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RESUMEN

En el capitulo |, se resefia una breve historiaderpresa de Confiteca C.A., asi como:
los objetivos y los diferentes tipos de mantenin@erorrectivo, planificado, predictivo,

preventivo y TPM, que es la base para la realinag@este proyecto de titulacion.

En el capitulo Il, se analiza la situacion actualalempresa describiendo las maquinas,

equipos Yy los diferentes diagnosticos que se eealientro del area de produccion.

En el capitulo Ill, se realiza la planificacion dabn de mantenimiento preventivo
dentro del sistema Avantis, se realiza una revigiénentidades e items que son
necesarios para este estudio, con resultados ¢toscde actividades, costos de
produccion por los diferentes tipos de manteninoieqiie pueden ser quincenales o

generales.

El estudio para la factibilidad de este sistema eéstdo por los resultados donde se

concluye el ahorro de tiempo y dinero.

En el capitulo 1V, se presentan las conclusionescgmendaciones y se presentan en

los anexos los resultados.



INTRODUCCION

Marcas tan reconocidas en el mercado como: Katapgegogd, Tumix, Jaazz, Plop,
American, Toffee, Chocotin, Chocoplus, bombonesiughos mas; son productos que
los elabora, y con gran orgullo una empresa detigi@snternacional como lo es:
Confiteca C. A.

Es este mismo prestigio el que obliga a la empaesejorar y actualizar sus métodos

tanto de produccion como de gestion y administraeibtodas sus areas.

Es asi que dentro de su actualizacion se implementsoftware administrador de la

gestion de mantenimiento llamado Avantis.
Este software se adquiri6 con la finalidad de adbtrer todas y cada una de las
gestiones que se realizan dentro del area de nia@to como: repuestos, costos,

mantenimientos, e incluso control de su personal.

Dentro de este proyecto de titulacion se desaruollplan de mantenimiento preventivo

para las diferentes maquinas de que dispone léaplan

Para lograr este objetivo fueron necesarios pragedios muy importantes como son:

Realizacion de inventario e ingreso de informacis repuestos, para verificar

existencia fisica, descripcion, y rango de stock.

Levantamiento e ingreso de informacion de todadgumaria que dispone la empresa

y SuUs componentes.
Realizacion de presentaciones para capacitar abpalr sobre el uso adecuado del
programa en actividades como Ordenes de trabataslide recursos reservados,

requisiciones técnicas, 6rdenes de compra, yagitin general del programa.

Creacion de listas de repuestos para cada entidad.



Programacion e ingreso de informacion de mantenitm$e preventivos tanto

quincenales como generales.

Todo esto es con la finalidad de organizar y carragpectos como mantenimientos
correctivos que esta causando gastos considerghddgunas veces innecesarios de
dinero, paros de maquinaria, asi como tambiénfpailgar la busqueda y reposicion de

repuestos ya que existen alrededor de doce misitem

Generar reportes reales y exactos sobre gastasjroonde repuestos, horas de trabajo,
paros de maquinaria y costos de reparacionesggtdenanera planificar con claridad y
precision los mantenimientos con lo que se redyastos, disminuyen los paros de
maquinaria, aumenta produccion, se generan gamsay@giste mejor estructuracion en

cuanto al desarrollo del trabajo de mantenimiento.

Otro modulo importante es el manejo de indicadomgse se basan en toda la
informacion que se genera al ingresar datos coipos ty causas de falla, tiempo de
trabajos tanto preventivos como correctivos quebsmicamente los tiempos empleados
por los técnicos de mantenimiento, consumo de stpsigoor maquina; los cuales al

exportarlos al excel son clasificados segun ingréle analisis.

Con todo esto se logra controlar las actividadeeajizar gestion de mantenimiento

para de esta manera llegar a la optimizacién dprsesos.



CAPITULO |

INTRODUCCION

En este capitulo se recopila una breve resefia testiaria de la empresa asi como
también, objetivos a cumplir en este proyecto, ynceptos basicos sobre lo que

comprende el mantenimiento programado.

1.1 Antecedentes.

Confiteca CA., nace en Ecuador en 1964, iniciantooperaciones en 1965, para 1992
Confiteca se posiciona como la empresa confitemantayor volumen de ventas dentro

del pais.

En 1993 incursiona en paises del area andina (®womy Perd) conformando 2
empresas de distribucién (Confitecol y Confiperanapel 2002 se exportan a mas de 35
paises alrededor del mundo y prestando un serdeialistribucion a 15 empresas

nacionales y extranjeras.

En el 2004 Ecuatoriana de chocolates pasa a fopade de Confiteca asi como

también se conforma Dicovensa (Distribuidora defitana para Venezuela).

Actualmente Confiteca CA., exporta a 42 paiseslatter del mundo, ademas a ganado
un sin numero de reconocimientos a nivel nacioaaia@internacional siendo el dltimo
otorgado en el 2006 por la conmemoracién de losad@s de existencia de la
Superintendencia de Compafiias, esta empresa rdabi®RESEA AL MERITO
EMPRESARIAL " dentro de un universo de mas de 40.@thpresas del Ecuador
(Quito, Abril del 2.006).

Confiteca CA., esta ubicada en el Km. 9 ¥ PanammesiSur S35-60 y Condor Nan-La

Balbina, Quito-Ecuador.



La empresa cuenta con diferentes departamentos,o c@on: produccion,
mantenimiento, proyectos, mercadeo, finanzas, @restumana, industrial y ventas,

cada uno con su trabajo claramente enfocado Yfioado.

La necesidad de que cada departamento cuente eomstmuctura comuan, hizo que
Confiteca CA., adquiera un programa de mantenimiprgramado para los diferentes
equipos con los que cuenta la empresa llamado AMAN@s en este software que se
concentra la informacion para el ingreso de la loaséatos que servira para alcanzar el

control de mantenimiento deseado.

1.2 Justificacion.

En vista del alto porcentaje de solicitudes dedj@lle emergencia y de igual forma
namero de tiempos muertos de las maquinas el mané&ro de los equipos con los
que cuenta esta empresa, debe ser manejado dertietanque para cumplir con el
objetivo de alcanzar el mantenimiento productivaltbTPM”, y de esta manera reducir
el mantenimiento correctivo, que es mas costosa lpagmpresa por el paro innecesario

de produccion que éste representa y el alto cestostrepuestos.

Se debe tomar en cuenta que el principal clientaréa de mantenimiento es el area de
produccion u operaciéon, al mismo tiempo que se dedmgurar la disponibilidad y
confiabilidad de los bienes, equipos, instalacipets

Por todo lo expuesto es importante que la empresa gspecial el departamento de
mantenimiento, pueda contar con un mantenimierdgramado, el cual permita llevar
un eficiente control de todas las actividades qaeesiten los diferentes equipos,
ademas éste debe ser versatil, de manera que da& yigaalizar y tener constancia del
trabajo realizado mediante una orden que se exienoevia labor a realizar, las
mismas que serviran parar alimentar el historiakcdéa una de los archivos de los

equipos.

También nace la necesidad de plantear un sistenmaadéenimiento programado en
funcidén de inspecciones periodicas, con el fin digae paradas muy prolongadas y

costosas en las maquinas.



1.3 Objetivos.

1.3.1 Objetivo General.

Implementar un programa de mantenimiento asistaacpmputador, elaborar tareas y

procedimientos de mantenimiento para las maquirgagiypos de Confiteca C.A.

1.3.2 Objetivos Especificos.

Realizar el estudio en el menor tiempo posible.

Enfocar el desarrollo del banco de actividadegguencias de mantenimiento en forma
practica.

Desarrollar el banco de actividades y frecuencesédntenimiento a los componentes
vitales de las maquinas.

Coordinar el manejo de equipos entre inventariesantenimiento.

Elaborar tareas y procedimientos escritos.

Asignar una identidad a cada equipo, mediante di¢hanformacién técnica necesaria
como son: fotografias, datos, planos de ubicaeitin,

Programar la frecuencia de actividades de mantenimien base a contadores, como:
horas, dias 0 semanas.

Mejorar la comunicacién entre produccion, manteeirtd, bodega de repuestos y
compras técnicas.

Reducir tiempos de para en las maquinas que pueegresentar costos muy
significativos.

Generar Ordenes de trabajo, ya sean programadeectad.

Ingresar la lista de inventario técnico.

Generar solicitudes de materiales.

Generar plan de mantenimiento preventivo progranaddogo y corto plazo.
1.4 Mantenimiento Industrial.
En este item se estudia que es el mantenimientostiial, su funcionalidad las

diferentes clases de mantenimiento, sus ventajEsyentajas, y como se aplica dentro

de la industria.



1.4.1 Mantenimiento Organizado.

En la actualidad con un mantenimiento organizadcatemta en gran medida el
primitivo, ilimitado e innecesario sacrificio deslequipos de mantenimiento. Se puede
decir, que aquello no era posible soportar, pugses®anecia en constante excitacion
nerviosa, no se encontraba los repuestos necesasiossiva presion por parte de

produccion, etc.

Un mantenimiento planificado regulariza los gaspus, este concepto en el transcurso
de vida de la maquinaria e instalaciones, se esitagran medida se produzcan
desembolsos significativos. Sin embargo se deater &n cuenta que aun dentro de la
mas perfecta organizacion del mantenimiento, debdacse y prever las posibles

averias imprevistas.

1.4.2 Principios Basicos del Mantenimiento Industsll.

Para que el mantenimiento cumpla su verdadera mitdmeta perseguida no es la
conservacion en si misma, sino en coincidir cordmas actividades de la industria en

la obtencion de la mas alta productividad.

Estos principios de general aplicacion en cualcaigvidad, se pueden resumir asi:

a. Prolongar la vida util de los equipos e instalaesal maximo.

b. Mantener permanentemente los equipos e instalagi@mesu mejor estado para
evitar tiempos de parada que aumenten los costos.

c. Debe existir un equipo de mantenimiento especidizaon funciones claramente
definidas dentro del propio organigrama de servicio

d. Sugerir y proyectar mejoras en la maquinaria y apipara disminuir las
posibilidades de dafio y rotura.

e. Llevar a cabo una inspeccion sistematica de taambtalaciones, con intervalos
de control para detectar oportunamente cualquisgadge o rotura, manteniendo
los registros adecuados.

f. Controlar el costo directo del mantenimiento meigiagl uso correcto y eficiencia

del tiempo, materiales, hombres y servicio.



g. El mantenimiento en la industria debe basarse paalien; la eleccién y
distribucion del personal especializado, creaci@omntrol de un taller propio para
atender reparaciones, orden y control de existeraéh almacén de recambios,

programacion técnico-econémica”

1.4.3 Funciones del Mantenimiento.

La funcionalidad de mantenimiento, es diferentecatha planta y esta influido por el
tamafio de la misma, por el tipo de la politicaadedmpafiia, por los antecedentes de la
empresa y rama industrial; es posible agrupar en dlsificaciones generales: Las
funciones primarias, la mayor parte de las cuatesnsluyen en la justificacion del
departamento de mantenimiento, y las funcionesnsiecias en las cuales, debido a la
experiencia, al conocimiento técnico, a los anteotss y otros factores, o a que no hay
otra division ldgica a la cual se puede delegardaponsabilidades de las mismas que

se delegan al departamento de mantenimiento.

a. Funciones Primarias.

Mantener reparar y revisar los equipos e instateso

Modificar, instalar, remover equipos e instalacgne

Nuevas instalaciones de equipos y edificios.

Produccion y distribucion de equipos.

Generacion y distribucion de los servicios eléosjovapor, aire, agua, etc.
Inspeccion y lubricacion.

Desarrollo de programas de mantenimiento prevegtimmgramado.
Seleccion y entrenamiento del personal.

Control de costos: materiales, mano de obra, répsiesic.

b. Funciones Secundarias.

Asesorar la compra de nuevos equipos.

Mantener los equipos de seguridad y demas sistéenpsoteccion.

L www.eie.fceia.unr.edu.ar



Controlar y asegurar un inventario de repuestasyirsstros.
Evacuacion de desechos y desperdicios.

Eliminacion de contaminacién y ruidos.

Control ambiental.

Otros.

1.4.4 Sistemas de Mantenimiento.

En la practica el mantenimiento puede estudiar§e h# siguientes conceptos
importantes como son: mantenimiento correctivoonagvo, predictivo, preventivo, de

produccion total.

1.4.4.1 Mantenimiento Correctivo.

Basa su accion en la correccion de dafos o falegglde que éstos se han producido.

“Este sistema se basa en la improvisacion y reptest mas alto costo para la industria
la mayoria de empresas estdn acostumbradas dpéstietmantenimiento; se supone
que el equipo sigue en servicio hasta que no pdedeampefiar su funcion normal, y
que exista la obligacion de llamar al servicio dentenimiento para reparar el defecto.
Una vez reparado el defecto el servicio de mantenitm, no atiende de nuevo al

equipo hasta que no presente otra falla. La dctite permitir que instalaciones,

equipos y maquinarias funcionando sin prestarleshanatencion, sino, hasta que una

averia disminuya la produccion, tiene origen en:

Indiferencias ante las técnicas de programacidta €k justificacion econdmica, para
un gasto de aplicacion de éstas técnicas y demexudsiva, temporal o permanente de
la capacidad normal instalada en la empresa. Ndeexjpor tanto, una programacion

previa a la accion, porque bajo este sistema aeaesiando siempre de emergencia.

Normalmente esta indiferencia para apreciar lasayesde estas técnicas modernas de
la programacion, se presentan en algunas emppsgsie no cuentan con un personal
calificado para su evaluacion. En la practicaegdadtamento de produccién tendra en

ciertas ocasiones una demanda temporal de producaioplena carga. Y al



departamento de mantenimiento se le exigira quridis/a los periodos de parada para
inspeccion destinadas al mantenimiento en estasscas podra llegar a un acuerdo
entre mantenimiento y produccion, de lo contratiggerente de la empresa debera

asumir la responsabilidad”

El mantenimiento correctivo en nuestro pais, laal@etmente es un método muy
generalizado principalmente en industrias menomsnde la importancia del

mantenimiento alin no logra impactar a sus ejeasitiv

1.4.4.1.1 Ventajas del Mantenimiento Correctivo.

No requiere de una organizacion técnica espeaiiza

No exige una programacion previa detallada.

1.4.4.1.2 Desventajas del Mantenimiento Correctivo.

La disponibilidad de los equipos es incierta.

Lleva paralizaciones en extremo costosas y prokiaga

El costo extra de materiales, repuestos y manobd® gque puede ser el resultado de
una averia imprevista la que podria haberse evitadain poco de atencion.

Molestias causadas al trabajador, el cual, tendeaapandonar su labor sin haberla
terminado, por fallas imprevistas.

Riesgos del personal de produccion.

1.4.4.2 Mantenimiento Mejorativo.

Puede existir una pequefia confusién entre mantenimicorrectivo y mantenimiento
mejorativo. Es necesario puntualizar que, al referde mantenimiento correctivo se
entiende que se esta corrigiendo alguna falla siavel reemplazar o reparar un
componente averiado; sin embargo, al reemplazarépararlo no necesariamente se le
estaria mejorando respecto a sus condiciones aléginde disefio. En cambio el

mantenimiento mejorativo si prestaria la alterrsatie mejora, ya sea en el aspecto de

2 SILVA, Gustavo 1979, Administracién e implemenéacie los programas de MP, Cides
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disefio de una pieza, incluyendo el uso de un naatei mejor calidad y resistencia o
ya sea en las nuevas condiciones en que se haderar la pieza o la maquina
hablando en forma global. Por otra parte, el mamiento mejorativo, no solamente
toma en consideracion los componentes de las naguinsu funcionamiento, sino

también:

La introduccion de modificaciones en el modo déizaaciertos trabajos.
La utilizacion de ciertos instrumentos para mejetarontrol de funcionamiento.
La utilizacién de personal habil y calificado pdaeoperacién y mantenimiento de las

maquinas.

1.4.4.3 Mantenimiento planificado.

“El mantenimiento planificado o programado defirmemo la primera responsabilidad
del departamento de mantenimiento es respondenapiatez y eficacia a las peticiones
de los operadores. El personal de mantenimientmeasno debe eliminar el deterioro
qgue resulta de una lubricacion y limpieza inadeasad continuacion debe analizar
cada averia para descubrir puntos débiles en @a@gumodificarlo para mejorar su
facilidad de mantenimiento alargando su vida Wiha vez reducidos los costos de
mantenimiento, los controles, inspecciones y lténelares del equipo deben revisarse a

conciencia.

Para mantener un bajo costo de mantenimiento add deben emplearse técnicas de
diagndstico para supervisar el estado de los eguigsi se estimula el cambio al

mantenimiento predictivo®

1.4.4.4 Mantenimiento Predictivo.

Consiste en la deteccion y diagnostico de averisssaue se produzcan. De tal forma
gue se puedan programar los paros de la maquiparia las reparaciones en los
momentos oportunos. “La filosofia de éste tipo dentenimiento se basa en que

normalmente las averias no aparecen de repenteusintienen una evolucich”

* TECNOLOGIAS DE GERENCIA Y PRODUCCION S.A. 1991 dgrama de desarrollo TPM, Madrid
“‘www.mtto/gestiopolis.com/canales4/ger/tpmanteni/htm
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Esta aproximacion-prediccion hace reducir la fracie de overhauls o reparaciones
periodicas, de inspecciones sin aumentar el riedgo averias de equipo, Yy

sustancialmente reducir el tiempo muerto del equipbcosto de mantenimiento.

El objetivo del mantenimiento predictivo, es deabkicer si ha sucedido cambio en las
condiciones fisicas, y para el efecto, se dispameedursos técnicos que permiten
encontrar estas variaciones apenas comienzanudtitocse identifican cambios en las
condiciones fisicas, es necesario establecer qudictones deben medirse, seleccionar
el mejor equipo para el efecto, desarrollar cotes evaluar resultados.

En el mantenimiento predictivo se observa y dettagasiguientes fendmenos como
son; de vibracion, amplitud, velocidad, aceleraciéonido, temperatura, presion,

desgaste, alineacion, corrosion, erosion.

Este tipo de mantenimiento, se basa en la utilimacie un conjunto de equipos y
aparatos, que al ser empleados peridodicamentepsisigp identificar condiciones que
requieren correccién antes de que se susciten faltas o problemas dentro de una

maquina. Los equipos que comunmente se utilizeanlpaleteccion de problemas son:

Analizador portatil de vibracibn y medidor de arhpli equipo ultrasénico para
espesores de paredes delgadas, censores, espéniaifo de absorcién atbmica, para
analisis de aceites lubricantes, monitores parapldeamiento axial, contraccion,

alineamiento, presiones convencionales, vacio, ¢éeatyra, flujo, etc.

1.4.4.4.1 Ventajas del Mantenimiento Predictivo.

Hay informacion permanente sobre el estado deitbladninformacion que puede
hacerse tan frecuente como se requiera.

Un excelente seguro contra averias grandes e iaeksse

Alarga la vida util de los equipos

Realimenta con informacién rapida y objetiva lasislenes técnicas y el control.
Aumenta la disponibilidad del equipo de proceso.

Reduce el trabajo de mantenimiento preventivo.
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Ahorro en los costos de mantenimiento.

1.4.4.4.2 Desventajas del Mantenimiento Predictivo.

Necesidad de personal especializado.
Alto costo de equipos.

Gran cuidado y calibracion de equipos.

1.4.4.5 Mantenimiento Preventivo.

El mantenimiento preventivo es un sistema de toalmglicable en el area de
mantenimiento industrial, que tiene por lema: icsmar y reparar antes que se
produzca la averia, esto es, reparar cuando laima&@uo instalaciones se encuentran

en un rango de seguridad aceptable, con respecialad, tiempo de vida, desgaste.

Este tipo de mantenimiento, es la Unica forma dguasr al maximo la continuidad del
trabajo. Técnicamente, lo ideal seria que un dervie mantenimiento trabajara
plenamente en preventivpero para determinados componentes y maquinartgpale
universal, que no son criticos en la producciérqug no son capaces de producir una

parada importante, puede ser anti-econémico itatuen este tipo de mantenimiento.

El mantenimiento preventivo se aplica antes deogquera una averia y comienza desde
el momento en que se va a hacer la instalaciomaguipo o maquinaria. Esto implica
el estudio y revision de los planos de instalaco@m, el proposito de determinar el sitio
mas adecuado. Para lograr la maxima economia liteacittn de una maquinaria o
equipo, el mantenimiento preventivo, comenzard &nma tiempo que se inicia la

instalacién de estas unidades en la industria.

1.4.4.5.1 Factores primarios.

Para dicho efecto, se debera tomar en cuenta dosestes factores primarios, para

asegurar un mantenimiento que no involucre faltasupa instalacion incorrecta:

Cimentacién adecuada de la maquinaria.
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El uso de aisladores de vibracion, conforme seaergdp por la maquinaria.
Alineamiento coherente de la maquinaria.

Ubicacion correcta en un sitio que presente feadlés para desarmar la maquinaria
cuando las necesidades de mantenimiento asi leraqu

Condiciones ambientales de limpieza, relacionada laoeliminacion o ausencia de
polvo en el sitio de instalacion de la maquinaria.

Condiciones de iluminacion suficiente.

Condiciones de aireacion y ventilacion acordeslosnmequerimientos de la maquinaria
a instalar.

Proteccién ambiental.

1.4.4.5.2 Factores secundarios.

Por otra parte, se debe considerar otros factoeesindarios de mantenimiento

preventivo, para la instalacion de la maquinariéagndustria como:

Arreglo fisico de la maquinaria para la produca@arserie o en paralelo.

El nimero de lineas de produccién a implantar talman consideracion la capacidad
de produccion o la necesidad de contar con lineasstdnd-by para facilitar el
mantenimiento sin necesidad de parar la produccion.

La seguridad del personal con respecto a la ogeraltg la maquinaria, evitando que
esta presente riesgos de accidentes.

La seguridad de la maquinaria, misma que debe nspte los suficientes instrumentos
de control y operacion, incluyendo alarmas.

Contar con un personal calificado e idoneo paraplracion y mantenimiento de la

maquinaria a instalar.
1.4.4.5.3 Objetivos del Mantenimiento Preventivo.
Estos objetivos se pueden sintetizar en la congetule tres logros de fundamental

importancia y de vital necesidad para una buenaczta empresarial en el area de

mantenimiento:
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Méaximo ofrecimiento actividad-funcionamiento maauimproductiva, con maxima
eficiencia funcional, alta confiabilidad operativa elevado grado de seguridad

industrial.

Reduccion al maximo en desgaste o deterioro de elpsipos de produccion,
perseverando el capital invertido en dichos medios.

Ejecucion de las dos funciones anteriores de laemamas econOmica posible

compatible con la maxima eficiencia del servicio.

1.4.4.5.4 Conceptos basicos de su fundamento.

Inspeccidén por estado y condicién, es el periodbatdlitacién para el funcionamiento

en servicio seguro, exento de fallas.

Limite de vida uatil en servicio como indicador de periodo de operacion en alto

rendimiento productivo.

Seguimiento y evaluacién de parametros mecanicda deidad, como indicadores de

la necesidad de reacondicionar el equipo de pradlicc

1.4.4.6 Mantenimiento Productivo Total (TPM).

El TPM es aquel mantenimiento cuya finalidad edddograr cero fallas y cero averias
en los equipos, para ello el primer paso es tenplementado un buen mantenimiento
preventivo principalmente, haber hecho de ésteabitdy en este tipo de mantenimiento
también juegan un papel importante los operadardssdequipos o maquinas, a los que

se deberéa entrenar con el fin de que participdosttabajos de mantenimiento.

“La palabra total en mantenimiento productivo totabsee tres significados

relacionados.

Eficacia total es la busqueda de eficacia econdmigantabilidad basandose en el

mantenimiento predictivo y productivo.
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El TPM fue introducido durante la era del manteem® productivo. Significa
establecer un plan de mantenimiento para todada uiil del equipo e incluye la
prevencion del mantenimiento, que es lo que seupaoalcanzar durante las fases de
disefio del equipo. Una vez instalado éste, elm@stde mantenimiento total requiere

mantenimiento preventivo y mejora en la manterdhdi

El dltimo concepto, participacion total incluye edantenimiento autonomo por la
actividad de operadores o pequeiios grupos en eg@datdmento y a cada nivel que es
el componente tnico del TPM”

1.4.4.6.1 Caracteristicas del TPM.

Una de las importantes caracteristicas del TPM ss@iimiento agresivo de metas u
objetivos absolutos, tales como cero averias o defectos. Para que cualquier cosa
tenga un valor cero, hay que impedir que ni tanisig ocurra una sola vez, por lo tanto

el TPM pone sobre todo énfasis en la prevencion.

Simplemente, es demasiado tarde si se esperadwsstacurra un problema para luego

repararlo. En el TPM la prevencion se basa esitpgsentes principios:

Mantenimiento de las condiciones normales o basleas instalacion. Para mantener
las condiciones normales del proceso los operaleten impedir el deterioro de la

maquina limpiando, lubricando, apretando tuercasnjllos.

Descubriendo a tiempo las anormalidades. Mientealdesan acabo estas actividades,
los operarios deben utilizar sus propios sentidadgunas herramientas de medicion
para determinar anormalidades tan pronto como agp@mme Los trabajadores de
mantenimiento deben también hacer diagnosticoségieamente para buscar
anormalidades, utilizando herramientas especiarddespuesta rapida, los operarios y
trabajadores de mantenimiento, no deben permitrase en las respuestas de las

anormalidades.

* TECNOLOGIAS DE GERENCIA Y PRODUCCION S.A. 1991 dgrama de desarrollo TPM, Madrid
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1.4.4.6.2 Metas principales del TPM.

Las principales metas del TPM son:

“Maximizar la eficacia del equipo (mejorar la etiglobal).

Desarrollar un sistema de mantenimiento produgiava la vida Gtil del equipo.
Implicar a todos los departamentos que planificisefian utilizan o mantienen los
equipos en la implementacion del TPM.

Implicar activamente a todos los empleados desdelt@a direccion hasta los
trabajadores de taller.

Promover el TPM a través de la gestion de la moitiva actividades autbnomas en

pequefios grupod”

1.4.5 Definiciones usadas en el programa de mantemento.

Aqui se describen las definiciones mas usadasaldetrprograma de mantenimiento

como son:

Lista de recambios, lubricacidon, Inspecciones pravas, Inspecciones predictivas,
trabajos preventivos, reemplazos, reparacion, @diju, inventario, y fichas técnicas

estos conceptos ayudan en el estudio del plan deemmiento preventivo.

1.4.5.1 Lista Base de Recambios (LBR).

Es la herramienta que usa los repuestos, 0 maiale existen en la bodega con los

equipos 0 componentes existentes en la empresa.

Una vez realizada la interfaz entre el programmdetenimiento Avantis y el programa
de bodega Siag, se habilita la opcidn de ligamateriales o repuestos de existencia en

bodega con los diferentes equipos del inventacioi¢té de Avantis.

* TECNOLOGIAS DE GERENCIA Y PRODUCCION S.A. 1991 dgrama de desarrollo TPM, Madrid
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1.4.5.2 Lubricacioén

Servicios de mantenimiento preventivo, donde skzeenadiciones, cambios y analisis

de lubricantes.

Se programa todas las tareas de lubricacion quieaypara el desarrollo de un plan de

mantenimiento (tabla 1.1).

Tarea Programable

Cambio de aceite Si

Cambio de aceite y filtro de aceite Si

Aplicacion de grasa(lo suficiente) Si

Reengrase completo Si

Revision del nivel de aceite Si

Relleno de aceite No tiene frecuencia
Cambio de filtro de combustible Si

Cambio de filtro de aire (primario/secundario) Si

Revision de los sistemas de lubricaciéon Si

Tabla 1.1 Tareas de lubricacién

1.4.5.3 Inspecciones Preventivas.

Son las inspecciones que no se pueden cuantifiego, objetivo es buscar el inicio de
una anormalidad o cambio de las condiciones dajoaimrmales de un equipo, estas

pueden ser: Inspeccion visual, sensorial de ruicns elementos sencillos de medicion.
1.4.5.4 Inspecciones Predictivas.
Estas se las realiza con equipos especializadessdamo: alineadores laser, medidor de

espesores, vibrometros, termografos, etc., cocuates se busca detectar el inicio del

cambio de las condiciones de trabajo del equipo.
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1.4.5.5 Trabajos Preventivos.

Se genera todas las tareas concernientes a l@gosalgue ayudaran a prevenir y a
preservar los equipos antes de que se produzcéalliess estas tareas son de: limpieza,
pintura, calibracion, revisién de estructura, etc.

1.4.5.6 Reemplazos.

Es tomar un repuesto o material usado y reemptaparl uno nuevo asi como: Cambio

de rodamientos, sellos mecanicos, escobillas, engsadjltros, etc.

1.4.5.7 Reparacion.

Luego de las tareas antes mencionadas, y si éstdamla solucion al problema, se
recurre a la reparacion, que consiste desmonta&iamento o equipo usado y realizar
trabajos como una soldadura, un revenido, undioadion, un torneado, etc., y volver
a montar el elemento reparado.

1.4.5.8 Activo Fijo.

Es aquel que cumple con las siguientes caractai$stes de naturaleza relativamente
permanente, no esta destinado a la venta y senusanegocio.

1.4.5.9Inventario (Instalaciones).

Se presenta el inventario de todos los equipodesées de la planta., con los cédigos
respectivos, ademas de los datos técnicos y pa@sre funcionamiento.

1.4.5.10 Fichas Técnicas.

Constituyen un apoyo para visualizar la informad&emnica necesaria de un equipo de

cada tipo de los existentes en la planta.
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CAPITULO Il

ANALISIS DE SITUACION ACTUAL DEL AREA DE PRODUCCION

2.1 Introduccion.

La situacion actual del area de produccién conemspal mantenimiento se podria
decir con seguridad que necesita mucha ayuda wtacién ya que se han realizado
Gnicamente mantenimientos correctivos, los cuatesionan paros innecesarios de las

maquinas, con perdidas de recursos para la empresa.

2.2 Diagnostico de la maquinaria.

La descripciéon de la maquina se maneja en hojasni@tivas que determinan a los
responsables de mantenimiento, codigos dentro defaesa, manuales, segmentos y

su estado técnico (Anexo 1).

El nombre de la maquina, la marca y demas datgdada se lo recogen al ingresar la
misma a la empresa, no obstante no se tiene ustregionfiable ya que muchas
maquinas no presentan dicha informacion, ya seg@alida o deterioro de registros,
con lo que se recogera de la mejor manera posith®sl datos proporcionados en la

placa de la maquina y manuales que puedan damiatidn de la misma.

Los items son codificados dentro de la empresa storpropio numero, lugar de
ubicacién, numero de la maquina y cuentas contaplesayudan a tener organizado

estructuralmente la empresa.

Los diagndsticos son realizados por los mecaniocelegtricistas y supervisados por el
jefe de mantenimiento, donde se califica el est@&doico de las maquinas sea este
malo, regular o bueno, para esto, se basaran emrvabmnes, historial de fallas y

medicién con instrumentos de precision.

Segun el numero de maquinas, urgencias de produgaonclusion del estado técnico,
permitira priorizar a las maquinas que estén coyomes defectos para realizar los

mantenimientos preventivos.
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2.3 Procesos maquinas y equipos.

La planta industrial realiza las siguientes lingagroduccion:

Linea de chocolates.
Linea de chicles pastilla.
Linea de chicles bola.

Linea de carameleria dura y suave.

Los procesos que son, los que constituyen lasadide produccion mencionadas, se
pueden definir como los pasos necesarios para relahm producto, entre estos
tenemos: pulverizado, mezclado, cocinado, molddadanado, recubierto, troquelado,

envoltura, sellado, etc.

A continuacion se presentan las caracteristicasicx y funcionamiento de las
maquinas y equipos de la planta de Confiteca, dobrgue se realiza el mantenimiento
preventivo programado, ademas se describe las éredas que estan divididos las
diferentes lineas de produccion

2.3.1 Linea de fabricacién chocolates.

La linea de chocolates se subdivide en areas @egws de produccién las cuales son:
mezclado, refinado, batido, moldeado, envolturaelfado, ademas se presenta su
funcionamiento, y las caracteristicas técnicasadentaquinas y equipos de la planta

sobre los que se realizara el mantenimiento proggam

Mezclado.

En la parte inferior se aprecia la maquina mezckadi® chocolate Bifaro (tabla 2.1)
(linea de chocolates), esta es utilizada parazeedh mezcla, los ingredientes utilizados
para la preparacion de chocolate en barra, tandgiéspecifica los datos técnicos y las

dimensiones.



