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RESUMEN

La presente investigacion se desarrollé en la empresa AGROBIGOTT C.A,, la cual
se encarga en la produccion del tabaco que es usado para las diferentes marcas
de cigarrillos que se producen en Cigarrera Bigott. En la actualidad existe la
necesidad de un estudio de investigacion que permita proponer un plan de
mantenimiento preventivo y su vez reducir las paradas no planificas para poder
cumplir con la produccién. Se llevo a cabo un diagndstico de la situacion actual de los
equipos, se realizo andlisis de las fallas encontradas en el diagndstico la cual arrojo
como resultado la necesidad de aplicar actividades de mantenimiento como inspeccion
y ajuste, lubricacion, limpieza y recambio y se propuso un plan de mantenimiento
adaptado a los resultados de la metodologia AMEF; y finalmente se evalud dicho plan
de forma econdémica, operativa, ambiental y social trayendo asi resultados positivos
para la compafiia. La investigacion es de este tipo factible, de disefio de investigacion
de campo y con un nivel descriptivo, se aplicara la Revision Documental, entrevista y
la Observacion Directa.

Descriptores: Mantenimiento industrial, reduccién de paradas no planificadas, AMEF.
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INTRODUCCION

C.A Cigarrera Bigott Sucs ha tenido un crecimiento constante desde su
fundacion en 1915, de la mano de Luis Bigott, un visionario de la industria de
cigarrillos, quien incluso atrajo la atencién en 1921 de Britsh American Tobacco
(Tabaco Britano-Americano), grupo tabacalero con mayor alcance internacional, y que
a la fecha cuenta con una cartera de mas de 300 marcas vendidas en mas de 180 paises.
Bigott se convirtio, luego de casi 100 afios de su fundacion, en la empresa lider en la
manufactura y comercializacion de cigarrillos de alta calidad en Venezuela.

En Cigarrera Bigott los principales objetivos son elaborar y ofrecer productos
de la més alta calidad para garantizar al consumidor el placer de fumar y satisfacer sus
expectativas 'y, mantener su liderazgo como empresa de manufactura y
comercializacion de cigarrillos de alta calidad de Venezuela. Mantener esta posicion
de liderazgo en el contexto nacional es el resultado de varios factores, entre los que
destaca: generar productos de calidad, creados por el esfuerzo por parte de empleados
y proveedores, y la conviccion de mejorar e innovar continuamente en cada una de las
areas de negocio, como es el caso de Direccion de Operaciones (Agricultura y
Produccion). La planta de peletizado de semillas, ubicada en Agrobigott (empresa filial
de Cigarrera Bigott), presenta una problematica con el cumplimiento de la produccion
requerida, debido a que no cuenta con un plan de mantenimiento que le permita
establecer lineamientos para prevenir dafios y detectar fallas en los equipos, el cual
genera a nivel de produccion paradas no planificadas y retrasa el proceso. Debido a
estas razones el propdsito de la investigacion es proponer un plan de mantenimiento
preventivo que permita reducir las paradas no planificas y aprovechar el mayor tiempo
de disponibilidad de los equipos de la Planta de Peletizado de Semillas de Agrobigott.

Para el cumplimiento del objetivo anterior, este trabajo de grado se estructura
en cuatro capitulos descritos a continuacion:

Capitulo 1, el problema: se basa en el planteamiento del problema encontrado,

formulacién de este, objetivos de la investigacion, justificacion de la investigacion,
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alcance y por ultimo las limitaciones que circunscriben el desarrollo del problema. Su
objetivo es establecer el objeto de estudio de esta investigacion.

Capitulo 11, marco referencial conceptual: se sefialan investigaciones similares
en las cuales se basa el desarrollo de este proyecto y se definen conceptos claves para
la realizacion de éste. Su objetivo es crear la base tedrica que sustenta las técnicas y
herramientas a utilizar en el desarrollo de la investigacion.

Capitulo 111, marco metodoldgico: en este capitulo, se indica el tipo de
investigacion, asi como su disefio metodoldgico, y nivel de investigacion, lo cual sefiala
el procedimiento a realizar en este trabajo, también se mencionan las técnicas e
instrumentos de investigacion, se describe la poblacion y muestra seleccionada. Y se
establecen las fases metodoldgicas que permitira conocer el como se obtendran y
analizaran los datos para el logro del objetivo general de la investigacion.

Capitulo 1V, Resultados: por ultimo, se presenta los resultados del trabajo de
grado, basandose en la metodologia segun fueron planteadas en el capitulo anterior
para el cumplimiento de los objetivos especificos. Finalmente se da paso a las
conclusiones y recomendaciones obtenidas en el estudio realizado y la ilustracion de

las referencias bibliograficas.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del Problema

Actualmente las empresas se han visto inmersas a constantes cambios y mejoras
que les permitan aumentar la productividad, es por ello que todos los departamentos y
actividades de una organizacion deben estar orientadas a garantizar el rendimiento de
las empresas. ElI mantenimiento, produce un bien real, que puede resumirse en la
capacidad de producir con calidad, seguridad, y rentabilidad. El mantenimiento es uno
de los factores mas influyentes de manera directa en la productividad de una
organizacion debido a que los equipos, maquinaria y edificaciones son las herramientas
a través de las cuales se lleva a cabo la produccion en cualquier sector de la industria y
su buen funcionamiento permite a la organizacion ser mas productiva.

Agrobigott C.A es una empresa filial a Cigarrera Bigott, dentro del sector
agricola venezolano, cual se encarga en la producir el tabaco que es usado para las

diferentes marcas de cigarrillos que se producen en Cigarrera Bigott. (Ver Figura 1)

KENT VICEROY Vosque

Figura 1. Logos de las marcas de cigarrillos Bigott
Fuente: Agrobigott (2019)
Dentro de la empresa Agrobigott, funciona la planta de peletizado de semillas,

el cual es la responsable de producir semillas peletizadas; consiste en un proceso que
se les realiza a diferentes variedades de semillas desnudas de tabaco, en donde la

semilla sufre una transformacion por el recubrimiento de una mezcla que esta



compuesta principalmente por caolin y silice. Se considera una planta productiva muy
importante para la empresa, debido a que esta semilla peletizada es la materia prima
con la que se realiza la siembra del tabaco, el inicio de todo el proceso global de la
produccion de cigarrillos (Ver Figura 2). Si dicha Planta de Peletizado dejase de
funcionar, se tuviera como consecuencia perjuicios a la compafiia en cuanto a la

produccion y dinero a nivel global en Venezuela.

b
b
|

A

Produccion
[ de Cigarnlbos
AGROBIGOTT ' BiGoTT

Figura. 2 Fase macro de produccion de cigarrillos.
Fuente: Escorche, Y. (2019)
Sin embargo, la Planta de Peletizado no cuenta actualmente con un plan de

mantenimiento preventivo que le permita establecer lineamientos para prevenir dafios
y detectar fallas en los equipos, lo que es una condicion poco favorable, en la cual se
ha observado fallas repetitivas en los equipos que traen como consecuencia paradas no
planificadas, perdiendo asi el cumplimiento con el plan de produccion y reduciendo en
gran escala la vida util de los equipos.

Estos tiempos muertos a su vez generan altos costos dentro de la empresa,
teniendo al personal ocioso por un periodo de tiempo determinado. Las tasas de
rendimiento de produccién se ven directamente afectadas, al perder o disminuir los

equipos su capacidad de realizar las funciones designadas, estas fallas e inconsistencias



en la operacion influye también en la calidad de los productos, ya que al presentar estos
una variacion origina una producciéon defectuosa, la cual le causa una pérdida
econdémica a la empresa

A continuacion, se muestra la tabla de produccion de semillas peletizadas en
los meses abril y mayo del presente afio, donde se puede observar que el porcentaje de
cumplimiento del plan de produccion arrojo un 77,6%. (Ver tabla 1).

Tabla 1. Produccion de Semillas Peletizadas Abril — Mayo

COSECHA 2019-2020 ACRGBIGOTT
PRODUCCION DE SEMILLAS PELETIZADAS ABRIL - MAYC
Paquetes de

Descripcion de Variedad semi!las Paqu?tes
requeridaa obtenidos
peletizar
H0059375 K-326 10540 8370
0059560 C5C-07 1240 1240
50059550 C5C-416 1240 1120
B0RA551 C5C-444 1860 1550
50055412 C5C-4703 1860 1860
50055413 CSC-4704 2480 1240
H0059570 PVH-19 620 620
5C PVH-2275 620 620
5C C-51 4960 3100
25420 19720

Fuente: Agrobigott (2019)
El rendimiento se vio afectado por las averias en los equipos, lo que genero

paradas imprevistas en un total de aproximado de 18 horas laborales entre los meses de
abril y mayo. La cantidad promedio de produccion semanal es 3100 sobres de semillas
peletizadas y como se puede observar no todas las semanas cumplieron con la medida
estandar de productividad. (Ver tabla 2 y gréfico 1).



Tabla 2. Produccion de Semillas Peletizadas Abril — Mayo

(Detallado por semana)

Variedad [RELEENN Semana? Semana3 Semana4 Semana’ Semana 6 Semana7 Semana8 TOTAL
procesada | 01/04al 05/04 | 08/04al 12/04 | 22/04al 26/04 | 29/04al 03/05 | 06/05.al 10/05 | 13/05al 17/05 | 20/05al 24/05 | 27/05al 31/05
K-326 1860 1240 0 620 1860 620 1240 930 8310
CSc-07 310 30 0 620 0 0 0 0 1240
(SC-416 310 310 0 500 0 0 0 0 1)
(SC-444 620 310 310 310 0 0 0 0 1550
(SC-4703 0 0 620 620 620 0 0 0 1860
CSC-4704 0 0 0 310 620 310 0 0 1240
PVH-19 0 0 0 0 0 620 0 0 620
PVH-2275 0 0 0 0 0 620 0 0 620
(51 0 0 0 0 0 930 930 1240 3100
30 2 @ 80 3100 3100 2 a1

Fuente: Agrobigott (2019)

Paquetes Totales reales s vs. Totales
planificados
3500

3000 =
2500
2000
1500
1000
500 II
0

Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana
1 2 3 4 5 6 7 8

Totales

Tendecia

B Real  es===pPlanificada

Grafico 1: Paquetes Totales procesados reales vs. Totales planificados
Fuente: Agrobigott (2019)

Como se logra ver los indices de produccién ha tenido caidas importantes en
tan solo dos meses, generadas por fallas en los equipos y en donde es evidente la
concurrencia de ellas. El cual también produce una pérdida importante de dinero a la

empresa debido a que por cada 10 sobres de semilla de peletizada que no se produce,



son aproximadamente 7600 Kg de tabaco que no produce la compafiia, perdiendo asi
0,84 USD por kilogramo.
1.1.1. Formulacion del Problema

¢Coémo un plan de mantenimiento preventivo ayudard a disminuir la
concurrencia de las paradas no planificadas en la Planta de Peletizado de Agrobigott?
1.2. Objetivos de la Investigacion
1.2.1. Objetivo General

Proponer un plan de mantenimiento preventivo a los equipos y maquinarias de
la Planta de Peletizado de Semillas de Agrobigott para disminuir la ocurrencia de
paradas no planificadas.
1.2.2. Objetivos Especificos
- Diagnosticar la situacién actual del estado de funcionamiento de los equipos y
maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de Agrobigott.
- Analizar las fallas y puntos criticos encontrados en el diagnostico de los equipos y
maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de Agrobigott mediante el Analisis
de Modo y Efecto de Falla (AMEF)
- Proponer un Plan de Mantenimiento Preventivo para los equipos y maquinarias de la
Planta de Peletizado de Agrobigott, de acuerdo con los resultados obtenidos en la
metodologia de AMEF
- Evaluar de forma econdmica, operativa, ambiental y social la propuesta de Plan de
Mantenimiento Preventivo para la Planta de Peletizado de Agrobigott
1.3. Justificacién de la Investigacién

La presente investigacion se enfocara en disefiar un plan de mantenimiento
preventivo adecuado que permita prevenir al maximo fallas que cominmente ocurren
en los equipos que se encuentran en funcionamiento. Incrementando asi la
confiabilidad y disponibilidad de los equipos, permitiendo que estos se encuentren en
buen estado de operatividad la mayor parte del tiempo.

De igual forma los beneficios de un plan de mantenimiento esta vinculado

directamente con la vida util de los equipos, debido a que al tener mayor tiempo de



disponibilidad de los equipos es mayor tiempo de produccién y para ello es necesario
realizar una inspeccion periodica segin programacion en cada uno de ellos. Por este
motivo la empresa Agrobigott se vera favorecida econémicamente al no gastar dinero
gue no se encuentre presupuestado en una reparacion inesperada.

Otro aspecto muy importante del desarrollo de un plan de mantenimiento
preventivo en la planta de Peletizado de Agrobigott es a lo que se enfoca la presente
investigacion el cual es mostrar la ganancia que tiene a mediano y largo plazo al no
verse afectada la produccion por paradas no planificadas, al contrario, aumentaria la
productividad de la Planta de Peletizado ya que un plan de mantenimiento preventivo
implica la programacion de paradas de mantenimiento programadas en un tiempo
correspondiente.

1.4 Alcance

Esta investigacion se realiza en la empresa AGROBIGOTT, ubicada en el

municipio San Diego, estado Carabobo y su alcance va orientado al disefio de un plan

de mantenimiento preventivo de la planta de peletizado de dicha organizacion.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

En toda investigacion es importante contar con un sustento tedrico, dicho
término segun Balestrini (2006) “el marco tedrico o referencial de la investigacion, se
debe incorporar los elementos centrales de orden tedrico que orientaran el estudio,
deben estar relacionados con el tema de investigacion y el problema.” (p.91)

2.1 Antecedentes

Arias (2012) dice “los antecedentes reflejan los avances y el estado actual del
conocimiento en un area determinada y sirven de modelo o ejemplo para futuras
investigaciones” (p.106)

Para la realizacién del presente trabajo se han desarrollado indagaciones a nivel
documental para la recoleccidon de informacion, repasando las teorias incluidas en
diversos trabajos de investigacion y documentos de internet, la cual se asimilan de
cierta forma al proyecto que se presenta en este estudio el cual se desea ejecutar.

Aguiar, J. y Monasterios, L. (2013) en su trabajo de grado titulado como
“Propuesta de un Plan de Mejoras que Permita Reducir los Tiempos de Paradas
no Planificadas en la Linea de Envasado N° 10 en la Empresa de Cerveceria Polar,
San Joaquin”, presentado en la Escuela de Ingenieria Industrial, Universidad José
Antonio Paez, para optar por el titulo de Ingenieria Industrial. La investigacion estuvo
enmarcada como un proyecto factible, con un disefio de campo, empleando la
observacion directa y la entrevista informal como método de recoleccion de datos,
utilizando la poblacion de 45 empleados y obreros. En la propuesta se hizo uso del
método de Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), ya que permitia
elaborar o revisar planes de mantenimiento e inspeccion en equipos estaticos,
dinamicos, instrumentaciéon y electricidad al igual que establecer el alcance y
frecuencia optima de paradas de plantas.

Esta investigacion fue tomada como soporte, debido a que los métodos de

utilizados para la recoleccion de datos sirvieron como referencia para llevar a cabo el



estudio de esta investigacion. También por su similitud respecto al objetivo de reducir
las paradas no planificadas.

Rafael Rivero (2013), en su trabajo de grado titulado: “Elaborar un plan de
mantenimiento preventivo de equipos para las etapas de secado, silos y prensado
de tabaco en la planta de GLT de Cigarrera Bigott”. Presentado en la escuela de
Ingenieria Mecéanica, Universidad José Antonio Paez para optar por el titulo de
ingeniero mecanico. Realizo analisis y diagnostico de la situacion de los equipos de
manera individual en la planta antes mencionada, realizo y aplico la metodologia de
Anélisis de Modo y Efecto de Fallas en los equipos para detectar las causas y
consecuencias involucradas a las mismas, codifico cada uno de los equipos que
comprenden las etapas de secado, silos y prensado de tabaco y estructuro un plan de
mantenimiento preventivo de acuerdo con los resultados obtenidos en la metodologia
de AMEF.

Como aporte a la presente investigacion, el autor realiza un diagndstico de la
situacion actual y un analisis de esta a través de metodologia AMEF, para luego asi
estructurar un plan de mantenimiento preventivo. Lo que relaciona a la presente pues
a través de ella se observard y se evaluard como realizar un plan de mantenimiento
preventivo adecuado segun los resultados obtenidos en AMEF.

Dalvis Pinto (2013), en su trabajo de grado titulado: “Diagndstico, evaluacion
y optimizacidn de los planes de mantenimiento preventivo de los equipos rotativos
de la instalacion 330 de sulfato de amonio del complejo petroquimico Morén”.
Presentado en la escuela de Ingenieria Mecanica, Universidad José Antonio Péez para
optar por el titulo de ingeniero mecanico, tuvo como objetivos de identificar y definir
las variables intervienen en el mantenimiento centrado en confiabilidad, el diagnostico
de la situacion de los equipos presentes en la planta de sulfato de amonio, la
identificacion de los equipos que acarrean mayor relevancia en la planta mediante un
analisis de criticidad, de igual forma se aplico la metodologia AMEF para cada modo
de fallo establecido y se establecio un listado de actividades para ser incluidas como

planes de mantenimiento preventivo en SAP.



Dicho trabajo de grado fue tomado como soporte, debido a que parte de los
objetivos fueron similares a la presente investigacion y la metodologia utilizada fue
AMEF, obteniendo asi una referencia importante para llevar a cabo el estudio de esta
investigacion.

2.2 Bases Teoricas

Arias (2012) explica: “Las bases teoricas implican un desarrollo amplio de los
conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o el enfoque adoptado, para
sustentar o explicar el problema planteado” (p.107)

Para el desarrollo del proyecto es oportuno conocer ciertos conceptos,
caracteristicas y principios que se deben considerar para la realizacion de este. En este
sentido a continuacion se explican los basamentos tedricos relacionados con el estudio
a realizarse.

2.2.1 Mantenimiento

Conjunto de actividades que permiten mantener un equipo, sistema o
instalacion en condicién operativa, de tal forma que cumpla las funciones para las
cuales fueron disefiados y asignados o restablecer dicha condicion cuando esta se
pierde.

2.2.2 Objetivos del Mantenimiento

Mejorar continuamente los equipos hasta su mas alto nivel operativo, mediante

el incremento de la disponibilidad, efectividad y confiabilidad.

Aprovechar al maximo los componentes de los equipos, para disminuir los

costos de mantenimiento.

Garantizar el buen funcionamiento de los equipos, para aumentar la
produccion.
Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente.

Maximizar el beneficio global.



2.2.3 Funciones del Mantenimiento

2.2.3.1 Funciones Primarias:
Mantener, reparar y revisar los equipos e instalaciones.
Generacion y distribucion de los servicios eléctricos, vapor, aire, agua, gas,
entre otros.
Modificar, instalar, remover equipos e instalaciones.
Nuevas instalaciones de equipos y edificios.
Desarrollo de programas de mantenimiento.
Seleccion y entrenamiento del personal.

2.2.3.2 Funciones Secundarias:

Asesorar la compra de nuevos equipos.
Hacer pedidos de repuestos, herramientas y suministros.
Controlar y asegurar un inventario de repuestos y suministros.
Mantener los equipos de seguridad y demas sistemas de proteccion.
Llevar la contabilidad e inventario de los equipos.

2.2.4 Actividades y responsabilidades del mantenimiento
Dar maxima seguridad.
Mantener al equipo con su mejor eficiencia de operacion.
Reducir al minimo el tiempo de paro.
Reducir al minino los costos de mantenimiento.
Investigar las causas y remedios de los paros de emergencia.
Planear y coordinar la distribucion del trabajo acorde con la fuerza laboral
disponible.
Preparar anualmente un presupuesto, con justificacion adecuada que cubra el
costo de mantenimiento

2.2.5 Tipos de mantenimiento
Para que los trabajos de mantenimiento sean eficientes son necesarios el

control, la planeacion del trabajo y la distribucion correcta de la fuerza humana,
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logrando asi que se reduzcan costos, tiempo de paro de los equipos de trabajo, entre
otros.

Para ejecutar lo anterior se hace una divisién de tres grandes tipos de
mantenimiento:

Mantenimiento correctivo

Mantenimiento preventivo

Mantenimiento predictivo

Muchas personas consideran a los dos Gltimos como uno, ya que la linea que
los separa es muy sutil. Para efectos de este estudio se agrupan en un solo tipo
(preventivo).
2.2.5.1. Mantenimiento Preventivo.

Es una actividad planificada en cuanto a inspeccion, deteccion y prevencion de
fallas, cuyo objetivo es mantener el equipo bajo condiciones especificas de operacion.
Se ejecuta a frecuencias dindmicas, de acuerdo con las recomendaciones del fabricante,
las condiciones operacionales y la historia de fallas de los equipos.

Las ventajas que proporciona este tipo de mantenimiento son las siguientes:
Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya que
se conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento.

Disminucion del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos/maquinas. Mayor

duracion, de los equipos e instalaciones.

Disminucion de existencias en Almacén y, por lo tanto, sus costos, puesto que

se ajustan los repuestos de mayor y menor consumo.

Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de Mantenimiento debido

a una programacion de actividades.

Menor costo de las reparaciones

Las fases del mantenimiento preventivo son:

Inventario técnico, con manuales, planos, caracteristicas de cada equipo.

Procedimientos técnicos, listados de trabajos a efectuar periodicamente.
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Control de frecuencias, indicacion exacta de la fecha a efectuar el trabajo.
Registro de reparaciones, repuestos y costos que ayuden a planificar
2.2.5.2 Mantenimiento Predictivo
Consiste en el monitoreo de condiciones y andlisis del comportamiento de los
equipos para determinar intervenciones, segun los niveles de admisibilidad.
2.2.5.3 Mantenimiento Correctivo
Es una actividad no programada y se dirige a reparaciones por fallas ocurridas.
El objetivo de este tipo de mantenimiento consiste en llevar los equipos después de una
falla a sus condiciones operativas, por medio de restauracion, reemplazo de
componentes o partes de equipos, debido a desgaste, dafios o roturas.
2.2.6 Sistema de Mantenimiento
Un sistema es un conjunto de componentes que trabajan de manera combinada
hacia un objetivo comun. EI mantenimiento puede ser considerado como un sistema
con un conjunto de actividades que se realizan en paralelo con los sistemas de
produccion Los sistemas de mantenimiento también contribuyen en el logro de las
metas al incrementar las utilidades y la satisfaccion del cliente. Estas se logran
reduciendo el minimo el tiempo muerto de la planta, mejorando la utilidad,
incrementando la productividad y entregando oportunamente los pedidos a los
clientes.
El Objetivo del mantenimiento es asegurar la competitividad de la empresa por
medio de:
Garantia de la disponibilidad y confiabilidad planeada.
Satisfaccion de todos los requisitos de calidad.
Maximizar el beneficio global.
Adecuada disponibilidad de equipos e instalaciones al costo méas conveniente.
2.2.7 Planificacion y Programacion del Mantenimiento
Es el disefio de programas de actividades de mantenimiento, distribuidas en el

tiempo, donde la frecuencia puede ser conocida o desconocidas, los recursos asignados
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dependiendo de la situacién actual y contexto de los equipos y permite mantener los
equipos en operacion para cumplir con las metas de produccion preestablecidas por la
organizacion. El inicio de mantenimiento es la planificacion, donde se prepara la
ejecucion de los trabajos, consiguiendo la participacion de todos los recursos y
resolviendo todos los problemas que puedan afectar su eficiente ejecucion.

2.2.8 Necesidades de elaborar un plan de mantenimiento preventivo

La fiabilidad y la disponibilidad de una empresa dependen del disefio y la
calidad de su montaje, en el cual influyen las técnicas utilizadas para su ejecucion.
Dependen de la forma y buenas costumbres del personal de produccion, el personal que
opera en las instalaciones y por altimo dependen del mantenimiento que se realice.
Debemos tener en cuenta que los efectos de las acciones hechas en mantenimiento no
tienen su efecto de forma inmediata, sino que se ve varios meses después.

Cuando una empresa no posee un plan de mantenimiento es inevitable que sean
las averias las que dirijan la actividad de mantenimiento. Normalmente se presta mucha
importancia al mantenimiento de los equipos principales, haciendo a un lado el
mantenimiento de los equipos auxiliares; esto representa un grave error pues uno de
esos equipos al presentar una falla puede parar la produccion de la empresa y ocasionar
un dafio en un equipo mas costoso. Conviene entonces prestar atencion también a
aquellos equipos capaces de provocar fallos criticos. Para elaborar un buen plan de
mantenimiento es absolutamente necesario realizar un detallado anélisis de fallos de
todos los sistemas que componen la empresa.

2.2.9 Costos asociados al mantenimiento

El mantenimiento como elemento indispensable en la conformacion de
cualquier proceso productivo, genera un costo que es reflejado directamente en el costo
de produccion del producto. Es por ello que la racionalizacion objetiva de los mismos
permitira ubicar a una empresa dentro de un marco competitivo. A través de la historia
el costo de mantenimiento ha sido visto como un mal necesario dado que se invierte en
él con anticipacion, pero se evitan pérdidas imprevistas, que resultan siendo adn

mayores que los costos de mantenimiento preventivo.
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A continuacion, se describen algunos costos asociados al mantenimiento:

Mano de Obra: Utilizada en el equipo de trabajo y en la ejecucion del plan de

mantenimiento. Toda mano de obra debe estar asegurada, como lo dispone la

ley.

Magquinaria o Equipos: Bienes y actividades empleadas en forma directa en

la ejecucion del plan de mantenimiento.

Materiales: Incluye las partes, equipos, lubricantes, herramientas, repuestos,

entre otros.

Tiempo de Indisponibilidad Operacional: Periodo inactivo de produccion

mientras se realiza el trabajo de mantenimiento al equipo.

Gastos Generales: Servicios, logistica, talleres, capacitacion etc.

Costos indirectos: Equipos suplementarios para garantizar la ejecucion de

mantenimiento.

La falta de mantenimiento o un mal mantenimiento genera pérdidas, algunas de
ellas son:

Incremento de la Inversion: Debido al incorrecto mantenimiento de los

equipos su vida til se reduce y por ende el retorno de su inversion se extiende.

Pérdidas de Calidad: Ocurren cuando el equipo no tiene un mantenimiento

adecuado. Cuando se cambia el esquema de mantenimiento de un equipo, deben

evaluarse los cambios de la calidad que esa modificacion significara.

Costos de Capital: Con un mal mantenimiento se presentardn mas fallas

intempestivas que ocasionaran sobrecostos en el sistema productivo.

Pérdidas de Energia: Un equipo mal mantenido puede llegar a consumir mas

energia que el mismo equipo con un adecuado mantenimiento.

Ambiente Laboral: Generar un espacio agradable de trabajo es importante

para obtener un buen desempefio laboral. Dentro de las funciones basicas del

mantenimiento se encuentra la limpieza y el cuidado de los equipos.
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2.2.10 Consideraciones en la realizacion de un plan de mantenimiento
Antes de realizar un plan de mantenimiento se debe hacer un analisis de riesgos
para considerar las fallas que se puedan producir y las consecuencias que estas puedan
ocasionar. Estas consecuencias se analizan por separado:
Consecuencias operacionales, en las que la falla produce trastornos en la
produccidn o en la calidad que al final se traducen en tiempos perdidos en el
proceso productivo, y por tanto perdidas en las ganancias.
Consecuencias en la seguridad, en las que la falla puede afectar en mayor o
menor medida a la seguridad del personal de fabrica.
Consecuencias medio ambientales, en las que la falla pueda afectar al medio
ambiente o al entorno, considerando las disposiciones legales que existan al
respecto.
Consecuencias en los costos, son las propias de la reparacion que la falla trae
consigo y que en ocasiones pueden ser de extraordinaria importancia.
De esta manera se determina de forma general una escala de gravedad de las
consecuencias y una escala de probabilidad o frecuencia de ocurrencia de las fallas.
2.2.11 Establecimiento de un plan de mantenimiento
Para lograr satisfactoriamente establecer el plan se deben seguir cuidadosamente
los pasos a continuacion:
1- Clasificacién e identificacion de equipos
Disponer de una lista donde se especifique de forma detallada los equipos por su
numero de identificacion, ubicacion y clasificacion.
2- Recopilar informacion
Se agrupa toda la informacidn necesaria para realizar el mantenimiento del equipo.

Las condiciones de trabajo, disefio, recomendaciones del fabricante.

3- Seleccionar la politica de mantenimiento
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Determinar el tipo de mantenimiento que se va a realizar en cada equipo, mediante

metodologias o graficas generalmente. La figura a continuacién muestra un grafico

basado en el tipo de falla. (Figura 3.2.13)
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Figura 3: Grafico basado en tipo de fallas.
Fuente: Rafael Rivero (2013)

Existen otras metodologias como el Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad
(MCC) o el Analisis de Modo y Efecto de Fallos (AMEF).

4- Programa de mantenimiento preventivo

Una vez realizado el analisis por separado, se procede y agrupan los equipos por

familias, tipos, periodos de trabajo, con la finalidad de optimizar los trabajos. Este

programa suministra las rutinas de inspeccion y lubricacion.

5- Guia de mantenimiento correctivo
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Consiste en realizar un documento con las actividades o reparaciones mas frecuentes
en una maquina, a pesar de ser dificultoso al inicio, a medida que transcurra el tiempo
y se presenten algunas fallas se contara con la informacién suficiente y llevar a cabo la
elaboracion de esta guia.

6- Organizacion del mantenimiento
El plan se complementa definiendo la organizacion necesaria: la estructura de recursos
humanos, la estructura administrativa y el sistema de planificacion y programacion.
2.2.12 Deteccion de fallas

Es un mantenimiento que se realiza a los equipos para verificar que sus
condiciones de operacion sean éptimas, en caso de presentar alguna irregularidad se
evalla el equipo y se determina cualquier correccion que deba ser atendida.

2.2.13 Andlisis de Modo y Efecto de Fallas (AMEF)

Es una metodologia o proceso sistematico para la identificacion de modos de
falla potenciales en un sistema, disefio de un producto o de un proceso, causadas por
deficiencias que se pretenden eliminar o reducir hasta que no perjudiquen el sistema
de produccion. AMEF es una herramienta utilizada para prevenir los problemas antes
de que ocurran. Por lo tanto, puede ser considerado como un método analitico
estandarizado para detectar y eliminar problemas de forma sistematica y total.
Actualmente esta metodologia forma parte del procedimiento 1SO 9000.

2.2.14 Objetivos del AMEF
Mejorar la seguridad confiabilidad y calidad en los productos.
Mejorar la satisfaccion del cliente.
Documentos y acciones de seguimiento tomadas para reducir riesgos.
Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y sus causas.
Determinar efectos de fallas potenciales en el desempefio del sistema.

Documentar el proceso.
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2.2.15 Caracteristicas del AMEF

2.2.15.1 Caracter preventivo

El anticipo a que ocurra alguna falla repentina o inesperada se refiere a la
prevencién en un sistema. Es ideal conservar periédicamente los componentes de los
equipos en condiciones operacionales cada cierto tiempo y mantener un ritmo

constante de trabajo.

2.2.15.2 Sistematizacion

Es llevar a cabo un orden y almacenamiento de datos clasificados bajo
determinados criterios que permite detectar fallas debido a ciertas circunstancias, para
tomar acciones de solucién anticipadas. La sistematizacion asegura que todas las

posibilidades de falla han sido consideradas.

2.2.15.3 Guia en la priorizacion
La metodologia AMEF permite establecer preferencias a las actividades que
requieran ser atendidas en primera instancia, anticipandose a los problemas e

identificando los que puedan ser potenciales para establecerlos como prioridad.

2.2.15.4 Participacion

La realizacion de un AMEF es un trabajo en equipo que requiere la puesta en
comdn de los conocimientos de todas las aéreas afectadas. Deben ser equipos
multidisciplinarios, para atacar los problemas desde cualquier perspectiva. Por lo que
se puede considerar un método para detectar y eliminar problemas de forma total.

2.2.16 Procedimiento para realizacion del AMEF

Se realiza mediante una hoja estructurada que guia el analisis.
a) Funciones:
Se describen las especificaciones (caracteristicas) y expectativas de desempefio que se
le exigen al activo fisico que se esta analizando. Cubren las expectativas relacionadas
con cuestiones como calidad del producto, control, contencion, proteccion,
cumplimiento de normas medioambientales, integridad estructural e incluso aspecto

fisico del activo.
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b) Fallo Funcional:

Se refiere a la falta o incumplimiento de la funcion. El fallo funcional se define como
la incapacidad de un item para satisfacer un parametro de desempefio deseado.

¢) Modo de Fallo:

Forma en que el dispositivo o el sistema pueden dejar de funcionar o funcionar
anormalmente. El tipo de fallo es relativo a cada funcion de cada elemento. Se expresa
en términos fisicos: rotura, aflojamiento, atascamiento, fuga, agarrotamiento,
cortocircuito.

d) Causa Raiz:

Anomalia inicial que puede conducir al fallo. Un mismo tipo de fallo puede conducir a
varias causas: Falta de lubricante, lubricante en mal estado, suciedad.

e) Consecuencia:

Efecto del fallo sobre la maquina, la produccion, el producto.

La valoracion proporciona una estimacién numerica de los respectivos parametros:

F: Frecuencia. Estimacion subjetiva de la ocurrencia del modo de fallo.

G: Gravedad. Estimacion subjetiva de las consecuencias.

D: Deteccion. Estimacion subjetiva de la probabilidad de ser detectado el fallo
potencial.

NPR: Numero de Prioridad de Riesgos. Producto de F, Gy D.
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Figura 4: Formato AMEF.
Fuente: Rafael Rivero (2013)

Una posible escala de valoracion seria:
- F: Frecuencia (1-10)
Imposible (1-2)
Remoto (3-4)
Ocasional (5-6)
Frecuente (7-8)
Muy Frecuente (9-10)

- G: Gravedad (1-10)
Insignificante (1-2)
Moderado (3-4)
Importante (5-6)

Critico (7-8)
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Catastrdfico (9-10)
- D: Deteccion (1-10)

Probabilidad de deteccion muy elevada (1-2)

Probabilidad de deteccion elevada (3-4)

Probabilidad de deteccion moderada (5-6)

Probabilidad de deteccion escasa (7-8)

Probabilidad de deteccion muy escasa (9-10)

2.3 Definicion de Términos Basicos
Ajuste: Adaptacion de una pieza a otra sin diferencias entre ellas, encajando entre
si de forma efectiva.
Confiabilidad: es la probabilidad de que un equipo desemperie satisfactoriamente
las funciones para las cuales se disefia durante un periodo de tiempo especifico y
bajo condiciones normales de operacion, ambientales y del entorno.
Costos de operacion: es todas aquellas valoraciones monetarias de la suma de
recursos destinadas a la administracion, operacién y funcionamiento de un
organismo, empresa o entidad publica.
Disponibilidad: es la probabilidad de un sistema de estar en funcionamiento o listo
para funcionar en el momento o instante que es requerido.
Empresa: es una organizacion, institucion o industria dedicada a las actividades o
persecucion de fines econdmicos o comerciales para satisfacer las necesidades de
bienes y servicios de los demandantes.
Fallas: hace referencia a un defecto, falta o al incumplimiento de una funcién
especifica por parte de un elemento determinado.
Gestion: es la disciplina que se encarga de organizar y de administrar los recursos
de manera tal que se pueda concretar todo el trabajo requerido por un proyecto
dentro del tiempo y del presupuesto disponible.
Indicadores: es la medida cuantitativa o la observacién cualitativa que permite

identificar cambios en el tiempo y cuyo propdsito es determinar queé tan bien esta
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funcionando un sistema, dando la voz de alerta sobre la existencia de un problema
y permitiendo tomar medidas para solucionarlo, una vez se tenga claridad sobre las

causas que lo generaron.

Inventario: Relacion detallada de bienes o pertenencias, utilizado para el caso de
repuestos.

Limpieza: se dice que en un lugar hay limpieza cuando se registra ausencia de
suciedad alguna. La mision de la limpieza serd la de disminuir y exterminar
aquellos microorganismos tanto de la piel, en el caso de referirnos a la limpieza de
un individuo, como de los objetos inanimados que nos rodean, tales como los de un
mueble, de un piso, entre otros.

Lubricacion: proceso en el que un fluido se introduce entre las superficies en
contacto de dos cuerpos con movimiento relativo que rozan unidos por una carga,
y este fluido forma una pelicula de separacion fisica entre las superficies de los
cuerpos, que reduce la fuerza de deslizamiento y con ello el desgaste mutuo.
Maquina: conjunto de elementos mdviles y fijos cuyo funcionamiento posibilita
aprovechar, dirigir, regular o transformar energia o realizar un trabajo con un fin
determinado.

Parada no planificada: se dice de la parada de un flujo laboral (Proceso),
desligado a la planificacion, o sea que no fue a juicio facultativo de un lider, sino
que se produjo por la averia de una actividad o falla, ya sea individual o colectiva
Parada Planificada: es aquella que se hace programada para evaluar el
comportamiento de un equipo, se toman mediciones de tiempo y se chequean los
resultados para mejorar el trabajo operativo.

Productividad: es la relacion entre los resultados y el tiempo utilizado para
obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el resultado deseado, mas

productivo es el sistema.
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

En todo trabajo de investigacion se debe enfatizar la referencia a un marco
metodoldgico, el cual posibilita definir los pasos y procedimientos que se necesitan
seguir para cumplir con los objetivos propuestos. Dichas metodologias incluyen el tipo
de investigacion y todos los componentes que se usaran para llevar a cabo dicho trabajo
de investigacion.

3.1 Tipo de Investigacion

La presente investigacion es de “tipo factible”, debido a que en este trabajo
disefia un plan de mantenimiento preventivo, donde en un andlisis realizado arrojo la
necesidad de este, el cual mencionado plan permite disminuir las paradas no
planificadas y asi garantiza el cumplimiento de la produccién al igual que tener mayor
tiempo de vida dtil de los equipos.

Segun, Arias (2006), sefiala: “Que se trata de una propuesta de accion para
resolver un problema practico o satisfacer una necesidad. Es indispensable que dicha
propuesta se acompafie de una investigacion, que demuestre su factibilidad o
posibilidad de realizacion” (p.134). EIl cual sera necesario realizar una indagacion
practica, buscando y de ser necesario comparando estudios similares donde su
propdsito sea disminuir las paradas no planificadas. Es por ello que un proyecto factible
debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental, de campo, o un disefio que
incluya ambas modalidades.

3.2 Disefio de la Investigacion

Sabino (2002) explica que el disefio de la investigacion tiene como objeto
“proporcionar un modelo de verificacion que permita contrastar hechos con teorias, y
su forma es la de una estrategia o plan general que determina las operaciones necesarias
para hacerlo” (p.63).

La investigacion constara con un disefio de campo y documental, debido a que el

proyecto factible planteado se apoya en alguna o en ambas, siendo asi definida la



investigacion de campo por Arias (2012) como: Aquella que consiste en la recoleccion
de datos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los
hechos (datos primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el
investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones, es decir, el
investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones existentes. De alli
su caracter de investigacion no experimental (p.31).

De la misma manera, se define por Arias (2012), la investigacion documental
como un proceso basado en la busqueda, recuperacidn, analisis, critica e interpretacion
de datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por los otros investigadores
en fuentes documentales: impresas, audiovisuales o electronicas. Como en toda
investigacion, el proposito de este disefio es el aporte de nuevos conocimientos (p.27).
3.3 Niveles de Investigacion

Segun, Arias (2012) “El nivel de investigacion se refiere al grado de
profundidad con que se elabora una fendbmeno u objeto de estudio” (p.23). La
elaboracion y desarrollo de este trabajo se lleva a cabo a través de una investigacion de
tipo descriptiva en un estudio de campo a nivel descriptivo, ya que propone disefiar un
plan de mantenimiento preventivo a través de un andlisis de la situacion actual de los
equipos de la Planta de Peletizado de Semillas de Agrobigott.

Igualmente, Arias (2012) dice que la investigacion descriptiva consiste en la
caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su
estructura o comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion se ubican en
un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere (p. 24).
3.4 Poblacion y Muestra

Segun Arias (2012), la poblacién se define de la siguiente manera:

La poblacion, o en términos mas precisos, poblacion objetivo, es un conjunto
de elementos finitos o infinitos con caracteristicas comunes para las cuales
seran extensivas las conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada

por el problema y por los objetivos de estudio (p.81).
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Mientras que la muestra, se sefiala como *“un subconjunto representativo y finito
que se extrae de la poblacion accesible, con el fin de ser estudiada y servir para las
estadisticas del proyecto” (p.83). En base a los términos anteriormente definidos, en la
investigacion, la poblacion que se va a estudiar son todos los equipos y maquinarias de
Agrobigott y la muestra los equipos y maquinarias que se encuentran en la Planta de
Peletizado de Semillas de Agrobigott
3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Respecto a los datos que se desean recolectar, se utilizaran dos técnicas para
obtener a los mismos, estas serviran para obtener la informacion necesaria que
funcionara de base para la investigacion a realizar, con dicha informacién se podra
realizar un adecuado plan de mantenimiento, las técnicas a utilizar seran la observacién
directa y entrevista no estructurada. Esta decision se debe a la facilidad y confiabilidad
que promueven.

De acuerdo con lo expresado por Arias (2012), la observacion directa se define
como “la técnica que consiste en visualizar o captar mediante la vista, en forma
sistematica, cualquier hecho, fendbmeno o situacion que se produzca en la naturaleza o
en la sociedad, en funcion de unos objetivos de investigacion preestablecidos” (p. 69).

Por otro lado, la entrevista no estructurada se expresa por Arias (2012) como
“En esta modalidad no se dispone de una guia de preguntas elaboradas previamente.
Sin embargo, se orienta por unos objetivos preestablecidos que permiten definir el tema
de la entrevista, de alli que el entrevistador deba poseer una gran habilidad para
formular las interrogantes sin perder la coherencia.” (p. 73).

Ademas, se basara en la investigacion documental de publicaciones
especializadas, textos, libros y revistas. En donde se utilizara el internet para explorar
diferentes sitios web que contengan informacion actualizada sobre el tema regular de
mantenimiento a equipos similares que se encuentran en la Planta de Peletizado.

3.6 Tecnicas de procesamiento y Analisis de Datos
Las técnicas de andlisis de datos deben ser consideradas para la ejecucion de

cualquier estudio, debido a que permiten adquirir conclusiones, es decir, realizar la
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formulacién de propuesta que sirvan de posibles soluciones al problema planteado y
asi cumplir con los objetivos del proyecto. Segun Arias (2012), en la técnica de analisis
0 procesamiento de datos “se describen las distintas operaciones a las que seran
sometidos los datos que se obtengan: clasificacion, registro, tabulacion y codificacion
si fuere el caso.” (p.111)

De acuerdo con los datos y las técnicas de recoleccion utilizados, se realizara
la clasificacidn y el andlisis de datos en forma cuantitativa y cualitativa, en donde Arias
(2012) define al analisis de datos cuantitativos como “aquellos que se expresan en
valores o datos numéricos” (p.58). Y la cualitativa como “las caracteristicas o atributos
que se expresan de forma verbal, es decir, mediante palabras” (p.58)

3.7 Fases Metodologicas

La realizacion de este estudio se dividira en cuatros fases metodoldgicas que
permitiran cumplir con los objetivos de la investigacion con el propdsito de elaborar el
plan de mantenimiento preventivo a los equipos criticos de la Planta de Peletizado de
Semillas de Agrobigott.

Fase I: Diagndstico de la situacién actual del estado de funcionamiento de los
equipos y maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de Agrobigott:

Realizar observacion directa al esquema productivo de la planta y a todos los

componentes de los equipos involucrados en el proceso.

Realizar entrevista no estructurada a todo personal involucrado en el proceso

conocer el estado actual de los equipos y componentes de estos.

Realizar visita con personal experto en materia de equipos para corroborar

estado actual de los equipos
Fase I1: Analisis de las fallas y puntos criticos encontrados en el diagnostico de los
equipos y maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de Agrobigott
mediante el Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF):

Para esta fase de continuacion se realizard analisis con la aplicacion de la

metodologia (AMEF) basados en los conceptos tedricos que se expresan en
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el capitulo dos, con la finalidad de determinar con anticipacion algin
desperfecto que pueda presentarse en una maquina y no permita el normal
funcionamiento de esta. Detectar las causas que originan las fallas, las
consecuencias que causan a nivel productivo y minimizarlas hasta
considerar insignificantes los riesgos que puedan ocurrir a futuro en el
equipo.
Fase Ill: Disefio de Plan de Mantenimiento Preventivo para los equipos Yy
maquinarias de la Planta de Peletizado de Agrobigott.
Realizar debida codificacion segln estructura de codigos de equipos.
Realizar inventario de todos los equipos, incluyendo componentes y
caracteristicas.
Disefar un plan, basado en los resultados obtenidos en la metodologia AMEF,
la cual incluye procedimientos generales y formato de lista de chequeo, el cual
debe ser llenado por el técnico u operador que realice el mantenimiento
Presentar cronograma de mantenimiento anual.
Fase 1V: Evaluacion de forma econdmica, operativa, ambiental y social de la
propuesta de Plan de Mantenimiento Preventivo para la Planta de Peletizado de
Agrobigott.
Evaluar beneficio economico a través de relacion beneficio / costo.
Realizar simulacion de como se comportaria la productividad, el ambiente y el

personal en funcion del plan de mantenimiento propuesto.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

El presente capitulo mostrara los resultados del desarrollo de las fases
metodoldgicas planteadas en el presente trabajo de grado, con el propésito de proponer
un plan de mantenimiento preventivo a los equipos y maquinarias de la Planta de
Peletizado de Agrobigott, adaptado a la metodologia de AMEF.

4.1 Fase |: Diagnostico de la situacion actual del estado de funcionamiento de los
equipos y maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de Agrobigott

Durante las primeras visitas realizadas a la Planta de Peletizado, se observo el
proceso productivo y las condiciones en las cuales se encontraban los equipos de la
linea de produccién. Ademas se recopilo informacidn relativa de los equipos que
conforman la misma y una de las mas importantes es que los equipos fueron fabricados
en la compafiia afios atras, es por ello que ninguno tiene manual de instrucciones ni de
mantenimiento.

Esta fase se desarrollé mediante inspecciones visuales como parte del
reconocimiento inicial en las cuales los mecanicos detallaron el proceso productivo
desde el punto de vista de mantenimiento, incluyendo fallas concurrentes y los métodos
mas acordes para su resolucion la cual estan basando seguin sus experiencias,
seguidamente se realizaron entrevistas a personal que labora diariamente en la
produccion, como los supervisores, operadores y mecanicos para conocer los equipos
y su funcionamiento en la linea de produccion. Estas entrevistas fueron realizadas de
forma no estructurada, donde las preguntas fueron abiertas y se pudo precisar detalles
interesantes sobre la produccion y las fallas concurrentes que se presentaban. En el
anexo A, se presenta ficha técnica de cada equipo que por ende tuvieron que ser
creados.

Tabla 3. Diagnéstico de la situacion actual del estado de funcionamiento de
los equipos y maquinarias utilizadas en la Planta de Peletizado de Agrobigott, nUmero

de fallas y porcentaje de importancia.
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Diagnostico de la situacion actual del estado de funcionamiento de los
equipos y maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de

Agrobigott

Equipos

Fallas de Importancial Numero de Fallas

% de
Importancia

Mezcladora

Chumaceras del eje

Poleas

Correras 47

Tambor rotativo

Motor-reductor

5341

Tamizadora

Pletinas

Correas

21
Poleas

Mallas

23,86

Secadora

Poleas

Correas

Mallas 20

Turbina

22,73

Fuente: Escorche, Y. (2019)

Tabla 4. Diagndstico de la situacion actual del estado de funcionamiento de
los equipos y maquinarias utilizadas en la Planta de Peletizado de Agrobigott,

identificacion, nimero de fallas y porcentaje de importancia.

Diagnostico de la situacién actual del estado de funcionamiento de los
equipos y maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de Agrobigott
. . , % de
Equipos |Fallas de Importancia Numero de Fallas .
Importancia
Chumaceras del eje 30 63,83
Poleas 3 6,38
Mezcladora |Correras 1 2,13
Tambor rotativo 3 6,38
Motor-reductor 10 21,28
Pletinas 6 28,57
. Correas 6 28,57
Tamizadora
Poleas 2 9,52
Mallas 7 33,33
Poleas 4 20,00
Secadora Correas 3 15,00
Mallas 11 55,00
Turbina 2 10,00

Fuente: Escorche, Y. (2019)
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Grafico 2: Porcentaje de importancia de los equipos en funcion del numero de fallas.

Fuente: Escorche, Y. (2019)
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Grafico 3: Porcentaje de importancia de las fallas principales en la maquina

mezcladora.
Fuente: Escorche, Y. (2019)
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TAMIZADORA

% de Importancia

Pletinas Correas Poleas Mallas
Fallas

Gréfico 4: Porcentaje de importancia de las fallas principales en la maquina

tamizadora.
Fuente: Escorche, Y. (2019)
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Grafico 5: Porcentaje de importancia de las fallas principales en la maquina secadora.

Fuente: Escorche, Y. (2019)

31



La recoleccidn de datos correspondientes a los nimeros de fallas en los equipos
fue posible gracias a los reportes de incidencias en la produccion del primer semestre
del afio presente, emitida por el supervisor de produccién, la cual se encuentra en el
anexo B como soporte.

4.2 Fase I1: Andlisis de las fallas y puntos criticos encontrados en el diagnostico
de los equipos y maquinarias utilizados en la Planta de Peletizado de Agrobigott
mediante el Andlisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF):

Una vez determinadas las fallas y el porcentaje de importancia por frecuencia
de ellas en la fase anterior, se aplico el Andlisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF), el
cual consistié en determinar las funciones, las fallas de las funciones, las causas y las
consecuencias. Para el desarrollo de esta fase fue indispensable realizar técnicas de
revision bibliografica y entrevistas con el personal que labora en la planta.

Luego de realizar dicha investigacion se pudo determinar que las actividades de
mantenimiento mas relevantes son las de inspeccion, lubricacion y ajuste en equipos,
la primera porque la mayoria de las partes de los equipos presentan modo de fallas
apreciables para los operadores, mientras que la lubricacién depende de evitar el
desgaste o roce posible entre dos piezas de un mismo tiempo.

En la tabla 5 se presenta como ejemplo el AMEF realizado a la mezcladora
donde se aprecian dos fallas en el subsistema de las chumaceras, en el anexo C se

encuentran todos los AMEF realizados.

32



Tabla 5. Ejemplo AMEF

AGROBIGOTT

ANALISIS DE MODOS Y EFECTOS DE FALLAS

SISTEMA: MEZCLADORA REALIZADO POR: YERIMAR ESCORCHE DEPARTAMENTO: LEAF PRODUCTION
SUB-SISTEMA: CHUMACERAS DEL EJE FECHA: 18al 30/09/2019 NUMERO DE FICHA: 1009339
FUNCION FALLO FUNCIONAL MODO DE FALLA CAUSA RAIZ VALORACION ACTIVIDAD
Na F |G |D INPR
1 Ausencia de lubricacion Descuido 5(41]5] 100 Inspec.C|’0rl1ary lubricar
periodicamente
SoporFallr al eje parala Falta de movimiento en
rotacion del tambor .
. el eje
rotativo
2 | Desgaste en puntos de fijacion | Vibraciondel equipo. | 1 | 4 | 6 | 24 Inspeccion y reemplazo de

puntos segun sea necesario.

Fuente: Escorche, Y. (2019)
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A continuacion se presenta grafico con la sumatoria de todo los NPR obtenidos
en el AMEF de cada equipo, teniendo como resultado que la mezcladora es el que tiene
mayor tendencia de riesgo, el cual se deduce que la necesidad de frecuencia de
mantenimiento seré superior al resto de los equipos. (Ver gréfico 6).

Grafico 6. Valores obtenidos en el AMEF

Numero de Prioridad de Riesgos (NPR)

400
350
300
250
200
150
100

50

m Mezcladora mTamizadora m Secadora

Grafico 6. Valores obtenidos en el AMEF
Fuente: Escorche, Y. (2019).
4.3 Fase Il1: Disefio de Plan de Mantenimiento Preventivo para los equipos y
maquinarias de la Planta de Peletizado de Agrobigott:

Para dar inicio a esta fase, se realiz6 codificacion de los equipos involucrados,
la cual tuvo como objetivo identificar cada uno de ellos, donde esta compuesto por el
codigo de area de trabajo y la clase de maquina o equipo, con su correspondiente

consecutivo, siendo asi un cddigo alfanumerico.
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XXX = XX - XX

L Niumero consecutivo.
Clase de equipo.
—b

Area de produccidén.

Figura 5. Estructura de codigos de equipos.

El cddigo de area de produccion esta conformado por tres letras, que son la
primera y las dos letras mas significativas del nombre del area. Seguidamente la clase
de equipo esta conformado por la primera letra del nombre de la maquina o equipo y
seguido por la primera consonante. Y por ultimo el numero consecutivo para una
misma clase de equipos 0 maquinas.

Tabla 6. Codificacion de equipos involucrados en la produccién de semillas

peletizadas en la Planta de Peletizado de Semillas de Agrobigott

CODIGO EQUIPO
PDT-MZ-01 Mezcladora
PDT-TM-01 Tamizadora
PDT-SC-01 Secadora

Fuente: Escorche, Y. (2019).
Sucesivamente se realizd el inventario de los equipos con su cédigo y su

conjunto a ello sus componentes, el cual fue realizado con el equipo experto de
Agrobigott y con objetivo principal de conocer los componentes y tambien las
cantidades para realizar una inversion en la compra de repuestos que seran exclusivos

para la Planta de Peletizado de Semillas de Agrobigott. (Ver tabla 7).
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Tabla 7. Inventarios de Equipos y componentes

CODIGO Equipo Componentes Descripcién Cantidad
Eje En acero inoxidable, con 125 cm de largo y 13 cm de diametro 1
Polea en V conducida 29 cm de diametro 1
Polea en V motriz 12 cm de diametro 1
PDT-MZ-01 Mezcladora Correa en V Modelo B-75 2
Motor-Reductor Serial: F-6976-00-655 2HP 1740 RPM 1
Tambor rotativo En acero inoxidable, con 60 cm de diametro y 50 cm de ancho 1
Lampara Bombillo LED 12w 1
Motor Serial: ILA70806YA60 0.75 HP 1075 RPM 1
Polea en V conducida 23 cmde diametro 1
Polea en V motriz 9 cm de diametro 1
Correa Modelo A-46 1
PDT-TM-01 Tamizadora Chumaceras tipo bombilla Marca Seal Master modelo 506 2
Chumaceras tipo puente Marca SKF modelo 505 4
Pletinas De material vaquelitas, medidas: 10 x 18 cm 8
Malla #12 En aluminio; medidas 10x40 cm 1
Malla #14 En aluminio; medidas 10x40 cm 1
Motor Serial: 7887-SOR 1/2 HP 220v 1725 RPM 1
Modelo B-58
Correa enV 1
. 30 cm de diametro

Polea en V conducida 1

PDT-SC-01 Secadora .

. 6 cm de diametro
Polea en V motriz 1
Eje En acero inoxidable, con 1 mde largo y 12 cm de diametro

Turbina 25 cm de diametro 1
Cesta Estrucutura de 72x52x10 cm con malla #10 3

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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Con base a las la recomendaciones suministrada por el equipo experto de Agrobigott y
el estudio realizado (AMEF), se procedi¢ a disefiar de los planes de mantenimiento por
equipo. Los planes constan de actividades preventivas llevadas a cabo a través de
inspecciones y ajuste, limpieza, lubricacion a componentes sujetos a desgaste y
recambios los cuales serdn considerados por el resultado de la inspeccion y también
por tiempo de vida util estandarizado.

Se elaboraron procedimientos (Ver Anexo D), lista de chequeos (checklist) y
rutinas por equipo para tener un mayor control en el mantenimiento, la cual se presenta
a continuacion:

4.3.1 Mezcladora:

Tabla 8. Formato de chequeo de lubricacion de la mezcladora

Lista de Chequeo de Lubricacion: Mezcladora PDT-MZ-01

., o, . | Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S NG Observaciones

1 Lubricar chumaceras del eje Mensual

2 Lubricar rodamientos del motor | Trimestral

3 Lubricar rodamiento de poleas Anual

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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Tabla 9. Formato de chequeo de inspeccién y ajuste de la mezcladora

Lista de Chequeo de Inspeccion y Ajuste: Mezcladora PDT-MZ-01

. . . .| Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia Si No Observaciones

1 Inspeccionar alineacion de poleas| Trimestral
Inspeccionar aj isi

5 p !uste de prisioneros Menstal
de todo el equipo
In ionar I .

3 speccionar estado de poleas Trimestral
(desgaste)

4 Inspeccionar puntos de fijacion | Semestral
Inspecci .

5 peccionar temperatura de Trimestral
correas
Inspeccionar esta de correas

6 P Mensual
(desgaste)

7 Inspeccionar tension de correas | Trimestral
Inspeccionar estado del tambor

8 p_ Mensual
rotativo

9 Verificar nivel de aceite del motor| Trimestral

10 Inspeccionar alineacion del grupo Trimestral
motor-reductor

1 Inspecuonar si existe fugas de Mensual
aceite en motor
Revisar boml it

19 evisar bomba de aceite y Semestral
conductores

13 Verificar temperatura del motor Mensual

1 Inspeccionar corriente del motor Mensual
en cada una de sus fases
In ionar y ajustar las fl

15 speccionar y ajustar las flecas Ancal
del reductor
Verificar terminales de conexion .

16 _ Trimestral
eléctrica

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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Tabla 10. Formato de chequeo de limpieza de la mezcladora

Lista de Chequeo de Limpieza: Mezcladora PDT-MZ-01

, o, .| Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S No Observaciones
1 Limpieza de residuos de pol\_/lllo Diaria
en toda la estructura del equipo
Limpieza de residuos de polvillo
2 en sistema de transmision Semanal
(correas y poleas)
Limpieza de terminales de
3 o Semestral
conexion eléctrica

Fuente: Escorche, Y. (2019).
Tabla 11. Formato de chequeo de inspeccién y ajuste de la mezcladora

Lista de Chequeo de Recambio: Mezcladora PDT-MZ-01

g o, .| Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S No Observaciones
Cada
1 Cambio de correas 8000hr de
operacion
2 Cambio de aceite del motor Anual

Fuente: Escorche, Y. (2019).

4.3.2 Tamizadora:

Tabla 12. Formato de chequeo de lubricacion de la tamizadora

Lista de Chequeo de Lubricacion: Tamizadora PDT-TM-01

Accion

o, .| Conformidad )
Designacion Frecuencia S No Observaciones

1

Lubricar chumaceras Trimestral

Lubricar rodamientos del motor | Semestral

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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Tabla 13. Formato de chequeo de inspeccion y ajuste de la tamizadora

Lista de Chequeo de Inspeccion y Ajuste: Tamizadora PDT-TM-01

., . ., . | Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S No Observaciones

Inspeccionar que no exista fisuras .

1 P ) a Trimestral
en pletinas
Verificar que las pletinas no

2 q” P . Mensual
tengan flexion muy pronunciada
Inspeccionar y ajustar tornillos

3 P ) y J Mensual
que fijan las pletinas
Inspeccionar estado de correa

4 P Mensual
(desgaste)
Inspeccionar y ajustar prisioneros

5 P ya P Mensual
de polea
Inspeccionar temperatura de )

5 P P Trimestral
correas
Inspeccionar si existe )

6 P ) Trimestral
perforaciones en las mallas

7 Inspeccionar alineacion de poleas| Trimestral
Inspeccionar estado de poleas .

8 P P Trimestral
(desgaste)

9 Verificar nivel de aceite del motor| Semestral
Inspeccionar si existe fugas de

10 p 9 Mensual
aceite en motor
Revisar bomba de aceite

11 y Anual
conductores

12 Verificar temperatura del motor Mensual
Inspeccionar corriente del motor

13 P Mensual
en cada una de sus fases
Verificar terminales de conexion )

15 Trimestral

eléctrica

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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Tabla 14. Formato de chequeo de limpieza de la tamizadora

Lista de Chequeo de Limpieza: Tamizadora PDT-TM-01

. : o .| Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S No Observaciones
1 Limpieza de residuos de pol\_/lllo Diaria
en toda la estructura del equipo
Limpieza de residuos de polvillo
2 en sistema de transmision Semanal
(correas y poleas)
3 Limpieza de polvillos residuales Sermanal
en las mallas
4 Limpieza de turbina Semanal
Limpieza de terminales de
5 o Semestral
conexion eléctrica

Fuente: Escorche, Y. (2019).
Tabla 15. Formato de chequeo de recambio de la tamizadora

Lista de Chequeo de Recambio: Tamizadora PDT-TM-01

., ) ., .| Conformidad )
Accion Designacion Frecuencia 5 NG Observaciones
Cada
1 Cambio de correas 8000hr de
operacion
2 Cambio de aceite del motor Anual

Fuente: Escorche, Y. (2019).
4.3.3 Secadora:

Tabla 16. Formato de chequeo de lubricacion de la secadora

Lista de Chequeo de Lubricacion: Secadora PDT-SC-01

. S . | Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S No Observaciones

1 Lubricar chumaceras del eje Trimestral

2 Lubricar rodamientos del motor | Semestral
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Fuente: Escorche, Y. (2019).

Tabla 17. Formato de chequeo de inspeccion y ajuste de la secadora

Lista de Chequeo de Inspeccion y Ajuste: Secadora PDT-SC-01

eléctrica

., . ., . | Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S No Observaciones

Inspeccionar estado de correa

1 P Mensual
(desgaste)
Inspeccionar y ajustar prisioneros

2 P ya P Mensual
de polea
Inspeccionar temperatura de .

3 P P Trimestral
correas
Inspeccionar si existe .

6 P . Trimestral
perforaciones en las mallas

7 Inspeccionar alineacion de poleas| Trimestral
Inspeccionar estado de poleas .

6 P P Trimestral
(desgaste)

7 Verificar nivel de aceite de motor | Semestral
Inspeccionar si existe fugas de

8 p 9 Mensual
aceite en motor
Revisar bomba de aceite

9 y Anual
conductores

10 Verificar temperatura del motor Mensual
Inspeccionar corriente del motor

11 P Mensual
en cada una de sus fases
Verificar terminales de conexion .

12 Trimestral

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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Tabla 18. Formato de chequeo de limpieza de la secadora

Lista de Chequeo de Limpieza: Secadora PDT-SC-01

. . . . | Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia Si No Observaciones
1 Limpieza de residuos de pol\_/lllo Diaria
en toda la estructura del equipo
Limpieza de residuos de polvillo
2 en sistema de transmision Semanal
(correas y poleas)
3 Limpieza de polvillos residuales Sermanal
en las mallas
Limpieza de terminales de
4 R Semestral
conexion eléctrica

Fuente: Escorche, Y. (2019).
Tabla 19. Formato de chequeo de recambio de la secadora

Lista de Chequeo de Recambio: Secadora PDT-SC-01

iy o .| Conformidad .
Accion Designacion Frecuencia S No Observaciones
Cada
1 Cambio de correas 8000hr de
operacion
2 Cambio de aceite del motor Anual

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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Tabla 20. Cronograma anual de Plan de Mantenimiento Preventivo — Planta de Peletizado

ACRGBIGOTT

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ODIGO quipo 0mpo A dad ..‘ : =.'... 0 ARZO ) A=: .
Semanal Limpieza
Mensual Lubricacion-Inspeccion
PDT-MZ-01 | Mezcladora Trimestral Lubricaci6n-Inspeccion-Limpieza
Semestral Inspeccion
Anual Lubricacion-Inspeccion-Recambio
Semanal Limpieza
Mensual Inspeccion .
PDT-TM-01 | Tamizadora Trimestral Lubricacion-Inspeccion
Semestral Lubricacion-Inspeccion-Limpieza
Anual Inspeccion-Recambio
Semanal Limpieza
Mensual Inspeccion . .
PDT-SC-01 | Secadora Trimestral Lubricacion-Inspeccion
Semestral Lubricacion-Inspeccion-Limpieza
Anual Inspeccion-Recambio
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ACROBOTT

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

0 AGOSTO P
ODIGO quIpo omponente Actvicad 3 29 30 y ;

Semanal Limpieza

Mensual Lubricacion-Inspeccion
PDT-MZ-01 | Mezcladora Trimestral Lubricacion-Inspeccion-Limpieza

Semestral Inspeccion

Anual Lubricacion-Inspeccion-Recambio

Semanal Limpieza

Mensual Inspeccidn .
PDT-TM-01 | Tamizadora Trimestral Lubricacion-Inspeccion

Semestral Lubricacion-Inspeccion-Limpieza

Anual Inspeccién-Recambio

Semanal Limpieza

Mensual Inspeccion .
PDT-SC-01 | Secadora Trimestral Lubricacion-Inspeccion

Semestral Lubricacion-Inspeccion-Limpieza

Anual Inspeccion-Recambio

Fuente: Escorche, Y. (2019).
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4.4 Fase 1V: Evaluacion de forma econdmica, operativa, ambiental y social de la
propuesta de Plan de Mantenimiento Preventivo para la Planta de Peletizado de
Agrobigott.

Economica: El estudio de este plan determina si los beneficios que se
determinan en el disefio propuesto justifican su el tiempo, dinero y otros recursos
necesarios que se requieren para poner en practica. Por lo que a continuacion se muestra
un resumen de todos los costos que incluye un plan de mantenimiento preventivo la
cual el presupuesto de repuesto esta visible en el anexo E.

Tabla 21. Resumen de costo del plan de mantenimiento

Mante nimiento Preventivo

Respuestos (ANUAL) 914,00
Mano de Obra (ANUAL) 600,00
Lubricacion (ANUAL) 320,00
Totales (%) 1.834,00

Fuente: Escorche, Y. (2019).
La Relacion Beneficio / Costo

La relacion beneficio / costo esta representada por la relacion:
R (B/C) = Beneficios/ Costos
* SilaR (B/C) > 1lapropuesta es viable
* SilaR(B/C) = 1esindiferente
* YsilaR (B/C) <1esinviable la propuesta

Tabla 22. Relacién Beneficio / Costo

Descripcion Formula Célculos  Unidad
SENEVE IO VWIgCINIE  Dif. Produccion mensual promedio * 12 meses | 27.80400 |  Pag.
PO Cantidad sin producir mensual * Valor del paguete | 97.314,00 | $./Mensual
La Relacion Beneficio / Costo Ahorros totales del proyecto / Costo 53.06

Es decir, con la aplicacion del plan de mantenimiento preventivo, la compafiia
lograria reducir las paradas no planificadas en la planta de Peletizado y a su vez
aumentar la productividad de la empresa. Siendo asi este un beneficio para la
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organizacion, obteniendo una relacion beneficio/ costo RB= 97.314,00 / 1.834,00 =
53,06. Lo que hace que la propuesta sea viable. Con relacion al estudio de factibilidad
econdmica se tiene que: B/C > 1, es aceptado el proyecto con la aplicacion de este
indicador, entonces se tiene que: 53,06 > 1.

Tiempo de Retorno de la Inversion (TRI)

La recuperacion de la inversion es la cantidad de tiempo que tarda una inversion en
recuperar sus costos.

Para la implementacidn de estas propuestas la empresa debe realizar una inversién
de 1.834,00 $; considerando las pérdidas que tiene la planta por incumpliendo de la
produccion en los meses de estudios del primer semestre del 2019, puesto a que se
dejaron de producir un promedio de 2317 paquetes mensuales, basado en el costo del
paquete 3,5 $. Se tiene un total de costos de oportunidad de 97.314,00 $.

TRI = Costos Totales del Proyecto ($) /Ahorros Totales del Proyecto ($./Mensual)
TRI=1.834,00 $/97.314,00 $ = 0.019 meses

Mientras que se espera recuperar dicha inversion en TRI= no es mayor a un (1)
mes, debido al alto del paquete de semilla peletizadas y la alta cantidad de producto
por incumplimiento de la productividad del sistema actual. Esto generaria una gran
ventaja a la empresa que va directo a la produccion.

Operativa: Desde el punto de vista operativo el plan no ofrece cambios en
cuanto a proceso, sino cambios a en la productividad, reduciendo asi un 100% las
concurrencias de las paradas no planificadas y cumpliendo con la produccion
solicitada. Siendo esto posible por el cronograma disefiado la cual nos indica cuando
existira una parada por mantenimiento y planificar cuando compenso la produccion,
por lo cual este proyecto es operativamente factible.

Ambiental: A nivel ambiental la implementacién del plan de mantenimiento
preventivo brinda a la empresa aumentar los afios de vida til de los equipos, es decir,
la disponibilidad de los equipos en 6ptimas condiciones y lo cual su desperdicio va a
disminuir a hacia el ambiente.

Social: El presente trabajo en el &mbito social genera al personal confianza en

los equipos, al dejar de tener preocupaciones por la ocurrencia de algun accidente por
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averia y de igual forma brinda tranquilidad en sus labores disminuyendo la presion en

el ambiente de trabajo por retrasos e incumplimiento.
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CONCLUSIONES

En el presente trabajo de investigacion se realiz6 un diagnostico de todo lo
relacionado con la situacion actual del estado de funcionamiento de los equipos y
maquinarias en la Planta de Peletizado de Semillas de Agrobigott (fase I), mas adelante
se implementé metodologia AMEF para detectar las fallas en los equipos y sus causas
(Fase 1), de igual forma, se disefié un plan de mantenimiento preventivo con el objetivo
de disminuir la concurrencias de paradas no planificadas (Fase Ill) y finalmente se
evaluaron los beneficios econémicos, operativo, ambiental y social del plan de
mantenimiento disefiado (Fase 1V).

En este sentido, la fase | en donde se empled la observaciéon directa se
visualizaron el proceso de produccion y el comportamiento de los equipos involucrados
en el proceso en la Planta de Peletizado de Semillas, donde también se evidencié que
los indicadores de productividad son bajos debido a las concurrencias de paradas no
planificadas que afectan a la produccion.

Mientras que en el desarrollo de la fase Il, se identificacion de las causas que
generan la problematica en la produccion, mediante metodologia Anélisis Modo y
Efecto Falla (AMEF), arrojando como resultado la necesidad de las siguientes
actividades de mantenimiento preventivo:

* Inspeccidn y ajuste

* Lubricacion

* Limpieza

* Recambio

En ese sentido, para solventar las fallas encontradas se planteé mediante la fase

I11, el disefio de un plan de mantenimiento preventivo con las necesidades arrojadas en
el AMEF (Fase I1). El cual se inici6 con una respectiva codificacion, para luego asi
realizar inventarios de los equipos y componentes con el fin de conocerlos y tomar en
cuentas las cantidades para la compra de repuestos.

Dicho plan de mantenimiento traera como beneficios reducciones en los costos

de oportunidad, es decir, de las pérdidas generadas por el incumpliendo de la
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produccidn en el primer semestre 2019. Siendo esta una pérdida promedio de 97.314,00
$/, seguin informacién suministrada por la empresa.

Con dichos datos se obtuvo como relacion beneficio/ costo de RB=97.314,00 /
1.834,00 = 53,06 lo que hace que la propuesta sea viable, puesto que se tiene que: B/C
> 1, es aceptado el proyecto con la aplicacion de este indicador, entonces se tiene que:
53,06 > 1.

Al igual desde el punto de vista operativo el plan ofrece cambios en la
productividad al reducir un 100% las concurrencias de las paradas no planificadas y
cumpliendo con la produccién solicitada. Lo que también es importante a nivel
ambiental debido que con el aumento de los afios de vida util reduce el desperdicio
hacia el ambiente. Y en el &mbito social genera al personal confianza en los equipos,

al dejar de tener preocupaciones por la ocurrencia de algln accidente por averia y otros.

En este caso se concluye que el proyecto presentado es factible, ya que la empresa
cuenta con el personal necesario para la aplicacion de este plan de mantenimiento y por
lo que se logra obtener respuesta a la formulacion del problema para disminuir las
concurrencias de paradas no planificadas y aumentar la productividad de la

organizacion.
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RECOMENDACIONES

Asignar dichas tareas al Departamento de Mantenimiento de Agrobigott,
quienes estuvieron involucrados en la realizacion de dicho plan.

Mantener en ejecucion el plan propuesto, estableciendo mejoras e ir
amoldandolo a las nuevas necesidades que se presenten.

Control los niveles de ruido en el area de trabajo de 90,52 dB(A) que deben ser
basados en lo establecido por la Norma Covenin 1565-95 (Ruido Ocupacional)
el nivel permisible establecido es de 85 dB (A); para una jornada laboral, dicha
situacion produce un riesgo laboral.

Darle mas importancia al material de stock, en relacion con el Almacén de
Repuestos, ya que es clave para la gestion del mantenimiento y para evitar la
escasez de algun componente que sea necesario para la realizacion de las
actividades de mantenimiento preventivo.

Realizar una evaluacion Costo-Beneficio relacionado con la capacitacion de los
operadores para la implementacion de este plan de mantenimiento preventivo

de los equipos de la Planta de Peletizado de Semillas.
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