipos de la Planta de Agua de Cola

1Definicion:

ABLANDADOR DE AGUA !

Estructura:

Mancha de hierro neg

p=

apacidad:

TN

Procedercia

Peru

Cantidad

UJmo (1)

Codiga:

NFS.4.1.1

Anc de Fabricacion

2017

FATD S

Valor comercial

$ 8000

2 Definicion:

Estructura

Plancha ce 6 melimetros de ace

Capacidad

7.94TN

Procedencia

Ecuador

Cantidad

Jna (1)

Codigo:

NFS5.4.1.2

Anc de

Fabricacion

-7
L i/

TANQUE DE RESERVORIO AGUA ABLANDADA / CALDEROS !

">

Valor comercial 5 -

[3 Definicion: TANQUES DE RESRVORIO DE AGUA SANGRE |
Estructura: Inoxidable 4nn |

Capacidad: 53TN - Lw‘~1:‘ =

Procedencia Fabncacocn Nacional ;

Cantidad Uro (1)

Cadigo NFS.4.1.3

Ano de Fabricacion 2017

Valor comercial $7 {
4 Definicion: |
Estroctura: Plancha de hiermo 3l carbon

Maotor Electrico iShp

Motor Electrico: 20 hp

Capacidad: 400 BHFP

Procedencia Peruy

Cantidad Uro [ 1]

Codigo: NFS421

Ano de Fabnicacion 2017 : 25

Valor comercial § 100 000 —

S Definicion: TANQUE DE RESERVA DIARIA BUNKER B

Estroctura:

’{}n» Mo Negro

Capacidad:

4 TN

Procedercia

S CUAcor

Cantidad

Jwo (1)

Lodigo:

Fabrica

.
ANo de

P Of

%

Valor comercial
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6 Definicion:

?"“'l[ a ‘v‘.l_-,‘l,it'_ :~,. |. :

Sin Placa de identificacion

TANQUE CP- PAC

Estructura

Cuadrado. de a

SO HnNox L‘..i"in

Capacidac

400 litros

Procs

dencia:

Ecuador

OCNQO:

NF5.4.16

Cantidad:

I‘I( ':.

Valor comercial:

$ 3.000

Tbeﬁniciont

TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE CONCENTRADO- PA [

Estructura

Acero inoxdabee

Ca pac idad

387N

Procedencia;

Peru

Cantidad: Une (1,

Codigo: NFS.4.1.6

Ano de Fabricacion 2017

Valor comercial; 8OO0

8 Definicion:

Estructura Acero inaxidable

o R RRR e
apadicac

pl OCe0s

ZISES
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~

i o
Logigc
Cocdon
-OMgo

Ano de Fabricacior
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9 Definicion:

TANQUE

Estructura

Capacidad

Procedencia;

Cantidad:

Cod ': =

Ano de Fabricaciorn

Valor comercial:

10 Definicion:

TANQUE DE ALMACEN

H

AMIENTO DE AGUA COLA -

AC

Estructura

AL O NaOx C.'ul' (2

Capacidad

2799 TN

Procedencia;

Ecuador

Cantidad:

Uno (1)

~
Ackaoo:

w1 NFS4.1.1C
Ano de Fabricacion 2017
Valor comercial: $ 2500
- =
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Estructura Acero inoxidabls
Capacidad 150 Galone
wedencia Naci }

Valor comercial $ 300

12 Definicion:

tztructura METALICO
Altura 2mit

Procedencia

Cantdad

Cocigo '\:’S . 101
Ano de Fabricacion 2014
Valor comercial $ 20,008

[T3 Delinicion:

TRANSFOR™

Estructura

T

nador pad mounted-

potencia

-antidad

Ano de Fabricacion

Valor comercial

16 Defliniclon:

TABLERD ELECTRICO - CONTROL PRINTIFAL PAT

TArca Varta

Codigo: NFS 4 11

~no de Fabrnicacion 2018

Valor comercial 3 15.00¢

14 Definicion: TRANSFORMIX |
Estructura Ptetali

Procedencia Naciona

Cantdad 1

codigo: NFES 413

“no de Fabnicacion 20138

Vaior comercial: 3 5 00 |
1T Delinicion: TEBLERD ELELT 1
cstructura Metalica ‘
Procedencia MNaciona

Cantidad 3

Codigo: NFS 4141

Codigo: NFS 4,142

Codigo: NFS 4,14 3

—_—

Ectructura

Metalica / breket principal- linea

rocedencia

tdad

-OGIgo r\:g $.15
Ano de Fabricacion 2013
valor comercial § S0L00
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ANEXO N°01

“APLICACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO E INCREMENTO DE LA PRODUCCION EN LA

EMPRESA PESQUERAEXALMAR S.A. CARQUIN 2021~

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA
Problema General Objetivo General Hipotesis General . Tipo de disefio:
¢ Como se relaciona laaplicacion del |Determinar la relacion de la |La aplicacion del mantenimiento LAPLICACION Disefio no experimental, ya que se usara el
mantenimiento auténomo con el japlicacion del mantenimiento de jautonomo, tiene relacion con el DEL soporte estadistico, para el analisis
incremento de la productividad en la fautbnomo con el incremento de la |incremento de la productividad en la MANTENIMIE cuantitativo.
Empresa Exalmar S.A. — Carquin |productividad en la Empresa [Empresa Exalmar S.A. — Carquin — NTO
2021? 2021. AUTONOMO

Problemas Especificos

e ;Como se relaciona el aumento
de la disponibilidad de
maquinas, con el incremento
de la productividad en la
Empresa Exalmar S.A. -
Carquin 2021?

e;,COmo se relaciona la
obtencion de las condiciones
basicas de mantenimiento de
magquinas, con el incremento
de la productividad en la
Empresa Exalmar S.A. —
Carquin 2021?

e ;,CoOmo se relaciona la
formacién técnica de los
operadores de maquinas, con

el incremento de la
productividad en la Empresa
Exalmar S.A. - Carquin
2021?

Exalmar S.A. Carquin 2021.

Objetivos Especificos

+ Establecer la relacion entre el
aumento de disponibilidad de
maquinas, con el incremento
de la productividad en la
Empresa  Exalmar  S.A.
Carquin — 2021.

+ Establecer la relacion entre la
obtencion de las condiciones
bésicas de mantenimiento de
magquinas, con el incremento
de la productividad en la
Empresa  Exalmar  S.A.
Carquin — 2021.

» Determinar la relacion entre la
formaciéon técnica de los
operadores de maquinas con
el incremento  de la
productividad en la Empresa
Exalmar S.A. Carquin — 2021.

Hipotesis Especificas.

* El aumento de la disponibilidad
de méaquinas, se relaciona con el
incremento de la productividad
en la Empresa Exalmar S.A.
Carquin — 2021.

* La obtencion de las condiciones
basicas de mantenimiento de
maquinas, se relaciona con el
incremento de la productividad
en la Empresa Exalmar S.A.
Carquin — 2021.

e La formacion técnica de
operadores de maquina, se
relaciona con el incremento de
la productividad en la Empresa
Exalmar S.A. Carquin — 2021.

2.INCREMENTO
DE LA
PRODUCCION.

Enfoque
Se priorizara el enfoque cuantitativo y en
menos proporcion el enfoque cualitativo.

Tipo de estudio

De tipo aplicativo, por cuanto el soporte
tedrico, se aplicard a la solucion del
problema concreto, ya declarado en capitulos
anteriores.

Métodos utilizados.
De prioridad el método deductivo.

Nivel de la investigacion

Se opta por el nivel correlacional, por que se
pretende demostrar la asociatividad de las
variables del tema de estudio.

Poblacién y muestra.
Poblacion:
El 100% de maquinas y operadores de linea

de produccion

Muestra:
Tipo censo




