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El presente trabajo tiene como finalidad identificar las potenciales fallas que
podria presentar el area de mantenimiento en los complejos alrededor del pais, basandonos
en andlisis de causa-efecto, generar las propuestas de solucién que podrian mejorar la
actual gestion y proponer un area técnica especialista en dar soluciones de mantenimiento
preventivo a todos sus equipos segun lo requieran, pero principalmente daremos los
primeros lineamientos sobre el mantenimiento planificado de tipo R.C.M que permita
aumentar la confiabilidad de las méaquinas de Popcorn Mach 5 de todos los complejos de
Cinépolis Chile, siendo esta su principal fuente de ingresos. nos centraremos en el analisis
de los riegos que implican la falta de tareas programadas.

En primer lugar, se da un vistazo por la historia de la empresa, mision y valores
corporativos.

Luego analizamos mediante encuesta y experiencia de sus trabajadores que
falencias presenta el area, agrupamos estas fallas con ayuda del diagrama causa-efecto
proponemos soluciones y generamos la mejora continua del proceso.

Una de las propuestas mas importante es la planificacién del mantenimiento al
equipo critico, se presenta la informacion técnica del equipo para realizar el respectivo
analisis FMECA que nos entregara las indicaciones para comenzar a formar el futuro plan
de mantenimiento basado en confiabilidad (R.C.M), desarrollando las 7 preguntas que son
la base metodoldgica de este mantenimiento

Luego y mediante el diagrama de decisiones identificaremos el tipo de
mantenimiento que aplicaremos al equipo critico, finalizando con la propuesta de un plan
de mantenimiento que tendra la finalidad de aumentar la disponibilidad del equipo,
también entregaremos un cronograma de actividades, check list del equipo, historial de
intervenciones y hojas de informacién, también confeccionaremos un plan de limpieza

que debera ser aplicado frecuentemente por los técnicos de mantenimiento.
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: Mantenimiento Centrado en Confiabilidad
: Reliability Centered Mainteinance
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: Computerized Maintenance Management System
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INTRODUCCION

En la actualidad los distribuidores y empresas dedicadas a la cinematografia
generan miles de millones en producciones, por otra parte las cadenas de cine se ponen
con tecnologia de Gltima generacion para entregar una experiencia inolvidable en cada
visita, implementado diversos formatos de proyeccion, comodidad, inclusive menus
completos, se han esmerado en la creacion de salas acondicionadas para todas las edades,
desde los més pequefios con salas multiusos hasta los clientes mas exigentes, que
requieren de nuevas tecnologias audiovisuales.

Actualmente se observa que en el afio 2019 hubo casi 30 millones de espectadores
de cine en Chile, lo cual se podria interpretar como que, en promedio, cada chileno fue al
cine 1,7 veces a lo largo del afio. Esto se traduce en una recaudacion bruta por concepto
de entradas de casi 100 mil millones de pesos durante el afio 2019, por lo tanto es de suma
importancia que las cadenas de cines en el pais tengan el mejor equipamiento y quien
entregue la mejor experiencia, es quien tendra las mejores ganancia, por o mismo en
Cinépolis Chile se entregara una propuesta de area de mantenimiento donde analizaremos
fallas presentes en la gestién y propondremos soluciones que ayuden a mejorar las
funciones del personal y el cuidado de los activos.

Mucha gente desconoce que las entradas de cine no son la principal fuente de
ingreso, si no la venta de alimentos y es por esto la importancia que debe tener el cuidado
de los equipos incluyendo la comodidad del complejo.

Se analizaran las falencias y se generaran propuestas de mejora siendo una de las
mas importantes la creacion de un plan de mantenimiento a la maquina de Popcorn que
esta presente en todos los complejos del pais, y se convierte en el equipo critico, por lo
tanto, debe tener la importancia que se merece para Cinépolis Chile.

Al término de esta propuesta, se demostrara la importancia que tiene el area de
mantenimiento y el equipo que la compone en el desarrollo de las areas de trabajo,
entregandole las herramientas adecuadas para realizar las tareas asignadas, como dice el

dicho: “Un trabajador contento, es mas productivo”.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Elaborar una propuesta de optimizacion de area de mantenimiento para organizar

las funciones del personal y establecer una estructura eficaz en el manejo de los activos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Identificar las fallas en el disefio actual del area de mantenimiento en base a
diagrama causa-efecto.

e Organizar las funciones del personal del area de mantenimiento para establecer el

manejo de los recursos.

e Elaborar plan de mantenimiento en base a diagrama de decisiones R.C.M para

equipo critico mediante planillas de mantenimiento.
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CAPITULO 1: ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA Y
ANALISIS DE LA PROBLEMATICA DEL AREA DE MANTENIMIENTO

18
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1.1 ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA

En 1996 ingresa al mercado chileno CineHoyts, una importante cadena australiana
de cines que inicia sus operaciones en julio de 1997 con su primera sala multiplex, ubicada
en calle Huérfanos, en el centro de Santiago.

Debido al éxito de su primer complejo, en noviembre del mismo afio se dio inicio
a la apertura de su segundo complejo en la comuna de Puente Alto, con ocho salas, 2.300
butacas, amplios accesos, confiterias y cafeterias. Un mes después, en diciembre de 1997,
inicio sus operaciones en el complejo de cine mas grande del centro de Santiago, ubicado
en el nivel subsuelo del Paseo San Agustin, con ocho salas y mas de 1.600 butacas,
implementados con restaurantes, salas de pool, cafeterias y juegos electrénicos. La
extension de la experiencia CineHoyts a otra region fue un éxito con la audiencia chilena.
Es por eso, que en el afio 1998 inicid sus operaciones el primer complejo Multiplex en
Valparaiso, con 5 salas, 1.100 butacas y estrenos simultaneos con Santiago.

En noviembre de 2011 Chilefilms duefia de CineMundo compra Hoyts cinema
Chile S.A. convirtiéndose asi en el principal actor del mercado chileno con una
participacion de un 47%, superando a Cinemark con un 39,2% y Cineplanet con un 8,95%.
El 6 de enero de 2015 Cine Hoyts Chile fue vendido a Cinépolis, una empresa mexicana
dedicada a la exhibicidn de peliculas fundada en 1971, que opera en 868 conjuntos en
paises como: Estados Unidos, Chile, Guatemala, Honduras, El Salvador, Costa Rica,
Panam4, Colombia, Peru, Argentina, Brasil, Espafa, India, Oman, Baréin, Arabia Saudita
e Indonesia convirtiéndose asi en la compafiia de exhibicion cinematografica mas grande
de México y América Latina, ocupando el tercer lugar en el mundo en nimero de salas,
el segundo lugar en nimero de boletos vendidos y la cadena que mas boletos por sala
vende en el mundo.

Actualmente en Chile Cinépolis cuenta con 32 complejos, en las ciudades de
Santiago, Calama, Antofagasta, Coquimbo, Ovalle, Valparaiso, Quillota, Melipilla, San
Fernando, Talca, Chillan, Los Angeles, Temuco, Puerto Montt y Castro. Siendo la

principal cadena de cines dentro del pais con las de 2.000 funcionarios.
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Fuente: www.brandsearch.superbrands.com

Figura 1- 1. Complejo La Reina, region Metropolitana

1.1.1 Ubicacién.

La empresa cuenta con 32 complejos alrededor del pais, siendo Cinépolis La

Reina su casa matriz en Avenida Ossa, La Reina, Region Metropolitana.

R

HoytsiLa'Reina

N

Simon Bolivar

Fuente: www.googlemaps.com

Figura 1-2. Vista satelital Cinépolis La Reina

1.1.2 Misiéon

Ser la empresa lider en el rubro de la entretencién, capaz de reconocer y superar

las expectativas de nuestros clientes logrando la identificacion con nuestra empresa a

través de una experiencia inolvidable.

1.1.3  Vision

lluminamos la pelicula de tu vida con sonrisas y momentos inolvidables

1.1.4  Valores corporativos

Pasion por los resultados

Me entrego a mi trabajo en basqueda de la excelencia para el cumplimiento de

los objetivos comunes
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Compromiso

Doy lo mejor de mi a la empresa, a mi equipo de trabajo y a la comunidad

Integridad

Actuo con honestidad, siendo congruente entre lo que pienso, digo y hago.

Vocacion de servicio

Tengo la disposicion permanente de satisfacer a mis clientes y exceder sus

expectativas.

Ser pop

Es la esencia de Cinépolis: divertido, pionero, creativo, curioso y con el animo

de un aprendizaje continuo.

1.2 CINEPOLIS EN EL MUNDO

Cinépolis es una empresa mexicana dedicada a la exhibicion de peliculas fundada
en 1971 en Morelia, Michoacén, bajo el nombre de Organizacion Ramirez. Hasta el 31 de
mayo de 2020 operaban 868 conjuntos cinematogréaficos con 6,704 salas 100% digitales;
484 se ubican en México y 383 en paises: Estados Unidos, Chile, Guatemala, Honduras,
El Salvador, Costa Rica, Panama, Colombia, Per(, Argentina, Brasil, Espafa, India,
Oman, Baréin, Arabia Saudita e Indonesia convirtiéndose asi en la compafiia de exhibicion
cinematogréafica mas grande de México y América Latina, ocupando el tercer lugar en el
mundo en namero de salas, el segundo lugar en numero de boletos vendidos y la cadena

gue mas boletos por sala vende en el mundo.

Actualmente cuenta con una plantilla laboral de 41,728 colaboradores. Cinépolis tiene
operaciones en 338 ciudades de 17 paises.

1.3 TECNOLOGIA CINEMATOGRAFICA

1.3.1 Cinépolis Macro 5XE

Macro XE es el formato usado para distinguir a las salas equipadas con una
pantalla de 170 m2 (4 veces el tamafio de una pantalla de cine normal) y un equipo de
sonido de 13 000 watts de potencia con sonido inmersivo.
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1.3.2 Cinépolis Junior

Sala Junior de Cinépolis es el formato usado para distinguir aquellas salas
equipadas especialmente para infantes. La sala cuenta con juegos de molleo, tobogan y

alberca de pelotas. Es una sala recomendada para nifios de 4 afios hasta 11 afios de edad.

Se proyectan peliculas clasificacion "A" y "AA". Antes de iniciar la funcion, los nifios
tienen un espacio de 10 minutos para jugar, posteriormente se proyecta una cortinilla
donde se avisa al publico que la pelicula esta por comenzar. Le proyecta los cinco minutos
de traileres. A mitad de la proyeccién de la pelicula, hay un intermedio de 15 minutos,

para que los nifios jueguen y vayan al bafio.

La sala cuenta con diferentes butacas como, por ejemplo, butacas tradicionales, puffs
dobles, cojines dobles y camastros. Cabe sefialar que para ingresar a la sala existe un
reglamento, el cual establece que no puede ingresar un menor de edad sin un adulto y no

puede ingresar un adulto sin un menor.

1.3.3 Cinépolis 4DX

4DX es el formato de Cinépolis para identificar a las salas de cine equipadas con
butacas con movimientos. El aforo se divide en modulos, cada médulo estd conformado
por 4 butacas. La sala ofrece una experiencia mas realista, gracias a sus efectos como:
agua y aire en la cara, aromas, humo, movimiento de las butacas, efectos de luces

(estrobos), burbujas, y el pequefio golpeteo en el respaldo de la butaca.

1.3.4 Cinépolis IMAX

Cinépolis IMAX Theatre es el formato usado para distinguir aquellas salas que
estan equipadas con una pantalla IMAX. La sala IMAX es la pantalla mas grande de
Cinépolis. La imagen es mas clara y nitida, gracias a la proyeccion de sus dos proyectores.

Se pueden disfrutar peliculas en formatos "2D, 3D y HFR (48 cuadros por segundo)

Cuenta con un sistema de proyeccion Dual + DMR patentando por IMAX y un sistema de
remasterizacion que optimiza cada cuadro e imagen. El disefio de este tipo de sala se pensé
de manera que la pantalla rodee a la audiencia para expandir su campo de vision. Otra

ventaja de este formato es la precision laser de su sonido.

1.3.5 Cinépolis Pluus

Cinépolis PLUUS es un formato que hace referencia a las salas de gama Premium

que no son de Lujo. A diferencia de las salas VIP y tradicional, encontramos el concepto
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PLUUS, que esta en medio de los conceptos VIP y el concepto TRADICIONAL. Este
formato mas enfocado a la comodidad de los cinéfilos, pues cuenta con asientos méas

amplios y descansa pies.

1.3.6 Sala de Arte

Sala de Arte es el formato usado para identificar las salas donde se exhiben
peliculas clasificadas por Cinépolis como «Cine de Arte». Este espacio es permanente y
ofrece propuestas cinematograficas de los autores mas reconocidos del cine mundial,
peliculas celebradas en los mejores festivales alrededor del mundo, asi como

documentales y peliculas clasicas del cine.

1.3.7 Cinépolis VR

Este formato permite experimentar sensaciones muy realistas debido a la alta
calidad de sonido y sus graficos. Cuenta con varios videojuegos de realidad aumentada en

version multijugador, para que puedan ser jugados entre grupos de maximo 8 personas.

1.3.8 Screen X

Formato que permite la proyeccion sobre los dos muros laterales de la sala,

ofreciendo una vista panoramica de 270°.

1.4 CINEPOLIS EN CHILE

En Chile, desde sus inicios Cinépolis, ha demostrado su liderazgo en el
mercado y se ha consolidado a través del tiempo como un referente en la industria de
la exhibicion, con un constante apoyo a la produccién cinematogréfica nacional, segin
un estudio del ministerio de cultura en el afios 2019 que analizaba el comportamiento
de las audiencias en los Ultimos afios , nuevos proyectos de entretencion y la
permanente innovacion con nuevas tecnologias en exhibicion y servicios, ha
demostrado ser una empresa lider en el mercado, en constante fomento de una

sociedad integra y estrechamente ligada a la sociedad y la cultura.

Potenciando siempre el desarrollo profesional de nuestro equipo de
mas de 2,000 funcionarios, cuenta con 34 complejos, 170 salas app, mas de
31,000 butacas entre Arica y Puerto Montt, Salas 4DX®, Sala IMAX® Unica

en Chile, salas 3D, Premium Class y la nueva sala exclusiva para nifios Sala
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Junior, que cuenta con juegos, toboganes y entretencién para que la

experiencia cinematogréfica de los menores sea la mejor.

Tabla 1-1: Distribucién de cines en Chile

SALAS CIUDAD COMPLEJOS
101|SANTIAGO CINEHOYTS ARAUCO ESTACION

CINEPOLIS VIVO IMPERIO

CINEPOLIS CASA CSTANERA

CINEPOLIS LA REINA

CINEPOLIS MAALPLAZA EGANA

CINEPOLIS MALLPLAZA EGANA PREMIUN CLASS

CINEPOLIS MALLPLAZA LOS DOMINICOS

CINEPOLIS MALLPLAZA LOS DOMINICOS PREMIUN CLASS

CINEPOLIS PASEO LOS TRAPENSES

CINEHOYTS PARQUE ARAUCO

CINEHOYTS PARQUE ARAUCO PREMIUN CLASS

PASEO LOS DOMINICOS (SAN CARLOS)

CINEHOYTS ARAUCO MAIPU

CINEPOLIS VIVO OUTLET MAIPU

CINEPOLIS ESPACIO URBANO PUENTE ALTO

CINEPOLIS PLAZUELA INDEPENDENDENCIA PUENTE ALTO

CINEHOYTS MALLPLAZA SUR

CINEHOYTS PASEO SAN BERNANRDO

CINEHOYTS VIVO OUTLET LA FLORIDA

ANTOFAGASTA |CINEHOYTS ANTOFAGASTA LIDER

CINEHOYTS MALLPLAZA ANTOFAGASTA

[y
N

5/COQUIMBO CINEPOLIS VIVO COQUIMBO

6|CALAMA CINEHOYTS MALLPLAZA CALAMA

6|LOS ANGELES CINEHOYTS MALLPLAZA LOS ANGELES
6|TALCA CINEHOYTS PLAZA MAULE TALCA
5[PUERTO MONTT [CINEHOYTS COSTANERO PUERTO MONTT
5[TEMUCO CINEPOLIS VIVO OUTLET TEMUCO
5[VALPARAISO CINEHOYTS VALPARAISO

4|CHILLAN CINEHOYTS ARAUCO CHILLAN

5|SAN FERNANDO |CINEHOYTS VIVO SAN FERNANDO
3|MELIPILLA CINEHOYTS ESPACIO URBANO MELIPILLA
3|OVALEE CINEPOLIS OVALLE

5[QUILLOTA CINEPOLIS SHOPPING QUILLOTA
3|CASTRO CINEPOLIS PASEO CHILOE

Fuente: elaboracién propia.

1.4.1 Distribucién operativa

Para la distribucion de labores dentro de cada complejo, se dividen en 4 grandes
areas las cuales trabajan de forma independiente pero que se unen con una misma

finalidad, que es entregar un servicio de calidad al cliente. Las areas mencionadas son:
e Confiteria
e Mantencion
e Proyeccion

e Administracion

25



1.4.2 Generalidades del area de mantencion

Actualmente la empresa cuenta con un area de mantencion para cada complejo
que tiene a su cargo: mantencion del inmueble, mantencion de los equipos, realizar
planillas con rutinas de mantencion, cotizar y comprar repuestos, supervisar contratistas,
inventariar herramientas, repuestos y dos veces al mes recibe una visita del gerente zonal

de mantencion quien audita los trabajos.

1.4.3 Distribucidén actual de trabajadores para el area de mantenimiento

Actualmente cada complejo y dependiendo la cantidad de salas y el tamafia del
cine existe un supervisor de mantencion quien es el encargado de mantener los complejos
Optimos para entregar el mejor servicio. Si el complejo tiene mas de 5 salas, el supervisor
cuenta con un encargado de mantencion quien cumple la funcién de ayudante. Si el
complejo cuenta con mas de 10 salas como es el caso de La Reina cuenta con 2 ayudantes.
También existen 3 gerentes zonales de mantencion que se dividen los complejos para

supervisar sus labores.

1.4.4 Importancia del mantenimiento en la empresa

El principal valor para a empresa es entregar un servicio de calidad y que el
cliente tenga una experiencia inolvidable, por lo mismo se realizan constantes auditorias

a todas las areas que componen los complejos por el gerente zonal.
1.45 Auditorias

Para la evaluacion de los procesos se evallan todas las areas con auditorias
internas y externas que constan basicamente en poner nota porcentual a cada area si

cumple con los protocolos de funcionamiento éptimo.

1.45.1 Auditoria de control interno

El gerente zonal es quien evalUa los procesos, servicios, estandares de calidad y

llenado de documentacion.

1.4.5.2 Auditorias de control externo

Tracking de satisfaccion: se envia una encuesta de evaluacion a todos quienes
son socios del cine donde se consultan 15 puntos donde se abordan las 4 areas de operacion
de cada complejo y 1 un comentario en general de satisfaccion, reclamo o sugerencia.
(ANEXO A)
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Cliente incdgnito: evalta de forma incdgnita sin identificarse todos los procesos

de operacion para luego enviar evidencia y comentarios

1.5 IDENTIFICACION DE_PROBLEMATICA PARA LA EMPRESA
CINEPOLIS CHILE

1.5.1 Técnicas

Con el objetivo de recopilar la mayor cantidad de datos posibles y extraer de ellos

la informacion necesaria, se utilizaran las siguientes técnicas:

1.5.2 Observacién

Se realizaran observaciones en tareas y funciones que afectan al area de
mantenimiento, para asi poder tener un registro de las averias, fallas y tiempos de
reparacion de las mismas, asi como también el retraso en la produccion que se ocasiona,
la cual se ve reflejada en términos de pérdida de dinero. Se observaré también el deterioro
de los equipos al no existir una forma de alerta temprana de fallas.

1.5.3 Entrevista

La entrevista estara dirigida a las personas directamente relacionadas al
mantenimiento de los complejos. Se realizaran entrevistas escritas, tomando como
entrevistados a personas con diferentes cargos en 3 complejos del pais, tales como:

supervisor de mantenimiento, ayudantes técnicos y gerentes de complejos.

Este método se utilizara para obtener un diagndstico general de la vision que tiene el
personal acerca de la gestion que se realiza actualmente, ya que ellos como protagonistas
del trabajo conocen el proceso en su totalidad, asi como también las mejoras que podrian

implementarse y las debilidades que se tienen.

1.5.4 Encuesta
Se realizaran encuestas a distintos niveles del personal para tener un diagnéstico

de la situacion de la empresa desde el interior, o desde el punto de vista de sus propios

trabajadores.
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1.6 INSTRUMENTOS DE EVALUACION

1.6.1 Auditorias de mantenimiento

Se tomara este instrumento como base del estudio para hacer un diagndéstico de
la situacion actual de la empresa en el Area de Manteamiento.

Se recopilara la informacion obtenida en base a trecking de satisfaccion, auditorias
internas y cliente oculto, con la finalidad de obtener las fallas latentes presentes en 3
complejos de Cinépolis. (ANEXO A, ANEXO B)

1.6.2 Ishikawa o diagrama causa-efecto

El diagrama de causa-efecto o “Diagrama de Ishikawa” es una herramienta
gréfica, utilizada en empresas, que ofrece una vision global de las causas que han generado
un problema y los efectos correspondientes. Como las causas estan jerarquizadas, es
posible identificar de manera concreta las fuentes del problema.

Uniremos este analisis con las 5M, que trabaja con cinco pilares fundamentales alrededor

de los cuales giran las posibles causas de un problema.

Estas cinco “M” son las siguientes:

e Maquina (Machine).

e Meétodo (Method).

e Mano de Obra (Manpower).
e Material (Material).

e Medio Ambiente (Middle).

1.6.3 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una gréafica que organiza valores, los cuales estan
separados por barras y organizados de mayor a menor, de izquierda a derecha

respectivamente.

Esta grafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones de una
organizacion y determinar cuéles son los problemas mas graves que se deben resolver

primero.

El principal uso que tiene el elaborar este tipo de diagrama es para poder establecer un
orden de prioridades en la toma de decisiones dentro de una organizacion. Evaluar todas

las fallas, saber si se pueden resolver o mejor evitarlas.
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1.6.4 Encuesta

Se realizo una encuesta al personal de mantenimiento para tener los primeros
indicios de cuales son las principales fallas que afectan al area de mantenimiento y podrian
perjudicar al area. En esta encuesta participares personas con diferentes cargos dentro de
los complejos pero que a la vez estdn directamente involucrados con el area de

mantenimiento, tales como: supervisores, ayudantes y gerentes de cines. ANEXO

1.6.5 Muestra

Esta muestra se basé principalmente en 4 complejos alrededor del pais: Cinépolis
vivo Coquimbo, Cinépolis Quillota, Cinépolis outlet Temuco y Cinépolis plaza Egafia y

esta compuesta por:

e 4 gerentes de cine
e 4 supervisores de mantenciones

e 4 ayudantes de mantencion

1.6.5.1 Informacidn obtenida:

1.- ¢Cuadl cree usted que es el tipo de mantenimiento que utiliza su complejo?

Para esta pregunta 9 marcaron correctivo-preventivo 1 correctivo y 2 no saben qué tipo de

mantenimiento desemperian.

Tabla 1-2: Andlisis pregunta 1.

PREGUNTA 1 CANTIDAD %
CORRECTIVO- PREVENTIVO 9 75%
CORRECTIVO 1 8%
PREVENTIVO 0%
PREDICTIVO 0 0%
NO SABE QUE TIPO DE MANTENIMIENTO 2 17%

TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propi

Los porcentajes obtenidos se llevan a una gréafica circular.
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Grafica 1-1: Resultados pregunta 1.

%

0%
0%

= CORRECTIVO- PREVENTIVO = CORRECTIVO
= PREVENTIVO PREDICTIVO
= NO SABE QUE TIPO DE MANTENIMIENTO

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la gréfica el 75% de los encuestados afirma que el tipo de

mantenimiento es correctivo-preventivo, un 17% afirma que es correctivo y un 8%

manifiesta no saber qué tipo de mantenimiento se trabaja, dato que no se debe dejar de

lado.

2.- ¢ Tiene conocimientos sobre planillas o rutinas de mantenimiento?

Para esta pregunta 4 personas marcaron tener conocimientos sobre rutinas de

mantenimiento, 5 marcaron no saber sobre rutinas de mantenimiento y 3 marcaron tener

conocimientos, pero no entiende el lenguaje de las planillas.

Tabla 1-3: Analisis pregunta 2.

PREGUNTA 2 CANTIDAD %
Sl 4 33%
NO o) 42%
Sl, PERO ENTIENDO EL LENGUAJE 3 25%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia
Los porcentajes obtenidos se llevan a una gréafica circular.

Grafica 1-2: Resultados pregunta 2.

%

=Sl =NO =S|, PEROENTIENDO EL LENGUAIE

Fuente: Elaboracion propia

30



Segun los resultados de esta grafica se observa que en su gran mayoria el persona no
maneja conceptos técnicos para realizar un guia de mantenimiento, lo cual es preocupante
para el area.

3.- ¢La empresa le ha proporcionado capacitacion sobre el &rea de mantenimiento?

Para esta pregunta 8 personas marcaron noy 4 otro.

Tabla 1-4: Andlisis pregunta 3.

PREGUNTA 3 CANTIDAD %
Sl 0 0%
NO 8 67%
OTRO 4 33%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia
Los porcentajes obtenidos se llevan a una gréafica circular.

Grafica 1-3: Resultados pregunta 3.

%

0%

=5 = NO OTRO
Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados de la grafica se observa que el personal no recibe capacitacion acorde
a las tareas que desempeiia, lo cual dificulta la eficiencia del trabajador y los
conocimientos. Solo un 33% que corresponde a gerentes de complejos los cuales, si

reciben capacitacion, pero acorde a su area de trabajo.

4.- ¢Su zonal de mantenimiento entrega soporte oportuno?

Para esta pregunta 12 personas respondieron que depende la disponibilidad.

Tabla 1-5: Analisis pregunta 4.

PREGUNTA 4 CANTIDAD %
Sl, RAPIDAMENTE 0 0%
DEPENDE SU DISPONIBILIDAD 12 100%
NO 0 0%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia
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Los porcentajes obtenidos se llevan a una gréafica circular.

Grafica 1-4: Resultados pregunta 4.

%

oR%

= 5|, RAPIDAMENTE = DEPENDE SU DISPONIBILIDAD = NO

Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados de la grafica se observa que el 100% de los encuestados responde
que depende de la disponibilidad del zonal para cuando se necesita soporte para el area de
mantenimiento, esto dificulta tanto las labores de reparacién como la gestion de repuestos,

lo que provoca detenciones prolongadas de los equipos y pérdidas econdémicas.

5.- ¢Cuenta con las herramientas adecuadas para realizar tareas de mantenimiento?

Para esta pregunta 12 personas respondieron que si.

Tabla 1-6: Analisis pregunta 5.

PREGUNTA 5 CANTIDAD %
S| 12 100%
NO 0 0%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia
Los porcentajes obtenidos se llevan a una grafica circular.

Grafica 1-5: Resultados pregunta 5.
%

0%

= S| = NO

Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados de la grafica se observa que un 100% de las personas encuestadas
dice tener todas las herramientas adecuadas para desempefiar sus labores técnicas, cabe
mencionar que esta muestra no refleja la realidad de todos los complejos alrededor del

pais.
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6.-¢Considera ud que es importante contar con registros de mantenciones, registro de

repuestos, OT y listado de proveedores?

Para esta pregunta 12 personas respondieron totalmente de acuerdo.

Tabla 1-7: Anélisis pregunta 6.

PREGUNTA 6 CANTIDAD
COMPLETAMENTE DE ACUERDO 12 100%
DE ACUERDO 0 0%
EN DESACUERDO, SON POCOS EQUIPOS 0 0%
COMPLETAMENTE EN DESACUERDO 0 0%

TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia

Los porcentajes obtenidos se llevan a una gréfica circular.

Grafica 1-6: Resultados pregunta 6.
%
0%

= COMPLETAMENTE DE ACUERDO = DE ACUERDO
EN DESACUERDO, SON POCOS EQUIPOS = COMPLETAMENTE EN DESACUERDO

Fuente: Elaboracion propia.

Segun los resultados de la grafica, el 100% de los encuestados responde la importancia

que es tener registro de todo lo que involucra un area de mantenimiento y posteriormente

loe beneficios que esto traeria.

7.- ¢(Cuanto con una planificacion para distribuir de forma ordenada el presupuesto que

tiene el area de mantenimiento?

Para esta pregunta 11 personas no planifican el presupuesto y 1 planifica el presupuesto

para mantenimiento.
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Tabla 1-8: Analisis pregunta 7.

PREGUNTA 7 CANTIDAD %
SI, MANEJO EL PRESUPUESTO DE FORMA CORRECTA 1 8%
NO PLANIFICO EL PRESUPUESTO 11 92%
OTRO 0 0%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia
Los porcentajes obtenidos se llevan a una grafica circular.

Grafica 1-7: Resultados pregunta 7.

= S|, MANEJO EL PRESUPUESTO DE FORMA CORRECTA
= NO PLANIFICO EL PRESUPUESTO

OTRO

Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados de la gréafica se observa que solo un 8% planifica el presupuesto y un
92% no planifica el presupuesto, eso quiere decir que en su mayoria el area de
mantenimiento no sabe como gasta el dinero, lo cual es perjudicial para los ingresos de

cada complejo.

8.- ¢Cuando se produce una falla en algin equipo a cargo del area de mantenimiento,

cuanto demora en quedar operativo?

Para esta pregunta 6 personas respondieron varios dias y depende de otros factores, 4

personas que depende del soporte zonal y 2 varios dias

Tabla 1-9: Analisis pregunta 8.

PREGUNTA 8 CANTIDAD %
POCO TIEMPO 1 8%
VARIAS HORAS Y DEPENDE DE OTROS FACTORES 6 50%
VARIOS DIAS 2
DEPENDE DEL SOPORTE ZONAL 4 33%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia

Los porcentajes obtenidos se llevan a una gréafica circular.
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Grafica 1-8: Resultados pregunta 8.

%
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\

= POCO TIEMPO
= VARIAS HORAS Y DEPENDE DE OTROS FACTORES
= VARIOS DIAS

DEPENDE DEL SOPORTE ZONAL

Fuente: Elaboracion propia

Para esta grafica se observa que en su mayoria las fallas no son resueltas de forma rapida,

ya que dependen mucho de

otros factores como, tiempo de ejecucion, falta de soporte

zonal, falta de repuestos, falta de conocimiento, falta de soporte técnico, lo cual mantiene

equipos detenidos y pérdidas econdmicas.

9.- califique usted cada uno

de estos aspectos sobre el rea de mantenimiento, del 1 al 7

siendo 1 la nota mas baja y 7 la nota mas alta.

Tabla 1-10: Andlisis pregunta 9.

CALIFICACION

PREGUNTA 9

CAPACITACION

GESTION DE RECURSOS

REGISTROS DE MTTO

SOPORTE TECNICO

RETROALIMENTACIO

N DE JEFATURA

SOFTWARE DE MANTENIMIENTO

REPUESTOS, HERRAMIENTAS E INSUMOS

SUELDOS

12

Para el andlisis de esta califi

Fuente: Elaboracion propia

cacion se agregaron los valores a una grafica

Grafica 1-9: Resultados pregunta 9.
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Fuente: Elaboracion propia
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10.- ;Considera usted que el area de mantenimiento necesita una reestructuracion?

Para esta pregunta 12 personas respondieron que si.

Tabla 1-11: Analisis pregunta 10.

PREGUNTA 10 CANTIDAD %
S| 12 100%
NO 0 0%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia
Los porcentajes obtenidos se llevan a una gréafica circular.

Grafica 1-10: Resultados pregunta 10.

=51 =NO

Fuente: Elaboracion propia

Segun los resultados de la grafica se observa que el 100% de las personas considera que
el area de mantenimiento necesita una reestructuracion sabiendo que es un area de mucha
importancia dentro de la organizacion y su éxito va de la manos con buenos resultados

econdmicos.

1.7 ANALISIS DE DATOS

1.7.1 Variables e indicadores

Para poder evaluar los datos obtenidos y en base a la informacion entregada en las
auditorias internas y externas mas la entrevista realizada al personal de mantenimiento de
4 complejos alrededor del pais y la experiencia propia como técnico de mantenimiento en
Cinepolis Quillota, se generan las variables dependiente e independiente son las dos
variables principales de cualquier experimento o investigacion, La independiente (V1) es
la que cambia o es controlada para estudiar sus efectos en la variable dependiente (VD).

La dependiente es la variable que se investiga y se mide.
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Pueden ser vistas entonces como causa (variable independiente) y efecto (variable
dependiente). La independiente es controlada por el experimentador, mientras que la

dependiente cambia en respuesta a la independiente.

Para efectos de esta investigacion se toma como variable independiente la propuesta de
optimizacion de area de mantenimiento y como dependiente lo que queremos conseguir
que es una optimizacion de la gestion de la empresa, cada uno con sus respectivos

indicadores por los cuales trabajaremos en este analisis de causa-efecto

VARIABLES INDICADORES SUB-INDICADORES
RRHH Competencia del personal
Variable Capacitacion del personal
Independiente Sueldos
PROPUESTA DE Analisis de fallas |Historial de fallas
GESTION DEL Inspecciones Rutinas de mantenimiento
AREA DE Supervicidn zonal

MANTENIMIENTO

Soporte tecnico

Software de mantenimiento

Gestion de recursos

Costos Produccién continua

Presupuesto de mantenimiento
Variable Rentabilidad de los complejos
dependiente Tiempos Mantenimiento efectivo
OPTIMIZACION Respuesta del personal
DEL DESEMPENO Alerta temprana de fallas
DE LA EMPRESA Confiabilidad Evitar que fallas retracen produccion

Asegurar la vida util de los equipos

Disponibilidad Asegurar la disponibilidad de trabajo de los equipos

Tabla 1-12: Identificacion de variables

Fuente: Elaboracion propia.

1.8 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

1.8.1 Identificacién de problemas

Se presenta un diagrama donde se identifican las posibles causas de la mala
gestion que se viene llevando en el &rea de mantenimiento para los Equipos de la empresa
Cinépolis Chile para realizar un cruce de informacién con los datos obtenidos
anteriormente y generar una frecuencia de falla para ver si son repetitivas y su importancia

en la gestion de area.
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Fuente: Elaboracion propia.
Figura 1-3: Diagrama Ishikawa Gestion Actual area de Mantenimiento.

Como se observa en el diagrama anterior en base al método de las 5M se
identificaron las respectivas sub-causas de la mala gestion en el area de mantenimiento,

las cuales analizaremos mas adelante.

1.9 DIAGRAMA DE PARETO

1.9.1 Determinar las principales fallas

Luego de identificar las principales causas en el Diagrama de Ishikawa se
procedié a cruzar las mismas con los subindicadores planteados como variables al inicio
del estudio, dandoles un valor de 1 si existencia relacion y 0 si es que no la hubiese. Este

cuadro se presenta en el (Anexo C)
A continuacién, se presentan las sub-causas con el valor obtenido del cuadro

cruzado. Luego se les asigno un porcentaje y una columna de valores acumulados para

proceder a armar el Diagrama de Pareto.
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Tabla 1-13 Diagrama de Pareto

SUB-CAUSAS FRECUENCIA % ACUMULADO
PERFIL DE CARGO DEFICIENTE 11 14% 11 80%
FALTA SOFTWARE DE MTTO 10 27% 21 80%
LENTITUD DE INTERVENCIONES 9 38% 30 80%
PERSONAL NO CALIFICADO 8 49% 38 80%
FALTA SUPERVISION 8 59% 46 80%
FALTA STOCK DE REPUESTOS 7 68% 53 80%
POCO SOPORTE TECNICO 6 76% 59 80%
PLANILLAS DESACTUALIZADAS 5 82% 64 80%
EQUIPOS SIN INFORMACION TECNICA 5 88% 69 80%
COMPLEJOS LEJANOS ENTRE SI 3 92% 72 80%
INSTALACIONES INADECUADAS 3 96% 75 80%
NO SE CUMPLE CON PLANILLAS 2 99% 77 80%
BAJOS SUELDOS 1 100% 78 80%

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en el cuadro anterior, las puntuaciones elevadas de
algunas subcausas nos muestran ya con anticipacion cuales son las mas importantes,
igualmente se procedio a obtener los problemas que suman el 80% y cuales quedan fuera

de ese porcentaje.

1.9.2 Resultados

A continuacion, se presenta el Diagrama de Pareto Obtenido

Grafica 1-11: Andlisis Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto

mmm FRECUENCIA — ==@==9% ACUMULADO  e=@==80-20

Fuente: Elaboracion propia.

El diagrama de Pareto nos muestra las principales Sub-causas del problema de
mala gestion en el Area de Mantenimiento de la empresa Cinépolis. los cuales
principalmente nacen por un perfil de cargo deficiente. Aparentemente con la solucion de
este primer problema, se obtendria mayor control de las siguientes causantes del problema

agru padas correctamente

39

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%



CAPITULO 2: PROPUESTA DE GESTION PARA EL AREA DE
MANTENIMIENTO
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2.1

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

DEFICIENCIAS DESCRIPCION

PERFIL DE CARGO DEFICIENTE

Tabla 2-1: Problemas identificados.

No se filtra adecuadamente las contrataciones para el area.

PERSONAL NO CALIFICADO

Los tecnicos no cuentan con el conocimiento para ejecutar las tareas de Mtto.

BAJOS SUELDOS

Los sueldos no estan acorde al mercado.

FALTA STOCK DE REPUESTOS

No cuentan con repuestos para los equipos, lo que retrasa la operacion.

POCO SOPORTE TECNICO

Los complejos no cuentan con apoyo tecnico externo ya que los recursos son limitados.

COMPLEJOS LEJANOS ENTRE S|

Donde practicamente existe 1 complejo por ciudad no existe apoyo entre tecnicos.

FALTA SOFTWARE DE MTTO

No cuentan con un programa para organizar todo lo que involucra un Mtto efectivo.

LENTITUD DE INTERVENCIONES

Al no contar con repuestos y poco tiempo para ejecutar intervenciones por temas de horario de apertura.

FALTA SUPERVISION

Solo 3 zonales se dividen los 34 complejos alderedor del pais.

PLANILLAS DESACTUALIZADAS

las planillas entregadas por la gerencia son traidas de mexico, lo que dificulta el entendimiento de estas.

EQUIPOS SIN INFORMACION TECNICA

Algunos complenos no tienen historial de Mtto ni menos fichas tecnicas.

INSTALACIONES INADECUADAS

Algunos complejos no cuentan con bodega o taller destinado al Mtto

NO SE CUMPLE CON PLANILLAS

Los tecnicos de Mtto no realizan planillas preventivas, por desconocimiento o pereza.

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de los andlisis realizados. Se identifico el siguiente listado de deficiencias, las cuales agrupadas correctamente nos muestran 03 grandes problemas detallados a continuacion:

2.2 AGRUPACION DE PROBLEMAS (3) Y SOLUCIONES PLANTEADAS

En base a los problemas presentados anteriormente, se detallan las posibles soluciones a los mismos, las cuales en algunos casos podran ser repetitivas:
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PROBLEMAS

DEFICIENCIA DE RRHH

Tabla 2-2: Agrupacidn de problemas y soluciones planteadas.

DEFICIENCIAS
PERFIL DE CARGO DEFICIENTE

SOLUCIONES PLANTEADAS
SE DEMOSTRARA LOS BENEFICIOS DE CONTAR CON UN TECNICO DE MTTO

PERSONAL NO CALIFICADO

SE ENTREGARA UN PLAN DE CAPACITACION SOBRE MTTO PARA LOS TECNICOS

BAJOS SUELDOS

SE DEMOSTRARA EL COSTO DE UN TECNICO EN MTTO

GESTION LOGISTICA
DEFICIENTE

FALTA STOCK DE REPUESTOS

SE DEBE CONTAR CON UN LISTADO DE REPUESTOS CRITICOS.

POCO SOPORTE TECNICO

SE DEBE CONTAR CON SOPORTE TECNICO CERCANO AL COMPLEJO

COMPLEJOS LEJANOS ENTRE SI

DEPENDE DE LA PLANIFICACION DEL CORPORATIVO

FALTA SOFTWARE DE MTTO

DEMOSTRAR LOS BENEFICIOS DE CONTAR CON ESTA HERRAMIENTA DE TRABAJO

AUSENCIA DE PROCESOS
PREVENTIVOS

LENTITUD DE INTERVENCIONES

PROPONER UN PLAN DE MTTO EN BASE ARCM

FALTA SUPERVISION

DEMOSTRAR LOS BENEFICIOS DE UNA CORRECTA SUPERVISION

PLANILLAS DESACTUALIZADAS

PROPONER UN PLAN DE MTTO EN BASE A RCM

EQUIPOS SIN INFORMACION TECNICA

PROPONER UN PLAN DE MTTO EN BASE A RCM

INSTALACIONES INADECUADAS

PROPONER UN LISTADO DE HERRAMIENTAS BASICAS QUE DEBE TENER UN TECNICO DE MTTO

NO SE CUMPLE CON PLANILLAS

PROPONER UN PLAN DE MTTO EN BASE A RCM

2.3 SOLUCIONES AL PROBLEMA DE DEFICIENCIA EN RRHH

Fuente: Elaboracion propia.

Para este problemay en base al estudio realizado previamente de propondra los nuevos perfiles de cargo que estaran directamente relacionados con el area de mantenimiento

en cada complejo con la finalidad de mejorar la gestion proponiendo un sueldo acorde al mercado actual. También de propondran opciones de calificacion que ayuden a mejorar

el desempefio de los integrantes del area de mantenimiento

Se generara una propuesta de renovacion de perfil de cargo con la finalidad de mejorar y reorganizar las actividades del area, centrado en el zonal de mantenimiento,

supervisor de mantenimiento y auxiliar de mantenimiento, también se propone la idea de contar con un bodeguero central quien se encargara de la planificacion y coordinacion de

repuestos criticos.

43



2.3.1 Perfil de cargo zonal de mantenimiento

Tabla 2-3: Perfil de cargo Zonal de Mantenimiento.

TIPO DE CONTRATO

ZONAL DE MANTENIMIENTO
RENTA BRUTA PROPUESTA
$900.000 Esta renta esta propuesta en base a lo entregado por el mercado actualmente, en empresas con

caracteristicas similares.
LUGAR DE DESEMPENO
El zonal de mantenimiento debe desempefiar sus labores en la casa matriz donde se encuentra la administracién de

Cinépolis chile

PERFIL DEL CARGO
DESCRIPCION GENERAL DEL CARGO

El zonal de mantenimiento debe coordinar y liderar todas las actividades del drea de mantenimiento.
FUNCIONES Y TAREAS DEL CARGO
Realizar auditorias a todos los complejos con la finalidad de cumplir con los estandares de calidad y servicio al cliente

necesarios para contar con una experiencia inolvidable
Coordinar reuniones periédicas con el drea de mantenimiento para realizar retroalimentacién de la actividades

reportadas y analizas resultados obtenidos.
Administrar todo el proceso de mantenimiento de infraestructura y de equipo tanto preventivo como correctivo.

Coordinar los procesos de mantenimiento preventivo y correctivo para los activosy la
infraestructura de la empresa.

Dirigir los 34 complejos y sus dreas de mantenimiento en la empresa apoyado de los supervisores de cada cine.
Velar por el cumplimiento de las politicas del drea asi como implementar nuevas medidas
requeridas y dirigidas hacia el cumplimiento de los objetivos estratégicos de la organizacién .
Coordinar con el departamento de finanzas y gestidn los requerimientos necesarios para el
mantenimiento de la operacion e infraestructura.
Crear estrategias para minimizar al maximo las fallas encontradas en las auditorias y cumplir con éptimos
tiempos de respuesta en los arreglos requeridos.
COMPETENCIAS DEL CARGO

COMPETENCIAS TRANVERSALES
Compromiso con el corporativo: ser capaz de respetar y asumir a cabalidad los valores misién y visidn de la empresa,
asumiendo con responsabilidad los objetivos planteados por cada jefe de complejo que le asigne haciéndolos
propios.

Orientacidn a la eficiencia: ser capaz de lograr los mejores resultados en las auditorias, los recursos asignados con la
mejor planificacién buscando minimizar los errores y desperdicios

Trabajo en equipo: Ser capaz de colaborar con otros, compartiendo conocimientos, esfuerzos y recursos siempre en
los de objetivos comunes del equipo. Alineandose siempre con los valores corporativos y entregdndoselos al equipo
de trabajo.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS Y CONDUCTUALES
Supervision y control: ser capaz de obtener los resultados propuestos por el corporativo con la finalidad de obtener
los mejores resultados en las auditorias internas y externas

Compromiso con el aprendizaje: Ser capaz de participar activamente en la creacidn de nuevas ideas para aumentar el
desemperio tanto laboral como de los equipos, siempre en los de la mejora continua
COMPETENCIAS ESPEFICICAS FUNCIONALES
Manejo del personal de mantenimiento a cargo conformado por técnicos, auxiliares y proveedores.
Planeacién y coordinacidn general de actividades de mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos e

infraestructura de los complejos
Identificacidn y analisis de problemas: Ser capaz de identificar y analizar demandas y requerimientos técnicos de

cada jefe de complejo y supervisores de otras dreas al interior de la organizacidn, aportando una visidn técnico
profesional al desarrollo de los problema en su ambito de gestion.
Tolerancia al trabajo bajo presidn: Ser capaz de actuar con eficacia en su cargo, desarrollando y finalizando las tareas

cuando las circunstancias son adversas, a causa de escasez de tiempo. Herramientas y/o recursos humanos

REQUISITOS ESPECIFICOS
Formacidn y estudios: Ingeniero en ejecucidn en mantenimiento industrial.

Experiencia min: Experiencia laboral min de 3 afio.
Experiencia deseable: Areas afines al cargo que postula
Experiencia especifica: Conocimiento sobre mantenimientos de tipo preventivo-correctivo, planificacion de

mantenimiento, llenado de planillas.
Formacidén: Conocimientos avanzados en software de planificacion de mantenimiento SAP, fractall, etc.
Cursos o capacitaciones sobre liderazgo, gestidn de activos, planificacidn, gestién de personal, etc.

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.2 Perfil de cargo técnico de mantenimiento

Tabla 2-4: Perfil de cargo Técnico de Mantenimiento.

TIPO DE CONTRATO

TECNICO EN MANTENIMIENTO
RENTA BRUTA PROPUESTA
$600.000 Esta renta esta propuesta en base a lo entregado por el mercado actualmente, en empresas con
caracteristicas similares.

LUGAR DE DESEMPENO
El técnico de mantenimiento puede ser requerido en cualquier complejo alrededor del pafs, si sus servicios con
solicitados por el corporativo para prestar cooperacién.
PERFIL DEL CARGO

DESCRIPCION GENERAL DEL CARGO
El técnico de mantenimiento debe asegurar la funcionalidad del complejo, para el correcto desempefios de los
activos que estén a cargo de su supervision realizando tareas preventivas y correctivas si asi lo requiera.

FUNCIONES Y TAREAS DEL CARGO
Administrar y velar por el buen funcionamiento, operacién y mantencién de todos los equipos que componen el
complejo asignado, (equipos de confiteria, inmuebles, gasfiteria, equipos electrégenos, equipos de climatizacién,
subestacion eléctrica y agua potable).
Programar calendario de mantencién

Supervisar las tareas del auxiliar en base a planillas de mantenimiento
Entregar informe semanal de las tareas realizadas al zonal de mantenimiento
Asegurar el funcionamiento de los equipos criticos
Mantener la operabilidad del inmueble en buenas condiciones
COMPETENCIAS DEL CARGO

COMPETENCIAS TRANVERSALES
Compromiso con el corporativo: ser capaz de respetar y asumir a cabalidad los valores misién y visién de la empresa,
asumiendo con responsabilidad los objetivos planteados por cada jefe de complejo que le asigne haciéndolos
propios.

Orientacidn a la eficiencia: ser capaz de lograr los mejores resultados en las auditorias realizadas por su jefatura
directa, utilizar los recursos asignados con la mejor planificacion buscando minimizar los errores y desperdicios

Trabajo en equipo: Ser capaz de colaborar con otros, compartiendo conocimientos, esfuerzos y recursos siempre en
los de objetivos comunes del equipo. Alineandose siempre con los valores corporativos y entregandoselos al equipo
de trabajo.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS Y CONDUCTUALES
Supervision y control: ser capaz de reconocer los mecanismos de control, tanto de recursos humanos como de los
activos del complejo. Manejar eficientemente herramientas de seguimiento del estado de los equipos y tareas
encomendadas al auxiliar de mantenimiento si las condiciones asi lo requieren.
Compromiso con el aprendizaje: Ser capaz de participar activamente en la creacién de nuevas ideas para aumentar el
desempenio tanto laboral como de los equipos, siempre en los de la mejora continua

COMPETENCIAS ESPEFICICAS FUNCIONALES

Disposicion a realizar tareas rutinarias: Ser capaz de desarrollar trabajos repetitivos durante un largo periodo de
tiempo sin disminuir la calidad de estas labores ni su buena disposicion a realizarlas
Identificacidén y analisis de problemas: Ser capaz de identificar y analizar demandas y requerimientos técnicos de
cada jefe de complejo y supervisores de otras areas al interior de la organizacion, aportando una visidn técnico
profesional al desarrollo de los problema en su dmbito de gestidn.
Tolerancia al trabajo bajo presién: Ser capaz de actuar con eficacia en su cargo, desarrollando y finalizando las tareas
cuando las circunstancias son adversas, a causa de escasez de tiempo. Herramientas y/o recursos humanos
REQUISITOS ESPECIFICOS
Formacidn y estudios: Titulo técnico universitario en mantenimiento industrial.
Experiencia min: Experiencia laboral min de 1 afio.
Experiencia deseable: Areas afines al cargo que postula
Experiencia especifica: Conocimiento sobre mantenimientos de tipo preventivo-correctivo, planificacién de
mantenimiento, llenado de planillas.
Formacidon: Conocimientos minimos en software de planificacion de mantenimiento SAP, fractall, etc.
Cursos o capacitaciones sobre mecanicas, electricidad, gasfiteria, carpinteria

Fuente: Elaboracion propia.

4

(62}



2.3.3 Perfil de cargo auxiliar de mantenimiento

Tabla 2-5: Perfil de cargo Auxiliar de Mantenimiento.

TIPO DE CONTRATO

AUXILIAR DE MANTENIMIENTO
RENTA BRUTA PROPUESTA

$320.000 Esta renta esta propuesta en base a lo entregado por el mercado actualmente, en empresas con
caracteristicas similares.

LUGAR DE DESEMPENO
El auxiliar de mantenimiento debe desempefiar sus labores en el complejo asignado en su contrato

PERFIL DEL CARGO

DESCRIPCION GENERAL DEL CARGO
El auxiliar de mantenimiento debe cumplir con las tareas asignadas por su supervisor de mantenimiento para el
correcto funcionamiento de los activos del cine.

FUNCIONES Y TAREAS DEL CARGO
Cumplir con el calendario de mantenimiento asignado por su supervisor de mantenimiento y realizar todas las
actividades preventivas y correctivas segun corresponda (equipos de confiteria, inmuebles, gasfiteria, equipos
electrégenos, equipos de climatizacidn, subestacidn eléctrica y agua potable).
Entregar bitacora diaria de las tareas de mantenimiento realizadas

COMPETENCIAS DEL CARGO
COMPETENCIAS TRANVERSALES

Compromiso con el corporativo: ser capaz de respetar y asumir a cabalidad los valores misién y vision de la empresa,

asumiendo con responsabilidad los objetivos planteados por cada jefe de complejo que le asigne haciéndolos
propios.

Orientacion a la eficiencia: ser capaz de lograr los mejores resultados en las auditorias realizadas por su jefatura
directa, utilizar los recursos asignados con la mejor planificacién buscando minimizar los errores y desperdicios

Trabajo en equipo: Ser capaz de colaborar con otros, compartiendo conocimientos, esfuerzos y recursos siempre en

los de objetivos comunes del equipo. Alineandose siempre con los valores corporativos y entregandoselos al equipo
de trabajo.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS Y CONDUCTUALES
Supervisién y control: ser capaz de obtener los resultados propuestos por su técnico de mantenimiento con la
finalidad d e obtener los mejores resultados en las auditorias internas y externas

Compromiso con el aprendizaje: Ser capaz de participar activamente en la creacidn de nuevas ideas para aumentar el
desempefio tanto laboral como de los equipos, siempre en los de la mejora continua

COMPETENCIAS ESPEFICICAS FUNCIONALES

Disposicion a realizar tareas rutinarias: Ser capaz de desarrollar trabajos repetitivos durante un largo periodo de
tiempo sin disminuir la calidad de estas labores ni su buena disposicion a realizarlas

Identificacién y andlisis de problemas: Ser capaz de identificar y analizar demandas y requerimientos técnicos de
cada jefe de complejo y supervisores de otras areas al interior de la organizacién, aportando una visién técnico
profesional al desarrollo de los problema en su ambito de gestion.

Tolerancia al trabajo bajo presidn: Ser capaz de actuar con eficacia en su cargo, desarrollando y finalizando las tareas
cuando las circunstancias son adversas, a causa de escasez de tiempo. Herramientas y/o recursos humanos
REQUISITOS ESPECIFICOS

Formacion y estudios: Titulo técnico de nivel medio en mecanica, electricidad u obras civiles.

Experiencia min: Experiencia laboral min de 1 afio.

Experiencia deseable: Areas afines al cargo que postula

Experiencia especifica: Conocimiento sobre mantenimientos de tipo preventivo-correctivo, planificacion y llenado de
planillas.

Formacién: Manejo de software nivel medio.
Cursos o capacitaciones sobre mecdnicas, electricidad, gasfiteria, carpinteria
Fuente: Elaboracion propia.
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2.4 PROPUESTA DE METODO DE CONTRATACION

Se recomienda siempre que en futuras contrataciones siempre pasen por un filtro adecuado donde se realice una evaluacion curricular, técnica y psico laboral.

Tabla 2-6: Propuesta de método de contratacion

Estudios tecnicos

Formacion eduacional y de

o Licenciatura No posee estudios tecnicos
capacitacion

Cursos de capacitacion

Experiencia demostrable mayor a la requerida
Experiencia laboral Experiencia laboral minima requerida |Experiencia demostrable minima requerida
No cumple con experiencia minima requerida

EVALUACION CURRICULAR

Conocimientos tecnicos del

N Aplicacion prueba tecnica La prueba medira el nivel de conocimientos tecnicos y normativos del cargo a desempefiar
area donde se desempefia
EVALUACION TECNICA e . Presenta todas las competencias tecnicas para el cargo
Conocimientos tecnicos para ) ) - - - -
Entrevista tecnica Presenta las competencias tecnicas para el cargo, sin que necesariamente esten completamente desarrolladas

el desempefio de la funcion - - =
No presenta las competencias tecnicas para el desempefio del cargo

. . Evaluacion psicolaboral lo define como candidato recomendable
Aptitudes especificas para el . . - - - - -
EVALUACION PSICOLABORAL . X Adecuacion psicolaboral para el cargo |Evaluacion psicolaboral lo define como candidato con observaciones

desempefio de la funcion - - . -
Evaluacion psicolaboral lo define como candidato no recomendable

Fuente: Elaboracion propia.




2.5 NUEVO ORGANIGRAMA PROPUESTO

Este organigrama elimina la presencia del zonal de mantenimiento (3) que se
dividia los 34 complejos por solo un zonal de mantenimiento quien liderara y coordinara
todas las actividades de mantenimiento y que trabajara directamente con cada técnico de
mantenimiento, esto disminuird considerablemente la gestion y apoyo técnico que se
veia afectada por el poco tiempo, y el retraso que tenia el zonal cuando no se encontraba

disponible por estar prestando soporte en otros complejos.

Para este nuevo organigrama se incorpora un bodeguero técnico que prestara
apoyo a los 34 técnicos de mantencidn que no podian realizar sus labores técnicas y
tareas preventivas por no saber gestionar los repuestos, insumos y herramientas
necesarias para esta labor, por desconocimiento o mala induccion al incorporarse al area
de mantenimiento. Como la casa matriz se encuentra en Santiago los técnico que se

encuentran en los extremos del pais son los Gltimos en recibir el soporte técnico.

En cambio, si se cuenta con un bodeguero técnico los beneficios serian, por ejemplo:

e Mantener stock de repuestos criticos e insumos necesarios para el
funcionamiento de los complejos.

e Colaborar con la cotizacion de bienes y servicios, para su posterior adquisicion
segun necesidades presentadas en el area.

e Realizar inventario periddico de bienes a cargo y establecer eventuales
diferencias se herramientas entregadas a los técnicos.

e Custodiar y almacenar los insumos criticos o de alto valor que pueden ser

extraviados si son distribuidos sin supervision directa.
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ZONAL DE
MANTENIMIENTO

TECNICO DE
MANTENIMIENTO

DESIGNADO EN LOS BODEGUERO

TECNICO

34 COMPLEIOS DEL
PAIS

ALXILIAR DE
MANTENIMIENTO
DESIGNADO EN EL
COMPLEIO QUE LO

REQUIERA

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 2-1: Propuesta de nuevo Organigrama.

2.6 CAPACITACION DEL PERSONAL

En una capacitacion laboral, un experto transfiriere a los empleados una serie
de conocimientos y habilidades que les permiten mejorar su desempefio dentro de la

organizacion.

Teniendo en cuenta esto y que el capital humano es uno de los principales
motores de una empresa- los seminarios, talleres, cursos para trabajadores y demas
programas de formacién en el ambito empresarial son instancias de vital importancia,
porgue aportan importantes beneficios directos para la empresa.

Dentro de los beneficios que tiene mantener capacitado al trabajador:

e Ayuda a la persona a solucionar problemas y tomar decisiones.

e Favorece la confianza y desarrollo personal.

e Ayuda a la formacion de lideres.

e Mejora las habilidades de comunicacién y de manejo de conflictos.
e Aumenta el nivel de satisfaccion con el puesto.

e Ayuda a lograr las metas individuales.

e Favorece un sentido de progreso en el trabajo y como persona.

e Disminuye temores de incompetencia o ignorancia.

e Favorece la promocidn hacia puestos de mayor responsabilidad.
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e Hacer sentir mas util al trabajador mediante la mejora del desempefio.

Segln lo investigado existe una amplia gama de cursos y capacitaciones
entregados por universidades e institutos técnicos en el pais, donde se entregan diferentes
planes para introducir al trabajador en los aspectos basicos, involucrados en el desarrollo
de la mantencién, conocer y diferenciar los distintos tipos de mantenimiento, generar
oOrdenes de trabajo, recopilar informacion para gestionar en mantencion, crear indices de
control. conocer herramientas de apoyo para un correcto diagndstico en mantencién y con
ello reducir costos en los procesos productivos y ademas toma de conocimientos de la

prevencion basica. (Anexo D)

2.7 SOLUCION AL PROBLEMA DE GESTION LOGISTICA DEFICIENTE

Para solucionar este problema se propondra la adquisicion de un software de
mantenimiento o conocido técnicamente como CMMS Computerized Maintenance
Management System, si bien es cierto en el mercado existe una variedad de programas
dedicados al mantenimiento, con diferente funciones y precios. Demostraremos en base
al software Fracttal que cuenta con las herramientas para poder realizar un plan de
mantenimiento efectivo.

Los beneficios que se podrian obtener al decidir adquirir un software para el area son

grandes, si bien su costo inicial es alto los resultados siempre son buenos a largo plazo.

2.7.1 Fracttal

Fracttal es un software de mantenimiento y gestion de activos empresariales que
permite gestionar, de una manera mas simple y ordenada, las tareas vinculadas al
mantenimiento en la empresa. Este programa funciona de manera dinamica aprovechando
el recurso del internet para asi facilitar la gestion de las tareas ya sea desde un computador
hasta una aplicacion para celular.

=,
% Fracttal Dashboard ® ? @& 0O~

o o 8 e oo 8 (D (5

i e
0 0 0]

0

Porcentaje de cumplimiento OTs Creadas vs OTs Finalizadas Tareas Planificadas vs No Planificadas

a5

™ s al 0.00

h OTe Creadas  OTs Finalizadas  OTs pendientes
A Felies Causaron Daflos @:qulwsmnmm @) Disponibilidad por Mantenimiento € Disponibilidad por Fallas
(Confiabilidad)
0 0

100.00 % 100.00 %

Fuente: https://app.fracttal.com/#dashboard
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Figura 2-2: Monitoreo de resultados Fracttal.

2.7.1.1 Catalogo de equipos

Este software permite la catalogacion de los equipos del &rea en el cual se
trabajara, permitiendo organizar todos los equipos, abarcando aspectos que van desde la
asignacion fisica del equipo, como también la asignacion administrativa de este. Otro
punto importante es que permite en cada equipos seleccionar el stock de repuestos que

necesita y por sobre todo categorizar su importancia.
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Fuente: https://app.fracttal.com/#inventories.equipments

Figura: 2-3 Catalogo de equipos mediante Fracttal.

2.7.1.2 Equipo critico

Otro de los punto importantes en la adquisicién es el monitoreo del equipo critico
y que en el siguiente capitulo trabajaremos con mas detalle, con Fracttal como ya vimos
podemos incorporar todos los equipos, incluyendo el equipo critico, donde encontraremos
todos los detalles que contribuyan a un mejor entendimiento de su funcién dentro del

proceso productivo.

= - fracttal Equipos ®» 2 & Q-

Fuente: https://app.fracttal.com/#inventories.equipments

Figura 2-4: Levantamiento equipo critico Fracttal.
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https://app.fracttal.com/#inventories.equipments

Aqui se pueden encontrar los datos mas relevantes, como lo son la marca del
fabricante del equipo, los datos técnicos ubicados en la casilla “Notas”, se especifica la
clasificacion que se le es asignada al equipo, para poder organizarlo dentro de las
funciones del area, la ubicacion fisica “confiteria”, datos sobre la adquisicion del equipo,
como lo es el proveedor y la fecha de compra, o la presencia de un codigo de barra, en
caso de poseer otro tipo de organizacion.

Uno de los puntos importantes a destacar dentro de la ficha es la prioridad que se
le asigna al equipo, ya que en base a este punto se puede plantear de manera efectiva el
orden para trabajar con los equipos del complejo, por ende, un equipo que posea una
prioridad alta da a entender que esta categorizado como un equipo critico para el proceso

productivo.

2.7.1.3 Control de repuesto

Dentro de este software existe la posibilidad de controlar el stock de repuestos e
INnsSumMos necesario para todo tipo de trabajo que involucre un mantenimiento efectivo y
que ayudaria a cada complejo saber en tiempo real el stock min y max. que tienen.
También podria ser de gran beneficio si estas herramientas son ocupadas por el encargado
de bodega propuesto en el nuevo organigrama, ya que solo sera el quien este encargado
de supervisar y mantener lo necesario para cada cine, mantenimiento una comunicacién

directa con cada encargado de cine y de area.

CLASE TIPO.

L™ 3l

Q &
i

- T
9 -+

Q@ #

Unidad! Peso(Kg) Tiempo de espera (dias)

Clasificacion 1 Clasificacion 2.

v X - x - x

Limitar Acceso a Esta Localizacion

Fuente: https://app.fracttal.com/#inventories.spare_parts

Figura 2-5: Programacion de repuestos Fracttal.
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2.7.2 Beneficios de contar con un CMMS

2.7.2.1 Reduccién de costos

Contar con un software de mantenimiento te permite disminuir los gastos de
mantenimiento correctivo al prevenir reparaciones y ayuda a ser mucho mas precisos con

el ahorro de fondos destinados al mantenimiento preventivo.

2.7.2.2 Reduccién de paros imprevistos

El desperfecto de una sola pieza en un equipo puede provocar fallas que paralicen
la produccion por horas o incluso dias, generando grandes pérdidas.
Con un sistema de gestion del mantenimiento se puede predecir y monitorear los

mantenimientos preventivos, evitando este tipo de paros.

2.7.2.3 Incremento de la vida util de los equipos

La constancia en el mantenimiento preventivo de los equipos se refleja en la vida
util de éstos. Le ahorra tiempo y dinero a la empresa y ayuda a la productividad de la

maquinaria y a tu efectividad como lider del area.

2.7.2.4 Beneficios para el zonal de mantenimiento

No son solo las ventajas que brinda en la planificacion de la tareas de
mantenimiento, también puede ser una herramienta Gtil para quien es el encargado de
liderar y coordinar las tareas de mantenimiento en un area, para esto los beneficios que se

podrian obtener son:

2.7.2.5 Optimizacién en la toma de decisiones

Un software genera informes, graficas o reportes con toda la informacion principal
y en el momento oportuno, de modo que facilita la toma de decisiones de forma precisa y

acertada tras el analisis de los datos generados.

2.7.2.6 Simplificacion en las auditorias

Un software ofrece una adecuada gestion de la documentacion electronica de
solicitudes, 6rdenes de trabajo y tareas completadas, lo cual no solo garantiza la integridad
de la informacion, sino que elimina la necesidad de seguir rastros de documentos y hojas

impresas.
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2.7.2.7 Vision general

Permite hacerle seguimiento a las inspecciones y gestiones de seguridad,
prolongando la vida util de los equipos y validando la cantidad de herramientas y recursos
que se encuentran en uso, asi como la estimacion de tiempo para el mantenimiento
industrial.

Si bien es cierto también existe ciertas desventajas, como la dependencia del
proveedor, la no capacitacion del personal, el uso malicioso del software y el costo inicial,
las ventajas mencionadas anteriormente superar por varios puntos el beneficio de obtener
un software para el &rea de mantenimiento, lo que disminuiria los problemas encontrados

en la gestion logistica de Cinépolis.
Esta propuesta iria de la mano con el plan de mantenimiento propuesto en el capitulo 3y

como resultado dariamos solucion al tercer y Gltimo grupo de propuestas a las fallas

encontradas en el analisis realizado a la gestion del area de mantenimiento.
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CAPITULO 3: PROPUESTA Y PLANIFICACION DE PLAN DE
MANTENIMIENTO
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3.1 SOLUCION A LA AUSENCIA DE PROCESOS PREVENTIVOS

Para el desarrollo del tercer grupo de fallas detectadas se generard un plan de
mantenimiento con la finalidad de entregar una propuesta efectiva que vaya en pos de la
mejora del &rea de mantenimiento. Con esta propuesta se mejorardn los tiempos de
respuesta, la falta de supervision, la planificacion de las tareas, actualizacion de planillas,
etc.

3.2 INVENTARIO DE LOS EQUIPOS DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Se identifican variados equipos industriales, de alto tonelaje y potencia, maquinarias
de produccién de alimentos y, distintas herramientas manuales e instrumentos de
medicion.

Se realiza un inventario y levantamiento de equipos presentes en el cine de
Quillota para tomarlo como ejemplo en este plan de mantenimiento, ya que, en todos los
complejos del pais, son los mismos equipos con la finalidad de llevar el registro de los
activos presentes en el proceso de mantencion.

Cinépolis Chile en su complejo de Quillota cuenta con:

Tabla 3-1: Levantamiento de equipos Cinépolis Quillota

EQUIPO CANTIDAD

1|Calentador de salchicha
2|Calentador de Pan Hotdog
3|Calentador de Nachos
4|Dispensador de quesos
5|Fabricador de hielos
6
7
8
9

Split de muro
Climatizador de sala
Magquina de Popcorn
Proyector de sala
Total de equipos

nlw|ln|o|kr|[k|kr|[~]|~

N
~N

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.1 Calentador de salchicha

El calentador de salchicha es importado de USA, marca Antunes modelo HDC-
21A:

Fuente: Imagen propia.

Figura 3-1: Calentador de salchichas Cinépolis Chile
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3.2.2 Calentador de pan Hotdog

El calentador de pan Hotdog es importado de USA, marca Antunes modelo WD-
21A:

Fuente: Imagen propia.

Figura 3-2: Calentador de salchichas Cinépolis Chile

3.2.3 Calentador de Nachos

El calentador de Nachos es importado de USA, marca Gold Medal modelo 5581

Fuente: Imagen propia.

Figura 3-3: Calentador de Nachos Cinépolis Chile

3.2.4 Dispensador de Quesos

El Dispensador de quesos es importado de México, marca Ricos modelo 5300:
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Fuente: Imagen propia.

Figura 3-4: Calentador de Quesos Cinépolis Chile

3.2.5 Fabricador de hielos

El fabricador de hielos es importado de USA, marca Manitowoc modelo B970:

Fuente: Imagen propia.

Figura 3-5: Fabricador de hielos Cinépolis Chile

3.2.6 Split de muro

El Split de muro es importado de USA, marca Lennox modelo LIUH60021T4:
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Fuente: Imagen propia.

Figura 3-6: Split de muros Cinépolis Chile

3.2.7 Climatizador de sala

El Climatizador de sala es importado de USA, marca Lennox modelo
KHA240S4BN1M:

Figura 3-7: Climatizador de salas Cinépolis Chile

3.2.8 Maéaquina de Popcorn

La Méaquina de Popcorn es importado de USA, marca Cretors modelo Mach 5:

Fuente: Imagen propia.

Figura 3-8: Maquina de Popcorn Cinépolis Chile
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3.2.9 Proyector de Sala

El Proyector de sala es importado de USA, marca Barco Alchemy modelo DP2K-
19B:

Fuente: Imagen propia.

Figura 3-9: Proyector de salas Cinépolis Chile

3.3 JERARQUIZACION DE EQUIPOS

Para la jerarquizacion de equipo se aplicara la matriz cualitativa de riesgo, en el
cual incluiremos todos los equipos correspondientes al area de mantenimiento que

mencionamos anteriormente, con la finalidad de definir la criticidad de estos equipos.

3.3.1 Matriz cualitativa de riesgo

La matriz cualitativa de riesgo es una herramienta que sirve para la jerarquizacion
tanto de un sistema o de equipos dentro de un proceso, se realiza una valoracion
aproximada a través de las caracteristicas que pueda tener un escenario determinado de
amenaza sobre los activos, y generalmente esta asociado a una calificacion de los riesgos

que utiliza como parametros cualidades como alto, medio o bajo.

3.3.2 Criterios de evaluacion

La matriz trabaja con criterios de evaluacion los cuales tiene una numeracion
individual y juntos dan la jerarquizacion final, la cual se da con la multiplicacion de la
frecuencia con la consecuencia, y para obtener la consecuencia es el producto entre el
impacto operacion con la flexibilidad méas la suma de los costos y el impacto en seguridad

higiene y ambiente.

RIESGO = FF X ((I0 x FO) + CM + SHA)
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e Frecuencia de Falla (FF): Cantidad de falla que presenta un equipo en un tiempo

determinado.

e Impacto Operacional (10): Capacidad de produccién afectado por una falla

e Flexibilidad Operacional (FO): Tiempo de reparacion de la falla

e Costo de Mantenimiento CM): Son los costos asociados al mantenimiento,

reparacion y operacion de equipo.

e Impacto en seguridad, higiene y ambiente (SHA): Posibilidad de ocurrencia de

eventos, los cuales dafian a personas, instalacion o al ambiente.

Frecuencia de fallos (FF)

Costo Mtto (CM)

Pobre mayor a 4 fallos/afio

Mayor o igual a $1.500.000

Promedio 2-4 fallos/afio

Inferior a 51.500.000

Buena 1-2 fallos/afio

Impacto en SHA (SHA)

Excelente menos de 1 fallofafio

[ [N [WV N8

Impacto operacional (10)

Afecta la seguridad humana tanto externa
como interna y requiere |a notificacidn a

funcion de repuestos

Parada inmediata del servicio (planta) 10| ente externos de la organizacion

Parada de |la unidad asistencial (proceso) 6 | Afecta en ambiente produciendo dafios
Impacta en niveles de produccion o calidad 4 | irreversibles

Repercute los costos operacionales 2 | Afecta las instalaciones causando dafios
asociados a la indisponibilidad SEVEros

No genera ningun efecto significativo 1| Provoca dafios menores (Accidentes e
sobre |a actividad asistencial incidentes) personal propio

Flexibilidad operacional (FO) Provoca un impacto ambiental cuyo efecto
No existe opcion de servicio y no hay 4| no viola las normas ambientales

Hay opcion de repuesto compartido

2

Funcion de repuesto dispenible

1

No provoca ningun tipo de dafios a personas,
instalaciones o al ambiente

Fuente: Carlos Baldi, Gestion del Mantenimiento

Figura 3-10. Criterios de la Matriz cualitativa de riesgo.

3.3.3 indices de jerarquizacién

Los indices de jerarquizacion se toman con los resultados de la consecuencia y

la falla y estos se presentan en una tabla que arroja la criticidad segun la cantidad de puntos

obtenidos, estos puedes ser Criticos, Semi Critico y No Critico.

Segun la matriz cualitativa de riesgo, nos arrojo que el equipo que presenta mayor

criticidad es el La maquina de Popcorn, por lo tanto, es con la que trabajaremos en su

mantenimiento.
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Tabla 3-2: Jerarquizacién de equipos

EQUIPO FF 10 FO CM SHA CONSECUENCIA RIESGO JERARQUIZACION
Calentador de salchicha
Calentador de Pan Hotdog
Calentador de Nachos
Dispensador de quesos
Fabricador de hielos

Split de muro
Climatizador de sala

w

NO CRITICO
NO CRITICO
NO CRITICO

N

P AR R R NNNN

Proyector de sala

Fuente: Elaboracion propia.

3.4 DATOS E INFORMACION DEL EQUIPO CRIiTICO

3.4.1 Maéaquina de Popcorn

La maquina de Popcorn pertenece a la quinta generacion de Cretors, en su linea
productora de cabritas, esta empresa ubicada en USA, es especialista en la creacion de
maquinas productoras de Popcorn, exportando a diferentes partes del punto, siendo uno
de los principales proveedores de equipamiento a los cines de Ameérica.

Todo el gabinete y la base son de acero inoxidable, cuenta con dos luces
haldgenas, lamparas de calor y un letrero LED programable por el cliente. Este modelo
cuenta con un motor agitador de accionamiento directo, un termostato y un exclusivo
sistema de descarga y retorno de la caldera de contrapeso con elevacién automatica de la
cubierta e interruptores basculantes iluminados a la altura de los ojos que hacen que la
maquina sea facil de operar. El hervidor para limpieza esta disponible en acero inoxidable
0 niquelado, todo acero que resiste la corrosion. La luz piloto ciclica indica que el
termostato esta operativo y la maquina esta lista para la produccion. El sistema de filtro
desechable hace que el mantenimiento de la maquina sea facil y rapido. Otras opciones
incluyen bomba integrada, interruptor de maiz dulce / salado.

Este equipo es el principal generador de ingresos para el cine, si este equipo
llegase a fallar en operacion las ventas se verian completamente afectadas.

63



Fuente: Imagen propia Maquina de Popcorn Cinépolis Chile

Figura 3-11: Maquina de Popcorn Mach 5

Fuente: Imagen propia Manual de usuario Maquina de Popcorn Mach 5

Figura 3-12: Identificacion de partes Maquina de Popcorn Mach 5

64



- S 10611-MS

163364-C or D

e
SS— 16336-2-C or D

s
wu—" =
400v kettles
use 1 16394 =n-—1291
iy, thade =, 1633-1-CORD
not shown) = _
e =S ERFERC—

7646 : m.' L

&y I s _—

—

= . - ?
14992 | | 14604 —W
14992-55

S —1319

B0
1472 — —
3 (@ P 2 < ‘1?504 ‘

Fuente: Imégen propia Manual de usuario Maquina de Popcorn Mach 5

— 14593

Figura 3-13: Despiece olla Maquina de Popcorn Mach 5

3.5 ANALISIS FMECA

Se trata de un andlisis de modos y efectos de falla que incluye evaluacion de
criticidad y andlisis de causa raiz del modo de falla.

Esta técnica se ha estado posicionando en la industria por estar basada en riesgo
y por buscar eliminar la causa de falla, ambos requisitos de una gestion moderna de activos
bajo ISO 55000 o PAS 55. EI FMECA hace un analisis que cumple los requisitos de un
FMEA (Andlisis de Modo y Efectos de Falla), pero ademas identifica la causa raiz del
modo de falla, su criticidad (riesgo) y una tarea para reducir o eliminar el riesgo, todo bajo

un ambiente de priorizacion basada en riesgo.

3.5.1 Implementacion FMECA

Para la implementacion de un FMECA se debe realizar cinco pasos
fundamentales, lo cual nos permitird obtener la mayor informacion del proceso que

involucra el equipo que se analizard, estos cinco pasos son:

3.5.2 Definicion de la intencidn del disefio

La funcion de la maquina de Popcorn es preparar cabritas de diferentes sabores
en una olla de material inoxidable donde se deben agregar los ingredientes necesarios que
son aceite, maiz y al agregado que podria ser azlcar, sal, u otro saborizante a la

preparacion, es accionado por un motoreductor, que hace girar un eje y este unas aspas
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gue cumplen la funcién de mantener en movimiento la mezcla, todo esto controlado por
un termostato que entrega la temperatura exacta de preparacion, al momento de estar en
su temperatura ideal y por accion del maiz al ser explotado producto del calor, sube su
tapa y cae a un contenedor de Popcorn que cuenta con un blower (moto ventilador) que
mantiene al Popcorn con temperatura, para posteriormente ser envasado en cartuchos y
entregado al cliente.

Siempre se busca que el cliente tenga la mejor experiencia al momento de probar
este producto, por lo mismo cuenta con protocolos de preparacion y presentacion, buena

contextura, tibias, sin maiz suelto, con buen color y con el llenado que se promete.

Tabla 3-3. Datos Técnicos de la Maquina de Popcorn

Modelo Mach 5

Potencia (watts) 6100
Potencia (hp) 50
Voltaje 220v
Capacidad de olla (0z) 32
Diametro D71, W92,H196 cm
Peso (kg) 170
Maxima capacidad de almacenamiento maiz (kg) 20
Maxima capacidad de almacenamiento aceite (Its) 15
Temperatura final de termostato 200°

Fuente: Elaboracion propia.

3.5.3 Andlisis funcional (SIPOC)

El Diagrama SIPOC, por sus siglas en inglés Supplier — Inputs- Process- Outputs
— Customers, es la representacion grafica de un proceso de gestion. Esta herramienta
permite visualizar el proceso de manera sencilla, identificando a las partes implicadas en

el mismo:

e Proveedor (supplier): persona que aporta recursos al proceso.

e Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se
considera recursos a la informacion, materiales e incluso, personas.

e Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en
salidas, dandoles un valor afiadido.

e Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso. El objetivo es

obtener la satisfaccion de este cliente
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* Maquina de popcorn Mach 5. ]

* Mezcla de maiz, aceite y saborizante.

¢ Girar mezcla hasta llegar a la temperatura de 200° para obtener
un producto consistente.

* Popcorn o palomita de maiz (dulce, salada, creddar, etc)

¢ Cliente que visita el cine.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-14: Analisis SIPOC

3.5.4 Identificacion de los modos de falla

Un modo de falla es cualquier evento que pueda causar la falla de un activo
fisico. Los modos de falla se consiguen gracias a los analisis de las fallas funcionales,
por ende, cada falla funcional nos entregara una cantidad predeterminada de modos de

falla.

Falla funcional Modo de falla Efectos de falla
Rayadura en el fondo de la olla
1 |Aspas mal montadas Producto quemado
Mezcla heterogenea
2 |Acumulacion de producto en la olla Obstruccion en la preparacion de producto
Aspas no giran de forma adecuada
3 |Eje desbalanceado Perdida de potencia al girar
. ) Producto final de mala calidad
El eje no gira - -
A Vibraciones
adecuadamente N - -
4 |Motoreductor dafiado Ruidos excesivos
Calentamiento excesivo
. . ) Acumulacion de producto en la salida.
5 |Elevacion automatica desencajada P
Producto quemado
Calentamiento de Rodamientos
6 |Olla con residuos Calentamiento eje motor
Ruidos
1 |Setpoint mal calibrado Producto quemado
. 2 |Termostato Mezcla heterogenea
B La olla no calienta -
3 |Termocupla quemada Sobretencion
4 |Desconexion de fase en caja de bornes. Motor no parte por falta de energia electrica
1 |Termostato quemado Producto frio
. . Producto frio
. 2 |Resistencias quemadas -
c El motoventilador no Producto contaminado
enciende Friccion
3 |Blower dafiado Vibraciones internas
Sobrecalentamiento del motor

Fuente: Elaboracion propia con datos recopilados de encargados de mantenimiento.

Figura 3-15: Modos de falla
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3.5.5 Efecto de fallas

Los efectos de falla son considerados como la forma en la que una falla se

manifiesta, por cada modo de falla se obtendra sus respectivos efectos.

Falla funcional Modo de falla Efectos de falla
Rayadura en el fondo de la olla
1 |Aspas mal montadas Producto quemado
Mezcla heterogenea
2 |Acumulacion de producto en la olla Obstruccion en la preparacion de producto
Aspas no giran de forma adecuada
3 |Eje desbalanceado Perdida de potencia al girar
. . Producto final de mala calidad
El eje no gira - -
A Vibraciones
adecuadamente " - -
4 |Motoreductor dafiado Ruidos excesivos

Calentamiento excesivo

Acumulacion de producto en la salida.

5 |Elevacion automatica desencajada
Producto quemado

Calentamiento de Rodamientos

6 |Olla con residuos Calentamiento eje motor
Ruidos
1 |Setpoint mal calibrado Producto quemado
. 2 |Termostato Mezcla heterogenea

B La olla no calienta -

3 |Termocupla quemada Sobretencion

4 |Desconexion de fase en caja de bornes. Motor no parte por falta de energia electrica

1 |Termostato quemado Producto frio

. . Producto frio
X 2 [Resistencias quemadas -
c El motoventilador no Producto contaminado
enciende Friccion

3 [Blower dafiado Vibraciones internas

Sobrecalentamiento del motor

Fuente: Elaboracion propia con datos recopilados de encargados de mantenimiento.

Figura 3-16: Efectos de falla

3.5.6 Andlisis de criticidad mediante N.P.R

El NPR se apoya en el llamado método GOD (SOD segun definiciones), el cual
separa las diferentes acciones a realizar segin su Gravedad (Severidad), Ocurrencia y
posibilidad de Deteccion.

El NPR es el producto de estos tres conceptos, de tal forma que su valor maximo
seré 1000.

NPR=GxOxP

De esta operacion de obtendra un resultado de manera cualitativa los modos de
falla mas criticos en el proceso, obteniendo una jerarquizacion efectiva segun los analisis
realizados. Estos resultados nos ayudaran a ordenar las tareas de mantenimiento que se

aplicaran como sugerencia. (Ver tabla 2-5).
Para obtener el grado de la severidad (véase Tabla 2-2), ocurrencia (véase Tabla

2-3.) y deteccion (véase Tabla 2-4.). Se realizo la consulta al personal técnico de la planta

de reciclaje.
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A continuacion, se mostraran las tablas utilizadas para priorizacién de los modos

de fallas obtenidos por los anélisis generados a las fallas funcionales:

Tabla 3-4: Determinacion de Severidad

Efecto Cntenio: Sevendad del efecto Fanking
Peligros sin Pone en peligro la sequridad del operario. Muy altoranking de 10
advertencia severidad Cuando elmodo de falla afectala seguridad operativay/o

envuelve elno cunplinuento de reguladones gubemamentales. La

falla no se advierte al ocurmir.

Peligros con Pone en peligro la sequridad del operario. Muy altoranking de 9

advertencia severidad Cuando elmodo de falla afectala seguridad operativas
v/o envuelve el no cumpliniento dereguladones gubemarmertales.
La falla se advierte al ocumir.

Muy Alto Perturbaciéngrave ala linea productiva. Las perdidas pueden g
alcanzar al 100% del producto. Equipoinoperable, pérdida dela
funcionprimana. Cliente muy msatisfecho.

Alto Perturbacionmenor enla linea productiva. La produccion puede
tener que ser ordenada y una parte desechada (menor al 100%).

Equipo operable, pero conun nivel de calidad reduddo. Cliente
nsatisfecho.

Moderado Perturbacionmenor enla linea productiva. Unaporaon{mencral |6
100%). Puedetener queser desechada (no ordenada) Equipo
operable, pero con algunos items de confort inoperable. El cliente
expenmenta msatisfaccion.

Bajo Perturbacionmenor enla linea productiva. 100% del productotiene | 3
que ser adaptado. Equipo operable, pero conalgunos items de
confort conun nivel de calidadreducido. El cliente experimenta
algo de insatisfacaon

Muy bajo Perturbacionmenor enla linea productiva. El producto pusds ser 4
ordenado y una pordon({mencr al 100%) adaptado. Ajustes y
terminaciones y sonido en el itemno estan en confomudad. Defecto
notadoporla mayaoria de los chientes.

Menor Perturbacionmenor enla linea productiva. Una parte (menor al 3
100%) puede sermodificada enlinea, pero fuera de la estacion Se
presentandesajustes v chimdos que no estanen conformidad
Defecto notado por el promedio de los chientes.

Muy menor Perturbacionmenor enla linea productiva. Una parte (menor al 2
100%) puede sermodificada enlinea, pero fuera de la estacion Se
presentan desajustes v pequefias vibraciones en el item que no estan
en confomudad. Defecto notado porla minoria de los clientes.

Ninguno Sin efectos 1

Fuente: Normas SAE J1739
Tabla 3-5. Determinacion de Ocurrencia
Probakilidadde falla Posible tasade falla Fanking
Muy alta: La falla es caginevitable Zlenl 10
len3 g

Alta: Generalmente asodadas a lenid 2
procesos similares o procesos previos. [T an 30 =
que presentan faltas con frecuendas
Moderada: Generalmerte asociadas a lenZ0 6
procesos similares o procesos previos e 300 .

- . Bl
que expermentan fallas ocasionales, e -
pEro no enmayores proporclones len 2000 ]
Eajas: Fallas aisladas asomadas con len 13.000 3
procesos simnilares
Muy bajas: Solo fallas aisladas 1en130.000 2
asocladas conprocesos casiidénticos
Femota:La falla espocoprobable. No [ =1en1.300.000 1
se repitenlas fallas deprocesos casi
1dénticos

Fuente: Norma SAE J1739
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Tabla 3-6: Criterios de evaluacion de deteccion de fallas.

modo de falla. Deteccion confiable.

Deteccion Critertos: Probabilidad de deteccion de un modo de falla | Ranking

Casi imposible Mo existen controles disponibles para detectar 2l modo 10
de falla.

Muy remota Muy remota probabilidad de que los controles actuales 9
puedan detectar &l modo de falla.

Remota Femota probabilidad de que los controles actuales 3
pusdan detectar &l modo de falla.

Muy baja Muy baja probabilidad de que los controles actuales 7
puedan detectar &l modo de falla.

Baja Baja probabilidad de que los controles actuales puedan 6
detectar el modo de falla.

Moderada Moderada probabilidad de que los controles actuales 3
puedan detectar &l modo de falla.

Moderadamente alta Moderadamente alta probabilidad de que los controles 4
actuales puedan detectar el modo de falla.

Alfa Alta probabilidad de que los controles actuales puedan 3
detectar el modo de falla

Muy alta Muy alta probabilidad de que los controles actuales 2
puedan detectar &l modo de falla.

Casi clerta Los actuales controles son casi certeros para detectar el 1

Fuente: Norma SAE J1739

Tabla 3-7: Modos de falla segun prioridad de riesgo

Encuesta
N° Modos de falla Severidad  Ocurrencia Detectabilidad N°de prioridad de riesgo
1|Aspas mal montadas 6 3 2 36
2 |[Acumulacion de producto en la olla 5 2 2 20
3|Eje desbalanceado 8 8 2 128
4|Motoreductor dafiado 5 4 3 60
5|Elevacion automatica desencajada 5 4 2 40
6|0Olla con residuos 4 10 2 80
7|Setpoint mal calibrado 3 3 2 18
8|Termostato 3 3 3 27
9|Termocupla quemada 3 3 5 45
10|Desconexion de fase en caja de bornes. 4 2 2 16
11|Termostato quemado 4 3 3 36
12|Resistencias quemadas 4 3 2 24
13|Blower dafiado 4 4 2 32

Fuente: Elaboracion Propia

Una vez obtenido los resultados de la multiplicacion aplicada en las 3 encuestas,

se compararan con la tabla de priorizacion de riesgo NPR para ordenar la importancia de
los modos de falla. (Ver tabla 2-6).

Tabla 3-8: Evaluacion de NPR

Prioridad NPR
51a>100 |Altoriesgo de falla
21a50 Riesgo de falla medio
1a20 Riesgo de falla bajo
0 No existe riesgo de falla

Fuente: Elaboracion propia segin antecedentes.
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Luego de realizar la comparacién con la tabla anterior se ordenan los modos de
falla segln su prioridad de riesgo, destinandole un color para diferenciar el riesgo de falla
alto, al riesgo de falla bajo

Tabla 3-9: Jerarquizacion de modos de falla segun Prioridad obtenida

Resultados

N° Modos de falla Prioridad NPR Jerarquizacion

1|Aspas mal montadas 36
2|Acumulacion de producto enla olla 20
3|Eje desbalanceado 128
4|Motoreductor dafiado 60
5|Elevacion automatica desencajada 40
6(Olla con residuos 64
7|Setpoint mal calibrado 18
8|Termostato 27
9(Termocupla quemada 45

10|Desconexion de fase en caja de bornes. 16

11|Termostato quemado 36

12|Resistencias quemadas 24

13|Blower dafiado 56

Fuente: Elaboracion propia segun antecedentes.

3.6 MANTENIMIENTO CENTRADO EN CONFIABILIDAD

Actualmente en la industria existe una tendencia a la preservacion de maquinarias
y/o equipos, teniendo como condicién inicial que sea de forma segura, confiable y al
menor costo posible. Pero para que se cumplan estos factores, todo el personal a cargo del
proceso tiene que estar comprometido a cumplir con las metas o tareas que se dispongan.

Existen dos grandes tendencias en el area del mantenimiento: la mantencion
planificada y la no planificada.

Para realizar una mantencién efectiva es necesario fijar los objetivos y metas que
se tomaran en cuenta para una buena eleccion de las mantenciones.

Al existir un mantenimiento por accidente, las tareas de produccion de paralizan
de forma inmediata hasta que las reparaciones sean terminadas.

Cuando es producto de una falla, esto afecta directamente a la disponibilidad del
equipo por lo tanto hay que actuar de manera rapida, ya que la produccion se detiene
inesperadamente.

En el caso de las emergencias generalmente el producto es quien se ve afectado
y por ende se debera actuar lo méas rapidamente posible con el objetivo de evitar costos y
dafios materiales y/o humanos mayores.

Por otro lado, el mantenimiento planificado se categoriza en tres grandes areas:

mantenimiento predictivo, preventivo y proactivo.
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El mantenimiento predictivo se basa en el monitoreo constante de los equipos y
maquinas, por su condicion, con el fin de predecir fallas y repararlas de forma répida.
Aumentar la disponibilidad de los equipos incrementando el tiempo medio entre fallas
(MTBF), maximizar confiabilidad e incrementar la vida util.

El mantenimiento preventivo se define como la planificacion de tareas y la
realizacion de tareas rutinarias con el fin de prolongar la vida util de los equipos. Se debe
identificar la frecuencia Optima y definir reemplazo de partes que a veces es una
desventaja ya que se corre el riesgo de cambiar componentes en buen estado.

El mantenimiento proactivo esté dirigido a la deteccion y correccion de las causas
que generan el desgaste del equipo y que conducen directamente a la falla de este y
eliminar las causas de origen o de raiz.

En la industria dependiendo en caso se aplica una mezcla de las técnicas de
mantenimiento, pero generalmente siempre con una tendencia hacia una planificacion con
el fin de optimizar recursos, disminuir recursos y aumentar la disponibilidad de los

equipos.

3.6.1 Las siete preguntas del RCM

El proceso de RCM formula siete preguntas para revisar los activos, estas son: ¢
. ¢Cuales son las funciones y los parametros de funcionamiento asociado al activo

en su actual contexto operacional?

. ¢De qué manera falla en satisfacer dichas funciones?

. ¢Cual es la causa de cada falla funcional?

. ¢ Qué sucede cuando ocurre cada falla?

. ¢En qué sentido es importante cada falla?

. ¢ Qué puede hacerse para prevenir o predecir cada falla?

. ¢Qué debe hacerse si no se encuentra una tarea proactiva adecuada?

La formulacion de estas siete preguntas pretende dar respuesta a la propuesta de

implementacion del RCM.

1. Funciones del equipo

Todos los equipos en una empresa son adquiridos para desempefiar una funcion
en especifico, para satisfacer las necesidades de la produccion, apoyen en el proceso o
sean requeridos para repuesto en caso de que el equipo principal falle, este operativo para
su funcionamiento. Cuando un equipo presenta fallas es porque no estd cumpliendo con
su propdsito esto afecta el régimen de produccion y se puede dividir en dos niveles el
principal y secundario. Una funcion principal es que el equipo se encuentre operativo y
cumplan con la necesidad del operador o propietario y la segunda funcién abarcan

aspectos econémicos, ambientales, seguridad y eficiencia del equipo.
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2. Falla funcional

Es cuando el equipo deja de cumplir con la funcién, sin embargo, no
necesariamente significa que el activo deja de producir. Aqui es muy importante definir
los requerimientos de desempefio. Son resultado de la incapacidad de los equipos para dar
su nivel de desempefio esperado. Son un sintoma o evento observable por el personal de
produccion y mantenimiento.

Pero esto no necesariamente se puede llegar a extender ya que no explica ni

detalla cuales fueron las causas de esta falla.

I Falla funcional Viodo de falla Efectos de falla

Rayadura en el fondo de la olla

1 |Aspas mal montadas Producto quemado
Mezcla heterogenea

2 |Acumulacion de producto en la olla Obstruccion en la preparacion de producto
Aspas no giran de forma adecuada

3 |Eje desbalanceado Perdida de potencia al girar

. . Producto final de mala calidad
El eje no gira - -
A Vibraciones
adecuadamente . . n
4 [Motoreductor dafiado Ruidos excesivos

Calentamiento excesivo

Acumulacion de producto en la salida.
Producto quemado

Calentamiento de Rodamientos

5 |Elevacion automatica desencajada

6 |Olla con residuos Calentamiento eje motor
Ruidos
1 |Setpoint mal calibrado Producto quemado
. 2 |Termostato Mezcla heterogenea
B La olla no calienta -
3 |Termocupla quemada Sobretencion
4 |Desconexion de fase en caja de bornes. Motor no parte por falta de energia electrica
1 |Termostato quemado Producto frio

Producto frio
Producto contaminado

N

i Resistencias quemadas
El motoventilador no

enciende Friccion

3 [Blower dafiado Vibraciones internas

Sobrecalentamiento del motor

Fuente: Elaboracion propia mediante datos recopilados.

Figura 3-17: Fallas funcionales Maquina de Popcorn.

3. Modo de falla

Cuando se identifica la falla, el siguiente paso es identificar cuales fueron los
hechos que pudieron causarla. En este sentido los modos de fallas son los encargados de
definir la razdn por la cual fallo el activo en el proceso.

Para responder a esta tercera pregunta ¢ Cudl es la causa de la falla? la norma SAE JA1011

define los siguientes puntos:

a) Todos los modos de falla razonablemente probables de causar cada falla funcional

deben ser identificados.

b) EIl método usado para decidir que constituye un modo de averia probable ha de ser
aceptado por el propietario/usuario del equipo.
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¢) Los modos de falla deben identificarse hasta un nivel de casualidad que haga
posible identificar una politica de manejo de fallas adecuada.

d) Una lista de modos de falla debe incluir los modos de falla que han ocurrido
anteriormente, modos de falla actualmente prevenidos por programas de
mantenimiento y modos de falla que no han sucedido pero que la probabilidad de

que sucedan es alta.

e) Una lista de modos de falla, ademas, también ha de incluir cualquier situacion o
proceso que tenga una alta probabilidad de provocar una falla (desgaste, defectos

de disefio o error humano.

4. Efectos de falla

Este paso del proceso nos indica los efectos que provocarian una falla si no son
detectadas a tiempo y no existe ninguna tarea para anticiparlas o prevenirlas. (Ver

desarrollo punto 2.2.1.4).

5. Consecuencias de la falla

Luego de tener respondidas los 4 pasos anteriores se puede diagnosticas si se

tomaran las medidas para prevenir o no la falla

El RCM divide en cuatro grupos las consecuencias de falla:

a) Fallas ocultas: Las fallas ocultas no tienen ningun impacto negativo directo, pero hacen
que la instalacion esté expuesta a fallas multiples que pueden ocasionar consecuencias
graves y en algunos casos hasta catastroficos. Un ejemplo seria el sistema contra
incendios, si los detectores de humo no funcionan puede dar resultado a una consecuencia

catastrofica.

b) Seguridad y medio ambiente: Cuando una falla tiene consecuencias medioambientales
0 de seguridad cuando se incumple con cualquier norma o regulacion (normas
gubernamentales de medio ambiente) o existe la posibilidad de dafios fisicos sobre la

persona.
c) Operacionales: En este apartado se incluyen las consecuencias de falla que causan

pérdidas economicas aparte de la reparacion del elemento dafiado, es decir, la reduccién
de la produccidn, la atencion al cliente o la calidad del producto.
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d) No operacionales: Las consecuencias de falla que se incluyen en esta categoria son
aquellas que no afectan ni a la produccion ni a la seguridad, solo se requiere la reparacion
o remplazo de los elementos afectados por la falla. De manera que solo afecta

econdémicamente a la empresa.

Estas consecuencias son la base principal del diagrama de decisiones en que se
basa el RCM y son los en los cuales nos centraremos en ver si es factible tomar medidas

de mantencion o no.

6. Prevencion de la falla

El R.C.M distribuye en tres grupos diferentes las categorias preventivas:

a) Reacondicionamiento ciclico: Se revisan los equipos o se reparan los componentes con
una determinada frecuencia (no importa el estado en que se encuentren). La edad a la que
se incrementa las opciones de falla del elemento sera el condicionante para fijar la
frecuencia de revision. Este tipo de tareas resultan rentables si existe una edad a la cual la
probabilidad de falla en los elementos se incremente, y si realizando el mantenimiento se
es capaz de devolver al mantenimiento al estado inicial. Aunque en ocasiones se deben
estudiar diferente alternativas, ya que puede que exista otro tipo de tareas que sean mas

factibles.

b) Tareas de sustitucion ciclica: Estas tareas consisten en remplazar un equipo o alguno
de sus componentes periodicamente. Este periodo se determina a partir de la vida de los
diferentes elementos. Estas tareas seran factibles si los elementos tienen una edad a partir
de la cual aumenta la posibilidad de falla considerablemente. En este caso si se consigue
recuperar el estado inicial del equipo, ya que los elementos que sustituimos es nuevo

completamente.

c) Tareas a condicion: En este caso, estas tareas se basan en que muchas de las fallas no
se producen en un momento puntual, sino que se desarrollan poco a poco.

Cualquier tarea de este tipo ha de satisfacer los siguientes puntos:

- Tiene que existir una falla potencial perfectamente definida.

- Debe tener un intervalo P-F (intervalo de tiempo entre el punto en que una falla potencial
es detectable y el punto en el que se vuelve en una falla funcional) bien definido.

- El intervalo de la tarea a realizar debe de ser menor que el intervalo P-F.

- El tiempo de descubrimiento de la falla ha de ser lo suficientemente corto, ya que después
todavia se ha de examinar como actuar en la falla y se ha de realizar la tarea, y todo esto

ha de ser menor que el intervalo P-F.
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Punto en donde
ocurre la falla
funcional

Punto de falla Punto en donde la

falla es detectable
(falla potencial)

c
S
L
T

[

o
o

Fuente: RCM: Determinacion de tareas por condicién, Gary West

Figura 3-18 Intervalos P-F para el descubrimiento de fallas.

Para poder detectar la falla potencial con anterioridad a producirse una falla
funcional, el intervalo entre revisiones debera ser menor que el intervalo P-F. Ademas,
la condicion para detectar esta falla potencial deberé de ser los bastante clara para saber
con rotundidad que la persona encargada de las revisiones en los equipos localizara la

falla potencial cuando esta ocurra.

7. Sin opcidn de prevenir la falla

RCM también organiza las tareas y verifica si merecen la pena realizarlas o no.
Si se decide que no vale la pena realizar estas tareas, diagnostica otro tipo de

mantenimiento llamado “a falta de” y que RCM los categoriza en 3 modos:

*Busqueda de la falla: Se aplica a las fallas ocultas, es decir solamente a los elementos
de proteccion.

*Redisefio: Se considera rediseno al cambiar las caracteristicas o especificaciones de
cualquier componente de un equipo. Ademas, también se incluyen las modificaciones, al
afiadir algun elemento nuevo, o la sustitucion o reubicacién de los equipos.

*Tareas de rutina: tareas diarias y basicas.

3.6.2 Beneficios del Mantenimiento centrado en confiabilidad

Los objetivos principales del RCM se pueden definir como la justificacion de
las acciones de mantencion programadas, esto permite aumentar la eficiencia de los
equipos, la seguridad del personal y las instalaciones, para finalizar con las respectivas

recomendaciones. Algunos de los beneficios mas importantes son:
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a) Aumenta la confiabilidad de la instalacién

Es sin duda el pilar mas importante de los beneficios de este plan. Al aumentar la
confiabilidad se adelanta con anterioridad a un fallo inminente en seguridad, medio
ambiente o a la planificacion de la produccion. Categorizando los fallos inminentes se

pueden adoptar medidas preventivas para poder evitarlos

b) La mejora de la seguridad

Se mejora considerablemente la seguridad de la planta en la prevencion de los riesgos
derivados del trabajo, ya que, el RCM se encarga de categorizar y ordenar las fallas
potenciales que se puedan presentar en las tareas de mantenimiento, previniendo a la vez
los potenciales dafios a las personas que sean asociados a estos mismos trabajos, por lo

tanto, el RCM trabaja de la mano con la seguridad del trabajador.

C) Mejora del impacto ambiental
El RCM al estudiar los fallos por implicacion medio ambiental, ya se esta preocupando
de la seguridad del entorno, al intentar prevenir potenciales dafios que puedan afectar las

instalaciones.

d) Aumento de la produccion

Al centrarse en la produccion, lo beneficios son considerablemente méas altos que las
plantas en las cuales no se aplica un plan de mantenimiento donde se ordenen las tareas
de acuerdo a su importancia, siendo la mejora aplicable a todo el proceso que conlleva a

aumentar la calidad de producto.

e) Disminucion de costos de mantenimiento.
Si se identifican tareas de mantenimiento condicionales suficientemente efectivas los
costos de mantenimiento disminuyen, obteniendo adicionalmente un aumento en la

disponibilidad y fiabilidad de la planta.

3.7 PROCESO DE DESICIONES R.C.M CON HOJA DE INFORMACION Y
DECISION

Para la implementacion del RCM se debe formular una hoja de informacién donde se
identifica el activo, de forma clara para que independiente el tipo de personal que la lea la
entienda y sepa con que equipo esta trabajando. Esta hoja debe contener la funcion, la falla
funcional, los modos de fallas y los efectos de falla, priorizando los modos de fallas méas

criticos.
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Equipo: Maquina de popcorn

Falla funcional

El eje no gira
adecuadamente

Girar y mezclar los
ingredientes para generar
un popcorn consistente y

apto para la venta

Hoja de Informacion
Area: Confiteria Cinepolis Chile
Modo de falla

Aspas mal montadas

Efectos de falla

Rayadura en el fondo de la olla
Producto quemado
Mezcla heterogenea

Acumulacion de producto en la olla

Elevacion automatica desencajada

La olla no calienta

Setpoint mal calibrado

Obstruccion en la preparacion de producto
Aspas no giran de forma adecuada

Perdida de potencia al girar

Producto final de mala calidad

Vibraciones

Ruidos excesivos

Calentamiento excesivo

Acumulacion de producto en la salida.
Producto quemado

Calentamiento de Rodamientos
Calentamiento eje motor

Ruidos

Producto quemado

Termostato

Mezcla heterogenea

Termocupla quemada

Sobretencion

Desconexion de fase en caja de bornes.

Motor no parte por falta de energia electrica

El motoventilador no
enciende

Termostato quemado

Producto frio

Resistencias quemadas

Fuente: Elaboracién Propia mediante libro RCM 1.

Figura 3-19: Hoja de informacion.

Producto frio
Producto contaminado

Friccion

Vibraciones internas

Sobrecalentamiento del motor

La segunda accion que se aplicara sera la realizacién de una hoja de decision

donde definiremos los tipos de mantenimiento, quienes los deben realizar, que tipo de falla

tiene y que posibles fallas pueden ocurrir.

I H I I S I I E I o
¢ Sera evidente a los operarios - éProduce este Modo de &Produce este Modo de Falla ¢Ejerce el Modo
la perdida de funcion causada | Si |  Falla unaperdidade | NO| “una penma de funcion u No| defallaunefecto |NO
por este modo de falla funcion u otros daiios otros daiios que puedan adverso directo
actuando por si solo en que puedan lesionar o infringir una norma o sobre la capacidad
circunstancias normales? 5 matar a alguien? reglamento ambiental? operacional?
sil ] si
() No (o)
H1 o1 _ A
[ 81 ’ e = — ¢Es técnicamente
¢Es técnicamente factible y ¢Es factible y <Es técnicamente factible y merecela
merece la pena analizar una merece la pena analizar una factible y merece la pena analizar una tarea
tareaa condicion? tareaa condicion? pena analizar una tarea a condicion?

\ J o a condicion?

Tareaa Tareaa Tareaa

coanes &t | Mo conea2, Si | No Soes 81 | No congicion I | NO

—

() | _ | 02 ) 1 (=] | R
¢Es técnicamente factible y ' ¢Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y
merece la pena analizar una merece la pena analizar una merece la pena analizar una merece la pena analizar una

tarea de reacondicionamiento taread tarea de reacondicionamiento tarea de reacondicionamiento
ciclico? . g ciclico? ciclico? ' ciclico?
Tarea Tarea Tarea Tarea
Reacondicionamiento Si No Reacondicionamiento O NO gescondicionamiento S NO  reacondicionamiento Si
Ciclico Ciclico — Ciclico — Ciclico
W — — 3

¢Es técnicamente factible y l S3 ¢Es técni factible y ¢Es técnicamente factible y ¢Es técnicamente factible y

‘r:ere::le la peﬁ':: e merece la pena analizar una merece la pena analizar una merecela pena a.r'naliz'ar‘una

L " jessstuoos cerca g tareade sustitucion ciclica? tarea de sustitucion ciclica? tarea de sustitucion ciclica?

. J
Tarea
Sustitucion Si No Tarea  Gj No Tarea G No Tarea
Ciclica Sus'lmu:lon Susgm_mon Susptuclon
H4 Ciclica Ciclica Ciclica
(Es técnhicamenwefa.cﬁle y [ sS4 Es técnicamente factible y ? Ningun

tareade bdg::da de Fallas? ISTE02 reaiizaruna i O Mantenimiento

~ ~ [ HS ] | combinacion de tareas? Proactive Proactivo

er0ee 08 o ¢Podria la Falla Hacer i -
s o El Redi
msﬁ:;::’ N Siityne’ atoCtar Combinacicn S_m O:Iig:te:g: - El Rediseiodebe El Redisefiodebe
seguridad o el medio de Tareas Justificarse Justificarse
ambiente?
E'g:,‘-,’;:f::: s Si § No Mgin El Redisefio
Programado debe Justificarse

Fuente: Ingenieria de Mantenimiento: Mantenimiento Centrado en Confiabilidad RCM 11

Figura 3-20: Diagrama de tomas de decisiones.
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El ingreso de los datos requiere ir respondiendo las preguntas que provienen del

diagrama de Decisidn, la hoja de respuesta tiene 16 columnas:

e Columnas F, FF y FM indican el modo de falla.

e Columnas H, S, E, O y N corresponden a las anotaciones por conceptos de la
consecuencias del modo de falla

e Columnas H1 hasta la H6, se registra si ha sido seleccionada una tarea proactiva,
y en caso afirmativo que tipo de tarea es.

e (Columnas H4, H5 o S4 son aquellas que permiten registrar repuestas “a falta de”.
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3.7.1 Andlisis diagrama de decisiones

o x ° AREA Area: Confiteria Cinepolis Chile
= HOJA DE TRABAJO DE DECISION R.C.+N+A1:P16
»InepO"S EQUIPO Magquina de Popcorn Mach 5

Referencia de informacion Evaluacidn de las consecuencias Tareas "a falta de" Frecuencia

Tarea propuesta .. A realizar por
prop inicial P

F FF FM H S H5

1 A 1 S N N S N S INSPECCION VISUAL DIARIA AUX DE MTTO

1 A 2 S S S INSPECCION VISUAL DIARIA AUX DE MTTO

1 A 3 S N N S N S CAMBIO DE EJE TRIMESTRAL [TECNICO DE MTTO
1 A 4 S N N S N S RECTIFICAR ANUAL TECNICO DE MTTO
1 A 5 S N N S N S REVISION Y AJUSTE DE ANCLAJE TRIMESTRAL [TECNICO DE MTTO
1 A 6 S S S LIMPIEZA MENSUAL  |AUX DE MTTO

1 B 1 S N N S N S CALIBRAR TRIMESTRAL [TECNICO DE MTTO
1 B 2 S N N S N N S MEDIR CON INSTRUMENTO SEMESTRAL |TECNICO DE MTTO
1 B 3 S N N S N N S MEDIR CON INSTRUMENTO ANUAL TECNICO DE MTTO
1 B 4 S N N S S MEDIR CON INSTRUMENTO SEMANAL TECNICO DE MTTO
1 C 1 S N N S N N S CAMBIO DE PIEZAS SEMESTRAL |TECNICO DE MTTO
1 C 2 S N N S N N S CAMBIO DE PIEZAS SEMESTRAL |TECNICO DE MTTO
1 C 3 S N N S N S REVISION Y AJUSTE DE ANCLAJE TRIMESTRAL |[TECNICO DE MTTO

Fuente: Elaboracion propia mediante el anélisis del diagrama de tomas de decisiones

Figura 3-21: Hoja de decision.
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3.8 PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO

3.8.1 Beneficios de la planificacion

La planificacion en una empresa juega un rol principal para poder lograr los objetivos que

se tengan, ademas es fundamental para el éxito de ésta debido a las siguientes razones:

a) Decrece la incertidumbre y minimiza los riesgos.
Una buena planificacién nos permite que la incertidumbre descienda al igual que los
riesgos, esto se debe al analizar la situacion actual, los posibles sucesos futuros, proponer

objetivos y trazar cursos de acciones.

b) Mejora la organizacion y su conjunto.
Es la base para las demés funciones administrativas permitiendo un mayor control y
organizacion de los recursos, tareas o actividades, para finalmente controlar y evaluar

resultados de lo obtenido con lo planificado.

c) Esfactible
Antes de ser realizada, considera los recursos y la verdadera capacidad de la empresa, y
no propone objetivos o estrategias que estén fuera del alcance de las posibilidades de la

empresa.

d) Es flexible
Se puede permitir algun tipo de cambio o correccidn en la planificacion si es debidamente
necesario, por ejemplo, cuando sea necesario adaptarla a los cambios repentinos del

mercado.

3.9 PLAN DE MANTENIMIENTO PROPUESTO A LA MAQUINA DE
POPCORN DE CINEPOLIS CHILE

El nuevo plan de mantenimiento propuesto al area de mantenimiento sera en base
al equipo critico del mantenimiento (Maquina de Popcorn Mach5). Con la intencion de
tener una mayor disponibilidad y mejorar la confiabilidad del proceso.

También se incorpora un proceso de limpieza para el personal encargado en cada
turno (Anexo E), el cronograma de actividad en base a un afio laboral (Anexo F) y su
respectiva planilla de registro de actividades para generar un historial de intervenciones a
los equipos de cada complejo (Anexo G), con la finalidad de establecer una organizacion

maés formal y estructurada de las tareas.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO CINEPOLIS CHILE

MAQUINA DE POPCORN

MANTENIMIENTO SEMANAL
PROCEDIMIENTO

TAREA INVOLUCRADA

INSUMOS Y REPUESTOS INVOLUCRADOS

ACUMULACION DE PRODUCTO EN LA OLLA

PAGINA 1 DE

OBSERVACIONES

TIEMPO

MOTOREDUCTOR Y MOTOVENTILADOR

ASPAS MAL MONTADAS

1) RECOPILAR LAS INSUMOS NECESARIOS PARA REALIZAR LA TAREA TACHO DE DESECHOS METALICO PROCEDIMIENTO
2) VERIFICAR QUE EL SELECTOR DE ENCENDIDO ESTE DETENIDO EPP DE ALTA TEMPERATURA DEBE QUEDAR
3) RETIRAR TODO EL PRODUCTO QUE ESTE EN EL DEPOSITO EN UNA BOLSA LIMPIA PALA REGISTRADO Y DIARIO
4) RETIRAR TODO EL PRODUCTO DE LA OLLA CON LOS EPP DE ALTA TEMPERATURA BOLSAS DE BASURA AUTORIZADO POR EL
5) VOLVER A DEPOSITAR TODO EL PRODUCTO EN BUENAS CONDICIONES EN LA BANDEJA DE RECOLECCION BALDE RECOLECTOR ZONAL DE
6) INICIAR NUEVAMENTE EL PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE MEZCLA MANTENIMIENTO
) 1) INSPECCION UTILIZANDO LOS SENTIDOS INSPECCION VISUAL ;‘EESJS:SSRC:E(;TQ'TEF:‘;SO
[ I3Lelle Ao 3 (e o A: (1342 Y 2) UTILIZAR INSTRUMENTOS DE MEDICION SOLO S SE TIENE EN BODEGA VOLTIMETRO VAUTORZADOPOREL | SEMANAL
3) CONECTAR BORNES SUELTOS O MAL INSTALADOS TESTER ZONAL DE MANTENIMIENTO
4) DAR PARTIDA AL EQUIPO SIN CARGA PARA PROBAR CONEXION JUEGO DESTORNILLADORES
1) VERIFICAR QUE EL EQUIPO SE ENCUENTRE TOTALMENTE DETENIDO TRAPOS O HUAIPE TODO ELPROCEDIMIENTO
2) VERIFICAR QUE LA OLLA NO SE ENCUENTRE CON ALTA TEMPERATURA ALICATE UNOVERSAL vaToRzADOPOREL | DIARIO
3) REVISAR QUE EL CLIP SUJETADOR DEL ASPA ESTE EN SU POSICION JUEGO DESTORNILLADORES ZONAL DE MANTENIMIENTO
5) DAR PARTIDA AL EQUIPO SIN CARGA PARA REALIZAR PRUEBA DE POSICION

Fuente: Elaboracion propia basado en el desarrollo del trabajo.

Figura 3-22: Plan de mantenimiento diario y semanal para Maquina de Popcorn Mach 5.
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MANTENIMIENTO TECNICO MENSUAL
1) MANTENER EL EQUIPO TOTALMENTE DESENERGIZADO

TRAPOS O HUAIPE

2) VERIFICAR QUE LA OLLA NO SE ENCUENTRE CON ALTA TEMPERATURA

LIQUIDO HI TEMP ALTATEMPERATURA

3) ENCENDER LA OLLA Y ESPERAR QUE LLEGUE A 60°C

BREAK UP DESENGRASANTE

4) AGREGAR 200 ML DE LIQUIDO HI TEMP DE ALTA TEMPERATURA

JUEGO DE DESTORNILLADORES

OLLA CON RESIDUOS

TODO EL
PROCEDIMIENTO
DEBE QUEDAR

EJE DESBALANCEADO

REVISION Y AJUSTE DE ANCLAJE

CALIBRACION DE SET POINT

6) PRESIONAR BOTON DE SUBIDA Y BAJADA A LA MISMA VEZ

7) SELECCIONAR 236 COMO CODIGO DE INGRESO

7) INGRESAR PARAMETROS DE CONTROL DE TEMPERATURA, SIENDO 200° EL MAX DE OPERACION Y A LOS 40° LOS MIN

8) REALIZAR PRUEBAS DE OPERACION Y TEMPERATURA DE CORTE

9) UTILIZAR EEP DE ALTA TEMPERATURA PARA SU MANIPULACION

AUTORIZADO POR EL
ZONAL DE
MANTENIMIENTO

5) ESPERAR QUE LA OLLA LLEGUE A 200° ALICATE UNIVERSAL REGISTRADO Y MENSUAL
6) RETIRAR EL LIQUIDO EN UNA OLLA DE INOX CON CUIDADO BALDE RECOLECTOR AUTORIZADO POR EL
7) LIMPIAR LA ZONA CUANDO LA OLLA ESTE EN CONDICIONES DE OPERACION ZONAL DE
8) EMBAZAR LIQUIDO RETIRADO Y ROTULADO PARA SER DESECHADO MANTENIMIENTO
8) REALIZAR PRUEBAS DE MONTAJE A BAJA VELOCIDAD
1) MANTENER EL EQUIPO DETENIDO PARA SU MANIPULACION JUEGO DE DESTORNILLADORES
2) RETIRAR TORNILLO DE SUJECION HEXAGONAL ALICATE UNIVERSAL TODO EL
3) RETIRAR CONECTOR DE EJE DE TRANSMISION EXTRACTOR DE ORING EE:EZ?J":';TO
4) RETIRAR ANILLO RETEN PIE DE METRO IS TRADO ¥ RIMESTRAL
5) RETIRAR CLIP DE SUJECION DE LA TAPA DE LA OLLA DESTORNILLADOR HEXAGONAL AUTORIZADD POR EL
6) RETIRAR EJE E INSPECCIONAR SU FUNCIONALIDAD S ONAL D
7) S| PROCEDE SE REPARA, S| EXISTE REPUESTO SE CAMBIA MANTENIMIENTO
3) REALIZAR PRUEBAS DE MONTAJE A BAJA VELOCIDAD
1) VERIFICAR QUE EL EQUIPO SE ENCUENTRE TOTALMENTE DETENIDO JUEGO DE DESTORNILLADORES
2) ANTES DE DESMONTAR REALIZAR LIMPIEZA DEL AREA DE TRABAIO TRAPOS O HUAIPE TODO EL
3) RETIRAR CARCAZA PROTECTORA PIE DE METRO PROCEDIMIENTO
DEBE QUEDAR
4) RECTIFICAR EL MUELLE DEL BRAZO MULTITESTER RIS TRADO Y RIMESTRAL
5) RECTIFICAR TUERCA DE DETENCION 1/4 JUEGO DE LLAVES PUNTA CORONA AUTORIZADG POR EL
6) VERIFICAR FUNCIONAMIENTO DE ELEVADOR AUTOMATICO LLAVE FRANCESA ONAL DE
6) RECTIFICAR VARILLA ELEVADORA DE CUBIERTA MANTENIMIENTO
7) REALIZAR PRUEBAS DE MONTAJE A BAJA VELOCIDAD
1) MANTENER EL EQUIPO DETENIDO PARA SU MANIPULACION TRAPOS O HUAIPE
2) REALIZAR MEDICIONES DE CORRIENTE AL CONTROLADOR MULTITESTER
3) VERIFICAR TERMOSTATO DE TEMPERATURA VOLTIMETRO TODOEL
4) VERIFICAR QUE LOS PARAMETROS SEAN LOS ENTREGADOS POR EL FABRICANTE JUEGO DE DESTORNILLADORES EE‘;ECZ[L":'D'Z’;TO
5) SI LOS PARAMETROS SE ENCUENTRAN DESCALIBRADOS SE PROCEDE A RECTIFICAR RIS TRADO Y RIMESTRAL

Fuente: Elaboracion propia basado en el desarrollo del trabajo.

Figura 3-23: Plan de mantenimiento mensual y trimestral para Maquina de Popcorn Mach 5
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REVISION DE TERMOSTATO

CAMBIO DE RESISTENCIAS

RECTIFICAR BLOWER

5) SE DEBE RECTIFICAR LA ALINEACION DEL BLOWER

6) SE DEBE REALIZAR PRUEBAS DE EXPULSION DE AIRE

7) SE REALIZAN PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO TOTAL DEL EQUIPO TOMANDO LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD

AUTORIZADO POR EL
ZONAL DE
MANTENIMIENTO

1) INSPECCION UTILIZANDO LOS SENTIDOS MULTITESTER 1050 EL PROCEDIMIENTO
2) UTILIZAR INSTRUMENTOS DE MEDICION SOLO SI SE TIENE EN BODEGA VOLTIMETRO DEBE QUEDAR REGISTRADO
3) CONECTAR BORNES SUELTOS O MAL INSTALADOS JUEGO DE LLAVES ALLEN ¥ AUTORIZADO POR EL SEMESTRAL
Z ZONAL DE MANTENIMIENTO
4) DAR PARTIDA AL EQUIPO SIN CARGA PARA PROBAR CONEXION
1) VERIFICAR QUE EL EQUIPO SE ENCUENTRE TOTALMENTE DETENIDO JUEGO LLAVES ALLEN
2) UTILIZAR INSTRUMENTOS DE MEDICION ELECTRICA JUEGO DE DESTORNILLADORES
3) RETIRAR CARCAZA DE PROTECCION DEL MOTOVENTILADOR TRAPOS O HUAIPE TODO EL
4) REVISAR QUE LOS BORNES DE CONEXION DE LA RESISTENCIA ESTEN BIEN CONECTADOS MULTITESTER PROCEDIMIENTO
DEBE QUEDAR
5) SI LAS MEDICIONES SON ERRONEAS, SE PROCEDE A CAMBIAR LAS RESISTENCIAS VOLTIMETRO REGISTRADO Y SEMESTRAL
6) SE DESCONECTAN LOS BORNES, Y SE RETIRAN LAS RESISTENCIAS JUEGO DE LLAVES PUNTA CORONA AUTORIZADO POR EL
7) SE INSTALAN LAS NUEVAS RESISTENCIAS PARA 220V ZONAL DE
8) SE FIJAN LAS RESISNTENCIA A LA CARCAZA DEL MOTOVENTILADOR MANTENIMIENTO
9) SE REALIZAN MEDICIONES DE RESISTENCIA EN SU INSTALACION
10) SE REALIZAN PRUEBAS DE FUNCIONAMIENTO TOMANDO TODAS LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD
1) VERIFICAR QUE EL EQUIPO SE ENCUENTRE TOTALMENTE DETENIDO JUEGO DE LLAVES ALLEN TODO EL
2) RETIRAR CARCAZA DEL MOTOVENTILADOR JUEGOS DE LLAVES PUNTA CORONA PROCEDIMIENTO
3) RETIRAR TORNILLOS HEXAGONALES DE FIJACION DEL BLOWER PIE DE METRO DEBE QUEDAR
4) S| EL BLOWER SE ENCUENTRA CON RUIDO O VIBRACION TRAPOS O HUAIPE REGISTRADO Y TRIMESTRAL

Fuente: Elaboracion propia basado en el desarrollo del trabajo.

Figura 3-23: Plan de mantenimiento mensual y trimestral para Maquina de Popcorn Mach 5
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MANTENIMIENTO CON APOYO EXTERNO ANUAL

RECTIFICAR MOTOREDUCTOR

TERMOCUPLA

1) INSPECCION UTILIZANDO LOS SENTIDOS JUEGO DE LLAVES ALLEN TODO EL

2) UTILIZAR INSTRUMENTOS DE MEDICION ELECTRICA JUEGO DE DESTORNILLADORES PROCEDIMIENTO

4) RECTIFICAR QUE LOS BORNES ESTEN CORRECTAMENTE CONECTADOS MULTITESTER DEBE QUEDAR

5) VERIFICAR ALINEACION DE EJE DE TRANSMISION VOLTIMETRO REGISTRADO Y ANUAL
6) VERIFICAR EMBOBINADO TRAPOS Y HUAIPE AUTORIZADO POR EL

7) SOLICITAR APOYO EXTERNO PARA INSPECCION APOYO EXTERNO ZONAL DE

8) VERIFICAR FUNCIONAMIENTO TOTAL DEL EQUIPO TOTMANDO LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD MANTENIMIENTO

1) INSPECCION UTILIZANDO LOS SENTIDOS MULTITESTER

2) UTILIZAR INSTRUMENTOS DE MEDICION ELECTRICA VOLTIMETRO TODOEL

4) RECTIFICAR QUE LOS BORNES ESTEN CORRECTAMENTE CONECTADOS JUEGO DE LLAVES PUNTA CORONA EESEC;DLJ”I\EA[;Z'\R‘TO

5) SOLTAR PERNOS DE SUJECION JUEGO DE DESTORNILLADORES REGISTRADO Y ANUAL

6) RETIRAR TERMOCUPLA SI SU CONDICION NO ES LA OPTIMA

7) REEMPLAZAR TERMOCUPLA POR UNA NUEVA SEGU INDICA EL FABRICANTE

8) SOLICITAR APOYO EXTERNO PARA INSPECCION

9) VERIFICAR FUNCIONAMIENTO TOTAL DEL EQUIPO TOTMANDO LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD

AUTORIZADO POR EL
ZONAL DE
MANTENIMIENTO

Fuente: Elaboracion propia basado en el desarrollo del trabajo.

Figura 3-24: Plan de mantenimiento anual para molino Maquina de Popcorn Mach 5
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3.10 ESTIMACION DE COSTOS

3.10.1 Estimacién de costos para plan de mantenimiento propuesto

Para la estimacién de costo se evaluara la propuesta de mantenimiento, pero solo
midiendo los costos por tareas que podria ejecutar el técnico de mantenimiento y no se

incluyen los costos asociados a trabajos con apoyo externo, que podria ser un subcontrato.

COSTO MANO DE OBRA
VALOR H.H TRABAJADORES

SUELDO BASE S 530.000
DIAS DE TRABAJO AL MES 20
HORAS DIARIAS 9
VALOR DIA S 26.500
VALOR HORA S 2.944

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-25: Evaluacion de costos mano de obra.

MAQUINA DE POPCORN MANTENIMIENTO SEMANAL

TAREA INVOLUCRADA |° Trabajadore Duracion HH, insumos y repuestos Costo
Valor HH S 2.944
ACUMULACION DE PRODUCTO EN LA OLLA 1 1hr. Huaipe S 2.090
Bolsas de basura S 3.090
INSPECCION DE CONEXION DE BORNES EN 1 30 min. Valor HH

MOTOREDUCTOR Y MOTOVENTILADOR S 2.944
ASPAS MAL MONTADAS ! 1hr,  [alorHH > 2944
Huaipe S 2.090
Valor HH S 2.944
Huaipe S 2.090
OLLA CON RESIDUOS 1 1hr. Suma Br.eak.Up desengrasante $  25.000
Suma Grill Hi-temp D9.8 S  15.360
Bolsas de basura S 3.090
Recipiente para liquido S 4.500
Valor HH S 2.944
EJE DESBALANCEADO 1 2hy,  [Huaipe 5 2090

Soldadura inox
S 4.890
REVISION Y AJUSTE DE ANCLAJE 1 1hr. Valor HH S 2.944
CALIBRACION DE SET POINT 1 1hr. Valor HH $ 2.944
REVISION DE TERMOSTATO 1 1hr. Valor HH S 2.944
Valor HH S 2.944
CAMBIO DE RESISTENCIAS 1 1hr, (Resistenciasx2 5 79.000
Estafio S 11.000
Pasta de soldar S 1.500
VERIFICAR ESTADO BLOWER 1 1hr. Valor HH S 2.944
VERIFICAR ESTADO MOTOREDUCTOR 1 1hr. Valor HH S 2.944
Valor HH S 2.944
TERMOCUPLA 1 1hr Termocupla x2 S 69.000
Estafio S  11.000
Pasta de soldar S 1.500
TOTAL S 272.618

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-26: Evaluacion de costos plan de mantenimiento para equipo critico.
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INSUMOS Y HERRAMIENTAS CANTIDAD COSTO
PALA 1| $ 2.500
ESCOBA 1S 1.200
TESTER 1| $ 12.500
TRAPOS O HUAIPE 1KG.| $ 2.090
PIE DE METRO 1S 19.800
JUEGO DE GALGAS 1| $ 6.590
JUEGO DE DADOS 1| $ 35.470
JUEGO DE LLAVES PUNTA CORONA 1S 28.500
JUEGO DE ALICATES 1| $ 14.990
JUEGO DE DESTORNILLAORES 1| $ 15.990
JUEGO DE LLAVES ALLEN 1S 17.690
SUMA BREAK UP DESENGRASANTE 1| $ 25.000
SUMA HI TEMP ALTATEMPERATURA 1| $ 15.360
GONIOMETRO 1S 9.580
LLAVE FRANCESA 1| $ 12.620
EXTRACTOR DE RODAMIENTOS 1| $ 59.800
MARTILLO DE GOMA 1S 18.550
ALINEADOR DE EJEES 1| S 189.990
BOLSAS DE BASURA 15 KG| S 14.990
ACUMULADOR 10| $ 4.500
VOLTIMETRO 1| $ 16.833
TOTAL S 524.543

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-27: Evaluacién de costos herramientas e insumos.

3.10.2 Estimacion de costos asociados a la detencidn de las Maquinas de Popcorn.

La estimacion de costos asociados a la detencion de la maquina seréd en base al

promedio de cargas producidas en dias de baja afluencia de lunes a miércoles y de alta

afluencia de jueves a domingo.

Para ejemplificar la cantidad de Popcorn por carga se toma como referencia la

cantidad de méaquinas presentes por complejo, que en su mayoria son 3.

EQUIPOS PRODUCTO GENERADO RENDIMIENTO X CARGA POPCORN (GR)

MAQUINA 1 DULCE 907
MAQUINA 2 SALADA 907
MAQUINA 3 DULCE 907

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-28: Calculo de rendimiento por elaboracién de carga.

Para cada box en venta se calculé la cantidad de gramos de Popcorn que

soporta cada uno, su valor unitario y cuantas box de cabritas se producen en una carga

de Popcorn.
TIPO DE BOX  |RENDIMIENTO X BOX (GR) [VALOR UNITARIO CANTIDAD UNICA X CARGA
BOX PEQUENO 60| $ 2.600,00 |15 BOX
BOX MEDIANO 113($ 2.900,00 |8 BOX
BOX GRANDE 226 $ 3.200,00 |4 BOX

Fuente: Datos obtenidos por el corporativo.

Figura 3-29: Calculo del valor unitario de boxes vendidos por Cinépolis Chile.
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Para demostrar el promedio de ganancia en una carga de Popcorn, se

mencionan 7 probabilidades segin gramaje de Popcorn que se podrian producir en una

venta por una carga

de trabajo.

PROBABILIDADES DE PEDIDO X CARGA (ALGUNOS EJEMPLOS) GANANCIA PROMEDIO DE GANANCIA X CARGA

1 BOX GRANDES + 6 MEDIANOS $ 20.600,00

2 BOX GRANDES + 4 BOX MEDIANOS $ 18.000,00

4 BOX PEQUENOS +3 BOX GRANDES $ 20.000,00

2 BOX GRANDES +2 BOX MEDIANOS +4 BOX CHICOS $ 22.600,00 S 19.642,86
3 BOX MEDIANOS +2 BOX GRANDES +2 BOX CHICOS $ 20.300,00

4 BOX GRANDES $ 12.800,00

8 BOX MEDIANOS $ 23.200,00

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-30: Promedio de ganancia por 1 carga de Popcorn.

En la siguiente estimacion, se demuestra la cantidad que se entrega al vendedor

en un turno, donde se estima una venta minima y una venta méaxima, también se calculd
la cantidad de Popcorn por unidad y el total que se necesitaria para cubrir esa cantidad de
boxes entregada al vendedor, luego las cargas necesarias que se necesitarian para cubrir
el total de venta estimada y finalmente la ganancia diaria, estimada por una méaquina de
Popcorn.

Es importante mencionar que se divide el min y max. de venta de lunes a

miércoles con baja afluencia y de jueves a domingo en alta afluencia.

ENTREGA A VENDEDOR MIN DE BOX X DIA|

A

A D
CANTIDAD DE POPCORN X BOX (GR)|

AWA

A R () B A
CANTIDAD TOTAL NECESARIA DE POPCORN (GR]

A DE PUB 0
CARGAS NECESARIAS PARA MIN DE BO!

GANANCIA DIARIA X 1 MAQUIN/

BOX PEQUENO

30

1800

BOX MEDIANO

30

3390

BOX GRANDE

50

11300

16490

18

$ 357.123

ENTREGA A VENDEDOR MAX DE BOX X DIA

CANTIDAD TOTAL NECESARIA DE POPCORN (GR]

CARGAS NECESARIAS PARA MAX DE B!

| GANANCIA DIARIA X 1 MAQUIN/

BOX PEQUENO

60

3600

BOX MEDIANO

60

6780

BOX GRANDE

ENTREGA A VENDEDOR MIN DE BOX X DIA|

100

A

22600
A )
CANTIDAD DE POPCORN X BOX (GR)|

32980

A A

A DO DA
CANTIDAD TOTAL NECESARIA DE POPCORN (GR]

36

A DE PUB 0
CARGAS NECESARIAS PARA MIN DE BO

S 714.246

GANANCIA DIARIA X 1 MAQUIN/

BOX PEQUENO

60

3600

BOX MEDIANO

60

6780

BOX GRANDE

100

22600

32980

36

S 714.246

ENTREGA A VENDEDOR MAX DE BOX X DIA

CANTIDAD TOTAL NECESARIA DE POPCORN (GR]

CARGAS NECESARIAS PARA MAX DE B

| GANANCIA DIARIA X 1 MAQUIN/

BOX PEQUENO

120

7200

BOX MEDIANO

120

13560

BOX GRANDE

200

181400

202160

223

S 4.378.170

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-31: Estimacion de ganancia en baja y alta afluencia de publico.

Finalmente se analiza las pérdidas que podria generar la Maquina de Popcorn
por dia de detencion por falta de un mantenimiento preventivo, donde muchas veces la
detencion podria ser inclusive de dos maquinas por turno si no se cumple con una

planificacién de tareas.
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INFORMACION DE PERDIDAS POR MAQUINA DETENIDA

MAQUINA'1 plVjEes
MAQUINA 2 pJVjXe
(YOI AR B SALADA 20% DE LA GANANCIA

MAQUINA1 MAQUINA2 MAQUINA3
LUNES S 357.123 |$  714.246|S  71.425
MARTES $ 714.246 | $ 1.428.492 | S 142.849
MIERCOLES |$ 1.071.369 |$ 2.142.738 | $ 214.274
JUEVES $ 1.785.615|$ 3.571.230|$ 357.123
VIERNES S 2.499.861 |$ 4.999.722 | S 499.972
SABADO S 3.214.107 | S 6.428.214|$S 642.821
DOMINGO |$ 3.928.353|$ 7.856.706 | S 785.671

Fuente: Elaboracion propia

Figura 3-32: Estimacion de perdidas por maquina detenida al dia.



CONCLUSION

Al término de este trabajo se evidencié que practicamente el concepto de
mantenimiento solo se trata de reparar averias que se presentan en el momento, pasando
por el alto los tiempos de trabajo y detenciones de equipos, los altos costos de pérdidas y
horas de trabajo. La gestion y administracion del area es deficiente, ya que no se planifica
ni se lidera el area acorde a las necesidades que se presentan, nos encontramos con mucho
personal no calificado para desempefiar labores de mantencion en los complejos del pais,
no existe un reclutamiento acorde al perfil de cargo y no cuenta con la informacion técnica
para desempefiar las labores que se le encomiendan, En Cinépolis Chile se trabaja
practicamente en tareas correctivas no existiendo un analisis de criticidad de los equipos
que estan a cargo del &rea, desconociendo totalmente la importancia que tiene una
maquina de Popcorn para la compafiia y la cantidad de dinero que se puede dejar de

percibir si no se mantiene en las condiciones 6ptimas de trabajo.

Mediante el diagrama causa-efecto se logrd identificar mediante cruce de
informacion cuales eran las falencias que se encontraban en el area, agrupandolas
posteriormente en 3 grandes grupos para dar solucién a problemas de tipo administrativo
y recursos humanos, gestion logistica y falta de planificacién preventiva. Se generaron
grandes cambios y recomendaciones a la gestion de area, proponiendo métodos de
contratacion y definiendo perfiles de cargo, demostrando la importancia de una buena
capacitacion, por otra parte la necesidad de contar con un software de planificacion y
gestién del mantenimiento que solucionaria muchas falencias del area y que ayudaria a
ordenar, planificar y liderar las tareas de mantenimiento y finalmente una propuesta de
mantenimiento basado en confiabilidad, analizando la criticidad de los equipos y
proponiendo tareas preventivas, generando todas las herramientas técnicas necesarias para

el desempefio del area.

Se dio solucidn a 3 grupos de falencias encontradas en esta propuesta que afectan
transversalmente a todos los complejos del pais, y mas que falta de recursos es la mala
gestién y planificacion del area. Desconociendo la importancia que tiene por ejemplo para
una compafiia cinematografica una maquina de cabritas, mas que incluso la proyeccion de

la pelicula.
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RECOMENDACIONES

Las recomendaciones entregadas son en base al analisis de los resultados que

nos entrega esta propuesta de optimizacién de area donde se ordenaron en 3 grandes

grupos.

Deficiencia de RRHH

Generar un perfil de cargo para todo el personal de mantenimiento donde se
especifique detalladamente cuales son las competencias, funciones y requisitos
minimos para realizar las tareas que debera desempefiar en el rea.

Actualizar el método de contratacion, incorporando a las entrevistas psico
laborales y evaluacion curricular, pruebas de conocimientos técnicos minimos
para desempefiar tareas de mantenimiento.

Se recomienda mantener solo 1 zonal de mantenimiento quien liderara los 34
complejos alrededor del pais y sera quien organice y planifique el érea,
programando reuniones periodicas utilizando las herramientas actuales de
videoconferencias y prestando apoyo técnico a todos los supervisores de
mantenimiento.

Se recomienda la contratacion de un bodeguero técnico quien se encargard de
mantener y distribuir los repuesto, insumos y herramientas necesarias para todos
los complejos, disminuyendo los tiempos de detencidn actualizando el stock min
y méax. de todos los complejos.

La capacitacion del personal debe ser constante y de calidad, ya que serad
beneficioso para mantener los costos de reparaciones, la seguridad y el personal

mejorara la percepcién que tiene de su lugar de trabajo.

Gestion logistica deficiente

Se recomienda la adquisicion de un software de mantenimiento que ayudara a la
gestion de costos, a la planificacion de las tareas y a la supervision de las tareas
por el zonal de mantenimiento, entre otros beneficios. En general es una inversion
grande pero beneficiosa para el area, sobre todo si se requiere mantener la vida util

de los equipos que son la fuente de ingresos de Cinépolis.

Ausencia de procesos preventivos de mantenimiento

Antes de comenzar cualquier tarea de mantenimiento, todo el personal de
mantenimiento debe conocer cémo se operan los equipos, incluyendo las
detenciones de emergencia ante un eventual accidente y conocer las zonas de

peligro que estén presentes en los equipos.
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e El técnico debe contar con un set de herramientas segun el trabajo, ademas contar
con manuales, saber utilizar equipos de izajes e instrumentos de medicion, etc.

Para una correcta mantencion.

e Las hojas de registro deben encontrase en cada equipo y al alcance del operador y
técnicos, para que el llenado sea completo y claro, asi cualquier persona pueda

interpretar lo que se anoto.

e EL auxiliar debe mantener una inspeccion visual constate a los equipos en
funcionamiento para detectar cualquier tipo de anomalia y dar aviso oportuno a su

técnico encargado.

e El técnico de mantenimiento debe mantener siempre una comunicacién clara y
fluida con el zonal, donde deberéa reportar diariamente los trabajos realizados y dar

aviso oportuno a cualquier soporte técnico que requiera.

e Se debe mantener un registro justificado de los gastos asociados a mantenimiento

que cada técnico de mantenimiento realice en los complejos del pais.

e Todos los integrantes del area de mantenimiento deben conocer la importancia que
tiene una maquinas de Popcorn para Cinépolis y los costos asociados a su mala

manipulacion.

Para finalizar se recomienda al corporativo el analisis de este estudio realizado al area de
mantenimiento actual, ya que se demuestra objetiva y detalladamente donde se encuentran
las falencias que podrian estar afectando el desempefio tanto laboral como econémico de

los cines.
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ANEXOS

ANEXO A: Resultado de Tracking de satisfaccion en algunos complejos del pal's.
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Anexo B: Resultado del 2do trimestre 2019 en los complejos de chile.
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Anexo B: cruce de informacion entre variables obtenidas en analisis de datos y diagrama Ishikawa

PERFIL DE NO SE POCO FALTA STOCK FALTA EQUIPOS SIN
PERSONAL NO FALTA BAJOS CUMPLE PLANILLAS COMPLEJOS | INSTALACIONES LENTITUD DE
VARIABLES INDICADORES SUB-INDICADORES CARGO SOPORTE DE SOFTWARE INFORMACION
CALIFICADO SUPERVISION SUELDOS CON DESACTUALIZADAS LEJANOS INADECUADAS INTERVENCIONES
DEFICIENTE TECNICO REPUESTOS | DE MTTO TECNICA
PLANILLAS
RRHH Competencia del personal 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1
Capacitacion del personal 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1
. Sueldos 1 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0 1
Variable — —
I Analisis de fallas Historial de fallas 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 1 1
Independiente Analisis d i 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1
PROPUESTA DE F e 'e cdal'lls\/l':-]'_r'rl:dcl)Z 1 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 1 1
GESTION DEL recuencia ce
AREA DE Plan de MTTO 0 1 1 0 0 1 0 1 1 0 0 1 1
MANTENIMIENTO Inspecciones Rut|na§ (?Ie MTTO 1 1 1 0 0 1 0 1 1 0 0 1 1
Supervicion zonal 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1
Recursos-Materiales |Software de MTTO 1 1 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 0
Gestion de recursos 1 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 0
Total 8 8 11 1 2 5 6 7 10 3 3 5 9
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Anexo D: Curso Propuesto para el personal de Mantenimiento de Cinépolis Chile

Objetivos Especificos Contenidos Hrs. Hrs.

Tedricas | Practicas

Identificar E Interpretar Los Conceptos™  Visidn, Misidn, Objetivos, Metas

Fundamen De La Estructura
" Plan Estratégico De La Empresa

Organizacional En Las Empresas

rategias De Mantenimiento E™  Estrate Mantenimiento: Estrategias De Paradas De Planta, Estrategias De Ppm De
A Los Equipos De Trabajo ¥  Equipos, Estrat: s De Repuesto Y Estrategias De Conservacion De Activos
Maquinas

s Del Equipo De

es Claves Del Planificador Y

Estrategi Maquinas, Monito i ventivo, Mantenimiento

Preventivo ¥ Mantenimiento Correctivo

Clasificacion De Las Maquinas En Criticas, Semicriticas Y No Criticas

Disefiar Procedimientos De Gestién Del® Indicadores De Monitoreo Y Su Clasificacion

Mantenimiento Considerando
" Responsabilidad En La Aplicacién Del Monitoreo E Indi
Indicadores, tesponsabilidades,

Seguimiento, Verificacion ¥ Contro Calendarizacién Y Seguimiento De Indicadores

ificacion De Los Procedimientos De Gestion Del Mantenimiento Utili Conceptos

De Mejora Continua.
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Anexo E: Paso a paso para realizar una correcta limpieza al equipo critico

CiﬂépO S BITACORA DE LIMPIEZA

Equipo: Maquina de popcorn Area: Confiteria Cinepolis Chile

Descripcion
Antes de realizar cualquier tipo de limpieza el staff debe tener todos los implenentos de seguridad

1) terminado el ultimo turno y posterior carga de pop, el tecnico de mantenimiento a cargo debe apagar todas las
botoneras y poner el selector de corriente en off, para que el equipo se enfrie con las pantallas de acrilico abiertas
(20min).

2) EL tecnico debe verificar que el selector se encuentra en off para inicar la limpieza del equipo.

3) Con guantes de alta temperatura y lentes protectores, el staff retira las dos ampolletas halogenas de la maquina y las
deja en un lugar seguro

4) El tecnico debe retirar las dos pantallas de acrilico para iniciar la limpieza.

5) el tecnico debe aplicar 200 ml de liquido hi temp a la olla y dejar que haga efecto por 10min.

6) Se debe poner una bolsa negra de basura en la rejilla de recoleccion para que no se vierta ningun liquido dentro e la
maquina de pop

7) Se debe poner un balde arriba de bolsa para retirar el liquido con residuos que de deben verter dentro con mucho
cuidado

8) EL tecnico retira el clip sujetador y la aspa de la olla y se encarga de limpiar por separado estos accesorios procurando
no perder ningun objeto.

9) El tecnico debe limpiar con un pafio semihumedo las ampolletas que ya se encuentran frias, solo el cristal, luego secar
las ampolletas halogenas con un pafio seco y dejar reposar en un lugar seguro.

10) El tecnico debe limpiar el interior del equipo con suma break up desengrasante y un pafio verde, se debe limpiar cada
rincon del equipo sin sacar rejilla ni retirar otro accesorio que no se haya mencionado anteriormente.

11) S debe montar las ampolletas halogenas con guantes y lentes protectores con mucho cuidado

12) Se debe montar la aspa y el clip en la olla, verificando que queden bien puestas.

13) Se deben instalar las pantallas acrilicas de forma correcta previamente limpiadas con pafio

14) El equipo debe quedar detenido con el selector en off y no se debe dar partida hasta el siguiente turno.
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Anexo F: Cronograma de actividades para el plan de mantenimiento al equipo critico Maquina de Popcorn Mach 5

cinépolis

Descripcion de la actividad
Maquina de Popcorn Mach 5
REALIZAR LIMPIEZA EXTERNA

Cronograma de mantenciones preventina a la Maquina de Popcorn Cinepolis Chile

REVISAR RUIDOS Y VIBRACIONES

REALIZAR MEDICION DE TESION Y VOLTAJE

CALIBRAR SETPOINT DE TEMPERATURA DE TRABAJO

Vi lwWwiNn|E

LIMPIAR FILTROS DE HUMO

REALIZAR LIMPIEZA DE MAMPARAS DE ACRILICO

CAMBIO DE TORNILLOS Y CLIP DE SUJECION

CAMBIO DE VALVULA DE ACEITE

LIMPIEZA ESTANQUE DE ACEITE

O |0 ||

RECTIFICAR ANCLAJE DE ALZADA

RECTIFICAR EL EJE DE TRANSMISION DESDE EL AGITADOR HACIA

LAS ASPAS

1

=

MANTENIMIENTO DE LOS MOTOREDUCTORES Y

MOTOVENTILADORES

1

N

RECTIFICAR LOS EJES DEL REDUCTOR

CINTA, ETC

1

w

MANTENIMIENTO DEL TABLERO DE

FUERZA DEL EQUIPO
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Anexo G: Planilla de registro de intervenciones a los equipos de Cinépolis Chile

cinépolis HOJA DE REGISTRO PAGINA 1 DE

IDENTIFICACION DE EQUIPO DESCRIPCION TECNICA

NOMBRE: | | MODELO: | VOLTAJE: [ ] ELECTRICO: [ |
MARCA: | | POTENCIA: [ ] NEUMATICO: [ ]
FABRICANTE: | CAPACIDAD: [ ] HIDRAULICO: [ ]
UBICACION: | | PESO: [ ] ELECTRONICO: [ |
SECTOR: | | PRIORIDAD: ALIMENTACION: [ ] MECANICO: [ |
TERmico: [ |

CARACTERISTICAS DE LOS MOTORES
ITEM DESCRIPCION MARCA MODELO \LIMENTACION HP RPM VOLT AMP

FECHA INICIO PROCEDIMIENTO EJECUTADO FECHA TERMINO RESPUESTOS INVOLUCRADOS OBERVACIONES
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