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Resumen

Para el desarrollo de la investigacion se plantearon tres objetivos, el primero de ellos fue
diagnosticar el proceso de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC,
donde se identificaron las causas de los problemas que viene presentando la empresa. De esta
manera se evidencia que las principales causas son la falla de maquinaria y la falla de gestion
de mantenimiento. Asimismo, se requirié de un analisis mediante indicadores, tomando en
cuenta al MTTR, MTBF y la disponibilidad. Como segundo objetivo se tiene elaborar la
propuesta de un sistema de gestion de mantenimiento en la empresa Industria Molinera
Amazonas SAC para incrementar los ingresos econdémicos donde se realiz6 la propuesta
tomando en cuenta una ISO, asi como el ciclo Deming. De esta manera se puede aumentar el
MTBF en un 68,18% pasando de un valor de 23,7 a uno de 74,5; el MTTR por su parte logrd
disminuir en un 12,46% pasando de un valor de 3,43 a uno de 3,05 y en cuanto a la
disponibilidad logré aumentar en un 8,22%. Finalmente, como tercer objetivo se tiene evaluar
el costo-beneficio de la propuesta donde se realizdé un estado de resultados que reflejé los
ingresos y egresos de la propuesta en cuestion. Siendo el b/c obtenido de 1,54, reflejando que
por cada sol que se invierta se obtendra una ganancia de 0,54 céntimos.

Palabras clave: Fallas, Sistema, Mantenimiento, Disponibilidad.



Abstract

The first one was to diagnose the maintenance process in the company Industria Molinera
Amazonas SAC, where the causes of the problems that the company has been presenting were
identified. In this way, it is evident that the main causes are machinery failure and maintenance
management failure. Likewise, an analysis by means of indicators was required, taking into
account the MTTR, MTBF and availability. The second objective is to elaborate the proposal
of a maintenance management system in the company Industria Molinera Amazonas SAC to
increase the economic income where the proposal was made taking into account an ISO, as
well as the Deming cycle. In this way, the MTBF can be increased by 68,18%, going from a
value of 23,7 to 74,5; the MTTR decreased by 12,46%, going from a value of 3,43 to 3,05, and
the availability increased by 8,22%. Finally, the third objective is to evaluate the cost-benefit
of the proposal, where a statement of results was made to reflect the income and expenses of
the proposal in question. The b/c obtained was 1,54, reflecting that for each sol invested, a
profit of 0,54 cents will be obtained.

Keywords: Failures, System, Maintenance, Availability..
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Introduccion

A nivel mundial, la produccion de arroz pilado al finalizar el 2022 fue de 512,9 millones de
toneladas [1]. Durante el proceso productivo, se hace gran uso de méaquinas, tales como
elevadores de cangilones, zarandas, descascarilladoras, selectoras, etc. Sin embargo, la gestion
del mantenimiento es un aspecto critico en cualquier industria, especialmente en la industria de
manufactura de alimentos [2], ya que la falta de una correcta gestion de mantenimiento provoca
una serie de problemas que afectan la calidad del producto, el rendimiento de la maquinaria'y,

en Gltima instancia, los ingresos de la empresa.

En lo referente a lo nacional, en el 2022, el Per ocup6 el puesto nimero veinte dentro de
los productores de arroz pilado con un valor 2,2 millones de toneladas producidas [3]. El arroz
es un alimento basico en la dieta peruana y la industria de la molineria de arroz es un sector
importante de la economia nacional. Sin embargo, en este sector, la falta de gestion de
mantenimiento adecuado de los equipos conlleva a una disminucion en la calidad del arroz, a

un aumento en los costos de produccion; y, sobre todo, a una pérdida de ingresos [4].

Por otro lado, a nivel local, la Industria Molinera Amazonas SAC, ubicada en Tarapoto, es
una empresa cuya principal actividad econémica es la fabricacion y comercializacion de arroz
pilado. EI molino cuenta con una produccién constante de lunes a sabado, con dos turnos de
produccién (7 am — 1 pmy 1 pm — 7 pm). El problema principal de dicha empresa radica en
sus bajos ingresos a causa de las constantes fallas en las maquinas, trayendo como consecuencia
la baja produccidn de arroz pilado [5]. En el periodo enero 2022 — diciembre 2022, se evidencio
un total de 138 fallas en las maquinas, lo cual ocasion6 473,5 horas de parada no programadas
en la produccion. En el estudio realizado, la empresa tuvo una disponibilidad de 87,35%, una
mantenibilidad de 3,43 horas y una confiabilidad de 23,70 horas. Todo lo anterior, conlleva a
un monto de ingresos no percibidos de S/ 5 903 430.

Es por eso que, ante los problemas anteriormente mencionados se plantea la siguiente
interrogante: ¢En cuanto aumentara los ingresos econémicos al proponer un sistema de gestion

de mantenimiento en la industria Molinera Amazonas SAC?

Para poder llegar a una solucién adecuada, se plantea como objetivo general proponer un
sistema de gestion de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC para
incrementar ingresos econdmicos. Ademas, como objetivos especificos se plantearon,
diagnosticar el proceso de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC,

elaborar la propuesta de sistema de gestion de mantenimiento en la empresa Industria Molinera



Amazonas SAC para incrementar ingresos econémicos y evaluar el costo-beneficio de la

propuesta.

El presente trabajo de investigacion desde el punto de vista econdmico, ayuda a una
adecuada implementacion del sistema de gestion de mantenimiento, dado que permitird
incrementar ingresos a largo plazo, evitando fallas en las maquinarias y prolongando su vida
atil. Asimismo, desde el punto de vista académico, la propuesta del sistema de gestion de
mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC permitird generar nuevos
conocimientos y soluciones a un problema especifico en el sector de la produccion de arroz.
Permitiendo asi, formular nuevas metodologias y précticas que pueden ser aplicadas en otras

empresas del mismo rubro, mejorando la eficiencia y sostenibilidad del sector en su conjunto.

Revision de literatura

El mantenimiento se entiende como el conjunto de actividades que deben realizar los
encargados de esta &rea para garantizar el correcto funcionamiento de los equipos, maquinarias,
componentes e instalaciones utilizados en un proceso industrial. Estas tareas involucran la
combinacion de habilidades, conocimientos y experiencia, asi como la colaboracién de otras
areas de la organizacion, para asegurar que se cumplan los indicadores de gestion y objetivos
de la empresa [6]. Asimismo, mantenimiento es considerado como un conjunto de técnicas para
conservar equipos o maquinaria durante el mayor tiempo posible, de tal manera que se busque

una alta disponibilidad y a su vez un mejor rendimiento [7].

Es por ello que, si se quiere llevar a cabo un correcto mantenimiento es necesario conocer
los conceptos relacionados a este, entre los cuales se encuentran la confiabilidad,
mantenibilidad, disponibilidad y falla. La confiabilidad puede ser definida como la capacidad
de un sistema, maquina o equipo para desempefiar su funcion de manera adecuada y constante,
durante un tiempo determinado, bajo condiciones establecidas [8]. También, es definida como
la capacidad de un activo para una funcion determinada bajo ciertas condiciones en un

determinado tiempo [9].

Ahora, en cuanto a la mantenibilidad, se puede definir como la capacidad de un equipo o
maquina para ser mantenida de manera efectiva y eficiente, a través de procesos y
procedimientos establecidos. Esto, con el fin de restaurar su condicion de funcionamiento
Optima en el menor tiempo posible [10]. Tambien, es definida como la expectativa sobre algun
equipo que pueda ser colocado en una condicion de operacién en un determinado tiempo,

siempre y cuando se ejecute el mantenimiento adecuado [11].
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En lo referido a disponibilidad, se define como la medicién del tiempo en el que un equipo
0 maquina puede ser utilizado para cumplir con su funcion prevista, independientemente si se
encuentra en funcionamiento o no [12]. Agregando que el andlisis se debe dar en un
determinado tiempo, siempre y cuando esté en condiciones de operacion [13]. Finalmente, la
falla, es un problema o situacion especifica que afecta la capacidad de un equipo 0 méaquina
para cumplir con su funcion requerida [14] y también es considerada como un evento

inesperado que desemboca en el mal funcionamiento de una maquina [15].

De igual manera, es importante el conocimiento de los tipos de mantenimiento, entre los
cuales se encuentran el correctivo, preventivo y predictivo. En primer lugar, se tiene al
mantenimiento correctivo, el cual consiste en restaurar el funcionamiento de una méaquina
cuando deja de funcionar debido a una falla o averia [16]. Su objetivo es restaurar su
funcionamiento lo antes posible para minimizar el impacto en la productividad [17]. En
segundo lugar, se tiene al mantenimiento preventivo, el cual se basa en una serie de actividades
programadas y planificadas [18]. Teniendo como finalidad maximizar la eficiencia de los
procesos, enfocandose en prevenir y anticipar fallas de las maquinas mediante acciones como
reemplazos y restauraciones [19]. Finalmente se encuentra el mantenimiento predictivo, el cual
es una técnica que se utiliza para predecir cuando se producira una falla en la maquinaria [20].
Esto mediante la medicion, seguimiento y monitoreo de parametros fisicos; planificando

intervenciones en el equipo antes que se presente la falla [21].

Dada esta informacion, se han venido desarrollando diversas investigaciones en las que se
aplican sistemas de gestion de mantenimiento segln la necesidad de una empresa. Como, por
ejemplo, Rojas [22] en su investigacidn, evidencié que en una planta de chancado se contaba
con un total de 21 activos que no contaban con una gestion de mantenimiento adecuada,
ocasionando un MTBF de 42 horas, un MTTR de 21,1 horas y una disponibilidad promedio de
82,27%. Es por ello que, se plante6 como objetivo proponer la mejora en la gestion de
mantenimiento en la empresa en estudio para aumentar la disponibilidad de las maquinas. Para
lograr ello, se empleod un diagrama de Ishikawa para identificar las principales causas de la baja
disponibilidad; asimismo, se realiz6 un matriz de criticidad y finalmente se elaboraron los
planes de mantenimiento para los activos critico, junto a formatos de 6rdenes de trabajo. Como
resultado, la disponibilidad se increment6 en un 13,54%, el MTBF aumenté a 199,8 h y el
MTTR disminuyé a 4,16 h; y, como dato méas importante, el ingreso no percibido disminuyo
de 674 939,18 soles a 135 508 soles.
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De igual manera, Ascon y Rossell [23] en su investigacion, evidenciaron que la
disponibilidad de las maquinas en la empresa en estudio era del 46%. Con base en ello, se
planted como objetivo proponer la mejora en la gestion de mantenimiento para aumentar dicho
porcentaje. Para ello, se hizo un recopilatorio de todas las maquinas, seguidamente se realizo
un analisis profundo por medio de un diagrama causa — efecto y una matriz de criticidad, para
finalmente proponer un plan de mantenimiento correctivo y preventivo, ademas elaborar
ordenes de trabajo, junto a instructivos. Todo ello trajo como consecuencia un aumento de 37%
en la disponibilidad de las maquinarias. Asimismo, se evidencié una reduccién del 61% en

pérdidas econdémicas.

Por su parte, Galvez et al. [24] en su investigacion, evidenciaron que en una empresa
metalmecéanica se presentaron en promedio 2 paradas no planificadas de maquinarias al mes,
equivalentes a 29,1 horas desaprovechadas y generando un costo mensual de 3 033,77 soles.
Con base en ello, se propuso la mejora en el proceso de mantenimiento para reducir dicho costo.
Para lograrlo, se realiz6 un andlisis de criticidad de las maquinas, considerando efectos en la
produccion, costos operativos, medio ambiente y seguridad; seguidamente, se elaboré el AMEF
y se propuso un plan abarcado por un cronograma de tareas como inspecciones, lubricaciones,
ajustes y limpiezas. Ademas, se contd con fechas establecidas para capacitaciones al personal
y formatos de érdenes de mantenimiento para darle un enfoque de gestion. Como resultado, se
obtuvo que la eficiencia de produccién aumento6 en un 10,60% y el costo mensual se redujo a
12 813 soles.

Ante ello, diversos autores proponen diferentes indicadores a medir, para proponer una
mejora en la gestién del mantenimiento. Tal es el caso de la investigacion realizada por Siti y
Wulandari [25], los cuales evidenciaron que los equipos de produccién en un molino de aceite
de palma experimentaban constantes fallas, por lo que se propuso como objetivo proponer la
optimizacion del mantenimiento para reducir costos de mantenimiento. Primero se realiz6 un
Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMEF) con la finalidad de identificar las maquinas mas
criticas, seguido de ello se calcularon indicadores como el MTTF y MTTR antes y después de
la propuesta. Como resultado, se obtuvo un total de 10 maquinas criticas, y con un nivel de
confiabilidad del 90 %, se evidencio que gestionar el mantenimiento puede ahorrar hasta un

47.4 % en comparacion con no gestionarlo.
De igual modo, Canahua [26] en su investigacion realizada en una empresa de repuestos de
metalmecanica, evidencio un total de 428 fallas. Por ello, se plante6 como objetivo proponer la

mejora en el proceso de mantenimiento para mejorar la eficiencia. Como metodologia, se aplicd
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el mantenimiento productivo total (TPM), los pardmetros de Weibull y se calcularon
indicadores tales como el MTBF (50,86 horas) y MTTR (7,76 horas). Como resultado, la
eficiencia logré aumentar de 32,86% a 85,68%, el MTBF aumento a 237,65 horasy el MTTR
disminuyé a 0,27 horas.

Afadido a ello, Indrawati y Rohim [27] en su investigacion, evidenciaron que el tiempo de
inactividad promedio en la empresa en estudio fue de 19,64 horas por mes. Por ende, se plante6
como objetivo mejorar el proceso de mantenimiento. Para ello, se empled la técnica basada en
confiabilidad (RCM), destacando el uso del AMEF. Como resultado, se obtuvo un aumento de
14,7% en la fiabilidad de las maquinas.

Por otra parte, otras soluciones vienen dadas por Diaz y Rayem [28] los cuales en su
investigacion manifestaron que la gestion del mantenimiento incrementa la productividad en
un 46%, Por ello, se propuso como objetivo implementar la mejora en el proceso de
mantenimiento para incrementar la productividad; desarrollando algunas herramientas tales
como: recopilacion de la informacién de los equipos, programa de mantenimiento de la
maquinaria, reportes diarios e inspecciones de las maquinas para evaluar el rendimiento, lo cual
disminuyeron las horas de parada en un 63,3%.

Una investigacion que confirma ello es la de Pillado, Catillo y Riva [29], titulada
metodologia de administracion para el mantenimiento como base de la confiabilidad de las
maquinas, comentan gue se tiene un tiempo medio entre fallas de 1,176 horas; es por ello que
se plantea como objetivo medir el impacto del mantenimiento productivo en una empresa de
productos médicos, para ello se utilizaron técnicas como la estandarizacion de las préacticas de
mantenimiento, el programa de mantenimiento y la medicion de la criticidad de las maquinas,
obteniendo una reduccién del tiempo medio entre fallas a 1,699 horas.

Otro estudio importante que aporta con una solucion diferente es el de Salavert y Ramos
[30] los cuales, en su investigacién desarrollada en una empresa del sector azucarero durante
seis meses, evidenciaron un total de 43 méaquinas, con un total de 151 modos de fallo, 885
averias y 320 horas de parada Por ello, se planteé como objetivo disefiar la mejora del proceso
de mantenimiento para aumentar la fiabilidad de las maquinas. En la metodologia, se desarrolld
un analisis de Pareto y se propuso un cronograma de mantenimiento. Como resultado, el tiempo
de paro de produccion medio disminuy6 de 1 h/dia a 0,2 h/dia.

Finalmente, desde el punto de vista econdmico se tiene la investigacion de Castillo y Llanos
[31] en la que se evidencia una empresa de tratamiento y embotellamiento de agua de mesa solo

se contaba con un mantenimiento correctivo; es decir, se esperaba a que ocurra una falla para
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recién realizar el mantenimiento correspondiente. Las reparaciones se realizaban en un promedio
de 105 minutos, generando tiempo muerto en el proceso productivo, ocasionando un costo de S/
509,50 en octubre del 2018. Por ende, se planteé como objetivo proponer un sistema de gestion
de mantenimiento. Para ello, se realizd la elaboracion e implementaciéon de un plan de
mantenimiento y capacitaciones al personal, el cual contaba con objetivos y un cronograma de
actividades con frecuencia diaria, semanal, quincenal, mensual y trimestral. Como resultado, el

tiempo de parada disminuyd de 2,3 horas a 45 minutos.

Materiales y métodos

La presente investigacion es aplicada, pues plantea la propuesta de un sistema de gestion de
mantenimiento, a fin de incrementar los ingresos econdmicos [32]. Adicional a ello, es
descriptiva, puesto que describe y analiza el proceso de mantenimiento [33]. Por otro lado, tiene
un enfoque cuantitativo, ya que se enfoca en medir la cantidad de fallas de cada una de las
maquinas y cuantificar dichos datos en horas [34]. Asimismo, tiene un disefio no experimental
— transversal ya que ninguna variable fue manipulada deliberadamente y los datos fueron
obtenidos en un solo periodo [35]. La poblacion esta determinada por las 8 maquinas de la linea
de produccion de la empresa [36]. De igual modo, dado que el alcance de la investigacion
abordo el estudio de las 8 maquinas, la muestra es censal [36]. Finalmente, el tipo de muestro

es no probabilistico [37].

Para el desarrollo del objetivo especifico 1, se emplearon técnicas tales como analisis
documental [38], entrevistas [39] y observacién directa. Ello se realizé haciendo uso de
instrumentos como el registro de fallas de las maquinas y equipos en la empresa en estudio, un
cuestionario [40] al gerente y al maquinista (para conocer los puntos débiles del
mantenimiento), y una lista de verificacion de las principales fallas. Con base en ello, se
calcularon los indicadores de mantenimiento, tales como el tiempo medio entre fallas (MTBF),
tiempo medio para reparar (MTTR) y la disponibilidad [41]. De igual manera, la cantidad de
ingresos no percibidos.

Para el cumplimiento del objetivo especifico 2, se propuso un sistema de gestion de
mantenimiento basado en confiabilidad [42]. Para ello, se elabord un arbol de fallas [43] para
cada maquina y equipo critico. Seguidamente, se desarroll6 el AMEF [44] y la hoja de decision
RCM [44]. Por altimo, como parte del sistema de gestion se elabor6 el plan junto a su
cronograma, formatos tanto de drdenes de trabajo e instructivos y capacitaciones al personal.

Para culminar, con el cumplimiento del objetivo especifico 3, se cotizé la propuesta del

sistema de gestion de mantenimiento, abarcando también el costo de los formatos de
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mantenimiento propuestos y el costo de las capacitaciones al personal. Después, se estimaron
los ingresos de la empresa y finalmente se relacionaron con los costos de la propuesta para

realizar el andlisis costo — beneficio [45].

Resultados y discusion
La empresa Industria Molinera SAC es una empresa agroindustrial dedicada a la produccién
y distribucion de sacos de 50 kg de arroz afiejo. Cuenta con subproductos como el arrocillo ¥4,

fielén, polvillo y descarte. Asimismo, su proceso productivo se muestra en la Figura 1.
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Figura 1. Diagrama de bloques del proceso
Fuente: Elaboracion propia en base a Industria Molinera Amazonas SAC

En cuanto al proceso de mantenimiento con el que cuenta el molino, se tiene un proceso no
definido, dado que es estandar, ya que cuando se produce una falla o averia en alguna de las
maquinas, en base a la observacion se ha obtenido que el equipo de produccion comienza a

mostrar sefiales de fallo, como ruidos extrafios o una disminucién en su capacidad de
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produccion. El operario del molino detecta la falla y la comunica a su supervisor. Sin embargo,
el supervisor de produccion carece de la capacidad técnica necesaria para realizar el
mantenimiento establecido y no sabe como abordar la situacion. En un intento por solucionar
la falla, el supervisor recurre a sus propios recursos o solicita ayuda a otro operario del molino,
aunqgue sin los conocimientos técnicos suficientes. Este proceso resulta en una pérdida de
tiempo significativa, generando pérdidas en la produccién. Finalmente, se llama a un técnico
especializado para reparar la falla, pero este no dispone de la informacion detallada sobre el
equipo ni de los repuestos necesarios, lo que ocasiona un retraso adicional en la reparacion.
Como consecuencia, se lleva a cabo una reparacion superficial que no garantiza la solucion del
problema, aumentando la probabilidad de futuras fallas. Las maquinas y equipos con los que

cuenta la empresa se pueden apreciar en anexos. (Ver Anexo 1)

A continuacion, en la Figura 2 se presenta el diagrama causa — efecto, mencionando que la “M”

de medio ambiente no aplica, puesto que el impacto ambiental no genera bajos ingresos.

Maquinaria Mcétodo
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Bajos ingresos
| econémicos

Falta de
capacitacion Falta de indicadores

de mantenimiento

Mal control de
repuestos

Mano de obra no
calificada

Deficiente evaluacion

.. Baja cantidad de
de mantenimiento

repuestos

Figura 2. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracién propia

Para tener una justificacion valida para cada una de las causas, se tomara en cuenta, el Anexo
y la numeracidon de pagina que justifique ello:
- Paradas no programadas: Se encuentra en el Anexo 2, paginas 37-42.

- Ausencia de area de mantenimiento: Se encuentra en el Anexo 31, paginas 70-78.
- Deficiente evaluacion de mantenimiento: Se encuentra en el Anexo 31-32, paginas 70-

79.



- Baja cantidad de repuestos: Se encuentra en el Anexo 31-32, paginas 70-79.
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- Mano de obra no calificada: Se encuentra en los Anexos 20-21, paginas 55-57.

Asimismo, se elabordé un cuadro resumen, en el que se detallan los aspectos mas

importantes de la informacion personal de cada trabajador de la Industria Molinera

Amazonas SAC.
Tabla 1. Informacién personal por operario
INFORMACION DE PERSONAL

N° Nombre completo Nivel de estudio  Fecha de ingreso Area de trabajo
1 Juan Carlos Rojas Pérez Secundaria completa 13/04/2000 Produccion

2 Maria Fernanda Lopez Gomez Técnico concluido 25/05/2004 Administracion
3 José Luis Ramirez Sdnchez Secundaria completa 2/07/2005 Produccién

4 Ana Patricia Diaz Martinez Técnico concluido 21/05/2006 Administracion
5 Pedro Alejandro Torres Vega  Secundaria completa 29/04/2006 Produccién

6 Luisa Isabel Castro Flores Técnico concluido 25/06/2007 Gestién de TH
7 Carlos Alberto Mendoza Ruiz ~ Secundaria completa 21/05/2007 Produccién

8 Laura Beatriz Ortiz Herrera Titulada 13/04/2000 Produccion

9 Miguel Angel Vargas Jiménez ~ Secundaria completa 15/03/2005 Produccién
10 Juan José Chavez Valdez Secundaria completa 17/03/2006 Produccién
11  Ricardo Antonio Paredes Silva  Secundaria completa 15/05/2006 Produccién
12 Flavio José Salazar Morales Secundaria completa 14/05/2005 Produccién
13 Francisco Javier Medina Rios ~ Secundaria completa 16/05/2007 Produccién
14 José Luis Vargas Fernandez Secundaria completa 17/05/2007 Produccion
15 Daniel Eduardo Lépez Cruz Secundaria completa 14/03/2004 Produccién
16 Luis Ronaldo Castillo Rojas Secundaria completa 16/05/2004 Produccién
17  Diego Fernando Goémez Ponce  Secundaria completa 1/05/2004 Produccién
18 Francisco Juan Nufiez Torres Secundaria completa 18/05/2005 Produccién
19 Luis Enrique Soto Garcia Secundaria completa 13/04/2006 Produccién
20 Patricia Guadalupe Ramos Estrada Secundaria completa 23/05/2005 Produccién
21  Alejandro Rafael Castillo Pefia  Secundaria completa 25/06/2004 Produccién
22 Juan Vicente Herrera Aguilar ~ Secundaria completa 3/05/2005 Produccién
23 Roberto Carlos Navarro Chavez  Secundaria completa 13/04/2005 Produccién
24 Oscar Eduardo Flores Quispe  Secundaria completa 7/05/2004 Produccién

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar en la Tabla 1, la mayoria de operarios de produccion, tienen

secundaria completa, limitando los conocimientos que tienen a nivel basico. Por lo cual, no

estan aptos para temas de mantenimiento de maquinaria, requiriendo de personal externo para

realizar dicho mantenimiento.
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Figura 3. Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en el diagrama de Pareto, las causas mas importantes son las paradas
no programadas, la baja cantidad de repuestos y la ausencia de un area de mantenimiento. Por
lo cual, se va a tener en consideracion estas tres causas para una mejor propuesta hacia la

empresa Industria Molinera Amazonas SAC.
Por otra parte, en la Tabla 1, a modo de resumen, se especifican el nimero de fallas y el tiempo

de parada total que ocasiona, dando los valores totales durante el periodo de un afio.

Tabla 2. Numero de fallas y tiempo de paradas por maquina por afio
NUmero de Tiempo de

Maquina Funcién

fallas parada (h)
EIeva_dor de Transportar el arroz desde la planta baja hasta el piso 45 89
cangilones superior.
Descascarilladora  Quitar la cascara del arroz. 10 34
Pulidora de arroz Pulir el arroz blanco y darle un aspecto mas brillante. 17 70
Clasificadora de arroz Clasificar el arroz por tamafio y calidad. 17 76
Sgparador de Separar las impurezas del arroz, como piedras, palos, 1 32
impurezas etc.
Separador de arroz ;eép;a;; SL r~zilcr);(.)z blanco del arroz quebrado y los granos 15 50
Envasadora Envasar el arroz en bolsas 0 sacos. 10 46
Soplador Eliminar el polvo y las impurezas restantes del arroz. 13 76,5
Total 138 473,5

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC
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De igual manera, para llevar a cabo una correcta identificacion de fallas y su posterior
comprension es importante la elaboracion de los arboles de fallas. Herramienta importante que
ayuda a la toma de decisiones sobre encontrar la mejor solucién posible [46]. Dichos arboles
son de las fallas del elevador de cangilones, descascarilladora, pulidora de arroz, clasificadora
de arroz, separador de impurezas, separador de arroz, envasadora y soplador. Cada uno cuenta
con su propio arbol de fallas (Ver Anexos 12-19). De igual manera, se realiz6 una encuesta a
los trabajadores del area de produccion del molino (Ver Anexo 20) y evidenciando los
resultados (Ver Anexo 21). Asimismo, el numero de fallas ocasiona ingresos no percibidos, los
cuales ascienden a una cantidad de S/ 5 903 430,00 detallados por mes (Ver Anexo 22) al igual

que los ingresos de enero a diciembre del afio 2022 (Ver Anexo 23).

Finalmente, ya obtenidos todos los datos necesarios, se realizé el calculo de indicadores de
la situacion actual del molino. Tomando en cuenta tres indicadores: el tiempo medio entre fallas
(MTBF) el tiempo medio para reparar (MTTR), y la disponibilidad (Ver Anexo 24) y adicional
a ello se considerd el costo de mantenimiento y porcentaje de ingresos no percibidos respecto

a las ventas (Ver Anexo 24).

Conforme a lo mencionado, en la Tabla 2 se presenta el resumen de los indicadores actuales
de la empresa Industria Molinera Amazonas SAC. Adicionando el % de ingresos no percibidos
respecto a las ventas (Ver Anexo 24). Por otro lado, también obtuvo un 51% de cumplimiento

normativo con respecto a la auditoria de mantenimiento (Ver Anexo 31y 32).

Tabla 3. Resumen de los indicadores actuales
Indicadores actuales

Indicador Resultado Unidad
NUmero de fallas 138
Tiempo de parada 473,5 horas
MTBF 23,7 horas
MTTR 3,43 horas
Disponibilidad 87,35% porcentaje
Ingresos no percibidos S/5903 430 soles

%de ingresos no percibidos
respecto a las ventas

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC

14,45% porcentaje

En la Tabla 2 se puede evidenciar un MTBF de 23,7 representado un valor bajo si se compara
con el de Timoteo [29], el cual obtuvo un valor de 48,2 horas en una empresa del mismo rubro.
Por otro lado, en cuanto al MTTR se obtuvo un valor de 3,43 representando un valor de alto si

se compara con el de la investigacién de Cadena [47] el cual es de 3,23. Finalmente, el % de
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ingresos no percibidos respecto a las ventas es de 14,45% representando un valor alto para la
empresa.

Propuesta de mejora

Para poder desarrollar un sistema de gestiobn de mantenimiento también es necesario
identificar que la empresa no cuenta con uno, por lo que es necesario establecer elementos para
desarrollar dicho sistema. Tales como, planificacion, documentacion, estructura jerarquica y
recursos que se puede evidenciar en la 1ISO 9001:2015 [48]. El desarrollo especifico y detallado
de la planificacion previa al plan de mantenimiento (Ver Anexo 26) incluyen los puntos mas
importantes como la mision, vision, objetivos, aplicacion del ciclo PHVA, etc.

Continuando con la propuesta, es necesario detallar las actividades requeridas para
desarrollar el subproceso de planificacion.

Para el formato del AMEF se tomara en cuenta la publicada por los autores Astudillo y
Criollo [48], los cuales toman como importancia al AMEF, considerandolo un método eficaz y
documentado de registro sistematico de observaciones y consideraciones. Es por ello que
permitira asi la identificacion y evaluacion de los fallos potenciales que se puedan dar en el
proceso (Ver Anexo 27).

Cabe recalcar que para la elaboracion del AMEF, se hizo uso de puntajes para obtener un
NPR, estos puntajes se basaron en la escala que nos brinda [49], dicha escala ubica en un rango
del 1 al 10 a los tres criterios a evaluar. De igual manera, para el calculo del NPR se tiene el
que nos brinda [50], en el cual afirma que para un NPR mayor a 300 se requiere tomar acciones
inmediatas. Sin embargo, [51] afirma que un NPR mayor a 200 es inaceptable, por lo tanto, se
requiere una reduccion inmediata; para un NPR entre los valores de 200-125 se requiere una
reduccion y para los valores de un NPR menores a 125 se considera un valor aceptable. Es por

ello que se consideraran estos Gltimos valores.

Para la elaboracion del analisis de criticidad se tendra en cuenta los pasos que proporciona
Ramirez [52], en su investigacion para el desarrollo de un anélisis de criticidad. Por lo cual,
tiene en consideracion los diversos aspectos a evaluar en la maquinaria, como aspectos
ambientales, de tiempo, productivos, entre otros (Ver Anexo 28).

Para complementar el analisis de criticidad, es necesaria la elaboracion de una matriz ABC,
asi como el diagrama de Pareto, de tal manera que nos permitan identificar la maquinaria que
se encuentra mas critica, tal y como lo indica Ramirez [53]. La matriz y el diagrama seran de
gran utilidad también para hallar el tipo de mantenimiento que se le pueda adecuar a la

magquinaria (Ver Anexo 29-30).



20

La auditoria de mantenimiento es de crucial importancia para identificar en que puntos se
puedan dar mejoras, asi como prevenir las fallas y paradas no planificadas. Logrando asi
optimizar recursos y consolidando mejoras continuas dentro de una empresa. Para lo cual se
tiene que contar con un formato adecuado, para su posterior llenado [54] (Ver Anexo 31-32).

Asimismo, se realizo la planificacion del plan anual de mantenimiento (Ver Anexo 33), en
el cual se encuentran las instrucciones de mantenimiento por equipo (Ver Anexo 34-40) y los
registros necesarios para el plan (Ver Anexo 41-46).

Para el llenado del AMEF es importante precisar que se toma en cuenta todas las
maquinas con las que cuenta el proceso productivo del pilado de arroz. Con la finalidad de
hallar el NPR de cada una de ellas, asi como el tipo de mantenimiento o actividad que realiza
la empresa ante el fallo que presente cada maquinaria. Cabe recalcar que para el célculo del
NPR, es necesario considerar la severidad, ocurrencia y nivel de deteccion (Ver Anexo 47).

Para el andlisis de criticidad ayuda a priorizar las méaquinas cuando se susciten paradas por
mantenimiento simultaneo, esto dentro del proceso de produccion y de acuerdo al contexto
operacional donde se desempefian cada una de ellas. Para determinar dicha criticidad se empled
el modelo que se puede apreciar en [52], el cual sirve para saber la maquina que se encuentra
en mayor urgencia de un mantenimiento, por lo que se debe centrar en ella (Ver Anexo 48).

Ahora bien, para el desarrollo del plan anual de mantenimiento se tendra en cuenta el tipo
de mantenimiento de la maquinaria, la maquinaria operativa, el plan de mantenimiento centrado
en la confiabilidad, entre otros (Ver Anexo 49). Para finalmente, desarrollar un plan de
capacitaciones, definiendo responsables, duracion, temario entre otros puntos importantes que
sean de utilidad (Ver Anexo 50).

Nuevos Indicadores

Para los nuevos indicadores, es necesario verificar un porcentaje de reduccién segun un
autor, ademas, se debe cumplir ciertos criterios de investigacion similares, tales como, el tema,
el tipo de maquinaria y los indicadores usados. Una investigacion que cumple con dichos
criterios es la de Cruz [55], en la que, implementando un sistema de gestién de mantenimiento,
el porcentaje de disminucion de fallas varia entre un 63,5%y un 78,7%, por lo cual, se considera
un valor intermedio, que para este caso sera del 65%, por ende, calculando los nuevos
indicadores se obtendria una mejora.

Es importante mencionar que esta reduccion se hard sobre los tiempos de parada ya
detallados anteriormente. Por lo cual, ain se tendran algunos tiempos de parada, sin embargo,

estos representaran una cantidad menor. Como se sabe, la disponibilidad no puede llegar a un
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100%, pero, siempre se buscar alcanzar ese valor. Entonces, con el porcentaje de reduccion, los
valores de tiempo de parada serian los siguiente.

Tabla 4. Reduccién en el tiempo de parada

L . Tiempo de
Maquina Funcion parada (h)
Elevador de Transportar el arroz desde la planta baja hasta el 3115
cangilones piso superior. ’
Descascarilladora Quitar la cascara del arroz. 11,9
Pulidora de arroz Pu_llr el arroz blanco y darle un aspecto mas 245
brillante.

CIasﬁ;gjzora de Clasificar el arroz por tamafio y calidad. 26,6
Separador de  Separar las impurezas del arroz, como piedras, 112
impurezas palos, etc. ’
Separador de  Separar el arroz blanco del arroz quebrado y los 175
arroz granos mas pequefios. ’
Envasadora Envasar el arroz en bolsas o sacos. 16,1

Eliminar el polvo y las impurezas restantes del
Soplador POIVO Y 1as Imp 26,775
arroz.
Total 165,725

Fuente: Elaboracion propia
Indicador MTBF

Hra de produccién — Tiempo de parada 3744 — 165,725
MTBF = = = 74,5
#de fallas 48

Indicador MTTR

MTTR — Tiempo de parada 165,725 3.05
B # de fallas © 48 7

Indicador de la disponibilidad

MTBF 74,5

Disponibilidad = wrrpr—— e = 725 378

= 95,57%

Finalmente, para tener un mayor panorama, de los resultados logrados con la propuesta del
sistema de gestion, se debe elaborar un cuadro en el que se evidencien los indicadores de
mantenimiento mas importantes, con la finalidad de comparar los indicadores nuevos con los

actuales.



Tabla 5. Comparacién de indicadores

INDICADORES ACTUALES NUEVOS
MTBF 23,7 74,5
MTTR 3,43 3,05

Disponibilidad 87,35% 95,57%

Fuente: Elaboracion propia

Andlisis beneficio/costo
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Para finalizar, el ultimo objetivo que se efectuara en la presente investigacion es el analisis

del costo-beneficio de la propuesta de mejora, el cual no permite visualizar el costo total de la

inversion, implicando el desarrollo de la propuesta del plan de mantenimiento.

Para el beneficio es importante observar el nimero de reduccidn de horas pérdidas, asi como

el incremento de la produccion. Para lo cual, serd importante comparar en una tabla los

resultados sin la mejora, con los resultados con la mejora. Permitiendo también, poder hallar

los nuevos ingresos representados en soles (S/.). El resultado de estos nuevos ingresos va a ser

comparado con los que presenta Castillo y Llanos [31], de tal manera de saber si este ingreso

resulta ser significativo para la Industria Molinera Amazonas SAC.

Tabla 6. Nuevos ingresos econémicos con la mejora

RESULTADOS ANTES DE LA RESULTADOS DESPUES DE LA MEJORA
MEJORA
Maquinaria MT MT N°de Tiempo MT MT N° TiempoReduccién IncrementoNuevos
TR BF fallas de TR BF de del de la ingresos
parada falla parad tiempo produccién (Sl
(hrs.) S a de (sacos)
parad a
(hrs.) (hrs.)
Elevador de 81,2 28,4 S/ 729
cangilones 1,98 2 45 89 069 3 16 31,15 57,85 5611 488,50
Descascarillado 129, S/ 278
ra 34 371 10 34 1,19 85 4 1190 22,10 2144 681,00
Pulidora de 216, 75,6 S/ 573
arroz 4,12 12 17 70 1,44 4 6 24,50 4550 4414 755,00
Clasificadora 215, 75,5 S/ 622
de arroz 447 76 17 76 156 2 6 26,60 49,40 4792 934,00
Separador de 337, 118, S/ 262
impurezas 291 45 11 32 1,02 11 4 11,20 20,80 2018 288,00
Separador de 246, 86,1 S/ 409
arroz 3,33 27 15 50 1,17 9 5 1750 32,50 3153 825,00
369, 129, S/ 377
Envasadora 46 8 10 46 1,61 43 4 16,10 29,90 2900 039,00
282, 98,7 S/ 627
Soplador 588 12 13 76,5 2,06 4 5 26,78 49,73 4823 032,25

Fuente: Elaboracién propia
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Dados estos nuevos ingresos, se pueden calcular los nuevos ingresos no percibidos, asi como

el % que representan de las ventas.

Tabla 7. Nuevos ingresos no percibidos

Ingresos no percibidos S/ 5903430,00
Ingresos nuevos percibidos S/ 3881042,75
Ingresos no percibidos S/ 2022387,25

TOTAL DE INGRESOS S/ 40864 720,00

Fuente: Elaboracién propia

Calculando el porcentaje de ingresos no percibidos respecto a las ventas totales:

Ventas de los sacos no producidos

% de ingreso no percibidos respecto a las ventas = ~
Ventas totales por afio

) . S/ 2022387
% de ingreso no percibidos respecto a las ventas = S/ 40 864720 =4,95%

Asimismo, es importante considerar también el ahorro de costos en la mano de obra, para
lo cual se tiene que el costo de mano de obra por hora es de S/4,35 [56]. Para lo cual se
requieren datos como el tiempo de parada representado en horas, el nimero de trabajadores

que involucra el area de mantenimiento, y el costo de horas pérdidas.

Tabla 8. Ahorro de costo en mano de obra

Tiempo
Reduccién de Nuevo de Costo de
MO Costo total Nuevos

MES  Trabajadores tiempo de tiempo parada por hora (S/) (S/) costos (S/.)
parada (hrs.) (hrs.) (horas)
Ene-22 36,5 6 S/ 435 S/ 952,65 23,73 12,78 S/ 333,43
Feb-22 55,5 6 S/ 4,35 S/ 1448,55 36,08 19,43 S/ 506,99
Mar-22 41 6 S/ 435 S/ 1070,10 26,65 1435 S/ 37454
Abr-22 39 6 S/ 435 S/ 1017,90 25,35 1365 S/ 356,27
May-22 38 5 S/ 435 S/ 826,50 24,70 1330 S/ 289,28
Jun-22 43 6 S/ 435 S/ 1122,30 27,95 1505 S/ 392,81
Jul-22 37 6 S/ 435 S/ 96570 24,05 1295 S/ 338,00
Ago-22 37 5 S/ 435 S/ 804,75 24,05 1295 S/ 281,66
Set-22 37,5 6 S/ 435 S/ 978,75 24,38 13,13 S/ 342,56
Oct-22 37 5 S/ 435 S/ 804,75 24,05 1295 S/ 281,66
Nov-22 34,5 6 S/ 435 S/ 900,45 22,43 12,08 S/ 315,16
Dic-22 375 6 S/ 435 S/ 978,75 24,38 1313 S/ 34256

Fuente: Elaboracién propia

Identificados los nuevos ingresos y ahorros que tendra la empresa se procede con el estado
de resultados. Cada punto del apartado de ingresos se encuentra en el Objetivo 03, y cada punto
del apartado de egresos se encuentra en el Objetivo 02. El periodo de evaluacion del estado de

resultados serd de 5 afios [57] y los indicadores econdémicos son el TIR, B/C y PRI. De esta
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manera se podré saber la viabilidad de la propuesta de un sistema de gestion de mantenimiento.
Y asi, la empresa podra tener un panorama sobra la conveniencia o no de la propuesta,
analizando cada uno de estos indicadores. Es importante mencionar que la unidad monetaria

con la que se trabajara sera en soles.
Tabla 9. Estado de resultados

[tems a evaluar Afo 0 Afo 1 Ao 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5

Ingresos Ahorro

de costos de MO g/ 4 s/ 4 s/ 4 S/ 4 S/ 4

154,90 287,86 425,07 566,67 712,81
Utilidades por venta S/ 582 S/ 600 S/ 620 S/ 639 S/ 660
156,41 785,42 010,55 850,89 326,12
Total de ingresos S/ 586 S/ 605 S/ 624 S/ 644 S/ 665
311,32 073,28 435,62 417,56 038,92
Egresos

Reduerimiento de S/ S/ S/ S/ S/ S/
839,79 839,79 866,66 894,40 923,02 952,55
Requerimiento de S 1 S/ 1 S/ 1 S/ 1 S 1 S/ 1
insumos 283,80 283,80 324,88 367,28 411,03 456,18
Requerimiento de S/ 52 S/ 52 S/ 54 S/ 56 S/ 58 S/ 59
repuestos 879,39 879,39 571,53 317,82 119,99 979,83
Requerimiento de EPP S 2 S/ 2 S/ 2 S/ 2 S 2 S 2
018,30 018,30 082,89 149,54 218,32 289,31
Requerimiento de S/ 170 S/ 170 S/ 175 S/ 181 S/ 187 S/ 193
personal 400,00 400,00 852,80 480,09 287,45 280,65
Plan de capacitacién S/ 56 S/ 56 S/ 58 S/ 59 S/ 61 S/ 63
220,00 220,00 019,04 875,65 791,67 769,00
Total de egresos S/ 283 S/ 283 S/ 292 S/ 302 S/ 311 S/ 321
641,28 641,28 717,80 084,77 751,48 727,53
Utilidad operativa -S/ 283 S/ 302 S/ 312 S/ 322 S/ 332 S/ 343
641,28 670,04 355,48 350,85 666,08 311,39
Impuesto a la renta S/ 105 S/ 109 S/ 112 S/ 116 S/ 120
934,51 324,42 822,80 433,13 158,99
Utilidad acumulada -S/ 283 S/ 196 S/ 203 S/ 209 S/ 216 S/ 223
641,28 735,52 031,06 528,05 232,95 152,41

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 10. Indicadores econdmicos

Indicadores econémicos Resultado
TMAR 23,50%
VAN S/ 290 632,59
B/C 1,54
TIR 66%
PRI 2,47

Fuente: Elaboracién propia
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Discusiones

Comparando los indicadores actuales del objetivo 01, con trabajos similares; por un lado,
Rojas [22] obtuvo una disponibilidad inicial de 92,27% y un ingreso no percibido de S/ 674
939,19 soles en el periodo de un afio. Con base en ello, se evidencia que los indicadores de
disponibilidad e ingresos no percibidos de Industria Molinera SAC son mucho mas criticos, ya
que se obtuvo un resultado de 87,35% y S/ 5 903 430 respectivamente. Por otro lado, Salavert
y Ramos [30] obtuvieron un total de 151 fallas y 320 horas de parada; mientras que en Industria
Molinera Amazonas SAC un total de 138 fallas y 473,5 horas de parada, dado que no cuenta
con un sistema de gestion de mantenimiento. Con ello se evidencia que la empresa en estudio
presenta una menor cantidad de fallas, pero una mayor cantidad de horas de parada,

evidenciandose asi un resultado preocupante.

En base a los resultados obtenidos del objetivo 02, se compararon los indicadores de la
presente investigacion respecto a otras investigaciones que han sido realizadas previamente.
Para el caso del MTBF se obtuvo un resultado de 74,5, superando el estandar establecido en la
investigacion de Vasquez y Rivera [58] de 64,8, por ello se considera como un valor apto para
el molino en estudio. Asimismo, para el caso del valor de 3,05 del MTTR, se puede comparar
con la investigacion de Gordillo [59], la cual muestra un valor de 3,22. Como se puede observar,
el valor obtenido en la presente investigacion es menor a la de Gordillo, por lo cual se considera
como un valor aceptable. Finalmente, en cuanto a la disponibilidad se obtuvo un valor de
95,57%, el cual comparado con la investigacion de Garcia [60] de 92,39%, se puede decir que
el resultado de la presente investigacion es mayor y por ende aceptable.

En base a los resultados obtenidos en el objetivo 03, se realiza una comparacion de
indicadores tales como el VAN, B/C y el PRI. En el caso del VAN se obtuvo un valor de S/262
602,77 el cual es un valor mayor a S/195 720,78 obtenido por Pillado y Riva [29] en su
investigacion, indicando asi que la implementacion de un sistema de gestion de mantenimiento
resulté mas rentable en el mismo periodo de analisis. Por otra parte, el B/C que se obtuvo fue
de 1,54 el cual es un valor aceptable si se compara con el de 1,48 obtenido por Castillo y Llanos
[31] en su investigacion, indicando asi la viabilidad de la propuesta. Finalmente, en cuanto al
PRI se obtuvo un valor de 2,47 afos lo cual resulta aceptable si se compara con el valor de 2,92
afios obtenido por Diaz y Rayem [28] en su investigacion, denotando asi un periodo de

recuperacion menor en el caso de la presente investigacion.
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Conclusiones

Los ingresos economicos aumentaran en un 9,5% respecto a las ventas. Para lo cual fue
necesario proponer un sistema de gestion de mantenimiento en la empresa Industria Molinera
SAC. Requiriendo de formatos guia para su correcta elaboracion, uno de ellos fue la norma ISO
9001:2015 y el PHVA, los cuales comprenden aspectos de mantenimiento de maquinaria que
ayudan a mejorar la calidad. Asimismo, se empezé con una previa planificacion sobre lo que
se desarrollard y abarcaré en el sistema de gestién de mantenimiento.

Se diagnostico el proceso de mantenimiento en la empresa Industria Molinera Amazonas
SAC. Para lo cual se emplearon los registros de fallas dados por la empresa, asi como una lista
de verificacion de las principales fallas. Con estos datos, se calcularon los indicadores de
mantenimiento, tales como MTBF, MTTR y la disponibilidad. Obteniendo como resultado un
MTBF de 23,70, un MTTR de 3,43 y una disponibilidad del 87,35%. Lo cual indica la falta de
un sistema de gestion de mantenimiento en la empresa, dadas las discusiones planteadas.
Asimismo, los ingresos no percibidos ascienden a un valor de S/ 5 903 430,00, lo cual
representa el 14,45% respecto a las ventas.

Se elaboro la propuesta de un sistema de gestion de mantenimiento en la empresa Industria
Molinera Amazonas SAC. Para lo cual, se detallaron los arboles de fallas con los que cuenta
cada maquina. Posterior a ello, se desarroll6 un AMEF que pueda servir como guia para la
elaboracién del RCM. Finalmente se realizd un cronograma de mantenimiento para detallar las
fechas en las que se va a realizar un mantenimiento por maquina. Los resultados fueron de 74,5
para el MTBF, un 3,05 para el MTTR y una disponibilidad del 95,57%, lo cual, dadas las
discusiones, son valores aceptables para la empresa.

Se evaluo el costo-beneficio de la propuesta. Empleando para ello, una primera tabla en la
cual se calcular los nuevos ingresos, representado un incremento en 9,5% de las ventas totales.
Asimismo, también se evidencia el ahorro de costo en la mano de obra, lo cual representaria un
segundo ingreso. Finalmente, se completa este objetivo, con un estado de resultados, el cual
permite evaluar los indicadores como el VAN, B/C, TIR y PRI. Obteniendo como resultado un
B/C de 1,54 indicado que por cada sol que se invierta en esta mejora se obtendra una ganancia
de 54 céntimos.

Recomendaciones
Se recomienda investigar sobre el TPM como filosofia de gestién buscando optimizar el
rendimiento de los equipos a través de la participacion activa de todos los miembros de la

organizacion en actividades de mantenimiento y mejora continua.
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Se recomienda investigar sobre la gestion de seguridad y salud en el trabajo para garantizar
un entorno laboral seguro, saludable y productivo para todos los trabajadores.

Se recomienda investigar sobre la gestion de calidad en el trabajo para garantizar un
producto con los estandares adecuados al mercado y que trabaje en conjunto con el sistema de
gestion de mantenimiento.

Se recomienda investigar sobre nuevas tecnologias emergentes que contribuyan a la gestion
del mantenimiento, y que en un futuro sean mas accesibles en el Pert. Tal y como lo es el
internet de las cosas (IoT) o la realidad aumentada (AR). Las cuales se pueden usar para
monitorear los equipos activamente.

Se recomienda investigar sobre el impacto de los operarios no calificados en la gestion de

mantenimiento, sobre todo en empresas automatizadas.
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Especificaciones

Vida Tiempo restante
Maquina Afo de
Capacidad  Potencia util de vida util
adquisicion
(afos) (afios)
Elevador de
cangilones 10 t/h 7,5 kW 12 2018 7
Descascarilladora 5t/h 11 kW 10 2018 5
Pulidora de arroz 3t/h 5 kW 8 2018 3
Clasificadora 8 t/h 15 kW 12 2018 7
Separador de
impurezas 5t/h 7,5 kW 10 2018 5
Separador de 6 t/h 9 kW 10 2018 5
arroz t
Envasadora 3t/h 3 kW 8 2018 3
Soplador 2t/h 4 kKW 8 2018 3
Industria Molinera Amazonas SAC
Anexo 2. Fallas de las maquinas
Tiempo de —gfrr;]g: gf
Nm Mes Maqu!na 0 Fallos Mantenimiento correctivo UG .e’n produccion
ero Equipo produccion por mes
(h) 2022 (h)
Ene22| Elevador de Interrupcion del -
1 cangilones flujo de arroz Reemplazar cangilon 15
Separador de Eliminacion
2 | Ene22 parroz deficiente de las Limpieza del tamiz 4
impurezas del arroz
. . Limpieza del sistemay
3 | Ene22 S(_eparador de Baja po_tenf:lla de verificacion del ajuste de 5
impurezas ventilacion .
piezas
Interrupcion del 36,5
4 | Ene22 EIeva_dor de funcionamiento del Realinear la cadena 2
cangilones
elevador
5 Ene22| Descascarillad | Elevado % de arroz Reemplazar discos de 4
ora con cascara gomas
Ene22| Pulidorade | Falta de potenciaen .
6 . Reemplazar cojinetes 4
arroz el pulido de arroz
7 Ene22| Elevador de Obstruccion en la Limpieza de cangilones 5
cangilones salida
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Ene22| Clasificadora Deficiente . .
8 L Cambio de tamices
de arroz clasificado de arroz
Ene22| Separador de Elevado % de .
9 . . Reemplazar cribas
impurezas impurezas
Ene22| Elevadorde | Disminucion de la
10 . . . Reemplazar poleas
cangilones potencia habitual
1 Ene22| Descascarillad | Baja potencia en el Reemplazar
ora descascarillado rodamientos
. Interrupcion del
12 | Feb22 PUI;(:SJ: de sistema de control | Reemplazar sistema
electronico
13 Feb22 Soplador Flujo cgir:'gnuo de Reemplazar valvula
14 Feb22| Elevador de Obstruccién en la Limpieza de
cangilones salida cangilones
. Fallaen el Reparacion del
15 | Feb22 Pulidora de interruptor de interruptor de
arroz . .
seguridad seguridad
16 Feb22| Separador de No hay flujo de aire Reemplaza_r sistema de
arroz aire
17 Feb22 Envasadora Fallaen el s!stema Ajustar piezas 55,5
de pesaje
18 Feb22 Envasadora Falla en el sistema Ajustar sistema
de sellado
19 Feb22 Soplador Flujo czir:'Znuo de Reemplazar vélvula
. Fallaen el Reparacion del
20 | Feb22 Pulidora de interruptor de interruptor de
arroz . .
seguridad seguridad
21 Feb22| Clasificadora | Obstruccionenla | Limpieza del sistema
de arroz alimentacion de alimentacion
29 Feb22| Clasificadora _I?eflmente Cambio de tamices
de arroz clasificado de arroz
0,
23 Mar22 Sgparador de El_evado % de Reemplazar cribas
impurezas impurezas
Mar22| Separador de | Obstruccion en la N
24 . Limpieza
arroz salida
Mar22| Separador de | Obstruccién en el S
25 . . Limpiar sistema
impurezas | sistema de descarga
Mar22| Separadorde | Obstruccién en el S
26 . Limpiar sistema
arroz sistema de descarga
Interrupcion del
27 | Mar22 EIeva_dor de funcionamiento del | Realinear la cadena 41
cangilones
elevador
28 Mar22| Elevador de | Falta de potencia en Reemplazar
cangilones el flujo del arroz rodamientos
Mar22| Pulidorade | Falta de potencia en "
29 . Reemplazar cojinetes
arroz el pulido de arroz
Control de Reemplazar
30 |Mar22| Soplador velocidad P

defectuoso

controlador
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Interrupcion del

31 |Mar22 PUI;(:?;:I de sistema de control | Reemplazar sistema 5
electronico
32 Mar22) - Clasificadora Obstruccion Limpieza 3
de arroz
Interrupcion del
33 | Mar22 EIequor de funcionamiento del | Realinear la cadena 2
cangilones
elevador
34 Mar22 Soplador Fallaen el f:ontrol Reemplazar 6
de velocidad controlador
35 Abr22 EIequor de Intefrupcmn del Reemplazar cangilén 15
cangilones flujo de arroz
Interrupcion del
36 | Abr22 EIeva_dor de funcionamiento del | Realinear la cadena 2
cangilones
elevador
37 Abr22| Pulidorade | Falta d(_a potencia en Reemplazar cojinetes 4
arroz el pulido de arroz
38 Abr22| Clasificadora _I?eflmente Cambio de tamices 5
de arroz clasificado de arroz
39 Abr22| Descascarillad Falla de los Reemplazar 3
ora rodamientos rodamientos 39
40 Abr22| Elevador de Obstruccidn en la Limpieza de )
cangilones salida cangilones
41 Abr22 Envasadora Fallaen el s!stema Ajustar piezas 5
de pesaje
42 Abr22| Clasificadora | Obstrucciénenla | Limpieza del sistema 4
de arroz alimentacion de alimentacion
43 Abr22| Separador de Obstrucc_lon en la Limpieza 3
arroz salida
Interrupcion del
44 | Abr22 Eleva.dor de funcionamiento del | Realinear la cadena 2
cangilones
elevador
45 May | Descascarillad | Elevado % de arroz | Reemplazar discos de 4
-22 ora con cascara gomas
0,
6 May Sgparador de El_evado % de Reemplazar cribas 3
-22 impurezas impurezas
May | Descascarillad | Falta de potencia en Reemplazar
47 - . 3
-22 ora el flujo del arroz rodamientos
. Interrupcion del
48 May Pulidora de sistema de control | Reemplazar sistema 5
-22 arroz o
electrénico
May Elevador de Obstruccidn en la Limpieza de
49 - : . 2 38
-22 cangilones salida cangilones
50 May Pulidora de | Falta dg potencia en Reemplazar cojinetes 4
-22 arroz el pulido de arroz
51 May EIeva_dor de Interrupuon del Reemplazar cangilén 15
-22 cangilones flujo de arroz
Interrupcion del
52 May EIeva_dor de funcionamiento del | Realinear la cadena 2
-22 cangilones
elevador
53 May | Descascarillad | Elevado % de arroz | Reemplazar discos de 4
-22 ora con céscara gomas
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54 May | Clasificadora _I?efluente Cambio de tamices 5
-22 de arroz clasificado de arroz
May | Descascarillad Falla de los Reemplazar
55 - X 3
-22 ora rodamientos rodamientos
56 May EIeva_dor de Desgas-te’ del Reemplazar cangilon 15
-22 cangilones cangilon
57 Jun22 Soplador Fallaen la vg!vula Reemplazar valvula 5
de retencién
58 Jun22 EIeva_dor de Atascos en la salida lepl.eza de 2
cangilones cangilones
59 Jun22| Separador de | Falla del sistema de | Reemplazar sistema de 7 43
arroz aire aire
60 Jun22 Envasadora Fallaen el s!stema Ajustar piezas 5
de pesaje
61 Jun22 Envasadora Falla en el sistema Ajustar sistema 4
de sellado
62 Jun22| Clasificadora Fallaen la Limpieza del sistema 4
de arroz alimentacion de alimentacion
63 Jun22| Clasificadora Falla en el tamiz Cambio de tamices 5
de arroz
64 Jun22 S(_aparador de Desgagte en las Reemplazar cribas 3
impurezas cribas
65 Jun22 Sgparador de | Fallaen el sistema Limpiar sistema )
impurezas de descarga
66 Jun22| Separador de | Fallaen el sistema Limpiar sistema 5
arroz de descarga
67 Jun22 EIevaFior de | Desalineacion de la Realinear la cadena )
cangilones cadena
68 Jun22 Eleva_dor de | Desalineacion de la Realinear la cadena 5
cangilones cadena
69 ul22 Soplador Fallaen la Vfa,IVUIa Reemplazar vélvula 5
de retencién
20 Jul22 Eleva_dor de | Desalineacion de la Realinear la cadena )
cangilones cadena
71 Jul22 | Pulidora de Fall_a_ en los Reemplazar cojinetes 4
arroz cojinetes
72 Jul22] - Clasificadora Falla en el tamiz Cambio de tamices 5
de arroz
73 Jul22 Eleva_dor de Atascos en la salida L|mp|_eza de 2
cangilones cangilones
. _— 37
74 Jul22| - Separador de Atasco en la salida Limpieza 3
arroz
pulidora de Falla en el sistema
75 | Jul22 de control Reemplazar sistema 5
arroz -
electrénico
76 ul22 Eleva-dor de Atascos en la salida L|mp|_eza de 2
cangilones cangilones
77 ul22 EIeva_dor de Desgas_te, del Reemplazar cangilon 1,5
cangilones cangilon
78 ul22 EIeva_dor de Desgas.te' del Reemplazar cangilon 1,5
cangilones cangilon
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79 Jul22| - Separador de Falla en el tamiz Limpieza del tamiz 4
arroz
80 Jul22 Eleva.dor de | Desalineacion de la Realinear la cadena 5
cangilones cadena
81 Ago Pulidora de Fa”? en los Reemplazar cojinetes 4
-22 arroz cojinetes
82 Ago EIeva.dor de Atascos en la salida L|mp|'eza de 2
-22 cangilones cangilones
83 Ago St_eparador de Desgas_te en las Reemplazar cribas 3
-22 impurezas cribas
84 Ago EIequor de Desgaste de las Reemplazar poleas 3
-22 cangilones poleas
Ago pulidora de Falla en el sistema _ 37
85 de control Reemplazar sistema 5
-22 arroz .
electronico
86 Ago Soplador Fallaen la vg}vula Reemplazar vélvula 5
-22 de retencién
Ago Pulidora de _ Falla en el Reparamon del
87 interruptor de interruptor de 3
-22 arroz . .
seguridad seguridad
88 Ago Envasadora Falla en el s!stema Ajustar piezas 5
-22 de pesaje
89 Ago Envasadora Falla en el sistema Ajustar sistema 4
-22 de sellado
Ago Pulidora de _ Fallaen el Reparamon del
90 interruptor de interruptor de 3
-22 arroz . .
seguridad seguridad
o1 Set22| Clasificadora Fallaen la Limpieza del sistema 4
de arroz alimentacion de alimentacion
92 Set22 Sgparador de Desgas_te en las Reemplazar cribas 3
impurezas cribas
93 Set22 | Separador de Atasco en la salida Limpieza 3
arroz
94 Set22| Separador de | Fallaen el sistema Limpiar sistema 5
arroz de descarga
95 Set22 Eleva_dor de | Desalineacion de la Realinear la cadena 5
cangilones cadena
96 Set22| Pulidora de Fall_a_ en los Reemplazar cojinetes 4
arroz cojinetes 375
97 Set22 Soplador Falla en el control Reemplazar 6 ’
P de velocidad controlador
98 Set22 EIeva_dor de Desgas_te, del Reemplazar cangilon 1,5
cangilones cangilon
99 Set22 Eleva_dor de | Desalineacion de la Realinear la cadena )
cangilones cadena
Set22| Clasificadora Fallaen la Limpieza del sistema
100 . . - - 4
de arroz alimentacion de alimentacién
101 Set22|  Separador de Atasco en la salida Limpieza 3
arroz
102 Set22 | Descascarillad Falla de los Reemplazar 3

ora

rodamientos

rodamientos
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103 Octz2 EIequor de Atascos en la salida L|mp|.eza de 2
cangilones cangilones
104 Oct22 Eleva_dor de Desgas_te, del Reemplazar cangilén 1,5
cangilones cangilén
105 Oct22|  Clasificadora Falla en el tamiz Cambio de tamices 5
de arroz
106 Oct22 EIevaFJor de Desgas.te, del Reemplazar cangilén 1,5
cangilones cangilon
107 Oct22| Descascarillad Desgaste en los Reemplazar discos de 4
ora discos de goma gomas
108 Oct22| - Clasificadora Falla en el tamiz Cambio de tamices 5
de arroz .
109 Oct22 Sgparador de Desgas_te en las Reemplazar cribas 3
impurezas cribas
110 Oct22 EIeanor de Desgaste de las Reemplazar poleas 3
cangilones poleas
111 Oct22 Eleva_dor de Atascos en la salida L|mp|_eza de )
cangilones cangilones
112 Oct22 EIeva_dor de | Desalineacion de la Realinear la cadena 5
cangilones cadena
113 Oct22| - Clasificadora Falla en el tamiz Cambio de tamices 5
de arroz
Oct22| Descascarillad Falla de los Reemplazar
114 - : 3
ora rodamientos rodamientos
115 Nov EIeva.dor de Desgas.te, del Reemplazar cangilon 1,5
-22 cangilones cangilon 345
Nov Falla en la véalvula ; ’
116 Soplador -, Reemplazar valvula 5
-22 de retencion
117 Nov Sgparador de | Fallaen el sistema Limpiar sistema 5
-22 impurezas de descarga
118 Nov | Separadorde | Fallaen el sistema Limpiar sistema )
-22 arroz de descarga
119 Nov EIeva_dor de | Desalineacion de la Realinear la cadena 5
-22 cangilones cadena
120 Nov Eleva.dor de Atascos en la salida lepl.eza de 2
-22 cangilones cangilones
121 Nov Eleva_dor de Atascos en la salida L|mp|_eza de 2
-22 cangilones cangilones
199 Nov EIeva.dor de Desgaste de las Reemplazar poleas 3
-22 cangilones poleas
123 Nov Eleva_dor de Atascos en la salida lepl_eza de 2
-22 cangilones cangilones
124 Nov | Clasificadora Falla en el tamiz Cambio de tamices 5
-22 de arroz
Nov pulidora de Falla en el sistema .
125 de control Reemplazar sistema 5
-22 arroz o
electrénico
126 Nov | Clasificadora Obstruccion Limpieza 3
-22 de arroz
127 Dic22 Envasadora Falla en el s!stema Ajustar piezas 5
de pesaje 375
Dic22| Elevador de Desgaste del . '
128 . . Reemplazar cangilon 15
cangilones cangilon
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129 Dic22 Envasadora Fallaen el s!stema Ajustar piezas 5
de pesaje
130 Dic22 Envasadora Falla en el sistema Ajustar sistema 4
de sellado
131 Dic22 EIeva_dorde Atascos en la salida L|mp|.ezade 2
cangilones cangilones
132 Dic22 EIeva.dorde Desgas.teldel Reemplazar cangilén 1,5
cangilones cangilon
133 Dic22| - Separador de Atasco en la salida Limpieza 3
arroz
134 Dic22| Separadorde | Fallaen el sistema Limpiar sistema 5
arroz de descarga
135 Dic22 Soplador Fallaen el (_:ontrol Reemplazar 6
de velocidad controlador
473,5 473,5
Fuente. Elaboracion Propia
Anexo 3. Gréfico de fallas del elevador de cangilones
Fallas del elevador de cangilones por mes
7.00
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Fuente. Elaboracion Propia
Anexo 4. Gréfico de fallas de la descascarilladora
Fallas de la descascarilladora por mes
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Fuente. Elaboracion Propia




Anexo 5. Grafico de fallas de la pulidora de arroz

Fallas de la pulidora de arroz por mes
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Fuente. Elaboracion Propia

Anexo 6. Gréfico de fallas de la clasificadora de arroz

Fallas de la clasificadora de arroz por mes
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Fuente. Elaboracion Propia

Anexo 7. Gréfico de fallas del separador de impurezas

Fallas del separador de impurezas por mes
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Fuente. Elaboracion Propia
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Anexo 8. Graéfico de fallas del separador de arroz

Fallas del separador de arroz por mes
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Fuente. Elaboracion Propia
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Anexo 9. Gréafico de fallas de la envasadora

Fallas de la envasadora por mes
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Fuente. Elaboracion Propia

Anexo 10. Gréfico de fallas del soplador

Fallos del soplador por mes
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Fuente. Elaboracion Propia
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Anexo 11. Codificacion de la maquinaria

MAQUINAS CcODIGO
1 ELEVADOR DE CANGILONES EC#01
2 DESCASCARILLADORA DE#01
3 PULIDORA DE ARROZ PA#01
4 CLASIFICADORA DE ARROZ CA#01
5 SEPARADOR DE IMPUREZAS SI#01
6 SEPARADOR DE ARROZ SA#01
7 ENVASADORA EN#01
8 SOPLADOR SO#01

Fuente. Elaboracion Propia
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Anexo 12. Arbol de fallas del elevador de cangilones

FALLA DEL ELAVADOR DE
CANGILONES

Atasco en la salida de la
materia prima

Acumulacion de suciedad

Falta de
limpieza en la
salida de arroz
cascara

Fuente: Elaboracion propia

Rodamientos
desgastados

Falta de

lubricacion de
os rodamiento

Desgaste del cangilon

Oxidacion de cangilones

Friccion

Falta de liguido
rotector contra Ia
oxidacion a los
cangilones

Falta de
limpieza de

cangilones

Desalineacion de 12
cadena

Desgaste de las poleas

]

Falta de
lubricacion de I3
cadena

T

Oxidacion de poleas

oxidacion a las
poleas



Anexo 13. Arbol de fallas de la descascarilladora

FALLAEN LA
DESCASCARILLADORA

Sistema de separacion
deficiente

Tambor descascarillador
defectuoso

Desgaste de los discos de Rodamientos del tambor
goma defectuosos

Desgaste de los
rodamientos

Falta de
lubricacion de
0s rodamiento

Sobrepaso su

tiempo de vida
atil

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14. Arbol de fallas de la pulidora de arroz

FALLADE LAPULIDORA DE

ARROZ
Interruptor de segquridad Tambor de pulido Sistema de control
desgastado deficiente electronico defectuoso
Acumulacion de suciedad Rodamientos del tambor Cableado del sistema
del interruptor desgastados electronico desgastado

El cableado del
sistema electronico
sobrepaso su tiempo
de vida util

Falta de
lubricacion a los

Limpieza del
interruptor de
rodamientos

seguridad

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 15. Arbol de fallas de la clasificadora de arroz

FALLAEN LA

CLASIFICADORA DE ARROZ

Sistema de alimentacion
defectuoso

Tolva con defectos

BN

Rotura en la tolva

.

Corrosion de la tolva

-

Exposicion a la
humedad o ambientes
corrosivos de la tolva

Falta de liquido
protector contra |a
corrosion en la
tolva

Fuente: Elaboracion propia

Mecanismo de
seleccion defectuoso

Tamiz con desperfectos

Obstruccion del tamiz

Rotura de la malla del
tamiz

Acumulacion de arroz

Falta de

limpieza del
tamiz

Sobrepaso su
tiempo de vida
util




Anexo 16. Arbol de fallas del separador de impurezas

FALLA DEL SEPARADOR DE
IMPUREZAS

53

Sistema de ventilacion
defectuosos

Cribas con defectos

Sistema de descarga con
retraso en tiempo

Obstruccion en los
ductos de ventilacion

Atasco en las cribas Rotura de las cribas

Atasco en la compuerta
de descarga

Falta de
limpieza de los
ductos de
ventilacion

Falta de Sobrepaso su
limpieza de las tiempo de vida
cribas util

Fuente: Elaboracién propia

Falta de
limpieza de la
compuerta de
descarga
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Anexo 17. Arbol de fallas del separador de arroz

FALLA DEL SEPARADOR DE

ARROZ
Sistema de ventilacion Sistema de separacion Sistema de descarga con
defectuoso deficiente retraso en el tiempo
Obstruccion en I9§ Tamiz con defectos Atasco en la compuerta
ductos de ventilacion de descarga

Rotura de la malla del

Obstruccion del tamiz :
tamiz

Acumulacion de arroz

Falta de
limpieza en la
compuerta de
descarga

Falta de

Falta de Sobrepaso su
limpieza de la
folva

limpieza del tiempo de vida
tamiz util

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 18. Arbol de fallas de la envasadora

FALLAEN LA ENVASADORA

Sistema de pesaje
desfectuoso

) )

Sistema de llenado

deficiente

Rotura de la tolva de
pesaje

Falla en |la selladora

Atasco en el tubo de
llenado

1)

Desgaste de |a tolva de
pesaje

Rodillos de sellados
desgastados

Acumulacion de arroz

Corrosion de la tolva de
pesaje

Falta de liguido
protector contra la
corrosion a la tolva

de pesaje

Fuente: Elaboracién propia

Sobrepaso su
tiempo de vida
util

Falta de
inspeccion en el
ujo de arroz par.
envasado



Anexo 19. Arbol de fallas del soplador

FALLA DEL SOPLADOR

Sistema de ventilacion

Ventilador defectuoso 7 :
con baja potencia

Obsiruccion de Tos
Desgaste de las aspas ductos de entrada/salida
de aire

Oxidacion de las aspas

Falta de
limpieza de las
ntradas/salidas,
de aire

alta de liguido
protector contra
la oxidacion

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 20. Encuesta a los trabajadores de la Industria Molinera Amazonas SAC
¢Recibe usted formacion regular sobre los procedimientos de mantenimiento
preventivo de las maquinas en la linea de produccion de arroz?

a. Si

b. No
¢Se lleva a cabo una planificacion eficaz para realizar mantenimientos programados
de manera oportuna en todas las maquinas?

a. Si

b. No
¢ Esta capacitado para identificar y abordar problemas comunes de las maquinas sin
afectar la eficiencia del proceso de produccién?

a. Si

b. No
¢Existen manuales de procedimientos de mantenimiento que estén facilmente
accesibles para el personal de la linea de produccién?

a. Si

b. No
¢ Sigue protocolos especificos para garantizar la seguridad durante las actividades de
mantenimiento?

a. No

b. Pocas veces

c. Algunas veces

d. Siempre
¢Se realizan inspecciones regulares de las maquinas para identificar posibles
problemas antes de que se conviertan en fallas mayores?

a. No

b. Pocas veces

c. Algunas veces

d. Siempre
¢Esta entrenado para utilizar herramientas y equipos de mantenimiento de manera
seguray eficiente?

a. Si



10.

11.

12.

13.

14.

58

b. No
¢Existe un programa de entrenamiento continuo para mantener al personal

actualizado sobre nuevas tecnologias y metodos de mantenimiento? a. Si

b. No
¢Se lleva a cabo un seguimiento de las horas de operacion de las maquinas para
programar mantenimientos preventivos de manera efectiva?

a. No

b. Pocas veces

c. Algunas veces

d. Siempre
¢Estan familiarizados con la identificacion y sustitucion de piezas desgastadas o
defectuosas?

a. Si

b. No
¢ Se documentan y archivan de manera adecuada los registros de mantenimiento para
analisis y mejora continua?

a. Si

b. No
¢Esta entrenado para responder rapidamente a situaciones de emergencia que afecten
las maquinas?

a. Si

b. No
¢Existe un sistema de retroalimentacion que permita a los trabajadores de
mantenimiento informar sobre posibles mejoras en los procesos?

a. No

b. Pocas veces

c. Algunas veces

d. Siempre
¢Participa en simulacros periddicos para practicar la respuesta a emergencias
relacionadas con las maquinas?

a. No

b. Pocas veces

o

Algunas veces
d. Siempre
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15. ¢Se realiza un seguimiento de las tendencias de fallas para implementar mejoras
proactivas en el mantenimiento de las maquinas?
a. No
b. Pocas veces
c. Algunas veces

d. Siempre
Fuente: [61]
Anexo 21. Resultados de la encuesta

N° DE PREGUNTA RESULTADO

1 El 75% de los trabajadores dijeron No y el 25 % Si

2 El 63% de los trabajadores dijeron que No y el 37% Si

3 El 69% de los trabajadores dijeron que No y el 31% Si

4 El 83% de los trabajadores dijeron que No y el 17% Si

5 El 74% de los trabajadores dijeron que Pocas veces y

26% Algunas veces
6 El 54% de los trabajadores dijeron que No, el 37%
pocas veces y el 9% Algunas veces.

7 El 52% de los trabajadores dijeron que No y el 48% Si

8 El 87% de los trabajadores dijeron que No y el 13% Si

9 El 74% de los trabajadores dijeron que No y el 26%
Pocas veces

10 El 87% de los trabajadores dijeron que No y el 13% Si

11 El 74% de los trabajadores dijeron que No y el 26% Si

12 El 69% de los trabajadores dijeron que No y el 31% Si

13 El 74% de los trabajadores dijeron que No y el 26%
Pocas veces

14 EIl 87% de los trabajadores dijeron que No y el 13%
Pocas veces

15 El 63% de los trabajadores dijeron que No y el 37%
Pocas veces

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC



Anexo 22. Ingresos no percibidos desde enero 2022 — diciembre 2022

Tiempo
Mes Produccion Produccion  de Sacosno  Ingreso Ingresos no
(Sacos/mes)  (Sacos/h) parada producidos por saco percibidos
(h)
Ene-

30305 97 36,5 3541 S/ 460 330,00
Fzg 28 215 90 55,5 4995 S/ 649 350,00
Mar- 29810 96 41 3936 S/ 511 680,00

22
Abr- 30030 96 39 3744 S/ 486 720,00

22
May- 30140 97 38 3 686 S/ 479 180,00

22
un. 29590 95 43 4085 S/ 531 050,00

22
oy 30250 97 37 3589 13000 /46657000
AGO22 44 95 97 37 3589 S/ 466 570,00
Set22 35195 97 375 3638 S/ 472 940,00
Oct22 35950 97 37 3589 S/ 466 570,00
Nov2z 55505 08 34,5 3381 S/ 439 530,00
Dic22 44 195 97 375 3638 S/ 472 940,00

45 411 S/5 903 430,00

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC



Anexo 23. Ingresos desde enero 2022 — diciembre 2022

Mes Produccion  Sacos no prsoacljct:)si d Ingreso  Ingresos Total de
(Sacos/mes)  producidos porsaco  pormes  Ingresos

Sy 30305 3541 26764 PRONE

F;‘g 28 215 4995 oo 0000

Igr 29810 396 5874 52000

-Azbzr 20030 3T 26286 18000

I\_/Izazy 30 140 3686 26 454 5528_339

- 29590 4085 oo zej5§.§§5

Jul22 30250 359 oge 13000 93000 86472000

A29; 30 250 3589 e oo 89/33.385

2 30105 3038 26557 W00

O 30250 3989 26661 23000

Ny 30525 338L 97144 87/28.858

Die22 30195 3638 26557 3113.332

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC
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Anexo 24. Célculo de MTBF, MTTR y disponibilidad
Tiempo medio entre fallas: Este indicador te ayuda a conocer el promedio del tiempo que
transcurre entre dos averias en un mismo equipo, esto se halla a partir de las horas de

produccion, el tiempo de parada y los nimeros de falla por maquina.

Horas de produccién — Tiempo de parada

MTBF =
# de fallas
L Numerode Tiempo de parada Horas de
METUIE fallas (h) produccién S
Elevador de cangilones 45 89 81,22
Descascarilladora 10 34 371,00
Pulidora de arroz 17 70 216,12
Clasificadora de arroz 17 76 215,76
Separador de impurezas 11 32 3744 337,45
Separador de arroz 15 50 246,27
Envasadora 10 46 369,80
Soplador 13 76.5 282,12
Total 138 473.5 3744 23,70

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC

Con respecto al MTBF obtenido se puede comparar con investigaciones realizadas como la
de D. Timoteo [29], donde obtuvo un MTBF de 48.2 horas en una empresa molinera, el cual
indica el promedio en que se produce una falla en las maquinas, por lo que se puede concluir
que la empresa Industria Molinera Amazonas SAC tiene un MTBF menor, pero de igual manera
se necesita enfatizar en la mejora de este indicador, dado que en el periodo de estudio se
evidencid que en promedio se produjo una falla en las maquinas cada 23.70 horas, esto nos
indica que durante el proceso de pilado se origina muchas paradas repentinas ocasionando
perdidas en la produccion, de tal manera que se generan tiempos improductivos.

Tiempo medio para reparar: En este caso el MTTR sefiala el tiempo promedio en que se
demora en reparar una maquina, que es el mismo tiempo que se deja de producir.

Tiempo de parada
MTTR =

# de fallas
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Maquina # de fallas Tiempo de parada (h) MTTR
Elevador de cangilones 45 89 1,98
Descascarilladora 10 34 3,40
Pulidora de arroz 17 70 4,12
Clasificadora de arroz 17 76 4,47
Separador de impurezas 11 32 2,91
Separador de arroz 15 50 3,33
Envasadora 10 46 4,60
Soplador 13 76.5 5,88
Total 138 473,5 3,43

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC

Tal como indica Chavez Cadena [62] en su articulo, el MTTR es un indicador influyente en
la productividad, es asi que en su investigacion obtuvo un MTTR de 3.63 horas; y si se compara
dicho indicador con el hallado en la empresa Industria Molinera Amazonas SAC, el cual fue de
3.43 horas, se puede afirmar que la empresa en estudio tiene un indice de reparacion menor (es
decir, mas rapido), pero igualmente presenta problemas al momento de planificar y gestionar el
mantenimiento de las maquinas, para que de esa manera se pueda reducir el MTTR o tiempo

medio para reparar las maquinas.

Disponibilidad: La disponibilidad se halla a partir de los dos indicadores hallados

anteriormente y denota el tiempo real que se tiene para producir diariamente.
MTBF 23,70

Disponibilidad = =
MTBF + MTTR 23,70 + 3,43

Disponibilidad = 87,35%
En el periodo de estudio se evidencidé que el molino contd con una disponibilidad de las
maquinas de 87,35%.

Anexo 25. Célculo de costo de mantenimiento y porcentaje de ingresos no percibidos

Costo de mantenimiento: Para el costo de mantenimiento se tomaron los datos de la
empresa verificando, mejorando el formato, dividiendo los costos por cada una de las maquinas.



64

MAQUINA

Costo de

Costo

Costo de

Descripcion de la falla repuestos

MANTENIMIENTO

COSTO DE
de MO herramientas

Desgaste del cangilén
Desalineacién de la

Elevadorde cadena S/ 1 S/ S/ cangilones Atascos en la salida 5/2583,80
224,50 568,50 4 376,80
Desgaste de las poleas
Falla de rodamientos
. Desgaste en los discos de
Descascarillad goma S/1 234,50 S/ 1 S/ S/
ora Falla de los rodamientos 345,60 486,60 3066,70
Falla en los cojinetes
Pulidorade ~ "allaen el sistema de s/ 1 s/ s/
control electronico S/1 758,90
arroz Falla en el interruptor de 285,50 521,90 356,30
seguridad
Clasificadora Falla en el tamiz S/ 1 S/ S/
de arroz Falla en la alimentacion S/1956,70 295,70 510,50 3762,90
Obstruccion
Falla en el sistema de
Separador de ventilacion . S/ S/ S/
impurezas Desgaste en _Ias cribas S/ 1 855,80 978,90 320,00 315470
Falla en el sistema de
descarga
Falla en el tamiz
Separador de Falla del sistema d_e aire s 1 s/ s/
o Atascoen lasalida  S/217590 45, o 578,50 4 206,90
Falla en el sistema de
descarga
Falla en el sistema de
esaje S/ 1 S/ S/
Envasadora Lo P omage /L2780 27650 472,50 3027,50
sellado
Falla en la valvula de
retencion S/ 1 S/ S/
Soplador Fallaenel controlde /132790 52854 382,70 3089,10
velocidad
S/
TOTAL 28 250,90

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC

Porcentaje de ingresos no percibidos respecto a las ventas: Para calcular este dato se

tendra que dividir el ingreso no percibido en S/. detallado en el Anexo 37, sobre los ingresos

detallados en el Anexo 38.

% de ingreso no percibidos respecto a las ventas =

S/5903 430

S/ 40864720

= 14,45%
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Anexo 26. Planificacion previa al plan de mantenimiento
Mision
Asegurar la disponibilidad y confiabilidad éptimas de todas las maquinarias, equipos y
sistemas en el molino de arroz, a través de una planificacion estratégica y meticulosa del plan
anual de mantenimiento, buscando maximizar la eficiencia operativa y minimizar los tiempos
de inactividad, garantizando asi la produccion continua de arroz de alta calidad. Trabajando con
un enfoque proactivo, anticipando las necesidades de mantenimiento y realizando
intervenciones planificadas de manera oportuna para prevenir fallas y prolongar la vida util de
los activos de la Industria Molinera Amazonas SAC.
Vision
Sugerir un enfoque integral para garantizar la fiabilidad y el rendimiento éptimo de las
maquinas que contribuyan al éxito a largo plazo de la Industria Molinera Amazonas SAC.
Valores
Para que el sistema de gestion de mantenimiento se lleve a cabo de una manera adecuada,
es necesario realizar actividades correctas, por lo cual es de vital importancia contar con un
personal apto para mostrar sus distintas habilidades y puedan llevar a cabo un desempefio de la
mejor manera. Los valores a considerar son los siguientes.
O Puntualidad

o

Respeto

O Honestidad

O Compromiso

O Comparierismo
Politica de Mantenimiento

La politica es de suma importancia dado que garantizara la ejecucion del mantenimiento
pertinente segln sea el caso, para todas las maquinas existentes en la empresa Industria Molinera
Amazonas SAC; de tal manera que se asegure la disponibilidad y confiabilidad para mejorar
continuamente y asi alcanzar los objetivos de produccion.
Objetivo general

Maximizar la disponibilidad de las maquinas de la empresa Industria Molinera Amazonas
SAC, con la finalidad de cumplir con las necesidades de produccion y generar mayores ingresos
econdmicos. Objetivos especificos

O Planear las actividades de mantenimiento, al igual que los recursos necesarios para

realizarlas.
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O Incrementar el tiempo de funcionamiento de las maquinas.

O Cumplir con las actividades detallas en el plan de mantenimiento.

O Tratar de incrementar la eficiencia global del equipamiento,

O Llevar a cabo la mejora continua del sistema de gestion de mantenimiento.
Subprocesos de mantenimiento

Después de establecer los objetivos, es crucial definir el procedimiento de mantenimiento,
que busca elevar la eficiencia de la empresa mediante la aplicacion de mantenimiento preventivo
y correctivo para reducir los tiempos de inactividad de las maquinas. Para llevar a cabo esta
estrategia, se implementara un sistema de gestion de mantenimiento que incluird los

subprocesos correspondientes, tal como se detalla en la imagen adjunta.

N

Subprocesode |
planificacién

/’ ‘\\ / \ p y \\
/ \ / \ / A
[ subproceso de | [ Proceso de | ‘ Subprocesode |
| mejor continua | mantenimiento | mantenimiento |

.\~ .4// \ . ) / \\\ ’/
~— \\‘ Vs -

~

/ \
[ subproceso de ‘I
control

Fuente. [63]
El sistema de gestion de mantenimiento se basara en el ciclo Deming, también conocido

como PHVA, con el proposito de implementar una metodologia que facilite la mejora continua
de los subprocesos. Este ciclo consta de cuatro fases: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar; los
subprocesos de mantenimiento se asociaran con estas etapas. Una vez que los subprocesos del
ciclo PHVA estén integrados, la gestion de mantenimiento serd dindmica, permitiendo repetir
el ciclo al finalizar la dltima fase para evaluar los subprocesos y realizar mejoras periodicas.

Esta integracion se ilustra en la figura adjunta.
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e Subproceso de [

planificacion

/ Planear
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e Subproceso de
mantenimiento

Hacer \

Actuar

e Subproceso de

Subproceso de

mejora control
continua -
/ AN
Fuente. [63]
PLANEAR HACER
. Disefiar el formato del reporte de fallas. . Completar el formato del reporte de fallas.

. Disefia el formato de los arboles de fallas.
. Disefar el formato del AMEF.
. Disefar el formato de los cédigos de las
maquinas.

Disefiar el formato de analisis de criticidad.

» Realizar los arboles de fallas.
e Completar el formato del AMEF.

Completar el formato de los cédigos de las
maquinas.

« Planear una matriz ABC y diagrama de

Pareto.
. Planear una auditoria de mantenimiento.
. Planificacion del plan anual de

mantenimiento.

*  Completar el formato de andlisis de
criticidad.

»  Elaborar la matriz ABC y diagrama de
Pareto.

»  Desarrollar la auditoria de mantenimiento.

+  Desarrollar el plan anual de mantenimiento
y el plan de capacitaciones.

ACTUAR

VERIFICAR

. Monitoreo del estado de cada equipo.

»  Verificar el estado actual de los formatos
anteriormente completados.
»  Verificar la mejora con los nuevos
indicadores de mantenimiento (MTBF,
MTTR y disponibilidad)
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Para el subproceso de planificacion se tendrd en cuenta lo siguiente, considerando un

objetivo.
Proceso Mantenimiento
Subproceso Planificacion

Responsable

Jefe de mantenimiento

Objetivo

Planificar eficientemente las actividades de mantenimiento, al igual que
los recursos necesarios de realizar dichas actividades

Indicador de gestién

% de cumplimiento de objetivos

Formula

(Objetivos cumplidos/objetivos planeados) *100%

Meta

Mayor a 90%

Fuente: [63]



Anexo 27. Formato de AMEF
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ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS

Proceso Disefio AMEF 11/09/2023
S Funcién que Situacion actual

escripcion A Falla
dola parte | CESETpENA | el | MododeFallal oo

e la parte (F) unciona (MF) ecto de falla Controles _ _ -
del proceso (FF) actuales Severidad Ocurrencia Deteccion NPR
Esta celda se | En estacelda| En esta
describira la se celda se En esta celda se Esta celda

e X ) En esta celda se
parte del describira tendraen | En esta celda se En esta cellda %€ | tendra en cuenta los !En _esta,celdg se| = es - En_est_a ce]da representa la
., . ! colocara las indicaré el nivel| indicara el nivel de | se indicara el R
proceso en el |la funcion que| cuentala | describe como consecuencia o controles de ocurrencia con la nivel de multiplicacion de
que se desempefi a | incapacidad| ocurre la falla ) actuales que tiene h - severidad,

i ; - . impactos severidad del que pasa este deteccion del .
evidenciaun | |a maquina. | con la que funcional. asociados la empresa antes SUCESO SUCESO SUCESO ocurrencia 'y
modo de cuenta la ) este suceso ' ' ' deteccion.

fallo. maquina.

Fuente: [48]




Anexo 28. Formato para el andlisis de criticidad
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PARAMETROS DE CRITICIDAD

1. NIVEL DE USO DE LA MAQUINARIA

No m:a: de 4 koras por dia

Entre 3 v 8 horas por dia

Entre 8 v 12 horas por diz

Entre 13 v 16 hora: por daa

Entre 17 v 24 hora: por dia

A

2. FRECUENCTIA DE FALLA (Todo tipo de falls)

No ma: de | por afo

tre 2 v 15 por 2fi0

Entre 16 v 30 por afio

Entre 31 v 50 por afio

Mas de 30 por atio

B

3. TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR (MTTR)

Meno: de 4 horas

Entre 4 v § horas

Extre 8 v 24 horas

Entre 24 v 48 horas

Mas de 48 horas

c

4. IMPACTO SOBRE LA PRODUCCION

No afacta la produccion

Menos 23 % de impacto

Entre 26-30 % de impacto

Entre 31-73 % de tmpacto

Entra 76-100 % de impacto

D

5. DEPENDENCIA LOGISTICA CON RESPECTO A LOS REPUESTOS

Stock propio

Local

Departamental

Nacronzl

Extranjero

E

6. COSTOS DE REPARACION (MILES DE NUEVOS SOLES)

No orizina pinsum costo

Menros de mil

Entre mil v 3 mil

Entre 3 v 3 mil

Mas de 5 mil

G




7. IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningun impacto ambiental

Contammacion ambiental baja

Contammacion ambiental moderada. no rebasa los limites de la planta

Contammacion ambiental alta, incumplimiento de normas, quejas de Iz comunidad, procszos
sancionatorios

71

H

8. IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD DE PERSONAL

No origina heridas ni lesiones

Puade ocasionar lesiones o hendas leves no mcapacitantes

Pusade ocasionar lesiones o hendas graves con imncapacidad temporal enfre 30 dias

Puede ocasionar lesiones con mecapacidad superior 2 20 dias o incapacidad parcial permanents

I

9. IMPACTO ENLA CALIDAD DEL PRODUCTO FINAL

No ocasiona perdidas econdmicas en las Zreas (produccion, ventas)

Puede ocazionar perdidaz econdmicas mavores de 100 < 300 nuevos zoles

Puede ocasionar pérdidas econdmicas mavores de 300 < 1000 nuevos solas

Puede ocasionar perdidas economicas mayores de 1000 nul nuevos soles

J

10. ASISTENCIA TECNICA

S1 existe

Rezular

Escaza

No existe

K

11. REEMPLAZO DE EQUIPOS / ACCESORIOS

Si existe

Razular

Escaza

No existe

F

Puntaje Total
Aplicacion de formula de CRITICIDAD

Anexo 29. Matriz ABC de criticidad

Magquinaria Criticidad FEZ?;’;CZ'& ggjﬁ:’jgﬂz IMPORTANCIA
DESCASCARILLADORA 92,40 18,90% 18,90%
ELEVADOR DE CANGILONES 83,20 17,01% 35,91%
PULIDORA DE ARROZ 77,40 15,83% 51,74% A
CLASIFICADORA DE ARROZ 64,80 13,25% 64,99%
SEPARADOR DE IMPUREZAS 48,40 9,90% 74,89%
ENVASADORA 47,60 9,73% 84,62%
SEPARADOR DE ARROZ 37,60 7,69% 92,31% B
SOPLADOR 37,60 7.69% 100,00% C
489,00 100,00%

Fuente. Elaboracién Propia
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Anexo 30. Diagrama de Pareto
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Anexo 31. Auditoria de mantenimiento

PERSONAL DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

N» CRITERIO 0 1 2 3
(El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia de Tiempodersspuesta oo Aceptable, perocon ———
1 personal de mantenimiento preparado cuando se necesite, de la iy Jak -
forma mas rapida posible? 0
S1, al menoz ma
5 (Hay personal que pueda considerarse ‘imprescindible’ cuya Sivarisspersonss  personz Enalgmos casos, 5 No
ausencia afecta a la actividad normal del area de mantenimiento?
2
(El organigrama garantiza que habra personal disponible para Nobaypersonal para  Siel comectivo  Si, pero si awments El gta peog. e
3 realizar mantenimiento el mantenimiento programado, incluso en el =~ ™ Prosamad A, 110 Suichosn Bepsy-diente
caso de un aumento del mantenimiento correctivo? :
(El nimero q«: horas extr_aordmanas que se genera en el area de &0 g i el o i 23
4 mantenimiento es habitualmente superior al maximo legal
autorizado? 1
3 o o ; . 9 Si, perono e S1, en casi todos los i, en todos los
: ;La cualificacion previa que se exige al personal del drea de No s o s <t
mantenimiento es la adecuada? 3
6 ;Se realiza una formacién inicial efectiva cuando se incorpora un o 2N Shemaee Cest sieuse A
nuevo trabajador al area de mantenimiento? 2
No 5L, pero 1z forma Nejorable, pero <
7 (Hay un plan de formacion para el personal de mantenimiento? SRS 5 -am
1
8 No Graves defactos ~ Mejorable, pero 5

aceptable
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(Este plan de formacion hace que los conocimientos en el
mantenimiento de la planta mejoren?

(El plan de formacion hace que los conocimientos en otras areas de No Muy poca Mejorable, 2o 5
- - . . « «» mc ld,a],( 13 aﬂemxb
9 1a planta (operaciones, seguridad, medioambiente, administracion,
gtc) mejoren? 1
10 (El personal de mantenimiento mecanico puede realizar todo tipo Ningimo Solo alguno Casi todos Todos
de tareas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacion) sencillas? .
(E1 personal de mantenimiento mecanico puede realizar todo tipo Ninguno Solo alzmo Casi todos Todos
11 de tareas especializadas (mecanicas, eléctricas o de
instrumentacion)? 1
12 (El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo tipo de Ningimo Solo alguno Casi todos Todos
tareas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacion) sencillas? .
13 (El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar todo tipo de Nogs Aol slgrmo S ks Tods
tareas especializadas (mecanicas, eléctricas o de instrumentacion)? 1
14 (El personal de mantenimiento estd capacitado para trabajar en otras Ningmo Solo algmo Casi todos Todos
areas (operaciones, seguridad, control quimico, gt¢)? 0
En general st, con .
: : Generzl- mente no A menndo, no S F Stempre
15 ;Se respeta el horario de entrada v salida? alguna excepcion
2
En general st, con .
o General- mente no A memdo, no - Siempre
16 ;Se respeta la duracion de los descansos? alguna excepcion
1
x Mejorable, pero -
g s 5 No Preocupante 2 St
17 (La media de tiempos muertos no productivos es la adecuada? aceptable
0
18 En absohito Mucho mayores Mejorable, pero St

aceptable
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;Los tiempos de intervencion se ajustan a la duracion teorica
estimable en que podrian realizarse los trabajos?

75

81, con alguna .
S . r 9 En abzoluto En general. no 2 7 Si
19 ZEl personal de mantenimiento se siente reconocido en su trabajo? EEFEpCIaL
o )
20 ;El personal de mantenimiento siente que la empresa se preocupa de En abzoluto No siempre Cast stempre Si
sus necesidades para poder realizar un buen trabajo? 1
21 .El personal de mantenimiento considera que tiene proyeccion No Poca proyeccién Lo ven posible Si
profesional dentro de la empresa? 1
PR Reclaman a3t . ;
TS " g . Muy insatisfecho . Pequetioz ajustes Si, muy satizfecho
22 ¢(El personal de mantenimiento se siente satisfecho con su horario? majoras
2
S S 2 e o En abzoluto d;“}'g“""‘" Rm pequefias Si
23 ;El personal de mantenimiento se considera bien retribuido? SEEDCEA et
3
24 ;El personal de mantenimiento estd comprometido con los objetivos No Poco Suficiente Muy o
de la empresa? 2
25 .El personal de mantenimiento tiene un buen concepto de sus En general no Se:::;m Pequefias diferencias  Excelente concepto
mandos? 3
26 ;El personal de mantenimiento considera que el ambiente del area Malo Regular Normal Bueno
de operaciones es agradable? 1
Mas alto de lo = ;
: 2 S v Muy alte Nommal Muy bajo
27  ;Elnivel de absentismo entre el personal de mantenimiento es bajo? noomal
2
Mas alto de lo 3
8 25 i 2 2 Muy alto Normal Muy bajo
28 ;El nivel de rotacion entre el personal de mantenimiento es bajo? normal
3
MEDIOS TECNICOS EMPLEADOS POR MANTENIMIENTO
Ne CRITERIO 0 1 2 3
29 ;Las herramientas mecénicas se corresponden con lo que se No i;ﬁ:n‘i‘: Falta algo si

necesita?

1
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: o . No S Falta algo i
30  ;Las herramientas eléctricas se corresponden con lo que se necesita? mmportantes
2
31 ;Las herramientas para el mantenimiento de la instrumentacién se No ;S;e::nlt Falta alzo Si
corresponden con lo que se necesita? 1
] . —— =i < Carencias .
3 ¢ Las herramientas para el mantenimiento predictivo se No e bites Falta algo Si
corresponden con lo que se necesita? 0
] 2 A No igare::ni:zs Falta algo Si
33 ;Las herramientas de taller se corresponden con lo que se necesita? PO
2
B . , ] En generalno No todos Problemas menores 81, todos
34 ;Los equipos de medida estan calibrados? 9
81, pero no se
3 3 . 3 No ajustaala 31, aunque no ez exacto Si
35 (Existe un inventario de herramientas? realidad
2
< Solo en alguna - 20 S
oo : L 2 No o Mejorable S1, peniddica mente
36 . Se comprueba periodicamente el inventario de herramientas? ocasién
3
En el peor lugar No, pero no tiens Mei &
35 F : AT lejorable Lugar optimo
37 (El taller esta situado en el lugar apropiado? posible solucién
2
S ; : s No, muy dezordenado Mal azpecto Mejorable, pero Excelente
38 ;Esta limpio v ordenado su interior? “epz“"‘e
. - . - - -, - y Carencias .
39  ¢Mantenimiento dispone de los medios de comunicacion interna que No ot Falta algo Si
se necesitan? 2
. - . . - — < C 1 s
40 /Mantenimiento dispone de los medios de comunicacion con el No e Falta algo si
exterior que se necesitan? 1

MEDIOS DE TRANSPORTE
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) ) . No Sama Fahta algo Si
41 ..Se dispone de los medios de transporte que se necesitan? mportantes
3
..Se dispone de los medios de elevacion que se necesitan (carretillas No Carencias Falta algo si
2 - - rtantes
42 elevadoras, carretillas manuales, polipastos, puentes gria, b ke
- - 2 |
diferenciales, etc) 5
MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y EL PLAN DE MANTENIMIENTO
N CRITERIO 0 1 2 3
43 ;Existe un plan de mantenimiento que afecte a todas las dreasy o existe Plan de )Mo, EX2Peromo s Mef;’:p}i";lze’" i
equipos significativos de la planta? 1
4 /Hay una programacion de las tareas que incluye el plan de Noseprogramamada loEama *‘Ief:’;‘f;;lze” i
mantenimiento (esta claro quien y cuando se realiza cada tarea)? 1
L Mejorable, pero g
g = No En general, no 51, perfec- tamente
45 ;La programacion de las tareas de mantenimiento se cumple? aceptable
0
46 ;El Plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los No En general, no En general, si 8i
fabricantes? 1
. .- No Muy pocos Los mas importanta Si
47 2Se han analizado los fallos criticos de la planta?
s ;/El Plan esta orientado a evitar esos fallos criticos de la planta y/o a No Ea ganeral. 50 R'Iei‘::p‘ieglzem s
reducir sus consecuencias? 1
; o & > Mejorable, pero "
(')
49 /El plan de mantenimiento se realiza’ No En general, no Sentabls Si
N° CRITERIO 0 1 2 3
;La proporcion entre hqrgs."’hombre de_dicadas a mantenimient0 g todo es comrsctivo Cc'rf:erc’;n: Meii?ieél:m .
50 programado y mantenimiento correctivo no programado es la ) 7
adecuada? A
~ " e 2 Muy alto Regzular Mejorable Muy bajo
51 ZEl nimero de averias repetitivas es bajo? ;
Muy alto Ragular Mejorable Muy bajo
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52 ;El tiempo medio de resoluciéon de una averia es bajo? 2
2 S s S = No Si,‘p?m tiene Si, pero ez mejorable Si
53 (Hay un sistema claro de asignacion de prioridades? graves defectos
1
. - No En gzeneral no En general, =i Si
54 . Este sistema se utiliza correctamente? ;
. ;/El nimero de averias con el maximo nivel de prioridad (o averias Muy alto Regular Meﬁ?;éj;lse‘“ Muy bajo
urgentes) es bajo? 1
. - : o . Muy alto Ragular Me"°“b‘e};l*’e‘° Muy bajo
56 ;El nimero de averias pendientes de reparacion es bajo? acapiala
2
" o . < e . No En gzeneral no En general, =i Si, en todos los
57 (La razon por la que las averias estan pendientes esta justificada? ) casos
/Se realiza un analisis de los fallos que afectan a los resultados de la No Audi Mpgorable, pexo si
58 G q 3 incompleto aceptable
planta? 1
5 R R No En general no En general, =1 Siempra
59 ;Las conclusiones de estos analisis se llevan a la practica? .
LOS PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO
N° CRITERIO 0 1 2 3
60 / Todas las tareas habituales de mantenimiento estan recogidas en No Fﬂlxommtes ' Casi todos Si
procedimientos? 1
L. . No Impo_nzn'fes Pequenias deficiencias Si
61 (Los procedimientos son claros y perfectamente entendibles? deficiencias
3
62 ;Los procedimientos contienen toda la informacion que se necesita No afgfﬁﬁij Pequetias deficiencias Si
para realizar cada tarea? )
- ;El personal de mantenimiento recibe formacion en estos No, nunca En general, no En zeneral, si Stempre; de forma
procedimientos, especialmente cuando se producen cambios? 2
s < = 3 A Ningun proceso 81, pero es : : x
64 ZEl proceso de implantacion de un nuevo procedimiento es el e T Flokizid Si, pero es mejorable Si

adecuado?

2
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65 /Cuando el personal de mantenimiento realiza una tarea utiliza el No En general, no En general, si Si
procedimiento aprobado? 3
66 /Los procedimientos de mantenimiento se actualizan No, nunca En general, no En general, si 8i
periodicamente? 2
N° CRITERIO 0 1 2 3
67 ;Todos los trabajos que se realizan se reflejan en una orden de Nunca En general, no En general, si Siempre
trabajo? 2
o Deficiencias Mejorable, paro Si
68 (El formato de esta orden de trabajo es adecuado? graves aceptable
2
Z X = No En general no En general, =1 Si
69 ;Los operarios cumplimentan correctamente estas ordenes? g
& 2 % s 2 TR No En general no En general, =1 Si
70 ;Las ordenes de trabajo se introducen en el sistema informatico? 3
- Carencias - .
. . oo .. No > 3 Mejorable Si
71 ;El sistema informatico de mantenimiento resulta adecuado? e ]
3
“ . s R g No En general no En general, =i Si
72 .El sistema informatico supone una carga burocratica excesiva? .
. . .- . e e No En general no En general, =i Si
73 ;El sistema informatico aporta informacion atil? i
i J VL X S No En general no En general, =1 Si
74 .El sistema informatico aporta informacion util? =
- ;Los mandos de mantenimiento consultan la informaci6n contenida No En general, no En general, =i Si
en el sistema informatico? 2
76 /El personal de mantenimiento consulta la informacion contenida en No En general, no En general, si Si
el sistema informatico? 1
- : <r q- - - - Si, PETO.L0. Mejorable, pero .
- /Se emite un informe periddico que analiza la evolucion del No ., coutima i i
e : s
departamento de mantenimiento? e
1
78 ;El informe aporta informacion ttil para la toma de decisiones? No En general, no AMgocabid, e S

aceptable
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ANALISIS DEL STOCK DE RESPUESTOS

N° CRITERIO 0 1 2 3
. - ro- = Si perono ez Mejorable, pero .
79  iSe ha elaborado una lista de repuestli)ommuno que debe permanecer No alida scuptabis si
en stock? 7
= Mejorable, pero :
. < . i No En general no 81
80 (Los criterios empleados para elaborar esa lista son validos? aceptable
1
- 81, pero no de forma s
T < No En general no 3 s Si
81 ;Se comprueba periodicamente que se dispone de ese stock? BEtmp
2
No Solo se hahecho  Tendria que hacerse s
82 (La lista de stock minimo se actualiza y mejora peridodicamente? alguna vez mis 2 menudo
1
No Solo se hahecho  Tendria que hacerse s
83 /Se realizan periodicamente inventarios de repuesto? alguna vez mis 2 menudo
2
24 ;Los movimientos del almacén se registran de alguna forma No No todos Pequetias deficiencias Si
(sistema informatico, hoja de calculo, libro, etc.)? 2
85 ;Coincide lo que se cree que se tiene (segin los inventarios y el No disi\f:;:::ias Pequedias deficiencias Si
sistema informatico) con lo que se tiene realmente? 1
- Mejorable, pero >
2 PR . No En general no Si
86 ¢(El almaceén esta limpio y ordenado? = Zceptais
2
' No No, aungque 1o Mejorable, pero S
87 ¢/El almacén esta situado en el lugar adecuado? hay okro sitio aceptable
3
- o - Mejorable, pero .
ie s a x No Duficdl 81
88 ¢(Es facil localizar cualquier pieza? aceptable
2
o ) No Dificil Mejorable, pero s
89 ;Las condiciones de almacenamiento son correctas? aceptable
2
90 /Se realizan comprobaciones de material cuando se recibe? No, nunca il sgias Casi siempre Siempre

veces, pocas
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ANALISIS DE RESULTADOS DE MANTENIMIENTO

Ne CRITERIO 0 1 2 3
o1 ;La disponibilidad media de los equipos significativos es la No E: baja Si Excelente
adecuada? 1
5 SR X No E: baja Si Excelente
92 ;La disponibilidad media de la planta es la adecuada? ;
93 ;La evolucion de la disponibilidad es positiva (esta aumentado la Desciende mucho Es‘;mgm' Se mantiene Si
disponibilidad)? 3
04 ;El tiempo medio entre fallos en equipos significativos es el No Es baja Si Excelente
adecuado? 0
95 ;La evolucion del tiempo medio entre fallos en equipos Desciende mucho Emi-m, g Se mantiene i
significativos es positiva? 3
‘ . 3 No Es alto Si Excelente
96 ZEl nimero de OT de emergencia es bajo? g
, . , . No Es baja Si Excelente
97 /El nimero de OT de emergencia esta descendiendo? :
: 2 85 3 £ 2 2 ¥ Muy alto Alto Bazjo Muy bajo
98 ;El tiempo medio de reparacion en equipos significativos es bajo? :
] i . -, - - - , 4 Aumenta - -
99 ¢El tiempo medio de re;c)iaramo(tll. endeci)mpos significativos esta Aumenta s Se mantiene si
escendiendo? )
, § 2o A Muy alto Alto Bajo Muy bajo
100 .El nimero de averias repetitivas es bajo? 2
, , L. , ) Aumenta rAumentz Se mantiene Si
101 ;El nimero de averias repetitivas esta descendiendo? igeramente
1
102 ;El nimero de horas/hombre invertidas en mantenimiento es el Muy alto Alto Bajo Muy bajo
adecuado? 2
103 /El mimero de horas’hombre invertidas en mantenimiento esta Aumenta e Se mantiene i

descendiendo?

1




Muy alto

Alto

Bajo Muy bajo

104 .El gasto en repuestos es el adecuado? :
X : Aumenta _Aumenta Se mantiens S1
105 ;El gasto en repuestos esta descendiendo? ligaamente
1
Fuente: [54]
Anexo 32. Resumen de resultados de la auditoria de mantenimiento
RESUMEN DE RESULTADOS DE MANTENIMIENTO
Puntos analizados con graves deficiencias 0
Puntos analizados con deficiencias importantes 41
Puntos analizados susceptibles de mejora 88
Puntos analizados con resultado excelente 33
TOTAL 162

INDICE OBTENIDO EN MANTENIMIENTO:

S51%

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 33. Planificacion del plan anual de mantenimiento

Para la elaboracion de la planificacion del plan anual del proceso de mantenimiento en la

empresa Industria Molinera Amazonas SAC es necesario contar con los siguientes puntos:

1. Objetivo: Garantizar la disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria de la empresa
Industria Molinera Amazonas SAC, minimizando el tiempo de inactividad no
planificado y maximizando la eficiencia operativa.

2. Alcance: El plan de mantenimiento abarcara todas las maquinas y equipos utilizados
en el proceso de pilado de arroz, incluyendo los molinos, tamizadoras, transportadores,
ventiladores, sistemas eléctricos y cualquier otro equipo relacionado con la produccion
de arroz.

3. Definiciones:

3.1. Mantenimiento: Conjunto de acciones requeridas para asegurar que un equipo
pueda desempefar adecuadamente su funcién.

3.2. Mantenimiento preventivo: Conjunto de tareas planificadas y recurrentes
destinadas a mantener las maquinas en condiciones 6ptimas de funcionamiento.

3.3. Mantenimiento correctivo: Modalidad de mantenimiento que se lleva a cabo
Unicamente cuando un equipo ya no puede operar de manera adecuada.

3.4.  Mantenimiento predictivo: Estrategia basada en el monitoreo continuo del
estado y el rendimiento de la maquinaria para predecir cuando es probable que falle.
3.5.  Plan anual de mantenimiento: Comprende todas las actividades y recursos que
se emplearan durante el afio en curso para el mantenimiento.

3.6. Disponibilidad: Representa el porcentaje de tiempo en el que un sistema o
equipo esta listo para ser utilizado.

3.7.  Falla funcional: Problema o fallo en los sistemas y equipos que impide su
correcto funcionamiento.

3.8. Modo de falla: Cualquier evento o condicion que ocasiona una averia 0
disfuncion en un sistema.

4. Responsables:

4.1. Ingeniero de Mantenimiento: Sera el responsable general de la planificacion y
ejecucion del plan de mantenimiento.

4.2. Técnicos de Mantenimiento: Encargados de llevar a cabo las actividades de
mantenimiento preventivo y correctivo.

4.3. Gerente de Produccion: Colaborara en la programacion de paradas de produccién

para el mantenimiento.
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4. 4.Proveedores de servicios externos: En caso de necesidad de servicios
especializados.

5. Desarrollo del procedimiento:
5.1.  Analisis de modos y efectos de falla y planes de mantenimiento anteriores:
El responsable de mantenimiento examinara los diferentes modos y efectos de falla, asi
como los planes de mantenimiento previamente implementados, con el fin de identificar
areas prioritarias para mejoras.
5.2.  Recepcion de reporte de produccion: Los informes de produccidn registran
todas las interrupciones ocurridas durante el proceso de produccion.
5.3.  Evaluacion de la informacion: En esta etapa, se recopilan y evalGan los datos
provenientes de los andlisis de modos y efectos de falla, asi como de las interrupciones
y problemas surgidos durante la produccion, especialmente en relacion con el
funcionamiento de las maquinas. (Ver Anexo 9)
5.4. Realizar la lista de la maquinaria disponibles: Se realiza un inventario de las
maquinas que posee la empresa, determinando su estado operativo actual. (Tabla 1)
5.5. Realizar los responsables de las actividades: El jefe de mantenimiento asigna las
responsabilidades especificas a los miembros del equipo encargados de llevar a cabo
las actividades de mantenimiento. (Punto 4)
5.6. Realizar la lista de requerimiento y repuestos: El jefe de mantenimiento
elabora una lista detallada de los repuestos y otros requerimientos necesarios para llevar
a cabo las actividades de mantenimiento programadas durante el afio. (Tabla 8)
5.7. Realizar la lista de requerimiento de personal: Se realiza una planificacién
del personal de mantenimiento necesario para ejecutar las actividades programadas,
incluyendo la posibilidad de contratar nuevo personal en caso necesario.
5.8. Realizar el plan de capacitacion: El responsable de mantenimiento elabora un
plan de capacitacion que incluye posibles cursos y consultorias para mejorar las
habilidades del personal.
5.9. Elaboracion del presupuesto: Se determinan todos los costos asociados con
las actividades programadas en el plan anual de mantenimiento.
5.10. Aprobacion del plan anual de mantenimiento: El gerente general revisa y
aprueba el plan anual de mantenimiento, asegurando su alineacién con los objetivos y

recursos disponibles de la empresa.

6. Flujograma:
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Jefe de mantenimiento Gerente general

Recepcion de reporte de
produccion
Evaluacion de la
informacion

Realizar la lista de la

maquinaria disponible

Realizar la lista de
responsables

Realizar la lista de
requerimientos de repuestos

A 2
Realizar la lista de
requerimientos de personal

Realizar el plan de
capacitacion
Elaboracion de Aprobacion del plan
presupuesto anual de mantenimiento

Figura 5. Flujograma de elaboracion de planificacién del proceso de mantenimiento Fuente.
Elaboracion propia

7. Documentos necesarios:

O Plan de Mantenimiento Anual.

O Calendario de Mantenimiento Preventivo.

O Instrucciones de mantenimiento de cada equipo.

O Inventario de piezas de repuesto.

8. Registros necesarios:

O Registro detallado de cada intervencion de mantenimiento, incluyendo fecha,
hora, personal involucrado y acciones realizadas.
Resultados de pruebas y calibraciones.

Reportes de inspeccion de seguridad.
Historial de fallos y tiempos de inactividad.

Registros de costos de mantenimiento.

O 00O OO

Registro de mantenimiento preventivo y correctivo.

Anexo 34. Instrucciones de mantenimiento para el elevador de cangilones

1. Inspeccion Diaria:
»  Se procederd a verificar visualmente el estado general de la maquina, incluyendo cangilones, correas,
poleas, rodamientos y motores.
»  Se buscaran signos de desgaste, corrosion, grietas o cualquier otro dafio visible.
»  Se debera asegurar las no obstrucciones en el sistema de elevacion, ademas de verificar que los
cangilones se muevan libremente.
2. Lubricacion:
»  Se debera aplicar lubricante en los puntos de lubricacion designados segun las especificaciones del
fabricante.
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Se revisara regularmente el nivel de lubricante y en caso no esté en el nivel correcto, se rellenara segun
sea necesario para mantener un funcionamiento adecuado.
3. Ajuste de Tension de las Correas:
»  Se verificara la tension de las correas de transmision y ajuste segun las especificaciones del fabricante.
»  Se debera asegurar que las correas estén alineadas correctamente y no presenten signos de desgaste
excesivo.
4. Inspeccion de Rodamientos:
»  Seinspeccionard los rodamientos en busca de cualquier signo de desgaste excesivo, ruidos anormales o
calentamiento.
»  Sedeberan lubricar los rodamientos seglin sea necesario y reemplazar aquellos que muestren signos de
desgaste.
5. Limpieza:
»  Se debera limpiar regularmente la maquina del elevador de cangilones para eliminar el polvo, la
suciedad y otros residuos que puedan acumularse.
»  Se debera prestar atencién a los cangilones y las areas alrededor de los rodamientos y las correas.
6. Inspeccion de Seguridad:
»  Se deberd verificar que todas las protecciones y dispositivos de seguridad esten instalados
correctamente y funcionando adecuadamente.
»  Hay que asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o otros peligros para los
operadores.
7. Registro de Mantenimiento:
» Registrar detalladamente todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo fechas,
descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.
8. Reporte de Anomalias:
»  Establecer un informe inmediato ante cualquier anomalia, falla o problema encontrado durante las
inspecciones o el funcionamiento normal de la maquina.
Fuente: [64]

Anexo 35. Instrucciones de mantenimiento para la descascarilladora

1. Inspeccién Diaria:
»  Se debera verificar visualmente el estado general de la maquina de descascarillado, prestando especial
atencion a las cribas, rodillos, correas y rodamientos.
»  Se buscard signo de desgaste, corrosion, grietas o cualquier otro dafio visible que pueda afectar el
rendimiento o la seguridad de la maquina.
»  Se asegurara que no haya obstrucciones en el sistema y que todas las partes moviles se muevan
libremente.
2. Limpieza:
»  Se procedera a limpiar regularmente la maquina de descascarillado para eliminar el polvo, la suciedad y
los residuos de arroz que puedan acumularse.
»  Se deberd prestar especial atencion a las areas alrededor de las cribas y los rodillos, ya que la
acumulacién de residuos puede afectar el rendimiento y la calidad del proceso de descascarillado.
3. Lubricacién:
»  Se aplicaré lubricante en los puntos de lubricacion designados segun las especificaciones del fabricante.
»  Se debera revisar el nivel de lubricante regularmente y rellenar seglin sea necesario para garantizar un
funcionamiento adecuado de los componentes maviles.
4. Ajuste de Cribas y Rodillos:
»  Se deberd verificar la alineacion y ajuste de las cribas y los rodillos segun las especificaciones del
fabricante.
»  Seasegurara de que las cribas estén limpias y en buen estado, y que los rodillos estén correctamente
ajustados para un descascarillado eficiente y uniforme del arroz.
5. Inspeccion de Correas y Transmision:
»  Se deberan inspeccionar las correas de transmisién en busca de signos de desgaste, grietas 0
deslizamiento.
»  Se deberd ajustar la tensién de las correas seguin sea necesario y reemplace aquellas que estén dafiadas o
desgastadas.
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»  Se debera verificar la alineacion de las correas y las poleas para evitar problemas de transmisién de
potencia.
6. Inspeccion de Seguridad:
Se verificara que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y
sean funcionales.
»  Se debera asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los
operadores durante el mantenimiento o la operacion de la maquina.
7. Registro de Mantenimiento:
*  Se mantendra un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo
fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.
8. Reporte de Anomalias:
»  El personal debera informar de inmediato cualquier anomalia, falla o problema encontrado durante las
inspecciones o el funcionamiento normal de la méaquina.

Fuente: [65]
Anexo 36. Instrucciones de mantenimiento para la pulidora de arroz

1. Inspeccién Diaria:
»  Se debera realizar una inspeccién visual detallada de la pulidora de arroz, verificando el estado general
de la maquina, incluyendo la carcasa, los rodillos, las correas y los rodamientos.
»  Se debera buscar signos de desgaste, corrosion, grietas u otros dafios que puedan afectar el rendimiento
0 la seguridad de la maquina.
»  Seaseguraré que no haya obstrucciones en el sistema y que todas las partes moviles se muevan
libremente.
2. Limpieza:
»  Selimpiard a fondo la pulidora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos que puedan
acumularse durante la operacion.
»  Se debera prestar atencion especial a los rodillos y las areas alrededor de los rodamientos, asegurandose
de eliminar cualquier residuo que pueda afectar el rendimiento o la calidad del proceso de pulido.
3. Lubricacién:
»  Se debera lubricar en los puntos de lubricacién designados segun las especificaciones del fabricante.
»  Se debera revisar el nivel de lubricante regularmente y rellenar segln sea necesario para garantizar un
funcionamiento suave y eficiente de los componentes mdviles.
4. Ajuste de Rodillos:
»  Se verificara la alineacion y el ajuste de los rodillos segun las especificaciones del fabricante.
»  Se debera asegurar que los rodillos estén correctamente ajustados para lograr una presion uniforme y un
pulido consistente del arroz.
5. Inspeccion de Correas y Transmision:
»  Seinspeccionard las correas de transmisién en busca de signos de desgaste, grietas o deslizamiento.
»  Se debera ajustar la tensién de las correas segun sea necesario y reemplace aquellas que estén dafiadas o
desgastadas.
»  Severificaré la alineacion de las correas y las poleas para garantizar una transmision de potencia
eficiente y sin problemas.
6. Inspeccion de Seguridad:
»  Sedeberd verificar que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados
correctamente y sean funcionales.
»  Se asegurara que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los
operadores durante el mantenimiento o la operacion de la pulidora.
7. Registro de Mantenimiento:
»  Se tendra un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo fechas,
descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.
8. Reporte de Anomalias:
»  El personal debera informar de inmediato cualquier anomalia, falla o problema encontrado durante las
inspecciones o el funcionamiento normal de la pulidora.
Fuente: [66]
Anexo 37. Instrucciones de mantenimiento para la clasificadora de arroz
1. Inspeccion Diaria:
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»  Se debera realizar una inspeccion visual completa de la clasificadora de arroz, prestando especial
atencion a las cribas, los motores, los transportadores y los mecanismos de clasificacion.

»  Se buscard signos de desgaste, corrosidn, grietas u otros dafios que puedan afectar el rendimiento o la
seguridad de la maquina.

Se debera asegurar que no haya obstrucciones en el sistema y que todas las partes mdviles se muevan
libremente.
2. Limpieza:

»  Se limpiara a fondo la clasificadora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos que
puedan acumularse durante la operacion.

»  Se prestara atencion especial a las cribas y las areas alrededor de los motores y los transportadores,
asegurandose de eliminar cualquier residuo que pueda afectar el rendimiento o la calidad del proceso de
clasificacion.

3. Lubricacién:

»  Se debera aplicar lubricante en los puntos de lubricacion designados segun las especificaciones del
fabricante.

»  Serevisara el nivel de lubricante regularmente y rellenar seglin sea necesario para garantizar un
funcionamiento suave y eficiente de los componentes mdviles.

4. Ajuste de Cribas y Transportadores:

»  Severificara la alineacion y el ajuste de las cribas y los transportadores segln las especificaciones del
fabricante.

»  Seaseguraré que las cribas estén limpias y en buen estado, y que los transportadores estén
correctamente alineados para un proceso de clasificacién eficiente y uniforme del arroz.

5. Inspeccion de Motores y Componentes Eléctricos:

»  Seinspeccionard los motores y los componentes eléctricos en busca de signos de sobrecalentamiento,
conexiones sueltas o cualquier otro problema eléctrico.

»  Sedeberd verificar el estado de los cables y los conectores y reemplace cualquier componente dafiado o
desgastado seguin sea necesario.

6. Inspeccion de Seguridad:

»  Se verificard que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y
sean funcionales.

»  Se debera asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los
operadores durante el mantenimiento o la operacion de la clasificadora.

7. Registro de Mantenimiento:

»  Seregistrara detalladamente todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo fechas,

descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.
8. Reporte de Anomalias:

»  El personal debera informar de inmediato cualquier anomalia, falla o problema encontrado durante las

inspecciones o el funcionamiento normal de la clasificadora.
Fuente: [67]

Anexo 38. Instrucciones de mantenimiento para el separador de arroz e impurezas
1. Inspeccién Diaria:
»  Se debera realizar una inspeccion visual completa del separador de impurezas, prestando especial
atencion a las cribas, los ventiladores, las correas y los sistemas de transporte.
»  Se debera buscar signos de desgaste, corrosion, obstrucciones o cualquier otro dafio que pueda afectar
el rendimiento o la seguridad de la maquina.
»  Seaseguraré que no haya acumulacion de impurezas u objetos extrafios en el sistema.
2. Limpieza:
»  Sedebera limpiar el fondo del separador de impurezas para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos
que puedan acumularse durante la operacién.
»  Se debera eliminar cualquier obstruccién que pueda afectar el rendimiento del equipo.
3. Lubricacién:
»  Seaplicaré lubricante en los puntos de lubricacién designados segun las especificaciones del fabricante.
»  Serevisard el nivel de lubricante regularmente y rellenar seglin sea necesario para garantizar un
funcionamiento suave y eficiente de los componentes mdviles.
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. Ajuste de Cribas y Ventiladores:

»  Severificara la alineacion y el ajuste de las cribas y los ventiladores segln las especificaciones del
fabricante.

»  Seasegurara que las cribas estén limpias y en buen estado, y que los ventiladores estén correctamente
ajustados para un rendimiento éptimo del separador de impurezas.

. Inspeccion de Correas y Transmision:

»  Seinspeccionara las correas de transmision en busca de signos de desgaste, grietas o deslizamiento.
Se ajustara la tension de las correas segln sea necesario y reemplace aquellas que estén dafiadas o
desgastadas.

»  Se verificara la alineacion de las correas y las poleas para garantizar una transmision de potencia
eficiente y sin problemas.

. Inspeccion de Seguridad:

»  Se verificara que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y
sean funcionales.

»  Se debera asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los
operadores durante el mantenimiento o la operacion del separador de impurezas.

. Registro de Mantenimiento:

»  Se mantendrd un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo

fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.
. Reporte de Anomalias:

»  El personal informara de inmediato cualquier anomalia, falla o problema encontrado durante las

inspecciones o el funcionamiento normal del separador de impurezas. Fuente: [68]

Anexo 39. Instrucciones de mantenimiento para la envasadora

. Inspeccion Diaria:
»  Se deberd realizar una inspeccidn visual completa de la envasadora de arroz, prestando atencion a las
correas transportadoras, los mecanismos de dosificacion, las selladoras y los sistemas de control.
»  Se buscaré signos de desgaste, corrosion, obstrucciones u otros dafios que puedan afectar el rendimiento
0 la seguridad de la maquina.
»  Se asegurara que no haya acumulacion de arroz o residuos que puedan interferir con el funcionamiento
adecuado de la envasadora.
. Limpieza:
»  Se limpiara a fondo la envasadora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los residuos que puedan
acumularse durante la operacion.
»  Se deberd prestar atencion a las areas alrededor de las correas transportadoras, las tolvas de dosificacion
y las selladoras, asegurandose de eliminar cualquier residuo que pueda afectar el rendimiento o la
calidad del proceso de envasado.

. Lubricacion:
»  Se debera aplicar lubricante en los puntos de lubricacién designados segun las especificaciones del
fabricante.

»  Se debera revisar el nivel de lubricante regularmente y rellenar seglin sea necesario para garantizar un
funcionamiento suave y eficiente de los componentes mdviles.
. Ajuste de Correas y Componentes Mecanicos:
»  Severificaré la alineacion y el ajuste de las correas transportadoras y otros componentes mecanicos
segun las especificaciones del fabricante.
»  Seasegurara que las correas estén correctamente tensadas y alineadas para evitar problemas de
deslizamiento o desgaste prematuro.
. Inspeccion de Selladoras y Sistemas de Sellado:
»  Se debera inspeccionar las selladoras y los sistemas de sellado en busca de signos de desgaste, fugas o
problemas de sellado.
*  Sereemplazaran las cintas de sellado o ajustar los pardmetros de sellado segln sea necesario para
garantizar un sellado hermético y seguro de las bolsas de arroz.
. Inspeccion de Sistemas de Dosificacion y Control:
»  Se verificaré el funcionamiento adecuado de los sistemas de dosificacién y control, asegurandose de
que los ajustes de peso y velocidad sean precisos y consistentes.
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»  Se calibrara o ajustaréa los sistemas de dosificacion seglin sea necesario para garantizar la precision y
consistencia en el llenado de las bolsas de arroz.
7. Inspeccion de Seguridad:
»  Se verificara que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y
sean funcionales.
»  Se asegurara que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los
operadores durante el mantenimiento o la operacion de la envasadora.
8. Registro de Mantenimiento:
Se mantendra un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo
fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.
9. Reporte de Anomalias:
»  El personal informara de inmediato cualquier anomalia, falla o problema encontrado durante las
inspecciones o el funcionamiento normal de la envasadora.
Fuente: [69]

Anexo 40. Instrucciones de mantenimiento para la sopladora
1. Inspeccion Diaria:
»  Se debera realizar una inspeccién visual completa de la sopladora de arroz, prestando atencién a todas
las partes méviles, como los ventiladores, las correas y los conductos.
»  Se buscarén signos de desgaste, roturas, obstrucciones u otros dafios que puedan afectar el rendimiento
0 la seguridad de la maquina.
»  Se asegurara que no haya acumulacion de polvo, residuos o arroz en los conductos o en el interior de la
sopladora.
2. Limpieza:
*  Se debera limpiar cuidadosamente la sopladora de arroz para eliminar el polvo, la suciedad y los
residuos que puedan obstruir los conductos o afectar el funcionamiento de los ventiladores.
»  Se prestara especial atencion a los conductos de entrada y salida, asi como a las aspas de los
ventiladores, asegurandote de que estén libres de obstrucciones.
3. Lubricacion:
»  Se debera aplicar lubricante en los puntos de lubricacién designados, como los rodamientos de los
ventiladores y los ejes de las correas.
»  Se deberd verificar el nivel de lubricante regularmente y rellenar segun sea necesario para garantizar un
funcionamiento suave y eficiente de los componentes mdviles.
. Ajuste de Ventiladores:
»  Seaseguraré que los ventiladores estén correctamente alineados y no presenten vibraciones excesivas
durante el funcionamiento.

N

5. Inspeccion de Seguridad:
»  Se verificard que todas las protecciones y dispositivos de seguridad estén instalados correctamente y
sean funcionales.
»  Se debera asegurar que no haya riesgos de atrapamiento, atrapamiento o cualquier otro peligro para los
operadores durante el mantenimiento o la operacion de la sopladora.
6. Inspeccion de la Calidad del Aire:
»  Se debera verificar la calidad del aire que entra y sale de la sopladora, especialmente si hay algin
sistema de filtracion instalado.
»  Sedebera limpiar o reemplazar los filtros seglin sea necesario para mantener una calidad de aire
adecuada y evitar la contaminacion del arroz durante el proceso de soplado.
7. Registro de Mantenimiento:

»  Se mantendrd un registro detallado de todas las actividades de mantenimiento realizadas, incluyendo
fechas, descripciones de trabajo y cualquier problema encontrado.
. Reporte de Anomalias:
»  El personal informara de inmediato cualquier anomalia, falla o problema encontrado durante las
inspecciones o el funcionamiento normal de la sopladora.
Fuente: [70]

o]



Anexo 41. Registro por intervencién en el mantenimiento
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INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC

REGISTRO POR INTERVENCION EN EL MANTENIMIENTO

REPUESTOS
JEFE A PERSONAL ACCIONES Y/O
FECHA | HORA CARGO | INVOLUCRADO | REALIZADAS | MATERIAL OBSERVACIONES
UTILIZADO

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 42. Resultados de pruebas y calibraciones

INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC

RESULTADOS DE PRUEBAS Y CALIBRACIONES

FECHA

HORA

JEFE A PERSONAL

CARGO

INVOLUCRADO

ACCIONES
REALIZADAS

RESULTADO
DE PRUEBA

OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 43. Reportes de inspeccién de seguridad

INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC

REPORTE DE INSPECCIONES DE SEGURIDAD

JEFE A PERSONAL ACCIONES RESULTAD
A A DE A
FECHA HOR CARGO | INVOLUCRADO | REALIZADAS | NSPECCION OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 44. Historial de fallo y tiempos de inactividad

INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC

HISTORIAL DE FALLOS Y TIEMPOS DE INACTIVIDAD

rEmpo | TIEMPO
, DE
NUMERO | MES | FALLos | MANTENIMIENTO PARADA | OBSERVACIONES
CORRECTIVO
PARADA | pOR MES

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 45. Registros de costos de mantenimiento

INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC

REGISTROS DE COSTOS DE MANTENIMIENTO

FECHA

PERSONAL

HORA ENCARGADO

REPUESTOS
Y/O
MATERIAL
UTILIZADO

COSTO | canTiDAD| TOTAL
POR | uTiLizaba| . DF
PIEZA COSTO

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 46. Registro de mantenimiento preventivo/correctivo
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INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC

REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO/CORRECTIVO

FECHA

HORA

JEFE A
CARGO

PERSONAL
INVOLUCRADO

ACCIONES
REALIZADAS

TIPO DE
MANTENIMIENTO

OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 47. AMEF de todas las maquinas del proceso
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ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS

Proceso Disefio AMEF 11/09/2023
Descripcion de la | Funcién que Falla funcional | Modo de Fall Situacion actual
parte de o desempefia afla funciona odo de Fafla Efecto de falla
proceso (F) (FF) (MF) Controles actuales | Severidad | Ocurrencia | Deteccion | NPR
El desgaste del cangilon
Desgaste del ocasiona una excesiva .
cangilon vibracion desperdiciando Ninguno ! > ! 245
Transportar la| No transporta la materia prima.
materia prima materia prima La desalineacién de la cadena
Desalineacién hace que esta se salga, _
de lacadena | ocasionando una parada en la Ninguno 7 4 9 252
produccion.
Transmitir L . .
Elevador de . Detencion del Atascos en la El atasco en la salida del Inspeccion
; potencia y . L . . - . 8 5 7 280
cangilones - elevador salida cangilén ocasiona vibraciones. superficial
movimiento
. . Un fallo en las poleas provoca
Soportar la Desalineacion | Desgaste de las Lo P P .
una vibracion que puede hacer Ninguno 7 3 7 147
carga de la cadena poleas
que la cadena se salga.
El fallo en los rodamientos
Reducir la Friccion Falla de ocasiona una vibracién que Ninquno 7 1 9 63
friccion excesiva rodamientos | dificulta el movimiento suave g
de la cadena y los cangilones.
El desgaste de los discos de
goma provoca una pérdida de
Separar la Descascarado | Desgaste de los presion que hace que los L
Descascaradora . . . Inspeccion visual 7 3 7 147
cascarilla incompleto discos de goma granos arroz contengan P
cascara en ciertas
proporciones.
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Facilitar el

El fallo de los rodamientos

- Friccion Falla de los | ocasiona movimientos bruscos .
movimiento de - . L . . Ninguno 196
L excesiva rodamientos | en la maquina con vibraciones
la méquina :
excesivas.
. El fallo en los cojinetes
Realizar el . . . .
- Pérdida de Falla en los ocasiona vibracion que hace .
movimiento . . Ninguno 147
movilidad cojinetes que no rote el tambor de
del tambor .
pulido.
Interruncién de Fallaen el El fallo en el sistema de
pulid Regular la . p d sistema de control eléctrico ocasiona un | 50 visual %
ulidora velocidad sum!nlstfo e control corte eléctrico provocando un | INSPeccion visua
energia eléctrica | | onieo paro general de la pulidora.
El fallo en el interruptor
Control Falta de Falla en el . . P .
. ocasiona que la maquina no Inspeccion
apagado y respuesta al ser | interruptor de - 168
. . . haga contacto por lo que no superficial
encendido accionado seguridad
puede encenderse.
o Suministro La fallaen la allme_ntauon
Suministrar la defectuoso o Fallaen la genera el suministro Inspeccién visual 196
materia prima . alimentacion incompleto de la materia P
incompleto .
prima.
Separacion La falla ocasiona una
Separar los . P adel | Fall | tami separacion incorrecta de los I i5n visual 126
Clasificadora de granos incorrecta de alla.en el tamiz | o o005 de arroz, perjudicando | 'NSPeccion visua
arroz grano la calidad del producto.
La falla por obstruccion trae
e nsi mo con nci
- Clasificacion consIgo como consecuencia
Clasificar los incorrecta del Obstruccion una vibracion excesiva que a Ninauno 84
granos grano su vez provoca una mala g

clasificacion del grano de
arroz.
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El fallo en el sistema de
ventilacion ocasiona un paro

- . Fallaen el - . .
Separador de Eliminar Paro del sistema sisterna de repentino haciendo debido a la Ninguno 48
impurezas impurezas de ventilacion ventilacion pérdida de potencia, lo cual
entriacto hace que no se pueda eliminar
las impurezas.
El desgaste de las cribas hace
Separar No separa las | Desgaste en las .
. . . que no se pueda separar las Ninguno 196
impurezas impurezas cribas !
impurezas correctamente.
El fallo en el sistema de
Falla en el
Recoger No descarga . descarga hace que no se pueda o
. . sistema de . Inspeccion visual 98
impurezas impurezas recoger las impurezas para su
descarga AP
eliminacién.
Reducir la Paro del ._ | El fallo en el tamiz no permite .
Lo Falla en el tamiz p Ninguno 126
friccion separador una correcta separacion.
El fallo en el sistema de aire
Clasificar la No separa los Falla del ocasiona que lo granos de Ninguno 108
materia prima granos sistema de aire arroz no se clasifiquen
Separador de correctamente.
arroz Fallaen el El fallo en e_I sistema de
Descargar el sisterna de descarga ocasiona que no se Ninauno 147
arroz q logre recoger adecuadamente g
No descarga el escarga el arroz.
arroz ;
Separar los El atasco en la salida del .,
Atasco en la . Inspeccion
granos de . separador ocasiona paros - 147
salida . o superficial
arroz repentinos en la maquina.
El fallo en el sistema de
Llenar los Llenado Falla en el sellado ocasiona que los
Envasadora envases con la inadecuado sistema de envases sean llenados Inspeccidn visual 168
materia prima sellado inadecuadamente, dado que el

sello no se da a tiempo.
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El fallo en el sistema de

Pesar los . Fallaen el . :
Pesaje . pesaje ocasiona un mal S

envases de la . sistema de Inspeccién visual 126

A incorrecto - Ilenado, con un peso
materia prima pesaje .

incorrecto.
Sistema de Fallaen el Ocasiona una baja fuerza al
Controlar el o . . .
paso del aire ventilacion con sistema de momento de proporcionar Ninguno 108
baja potencia ventilacion aire.
Soplador
. . El fallo en el ventilador

Proporciona Ventilador Falla en el . . .

. . ocasiona una falta de aire al Ninguno 60

aire defectuoso ventilador

sistema.
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PARAMETROS DE CRITICIDAD

1. NIVEL DE USO DE LA MAQUINARIA

No mas de 4 horas por dia

Entre 5 v 8 horas por dia

Entre 9 v 12 horas por dia

Entre 13 v 16 horas por dia

W

Entre 17 v 24 horas por dia
A

w

2. FRECUENCIA DE FALLA (Todo tipo de falla)

No mas de 1 por afio

Entre 2 v 15 por afio

Entre 16 v 30 por afio

Entre 31 v 50 por afio

Mas de 50 por afio

B

3. TIEMPO PROMEDIO PARA REPARAR (MTTR)

(5]

Menos de 4 horas

Entre 4 v 8 horas

Entre § v 24 horas

Entre 24 v 48 horas

Mas de 48 horas
C

w

F SN
w

)

4. IMPACTO SOBRE LA PRODUCCION

No afecta la produccion

Menos 25 % de impacto

Entre 26-50 % de impacto

04

04

04

0,4 04 04 04

04



Entre 51-75 % de impacto

Entre 76-100 % de impacto

D

04 04

04

04

0.4

04

04

04

5. DEPENDENCIA LOGISTICA CON RESPECTO A LOS REPUESTOS

Stock propio

Local

Departamental

Nacional

Extranjero

v

E

W

6. COSTOS DE REPARACION (MILES DE NUEVOS SOLES)

No origina ningiin costo

Menos de mil

Entre mil v 3 mil

Entre 3 v 5 mil

Mas de 5 mil

w

W

G

v

W

7. IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningln impacto ambiental

Contaminacién ambiental baja

Contaminacion ambiental moderada. no rebasa los limites de la planta

Contaminacion ambiental alta. incumplimiento de normas. quejas de la comunidad, procesos sancionatorios

10

H

8. IMPACTO EN SALUD Y SEGURIDAD DE PERSONAL

No origina heridas ni lesiones

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas graves con incapacidad temporal entre 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a 30 dias o incapacidad parcial permanente

I

98
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9. IMPACTO EN LA CALIDAD DEL PRODUCTO FINAL
No ocasiona pérdidas economicas en las areas (produccion, ventas)
Puede ocasionar pérdidas econémicas mavyores de S/100 < S/500 5 5 5 5
Puede ocasionar pérdidas econémicas mavyores de $/500 < $/1000 10 10 10
Puede ocasionar pérdidas econdomicas mayores de S/1000 235
I 5 25 10 5 10 5 10 5
10. ASISTENCIA TECNICA
Si existe
Regular 2 2 2 2 2 2
Escaza 3 3
No existe
K 2 3 2 3 2 2 2 2
11. REEMPLAZO DE EQUIPOS / ACCESORIOS
Si existe 1 1
Regular 2 2 2 2 2
Escaza 3
No existe
F 1 2 2 2 3 2 2 1
Puntaje Total 3240 5740 3740 3340 3440 2040 3340 2840
Aplicacién de formula de CRITICIDAD 832 924 774 648 484 376 476 376

Fuente. Elaboracién Propia
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Anexo 49. Plan anual de mantenimiento
1. Titulo: PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO DEL ANO 2024 DE LA EMPRESA
INDUSTRIA MOLINERA AMAZONAS SAC
2. Objetivos
2.1. Objetivo general
Desarrollar un plan de mantenimiento anual para asegurar que las maquinas estén
disponibles y en funcionamiento de manera continua.
2.2. Objetivos especificos

« Hacer un inventario de las maquinas disponibles para la produccion en el afio
2024,

« Identificar quiénes seran responsables de las actividades generales.
« Establecer las necesidades de repuestos.

« Definir los requisitos de personal necesario.

* Crear el plan de formacion.

* Desarrollar el manual de mantenimiento.
3. Definiciones
3.1. Mantenimiento: Conjunto de acciones requeridas para que un equipo pueda
desempefiar su funcion correctamente.
3.2. Mantenimiento preventivo: Actividades planificadas y repetitivas realizadas para
mantener las maquinas en 6ptimas condiciones operativas.
3.3. Mantenimiento correctivo: Tipo de mantenimiento ejecutado Unicamente cuando
el equipo no puede seguir funcionando adecuadamente.
3.4. Confiabilidad: La probabilidad de que un equipo o sistema no presente fallas
durante un periodo especifico.
3.5. Disponibilidad: Proporcién de tiempo en que un sistema o0 equipo esta en
condiciones de ser utilizado.
3.6. Mantenibilidad: La probabilidad de que un equipo o sistema pueda ser reparado
en un tiempo determinado.
3.7. Indicador: Expresion matematica utilizada para medir algun aspecto especifico.
4. Desarrollo del plan
4.1. Tipo de mantenimiento segun la maquina
Para identificar el tipo de mantenimiento necesario, es requerido la comparacién
de magquinaria con la de un autor, en este caso se comparara con la de Ascon y Rosell

[23], en la cual se cuentan con maquinas similares, siendo para el caso de maquinas
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hechizas como el elevador de cangilones un mantenimiento correctivo. Esto debido a

gue es mas 97 facil conseguir piezas de cambio en caso sea necesario. Por otro parte,

el mantenimiento preventivo se hara en todas las maquinarias restantes, segun las

fallas que la empresa tenga registrada. Finalmente, el mantenimiento predictivo, se

haré de igual manera, en todas las maquinas restantes, para lo cual se requiere de los

trabajos de investigacion de Bereche [59] y Zamora [60], sirviendo de base para

predecir las fallas futuras que requieran un mantenimiento.

. . APACIDAD MANTENIMIENT
AREA MAQUINA < (t/cr:1) MARCA ESTADO R
., Elevador de Fabricacion . Correctivo-
Recepcion . 10 . Operativa .
cangilones propia- Preventivo
. . . . P ti
Descascarillado Descascarilladora 5 Zaccaria Operativa reve.n '.VO
Predictivo
Pulido Pulidora de arroz 3 Zaccaria Operativa Preve_nu_vo
Predictivo
Clasificacion Clasificadora 8 Zaccaria Operativa Preve_nt|_vo
Predictivo
Separador de ) . Preventivo-
Separacion del impurezas 5 Zaccaria Operativa Predictivo
arroz Separador de 6 Zaccaria Operativa Preventivo-
arroz P Predictivo
. . Preventivo-
asads Envasadora 3 Zaccaria Operativa Predictivo
. . Preventivo-
Soplador 2 China Operativa Predictivo

Fuente: Elaboracion propia

4.2. Lista de maquinaria disponible indicando su estado de operatividad

En el presente apartado se puede observar la lista de maquinaria disponible de la

Industria Molinera Amazonas SAC, en el cual se destaca la marca de la maquinaria, asi

como el estado de cada una de ellas.

AREA MAQUINA CAPACIDAD (t/h) MARCA ESTADO

Recepcion Elevador de cangilones 10 -Fabricacion propia Operativa

Descascarillado Descascarilladora 5 Zaccaria Operativa

Pulido Pulidora de arroz 3 Zaccaria Operativa

Clasificacion Clasificadora 8 Zaccaria Operativa

Separador de impurezas 56 Zaccaria Operativa

Separacion del arroz Zaccaria Operativa
Separador de arroz

Envasadora 3 Zaccaria China Operativa

Envasado 2 Operativa

Soplador

Fuente. Elaboracion propia



4.3. Plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad RCM
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Hoja de decisiéon R.C.M
Referencias d B BB asaatn
Referencias e erencm.s’ e 1 2 3 ccion a falta
Informacién de
S1|S2/83 Titaseali _
ololo Tarea Propuesta Inicial A realizarse por
F E 1;?1 H|s | E| o | 1]2]|3|m4|85]s4
N1[N2|N3
11A| 1 S N N N |[IN|S|N| N N N | Recubrimiento del cangilén con liquido protector | Trimestral [61] Tecm.c o.de
mantenimiento
1/A| 2| N | N| N| N |S|N|N| N | N | N |Alineamiento de la cadena Mensual [62] i
mantenimiento
21A[ 1 S N N N SIN|N| N N N | Limpieza en la salida Mensual Operario de turno
3/A| 1| N | N| N| N |N|N|[S| N| N | N |Cambiar las poleas Trimestral [63] Accuics e
mantenimiento
alal1]| s | | N| ~|N|s|~N| N| N | N |Lubricar rodamientos Trimestral [64] Accaico d
mantenimiento
5/!al1] s | N| N| N |[N|N|S| N| N | N |Cambiar discos de goma Trimestral [65] Techics de
mantenimiento
6|A| 1| N | N| N| N |[N[S|[N| N| N | N |Lubricar rodamientos Trimestral [64] dfcnico tie
mantenimiento
7/A| 1] 1 S| N| N |S|N|N| N | N | N |Limpiar motor Semestral ————
mantenimiento
glAal 1] 2 N | S| N |N|[N|S| N| N | N |Cambiarel eje Semestral decnitode
mantenimiento
9|Al 1| N | N | N | N |[N|[S|[N| N | N | N |Lubricar cojinetes Trimestral [66] Aicenico o
mantenimiento
Lial 1] s S| S| N |S|N|N| N | N | N |Calibrar el sistema de control electrénico Semestral Aecuicn de
0 mantenimiento
Lial1] s S | s | N |N|N|S| N | N | N |Cambiar el interruptor de seguridad Semestral [67] Tremcode
1 mantenimiento
;_ A|l1| N | N| S| N |[N|[N|[S| N | N | N |Cambiar cribas Semestral p——
mantenimiento
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AF: N S | N| N |S|N|N| N | N | N |Limpiar motor Semestral Lesiico gc

3 mantenimiento

; A S N S N SIN|N| N N | N |Limpieza en la alimentacion Mensual Operario de turno

AP S | N| N| N |N|N|sS| N| N | N |Cambiar el tamiz Trimestral [68] Trenicn d

b) mantenimiento

é A S N S N SIN|N| N N | N |Limpieza en la salida Mensual Operario de turno

Ll a N | N| s | N|N|N|S| N| N | N |Cambiar rodajes Semestral Fernicalfle

7 mantenimiento

é A S N S N SIN|N| N N | N |Limpieza en la alimentacion Mensual Operario de turno

LA S | N| N | N |[N|S|N| N| N | N |Calibrar el sistema de ventilacién Semestral Tecuico de

9 mantenimiento

g A N | N| N| N |[N|[N[S]| N| N | N |Cambiar cribas Trimestral [68] Tecnicode
mantenimiento

A 1 N | s N | N|N| S| N | N | N |Cambiar eje de ventilador Semestral Tecaoide

1 mantenimiento

% A S N S N SIN|N| N N | N |Limpieza en la descarga Mensual Operario de turno

‘; A S | N| N| N |N|N|sS| N| N | N |Cambiar el tamiz Trimestral [68] Tecmce:de
mantenimiento

2 & S | N| N | N |[N|S|N| N| N | N |Calibrar el sistema de aire Semestral Tecuicode

4 mantenimiento

2| m S | N| s | N |N|S|N| N | N | N |Calibrar el sistema de descarga Semestral Tegmncode

) mantenimiento

2 A S N S 1 SIN|N| N N | N |Limpieza en la salida Mensual Operario de turno

2 & N | N| s | N |N|S|N| N| N | N |Lubricar rodajes Semestral Fernicalfia

7 mantenimiento

AF s | N | s N |[N|S|N| N | N | N |Calibrar el sistema de sellado Semestral Teomco e

8 mantenimiento

; A S | N| N | N |[N|S|N| N | N | N |Calibrar el sistema de pesaje Semestral Tecmenide
mantenimiento

2 | N| s | N| N|S|N|N| N| N | N |Limpiar motor Semestral Tesuicoge

0 mantenimiento
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Al 1] s | N| N| N |N|S|N| N | N | N |Calibrar el sistema de ventilacién Semestral Tecaico e
1 mantenimiento
i Al 1 S N N N NlsIn| N N N Recubrimiento del ventilador con liquido Trimestral [61] Tecmvco'de
2 protector mantenimiento
>lAal1 | N S | N| N |S|N|[N| N | N | N |Limpiar motor Semestral A dr
3 mantenimiento

Justificacion de las Tareas Propuestas:

Recubrimiento del cangildn con liquido protector (Elevador de cangilones)

El elevador de cangilones transporta el arroz en diferentes etapas del proceso, y sus cangilones estan en constante contacto con el producto y el
ambiente, lo que puede generar corrosion o desgaste. Aplicar un recubrimiento protector ayuda a prevenir la oxidacién y aumenta la durabilidad
de los cangilones, reduciendo el riesgo de fallos mecéanicos o contaminaciones por particulas de éxido.

Alineamiento de la cadena (Elevador de cangilones)

La cadena del elevador debe estar alineada para evitar el desgaste irregular de los cangilones y el sistema de traccion. La desalineacion puede
causar vibraciones, rupturas o bloqueos, interrumpiendo el flujo de produccion. Este mantenimiento asegura una operacion eficiente y prolonga la
vida util de los componentes.

Limpieza en la salida (Pulidora de arroz, Envasadora, Soplador)

Las salidas de las maquinas como la pulidora y la envasadora suelen acumular residuos de arroz o polvo, que pueden obstruir el paso y afectar la
calidad del producto final. La limpieza regular evita la acumulacion de material que pueda provocar fallos o afecte la higiene del proceso,
garantizando una operacién continua y sin contaminantes.

Cambiar las poleas (Elevador de cangilones, Descascarilladora)

Las poleas son esenciales en los sistemas de transmision de las maquinas. El desgaste de las poleas genera deslizamiento y pérdida de eficiencia,
lo que aumenta el consumo energeético y puede provocar averias en otros componentes. Sustituir las poleas cuando muestran desgaste es
fundamental para mantener la eficiencia de la transmision.

Lubricar rodamientos (Pulidora de arroz, Clasificadora de arroz, Envasadora)
Los rodamientos facilitan el movimiento de las partes rotativas, y su lubricacion previene el desgaste excesivo por friccion. Sin un mantenimiento
adecuado, los rodamientos pueden calentarse y desgastarse rapidamente, lo que provoca ruidos, vibraciones y fallos prematuros en las maquinas.

Cambiar discos de goma (Descascarilladora)
Los discos de goma en la descascarilladora ayudan en la separacion de la cascara del grano. Con el uso, estos discos se desgastan, afectando la
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eficacia del descascarillado. Sustituirlos regularmente asegura que el grano se procese con la calidad requerida, evitando que el equipo trabaje con
sobrecarga.

Limpiar motor (Pulidora de arroz, Separador de impurezas, Clasificadora de arroz)
La limpieza del motor evita la acumulacion de polvo o residuos que puedan afectar su rendimiento y provocar sobrecalentamiento. Mantener los
motores limpios ayuda a prolongar su vida Util y a reducir el consumo energético, ademas de prevenir riesgos de incendios en la maquinaria.

Cambiar el eje (Descascarilladora, Pulidora de arroz)

El eje es una de las partes que soporta grandes cargas en la maquinaria. Con el tiempo, el eje puede sufrir deformaciones o desgaste,
comprometiendo la alineacion y el funcionamiento adecuado del equipo. Reemplazarlo cuando presenta desgaste evita dafios mayores y asegura
la precision en los procesos.

Lubricar cojinetes (Soplador, Envasadora)
Los cojinetes permiten el giro suave de los componentes, y su lubricacion es esencial para minimizar la friccion y el calor. La falta de lubricacion
puede llevar a un desgaste acelerado, vibraciones, y posibles fallos mecanicos que detengan la operacion de la maquinaria.

Calibrar el sistema de control electrénico (Clasificadora de arroz)

La precisién en la clasificacion del arroz depende del sistema de control electronico. La calibracidn regular asegura que el sistema funcione con
exactitud, garantizando que los granos se clasifiquen correctamente segun los parametros de calidad, evitando rechazos y optimizando la
produccién.

Cambiar el interruptor de seguridad (Envasadora)
El interruptor de seguridad es clave para la proteccion del operador y el equipo. Al reemplazarlo regularmente, se asegura que el sistema responda
en caso de emergencia o fallo, minimizando riesgos de accidentes y protegiendo la integridad del personal.

Cambiar cribas (Clasificadora de arroz, Separador de impurezas)
Las cribas permiten la separacion de granos e impurezas. Con el uso, estas pueden desgastarse o bloquearse, afectando la eficiencia del proceso de
seleccion. Reemplazarlas garantiza que el grano y las impurezas se separen adecuadamente, manteniendo la calidad del producto.

Limpieza en la alimentacion (Elevador de cangilones, Descascarilladora)
Las entradas de alimentacion pueden acumular residuos que obstruyan el flujo de grano. La limpieza en esta area asegura que no haya bloqueos y
que el flujo de producto se mantenga constante, evitando paradas imprevistas en la produccion.
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Cambiar rodajes (Descascarilladora, Separador de arroz)
Los rodajes permiten el movimiento suave de los componentes. Cambiarlos regularmente es fundamental para evitar desgastes que puedan
provocar vibraciones y ruidos, afectando el rendimiento del equipo y aumentando el riesgo de fallos.

Calibrar el sistema de ventilacion (Soplador)

Mantener el sistema de ventilacion correctamente calibrado asegura una adecuada circulacion del aire, fundamental para evitar la acumulacién de
polvo y particulas que podrian afectar la calidad del producto o el rendimiento de la maquinaria. Esta calibracion contribuye a la eficiencia y
seguridad del proceso de soplado.

Calibrar el sistema de aire (Separador de impurezas)

La correcta calibracion del sistema de aire en el separador de impurezas es fundamental para asegurar que las particulas no deseadas sean
eliminadas eficazmente, mejorando la calidad del arroz procesado. Una calibracién deficiente podria resultar en una menor efectividad en la
separacion.

Calibrar el sistema de descarga (Envasadora)
El sistema de descarga de la envasadora debe calibrarse para asegurar que cada paquete de arroz cumpla con los estandares de peso y tamafio.
Esto es crucial para mantener la uniformidad en el producto final y para cumplir con las expectativas del cliente.

Calibrar el sistema de sellado (Envasadora)
La calibracion del sistema de sellado garantiza que los envases de arroz queden sellados adecuadamente, evitando que se contaminen o se
deterioren. Este ajuste periddico asegura la calidad e integridad del producto final.

Calibrar el sistema de pesaje (Envasadora)
La precisién en el pesaje de cada envase es esencial para cumplir con los estandares de calidad y evitar reclamaciones de clientes. La calibracién
periddica del sistema de pesaje permite que cada paquete tenga la cantidad correcta de arroz, evitando desperdicios o sobrecargas.

Una vez culminado el RCM se procede a detallar el plan de mantenimiento en la siguiente tabla, en la cual se describen las actividades que
se haran para el mantenimiento. Al igual que se menciona el personal requerido para dicha tarea, el estado en el que tiene que estar la

maquina y el tiempo requerido de mantenimiento.
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Actividad-

Estado

Area Maquina Funcién Tipo de Descripcion Material | Herramientas Frecuenci | Justificacion Personal de l:gie:;':i%
q mantenimient | de actividad a de periodo requerido | maquin q o
0 a
El cangilon es
un elemento
. L iquido importante
Recubrir el rotector para el
Recubrir- cangilon con P Sika Brocha v trano elevador de Técnico de 35
. un liquido Ocha yrapo | 1 mestral cangilones, es | mantenimient | Apagado | minutos
Preventivo Permacor industrial
protector . por ello que se 0 [69]
. - Serie-82 )
anticorrosion le debe aplicar
HS ;on
un liquido
protector cada
3 meses.
Transporta
Secado if:aﬁg;gse r la materia
g prima
El
alineamiento
Ajusta_r el Llaves de tubo, de_ la cadena es
alineamiento h importante o
. destornilladores - Técnico de
Ajustar- de la cadena . para evitar una . 2 horas
. - , Nivel de Mensual . mantenimient | Apagado
Correctivo que forma burbuia averia o atasco o [69]
parte del rbuja, de la maquina,
S calibrador
movimiento es por ello que

se debe ajustar
mensualmente.
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Guantes de
trabajo, ga}f,as La limpieza de
de proteccion, )
. la salida del
cepillo de
N elevador de
N Limpieza de cerdas duras, - .
Limpiar- . cangilones Operario de 20-30
. la salida del - trapos y bolsas | Mensual Apagado .
Preventivo L debe ser de turno minutos
cangilon para la
o manera
recoleccion de
. mensual para
basura, espatula evitar atascos
y palas '
pequefias.
El cambio de
las poleas debe .
Cambiar- Cambio de Pole_a Llave inglesa . ser trimestral Tecnico Qe 2 horas
. superior - " | Trimestral ; mantenimient | Apagado
Preventivo poleas GCN destornillador. para evitar o [69]
atascos en las
maquinas.
La lubricacién
es importante
Grasa Pistola de F;?ir:c?t\ﬁlrl\tar
. Lubricacién | lubricante o y Técnico de 65
Lubricar- . lubricacion, desgaste de I .
. de Synthetic : . mantenimient | Apagado | minutos
Preventivo : llave inglesa, pieza, es por
rodamientos | Grease Ep g . 0 [70]
pafio industrial. ello que se
200R HT
debe hacer de
manera

trimestral
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El cambio de
Llaves los discos de
. Cambio de | Discos de ajustables, goma debe ser | Técnico de
Cambiar- . - . ; o 1 hora
. discos de goma | herramientas de | Trimestral | trimestral para | mantenimient | Apagado
Preventivo ” . [71]
goma STR extraccion, evitar atascos 0
pafio limpio. en las
maquinas.
La lubricacién
es importante
para evitar
— Gfasa Pistola de fricciony .
. Lubricacion | lubricante o Técnico de
Lubricar- - lubricacion, . desgaste de L 80
. de Synthetic ; Trimestral . mantenimient | Apagado .
Preventivo : llave inglesa, pieza, es por minutos
) ) rodamientos | Grease Ep Ao industrial f 0
Descascarillad | Descascarillador | Separar la 200R HT | Pano industrial. €llo que se
0 a cascarilla debe hacer de
manera
trimestral
Guantes de N
X La limpieza
trabajo, gafas
- del motor es
de proteccion,
. fundamental
cepillo de
para el buen L
L L cerdas duras, - . Técnico de
Limpiar- Limpieza del funcionamient o
i - trapos y bolsas | Semestral mantenimient | Apagado | 4 horas
Predictivo motor odela
para la S 0
L maquinaria,
recoleccion de .
) evitando su
basura, espéatula
desgaste
y palas
~ prematuro.
pequefias.
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Cambiar-
Predictivo

Cambiar el
eje

Eje Bando
Integrado
100

Llave inglesa,
destornillador.

Semestral

El cambio de
eje permite no
perder
potencia al
momento del
descascarado,
por lo que su
cambio resulta
importante.

Técnico de
mantenimient
o}

Apagado

1,5 horas

Pulido

Pulidora

Abrillantar
el arroz

Lubricar-
Preventivo

Lubricacion
de cojinetes

Grasa
lubricante
Synthetic
Grease Ep
200R HT

Pistola de
lubricacién,
llave inglesa,

pafio industrial.

Trimestral

La lubricacién
es importante
para evitar
friccion y
desgaste de
pieza, es por
ello que se
debe hacer de
manera
trimestral

Técnico de
mantenimient
o}

Apagado

75
minutos
[72]

Calibrar-
Preventivo

Calibracion
del sistema de
control
electrénico

Osciloscopio
digital Hantek
DSO5102P 100

mhz 2CH

Semestral

La calibracion
debe ser
semestral para
asegurar un
correcto pulido
del arroz.

Técnico de
mantenimient
0

Apagado

1-2 horas
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El cambio del
. Interrupto interruptor de s
Cambiar- _Camblo el r de Llaves _de tubo, seguridad debe Tecnu_:o Qe 1 hora
. interruptor de : destornilladores | Semestral mantenimient | Apagado
Preventivo . seguridad ser semestral [73]
seguridad , llave maestra : 0
SE para evitar
peligros.
El cambio de
las cribas debe .
Cambiar- Cambio de . Llave inglesa ser semestral Tecnlc_:o Qe
o - Cribas VS - ' | Semestral . mantenimient | Apagado | 1 hora
Predictivo cribas destornillador. para que exista o
una correcta
pulido.
Guantes de .
X La limpieza
trabajo, gafas
- del motor es
de proteccion,
. fundamental
cepillo de
para el buen _
L L cerdas duras, . . Técnico de
Limpiar- Limpieza de funcionamient -
i - trapos y bolsas | Semestral mantenimient | Apagado | 4 horas
Predictivo motor odela
para la S 0
L maquinaria,
recoleccion de .
) evitando su
basura, espéatula d
alas esgaste
y pake prematuro.
pequefias.




112

Clasificado

Clasificadora de
arroz

Clasificar
el arroz

Guantes de
trabajo, ga}f,as La limpieza de
de proteccion, X L
N . la alimentacion
Limpieza en cepillo de de I
Limpieza- . la L cerdas duras, clasificadora | Operario de 40-60
; alimentacion - trapos y bolsas | Mensual Apagado :
Preventivo debe ser de turno minutos
de la para la
o o manera
clasificadora recoleccion de
. mensual para
basura, espatula evitar atascos
y palas '
pequefias.
El cambio del
Cambiar- Cambio de Tamiz Llaves de tubo, ;aenryezs?rzklje ;:1 Tecnico de 1 hora
. . destornilladores | Semestral falp mantenimient | Apagado
Preventivo tamiz Retsch que exista una [74]
, llave maestra 0
correcta
clasificacion.
Guantes de
trabajo, gafas
de proteccion, La limpieza de
cepillo de la salida de la
Limpieza- lepleza en cerdas duras, clasificadora Operario de 40-60
. la salida de la - trapos y bolsas | Mensual debe ser de Apagado .
Preventivo - turno minutos
clasificadora para la manera
recoleccion de mensual para
basura, espéatula evitar atascos.
y palas
pequenias.
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El cambio de
rodajes es
necesario para
Cambiar- Cambio de Rodajes Llaves .de tubo, gue el Tecnu_:o Qe
" - destornilladores | Semestral | clasificado no | mantenimient | Apagado | 1 hora
Predictivo rodajes SKF .
, llave maestra pierda 0
velocidad, por
lo que debe ser
semestral.
Guantes de
trabajo, gafas
de pro_tecmon, La limpieza de
. cepillo de
Limpieza de cerdas duras la entrada del
Limpiar- la entrada del i {ran0s bolsa;s Mensual separador debe | Operario de Apagado 40-60
Preventivo separador de P aé Ia ser de manera turno Pag minutos
impurezas para mensual para
recoleccion de ;
Separar los , evitar atascos.
basura, espéatula
Separador de agentes alas
impurezas externos al y pale
pequefias.
arroz
- Mandémetro La calibracion
. ., Ashcroft debe ser _—
Calibrar- Cal!brauon - AnemoOmetro semestral para Tecm(_:o Qe
. del sistema de - L Semestral mantenimient | Apagado | 1-2 horas
Preventivo ventilacion digital GM816 asegurar un o

- Herramientas
para ajuste

correcto flujo
de aire.
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El cambio de
las cribas debe s
Cambiar- Cambiar . Llave inglesa . ser trimestral Tecnico Qe 1 hora
. . Cribas VS . ' | Trimestral - mantenimient | Apagado
Preventivo cribas destornillador. para que exista o [74]
una correcta
separacion.
El cambio de
eje permite no
. i perder
. Cambiar el Eje SDZ . potencia al Técnico de
Cambiar- . 2/CFR Llave inglesa, -
o eje del . - Semestral | momento del | mantenimient | Apagado | 1,5 horas
Predictivo . Zaccaria | destornillador.
ventilador separado, por 0
lo que su
cambio resulta
importante.
Guantes de
trabajo, gafas
de pro_tecuon, La limpieza de
N cepillo de
Limpieza en la descarga del
_— cerdas duras, :
Limpiar- la descarga separador debe | Operario de 40-60
. - trapos y bolsas | Mensual Apagado .
Preventivo del separador para la ser de manera turno minutos
de arroz recoleccion de mgnsual para
. evitar atascos.
s Separar el basura, espéatula
eparador de
arroz por y palas
arroz ~ ~
tamafio pequefias.
El cambio del
. . . Llaves de tubo, tamiz debe ser Técnico de
Cambiar- Cambiar el Tamiz . . trimestral para g, 1 hora
. . destornilladores | Trimestral . mantenimient | Apagado
Preventivo tamiz Retsch llave maestra que exista una o [74]

correcta
separacion.
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La calibracion
debe ser de
- Mandmetro manera
. Calibrar el Ashc/r oft semestrgl Para | T¢cnico de
Calibrar- sistema de " ANEMOMENIO | oo ocirg) | QUE el sistema | nimient | Apagado | 1-2 horas
Preventivo . digital GM816 funcione a una Pag
aire . X 0
- Herramientas velocidad
para ajuste adecuaday
evitar
desperdicios.
El sistema de
- Osciloscopio descarga debe
. digital Hantek ser calibrado .
Calibrar- Qallbrar el DS05102P 100 de manera Tecnlc_:o Qe
: sistema de Semestral mantenimient | Apagado | 1-2 horas
Preventivo mhz 2CH semestral para
descarga ; . 0
- Herramientas evitar
para ajuste desperdicios o
atascos.
Guantes de
trabajo, gafas
de proteccion, La limpieza de
N cepillo de :
Limpieza en cerdas duras la salida del
Limpieza- la salida del ! separador debe | Operario de 40-60
. trapos y bolsas | Mensual Apagado .
Preventivo separador de ara la ser de manera turno minutos
arroz para 1 mensual para
recoleccion de .
. evitar atascos.
basura, espéatula
y palas
pequefias.
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La lubricacién
es importante
Grasa . para 9y|tar
. . Pistola de fricciény .
Lubricar lubricante o Técnico de
. . lubricacion, desgaste de g 65
rodajes- - Synthetic ; Semestral - mantenimient | Apagado .
; llave inglesa, pieza, es por minutos
Preventivo Grease Ep . ial I 0
200R HT | Pafio industrial. ello que se
debe hacer de
manera
semestral
La calibracion
del sistema de
. . sellado debe
- Osciloscopio ser semestral
Calibrar- Calibrar el digital Hantek ara asequrar Técnico de
: sistema de - DSO5102P 100 | Semestral | P 9 mantenimient | Apagado | 1-2 horas
Preventivo que el
sellado mhz 2CH 0
: producto tenga
- Herramientas .
. el mejor
para ajuste sellado
posible.
Envase el
Envasado Envasadora arroz en el
saco
La calibracion
- Osciloscopio del sistema de
. digital Hantek pesaje debe ser .
Calibrar- Calibrar el DSO5102P 100 semestral para | | ccnico de
. sistema de - Semestral mantenimient | Apagado | 1-2 horas
Preventivo - mhz 2CH asegurar que el
pesaje : . 0
- Herramientas producto final
para ajuste tenga el peso
correcto.
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Guantes de

X La limpieza
trabajo, gafas
- del motor es
de proteccion,
. fundamental
cepillo de
para el buen .
N N cerdas duras, - . Técnico de
Limpiar- Limpieza de funcionamient S
I - trapos y bolsas | Semestral mantenimient | Apagado | 4 horas
Predictivo motor odela
para la N 0
- maquinaria,
recoleccion de evitando su
basura, espéatula
desgaste
y palas
~ prematuro.
pequefias.
La calibracion
. del sistema de
- Manometro ilaci6
. Ashcroft ventilacion L
. Calibrar el . debe ser Técnico de
Calibrar- g - AnemoOmetro _
. sistema de - L Semestral | semestral para | mantenimient | Apagado | 1-2 horas
Preventivo s digital GM816
ventilacion : asegurar un 0
- Herramientas .
ara aiuste correcta flujo
P J de aire y evitar
desperdicios.
Genera
Soplador v!ento_ para
direccionar
el arroz
El ventilador
es un elemento
et | L oo
. o0 del prot P Técnico de 35
Recubrir- . Sika Brocha y trapo . soplador, es _ .
. ventilador con ; . Trimestral mantenimient | Apagado | minutos
Preventivo PR Permacor industrial por ello que se
liquido . ; 0 [69]
rotector Serie-82 le debe aplicar
p HS un liquido

protector cada
3 meses.
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Guantes de _—
X La limpieza
trabajo, gafas
- del motor es
de proteccion, q |
cepillo de fundamenta
N N cerdas duras, para ¢l bugn Técnico de
Limpiar- Limpieza de funcionamient S
Predictivo motor - trapos y bolsas | Semestral odela mantenimient | Apagado | 4 horas
para la maquinaria °
recoleccion de evi?an do su'
basura, espéatula
y palas desgaste
pequefias. prematuro.

4.4. Cronograma de mantenimiento anual

CRONOGRAMA DE MANTEMIENTO ANUAL
Enero Febre | Marz Abril | Mayo| Junio| Jutio Agost [Setiem [Octub| Novie |Diciem
0 bre re | mbre | bre

Area Maquina Actividad ro 0
1 2| 3| 4] 112(3|4]|1(2(3(4|1]2]3]4(1|2(3[4|1]2]|3]|4]| 1|12(3[ 4{1|2| 3|4|1]2 (3|4 |1[2| 3|4|1| 2| 3] 4| 1)2{ 3| 4

Recubrimiento del
cangilon con liquido

protector
Elevador de Alineamiento de la
Secado cangilones cadena

Limpieza en la salida
Cambiar las poleas
Lubricar rodamientos

Descascarad|Descascaradora| Cambiar discos de
0 goma
Lubricar rodamientos

Limpiar motor




Cambiar el eje
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Lubricar cojinetes

Calibrar el sistema de
control electronico

Pulido | Pulidor a| Cambiar el interruptor
de seguridad
Cambiar cribas
Limpiar motor
Limpiezaen la
Clasific alimentacion
adora de Cambiar el tamiz
arroz Limpieza en la salida
Cambiar rodajes
Calibrar el sistema de
Separa ventilacién
dor de Cambiar cribas
Clasifi | impure | Limpieza en la descarga
cado zas Cambiar eje de
ventilador
Cambiar el tamiz
Calibrar el sistema de
Separa aire
dor de Calibrar el sistema de
arroz descarga
Limpieza en la salida
Lubricar rodajes
Calibrar el sistema de
Envas | Envasa sellado
ado dora Calibrar el sistema de

pesaje
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Limpiar motor

Soplad
or

Calibrar el sistema de
ventilacion

Recubrimiento del
ventilador con liquido
protector

Limpiar motor
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4.5. Responsables de las actividades generales

» Las responsabilidades del mecanico de mantenimiento incluyen una variedad de
actividades que van desde labores basicas como la limpieza, lubricacion y
cambio de aceite, hasta ajustes de piezas o pernos. Algunas de estas tareas
pueden ser llevadas a cabo por tanto mecanicos como operarios, dependiendo
del caso.

» Las responsabilidades del equipo de mantenimiento engloban tareas maés
complejas que demandan conocimientos especializados en mantenimiento.
Dada la habilidad requerida, estas actividades son realizadas por todo el equipo
de mantenimiento, quienes cuentan con la capacitacion necesaria para garantizar
el 6ptimo funcionamiento de las méquinas.

» Las responsabilidades de planificacion y mejora continua son asignadas al jefe
de mantenimiento debido a su nivel de complejidad y la necesidad de
habilidades especializadas.

» Las actividades de control son encomendadas al asistente de mantenimiento,
quien tiene la responsabilidad de calcular indicadores, asi como de llevar a cabo
labores de seguimiento y evaluacion.

4.6. Lista de requerimiento de herramientas
COSTO UNITARIO

DESCRIPCION CANTIDAD TOTAL S/.
S/.
Brocha industrial 12 6,99 83,88
Trapo industrial 16 5,49 87,84
Llaves maestras 3 86,99 260,97
Destornilladores 3 10,9 32,7
Cepillos industriales 8 8,7 69,6
Espatulas 4 11,6 46,4
Pistola de lubricacién 2 129,2 258,4
Fuente. Elaboracion propia
4.7. Lista de requerimiento de insumos
DESCRIPCION CANTIDAD OIS, LSJ/NITARIO TOTAL S/.
Liquido protector Sika 10 64,9 649
Grasa lubricante
8 39,9 319,2
Synthetic
Liquido protector Ferro Oil 78.9 3156

Fuente. Elaboracion propia
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CODIGO NOMBRE DE REPUESTO

CANTIDAD SUB TOTAL S/,

REP-01 Polea superior GCN
REP-02 Cangilén IND
REP-03 Cribas VS

REP-04 Discos de goma STR
REP-05 Rodamientos Efinox
REP-06 Rodajes SKF
REP-07 Controlador de velocidad Walfront
REP-08 Interruptor de seguridad SE
REP-09 Eje SDZ-2/CFR Zaccaria
REP-10 Eje Bando Integrado 100
REP-11 Tamiz Retsch
REP-12 Valvula de retencién SIO
REP-13 Cojinetes Fafnir

3

i S I N B NN N

[ERN
o

668,48
868,44
2134,37
372,00
755,40
478,5
399,50
663,00
358,9
129,5
1100,00
1143,70
1051,54

Fuente. Elaboracion propia

4.9.Lista de requerimientos de equipos de proteccion personal

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO UNITARIO S/, TOTAL S/,

Cascos color azul 7 21,9 153,3
Orejeras adaptables 7 39,9 279,3
Respirador con filtro 4 42,9 171,6
Lentes transparentes 4 7,9 31,6
Botas punta de acero 3 27,5 82,5
Botas dieléctricas 3 119 357
Guantes de latex 5 59 295
Guantes anticorte 5 12,7 63,5
Guantes dieléctricos 3 239 717
Fajas 7 19 133
Fuente. Elaboracion propia
4.10. Lista de requerimientos de personal
) SALARIO SUBTOTAL
PUESTO ESPECIALIZACION CANTIDAD MENSUAL S/. s/
Jefe de mantenimiento Ingeniero industrial 1 3500 3500
Asistente de mantenimiento Ingeniero mecénico 1 1800 1800
Egﬁ?{;ﬂf‘gﬁzn‘ﬁ Técnicos 2 1600 3200
Mecanicos Técnicos 3 1400 4200
Practicantes Estudiantes técnicos o 2 750 1500

universitarios

Fuente. Elaboracion propia
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4.11. Perfiles profesiones requeridos

4.9.1. Ingeniero industrial [77]
Titulo universitario en Ingenieria Industrial o carrera afin.
Experiencia previa en mantenimiento industrial, preferiblemente en el sector de
alimentos o agricola.
Conocimientos solidos en sistemas de gestién de mantenimiento.
Habilidades técnicas para la resolucion de problemas mecénicos, eléctricos y/o
hidraulicos.
Capacidad para trabajar en equipo y liderar proyectos de mejora continua.
Excelentes habilidades de comunicaciéon y capacidad para interactuar con
personal de diferentes niveles jerarquicos.
Orientacion a resultados y capacidad para trabajar bajo presion en un entorno
dinamico.
Conocimientos basicos de normativas de seguridad y medio ambiente.

4.9.2. Ingeniero mecénico [78]
Titulo universitario en Ingenieria Mecanica o campo relacionado.
Experiencia previa en mantenimiento de equipos mecénicos, preferiblemente en
la industria de alimentos o procesamiento agricola.
Conocimientos solidos en sistemas de gestion de mantenimiento y herramientas
de anélisis de fallas.
Habilidades técnicas para el diagnostico y reparacion de problemas mecanicos
en equipos industriales.
Capacidad para trabajar en equipo y comunicarse efectivamente con otros
departamentos.
Orientacion a resultados y capacidad para trabajar bajo presion en un entorno
dinamico.

4.9.3. Técnicos [78]
Diploma de educacion técnica en mecanica, electromecanica o campo
relacionado.
Experiencia previa en mantenimiento industrial, preferiblemente en el sector de
alimentos o agricola.
Conocimientos bésicos en sistemas de gestion de mantenimiento y software

relacionado.
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Habilidades técnicas para el diagndstico y reparacion de equipos mecanicos,
eléctricos y/o hidraulicos.

Capacidad para trabajar de forma autébnomay en equipo, siguiendo instrucciones
y procedimientos establecidos.

Disponibilidad para trabajar en turnos rotativos y responder a llamados de
emergencia fuera del horario laboral.

Actitud proactiva hacia el aprendizaje continuo y la mejora de habilidades

técnicas.

4.9.4. Estudiantes técnicos o universitarios [79]

1.

Estudiante activo de una carrera universitaria en ingenieria mecanica, eléctrica,

industrial u otro campo relacionado.

Interés y disposicién para adquirir experiencia practica en el area de

mantenimiento industrial.

Conocimientos basicos en conceptos de mantenimiento preventivo y correctivo.
Habilidades técnicas basicas en el manejo de herramientas y equipos.

Capacidad para trabajar bajo supervision y seguir instrucciones de manera

diligente.

Disponibilidad para trabajar en horarios flexibles segun las necesidades del

molino.

Actitud positiva, motivacion para aprender Yy contribuir al equipo de

mantenimiento.

Compromiso con los estandares de seguridad y normativas establecidas por la

empresa.

Anexo 50. Plan de capacitaciones

Objetivos

1.1. Objetivo principal

* Mejorar la eficiencia operativa y prolongar la vida atil de los equipos en
el molino de arroz mediante la capacitacibn en gestion del
mantenimiento. 1.2. Objetivos especificos

* Mejorar la comprension de los procedimientos de mantenimiento
preventivo y correctivo.

» Capacitar en la identificacion temprana de fallas en equipos criticos.
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* Mejorar la planificacion y programacion de
actividades  de mantenimiento.
* Optimizar la gestion de recursos, incluyendo personal y materiales.
1.2.1. Alcance

« Su aplicacién es para todo el personal del proceso de mantenimiento de la

empresa “Industria Molinera Amazonas SAC”

1.2.2. Responsables
El 4rea de mantenimiento sera responsable de la implementacion del plan de

capacitacion. Se designara un lider de capacitacion en mantenimiento que sera

responsable de:

a. Coordinar con el personal clave para identificar necesidades especificas de

capacitacion.

b. Desarrollar y facilitar sesiones de capacitacion de acuerdo con el plan

establecido.

c. Proporcionar asesoramiento y apoyo continuo durante la implementacién de

nuevas estrategias.

d. Realizar evaluaciones regulares para medir el impacto del programa de

capacitacion

e. Documentar y compartir las mejores practicas emergentes en gestion del

mantenimiento.

1.2.3. Desarrollo

1.2.3.1. Identificacion de las necesidades de formacion: Implica determinar qué
habilidades o competencias son necesarias para el proceso de
mantenimiento en el corto, mediano y largo plazo.

1.2.3.2. Priorizacion y clasificacion de las necesidades de formacion: Se
establece qué necesidades son mas urgentes o criticas en términos de
importancia.

1.2.3.3. Desarrollo del plan de formacion: Consiste en identificar los temas a
tratar y las instituciones encargadas de impartir la formacion,
considerando horarios y ubicaciones adecuadas.

1.2.3.4. Implementacion del plan de formacion: El personal seleccionado recibe

la formacion necesaria para luego aplicarla en la empresa.
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1.2.3.5. Evaluacion de los resultados: Se evalla si el personal capacitado esta
satisfecho con lo aprendido y si considera que es beneficioso para
mejorar sus actividades laborales.

1.2.4. Flujograma

Jefe de mantenimiento Personal de mantenimiento

Deteccion de las necesidades
de capacitacion

!

[ Clasificacion y jerarquizacion

de las necesidades

l

Elaboracion del programa . .
[ de capacitacion Jig{ Ejecucion del programa J

l

[ Evaluacion de resultados J

Fuente. Elaboracion propia
1.2.5. Programa de capacitacion
1.2.5.1. Gestion del mantenimiento
a. Objetivo: Ampliar la visidn sobre la gestion del mantenimiento.
b. Encargado: TECSUP
c. Duracion: 24 horas / 15/01/2024-21/01/2025
d. Plataforma: Virtual
e. Temario:
* Modelo general de mantenimiento.
* Procesos clave de mantenimiento.
* Indicadores de mantenimiento.
» Seguridad en el mantenimiento.
1.2.5.2. Planificacion y programacion del mantenimiento
a. Objetivo: Desarrollar una planificacion del mantenimiento de
manera eficiente.
b. Encargado: TECSUP
Duracion: 48 horas / 15/02/2024-27/02/2025
d. Plataforma: Virtual
e. Temario:
* Introduccion a la gestion del mantenimiento.
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» Técnicas de mantenimiento.
» Planificacion de la gestion del mantenimiento.
* Programacion del mantenimiento.



Anexo 51. Ficha técnica de la descascarilladora

*5.cv (3.7 kW)
1.500 rpm (50 Hz) o
DAZ/CFRI 7000 S 1250 1 3W) 1.800nr)pm( (60 Hl) 0,25 cv (0,18 kW)
RS y R10 1;500 i (5°0H§;° +0,75 cv (0,55 kW) [3.000 rpm (50 Hz) 0 9
800 pm (60 H2) 13 600 rpm (50 Hz) 0 3.600 rpm (60 Hz)
3.600 rpm (60 Hz)

DAZ/CFRI 7000 SI R5 y R10 5.500 hasta 6.400 13

ZACCARIA

EXPERIENCIA QUE HACE LA DIFERENCIA

INDUSTRIAS MACHINA ZACCARIA S/A
Rua Laranjal, 180

CEP: 13484-016 - Limeira - SP - Brasil
Fono: +55 19 3404-5745

www.zaccaria.com.br
comex@zaccaria.com.br

Fuente. [80]
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Anexo 52. Ficha técnica de la pulidora de arroz
\ R

* Madicas en metro.
** Lay-out con Pulidor madela PEZX-80.

CARACTERISTICAS TECNICAS

1- Enmmraeuwvaooamm paanal

2 - Prefimpiaza PLRZ-1 000 ooal

3- Emaauaoeuaaoelammau pconal

4- Ooninmpauvmmwypumm ALDL25.
& - Conj de Afrecho y Cascara.

G- Emumgmu&-qmmwymmmmzo
7 « Pulidoe de Escobas PEZX50 o WPZAW'S (-

B- EluldorbddiddPubordoEmbul’Eszo
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Fuente. [81]

Anexo 53. Ficha técnica de la clasificadora de arroz

Rg2 RG*2 13 120:1 >99.99% 220/50 13-22 886 1403*1829*1887
Rg3 RG'3 2-6 120:1 >99.99% 220/50 13-22 1024 1718*1829*1887
Rg4 RG*4 3-8 120:1 >99.99% 220/50 1.7-2.9 1162 2033*1829*1887
RgS RG*'S 4-10 120:1 >99.99% 220/50 2.2-3.7 1300 2348*1829*1887
Rg6 RG*6 6-12 120:1 >99.99% 220/50 26-44 1438 2663°1829*1887
Rg7 RG'7 7-14 120:1 >99.99% 220/50 31-5.2 1575 2978*1707*1757
Rg8 RG'8 8-16 120:1 >99.99% 220/50 3.5-59 1713 3293*1707*1757
Rgl0 RG*10 10-20 120:1 >99.99% 220/50 43-73 2048 3933*1707*1757
Rgl2 RG*12 12-24 120:1 >99.99% 220/50 5.2-88 2188 4563*1707*1757

Fuente. [82]
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Anexo 54. Ficha técnica del separador de impurezas

de entrada: | alimentacion | Consumo do polvo Peso Volumen
(kg/h) de alre Saoe aproximado | aproximado
{50 - 60 Hz) Amoz : = g ' m (Kg) "'m" 2
(soMz) | (60 H2) |imtegrai | Frifol | Mz [ 0, | g | omin | pom e | e '
KW /Iy [ 037w [0 75 kW 1| 3600 | 1.000 | 2000 - 60
SDZ-1/CFR ‘,",,,p‘.., osr:pgn 1.0hp /Il | hasts | hasta | hasta 8 18 | 010 | 0008 | paun s 400 3
e 7.000 |2.000 | 4.000 a0
(2x) 2x) (2x} 3600 | 3000 | 4000 &
1R/ [ 037 kW /0| 075 KW /1] hasta | hasta [ hesta .8: | ‘a1s | ood
SDZ-2/CFR oo/ | 0500/ | 1.0hp/i | 14000 | 6000 |8000 | © ’“’:“ 10 e 68
' St s |

Fuente. [83]

Anexo 55. Ficha técnica del separador de arroz

Modelo: CARACTERISTICAS

PRES * El sisterma con resories garaniza estabiicdad en su funcionamiento
vt proparcionando mence ransierencia de cargas a los cojnetes
Polencia: * Los picos de descarga $jos faciitan of montaje para la nstalacion de
1»"‘”"& equipas de transpocte, talkes como: elevadores oo canglones, s in
1.000 rpm (50 HIj transpartadores y transporadones de amastre, elc.

1.200 rpm (60 * Sistona de CONYAPEsO Que garansza al conjunto un axcolkene
B : baianceo asixico y dndmico

: 3 . .
Capacidad: entrada de arroz (kg 's:nl:.:loel;c;.aoo ceeraco para evitar depdsiio de sucedades y fackitar
- 3000 hasta 4200 (ko contineso) * EQuipa compacto
4500 hasta 6000 (solo Aoz partide) + 8330 manterimionto
pakbbidas - « Excelonta relacién capacidadipotencia
Volumen aproximado: empaguetado (m*)
vessasana pa———
815
. A e -

CIELCARTEY

Fuente. [84]

Anexo 56. Ficha técnica de la envasadora de arroz

Modelo

SF-2.0T

SF-3.0T

SF-1150

Dimension de la bolsa

L 80-400mm W 80-250mm

L 100-480mm W 150-350mm

L 200-800mm W 200-550mm

Velocidad de embalaje

5-70 BPM

5-45 BPM

5-10 BPM

Rango de pesaje

100-3000ml (Hasta 3 kg)

300-5000ml (Hasta 5 kg)

5000-15000ml (Hasta 15 kg)

Material de pelicula

OPP/CPP, OPP/PE, PET/PE, PE

OPP/CPP, OPP/PE, PET/PE, PE

OPP/CPP, OPP/PE. PET/PE, PE

Consumo de aire

6-8kgf/cmz2, 0.15 m3 /min

6-8kgf/cma2. 0.15 m3 /min

0.75Mpa m3 /min

Potencia y voltaje

Fuente. [85]

110/220/380V, 50-60HZ, 4.75K\W/

110/220/380V, 50-60HZ. 5KW/

110/220/380V, 50-60HZ, 3.5KW



Anexo 57. Ficha técnica de brocha industrial

T e T
25mm[1 ”’ FICHA TECNICA
Bristle Length: 44mm Brocha De 1". Mango De Madera.
Thickness: 12.5mm
g:

CcODIGO:
THT84011

25mm(1°)
Bristie Longth: 44mm ¢
Thickness: 12.5mm

*Nombre: Brocha de pintar

Ancho (cm): 2.5 cm (17; 25mm) Cantidad x Empaque: 1

Cantidades por caja: Cajas de 720 y Cajas de 12 Caracteristicas: Industrial

Codigo de Barras: 6925582168808 Codigo de producto: THT84011

Color: Turquesa zm:l.l I:;m:mdor: MASTER PACK 480 UNID/CAJA
Espesor: 12.5mm Largo hebra: 44mm

Marca: TOTAL TOOLS Peso (Kg): 0.035 Kg

Se vende por: Unidad Tipo: Herramientas para Pintar

Usos: Construccion

Fuente. [86]

¢ Dénde usarlo?: Con pinturas a base de aceite

Anexo 58. Ficha técnica del trapo industrial

L8

aowteoncs TRAPO INDUSTRIAL COLOR X KILO

DESCRIPCION

PRODUCTO: trapo industrial colores

TIPO DE TELA: Tejido de Algodon de Punto.

COLOR: Variado.

TAMANO: 20 por 30 cm, aproximadamente

UNIDAD DE VENTA: Kilo (Kg)

PRESENTACION: Fardos por 25, 50 y 100 kg

UNIDADES POR KILO: 4 a 7 unidades aproximadamente.

DESCRIPCION

El Trapo Industrial Cosido de Color, es un producto formado a partir de saldos de tejido de algodén de punto sin uso, son
retazos unidos por una costura en forma espiral.

MATERIAL BASE

Retazos de Tejido de Algoddn, de colores diversos, nuevo y sin uso.

BENEFICIOS:

Es un producto absorbente, resistente para los trabajos con solventes comunes (Thinner, aguarras, etc). Su espesor
permite

que se pueda usar para manipular objetos con temperaturas hasta 60° C; no raya ni desprende pelusas, ideal para
limpieza de

maquinarias, equipos y piezas acabadas. No es téxico, bajo costo unitario y segun su uso puede ser reutilizable.
IDENTIFICACION DE LOS PELIGROS:

Material no toxico

Inflamable

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO:

Manipulacion

- Sin indicaciones particulares.

Almacenamiento:

- Ambiente seco.

- Lejos de fuego abierto

CONTROLES DE EXPOSICION / PROTECCION PERSONAL:

Medidas técnicas de proteccion:

- No son necesario por el material en si, salvo que se use con otros productos que si lo requieran

Proteccion respiratoria:

- No es necesario por el material en si, salvo que se use con otros productos que si lo requieran

Fuente. [87]
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Anexo 59. Ficha técnica de llave maestra

Partes de las
Llaves de vaso

Beguro de llave deo Bacala
vaso o dado

P——
Selestor de sentide de ire
| Begure del selector
-
- ’
-
i s
Tipos de Llaves de Llave en “T” Articulada Mango recto
vaso

Inspeccion de
Estado y Calidad
del Equipo

Las diferentes llaves de vaso se encuentran en buenas condiciones, pues se realizo
una debida revision ya que previamente se habian tenido en uso en diferentes
actividades que respectan de la herramienta.

Recomendaciones
de Uso o su
Utilizacion

Boca deformada o desgastada

Elementos de regulacion deteriorados, sueltos o faltos de engrase
Bocas y mangos sucios de grasa

Llave con ajuste deseado

No deben utilizarse las llaves para golpear a modo de martillos o como
palancas.

Fuente. [88]

Anexo 60. Ficha técnica de destornillador

C == i |

PRODUCTO (puig) (mm) mm) mm mm mm

ST61311SC 3/32"x3"  2.5x75mm 162 26 45 25 0,04
ST61312SC 1/8"x4" 3x100mm 188 25,9 49 3 0,05
ST61313SC 5/32"x4" 4x100mm 208 32,3 6,2 4 0,07
ST61314SC 3116'x4"  55x125mm 232 32,3 6,9 5 0,09
ST61315SC 1/4"x6"  6,5x150mm 258 32,4 7,5 55 0,10

* ANSI B107.15
* DIN 5264
* IEC 60900

* Asegurarse que las herramientas aisladas esten en un lugar seguro, seco y limpio

* Manejo cuidadoso en su almacenamiento para evitar dafios al aislamiento

* Antes del empleo, comprobar cuidadosamente para asegurase que no haya ningun dafio en la
capa aislante

Fuente. [89]
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Anexo 61. Ficha técnica de cepillo industrial

PRODUCTO C0DIGO PO c?mb M%”m ACOPLAMIENTO | CONSTRUCCION | MAX.RPM | HERRAMIENTA Uso
CEPPLANOGIZ60TRENZEET/S'X1u | 61260 CRCULAR &  060mm I8 | TRENZADO | 8500 | AMOLADORAT' | Limpiarcordones desoldadura
CEPPLANO4IZEOTRENZEET/S'x1u | 41260 | CRCULAR & 0s0mm| 78" | TRENZADO | 11000 AMOLADORA4172' | Limpiarcordonesdesoldadura
CEPCOPAPLACPAIZASMIATRENZX1u | (PAIZAS | COPAPLANAANGULAR 4"  045mm | M14/5(8° | TRENZADO | 11000 = AMOLADORA41/Z | Limpiarcordones de soldadura
(POPACIZSMATRENZX1u | G1245  COPA |3 o4smm | M4/5E | TRENZADO | 1,000 | AMOLADORA41/Z' | Removerescoria
(EPCOPACAIZEOMMTRENZX1u | CAIZ60 | coPA & 060mm  M4/58 | TRENZADO | 8500  AMOLADORAT | Removerescoria
CEPCOPAC32/35M14ONDX 1u | caps | CoPA 3 035mm|  M14/5/8" | ONDULADO | 11000 | AMOLADORA4Y/Z' | RemoverpinturayGxido
CEPPLANO 33/35V 1/4"ONDX 1u 3B | CRALR T 035mm  VASTAGOL" | ONDULADD | 4500 | TALADRO | RemoverpinturayGxido
CEPPLANOS3/3SNUCMULONDX1u | 5335 |  CRCULAR 5  035mm CONADAPTADORES ~ ONDULADO | 3500 | ESMERILDEBANCO | Removerrebarbas
HISOPO 1° 2026V 1/4"OND X 1u 06 | HSOPO I 026mm VASTAGOL4 | ONDULADO | 4500 TALADRD | Removerpinturay 6xido

Fuente. [90]

Anexo 62. Ficha técnica de espatula

Tnfc NICA

DESCRIPCION: Espatula multiusos de 3™ (7.62 cm) de ancho con -
mango de polipropileno y hoja fiexible de acero inoxidable de 0.9

mm de espesor. Ideal para retirar particulas pegadas en superficies

duras. Los materiales con que esta fabricada, cumplen con todos
los requisitos para estar en contacto con alimentos. COLORES B DD @ 05

FABRICANTE: CEPILLOS EL CASTOR
MATERIAL: Polipropileno y acero inoxidable 'SPECIFICACIONES TECNICAS
EMPAQUE: 6 Unidades

REFERENCIA: CA9203 X8 0.103 K
RS 7.6 cm UM [V 7.6 cm

APLICACIONES

; ; yoor FSPECIFICACIONE
v Ideal para refirar particulas pegadas en superficies S DE EMPAQUE
duras en areas de procesamiento de alimentos. ALTO ANCHO FONDO UNIDADES
10cm 15cm  28cm 6

v Este producto es recomendado Unicamente para su
uso en la preparacion de alimentos, no debe de
mantener contacto con otro tipo de sustancias.

CARACTERISTICAS GENERALES

RESISTENCIAALOS  RESISTENCIAA  apsopeiON DEAGUA  RIGIDEZ RECUPERACION | 1iSTORCION  ABLANDAMIENTO

RAYOS DEL SOL LA ABRASION
MANGO HOJA | MANGO HOJA MANGO HOJA MANGO HOJA MANGO HOJA | MANGO HOJA
B E B E | | ] E | N/A 80°C 1000°C| 130°C 1200°C

Fuente. [91]
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Anexo 63. Ficha técnica de la pistola de lubricacion
|

Pistola De Grasa 400Cc. Presion:4500-7000Psi. Incluye Accesorios: 1
Manguera Y 1 Pico Metalico. Material: Tubo De Acero Y Fundicién De
Aluminio. Embalado En Caja Color.

*Nombre: Pistola De Grasa 400Cc Cantidades por caja: Caja master 16/ Caja Chica - Unid.

Caracteristicas: Construido con materiales de alta calidad y
una atencion al detalle excepcional, para garantizar que tengas
las herramientas adecuadas para el trabajo en todo momento.

Céodigo de Barras: 6941786820274

Todos tus proyeclos seran un éxito.

Cédigo de producto: WGG2540 Color: Azul

Marca: WADFOW by Total Tools Peso (Kg): 1.31

Procedencia: Importado Tipo: Herramientas de Lubricacion

Fuente. [92]

Anexo 64. Ficha técnica del liquido protector Sika
INFORMACION DEL PRODUCTO

Presentacién Cubeta de 5 kg

Hoja De Datos Del Producto
Sika® Protector

Febrero 2019, Versién 01.01
020701010010000204

1/3

Apariencia / Color Color: Gris

Conservacién Seis (6) meses en su empaque original, en lugar fresco y bajo techo.

Condiciones de Almacenamiento Cuando no utilice la totalidad del Sika® Protector cierre bien la bolsa y la
puede almacenar dentro de la cubeta.

Densidad ~1.3 kg/L

Proprcién de la Mezcla II';)el 20% al 22% del peso del producto, 1.0 a 1.1 litro por presentacién de 5

g.
Rendimiento Aprox. 1.5 kg/m?2 aplicado a 1mm de espesor.

Fuente. [93]
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Anexo 65. Ficha técnica de la grasa lubricante Synthetic

Synthetic Gear Oil Series 320, 460, 680

DESCRIPCION
Synthetic Gear Qil Series 320, 480, 680

Es un lubricante para engranajes cerrados totalmente sintético, una
combinacion de hidrocarburos y ester, ofrece sobresalientes
propiedades de Extrema Presion y anti-desgaste, asi como también
excelentes propiedades de viscosidad-temperatura y muy bajos
coeficientes de friccion y traccion. Synthetic Gear Oil es compatible
con aceites minerales.

CARACTERISTICAS
Caracteristicas:

o Aceites bases PAO y ester.
© Control del micropitting.

o Altamente filtrable.

(o]

Propiedades Extrema Presion y anti- desgaste.

Fuente. [94]

Anexo 66. Informacién de producto de liquido protector Ferro Oil
Ferro-0Oil funciona como un repelente del agua y humedad durante almacenaije o transporte de piezas metalicas.

Ventajas

* Ferro-0Oil es un protector anticorrosivo para metales de facil aplicacién y secado rapido.
* Remueve oxido existente y evita corrosion en procesos de almacenaje.

* Protector anticorrosivo multi-metal.

Aplicaciones

* Lubricante protector anticorrosivo para acero CR yHR, acero inoxidable, galvanizado, aliminio, entre otros. Ideal para aplicacion Industrial como partes y equipos
metdlicos, moldes, metal conformado.

* Maritimo: cables, guayas y partes en aluminio o acero inoxidable.

* Automotor: carrocerias, partes en aluminio Alimacenaje: alambre, bobinas y chapas de acero cold rolled, acero inoxidable o aluminio.

Fuente. [95]



Anexo 67. Ficha técnica de casco de seguridad

Material del Casco

Polietileno de alta densidad (HDPE)

Tipo de Suspension Disponible Seguro de pasador (A59S1), Trinquete (AS9RS)
Puntos de Suspensién 4
Ranura para Accesorios Si
Canal de lluvia Si

Colores Disponibles

Blanco (01), Amarillo (02), Naranja (03), Verde (04), Rojo alta
visibilidad (05), Azul claro (06), Azul cielo (07), Azul oscuro
(08), Gris (09), Beige (10), Negro (11), Café (12), Dorado
(13), Verde aguacate (14), Rojo (15), Verde militar (16), Azul
oscuro (17), Marrén (18), Vino Tinto (19), Rosa (20), Amarillo
alta visibilidad (44), Naranja alta visibilidad (46)

Normas ANSI Z89.1-2014 Tipo 1, Clase E
Baja Temperatura Opcional (-30°C) | No

Reversible ANSI Z89.1-2014

Impresiones Personalizadas Si

Dieléctrico Si

Empaque 20 por caja

Peso Unitario

306,2 g, 320,3 g (10,8 0z, 11,3 02)

Di i de la Caja

30,5cmx229cmx 17,8cm (12" x9"x 77)

Peso de la Caja Individual

394,19 (139 02)

Dimensiones de la Caja

44,5 cm x 31,8 cm x 61cm (17,5" x 12,5" x 24")

Peso de la Caja 7,5kg (16,5 Ib)
Pais de Origen Casco - Estados Unidos, Suspension - México
Cédigo de Armonizacion 6506.10.6075

Fuente. [96]

Anexo 68. Ficha técnica de orejeras

M E=ro=
Orejeras Peltor HIOP3E
Optime 105 (Adaptables a Casco)

Descripcion

* Los protectores auditivos PELTOR tipo Orejeras estin diseflados
para proveer efectiva proteccidn contra ruido cuando se usan de
acuerdo con las instrucciones de colocacién y se aplican los criterios
para la seleccion de equipos de proteccion auditiva,

*Las orejeras PELTOR modelo OPTIME son fabricadas con
materiales hipoalergénicos y de muy bajo peso, brindando una
efectiva ¢ higiénica 16n a los trabajad que se d

en dreas donde los niveles de ruido alcanzan hasta 105dB por
jornada de trabajo.

* La tasa de reduccién de ruido (NRR) de la Orejera Peltor HIOP3E
(Opuime 105 Adaptable a Casco), es de 27dB, por lo que estd
sugerida para los entornos de ruido mis exigentes.

« El arco, en su extremo, cuenta con un conector para introducir en
las ranuras para orcjeras ubicadas a cada lado del casco de
seguridad.  Una vez colocadas presentan cuatro puntos de
suspensidn que distribuyen la presion y se adaptan a la mayoria de
los perfiles faciales. Al ser de acero inoxidable, el arco de cada
orejera es a d y defc i y no pierde fuerza
para realizar una comoda presion, necesaria a fin de mantener el
nivel de proteccion que el trabajador requiere durante su jormada de
trabajo.

* Un arco de acero inoxidable significa mayor uniformidad en la
atenuacidn durante el tiempo que la orejera esté siendo utilizada,
presentando amplia ventaja sobre los arcos hechos de pléstico.

« Las copas se unen al arco en puntos pivotantes, o cual permite una
mejor compatibilidad con el rostro del usuario. Para comodidad y
eficiencia permite graduar la longitud de los brazos del arco en
acople con las copas, tan sélo deslizindolos, adecuindose asi a
diversos tamafios de rostro

= Las copas de las orcjeras Optime 105 presentan masa y volumen
adicionales, que junto a un exclusivo disefio de doble copa de
proteccion (dos copas conectadas por una capa intema de espuma
para reducir resonancias estructurales) otorgan méixima proteccion
contra ruidos a través de la amplia gama de frecuencias bajas y altas
< El diseflo de la copa cubre a satisfaccion el oido extemo del
usuario, y en conjunto con sus almohadillas y espuma interior
brindan un mejor sellado (adn con lentes), y brindan mayor
comodidad

Aplicaciones

Empleables en gran nimero de labores que puedan implicar el riesgo
de presencia de ruido, y asimismo en condiciones en las que los
trabajadores estén expuestos a polvo, grasa u otro tipo de sustancias.

Caracteristicas

* Arco de acero inoxidable con conector para la gran mayoria
de cascos de seguridad

Longitud ajustable de los brazos del arco; y copas pivotantes
para mayor ibilidad idad y didad

NRR: 27dB. Indicacion del miximo nivel de exposicion de
ruido (105dB) en las copas.

+ Copas de ABS; cubierta de almohadilla de PVC, y espuma de
poliuretano.

Disponibles en version Dieléctrica con el codigo HIOP3E-O1
(a pedido).

Aprobaciones

« Las Orejeras Peltor cumplen con la norma ANSI S3.19-1974
sobre proteccién de la audicion.

Garantia

La dnica responsabilidad del vendedor o fabricante serd la de
reemplazar la cantidad de este producto que se prucbe ser
defectuoso de fibrica

Ni ¢l vendedor ni el fabricante serin responsables de cualquier
lesion  personal, pérdida o dafos, ya sean directos o
consecuentes del mal uso de este producto

Antes de ser empleado, se debe determinar si el producto es
apropiado para el uso pretendido y el usuario asume toda
responsabilidad y riesgo en conexién con dicho uso.

Para mayor informacion:

3MPera SA

Divisién Salud Ocupacional y Seguridad Ambiental

Av. Canaval y Moreyra 641 San Isidro, Lima 27

Telf. 224-2728 Fax 224-3171

Contactos:  Zona Norte: (044) 94937-5633 / (076) 97633-1236
Zona Centro: (01) 99751-0742 / (01) 9891
Zona Sur:  (054) 95937-5623 / (054) 98915-5134

Pag. Web:
E-mail 3mperu@mmm.com

Caodigo de Produsto | Descripeidn NRR | Frocuencia Kz
HIGR3E Pratactee » '

wars pars gt

INFORMACION DE ATENUACION POR OCTAVA DE BANDA (dB)
125 250 500 1000 2000 3I50 bﬂn_ﬂ 6300 ©B000

ANSI $3.19-1974

7 383 3 a3 a7l 43
34 34

Fuente. [97]
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69. Ficha técnica de respirador con filtro

Colombia

Divisién Salud Ocupacional

Respirador de Media Cara Doble Cartucho
Serie 6000

Referencia 6100, 6200, 6300

09/25/2012

Hoja Técnica

Descripcion

Pieza facial de media cara doble cartucho, ofrece la posibilidad de usar filtros y cartuchos
remplazables para proteccion contra ciertos gases, vapores y material particulado como
polvo, neblina y humos.

Composicion

‘Pieza facial en material elastomérico
Repuestos:

Ames

Valvulas de exhalacion

Valvulas de inhalalcion

Empaque valvula

Especificaciones (Caracteristicas Técnicas)

o El matenal elastomérico es suave para la piel del usuario, reduce la posibilidad de

irmtacién en la piel.

* Amplio rango de proteccién en una variedad de aplicaciones, pues la pieza facila se

puede utilizar con cartuchos Linea 6000 y filtros de la linea 2000.
o Ofrece didad al usuario, ial

P

peso del respirador y los cartuchos.

® Ajuste adecuado para una gran variedad de rostros, debido a que esta disponible en

tallas: pequefia (6100), mediana (6200) y grande(6300),

o Compatible con los filtros de la Linea 2000, combinacién liviana y comoda, cuando se
requiere proteccion contra matenial particulado y niveles molestos de gase y/o vapores.

Fuente. [98]

Anexo 70. Ficha técnica de lentes transparentes

Colombia

[
Divisién Salud Ocupacional
Gafas de Seguridad
Marco Negro
MaTier
050612013

te durante tiempo de uso prologando por su
disefio liviano y bien balanceado, puesto que permite una apropiada distribucion del

Hoja Téenica

Descripeion
Lente de seguridad 3M 1710 T claro parala contra impacto. y
rayos ultravioleta. Tratamiento anti ralladura. Marco en nylon liviano, con lentes laterales
para mayor visibilidad. Cuatro posiciones de ajuste para mejor acoplamiento. Lentes
transparentes en policarbonato. Cumple con las normas técnicas ANS| Z87.1. (Alto
impacto)

& iia
Los lentes de seguridad 1710 de 3M(MR) cuentan con un marco liviano de color negro
y micas Son de estilo y con cuatro

ajustables.

« Cumplen con la norma ANSI Z87.1-2003.

Especificaciones (Caracteristicas Técmicas)

Cubrimiento lateral para mayor visibili p yla i6n del usuario.

- Ofrece proteccion frente a impacto de particulas de alta velocidad.

- Proteccion contra la radiacion UV.

- Construccién liviana.

+ Tratamiento anti-rayadura para una mayor duracidn de los lentes y una mejora en la vision.

Fuente. [99]
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Anexo 71. Ficha técnica de zapatos de punta de acero

ESPECIFICACIONES TECNICAS

BOTIN SPRO BULLDOZER
Descripcion:

-Botin de seguridad con suela de
poliuretano de 2,2mm de
espersor.

- Color negro con puntera y plantilla
de acero

- Planta aislante color negro

- Lengleta y tobillera acolchada,
con 4 pasacintas, pasadores
negro amarillo.

- Talén con absorcién de energia.

- Suela resistente a la perforacién y
alta resistencia a los resbalones
en suelos industriales lisos y
grasos.

- Tallas 35 al 45

Modelo : Bulldozer
Marca : SPRO

Aprobaciones:
- ANSI Z41-1999
- NTP-300-62-022-25

- NTP-241-004
Especificaciones Generales del Botin
Material Descripcion Caracteristicas
cuero Botin spro bulldozer bunta yagleargtllla de
Cddigo Interno
[ Cédigo SPRO | Detalle |
[ 11801006 [ Botin Spro Bulldozer pu cp -plla |

Fuente. [100]

Anexo 72. Ficha técnica de botas dieléctricas

FICHATECNICA
R BOTAS DE SEGURIDAD DIELECTRICAS RAC 620

Y DOTACIONES RAC

B Caracteristicas:

1 cuero disenado especialmente para calzado de

uridad industrial

Disponible er

B Materiales:

vidrio Composite

Fuente. [101]
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73. Ficha técnica de guantes de latex

Guantes de latex de color blanco ligeramente con polvo, lisos. Fabricados conforme a
los estandares ASTM D3578(01) y a la norma europea EN455(01) “Requerimientos y
Prueba de Testeo excentos de orificios. Manufacturado bajo QSR, GMP e ISO
9001:2000 como sistemas de manejo de Calidad, utilizando la aprobacion de 1 FDA
para uso alimentario.

DESCRIPCION

Material Latex Natural de alta calidad

Tipo Ligeramente con talco, no estéril (aséptico)

TSR TPV VTS Ambidiestros; de superficie suave y texturizada; blanco
natural, colores (azul/verde) o mentolados

Contenido de Talco Menos de 0.8% por guante. Ligeramente empolvado con
almidén de maiz conforme Farmacopea (USP).
Vida de Anaquel 5 aiios desde la fecha de manufactura
Embalaje
e Inmediato Caja: 100 guantes/dispensador
e Mediato Caja: 10 dispensadores/100 guantes por caja
Pais de Origen Malaysia

PROPIEDADES NORMA ASTM D3578 (01)
FISICAS

Elongacion a la rotura

e Miixima

e Minima 700 %

500 %
Resistencia a la tension
de Ruptura
e Miixima 18.0 Mpa
e Minima 14.0 Mpa

Fuente. [102]

Anexo 74. Ficha técnica de guantes anticorte
-
Tejido de punto / Ribeteado | nitrilo punteado/recubierto en punta de dedos polietileno AD polietileno AD
No presenta fallas visibles como: grietas, deshilados, torcidos, cortadura o fallas en el ensamble.

DIMENSIONES 5

6 7 8
LD CCR 50mm | 50mm | 52mm | 60mm |

1

PR - m | semm | 7omm | somm |

3 Dedo medio | 70mm [ 70mm | 76mm | 85mm |

4 Dedo indice 60mm | 63mm | 65mm

CREC T ssmm | S1mm | S5mm | 63mm |

6 Longitud . | 180 mm

7  Longitud de palma | "

8 Ancho de palma

9 Longitud de puiio

10 Ancho de pufio 70mm | 70 mm 75 mm |
11 Longitud Total » | 200 mm l 221 mm 260 mm |
12 Ribete Blanco Morado |

Fuente. [103]



Anexo 75. Ficha técnica de guantes dieléctricos

GUANTES
DIELECTRICOS

Utilizados principalmente por Enieras involucrados en
elr de lineas de o de energia,

Forman la primera kinea de defensa en las industrias
de servicos pablicos, telecomunscaciones, transporte,
mineria, energia, petroleo e industria en general.

© Color: Naranja
O Talas disporsbles: 7, 8,9, 10, 11

DESCRIPCION:

Los guantes de STROM® estan hechos de latex
natural, utdizando nuestro proceso de fabricacién de
i acuosay con el medic

Los guantes vienen en varias opciones segun

inter les, colores, longi pufios
y tamadios.
Brinda proteccién indnidual contra los riesgos
eléctricos durante los trabajos con tensidn de 500V a
36000V.

Equipos de proteccidn Categoria I

ESTANDAR

ASTM D120

EN 60503:2003
{EC £0903:2002
NFPA E70t

Fuente. [104]

Anexo 76. Ficha técnica de faja

STEELPRD FICHA TECNICA

SAFETY.

FAJA LUMBAR
ERGONOMICA

DESCRIPCION

La Faja Lumbar ergondmica STEELPRO proporciona un
soporte en la parte baja de la espaida y an of abdamen,
permitiendo correccion de postura (tirantes ajustables)
Thertad d rilzs yla i % >

su forma anatémica.

CARACTERISTICAS

+ Elastico marcerizado de 10 cm con doble memoriay
mayor durabilidad.

+ Tirante de elistico crochet de 3.5 cm para mayor confort

y correccion de postura.

« Velcro de nylon de 10 cm en bandas de sujecién interna
y externa.

« Excelente y comodo doble ajuste lateral.

+ Bandas reflectivas para una mejor inspeccién de uzo y
visibilidad,

+ Hebdlas en tirantes de PVC regulables versities a

diferentes estaturas.

Costura de hilo nylon para may

ADVERTENCIAS
+ No modifs 1 conjunto, puede perder

de proteccién.

» Na coloque el congunto frente a fuentes de calor intenso,

sustancias quimicas, sobentes, hidrocarburos, entre
otros.

+ Na planchar, no lavar en seco.

+ No utilice agentes que puedan dafar el tejido.

yor
+ 2 Barras de PVC para soporte y ngidez lumbar.

APLICACIONES

Las fajas lumbares sirven como elementes de:

+ Correccién de postura ante trabajos que puedan afectar
Ia ergonomia.

Uso industrial.

Albafderia.

Carpinteria.

Trabajos de esfuerzo.

Uso deportivo,

DEUSOY

Empaque indidual.

GARANTIA
Todas fas fiscas y d: del
producto estin bazadas en pruebas que se consideran
representativas y/o bago narmatividad vigente del mismo.
VICSA SAFETY PERU SAC informa que no ofrece garantia
por 1o de este producto en un periodo de tiempo
determinado, teniendo en cuenta que el usuario final es
de la apl y utlizacién del
mismo, por lo cual VICSA SAFETY PERU SAC no se hard
responsable por lesiones o dados directos e indirectos
como de

+ Coloque los suspensares por sobre los hombros y
acomade confortablemente alrededar de la cintura
caderas y caja toraxica.

« Estire las winchas elasticas tensindolas sobre su
abdomen y presione para asegurar los paneles
interiores

+» Para una éptima adaptacién de la faja, ajuste la tensidn
de las comeas y suspensares, hasta lograr la ubicacién
mis confortable

+ Cualquier consults comuniquese al correa:
soportetecnico@vicsasafaty.com.pe

TN IDm
Fuente. [105]

y/o uso indebido del producto.

Informamos que en caso de presantarse fallas en nuestro
producto por defectos de fabricacién yfo ensamble
durante los dos {2) primeros meses de facturado ef
producto, VICSA SAFETY PERU SAC  asumirs

de aceptar devol ylo ia
cantidad objeto del reclamo; una vez sea revisado y
luido el proceso de 5n por defectos de
calidad.
L aphca para lalinea de prod

marca STEELPRO, exceptuando material y companentes
de nuestra Linea de Alturas.
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77. Ficha técnica de la polea superior

s DESCRIPCION e

Polea industrial ligera para ser usad

n cuer-
das de diametro no mayor a 16mm.

Placas laterales moviles. Roldana montada so-
bre cojinetes de bronce

Punto de enganche superior e inferior.

Producto con nomero Unico, indispensable
para hacer inspeccion y seguimiento

o]

e

=== ESPECIFICACIONES ==
TECNICAS

D2jo: 2x2 x2.5KN

de hasta 16mm

Matenal:

Certificacion: CEEN 22278

Fuente. [106]

Anexo 78. Ficha técnica de cangilon

TAMI}NO TAMANO Dim:nn:li:r:‘a.s;lgaleas ,ﬁg‘.“.lg.a:a.‘s,)s;rfler' Ag;je;g;ag : ,'; :;5:':;‘ g;r__ ('I"’:lsg;?:: &:as Tg::’ : : ?:3 :?% vk Peso (Libras)  |Cantidad
".“,"“’"a') (Nominal) Long. Proy. Prof. | Espesor | Centro a Centro Cant. Diam. WL WL+ 10% en Correa | G/U Por caja c':’°'
Milimetros | Pulgadas A B c T E F Aguj_| Tomillo_[Puig CublPie Cub. | Pie Cub. [Pie Cub. | Pugadas | (Prom.) | (Prom.) 9
80-60 3X2 3-1/4 | 2-1/2 [2-1/16| 11/64 | 1-3/4 2 1/4 6.0 |.0035| 6.6 .0038 3 0.13 3.6 24
120-80 4X3 4-1/4 3-1/2 |3-1/16| 3/16 | 2-1/2 2 1/4 16.8 |.0097 | 18.5 | .0107 4 0.26 71 24
140-120 | 5X 4 5-1/4 | 4-1/2 [4-1/16| 13/64 |3-3/16 2 1/4 35.8 |.0207 | 39.4 | . 0228 5 0.46 | 12.6 24
160-120 6X4 6-1/4 | 4-1/2 |4-1/16| 13/64 | 4-3/8 2 1/4 43.3 |.0251 | 47.6 | .0276 5 0.53 13.8 24
180-120 7X4a 7-1/4 | 4-1/2 [4-1/16| 13/64 |2-11/16 3 1/4 49.7 |.0288 | 54.7 | .0316 5 0.60 15.9 24
160-140 6X5 6-5/16 | 5-1/2 [5-1/16| 1/4 4-3/8 2 1/4 68.3 |.0395 | 75.1 .0435 6 0.80 20.8 24
180-140 7X5 7-5/16 | 5-1/2 |5-1/16| 1/4 |2-11/16 3 1/4 75.8 |.0439 | 83.4 | 0483 6 0.98 25.2 24
200-140 8X5 8-5/16 | 5-1/2 [5-1/16| 1/4 |3-1/16 3 1/4 85.4 |.0494 | 93.9 | .0544 6 1.10 28.3 24
230-140 9X5 9-5/16 | 5-1/2 [5-1/16| 1/4 3-5/8 3 1/4 97.9 |.0567 | 107.7 | .0623 6 1.02 26.4 24
260-140 | 10 X 5 | 10-5/16 | 5-1/2 |5-1/16| 1/4 4-1/8 3 1/4 113.5 | .0657 | 124.9 | .0723 6 1.24 32.1 24
280-140 11 X5 |11-5/16| 5-1/2 |5-1/16| 1/4 3 4 1/4 127.2 | .0736 | 139.9 | .0766 6 1.27 32.7 24
300-140 | 12 X 5 |12-5/16| 5-1/2 |5-1/16| 1/4 3-3/8 4 1/4 143.1 |.0828 | 157.4 | .0911 6 1.35 | 34.8 24
200-160 8X6 8-5/16 | 6-5/8 [6-1/16| 1/4 |3-1/16 3 1/4 124.5 | .0720 | 137.0 | .0793 7 1.34 35.0 24
230-160 9X6 9-5/16 | 6-5/8 |6-1/16| 1/4 3-5/8 3 1/4 135.9 | .0786 | 149.5 | .0865 7 1.45 37.6 24
260-160 | 10 X 6 | 10-5/16| 6-5/8 [6-1/16| 1/4 4-1/8 3 1/4 150.4 | .0870 [ 165.4 | 0957 7 1.57 40.5 24
280-160 11 X 6 | 11-5/16| 6-5/8 |6-1/16| 1/4 3 4 1/4 173.4|.1003 | 190.7 | .1104 & 1.69 43.5 24
300-160 12X 6 |12-5/16| 6-5/8 |6-1/16 1/4 3-3/8 4 1/4 185.4 | .1073 | 203.9 | .1180 7 1.76 45.2 24
330-160 13 X 6 |13-5/16| 6-5/8 |6-1/16| 1/4 3-5/8 4 1/4 203.8|.1179 [224.2 | 1297 7 1.85 24.6 12
| 350-160 14X 6 14 6-5/8 | 5-7/8 1/4 3 5 1/4 198.3 | .1148 | 218.1 | 1262 b7 4 1.98 26.2 12

Fuente. [107]




Anexo 79. Ficha técnica de las cribas

Capacidades de flujo nominal

Pulgad, 0.010 0.020 0.030 0.040 0.060 0.100
Milimetros 0.25 0.50 0.75 1.00 1.50 2.50
Equivalente en mesh 40 32 22 16 n 8
rones 250 500 750 1,000 1,500 2,000
GPM LPS GPM LPS GPM LPS GPM LPS GPM LPS GPM LPS
EYA-18 70 [ 4 [ 125 | 8 [ 145 [ 9 [ 165 [ 10 [ 185 [ 12 [ 225 | 14
EYA-24 95 | 6 | 190 | 12 | 220 | 14 | 250 | 16 | 285 | 18 | 330 | 21
EYA-36 140 9 250 | 16 | 290 | 18 | 330 | 21 | 370 | 23 | 450 | 28
EYA-48 450 | 28 | 600 | 38 | 660 | 42 | 720 | 45 | 780 | 49 | 900 | 57
EYA-72 700 | 44 | 900 | 57 | 990 | 62 | 1080 | 48 | 1170 | 74 | 1350 | 85
EYA-120 1150 | 73 | 1490 | 94 | 1640 | 103 | 1790 | 113 | 1940 | 122 | 2240 | 141
EYA-728B 1400 | 8 | 1800 | 114 | 1980 | 125 | 2160 | 136 | 2340 | 148 | 2700 | 170
GPM - U.S. GALONES POR MINUTO LPS - LITROS POR SEGUNDO
A B
| Puerto de
observacién
/ \
I
|
|
I C
| Drenaje de
| caja
ST e
/ =1l
Labio de ‘} O
goteo E l
—p—[ 1 & &
2 .
Dimensiones de diseno para médulo sencillo
pulgadas
Peso seco
MODELO A B € D E F Aimeniacion . Descorva "
EYA-18 40-7, 19-1/2 |61 27 s B - s %
EYA-24 40-7/8 | 25-1/2 | 61 27 3 - 3 330
EYA-36 40-7/8 | 37-1/2 | &1 27 7 - - 8 a0
EYA-48 60 51 84 | 40-3/4 | 9-1/16 | 24-13/16 8 10 800
EYA-72 60 75 | 8484 | 40-3/4 | 10-1/16 | 28-1/2 10 12 1200
EYA-120 60 124 - 40-3/4 | 11-11/16 - 1 16 2000
T *DIMENSIONES TUBERIA ESTANDAR DIMENSIONES SON APROXIMADAS

Fuente. [108]

Anexo 80. Ficha técnica de discos de goma

Lugar del origen
Numero de Modelo
Material

Sizes Available
Application

Advantage

Embalaje y entrega

Paquete
Puerto

Unidades de venta:

Tamafio de paquete Unico:

Peso bruto unico:

Fuente. [109]

Shandong, China

4 inch

EPDM
4,6,8,10,12,14,16,18,20 inch
Rice Mill Machine Parts

Low Broken Rice

Standard Canton
Qingdao

Un solo articulo
47X24X31cm

25.000 kg
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Anexo 81. Ficha técnica de rodamiento

Detalles técnicos

Rodamientos de rodillos cilindricos / Especiales

Diametro interior (mm) Diametro exterior (mm)

25,00 52,00 18,00 0,19

Cruces con otros fabricantes

Fabricante Referencia

NACHI NUPK 2205 ST NR

SKF NUPK 2205 ST NR
SOLICITAR

Fuente. [110]

Anexo 82. Ficha técnica de control de velocidad

Vorschubdlbremsen - Speed Controls
Régulateurs de Vitesse - Regolatori di Velocita - Controladores de Velocidad

D |
. Vorschubgeschwindigkeiten: 0,015 - 40 m/min
e ProSurf Langlebiger Oberflachenschutz (S. 12)
Einstellung Stufenlos
| Lange Lebensdauer  Spezialdichtungen + Ole
Kolbenstange aus gehartetem
rostfreiem Stahl
Integrierter Festanschlag
Schiusselflachen
RoHS konform Richtlinie 2002/95/EG
Speed rates: 0,015 - 40 m/min Vitesse de régulation: 0,015 - 40 m/min
ProSurf Long-life surface protection (p. 12) ProSurf Protection de surface durable (p. 12)
Adjustment Variable Réglage Stufenlos
Extended Life Time Special Seals + Oils Longévité Joints et huiles spécifiques
Piston rod: hardened stainless steel Tige de piston: acier frempé inoxydable
Integrated End Stop Butée de fin de course intégrée
Flats Plat usiné
RoHS compliant Directive 2002/95/EC RoHS compliantes Directive 2002/95/EC

Fuente. [111]



Anexo 83. Ficha técnica del interruptor de seguridad

Product

Duty Rating

aplicacion del dispositivo

Disconnect Type

Factory Installed Neutral

namero de fases de la red

Number of Poles

Current Rating

Voltage Rating

Enclosure Rating

poder de corte

Single Throw Safety Switch ((*))

Heavy duty ((*))

Aplicacion pesada

Non-fusible disconnect ((*))

None (())

3 fases

30A

600 V CA/ICC

NEMA 3R galvannealed steel ((*))

5 hp at 240 V CA 50...60 Hz for 1 fase motors
10 hp at 240 V CA 50...60 Hz for 3 fases motors
7.5 hp at 480 V CA 50...60 Hz for 1 fase motors
20 hp at 480 V CA 50...60 Hz for 3 fases motors
10 hp at 600 V CA 50...60 Hz for 1 fase motors
30 hp at 600 V CA 50...60 Hz for 3 fases motors

S5hpat250VDC
15 hp at 600V DC

Fuente. [112]

Anexo 84. Ficha técnica de tamiz

Aplicacién

Campos de aplicacion

Tipo de material
Rango de medida *
Movimiento del producto a tamizar

Maxima capacidad de dosificacién /
alimentacion

Maximo nimero de fracciones

Masa maxima del bloque de tamices
Amplitud

Amplitud controlada

Aceleracion de tamizado

Indicacién de tiempos

Operacion por intervalos

Rutinas SOP

Adecuada para tamizado en seco
Adecuada para tamizado en humedo
Interfaz USB

Certificado / se puede calibrar

Diametros de tamices apropiados

Fuente. [113]

separacion, fraccionamiento, determinacion de tamano de
grano

agricultura, alimentos, biologia, geologia / metalurgia,
ingenieria / electrénica, materiales de construccion,
medicina / farmacia, medio ambiente / reciclzje, quimica /
plasticos, vidrio / ceramica

polvos, materiales a granel, suspensiones
20 um-25mm
proyeccion con impulso rotatorio

3kg

n/22

6 kg

digital, 0.20-3.00 mm
si

10-151g

digital, 1- 99 min

Si

100 mm /200 mm /203 mm (8")
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Anexo 85. Ficha técnica de valvula de retencién

spira)‘g‘amo

Valvulas de retencion WCV 1, 2, 3

TI-P134-03

Ducrlpdén
Ly wabwsbys do redarcicn ‘W 2 ¥ 3 satin Seaforiae pars sar
montydys et BﬂdM Era dn’m eepecifcamente pats

2CHTONEs Con HIAT05 que Conh grandes carbidydes de
POBCUYS, pOr ST OIo 30U residy; Papeieras, odos o El
2ebertD Ctins 05 3¢ E &M

Tamanos y conexiones

DN12S, 250 200, 250 NOSB}QJIM‘JMMM
wrrrw brickes OUN PR, 10, 16, 299, 40; ANSI 20 y 30
Nota: Seban urares texdan Webang neck

Extras opcionales
Lirs OpCaondn pard of 35inio 4o s WEVT, WOV2 y WEY3 son:
Vion - suffo V', PTFE - sufn Ty NBR - sl ¥

Limiting conditions

Consiciones miximas de dseno

WVt TS (DN125 - 900 PN10 |DNIS0 - 500}

WCVITWCV) P DNIZ5- 305 P16 (OIS0 - S001

Tamgraturs maxima o disefo con asilios de seltyilo

Ardis da cace estiredar. EPOM - ufyo'E SI0C w2 150°C
Vi - mA0 1G5 2

Aromatvis cpoonaies. PTFE - sutip T 10°C o = 200°C
NER -sulip P -G a+80°C

Prusba Mdrkulics

WOV itert[DNIZ5-00) 13 barr (NG~ 5001

WCV2IWCVD 60 ter 1 (DN 125 - 300) 24 bar (DN - 500)

M

No Part Natorial

1 Cuwpo WOV Bronoe W5 21060

WOVZ Acero nas wieeis WS 14301
WOV 0 ok wsheerses | WS 14511
- ™ Broscu [DN125 & DRI00, WS 21050

2 Dacoles WOV G ORI » D0 e 2 1036
WOVZ_ Acero nos ouswenisos WS 14301

WOVE  ACerD nos sushenison W5 14671

3 Cavaro A0 00k ausen o WS 14301

ango de operacion

WCVY [DN1Z5- DNDSO) Dlu-.mmmnm Iatxafy w0 w200

Fuente. [114]

WEVZ WEWS [DN12S - ONS20)

Anexo 86. Ficha técnica de los cojinetes

PROPIEDADES DE LOS COJINETES

GENERAL
Estatica
Carga maxima, p
Dindmica
Min
Temperatura de funcionamiento
Max

Densidad minima

Porosidad abierta minima
LUBRICACIONDEACEITE
Velocidad de deslizamiento maxima, U
Factor pU maximo

Coeficiente de friccién, f
RECOMENDACIONES
Rugosidad de la superficie, Ra

Dureza de la superficie

Fuente. [115]

UNIDAD

m/s

N/mm?2x m/s

pm

HB

145

VALOR

20

10
-180/0*
90/ 300 *

6,2

23

01-60*
01-18*

0,05-0,25*

<03-<06*

>240->355*



Anexo 87. Fichas de informacién personal

146

&.' INDUSTRIA MOLINERA
YY" AMAZONAS...

FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°1

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Juan Carlos Rojas Pérez

Fecha de nacimiento: 12/03/1975
Teléfono: 084 432 155
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2000
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefalizaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Manana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacion de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 2
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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&' INDUSTRIA MOLINERA
YY" AMAZONAS...

FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°2

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Maria Fernanda Lépez Gomez

Fecha de nacimiento:

25/07/1980

Teléfono:

984 784 992

INFORMACION LABORAL

Fecha de ingreso a la empresa:

25/05/2004

Puesto actual:

Administradora

Departamento de trabajo:

Administracion

FORMACION

Nivel de estudios:

Técnico concluido

Certificaciones:

En SST, organizacion de areas, EPP.

Idiomas hablados:

Espafiol-Inglés

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

4

Habilidades técnicas:

Organizacion de areas y personal.

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Produccidn

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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&' INDUSTRIA MOLINERA
YY" AMAZONAS...

FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°3

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

José Luis Ramirez Sanchez

Fecha de nacimiento: 8/11/1985
Teléfono: 984 788 909
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 2/07/2005
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en orden de EPP

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahana

Disponibilidad para cambio:

Inmediato

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Medio

Areas de mejora:

Uso de EPP

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

1

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°4

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Ana Patricia Diaz Martinez

Fecha de nacimiento:

19/02/1978

Teléfono:

992 609 988

INFORMACION LABORAL

Fecha de ingreso a la empresa:

21/05/2006

Puesto actual:

Administradora

Departamento de trabajo:

Administracion

FORMACION

Nivel de estudios:

Técnica de administracion

Certificaciones:

Participacion en gestién del TH

Idiomas hablados:

Espafiol-Inglés

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Reclutamiento y seleccion

TURNOS

Turno de trabajo:

Tarde

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacién de EPP

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°5

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Pedro Alejandro Torres Vega

Fecha de nacimiento: 30/05/1982
Teléfono: 978 080 990
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 29/04/2006
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Gestion de EPP

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Manana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacion de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 1
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°6

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Luisa Isabel Castro Flores

Fecha de nacimiento:

15/09/1976

Teléfono:

988 199 837

INFORMACION LABORAL

Fecha de ingreso a la empresa:

25/06/2007

Puesto actual:

Reclutadora

Departamento de trabajo:

Area de gestion del TH

FORMACION

Nivel de estudios:

Técnica en Administracion

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espafiol-Inglés

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

0

Habilidades técnicas:

Registro en planillas

TURNOS

Turno de trabajo:

Tarde

Disponibilidad para cambio:

No

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Medio

Areas de mejora:

Puntualidad

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

No

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°7

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Carlos Alberto Mendoza Ruiz

Fecha de nacimiento: 27/01/1983
Teléfono: 972 789 012
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 21/05/2007
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Gestiéon de EPP

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahfana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacidn de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 0
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°8

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Laura Beatriz Ortiz Herrera

Fecha de nacimiento: 10/04/1980
Teléfono: 990 890 223
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2000
Puesto actual: Supervisora
Departamento de trabajo: Produccion
FORMACION
Nivel de estudios: Titulada

Certificaciones:

Gestion de la calidad

Idiomas hablados:

Espafiol-Inglés

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana-Tarde

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacion de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 0
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°9

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Miguel Angel Vargas Jiménez

Fecha de nacimiento: 23/06/1979
Teléfono: 986 901 244
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 15/03/2005
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Identificacion de sefalizaciones

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefalizaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Media

Areas de mejora:

Identificacion de EPP

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

1

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°10

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Juan José Chavez Valdez

Fecha de nacimiento: 5/12/1984
Teléfono: 981 012 545
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 17/03/2006
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Indentificacion de sefalizaciones

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPER

IENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefalizaciones

TUR

NOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Medio

Areas de mejora:

Organizacion de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 1
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°11

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Ricardo Antonio Paredes Silva

Fecha de nacimiento: 18/08/1981
Teléfono: 919121012
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 15/05/2006
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Gestion de EPP

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacidn de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

1

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°12

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Flavio José Salazar Morales

Fecha de nacimiento: 29/03/1977
Teléfono: 052 435 122
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 14/05/2005
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Gestion de EPP

Idiomas hablados:

Espaniol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefalizaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacion de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 0
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°13

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Francisco Javier Medina Rios

Fecha de nacimiento: 11/11/1986
Teléfono: 921 346 224
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 16/05/2007
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefalizaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahfana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Identificacion de problemas

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°14

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

José Luis Vargas Fernandez

Fecha de nacimiento: 22/05/1980
Teléfono: 999 476 395
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 16/05/2007
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefializaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacion de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 1
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°15

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Daniel Eduardo Lopez Cruz

Fecha de nacimiento: 3/07/1979
Teléfono: 983 560 406
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 14/03/2004
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Gestion de EPP

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Media

Areas de mejora:

Organizacion de EPP

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

1

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°16

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Luis Ronaldo Castillo Rojas

Fecha de nacimiento: 16/09/1985
Teléfono: 990 698 967
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 16/05/2004
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

2

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefializaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacién de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 0
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC



162

&" INDUSTRIA MOLINERA
YY AMAZONAS...

FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°17

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Diego Fernando Gémez Ponce

Fecha de nacimiento: 28/02/1982
Teléfono: 937 789 978
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 1/05/2004
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Gestién de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Medio

Areas de mejora:

Organizacién de EPP

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°18

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Francisco Juan Nufez Torres

Fecha de nacimiento: 9/10/1980
Teléfono: 923 890 989
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 18/05/2005
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Falta de cumplimiento con EPP

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°19

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Luis Enrigue Soto Garcia

Fecha de nacimiento: 21/01/1977
Teléfono: 972 901 890
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2006
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefalizaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Mafana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Organizacion de area de trabajo

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud: Apto
Accidente previo: 0
PARTICIPACION EN LA EMPRESA
Participa en la mejora continua: Si

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE

INFORMACION
PERSONAL N°20

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Patricia Guadalupe Ramos Estrada

Fecha de nacimiento: 3/04/1983
Teléfono: 984 012 901
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 23/05/2005
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Gestion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahfana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Medio

Areas de mejora:

Identificacion de problemas

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

No

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°21

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Alejandro Rafael Castillo Pefia

Fecha de nacimiento: 14/06/1980
Teléfono: 909 103 406
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 25/06/2004
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espafiol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Gestion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahfana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Medio

Areas de mejora:

Orden de EPP

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

0

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

No

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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PERSONAL N°22

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Juan Vicente Herrera Aguilar

Fecha de nacimiento: 27/08/1979
Teléfono: 924 561 743
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 3/05/2005
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion
FORMACION
Nivel de estudios: Secundaria completa
Certificaciones: Participacion en SST
Idiomas hablados: Espaiiol
EXPERIENCIA
Proyectos con participacion: 1

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Manana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Identificacion de fallos

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

1

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

No

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°23

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Roberto Carlos Navarro Chavez

Fecha de nacimiento: 8/12/1984
Teléfono: 948 344 579
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 13/04/2005
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Participacion en SST

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de EPP

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahfana

Disponibilidad para cambio:

Inmediata

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Buena

Areas de mejora:

Identificacion de fallos

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

1

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

No

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC
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FICHA DE
INFORMACION
PERSONAL N°24

DATOS PERSONALES

Nombre completo:

Oscar Eduardo Flores Quispe

Fecha de nacimiento: 19/03/1978
Teléfono: 998 744 879
INFORMACION LABORAL
Fecha de ingreso a la empresa: 7/05/2004
Puesto actual: Operario
Departamento de trabajo: Produccion

FORMACION

Nivel de estudios:

Secundaria completa

Certificaciones:

Gestion de EPP

Idiomas hablados:

Espariol

EXPERIENCIA

Proyectos con participacion:

1

Habilidades técnicas:

Identificacion de sefializaciones

TURNOS

Turno de trabajo:

Mahfana

Disponibilidad para cambio:

No disponible

DESEMPENO Y EVALUACIONES

Calificacion de desempefio:

Medio

Areas de mejora:

Identificacion de fallos

SALUD Y SEGURIDAD

Estado de salud:

Apto

Accidente previo:

1

PARTICIPACION EN LA EMPRESA

Participa en la mejora continua:

No

Fuente. Industria Molinera Amazonas SAC



Anexo 88. Datos del personal

1. Juan Carlos Rojas Pérez

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 13/04/2000
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de maquinaria de produccion
Responsabilidades principales:

o Operacion de maquinaria de produccion.

o Mantenimiento basico preventivo en su equipo.

o Apoyo en el control de calidad en el proceso de molienda.
Capacidades técnicas:

o Conocimiento en la operacién y ajustes de maquinaria de molino.

o Familiarizado con protocolos de seguridad industrial.
o Competencias en mantenimiento autbnomo basico.
Experiencia previa en produccion: 24 afios.

Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, atencién al detalle, responsabilidad.

Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

2. Maria Fernanda Lopez Gomez

Nivel de estudio: Técnico concluido
Fecha de ingreso: 25/05/2004
Area de trabajo: Administracion
Puesto actual: Asistente administrativa
Responsabilidades principales:
o Soporte en tareas administrativas y contables.
o Organizacién y archivo de documentos.
o Asistencia en la coordinacién de personal y recursos.
Capacidades técnicas:
o Manejo de herramientas ofimaticas (Excel, Word).
o Conocimiento béasico de contabilidad y finanzas.
o Capacitacién en gestion de recursos humanos.
Experiencia previa en administracion: 20 afos.

Habilidades adicionales: Organizacion, atencion al cliente, manejo de datos.

Reporte directo a: Gerente Administrativo.

3. José Luis Ramirez Sanchez

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 02/07/2005
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de maquinaria
Responsabilidades principales:
o Operacion de equipos de molienda y seleccion de granos.
o Realizacion de ajustes y monitoreo de procesos en el molino.
o Realizacion de inspecciones visuales en la maquinaria.
Capacidades técnicas:
o Conocimiento en operacion de maquinaria pesada.
o Capacitacion en manejo seguro de equipos.
o Mantenimiento preventivo basico.
Experiencia previa en produccion: 19 afios.
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Habilidades adicionales: Resolucion de problemas, concentracion, responsabilidad.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

4. Ana Patricia Diaz Martinez

Nivel de estudio: Técnico concluido
Fecha de ingreso: 21/05/2006
Area de trabajo: Administracion
Puesto actual: Coordinadora administrativa
Responsabilidades principales:
o Supervision de procesos administrativos y recursos humanos.
o Gestion de documentos y archivo.
o Coordinacion de planes de capacitacion y bienestar.
Capacidades técnicas:
o Administracion de personal y gestion de documentos.
o Uso avanzado de software administrativo.
o Gestion bésica de recursos financieros.
Experiencia previa en administracion: 18 afos.
Habilidades adicionales: Liderazgo, organizacion, comunicacion.
Reporte directo a: Gerente Administrativo.

5. Pedro Alejandro Torres Vega

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 29/04/2006
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de maquina clasificadora
Responsabilidades principales:
o Operacion y monitoreo de clasificadoras de grano.
o Ajustes béasicos de calibracion en la maquinaria.
o Inspeccion visual y limpieza de maquinaria.
Capacidades técnicas:
o Operacidn y ajustes en equipos de seleccion.
o Familiaridad con sistemas de clasificacion de grano.
o Mantenimiento preventivo en equipo de produccion.
Experiencia previa en produccion: 18 afios.
Habilidades adicionales: Atencion al detalle, puntualidad, organizacion.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

6. Luisa Isabel Castro Flores

Nivel de estudio: Técnico concluido
Fecha de ingreso: 25/06/2007
Area de trabajo: Gestion de TH
Puesto actual: Especialista en gestion de talento humano
Responsabilidades principales:
o Gestion y desarrollo de procesos de seleccion y contratacion.
o Evaluacion de desempefio y desarrollo de planes de capacitacion.
o Apoyo en la administracién de compensaciones y beneficios.
Capacidades técnicas:
o Conocimientos avanzados en reclutamiento y seleccion.
o Manejo de software de recursos humanos.
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o Elaboracion de informes de desempefio.
Experiencia previa en TH: 17 afios.
Habilidades adicionales: Empatia, habilidades interpersonales, organizacion.
Reporte directo a: Gerente de Recursos Humanos.

7. Carlos Alberto Mendoza Ruiz

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 21/05/2007
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de proceso
Responsabilidades principales:
o Supervision y operacion de maquinas de procesamiento.
o Realizacion de tareas de mantenimiento preventivo basico.
o Reporte de anomalias y seguimiento de parametros de calidad.
Capacidades técnicas:
o Conocimiento en operacién de maquinaria de procesamiento de arroz.
o Formacion en mantenimiento autobnomo y seguridad industrial.
o Habilidad para realizar ajustes basicos en maquinaria.
Experiencia previa en produccion: 17 afios.
Habilidades adicionales: Resolucion de problemas, responsabilidad, iniciativa.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

8. Laura Beatriz Ortiz Herrera

Nivel de estudio: Titulada
Fecha de ingreso: 13/04/2000
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Supervisora de linea de produccién
Responsabilidades principales:
o Supervision de procesos de produccién y equipos de trabajo.
o Monitoreo y cumplimiento de estandares de calidad.
o Coordinacion de tareas de mantenimiento preventivo.
Capacidades técnicas:
o Gestion de equipos y planificacion de turnos.
o Conocimiento de estandares de calidad y produccion.
o Capacidad de diagnostico y solucion de problemas en maquinaria.
Experiencia previa en supervision: 24 afos.
Habilidades adicionales: Liderazgo, comunicacion, organizacion.
Reporte directo a: Gerente de Produccion.

9. Miguel Angel Vargas Jiménez

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 15/03/2005
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de maquina peladora
Responsabilidades principales:
o Operacion de la maquina peladora y ajuste de calibraciones.
o Inspeccion visual de producto para detectar fallos.
o Limpiezay mantenimiento preventivo basico de su equipo.
Capacidades técnicas:
o Habilidad en el manejo y ajuste de equipos peladores.
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o Conocimiento en estandares de calidad.

o Capacitacion en seguridad en el trabajo.
Experiencia previa en produccion: 19 afios.
Habilidades adicionales: Precision, trabajo en equipo, adaptabilidad.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

10. Juan José Chavez Valdez

11.

12.

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 17/03/2006

Area de trabajo: Produccion

Puesto actual: Ayudante de produccion
Responsabilidades principales:

o Asistencia en el manejo de maquinaria.

o Apoyo en actividades de control de calidad.

o Limpiezay organizacion del area de trabajo.
Capacidades técnicas:

o Conocimiento basico en operacion de maquinaria.

o Formacion en buenas practicas de manufactura.

o Capacidad para detectar problemas en el equipo.
Experiencia previa en produccion: 18 afios.
Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, proactividad, responsabilidad.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

Ricardo Antonio Paredes Silva

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 15/05/2006
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de maquinaria de limpieza
Responsabilidades principales:
o Operacion de maquinaria para limpieza y seleccion de granos.
o Monitoreo de pardmetros de limpieza y calidad.
o Realizacion de mantenimiento preventivo basico.
Capacidades técnicas:
o Conocimiento en procesos de limpieza de granos.
o Manejo seguro de maquinaria de produccién.
o Capacitacion en seguridad e higiene.
Experiencia previa en produccion: 18 afios.
Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, atenciéon al detalle, responsabilidad.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

Flavio José Salazar Morales

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 14/05/2005
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de maquinaria de molienda
Responsabilidades principales:
o Operacion y monitoreo de la maquinaria de molienda.
o Ajuste de parametros de produccion.
o Inspeccion visual de la calidad del producto.
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Capacidades técnicas:
o Conocimiento avanzado en operacion de equipos de molienda.
o Capacitacién en manejo de maquinaria pesada.
o Habilidades de diagnostico de fallas menores.
Experiencia previa en produccion: 19 afios.
Habilidades adicionales: Atencion al detalle, responsabilidad, resolucion de
problemas.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

13. Francisco Javier Medina Rios

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 16/05/2007
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de equipo de secado
Responsabilidades principales:
o Operacion de maquinas de secado de granos.
o Control de temperaturas y tiempos de secado.
o Mantenimiento basico y limpieza de equipos.
Capacidades técnicas:
o Conocimiento en procesos de secado y su impacto en la calidad del grano.
o Formacion en seguridad industrial.
o Capacidades para realizar ajustes en la maquinaria.
Experiencia previa en produccion: 17 afios.
Habilidades adicionales: Organizacion, precision, adaptabilidad.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

14. José Luis Vargas Fernandez

15.

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 17/05/2007
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de clasificadora
Responsabilidades principales:
o Operacion de la clasificadora de granos.
o Verificacion de calidad y separacion de granos por tamafio.
o Limpieza y mantenimiento basico de la clasificadora.
Capacidades técnicas:
o Experiencia en clasificacion de granos y operacién de maquinaria.
o Conocimiento en control de calidad.
o Capacitacion en seguridad y prevencion de riesgos.
Experiencia previa en produccion: 17 afios.
Habilidades adicionales: Atencion al detalle, responsabilidad, comunicacion.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

Daniel Eduardo Lépez Cruz

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 14/03/2004
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operador de maquina empaquetadora
Responsabilidades principales:
o Operacion de maquinaria de empaquetado.
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o Inspeccion y control de calidad del empaquetado.
o Realizacion de tareas de mantenimiento basico y limpieza de equipo.
o Capacidades técnicas:
o Conocimiento en maquinaria de empaque.
o Formacion en control de calidad.
o Competencias en mantenimiento preventivo.
e Experiencia previa en produccion: 20 afios.
« Habilidades adicionales: Organizacion, responsabilidad, precision.
e Reporte directo a: Supervisor de Produccién.
16. Luis Ronaldo Castillo Rojas
o Nivel de estudio: Secundaria completa
e Fecha de ingreso: 16/05/2004
« Area de trabajo: Produccion
o Puesto actual: Ayudante de produccion
o Responsabilidades principales:
o Apoyo en operacion de maquinaria.
o Cargay descarga de productos.
o Mantenimiento basico del area de trabajo.
o Capacidades técnicas:
o Conocimiento basico en operacién de maquinaria.
o Formacion en normas de seguridad.
o Capacidad para realizar inspecciones visuales de calidad.
o Experiencia previa en produccion: 20 afios.
o Habilidades adicionales: Proactividad, adaptabilidad, colaboracion.
o Reporte directo a: Supervisor de Produccion.
17. Diego Fernando Gomez Ponce
o Nivel de estudio: Secundaria completa
o Fecha de ingreso: 01/05/2004
« Area de trabajo: Produccion
e Puesto actual: Operador de molino
o Responsabilidades principales:
o Operacion y ajuste de molino para el procesamiento de arroz.
o Monitoreo y verificacion de la calidad del producto.
o Mantenimiento preventivo de los equipos de molienda.
o Capacidades técnicas:
o Conocimiento en funcionamiento y ajustes de molino.
o Formacion en técnicas de control de calidad.
o Capacitacion en seguridad industrial.
« Experiencia previa en produccion: 20 afios.
o Habilidades adicionales: Responsabilidad, atencién al detalle, resolucion de
problemas.
o Reporte directo a: Supervisor de Produccion.
18. Francisco Juan Nufiez Torres
o Nivel de estudio: Secundaria completa
e Fecha de ingreso: 18/05/2006
« Area de trabajo: Produccion



Puesto actual: Operador de equipo de limpieza
Responsabilidades principales:

o Operacién de equipos para limpieza y desgranado.

o Verificacion de parametros de limpieza y calidad.

o Realizacion de limpieza y mantenimiento bésico del equipo.
Capacidades técnicas:

o Experiencia en manejo de maquinaria de limpieza de grano.

o Conocimiento en protocolos de calidad y seguridad.

o Habilidades para realizar ajustes basicos en maquinaria.
Experiencia previa en produccion: 18 afios.

Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, adaptabilidad, atencién al detalle.

Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

19. Luis Enrique Soto Garcia

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 13/04/2006
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Ayudante de produccion
Responsabilidades principales:
o Asistencia en operacion de maquinaria de molienda.
o Control de calidad del producto.
o Limpiezay organizacion del area de trabajo.
Capacidades técnicas:
o Conocimientos basicos en manejo de maquinaria.
o Capacitacion en buenas practicas de manufactura.
o Capacidades en el mantenimiento basico de equipos.
Experiencia previa en produccion: 18 afios.
Habilidades adicionales: Colaboracidn, responsabilidad, atencion al detalle.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

20. Patricia Guadalupe Ramos Estrada

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 23/05/2005
Area de trabajo: Produccion
Puesto actual: Operadora de maquinaria de seleccion
Responsabilidades principales:
o Operacion de equipos de seleccion de grano.
o Monitoreo de calidad y ajustes en la maquinaria de seleccién.
o Mantenimiento preventivo y limpieza del equipo.
Capacidades técnicas:
o Conocimiento en sistemas de seleccion y calibracion de maquinaria.
o Capacitacion en estandares de calidad.
o Habilidad para identificar fallos en el proceso de seleccion.
Experiencia previa en produccion: 19 afios.
Habilidades adicionales: Precisién, responsabilidad, atencién al detalle.
Reporte directo a: Supervisor de Produccion.

21. Alejandro Rafael Castillo Pefia

Nivel de estudio: Secundaria completa
Fecha de ingreso: 25/05/2004
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« Area de trabajo: Produccion
e Puesto actual: Operador de maquinaria de molienda
o Responsabilidades principales:
o Operacion y monitoreo de equipos de molienda de arroz.
o Ajustesy calibraciones en el proceso de molienda.
o Realizacion de tareas de mantenimiento preventivo.
o Capacidades técnicas:
o Experiencia en operacion de molinos y ajustes de calidad.
o Conocimiento en estandares de produccion y seguridad.
o Capacidades para el diagnéstico de problemas en el equipo.
« Experiencia previa en produccion: 20 afos.
o Habilidades adicionales: Responsabilidad, resolucion de problemas, atencion al
detalle.
e Reporte directo a: Supervisor de Produccion.
22. Juan Vicente Herrera Aguilar
o Nivel de estudio: Secundaria completa
e Fecha de ingreso: 03/05/2005
« Area de trabajo: Produccion
e Puesto actual: Operador de empacadora
« Responsabilidades principales:
o Manejo de maquinaria de empaque de producto final.
o Control de calidad y monitoreo de peso en el empaque.
o Limpieza y mantenimiento de la empacadora.
o Capacidades técnicas:
o Conocimiento en operacién de empacadoras automaticas.
o Capacitacion en control de calidad y manejo seguro de equipos.
o Habilidad para hacer ajustes basicos en la maquinaria.
Experiencia previa en produccion: 19 afios.
Habilidades adicionales: Organizacion, precision, colaboracion.
o Reporte directo a: Supervisor de Produccion.
23. Roberto Carlos Navarro Chavez
o Nivel de estudio: Secundaria completa
e Fecha de ingreso: 13/04/2005
« Areade trabajo: Produccion
o Puesto actual: Operador de maquinaria de clasificacion
« Responsabilidades principales:
o Operacion de equipos de clasificacion y seleccion de arroz.
o Verificacion de calidad del producto clasificado.
o Mantenimiento preventivo y limpieza de la maquina de clasificacion.
o Capacidades técnicas:
o Experiencia en calibracion y operacion de clasificadoras.
o Conocimientos en estandares de calidad y seguridad en produccion.
o Habilidad para resolver problemas técnicos menores.
« Experiencia previa en produccion: 19 afios.
« Habilidades adicionales: Atencion al detalle, precision, proactividad.
o Reporte directo a: Supervisor de Produccion.
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24. Oscar Eduardo Flores Quispe

o Nivel de estudio: Secundaria completa

e Fecha de ingreso: 07/05/2004

« Area de trabajo: Produccion

e Puesto actual: Ayudante de produccion

o Responsabilidades principales:
o Apoyo en las operaciones de diferentes maquinas.
o Asistencia en el control de calidad en varias etapas de produccion.
o Limpieza y mantenimiento basico del area de trabajo.

o Capacidades técnicas:
o Conocimientos basicos en operacién de maquinaria de produccion.
o Capacitacion en seguridad e higiene en el trabajo.
o Competencias en mantenimiento preventivo basico.

« Experiencia previa en produccion: 20 afos.

o Habilidades adicionales: Trabajo en equipo, adaptabilidad, responsabilidad.

e Reporte directo a: Supervisor de Produccion.
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Anexo 111.0Operacionalizacion de variables

. Tipo de Definicion Definicion operacional o . .
Variable el o conceptual Indicadores Técnicas erramientas
Tiempo
Documento promedio Horas #defallas 450 mental

basado en una entre fallas
serie de (MTBF) Sistema de
actividades Tiempo
gestion de Independiente programadas y
mantenimiento planificadas que reparar

promedio para

registros de
-Entrevistas fallas

-Cuestionarios
directa -

Tiempo de parada -Observacion

sellevanacabo  (MTTR)en Analisis de
intervalos definidos. [6] # de fallas
MTBF + MTTR
Disponibilidad de -Mantenimiento criticidad, basado
produccion — Tiempo de parada en AMEF, hoja de
-Analisis -Hoja de MTBF confiabilidad decision RCM

Son la cantidad
total de dinero

que recibe la
compafiia por la -Registro de ventade sus  sacos no
Ingresos Ingresos no Horas de parada * Sacos no procesados -Analisis
Dependiente  productos 0 procesados y
percibidos * Precio unitario documental

econdmicos
servicios durante

horas de un periodo de

parada. tiempo determinado.

[116]
Fuente: Elaboracion propia
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industria Molinera
Amazonas SAC?

Amazonas SAC

- Elaborar la propuesta
de sistema de gestion de
mantenimiento en la empresa
Industria Molinera Amazonas
SAC para incrementar
ingresos econdmicos.

- Evaluar el costo-
beneficio de la propuesta.

PROBLEMA HIPOTESIS OBJETIVOS VARIABLES DIMENSIONES
Objetivo General:
Proponer un sistema de
estion de mantenimiento en . . .
|g empresa Industria Molinera Independiente: Sistema de gestion
Amazonas SAC para de mantenimiento
incrementar ingresos
¢En cuanto econoémicos
aumentara los ) —r -
ingresos econémicos| IMPlementar un sistema de Objetivos especificos '
al proponer un gestion de mantenimiento i Diagnosticar el Area de
sistoma de aumentara los ingresos proceso de mantenimiento en mantenimiento
gestion de economicos en el molino de ~ laempresa Area de
mantenimiento en la | &70Z Industria Molinera Industria MOSI,IAr\]ga Amazonas produccion

Dependiente: Ingresos Econdmicos

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 113. Validacion de RCM

YY AMAZONAS...

Fecha: 20/04/2024

Nombre del Proyecto: Propuesta de sistema de gestion de mantenimiento en la empresa
Industria Molinera Amazonas SAC para incrementar ingresos econémicos

Responsable de Mantenimiento: Ing. Adilson Piscoya Ramos.
Contexto:

El mantenimiento desempefia un papel critico en el aseguramiento de la disponibilidad,
confiabilidad y eficiencia de los activos de la organizacion. El Andlisis de Mantenimiento
Centrado en Confiabilidad (RCM) es una metodologia estructurada que identifica las
estrategias de mantenimiento mds efectivas para garantizar el desempefio 6ptimo de los
equipos. Una parte fundamental del proceso RCM implica la evaluacion y determinacion de
los tiempos necesarios para llevar a cabo cada actividad de mantenimiento, lo cual influye
dircctamente en la planificacion y ejecucion de las tareas de mantenimiento.

Procedimiento:

I. Se ha realizado un exhaustivo andlisis de los equipos y sistemas objeto de estudio,
identificando modos de falla y estrategias de mantenimiento necesarias para mitigar los
riesgos asociados.

2. Como parte del proceso RCM, se han definido las actividades de mantenimiento preventivo y
correctivo pertinentes para cada equipo o sistema, asi como los intervalos de ejecucién de
dichas actividades.

3. Los tiempos estimados para cada actividad de mantenimiento han sido calculados teniendo en
cuenta diversos factores, como la complejidad de la tarea, acceso al equipo, disponibilidad de
recursos y experiencia del personal técnico.

Validacion:

Yo, Adilson Piscoya Ramos, en calidad de responsable del departamento de mantenimiento
de la empresa Industria Molinera Amazonas SAC, certifico que los tiempos considerados en
la Hoja de Decision del Andlisis de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) son
precisos y adecuados para las actividades de mantenimienfo especificadas.

Firma: 5/'

-------

Este documento certifica que los tiempos contemplados en la Hoja de Decision del Analisis
de Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) han sido validados por el responsable
de mantenimiento, asegurando su pertinencia y utilidad en la gestion efectiva de los activos
de la organizacion.

Adjunto: Hoja de decision RCM para validacién.
Atentamente, Jensen Daniel Baca Grandez

Prolongacién de la Av. Peri N° 925 - Morales - San Martin
Ventas Minoristas Reqién San Martin - Cel.: 942 477 776

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC



182

Anexo 114. Validacion de AMEF

1Y AMAZONAS..

Estudiante: Jen:zen Baca Grandez

Numero: 916167488

Correo: Jenzen bacagrandez/@smail com

Fecha:13/09/2023

Gerente general: [Jlxia Diaz Cubas

Empresa: Industriz Molinera Amazonas SAC

Ubicacion: Avenida Perit #9235 Morzle:, San Martin. Tarapoto
Espaoqmatemensgietemem‘ebienhﬁmmbreeslensenm&ande’z,y
actualmente soy estudiante de Ingeniena Industrial en la prestiziosa Lm\emdad Catolica
Santo Toribio de Mozrovejo. Estoy llevando a cabo unz investizacion en el marco de mi

tesis de grado relacionada con el mantsnimiento de las maquinas en su molino de arvoz.
El propozito de estz carta es solicitar su colzboracion v confinmacion con respecto 2 ua

reporte importante que hemos desarollado como parte de mi investizacion.

La investizacion que he realizado se centra en la optimizacion del mantemimiento
praventivo de las maquinas en su molino de arroz para garantizar un fimcionamisnto mas
eficiente y confiable. En este contexto, hemos llevado a cabo un Andlisiz da Modo ¥
Efecto de Falla (AMEF) junto con el Analisiz de Prioridad de Riesgos (NPR) para
identificar y evaluar los posibles modos de fzlla v priorizar los riezgos asociados a las
maquinas clave en su operacion.

La informacion contanida en ol informe es crucial para tomar decizionss informadas con
respacto 2l mantenimisnto de laz maquinas en su molino de arroz y para garantizar la
sezuridad de losz trabajadores v la calidad de los productos. En este sentido. solicito
amazblemente su colabaracion para validar v confinnar que 12 informacion contenida en
2l informe de AMEF con NPF. ez precisa y vendica segim u conocimiento y expariencia
en 1a operacion del molino. Su firma en el documento adjunto, que se encuenta anexo a
esta carta, seTvira como una confinmacion oficial de que la informacion prezentzdz es
pracisa v confizble.

Agradezco 31 tiempo v consideracion. Esparo contar con su colaboracion para avanzar en
esta mvestigacion v contribuir al éxito continuo del molino de arroz.
Atentamente. Jenzen Baca Grandez

- =

FIRMA
Adjunto: Informe da AMEF con NPR para validacion v firma.

Fuente: Industria Molinera Amazonas SAC
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CARTA DE ACEPTACION PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO DE TESIS

Ing. Marcos Baca Lopez
Director de ka Escuela de Ingenieria Industrial
Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo

ASUNTO : APLICACION DE DESARROLLO DE TESIS DE PREGRADO,

De mi especlal consideracion:

Por medio de la presente; la empresa Industria Molinera Amazonas 5.A.C.,
con RUC N® 20493829361.

Yo, Ulvia Diaz Cubas, con DNI N® 27717149, tengo el agrado de presentarme
en nombre de la empresa con la finalidad de hacer de su conacimiento que el
astudiante JENSEN DANIEL BACA GRANDEZ, con DNI N® 71631969 y codigo
universitario 191TD90685, alumno de la escuela de ingeniera Industrial de la
Universidad que usted representa, ha sido aceptado para la realizacion de su
proyecto de tesis en nuestra empresa, que en cumplimiento a 1as normas
académicas de la universidad autorizo el acceso a |2 recoleccion de datos y
procesamiento de informacidn de mi empresa INDUSTRIA MOLINERA
AMAZONAS S.A.C., con RUC 20493829361,

Aprovecho para expresarte mi consideracion y estima personal.

Tarapoto, 05 de abril del 2023.

do ja Ay, Perd N* 926 ~ Moralos - San Martin
Vmummmnogmsmmnh-cm:w4nm




