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RESUMEN

El trabajo presenta una propuesta de mejora para el mantenimiento industrial en
Agrocomercial Quillota S.A., enfocandose en la linea de produccion Compac 2. Esta
empresa chilena, reconocida por su exportacion de paltas y citricos, enfrenta desafios
significativos debido a la falta de un plan de mantenimiento estructurado, lo que afecta la
confiabilidad de los equipos y genera pérdidas econdmicas. La ausencia de un enfoque
preventivo en el mantenimiento ha llevado a una dependencia de acciones correctivas y

sintomaticas, que resultan insuficientes para garantizar la continuidad operativa.

El estudio identifica al vaciador de bins de la linea Compac 2 como el equipo mas critico,
debido a su alta frecuencia de fallas y su impacto en el flujo productivo. Para abordar esta
problematica, se implementa un analisis FMECA, que permite identificar los modos de
falla y priorizar las acciones necesarias. Ademas, se propone un plan de mantenimiento
preventivo que busca reducir las interrupciones en la produccién y mejorar la eficiencia

operativa.

Otro aspecto clave de la propuesta es la incorporacion de la metodologia 5S en el taller de
mantenimiento, con el objetivo de optimizar el orden, la limpieza y la estandarizacion en
el area de trabajo. Esta estrategia no solo mejora las condiciones laborales, sino que
también disminuye los tiempos de reparacion y aumenta la productividad del personal

técnico.

La evaluacion econdmica del plan sugiere que una reduccion del 25% en las fallas podria
generar ahorros significativos en los costos operativos, lo que evidencia la viabilidad
técnica y economica de la propuesta. En conclusion, el trabajo destaca la importancia de
una gestion de mantenimiento proactiva y organizada para fortalecer la competitividad de
Agrocomercial Quillota S.A. en el mercado internacional, asegurando la sostenibilidad de

sus operaciones y cumpliendo con los estdndares de calidad exigidos por sus clientes.
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INTRODUCCION

El mantenimiento industrial es un pilar esencial para garantizar la continuidad operativa y
la competitividad en cualquier empresa. En un contexto donde los procesos de produccion
estan sujetos a estandares cada vez mas exigentes, asegurar la disponibilidad y
confiabilidad de los equipos se convierte en una necesidad estratégica. El presente estudio
aborda una propuesta de mejora para el mantenimiento en la empresa “Agrocomercial
Quillota S.A.”, esta es una empresa chilena destacada en la exportacion de paltas, citricos
y otros productos agricolas. Fundada en 1976, la compafiia ha logrado un crecimiento
sostenido gracias a su compromiso con la calidad, la trazabilidad y la seguridad

alimentaria, posicionandose como un referente en su sector comercial.

Este trabajo tiene como objetivo principal desarrollar una propuesta de plan de
mantenimiento para el equipo critico de la linea Compac 2, integrando metodologias como
FMECA (Analisis de Modos de Falla, Efectos y Criticidad) y pilares del mantenimiento
productivo total (TPM). Estas herramientas no solo facilitaran la identificacion y
priorizacion de las fallas, sino que también permitiran establecer acciones concretas para
mejorar la confiabilidad de los equipos. Asimismo, se contempla la incorporacion de la
metodologia 5S en el taller de mantenimiento, con el proposito de generar un entorno de
trabajo mas ordenado y eficiente, contribuyendo a la reduccion de tiempos improductivos

y a una gestion mas efectiva de los recursos.

El estudio abarca un analisis del estado actual del mantenimiento en Agrocomercial
Quillota S.A., identificando las principales problematicas y sus impactos en la operacion.
Se evaltan datos historicos de fallas en la linea Compac 2, considerando tanto la

frecuencia como las consecuencias de estas interrupciones.

La propuesta busca no solo mejorar la disponibilidad y el desempefio de los equipos, sino
también fomentar una cultura organizacional enfocada en la proactividad, el orden y la
mejora continua. En un mercado globalizado, donde la competitividad depende de la
capacidad de cumplir con altos estandares de calidad y eficiencia, implementar un plan de
mantenimiento integral se presenta como una solucion clave para la empresa asegurando
la sostenibilidad de sus operaciones y fortaleciendo su posicion en el mercado

internacional.



OBJETIVOS GENERALES

OBJETIVO GENERAL

e Proponer un plan de mantenimiento a equipo critico de linea de produccién de la

empresa Agrocomercial Quillota S.A, incorporando pilares del TPM.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar el estado actual de las actividades de mantenimiento de la linea
Compac 2, identificando las principales falencias que afectan la continuidad
operativa y proponiendo las necesidades de intervencion.

e Determinar el equipo critico mediante andlisis de criticidad y FMECA,
estableciendo un plan de mantenimiento preventivo a través de la hoja de decision
RCM, con el fin de aumentar la confiabilidad operacional.

e Planificar el plan de mantenimiento y la metodologia 5S evaluando la

prefactibilidad técnica-econdmica.



CAPITULO 1: ANTECEDENTES GENERALES Y CONTEXTOS OPERATIVOS



1. ANTECEDENTES GENERALES, PROCESOS PRODUCTIVOS Y
SELECCION DE EQUIPOS.

1.1  ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

1.1.1  Agrocomercial Quillota S.A.

La empresa Agrocomercial Quillota S.A. o Propal (como se le conoce
comercialmente), fue fundada en el ano 1976 por un grupo de productores de palta del
“Valle del Aconcagua” en la Quinta region, con el propdsito de comercializar sus frutos
en el mercado nacional. En el afio 1987 la empresa inicia sus exportaciones a mercados
internacionales, logrando un fuerte y continuo crecimiento hasta el dia de hoy, lo que

permitid diversificar su produccidn no solo en paltas, sino también en citricos y cebollas.

Fuente: https://propal.cl/

Figura 1 — 1. Propal en sus inicios

Actualmente, es una de las empresas exportadoras de paltas mas importantes y

exitosas de Chile.

1.1.2  Mision de la empresa

Es una empresa preocupada por generar relaciones de calidad y prosperidad, como

dice en su sitio web “La empresa tiene como mision lograr relaciones de largo plazo y de
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beneficio mutuo con nuestros productores y compradores entregandoles un servicio de
excelencia a través de profesionales del mejor nivel junto con una infraestructura de tltima

generacion y procesos basados en los mas altos niveles de calidad” (Propal, 2016).

1.1.3 Activos de la empresa

Agrocomercial Quillota cuenta con su planta principal ubicada en un terreno de 12
hectareas, en la comuna de Hijuelas de la region de Valparaiso. La empresa cuenta con 4
grandes lineas de procesamiento con una capacidad de 72.000 kilos por hora y ademas de
6 lineas de procesamiento de “Mono-calibre” las cuales cuentan con una capacidad de

54.000 kilos por hora.

La empresa posee maquinaria de Gltima generacion en diversos equipos de packing
y una infraestructura de frio propia, compuesta por 18 camaras frigorificas con una

capacidad total de mas de 30.000 m®.

Fuente: https://propal.cl/

Figura: 1 — 2. Instalaciones de proceso

1.1.4 Comercio de la empresa

El comercio de Agrocomercial Quillota ha crecido significativamente durante los
afos, lo que ha permitido realizar ventas de sus productos de forma continua. Esto
significa que sus instalaciones deben tener una disponibilidad de 365 dias para poder

lograr un comercio optimo (Fig. 1-3).
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Figura 1 — 3. Disponibilidad mensual de alimentos para el comercio

1.2 PROCESO DE PRODUCCION

1.2.1 Produccion

La produccion de fruta tiene dos formas de manejarse dentro de la empresa, esto
dependera del estado de la fruta, la calidad solicitada por el cliente y la disposicion de la
maquina para manejar ciertas frutas. Estas caracteristicas derivaran a la fruta seleccionada
a dos posibles escenarios. La primera opcion es ser procesada por una linea de produccion

principal y la segunda, es ser procesada por una linea de produccion secundaria.

Cuando hacemos alusion a “Linea de proceso” nos referimos a una secuencia
estructurada de etapas o pasos que transforman las materias primas, como la cosecha, en
productos finales, es decir, producto comerciable. De esta forma cada linea est4 disefiada

para llevar a cabo un flujo continuo y ordenado de produccion

1.2.2 Linea de proceso primario

El proceso productivo en la empresa comienza con las lineas de produccion
principales, las cuales se encargan de recibir la cosecha bruta, es decir, que no ha recibido
ningln procedimiento de por medio mas que la recoleccion. Estas lineas principales son
capaces de trabajar con paltas como también con citricos. En este punto el proceso sera
distinto dependiendo de la cosecha a procesar, sin embargo, después de esta diferenciacion

en el tipo de fruta su proceso sigue un curso similar.
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El proceso primario consta de una entrada de vaciado hacia los tratamientos de
limpieza, para luego separar por calibre y calidad de la fruta, y posteriormente llenar bines

0 cajas que seran paletizadas y exportadas como mercado internacional.

Area de
llenado de
bins

Area de [
Tratamiento

" [ ] \ayado‘
para citricos cepillado y
secado

Entrada de Transporte Clasificacién Clasificacion
. b= manual de automatizada
Bins de fruta
fruta de fruta
Area de
Tratamiento
| | \ayado‘
para palta cepillado y v
secado
”Arl)‘eg dg Sector de
enado de 7| paletizaje

cajas

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacion de la empresa.

Figura 1 — 4 Flujo de proceso de lineas de principales.

1.2.3 Linea de proceso secundario

Por otro lado, tenemos las lineas secundarias, estas lineas no estan habilitadas para
recibir la cosecha bruta, por lo que reciben fruta procesada por las lineas principales. Su
flujo consta de un breve cepillado para pulir la fruta, luego se encamina a un sector de

embalaje manual y posterior paletizado para ser exportado.

Entrada de _| Transporte Area de Area de | Sectorde
Bins o de fruta cepillado embalaje o paletizaje

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacion de la empresa.

Figura 1 — 5 Flujo de proceso de lineas secundarias.

1.2.4 Departamento de operaciones

El departamento de operaciones cumple la funcion de gestionar los procesos
relacionados con la produccion, como realizar una planificacion en donde se establece
qué, como y cuando producir. Este departamento trabaja en conjunto con packing y
cuentan con 2 turnos: Diurno (08:00 [hrs] — 18:00 [hrs]) y vespertino (21:00 [hrs] — 07:00
[hrs]).
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También se encargan de operar todos los equipos de produccion de la empresa, tanto

de la linea general como sub - equipos que componen la linea de proceso.

Una linea de proceso se compone por un operador principal, el cual gestiona la
velocidad de produccidn, se encarga del correcto funcionamiento de la linea y ademas
gestiona el pedido de fruta y el tipo de embalaje para cada cliente. También recibe los
comentarios de los operadores secundarios. Con esta informacion es el encargado de

solicitar apoyo al departamento de mantenimiento en caso de ser necesario.

Los operadores secundarios, estdn designados en sectores especificos de la
maquina y estos seran mas o menos dependiendo del tamafio de la linea de proceso. Estos
operadores estan encargados de gestionar el correcto funcionamiento de su sector
designado, ademas de acatar las instrucciones del operador principal e informar cualquier

anomalia.

El operador tiene la libertad de regular el flujo de proceso segun la demanda de
pedidos que se solicite o el calibre de fruta con el cual se esta trabajando, a continuacion,

se muestra dos tablas referentes al flujo de proceso.

Parametro | Parametro |Vaciado Bins

de vaciado | de pausa [5]
200 300 35
180 300 41
160 300 42
140 300 45
120 300 45
100 300 33
G0 300 58
a0 300 64
70 300 65

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacion del equipo.

Tabla 1-1: Flujo de proceso palta.

Parametro | Parametrode |Vaciado Bins
de vaciado pausa [5]

100 200 44

G0 200 A6

a0 200 45

70 200 52

60 200 a6

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacién del equipo.

Tabla 1-2: Flujo de proceso limén.
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Conociendo el control de flujo de la fruta se puede estimar el flujo de operacion y

determinar la cantidad de fruta procesada en toneladas por tiempo.

Fruta T || EEELDETE Flujo de Bins [Unid/hora] Flujo de fruta | Cantidad Bins en jgmada .Kilngramos de fruta en
[5] [kg/haora] de 10 horas [Unidad] jornada de 10 horas [kg]
Pequeno 35 92 27.600 831 245,231
Grande 69 52 15.652 470 140.870
Citrico Pequeno 44 S0 27.000 736 220.909
Grande 56 G4 15.286 579 173.571

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos de la empresa.

Tabla 1 — 3: Fluyjo de fruta en toneladas

1.2.5 Departamento de calidad

El departamento de calidad es el encargado de realizar las inspecciones de
protocolo de inocuidad, el andlisis de laboratorio en las lineas, coordinar el aseo y realizar
el proceso de desinfeccion de la fruta con incorporacion de quimicos controlados en

cantidades calculadas para que no dafie o interfiera el proceso.

De esta manera todo el personal de la planta debe seguir las indicaciones de este

departamento para alcanzar una calidad 6ptima del producto.

1.2.6 Departamento de mantenimiento

Este departamento es el encargado de realizar las labores de reparacion de las
maquinarias involucradas en el proceso. El mantenimiento consta de reparaciones
correctivas, sintomaticas y preventivas. Este ultimo punto esta especificamente ligado al
cargo del lubricador, en donde ¢l se encarga de lubricar todos los componentes mecanicos

y neumaticos de la planta.

El departamento de mantenimiento se organiza bajo las 6rdenes del subgerente de
mantenimiento, el cual también realiza las labores de jefe de mantenimiento. El
planificador se encarga de realizar la planificacion del mantenimiento con estrategias que
conlleven a lograr las metas establecidas. Los coordinadores se encargan de organizar los
trabajos de mantenimiento previamente analizadas y entregar los trabajos a los jefes de
turnos para que los realicen en su horario establecido. Por ultimo, estd el personal
mecanico y eléctrico los cuales se encargan de ejecutar las actividades de mantenimiento

en los distintos turnos (Dia — Tarde — Noche).
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Fuente: Elaboracion propia en base a la informacion de la empresa.

Figura 1 — 6 Organizacion del departamento de mantenimiento

1.3 PROBLEMATICA

1.3.1 Ejecucion del mantenimiento

El mantenimiento en Propal con los afios ha sufrido bastantes cambios y
reestructuraciones, lo que ha provocado una variabilidad en la calidad de la ejecucion.
Esto se debe a que no se cuenta con una vision clara del concepto de mantenimiento y la
jefatura no ha logrado hacer discernir al personal cuéles son sus objetivos principales, por
lo que se cred una idea erronea en comun entre los trabajadores, que el mantenimiento
correctivo (trabajo realizado diariamente) es el pilar del departamento, provocando
eventos catastroficos recurrentes en el proceso. Sin embargo, hay ocasiones en la que se

aplican acciones de reparacion para evitar una falla evidente (mantenimiento sintomatico).

Los turnos de mantenimiento van acorde a las actividades del proceso, es decir,
turnos rotativos los cuales son: Dia (8:00-16:00); Tarde (16:00-00:00); Noche (00:00-
08:00). Durante el turno el “jefe de turno” es el encargado de un grupo de mecanicos y
eléctricos que estaran presente en el caso que se solicite intervencion técnica, ademas
debera registrar las actividades en una planilla de Excel el cual reporta al final de cada
turno. Esta planilla se envia a los distintos cargos, ya sea gerente, planificador,
coordinadores y jefes de turnos. Sin embargo, esta planilla se realiza como una constancia

en donde nadie se encarga de separar, analizar o registrar las fallas histéricas y en muchas
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ocasiones el jefe de turno no realiza estimacion de tiempo para poder realizar alguna

evaluacion futura.

o REPORTES DE SERVICIOS AREA MANTENIMIENTO A PROCESOS. e T —
A ANex0 5. Rogistro e Diacora mantenimiento de iess do procesos. = @
Fecha 05.07.21
: . Wors | Hors | Wors |Timpe| Tk — )
Fecha Linea & Maquina Equipo 3 lutervenir rion || iuicia | Ticssine| Datumtie | | Mo Tipe de Falla Descripcion de los Trabajos Observaciones y Comentarios T Técuicos
12-11-2 L 0:00:00] 0:00:00 0:00:00] 0:00:00) |Se sacan tapas bajo \3par
Giis i cartes eacena Fee
121121 i rocess MAF RODA 00000] 0:0000] 00000/ 00000 pot exceso de \3pamo.
Aracena Fiemo
12-11-2024 [ Linea de proceso DLS 00000] 0:0000] 00000/ 00000 S?lng_.la‘gn 1apas bago calibrads Chaparmg
PUSTU D iy Tinta deshabilitada, ya que eje 58 .
recios de masse seeccan 112, ya | | O deeton sacena oo
121 i 2 00000 06000 0.00.00] 0.0000) e 56 Sroonraba con rodemieiios ramus a rele Chapamo
Se caria o neurmaico | 52 pide prestado de s Cormpae 3 pra pr——
maanstcs en inca desapiader fada e Horoga Aracaea
21120 J Lovs s i 1 o0000| 00000] 00000| oonoo
NacenaFieo
12-11-2 L 0:00:00] 0:00:00 0:00:00] 0:00:00) |Se sacan bines [EL] Chapamo
S nells ol s eraciacon 38 o eacena Fee
121121 i rocess MAF RODA 00000] 0:0000] 00000/ 00000 en mezon de embalaje n"44 Chapara
i bajo CaNoraor 3, 38ca03 BT Facena Fiems
Lines e proces WA RODA 0000|_00000 excoso dauts Chaparo
200:00]

Fuente: Reporte de turno mantenimiento Propal.

Tabla 1 — 4: Bitacora de mantenimiento

Esta mala ejecucion del mantenimiento ha generado una seguidilla de fallas en

distintas lineas de proceso.

Para ilustrar el deficiente control del mantenimiento, el estudio demuestra una
recopilacion de datos historicos de fallas en la linea de proceso Compac 2 entre el mes de

Junio y Octubre.

b4 Especificacion K8 tiempo detenida |
BoxFiller N*20 2 horas Se reemplaza cinta del llenador en mal estado 1
ler cuerpo de cardanicdVia N'3 12 min Se debe acudir ha Ilamado de operadar debido a que se corta cardanica en curva que intercepta cinta pulmon verde 2
s L0 Noche - Fabian Llenador de Bins N*16 20 min se ajusta tombola de giro B
LR [l F2d Dia - Wiadimir Segregadores. Selladora de cajas Limpieza de cuchillas 4
N'5 Lubricacion de cilindros neumaticos 5
Llenador de Bins N°22 Lienador con problema en el actuador 6
VI Noche - Fabian Box Filler N9 18 min se repone resorte de apretador de cajas en bajo tolva 7
PIX 1LY Dia - Wiadimir Llenador de Bins N*14 40 min Ser p cinta taco en mal estado, provocaba que el sensor que leia el paso del taco no lo detectara 8
se revisa box filler motivo falla en riel de cama de polines , se encuentra cable pelado en selector lo cual arroja
Box Filler N7 falla consecutiva 9
PR 11N Dia - Wiadimir Box Filler N*12 Se repara lona de compuerta box filler n12 10
pARI 2] Tarde - Patricio Tina N*1 Saca pedunculos se aoude a ajustar barredor de pedunculos,, 11
Bajo mesa pre- s revisa cinta de descarte debido a que se detiene, se debe tensary esta racciona pero cabe mencionar que le
Descarte <eleccion cae humedad agua de los ionales provocando que Se pegue en estructura. 12
Box Filler NO ESPECIFICA se revisa apretador de cajas debido a que no aprieta caja , s eencuentra perno suelto se reaprieta se deja operativo. 13
Box Filler NO ESPECIFICA 20 min s retira trozo de carton atrapado en rodillo de lona 14
Segregadores NO ESPECIFICA 13 min se coloca manguera en cilindro neumatico 15
Box Filler N9 21 min 5& apreta pemno de pinzas sujetadora en box filler 8 16
Traspaso salida
Horno - Citrico del horno 1hora 33 min e retira traspaso para cambio de tapizado en entrada de horno 17
rodillo pelo corte
Cepilladora - citrico_|recto 1hora 05 min se solda guia de cadena a pletina que soporta y nivela altura de cepilladora lado izquierdo altura HIT 18
Box Filler N4 Se repara resorte de compuerta en box filler n® 4 19
1.3 12 Noche - Wiadimir Segregadores. N5 Se repara y se instala pinza de centrado de caja en salida segregador n's 2
direccion - mesas
Segregadores dinamicas Se revisa cambio de direccion y se encuentra una correa de traccion cortada sin perdida de tiempo 21
p1 3102 Noche - Wladimir Vaciador Silla Se pasa giro de silla y bins se atasca con cinta elevacion superior. 2

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluacion.

Tabla 1 — 5: Recopilacion de reportes Compac 2.

El estudio entrega los sectores de la linea que presentaron fallas durante ese lapso,

sin embargo, como no todos los jefes de turnos entregaban un reporte exacto de lo

sucedido o el tiempo total que se encontré detenido el equipo, solo se puede analizar

cuantas veces se presento la falla.
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Sector Cantidad de detenciones

1 ler cuerpo cardanica 2
2 3er cuerpo cardanica 1
3 Alineado 6
4 alimentacion de bins 10
5 Box filler 55
6 Calibrador 10
7 Cepilladora - citrico

3 Descarte 3
g Desecho 1
10 Horno - citrico 3
11 Llenador de bins 26
12 PASL 2
13 Retorno 3
14 Segregadores 16
15 Tina N*1 - citrico 4
16 Tina N°2 - citrico 1
17 Vaciador 43
18 Sto cuerpo cardanica 1
19 Cinta transportadora N1 1
20 cepilladora palta 8
21 estanque alta presian 3
22 Cinta transportadora N2 1

Fallas totales 208

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluacion.

Tabla 1 — 6: Datos historicos de falla Linea Compac 2.

N° fallas

20
70
60
50
40
a0
20
10 I

0

Junio Julio Agosto Septiembre Octubre

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluacion.

Grafico 1 — 1: Datos historicos de fallas linea Compac 2.

Durante este periodo de evaluacion se observa que el mes mas afectado es en julio
y que el sector de la linea de proceso con mas fallas se ubica en el box filler seguido del
vaciador. Esto se debe a que solo se realizaba mantenimiento correctivo, provocando que
en el mes de agosto al personal se le informara que deben realizar mas intervenciones
preventivas, logrando disminuir la cantidad de fallas, sin embargo, estas actividades
fueron disminuyendo con el pasar del tiempo, lo que provoco nuevamente el aumento de

las fallas.
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Esta informacién permite generar un analisis de criticidad en estos equipos,

utilizando la matriz de “Recurrencia de eventos por consecuencia”

Recurrencia de eventos:

Costo de Mtto.

Pésimo mayor a 4 fallos/mes 4 Mayor o igual a20.000$

Malo 1 - 4 fallos/mes 3 Inferior a 20.000$

Regular 0,5 - 1 fallos/mes 2

Promedio 0,25 - 0,5 fallos/mes 1

Impacto operacional Impacto en Seguridad Ambiente Higiene

. i . Afecta la seguridad humana/ambiente -

Parada inmediata de toda la produccion 10 alto impacto 8
Parada del complejo planta y tiene Afecta las instalaciones causando 6
repercusion en otros complejos 8 dafios severos

Impacta en niveles de producciéno Provoca dafios menores (Accidentes e
calidad ) 6 incidentes) / impacto ambiental bajo que
Repercute en costes operacionales viola normas ambientales 4
adicionales asociados a disponibilidad 4 Provoca molestias minimas instalaciones

No genera ningun efectosignificativo o al ambiente - limpleza 2
sobre operacionesy produccion 1
Flexibilidad Operacional
No existe opcién de produccién yno
existe funcién de repuesto 4
Hay opcidn de repuestocompartido 2
Funcién de repuesto disponible 1

Fuente: “Analisis causa raiz”, Ricardo Ciudad, 2024.

Tabla 1 — 7: Modelo de criticidad basado en la teoria de riesgo — cualitativo.

sC sC
4
sC sC
3
NC NC
2
MNC MNC
1
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA

Leyenda:

C: Critico

SC: Semi-Critico
NC: Mo critico

Valor Maximo
200

Fuente: “Analisis causa raiz”, Ricardo Ciudad, 2024.

Tabla 1 — 8: Tabla de criticidad.

=
m

ler cuerpo cardanica
3er cuerpo cardanica
5to cuerpo cardanica
Alineado

Box filler

Calibrador
Cepilladora - Citrico
Descarte

Desecho

Horno - Citrico
Llenador de bins
MSU

Retorno
Segregadores

Tina N°1 - Citrico
Tina N°2 - Citrico
Vaciador

Cinta transportadora N°1
Cinta transportadora N°2
Cepilladora - Palta
Estangue alta presion

MO = R WA W B R R W B W e e

10
10
10
10
6

10
10

10 FO CM ISHA Consec. Total Ranking
11 2 13 13 NC
11 2 13 13 NC
11 2 13 13 NC
1 1 2 13 39 | NC
2 1 2 15 60 SC
2 1 2 23 69 SC
11 4 15 15 NC
11 2 7 14| NC
11 2 7 7 NC
1 1 4 15 30 NC
2 1 4 17 68 SC
2 1 4 17 51 SC
11 2 13 26 | NC
11 2 9 27| NC
11 4 15 30 NC
1 1 4 15 15 NC
2 1 4 25 |100] C
11 2 13 13 NC
11 2 13 13 NC
1 1 4 15 45 SC
1 1 4 11 22 | NC

Fuente: Elaboracion propia en base a datos obtenidos en el analisis de criticidad.

Tabla 1 — 9: Resultados del modelo de criticidad.
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Tal como se evidencia, la linea de produccion “Compac 2” cuenta con varios

sectores “semi-criticos” y un sector “critico”. Este sector critico corresponde al “Vaciador”

de la linea de proceso.

1.3.2 Taller de mantenimiento

Cuando el personal de mantenimiento realiza un trabajo de reparacion, lo realiza

en el taller que dispone la empresa para estas labores, sin embargo, el taller cuenta con

multiples inconvenientes que retrasan las actividades.

Desorden: El desorden se hace presente la mayoria de los dias, ya que es
normal encontrar material roto encima de los mesones, exceso de polvo o
viruta de algin material. Insumos personales como caja de guantes o caja
de mascarillas distribuidas en cualquier sitio. Material de reparacion en
espera, material por ingresar a pafiol, entre otros factores. El personal no
tiene iniciativa propia por realizar limpieza, y es en ocasiones que jefatura
tiene que hacer un llamado de atencion al jefe de turno que se encuentra en
el momento para que se realice un orden y limpieza del taller.

Falta de clasificacion: La falta de clasificacion va de la mano con el
desorden que se genera en el taller, como el personal de mantenimiento
cuenta con la responsabilidad de atender las necesidades de todas las lineas
de produccion, es normal ver equipos, estructuras o repuestos de distintas
lineas de proceso, en un lugar sin clasificar o informar, esto genera una
confusion y demora en el mantenimiento.

Sectores designados: El drea de mantenimiento en ocasiones debe enviar
los equipos a reparaciones externas, estos equipos muchas veces no se
informan a jefatura y quedan encima de los mesones, esto genera confusion
ya que no se sabe si es un equipo que esta siendo reparado, necesita una

reparacion externa o si ya se reparo.

Todos estos factores son causas del retraso en las actividades de mantenimiento

dentro y fuera del taller, esto genera un impacto negativo en el departamento de

mantenimiento ya que, el desorden, la falta de clasificacion y sectores no designados,

genera contratiempos en estas actividades, lo que perjudica a un desempeiio eficaz.
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Fuente: Elaboracion propia por cadmara

Figura 1 — 7: Taller de mantenimiento

La falta de orden y clasificacion no solo afecta a los equipos mantenibles que
llegan al taller, sino que también esto ocurre con las herramientas del lugar, como
esmeriles angulares, taladros inalambricos, equipos de soldadura, etc. Ya que muchas de
estas se encuentran guardadas en distintos lugares por distintos trabajadores, lo que

provoca que cuando se requieren de estas, no se encuentren a disposicion. [Anexo 4].

Para evaluar el estado del taller se realizd una auditoria de 5s, el cual consta de
comprobar si el taller cuenta con las aptitudes de: Clasificacion, orden, limpieza,

estandarizacion y disciplina.

Si/Verdadero 1 No/Falso 0
Auditoria 5S a tallerd tenimient T e
uditoria da tailler de mantenimiento EPT T Proceso de mejora
5 Aceptable
. L. Solo estdn presentes los equipos, herramientas, muebles,etc. Necesarios. e .
Clasificar/Seiri p! qUIp! — = - Calificacion
En las paredes, tablones de anuncio,etc. Solo se encuentran los articulos necesarios.
P B solo se encuentran pi ios, suministros, piezas o iales necesarios.
Eliminar del espacio de — — — —
n .., |Hay materias primas, semi elaboradas o residuos en el entorno de trabajo
trabajo lo que sea inutil - — - " " " — -
Esta todo el moviliario: Mesas, sillas, armarios ubicados e identificados correctamente en el entorno de trabajo
Ordenar/Seiton La ublgaclun correcta ge los al:llculus es obvia. Calificacién
Los articulos o normativas estén en sus lugares correctos.
" . ; Los lugares de trabajo y las herramientas del taller tienen ubicaciones designadas
'Organizar el espacio de — " — —
. . |Es evidente que los articulos se guardan inmediatamente despues de su uso.
trabajo de forma eficaz’ — ——
Los materiales de limpieza se encuentran ordenados en un sector
R . Eltaller se mantiene limpio y libre de suciedad I
Limpi 0 — — Calificacion
£Se pueden encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

"Mejorar el nivel de Los letreros y senaleticas se encuentran limpios y en buen estado.
limpieza enel lugarde |Se barre y limpia el suelo y los mesones normalmente sin ser dichos
trabajo” Existe una persona o equipo de persona encargada de la limpieza del taller
La informacidn necesaria es visible y cumple con los estandares visuales del lugar de trabajo
Las ayudas de trabajo estan disponibles y actualizadas
"Prevenir la aparicion de |Existen listas de verificacion para todas las tareas de limpieza con revision diaria del supervisor
suciedad y desorden, Serm i las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacidn de pasillos, limpieza)
establecer procedimientos |Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente
Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo.
Se publica una hoja de mejoras y se asignan tareas con fechas respectivas.
Se realiza el control diario de limpieza.
Esta todo el personal capacitade y motivado para llevar a cabo los procedimientos y estandares definidos.
Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan los seguimientos definidos.

Fuente: Elaboracion propia en base a pautas de auditorias 5S.

Calificacion

Estandari

Sostener / Shitsuke

Calificacion

"Fomentar los esfuerzos
en ese sentido”

olo|olo|o|r|alelo|r|o|lo|r|a|la|r|o|a|-|r]|—|o|o|c|e

Tabla 1- 10: Auditoria realizada en taller de mantenimiento

Segtin se muestra en los resultados, el taller tiene problemas de clasificacion,

limpieza, estandarizacion y disciplina.

Con ello, se cumple el primer objetivo especifico del estudio, al diagnosticar en
detalle las principales falencias operativas y organizativas del mantenimiento en la linea

Compac 2.
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CAPITULO 2: DESARROLLO DE MANTENIMIENTO Y CULTURA 58

22



2.1 EQUIPO CRIiTICO DE LINEA DE PROCESO COMPAC 2

El capitulo anterior, menciona a los jefes de turnos del departamento de
mantenimiento, encargados de realizar los reportes del comportamiento de los equipos
durante el turno. Durante 5 meses el estudio recopild los eventos, esto permite evaluar una

matriz de criticidad para identificar el equipo mas importante a intervenir.

El equipo critico identificado en la linea Compac 2 (Tabla 1 — 9), corresponde al
“Vaciador de bins”. Este equipo es el encargado de vaciar la fruta en la linea de
produccion, por lo tanto, al presentarse un problema, este interrumpe inmediatamente el

flujo de proceso.

‘Vaclador de
I bins
L
1er cuerpo —
cuerpo cinta |- Cinta transportadora, - Homo
micdular Tina *1

r I-l Mesa de seleccion N1

] " 5 ]_4
200 cUBO [ feso de seleccion N2 Ser cumrpe cinta
it mdular modular

3

_"l Mesa de seleccion N3

—-[ Mesa de seleccion N4
410 cwerpo cinta

Equipos habilitados para la fruta modular e [

presidn
: Solo palta 5o cuerpo cinta
modular

Llenador de bins |-
|:| Ambas frutas

. i do gk

transportadora

i

-]

Calibrador

:

Fuente: Elaboracion propia en base a la dimension de la linea de produccion.

Figura 2 — 1: Esquema de proceso Compac 2

El vaciador de bins, cuenta con 6 secuencias en su proceso de descarga, donde la
grua horquilla puede introducir un maximo de 3 bins apilados al mismo tiempo: La
primera secuencia consta de un cuerpo de transporte por medio de cadenas, en donde se
transportaran los 3 bins introducidos. La segunda secuencia consta de un segundo cuerpo
de transporte por medio de cadenas, que cuenta ademas con un subsistema “desapilador
de bins” el cual permite que solo avance un bins. La tercera etapa consta de un cuerpo de
rotacion el cual permite acomodar el bins para la descarga. En la cuarta secuencia el bins

comienza a subir, lo que provoca que la fruta sea descargada en la linea de proceso. En la
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quinta secuencia el bins llega vacio al tercer cuerpo de transporte y se vuelven a apilar los
bins en una columna de 3 unidades por medio del subsistema “Apilador de bins”. Por
ultimo, en la sexta secuencia, el bins es transportado por el cuarto cuerpo de transporte

hasta el final del recorrido para luego ser retirado por una graa horquilla.

Ber cuerpo de
arrastre [ Ato cuerpo de
Apilador de transporte

hins

2do cuerpo de
ler cuerpo de

Fuente: Elaboracion propia en base a la dimension del equipo.

Figura 2 — 2: Esquema de vaciador de bins

Fuente: https://industriasrochin.com/es/

Figura 2 — 3: Ilustracion de vaciador de bins

El proceso de vaciado de bins es de suma importancia para el proceso, ya que es
el comienzo del proceso de la fruta y si este equipo llega a fallar, la produccion se ve

inmediatamente afectada.

Tal como se evidencia en el capitulo anterior, el principal problema de la ejecucion
del mantenimiento es la falta de un plan de mantenimiento. Al haber evaluado cual era el
equipo critico de la linea de proceso Compac 2, la realizacion de un FMECA permite
analizar la gravedad de las consecuencias de una falla, permitiendo priorizar los riesgos
segin su criticidad y desarrollar un plan de mantenimiento que permita mejorar la

fiabilidad.
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2.2  GENERACION DE FMECA

Para la elaboracion de un plan de mantenimiento al equipo critico de la linea de
proceso Compac 2, se realiza un analisis de modos de falla, efectos y criticidad (FMECA).
Para la funcion del equipo critico analizado, se toma en cuenta el estudio de criticidad
realizado con anterioridad por la matriz de criticidad [ Tabla 1 — 9 ]. Este equipo critico

corresponde al Sistema “Vaciador de bins” en donde la funcion de este es:

e Realizar un vaciado de la fruta en la linea de producciéon con un flujo promedio

de 74 [bins/hora] para todo tipo de fruta.

Una vez realizado la priorizacion del equipo critico e identificar su funcion
principal, es necesario a determinar las fallas funcionales de cada una de las secuencias de
este sistema. Cada falla funcional puede tener multiples formas de fallo, que a su vez
provocaran diferentes efectos, cuyas repercusiones afectaran al proceso de diversas

maneras.

2.2.1 Falla funcional

Una falla funcional se entiende como la incapacidad de cualquier activo fisico de
cumplir su funcidn, segun su parametro de funcionamiento establecido como “aceptable”
para el usuario (Moubray, 1997). Para el caso del vaciador de bins, este debe ser capaz de
vaciar la fruta a un flujo promedio de 74[bins/hora], lo que provocard un desgaste en su

funcionamiento, llegando a reducir la capacidad de produccion.

CAPACIDAD INICIAL
'Y
Margen de
deterioro
(&
=
z
w
=
=
—
O
<
E

Fuente: “Desarrollo de una metodologia de mantenimiento centrado en confiabilidad (RCM) para lineas

de transmision en alta tension” Jaime Gutiérrez Gallego, 2008.

Figura 2 — 4: Margen de deterioro de un activo
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2.2.2 Modo de falla

Un modo de falla se entiende como cualquier suceso que tenga el potencial de

provocar una falla en el funcionamiento (Moubray, 1997).

2.2.3 Efecto de falla

Un efecto de falla se refiere a las consecuencias o resultados que ocurren cuando

un componente o sistema no funciona correctamente debido a un modo de falla

(Moubray, 1997).

2.2.4 Numero de prioridad de riesgo

A partir de la tabla de anélisis de modos de falla, efectos y criticidad, se asigna un
nimero de prioridad de riesgo (NPR) a cada modo de falla, lo que permite establecer una
jerarquia de prioridades entre ellos. Este NPR se calcula considerando tres factores: la
probabilidad de ocurrencia (Po), la severidad de las consecuencias (So) y la probabilidad

de deteccion (Pd) de cada modo de falla (Moubray, 1997).

NPR = Po * So * Pd

Fuente: Norma SAE J1739

2.2.5 Criterio: probabilidad de deteccién de un modo de falla (Pd)

La probabilidad de deteccion de un modo de falla se refiere a la capacidad de un
trabajador para identificar un fallo antes de que cause un dafio significativo y se convierta

en una falla funcional (Moubray, 1997).
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Criterios: Probabllidad de deteccion de

Deteosion un modo de falla Ranking

Casi imposible No existen controles disponibles para detectar el modo de 10
falla

Muy remota Muy remota probabilidad de que los controles actuales 9
puedan detectar el modo de falia

Remota Remota probabilidad de que los controles actuales puedan 8
detectar el modo de falla

Muy baja Muy baja probabillidad de que los controles actuales 7
puedan delectar el modo de falla

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

Mocn puedan detectar el modo de falla 5
Moderadamente alta probabilidad de que los controles

Moderadamente alla | ,oy;ajes puedan detectar el modo de falla *

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

Muy alta Muy alta probabilidad de que los controles actuales puedan 2
detectar el medo de falla

Casi cleria Los actuales controles son casi certeros para detectar el 1
modo de falla. Deteccién confiable

Fuente: Norma SAE J1739

Tabla 2 — 1: Criterios para evaluacion de deteccion (Pd).

2.2.6 Criterio: probabilidad de ocurrencia (Po)

El criterio de ocurrencia corresponde a la frecuencia con la que ocurre el modo

de falla, este se evaliia con la asignacion de un numero segun el criterio que se

seleccione.

Probabilidad de falla Posible tasa de falla Ranking

21en2 10
Muy alta: La falla es casl inevitable

1en3 9

Alta: Generalmente asociadas a procesos 1en8 8
similares o procesos previos, que presentan
fallas con frecuencia 1 en 20 7
Moderada: Generalmente asociadas a 1 en B0 6
procesos similares o procesos previos que T on 400 5
experimentan fallas ocasionales, pero no en ol
mayores proporciones 1 en 2.000 4
Bajas: Fallas alsladas asociadas con procesos
aimilares 1 en 15.000 3
Muy baja: Solo fallas aisladas asociadas con 1 en 150.000 2
procesos casl idénticos
Remota: La falla es poco probable. No se
repiten las fallas de procesos casl idénticos s y

Fuente: Norma SAE J1739

Tabla 2 — 2: Criterio para evaluacion de ocurrencia

2.2.7 Criterio: severidad de la consecuencia

El criterio de severidad de la consecuencia consta de clasificar la severidad que

representa el modo de falla en la produccion.
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Efecto Severidad o gravedad del efecto Valor
El fallo puede suponer un peligro para la seguridad o una no conformidad
Muy importante respecto a requisitos legales. Afecta a todo el resultado del proceso 9-10
Importante El fallo supondra alto grado de insatisfaccion del cliente. Puede afectar 7.8
al resto del proceso (detencién). Origina reclamacion del cliente
El fallo provoca cierta insatisfaccion en el cliente, pudiendo originar una 4-6
Moderado reclamacion. Es necesario modificar “algo” para ajustario
El fallo incomoda al cliente, pero sin llegar a originar una reclamacion
Débil : . 2-3
No sera necesario modificar el resultado para ajustarlo.
Menor El fallo pasara desapercibido para el cliente, no afectando al resultado del 1
proceso.

Fuente: Norma SAE J1739

Tabla 2 — 3: Criterio para evaluacion de severidad de consecuencia.

Esta informacion permite cuantificar la probabilidad de que un equipo/componente
falle, facilitando jerarquizar la criticidad de cada modo de falla. Esto posibilita
implementar un plan de mantenimiento acorde a las necesidades de la evaluacion de

criticidad.

2.3 FMECA

La realizacion del FMECA comienza con la evaluacion de los modos de fallas que

puede presentar el vaciador en cada etapa de su funcionamiento [Figura 2 — 2].
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Etapa Fumcion Falls funcional Moda de falls
1.1.1 Alprma de proteccion de mator
11.2 Falta tensién en las cadenas
1 Trunsuortar::uluﬂmadl: 3 11 Mo transportar los bins 113 Cadena cortada
bims 114 Sensor desenfocado
115 Motar quamads
116 Rodamiento
211 Alarma de proteccidn de mater
21.2 Falta tensicn en las cadenas
213 Cadena cortada
21 Mo transportar los bins 214 Sensor desenfocadn
215 Motor quemado
2186 Rodamianto
Transportar columna de 3 221 Alanma de proteceitn de mator
2 bingy realizar el desapilade 2.2.2 Falta tension en las cadenas
para que avance solo 1 bins 223 Cadena cortada
224 Sensor desenfocado
22 Mo desapilar los bins 225  Motorguemado
226 Aodamiente
227 Freno de motor mal regulads
228 Plismas desalinesdas
228 Falla sistema nesmatico
311 Alarma de proteccitn de mator
i1z Falta tensién en las cadenas
313 Cadena cortada
=5 | Mo invierte el bins 314 Sensor desenfocado
315 Motor quemado
3186 Rodamiento
) ) 317 Freno de matar mal regulads
Irvertir el binsy comengar =
321 Alyrma dé proteccion de mator
3 la primera ctapa de o
elevacian para la descarga 322 Falta tension en las cadenas
323 Cadena cortada
324 Sensor desenfocado
32 Mo %2 eleva el bins 325 Motor quemado
326 Rodamisnto
327 Cinta cortada o desplazada
328 Freno de motor mal regulado
329 Se garta perno de polin de slevacitn
411 Alarma de proteccion de motor
412 Falta tensidn en las cadenas
413 Cadena conada
4 Segunda etapa de elevacion 41 Mo se elewa el bins a14 sensor desenfocads
para la descarga 415 Maotor quemado
4.16 Rodamienta
417 Cimta cortada o desplazada
4.1.8 Se corta perno de polin de clevacian
511 Alarma de proteccion de motor
512 Falta tensidn en las cadenas
5.1 N transportas ios bins 513 Cadena cortada
514 Sensor desenfocado
515 Maotor quemado
: 516 Rodamienta
Transportar Las binsy =
. 521 Alarma die proteceidn de motor
5 EOMBIEAT Con & Apiado 522 Falta tensidn en las cadenas
para que avance una
columna de 3 bins 523 Cadena corada
524 Sendar desenlossda
52 No desapilar los bins 525 Mator quemado
526 Rodamiento
527 Plumas desalineadas
528 Freno de mator mal regulada
529 Falla sistema neumitico
611 Alarma de proteccion de motor
612 Falta tensidn en las cadenas
Transportar columna de 3 . 613 Cadena cortada
& bins B Notransportar los bins 614  Sensordesenfucado
615 Maotor quemado
6.1.6 Rodamienta

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados del FMECA.

Tabla 2 — 4: Relacion entre funcion, falla funcional y modo de falla
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Codigo defalla

Modo defalla

Efectos delafalla

Analisis de criticidad

colaterales

FPo |So |Pd |NPR
1.1.1/21.1/221/3.1.1/
3.21/411/511/521/ Alarma de proteccidn de motor Detiene el proceso 4 8 1 32
6.1.1
112/212/222/31.27 Genera desgaste prematurc en la cadenas
3.22/412/512/5227 Falta detension en las cadenas Lacadena comienza a saltar los dientes del 6 ] 3 S0
6.1.2 pinon
113/213/223/313/ Detiene el proceso
3.2.3/413/513/523/ Cadena cortada Pruede provocar la caida del material que 4 g 4 144
6.1.3 transporta
114/214/224/31.47 Detiene el proceso
3.24/4.1.4/51.4/524/ Sensordesenfocado Perdida deciclo 6|7 3 126
6.1.4
1.1.5/215/225/315/ Detiene el proceso
3.25/415/515/525/ Motorquemado Problemas eléctricos colaterales 4 2 3 96
6.1.5
1.1.6/216/2.26/3.16/ Segenera ruidoy vibraciones
3.26/416/516/526/ Rodamiento Esceso detemperatura 7 ] 5 210
6.1.6 Desgate en gje, caja reductora, descanso
Genera ruido
227/317/328/528 Frena de motor mal regulado Desgasteirregular del freno 6| 6 4 144
Elmotor no es capaz de soportartoda la carg
Las pinzas pueden romperel bins
228527 Plumas desalineadas Los bins se pueden caer 517 2 70
Perdida de presion
228/529 Falla sistema neumatico Detiene el proceso 3 8 2 48
Detiene el proceso
3271417 Cinta cortada o desplazada Elpolin se sobre carga 7 2 7 352
La fruta suire golpes
Detiene el proceso
325/418 Secorta perno de polin de elevacidn Secaebins ypuede generar danos 5 a8 3 120

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados del FMECA.
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DIAGRAMA DE DECISION

Tabla 2 — 5: Relacion entre modo de falla y efecto de la falla

Con el FMECA del vaciador de bins realizado, se utiliza un diagrama de decision

que permite evaluar las consecuencias de las fallas, esto proporciona sentar las bases de

un plan de mantenimiento, ya que, permite dar una actividad de mantenimiento para cada

modo de falla.

A continuacion, se presenta el diagrama de decisiones que se utilizara para el

vaciador de bins.

Sistema: Vaci

ador de bins

Subsitema: Secuencia1,2,3,4,5y6

Referencia de Evaluacian de L H1|H2| H3

la vaiuacion E_. as S1|82| 83 Tareas a falta de L. Frecuencia | Realizado
. .. consecuencias areas de mantenimient|
infarmacion o1(0z| 03 inicial por:
F[FF [MF JH | |E [O |N1|NZ| N3 H4 H5 4

NPR

Fuente: Elaboracion propia en base a “Propuesta de plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad a

equipo critico en linea de produccion de la empresa agricola desarrollo agrario”, Ricardo Sanchez, 2021.

Tabla 2 -6: Hoja de decisiones
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La hoja de decision permite ordenar los datos del FMECA a través de ella y poder
asignar tareas de mantenimiento para cada modo de falla (MF) y con esto contrarrestar la
presencia de una falla funcional (FF). Las columnas ubicadas en la “Evaluacion de
consecuencias” [Tabla 2 — 5] corresponden a criterios de evaluacion del Arbol logico de
decisiones [Figura 2 — 5], donde S corresponde a las consecuencias de seguridad, E
corresponde a la consecuencia medio ambientales y O a las consecuencias operacionales

y no operacionales.

Las tres columnas que siguen y se componen de una letra y un numero “X1,X2,X3”
corresponden al criterio que se va seleccionando segun el modo de falla y su consecuencia
descrito en el diagrama de decisiones. Estas deberan ser rellenadas con un SI o un NO

segun corresponda, lo que permite registrar el tipo de tarea proactiva (Moubray, 1997).

Las columnas H4, H5 y S4 corresponden a las tareas que no se le asigna tareas

proactivas y son registradas como “Tareas a falta de” (Moubray, 1997).

En la columna de “Tareas de mantenimiento” se registraran las actividades de

mantenimiento propuestas para mitigar las fallas funcionales (Moubray, 1997).

En la columna de “Realizado por” se registrara el encargado de llevar a cabo la

tarea de mantenimiento (Moubray, 1997).

Por ultimo, el NPR corresponde a la prioridad de riesgo para cada modo de falla

presente en el vaciador de bins (Moubray, 1997).

De esta forma, se dio como realizado el segundo objetivo especifico, identificando
el vaciador de bins como equipo critico y estableciendo un plan preventivo a partir del

analisis FMECA y la hoja de decision RCM.
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Tareaa
Condicion

[

LES tecnicaments factible y
merecs la pena analizar una
tarea de sustitucion cichica?

Tarea

Susttucion

No

lml Ciclica

Tercas de
Busqueda de s'
Falias

(Es técnicamente factible y
merece la pena analizar una
hm“m de Fallas?

tarea a condicion?

Tarcaa
Condicién

No

==

factbic
pena analizar una tarea

a condicion?

Tareaa
Condicion

LEs técnicamente lactible y &Es técnicamente factible y
merece la pena analzar una s pena una
tarea de reacondicionamiento tarea de reacondicionamiento
ciclico? " ciclico?
Tares Tarea
lonamiento s' NO Reacondicionamuesto sl
Ciclico Cichico
03
S3 £5 técnicamente factibie y LE8 técnicamente factible y 2Fs técnicamente factible y
merece la pena analizar una merace la pena analizar una I pena h una
tareade sustitucion ciclica? tarea de sustitucion cichca? tarea de sustitucion cichca?
>
Tarea Tarea Tarca
Sustitucion Si m Sustitucion s. No Sustitucion 8' No
Ciclica Ciclica Cichca
S4 | ;Es técnicamente tactible y ] Hingu
marece la pena realizar una Sagls P ca -
de tareas? “"'w'm""m“"" ,midm
'-:I ol £l Rediseho.
e o m - F1 Redisehodabe El Redischodebe
de Tareas Justficarse Justificarse
No Ningun
£l Rediseio
Mantemruento s " ol L

Fuente: Norma SAE JA1011

Figura 2 — 5: Arbol 1gico de decision
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2.5 HOJA DE DECISION

Sistema: Vaciadorde bins

Subsitema: Secuencial,2,3,4,5y6

H1 H2 H3
Referencia de la informacién Evaluacion de las consecuencias 51 S2 S3 Tareas a falta de . Frecuencia | Realizado
Tareas de mantenimiento L NPR
01 02 03 inicial por:
FF MF H 5 E 0 N1 N2 N3 H4 H5 54
1.1.1 4 N N 4 4 Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32
1.1.2 N N S Reajuste de tensidn e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90
1.1.3 4 N N 4 4 Lubricacion e inspeccién de cadenas Mensual | Lubricador 144
! 11 1.1.4 S N N S N S Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126
1.1.5 4 N N 4 4 Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96
1.1.6 N N N S Inspeccion y lubricacién de rodamientos Mensual | Lubricador 210
2.1.1 4 N N 4 4 Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32
2.1.2 N N S Reajuste de tensidn e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90
2.1.3 S N N S S Lubricacion e inspeccion de cadenas Mensual | Lubricador 144
21 2,14 S N N S N S Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126
2.1.5 4 N N 4 4 Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96
2.1.6 N N N S Inspeccion y lubricacién de rodamientos Mensual | Lubricador 210
2.2.1 4 N N 4 4 Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32
2 2.2.2 N N S Reajuste de tensidn e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90
2.2.3 4 N N 4 4 Lubricacion e inspeccién de cadenas Mensual | Lubricador 144
224 S N N S N S Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126
2.2 2.2.5 4 N N 4 4 Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96
226 N N N S Inspeccion y lubricacion de rodamientos Mensual | Lubricador 210
2.2.7 N N 4 Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico Mensual Eléctrico 144
2.2.8 S N N N N S Inspeccionar y ajustar plumas Mensual Mecanico 70
229 N 4 Inspeccionar red de aire y rellenar FRL de aceite Semanal Mecanico 48
3.1.1 S N N S S Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32
3.1.2 N N 5 Reajuste de tension e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90
3.1.3 S N N S S Lubricacion e inspeccidn de cadenas Mensual | Lubricador 144
3 3.1 3.1.4 4 N N 4 N 4 Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126
3.1.5 S N N S S Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96
3.1.6 N N N 4 Inspeccidn y lubricacién de rodamientos Mensual | Lubricador 210
3.1.7 N N S Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico Mensual Eléctrico 144
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3.2.1 S N N S S Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32

3.2.2 N N 5 Reajuste de tension e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90

3.2.3 5 N N 4 4 Lubricacion e inspeccién de cadenas Mensual | Lubricador 144

3.2.4 ] N N S N S Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126

3.2 3.2.5 5 N N 4 4 Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96
3.2.6 N N N Inspecciony lubricacion de rodamientos Mensual | Lubricador 210

3.2.7 5 N N 4 N 4 Inspeccion, reajuste y centrado de cinta de elevacion | Semanal Mecanico 392

3.2.8 N N S Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico Semanal Eléctrico 144

3.2.9 5 N N 4 N N Reemplazar perno de sujecion del polin de elevacion | Mensual Mecanico 120

4.1.1 S N N S S Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32

4.1.2 N N 5 Reajuste de tension e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90

4.1.3 5 N N 5 5 Lubricacion e inspeccion de cadenas Mensual | Lubricador 144

4.14 5 N N 5 N 5 Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126

41 4.1.5 5 N N 5 5 Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96
4.16 N N N Inspecciony lubricacion de rodamientos Mensual | Lubricador 210

4.1.7 S N N 5 N 5 Inspeccion, reajuste y centrado de cinta de elevacion | Semanal Mecanico 392

4.1.8 S N N S N N Reemplazar perno de sujecion del polin de elevacion | Mensual Mecanico 120

5.1.1 S N N S S Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32

5.1.2 N N S Reajuste de tension e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90

5.1.3 S N N S S Lubricacion e inspeccidon de cadenas Mensual | Lubricador 144

51 5.1.4 S N N S N S Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126
5.1.5 S N N S S Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96

5.1.6 N N N Inspeccidny lubricacion de rodamientos Mensual | Lubricador 210

5.2.1 S N N S S Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32

5.2.2 N N S Reajuste de tension e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90

5.2.3 S N N 5 5 Lubricacion e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 144

5.2.4 S N N S N S Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126

5.2 5.2.5 S N N S S Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecénico 96
5.2.6 N N N Inspecciony lubricacién de rodamientos Mensual Mecanico 210

5.2.7 N N S Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico Semanal Eléctrico 144

5.2.8 5 N N N N 4 Inspeccionar y ajustar plumas Mensual Mecanico 70

5.2.9 N S Inspeccionar red de aire y rellenar FRL de aceite Semanal Mecanico 48

6.1.1 5 N N 4 4 Chequeo de motor y tablero Semanal Eléctrico 32

6.1.2 N N S Reajuste de tension e inspeccion de cadenas Mensual Mecanico 90

61 6.1.3 5 N N 4 4 Lubricacion e inspeccién de cadenas Mensual | Lubricador 144
’ 6.1.4 S N N S N S Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores Semanal Eléctrico 126
6.1.5 5 N N 5 5 Chequeo de motor y reajuste de sujeciones Semanal Mecanico 96

6.1.6 N N N Inspecciony lubricacion de rodamientos Mensual | Lubricador 210

Tabla 2 — 7: Hoja de decision RCM 1.

Fuente: Elaboracion propia en base a texto RCM 11, John Moubray, 2004.
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2.6 INCORPORACION DE 58 EN TALLER DE TRABAJO

Las 5s es una metodologia Japonesa que busca optimizar el entorno laboral mediante

la mejora del orden, limpieza y estandarizacion de las actividades.

La incorporacion de las 5s en el taller de mantenimiento permite gestionar una mejora
organizacional y una mayor eficiencia a la hora de realizar actividades de reparacion

dentro de las instalaciones.
Las 5s consiste en:

e Seiri (clasificar): Eliminar lo innecesario.

e Seiton (Ordenar): Organizar los elementos.

e Seiso (Limpiar): Mantener el lugar de trabajo limpio y libre de desorden.

o Seiketsu (Estandarizar): Crear normas para mantener limpio el drea de trabajo.

e Shitsuke (Disciplina): Fomentar la disciplina para mantener la organizacion.
(Nakajima, 1992)

Sin embargo, la incorporacion de las 5s debe seguir un protocolo de informacioén para
que el departamento de mantenimiento tenga conocimiento de la implementacion de esta

nucva norma.

2.6.1 Antecedentes necesarios

Para realizar la incorporacion de la herramienta Japonesa de las 5s, primero se debe

realizar ciertas actividades para que esta aplicacion se realice de la manera mas eficiente.

e Formalizacion de la capacitacion de 5s: Se debe realizar una informacion general
a todo el departamento de mantenimiento que las 5s se incorporaran.

e Capacitacion de 5s: Todo el personal de mantenimiento debe ser capacitado en los
principios de las Ss, esto permite que todos tengan el mismo conocimiento de la
materia abordada.

e Establecer roles y funciones: Las 5s debera contar con personal que se preocupe
por la correcta ejecucion de estas, donde deberan cumplir con chequeos de
evaluacion y realizar charlas sobre los principios de las 5s.

e Adaptar el taller de mantenimiento: El taller deberd ser adaptado para poder
ordenar, clasificar y limpiar de manera correcta. Esto permite una correcta

ejecucion de los principios.

Una vez se haya cumplido con los antecedentes necesarios, se podra ejecutar la planilla

de evaluacion del taller.
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Auditor Puntaje mes antodiors Puntajeactual
Firma
Fecha
[Evaluacién  [0alS Funtaje max poritem i)
Puntaje mar. de auditaria 200

Soloestin presertes los equipos, herramientas. muebles sic. Necesarios.
En las paredes. tablones de anuncio.stc, Solo se encuentran los articulos necesaios

Solo sesncusniran presentes inventanos, swministnos, piesss o matenises necesarios.

Hay materias primas, semi elaboradas o residuos en o entorna de trabajo

Esta bodo el moviliario: Mesas, silles. smadics ubicades & idemificados comectamente en & entarna de trabajo

El drea detrabaje eits lilbme de afticulas innsceiarios

Eatin Las wiss. pasilios y sectones da irabajo libres de estorbas

Exiritin idpaislas inutdizables an &l drea de iabajo

L Hrg olgim tipo de herra mserria. pieta cle rep e to. atiles o similar en ol entoem de trobajo sin clasificar?

LEntdn todos kos objetos de uso frecuenie ordensdoy coreciamente

wlemificad o en ol eromc lehoaal 7

Lo ubicssidn eomectas delos amiculos o6 ofvda,

P

LoS articilos O MOnmathag e31an en Sus lisgares cormectns.

Los lugses de trabajoylas herramisnias died taller tenen ubscacicnes designadas

Es eadente gue Los amiculos se guardan inimiedi ataEmenti oS p e di §u uso.

Los materiales de impiezn S8 encueniran ordenacos en un Secior

£ Harg Uneeas Bilancas u otros masrcadones para indicar clarsments los pasillos y dreas de almacenamienta?

Los lubricantes & &ncsntimn Comectaments guardados

Las herramsenias de lubricacién seencueniran ardenados

Los desechos de lubricacidin se encuertran debidamene identificados

Tiene el suela algin desperdecta, grieta, ete.

Eltaller s= mantiene impioybbre de suciedad

P

i Se pueden encomirar manchas de aceite, polvo o residuns?

Los letreros y sefaleticas se encuentran impics yen buen estada.

Ge bame y impia &l suelo y los mesones normalmente sin serdichos

Existe una persona o eqguipo de persona encangada de la limpieza del taller

El suelo s= encuentra libre de manchas de aceite

El bwva manas se encuentra limpso

Lo implementas de limpieza se encuentran en buen estado

Elsistema de drenaje se encuentra libre de suciedad

Los computadcres se encuentran libire de polve ysuciedad

[Prantgim

L il arenpeiin et arid of vinibley cun ple oon lod estand ares visualos del lugar detesbajo

Lok oyuidad cli ok esthn ois ponibiled y sctisslizad o

Exigter listas ce werifecacicn para 1odas L taneas de limpieza can reviaion diama del superdsce

e PR |,.|'\.3|_'|||ﬂ'|r||.nSI:r||||'||||'|,lr||"||!n'-'~|.||.-’|_-'\-|:-p fod ded | e, Bmitscidn de posillos, impieza)

E iRTEM pll’ll,wlm‘.fﬂl-'_n aRCigcd asamndar A8 wi Dl A ihimidrilé

. Lok peciomnes e onden e piers yclas citan eathn Imalizsdos T

1 Exigte uin tabsling de s eribo e S47

1 Esnim estandlarizadas |64 eargod sdeptades 7

L Lag el eren e dreas de o bajo tienen s lug suficients y ventilseidn pacs Lo sctiddad gue se despralla?

{8 S0P A FUfudas Rormas comd plan de mepons cln de L ronaT

et realizam L infodmses diomos coirectlamenbeya du debidotisma o

Puntaj

ot pubidica win hajs de mejodas v o8 suEgnan laress con fechas respectiveg,

S realiza el conbrol diario de hmipleza

E814 bl ool pevaonal capacitaday motivado pars llevar s caba los proc

milir

v yestandaes delinidas

Tl s los actiidades definides an b 55 se llean o caba y se realizan los seguimisrmos dedinsdos

& El personal esld capaiitads en DaT

Selorman equipos detrabajo paea reslizsr mejoras

Se cumplen lag rarmas y procedimiemos dels emprésa

e cumple canla planilicacion de la implementacicn de las b

 El parvonal mantiene su srea de brabugo sin Lo svigencia de su jelatua?

Fuente: Elaboracion propia en base a pautas de auditorias 5S.

Tabla 2 — 8: Pauta de evaluacion 5S.
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CAPITULO 3: PLANIFICACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO Y
COSTOS ASOCIADOS
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3 PLANIFICACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO Y EVALUACION DE
COSTOS

El capitulo siguiente busca realizar un estudio de la planificacion del mantenimiento
y la incorporacion de la metodologia de las 5s en el taller de mantenimiento, junto con su
evaluacion econdmica a la siguiente propuesta que busca disminuir las cantidades de fallas
en la empresa y una correcta ejecucion del mantenimiento. Se busca presentar las
principales ventajas de incorporar las herramientas del TPM (como incorporar buenas
practicas en el area de trabajo (5s) y un plan de mantenimiento preventivo) y realizar una
comparacion con las técnicas de mantenimiento actual en la empresa Agrocomercial

Quillota S.A.

La capacidad de produccion del area en estudio es de 74 [bins/hora], un bins en
promedio pesa 300 [kg], lo que quiere decir que su produccion es de 22.200 [kg/hora] que
deben ser incorporados en la linea de proceso desde el vaciador. La manera de realizar
este objetivo en la empresa, es mediante la atencion de los turnos de mantenimiento, donde
se realizan mantenimientos correctivos o sintomaticos, es decir, esperar a que el
componente se rompa o genere indicios muy claros de que se va a romper, es ahi cuando
el personal de mantenimiento entra en accidn y realiza el cambio del componente que se
encuentra roto (Mantenimiento correctivo) o espera a que la linea de proceso tome un
receso de almuerzo para ingresar e intervenir el componente que se encuentra defectuoso
antes de que se produzca la ruptura total (Mantenimiento sintomatico). Esto se debe a que
no existe un plan de mantenimiento determinado por parte del departamento y es asi el

modo de operar que tiene el area.

Por el mal registro e historial de las intervenciones de mantenimiento, no existe
informacion clara sobre el impacto que genera las detenciones por las actividades de
mantenimiento. Al implementar esta propuesta se pretende eliminar estas irregularidades
a la hora de registrar las actividades de mantenimiento, permitiendo dar una base solida a
la implementacion de KPI (Indicador clave de rendimiento) de mantenimiento como los
MTTR (tiempo medio de reparacion), MTBF (tiempo medio entre falla) y Backlog (tareas

pendientes que se organizan por prioridad) para futuras innovaciones en el mantenimiento.

Por otro lado, la evaluacion econdmica ain no estd comprobada y en el presente

capitulo se centrara en evaluar la Gltima incognita.

3.1 PLANIFICACION DEL MANTENIMIENTO

La correcta ejecucion del mantenimiento debe tener en cuenta una actitud distinta

a la que se trabaja hoy en dia, esta debe ser proactiva en las tareas de mantenimiento para
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lograr disminuir las intervenciones correctivas. Las intervenciones de mantenimiento
deben ser registradas para realizar evaluaciones futuras del desempefio del departamento,
y el area de trabajo debe estar en condiciones de limpieza y orden para disminuir los

tiempos de reparacion.

3.1.1 Politica de mantenimiento de la empresa

Actualmente en la empresa no existe un plan de mantenimiento para realizar las
reparaciones de los componentes, solo se reparan si el componente fall6 o existen indicios
muy claros de que el componente va a fallar. Para estas labores se cuenta con 3 turnos

rotativos que responden las emergencias.

Turno |N° Jefe de turno|N° mecdanicos|N° eléctricos| Tipode turno

A 1 5 3 Dia-tarde-Noche
B 1 5 3 Dia-tarde-Noche
C 1 4 4 Dia-tarde-Noche

Fuente: Elaboracion propia en base a la informacion recopilada en la empresa.

Tabla 3- 1: Composicion de turnos de mantenimiento.

El departamento cuenta con el personal necesario para realizar las labores, sin
embargo, la falta de proactividad y la mala gestion del mantenimiento no genera un
cambio, trayendo con esto una gran cantidad de problemas por detenciones y eso se puede

evidenciar en el Grafico (1-1).

La nueva propuesta busca eliminar tiempos muertos por parte del personal y
generar una vision mas proactiva, pero no solo en la ejecucion, también en la informacion,
ya que informar un detalle claro de los trabajos realizados y los tiempos que estos toman,
serviran para evaluaciones futuras que permitiran crear nuevos planes de mantenimientos
o ejecuciones mas eficientes, esto dard paso a la creacion de KPI para hacer del
mantenimiento una herramienta mas util, ya que conociendo el tiempo medio entre fallas
o tiempo medio de reparacion de un equipo, permitird estimar la confiabilidad del equipo,

pero para llegar a ese punto primero se debe sentar las bases de un plan de mantenimiento.

Ademas, no solo se enfoca en desarrollar un mantenimiento de mayor calidad, sino
que, se busca inculcar una cultura de orden y limpieza en las instalaciones del taller,
permitiendo crear un ambiente de trabajo mas propicio cuando se necesite realizar una

reparacion, se busque algun repuesto o se necesite de alguna reparacion externa.
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3.1.2 Disponibilidad actual en la empresa

El reporte realizado comienza desde el dia 18/06/2024 hasta el 30/10/2024,
teniendo un total de 19 semanas, de los cuales se trabajan 6 dias, ddindonos un total de 115
dias de trabajo. Al realizar el reporte de las actividades de mantenimiento, solo se puede
estimar las cantidades de fallas que se presentaron en ese periodo, ya que en muchas
ocasiones los jefes de turnos no indicaban la hora de detencidn del equipo y cuanto tiempo
se tardd en reparar, lo que impide realizar un estudio mas minucioso sobre el
comportamiento de los equipos y la ejecucion del mantenimiento. Ademads, existieron
muchas ocasiones en que los jefes de turnos no realizaban reportes, lo que estimaria un

valor aun mayor de detenciones que no fueron registradas.

Rendimiento de equipo: Vaciador

Dias trabajados Fallas totales Promedio de falla por dia
115 43 0,37

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados.

Tabla 3 —2: Rendimiento del equipo Vaciador de bins

Como en las bitacoras no se establece un tiempo medio de reparacion, no se puede
determinar el tiempo exacto de indisponibilidad, sin embargo, con la experiencia de
trabajo en el rubro se realiz6 una estimacion promedio de reparacion. Para este caso, se
estima un promedio de detencion por falla de 90 [min] lo que se traduce en 1,5[hora]. Para
la disponibilidad se estima un promedio de 16 horas diarias, ya que se trabajan en 2 turnos
de 10 horas, pero se descontara 1 hora de almuerzo y 1 hora de configuraciéon de pedidos
en ambos turnos. Siguiendo esta ldgica:

16 [horas]

1 [di] = 1840 [horas]

Tiempo de operacion = 115 [dias] *

Indisponibilidad (Estimada) = 1,5[horas]x 43 [Fallas] = 64,5 [horas]

Disponibilidad = 1840 [horas] — 64,5 [horas] = 1775,5 [Horas]

Disponibilidad del vaciador en peridodo de evaluacion
Junio - Octubre

m Disponibilidad ® Indisponibilidad por mantenimineto m No proceso/ configuracién de pedido

11%

86%

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados en los meses de evaluacion.
Grafico 3 — 1: Disponibilidad del vaciador en periodo de evaluacion.
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3.1.3 Planificacion del mantenimiento

La planificacion del mantenimiento debe ser flexible y adaptarse a las necesidades
y cambios en la operacion, por lo que el plan de mantenimiento debe interferir lo menos
posible la produccion, para esto el plan busca aplicarse en el horario de 18:00 a 21:00. En
este horario la linea de produccion se encuentra sin proceso, por lo que cualquier actividad

de mantenimiento no interferira la capacidad operacional.

Para la realizacion del plan de mantenimiento se utiliza un procedimiento por
registro fisico para poder agilizar las actividades, este se llevara acabo segtn la prioridad

del NPR de los modos de falla, obtenido en el FMECA.

Codign de falla Maodo de falla Analisis de criticidad
Po |80 JPd  |MPR
32775417 Cinta cortada o desplazada 7 8 7 392
116/216/226/3.16/
3.26/416/516/5.26/ Rodamiento 71 6 5 210
5.1.5
2277/3177/328/528 Frenoc de motor mal regulado G| 6 4 144
113/213/223/3.1.3/
323/413/513/523f Cadenacortada 41 9 4 144
613
11472147224/3.1.4/
3.24/414/514/524/f Sensordesenfocado & 7 3 126
6.1.4
3295418 Se corta perno de polin de elevacion 51 8 3 120
1.15/215/225/3.15/
3.25/4.1.5/51.5/5.25/ Motor guemado 4 8 3 96
6.1.5
112/212/222/3.1.2/
322/412/512/522/ Falta de tensicn en las cadenas G 5 3 a0
6.1.2
2287527 Plumas desalineadas 5 7 2 70
2287529 Falla sistema neumatico 3 8 2 48
111/7211/221/3.1.1/
321/411/511/5217 Alarma de proteccion de motor 4|1 8 1 32
6.1.1

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados del FMECA.

Tabla 3 - 3: Modos de fallas ordenados por prioridad de riesgo.
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3.1.4 Medidas de seguridad

Para la realizacion de cualquier actividad de mantenimiento se debe seguir un

protocolo de seguridad que permita a los involucrados trabajar de manera correcta y

segura. Para ello indicaremos los pasos para la correcta realizacién de un bloqueo segin

la norma ISO 14118:2017.

10.

Notificacion del mantenimiento: Para comenzar la labor de mantenimiento se
debe informar la actividad correspondiente a realizar al eléctrico de turno, al
operador de turno y al jefe de turno para realizar las primeras etapas del bloqueo.
Apagar la maquina o equipo: Se deben desenergizar todas las fuentes de energia
(Hidraulica, eléctrica, neumatica, etc.) antes de intervenir.

Identificacion de las fuentes de energia: Se deben identificar todas las fuentes de
energia que podrian ser peligrosas para los trabajadores durante las actividades de
mantenimiento.

Aislamiento de las fuentes de energia: Se debe aislar las fuentes de energia para
que no se liberen durante el mantenimiento.

Aplicacién de dispositivos de bloqueo: Se deben colocar todos los candados de
bloqueo de las personas involucradas en el boqueo (Operador, eléctrico, mecanico
etc.).

Colocacion de etiquetas de advertencia: Cada candado de bloqueo debera contar
con la informacion del trabajador, ademds se debera realizar un talonario de
bloqueo donde se detalla quienes son los responsables del bloqueo y que actividad
se realizara.

Verificacion del bloqueo (Prueba de energia 0): Una vez colocados todos los
bloqueos y aisladas las fuentes de energia, se debe realizar una prueba de energia
para corroborar que el bloqueo se realizo correctamente.

Realizacion del mantenimiento: En este punto, el personal involucrado recién
podré intervenir de manera segura el equipo.

Restablecimiento de la energia y retiro del bloqueo: Una vez terminado las
actividades de mantenimiento, se debera corroborar que se realizd correctamente
todas las labores e inspeccionar que no queden herramientas de trabajo en el
equipo, una vez realizado esto se deben retirar todos los candados de bloqueo para
poder energizar el equipo.

Verificacion final y puesta en marcha: Por ultimo, se debe energizar el equipo y
realizar movimiento de prueba para verificar que todo quedo correctamente en su

lugar.
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Una vez comprobado todo el protocolo de movimiento, se debe rellenar la siguiente hoja

de permiso de bloqueo implementado como norma por la empresa.

Fuente: Norma de bloqueo de la empresa Agrocomercial Quillota S.A.

Figura 3 — 1: Permiso de bloqueo ACQ.

3.2 FORMATO DE LA PAUTA DE TRABAJO

En la pauta de trabajo deben estar las actividades a realizar, quién realizara las

actividades y la fecha de realizacion.

Para la implementacion del mantenimiento, se debe contar con 3 pautas distintas
para las especialidades involucradas, ya que estas tendran distintas actividades de

mantenimiento y por lo tanto distintas responsabilidades.
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3.2.1 Formato de trabajo para personal eléctrico

Area del vaciador

Sector especifico

Tareas de mantenimiento

Comentario

Nombre

Firma

Fecha

Primer tramo

Cuerpo de transporte

chequeo de motor v tablero
Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores

Segundo Tramo

Cuerpo de transporte

chequeo de motor v tablero
Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores

Cuerpo desapilador

chequeo de motor v tablero
Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores
Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico

Volteador de bins

chequeo de motor v tablero
Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores
Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico

elevacion

Tercer tramo
i chequeo de motor v tablero
Primer tramo de i i o
. Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores
elevacion i - T
Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico
Segundo tramo de  |chequeo de motor y tablero
Cuarto tramo £ . ¥

Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores

Quinto tramo

Cuerpo de transporte

chequeo de motor v tablero
Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores

Cuerpo apilador

chequeo de motor v tablero
Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores
Inspeccionar y ajustar freno de motor eléctrico

Sexto tramo

Cuerpo de arrastre

chequeo de motor v tablero
Inspeccionar, reajustar y limpiar sensores

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados del FMECA.

Tabla 3 - 4: Actividades de mantenimiento del Eléctrico.




3.2.2 Formato de trabajo para personal de lubricacion

Area del vaciador

Sector especifico

Tareas de mantenimiento

Comentario

Nombre

Firma

Fecha

Lubricacian e inspeccidn de cadenas

Quinto tramo

Primer tramo Cuerpo de transporte L . ]
Lubricacidn e inspeccion de rodamientos
Lubricacion e inspeccion de cadenas
Cuerpo de transporte L B ]
Lubricacion e inspeccion de rodamientas
Segundo Tramo — -
] Lubricacion e inspeccion de cadenas
Cuerpo desapilador o N ]
Lubricacion e inspeccion de rodamientas
] Lubricacion e inspeccion de cadenas
Volteador de hins o N ]
Lubricacion e inspeccion de rodamientos
Segundo Tramo - — -
Primerotramode  |Lubricacidn e inspeccidn de cadenas
elevacian Lubricacion e inspeccion de rodamientos
Segundotramode  |Lubricacion e inspeccion de cadenas
Cuarto tramo B L B ]
elevacian Lubricacion e inspeccion de rodamientas
Lubricacion e inspeccion de cadenas
Cuerpo de transporte

Lubricacian e inspeccion de rodamientos

Cuerpo apilador

Lubricacion e inspeccion de cadenas
Lubricacian e inspeccion de rodamientas

Sexto tramo

Cuerpo de transporte

Lubricacion e inspeccion de cadenas
Lubricacion e inspeccion de rodamientas

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados del FMECA.

Tabla 3 - 5: Actividades de mantenimiento del lubricador.
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3.2.3 Formato de trabajo para personal mecanico

Area del vaciador

Sector especifico

Tareas de mantenimiento

Comentario

Nombre

Firma

Fecha

Primer tramo

Cuerpo de transporte

Reajustar tension e inspeccion de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones

Segundo tramo

Cuerpo de transporte

Reajustar tensidn e inspeccién de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones

Cuerpo desapilador

Reajustar tensidn e inspeccién de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones
Inspeccionar y ajustar plumas

Inspeccionar red de aire y rellenar FRL de aceite

Tercer tramo

Volteador de bins

Reajustar tension e inspeccion de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones

Primer tramo de
glevacion

Reajustar tension e inspeccion de cadenas
Chequen de motorreductor y reajustar sujeciones

Inspeccion, reajuste y centrado de cinta de elevacion
Reemplazar perno de sujecion del polin de elevacion

Cuarto tramo

Segundo tramo de
elevacion

Reajustar tensidn e inspeccién de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones

Inspeccidn, reajuste y centrado de cinta de elevacidn
Reemplazar perno de sujecian del polin de elevacion

Quinta tramo

Cuerpo de transporte

Reajustar tensidn e inspeccidn de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones

Cuerpo apilador

Reajustar tension e inspeccion de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones
Inspeccionar y ajustar plumas

Inspeccionar red de aire y rellenar FRL de aceite

Sexto tramo

Cuerpo de transporte

Reajustar tension e inspeccién de cadenas
Chequeo de motorreductor y reajustar sujeciones

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados del FMECA.

Tabla 3 - 6: Actividades de mantenimiento del mecanico.
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33

COSTOS ASOCIADOS A LA IMPLEMENTACION DEL PLAN DE

MANTENIMIENTO

La evaluacion de costos estd asociado al valor monetario de implementar el plan

de mantenimiento que busca reducir la cantidad de fallas presentes en la linea de

produccion. En este punto se evaluara los costos por los tiempos de produccion perdidos

debido a las fallas en el vaciador y compararlo con la nueva propuesta del mantenimiento.

Para ello se tomara el valor de la 1 UF a $38.385 correspondiente al 18 de Diciembre de

2024. La empresa se reserva los costos de sueldos o costos hora hombre, por lo que los

valores seran aproximados al valor real.

A continuacion, se presenta los valores de los costos de repuestos, insumos,

herramientas y mano de obra.

Repuestos y equipos a adquirir Cantidad Costoen CLP| Costo UF
Perno hexagonal M10x30 + tuerca 16 $ 12.800 | § 0,33
Golilla plana y presion 10 [mm] 16 $ 4.800 | $ 0,13
Perno hexagonal M8x20 + tuerca 10 $ 6.600 | $ 0,17
Golilla planay presion 8 [mm] 10 $ 2.700 | $ 0,07
Perno hexagonal M12x30 + tuerca 12 $ 22680 | % 0,59
Golilla plana y presion 12 [mm] 12 $ 4580 | $ 0,12
Soporte descanso con rodamiento UC 208 8 $ 224.000|% 5,84
Soporte descanso con rodamiento UC 206 4 $ 76.000 | % 1,98
Cinta PVC tela 1250 x 2360 x 2 mm (Vulcanizada 3 $ 345.000| % 8,99
Industrial degreaser CRC - 500 [ml] 4 $ 104554 | % 2,72
Pen oil CRC - 500 [ml] 4 $ 100.840| % 2,63
Cadena 08-B (3 metros) 1 $ 22900| % 0,60
Cadena 16-B (3 metros) 5 $ 333.250|% 8,68
Mo-tox HD food grade grease 2 - 400 [g] 2 $ 61.000 | $ 1,59
Purity FG spray - 400 [ml] 6 $ 389.771|% 10,15
Plstc_nla de engrasar inalambrica 18 V DGP180-Z / 1 $  354.990|$ 9.25
Makita
Multitester de electricista Fluke 1 $ 386.771|% 10,08
Medidor fje falslauon HIOKI Lr 4056-20 + cables 1 $ 450000 $ 11,98
punta caiman
Alcohol ispropilico bidén 5 litros 1 $ 18.690 | $ 0,49
Set de pafos para auto microfibra 8 unidades 1 $ 4,990 | $ 0,13
Total $ 2.036.796 | $ 76,51

Fuente: Elaboracion propia en base a los precios de mercado.

Tabla 3 — 7: Costos de insumos.

Personal |Horas totales Costo h-h Costo total h-h| Costo total UF
Lubricador 12| $ 3.844 | § 46,128 | $ 0,90
Mecanico 12| $ 3.844 | § 46.128 | $ 0,90
Eléctrico 12( $ 4.030| % 48.360 | $ 0,94

Total $ 140616 |% 2,74

Fuente: Elaboracion propia basado en sueldos de trabajadores.

Tabla 3 — 8: Costos por mano de obra.
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3.4 APLICACION 58

La implementacion de las 5s en el taller ayudara a generar una cultura mas profesional

y acorde a los estandares de una empresa comercializadora a nivel mundial. La

implementacion consiste en clasificar debidamente las zonas de trabajo, zonas de

repuestos, zonas de lubricacion y reciclaje, etc. Esta norma debe ser guiada junto con la

pauta de evaluacion 5S [Tabla 2 — 7]. Ademas, se debe contar con una capacitacion de

todo el personal de mantenimiento para que todo el protocolo tenga una correcta ejecucion

y la cultura 5S tenga una base solida.

Mesin de trabajo

Meson de trabajo /
entrega de equipo
reparado
Mesidn de trabajo
. ande“b!h

Oficinas de coordinadores

C Computadores

‘ Mesdn de trabajo

eléctrico

‘ Mesdn de trabajo ‘

Almacén de repuestas y
hemamientas

Fuente: Elaboracion propia en base a las dimensiones reales.

Figura 3 — 2: Estructura de taller de mantenimiento.

Cantidad de personal a Valor de capacitacidn Costo total
capacitar CLP UF CLP UF
32 $ 49.000 % 1,27 $ 1.568.000|$ 40,64

Fuente: Elaboracion propia en base a los precios de mercado.

Tabla 3 — 9: Costos de capacitacion 5S.
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Por ultimo, para asegurar la efectividad y sostenibilidad de la metodologia 5S en el
taller de mantenimiento, se establecera un KPI de evaluacion de la auditoria que permita
medir el nivel de cumplimiento de la auditoria. Para ello utilizaremos el siguiente

indicador.

KPI: Puntuacién promedio en auditoria 5S

LPuntaje de auditoria obtenido

Puntaje promedio = , P — X
Jep Puntaje maximo de la auditoria

e Laescala utilizada serd de 1 a 5 y la puntuacion maxima serd de 500[-], todo esto
segun la pauta de auditoria aplicada en la tabla [2 — §].
e La meta sugerida sera de un 80% como minimo y se realizara de manera

mensual.

Este indicador permitird hacer seguimiento y correcciones periddicas, reforzando la
disciplina y el compromiso con una cultura de mejora continua en el area de

mantenimiento.

Con ello, se cumple el tercer objetivo especifico, mediante la propuesta de
implementacion del plan de mantenimiento preventivo y la incorporacion estructurada

de la metodologia 5S en el taller.

3.5 EVALUACION ECONOMICA DE RENTABILIDAD

3.5.1 Analisis de sensibilidad

El analisis de sensibilidad esta basado en la evaluacion de los posibles escenarios
que puede presentar la propuesta en el mismo lapso que se evalu6 (5 meses), considerando
el escenario actual, escenario pesimista y un escenario optimista. Para todos esos

escenarios se consideraran los siguientes parametros.

. Produccion del vaciador: 74 bins/hora, con un peso promedio de 300 kg por
bins, lo que nos da 22.200[kg/hora].

o Valor de exportacion de la palta: $2.859 [CLP/kg]

. Duracién promedio por falla: 1,5 [horas]

. Fallas totales observadas en el periodo evaluado: 43

. Valor total de perdida estimada por las 43 fallas: $4.093.802.100 [CLP].

o Costo de implementacion del plan de mantenimiento: $2.936.796 [CLP].

o Costo de implementacion de la metodologia 5S: $1.568.000 [CLP].
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o Valor de la UF (18 de diciembre de 2024): $38.385 [CLP].

Escenario actual: En este escenario no se implementa ningun plan de mejora, las 43 fallas

siguen ocurriendo.

Caso actual "Mo se aplica la propuesta”

Valor CLP UF
Inversion inicial % -1% -
Perdida por detenciones(43) | $4.093.802.100 | $ 106.651
Ganancias $ -1% -
Total $4.093.802.100 | $ 106.651

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados.

Tabla 3 — 10: Analisis econémico actual

Escenario pesimista: En este escenario se implementa el plan, pero solo se logra reducir

una falla. Ante el bajo impacto técnico, el proyecto sigue generando ganancias.

e Disminucién de 1,5 horas de detencion.

e Ahorro por una falla evitada: 1,5 [h] * 22.200 [kg] * $2.859 [CLP/kg] se obtiene
un valor de $95.204.700 [CLP].

e Inversion del proyecto: $4.504.796 [CLP].

Caso pesimista "Solo se pude reducir 1 falla"
Valor CLP UF
Inversion inicial $ 4.505.796 | % 117
Perdida por detenciones(42)| $3.998.597.400 | $ 104.171
Ganancias $ 90698904 % 2.363
Total de perdidas $4.003.103.196 | $ 104.288

Fuente: Elaboracion propia en base a los datos recopilados.

Tabla 3 — 11: Andlisis econdmico pesimista

Escenario optimista: Se implementa el proyecto y este es capaz de reducir un 25% de las
fallas (11 fallas). En este escenario la rentabilidad es alta y se observa una reduccion

considerable de las pérdidas.

e Disminucion de 16,5 [h] de detencion.

e Ahorro por las 11 fallas evitadas: 16,5 [h] * 22.200 [kg] * $2.859 [CLP/kg] nos da
un valor de $1.023.450.000 [CLP].
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e Inversion del proyecto: $4.504.796 [CLP].

Caso optimista "Se logra disminuir un 25% las fallas"
Valor CLP UF
Inversion inicial $ 4.505.796 | % 117
Perdida por detenciones(32) | $3.046.550.400 | $  79.368
Ganancias $1.042.745904 |$ 27.165
Total de perdidas $3.051.056.196 |$ 79.488

Fuente: Elaboracién propia en base a los datos recopilados.

Tabla 3 — 12: Analisis econdmico optimista

La evaluacion economica del plan de mantenimiento parece ser bastante positivas
para la empresa, ya que como se observar en la grafica [3 — 2], en el mejor de los casos el
proyecto seria capaz de reducir la perdida en % del total, lo que significaria una ganancia
considerable, sin embargo, en el caso que el proyecto se comportara de manera pesimista
este aun asi seria capaz de generar ganancias. Esto quiere indicar que la implementacion
de un plan de mantenimiento serd beneficioso ya que se busca reducir la cantidad de fallas

en el Vaciador de la linea de proceso Compac 2.

Evalucion de beneficios

$4.500.000.000
$4.000.000.000
$3.500.000.000
$3.000.000.000
$2.500.000.000
$2.000.000.000
$1.500.000.000
$1.000.000.000

$500.000.000 .
S_ —

Casoactual Casopesimista Caso optimista

m Perdidas mGanancias

Fuente: Elaboracion propia en base a datos recopilados.

Grafica 3 — 2: Evaluacion de beneficios

Cabe destacar que el proyecto no solo busca reducir pérdidas econdmicas, también
busca cambiar la vision del mantenimiento, ya que una estructura solida de un plan de
mantenimiento permitird una ejecucion mas profesional y ordenada, facilitando
evaluaciones futuras. La incorporacion de una mentalidad 5S, permitird cambiar el
ambiente del taller de mantenimiento, logrando una limpieza, orden y clasificacion
constante, esto permitird reducir los tiempos de reparaciones en el taller, tiempos de

busqueda de repuestos y logistica mas eficaz en los equipos que esperan mantenimiento.

51



3.6 INDICADORES TECNICOS

Como parte de la propuesta de mejora al mantenimiento se definieron indicadores
técnicos clave que permitirdn monitorear y evaluar la efectividad del plan de
mantenimiento implementado. Estos indicadores ofrecen una base cuantitativa para
verificar el cumplimiento de metas operacionales y detectar oportunidades de mejora
continua. Considerando tanto los datos historicos como los valores proyectados tras la
implementaciéon del plan de mantenimiento y la metodologia 5S, se presenta a
continuacion un resumen de los principales indicadores técnicos esperados a cierre del
proyecto. Esta informacion facilitard la construccion de una gestion de mantenimiento

basada en datos y orientada a la confiabilidad operacional.

Time To Repair)

reparacion porfalla

Valor
Indicador Definicion Esperado / Observacion Técnica
Meta
Seespera reducir desde
MTTR (Mean Tiempo medio de ) unestimadode 1,3 h
1,0 horas

promedio actuales con
mejores registros y orden.

MTBF (Mean
Time Between
Failures)

Tiempo medio entre
fallas

2120 horas
(D dias
operativos)

Meta proyectada tras
implementacian del plan
preventivo en elvaciador

debins.

NPR maximo

Meta de reduccion

priorizadas

clasificadas

(Namero Puntaje maximo en la NPR =216 aplicando tareas
Prioridad de matriz FMECA proactivas en modos de
Riesgo) falla criticos.
Porcentaje detiempao Considerando 16 h/dia
Disponibilidad | queelequipoestd ) ) ltiles, se busca disminuir
. ) ) =050 )
Operacional disponible para fallas y mejorar
operar disponibilidad.
Reducciontotalde .
p tmie d fallas d R Meta planteada en analisis
oreen a]e_ € ,ﬂ a5 curante 25% economico (ded3 a~32
fallas reducidas | pericdo evaluado (5 .
. fallas].
meses)
Tareas pendientes . .ll:ll_jlﬂt Esperado con nueva pauta
. ) digitalizadas . . .
Backlog técnico organizadas y v ymejor gestion del registro

defallas.

indice de
cumplimiento
55

Porcentaje de
cumplimiento en
auditoria 95

=30%

Evaluacian mensual segin
pauta establecida (puntaje
=400 sobre 300).

Fuente: Elaboracion propia en base al estudio realizado.

Tabla 3 — 13: Indicadores técnicos




CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El estudio en cuestion logré evidenciar las problematicas que presenta el
departamento de mantenimiento en la empresa Agrocomercial Quillota S.A. y como sus

falencias afectan el desempefio econdémico.

El principal problema de la empresa es la gran ausencia de un plan de
mantenimiento, que permita controlar los eventos inoportunos. Para ello el estudio evalud
durante 5 meses el comportamiento de la linea de proceso Compac 2, en donde se utilizo
la matriz de criticidad para determinar el equipo mas critico en la linea de produccion. En
la evaluacion, el vaciador de bins fue considerado como el equipo mas critico, ya que este
contaba con un total de 43 fallas durante el periodo de evaluacion, lo que impacto en una
pérdida total de $4.093.802.100 [CLP]. Este estudio evidencio la falta de un plan de
mantenimiento que pueda contrarrestar la cantidad de fallas. Si bien, el unico personal de
mantenimiento que realiza un mantenimiento preventivo es el lubricador, el departamento
debe aprovechar todo su personal y realizar actividades de mantenimiento preventivos en
los tiempos libres que cuenta la linea de proceso. Por ello se utilizo el equipo critico
evaluado para realizar un FMECA y posteriormente una hoja de decision RCM. Esto
permite realizar una planilla de actividades especificas para cada trabajador (Mecénico —

eléctrico — lubricador) y asi la jefatura tomar decisiones en trabajos futuros.

La segunda problematica del departamento es la falta de orden y limpieza en el
taller de mantenimiento, para contrarrestar esta falencia, se busca incorporar la
metodologia japonesa 5S en el taller, con un protocolo de implementacion y evaluacion,
que a su vez se respalda con un indicador de desempefio (KPI) que permitird monitorear

su cumplimiento a largo plazo.

En un plazo de 1 a 2 afios, se espera que la implementaciéon del plan de
mantenimiento genere una reduccion progresiva de las fallas del equipo critico. La
formalizacion de registros permitird la construccion de indicadores clave como MTTR,
MTBF y backlog, fortaleciendo la toma de decisiones y la gestion de mantenimiento

basado en datos.

Si la propuesta logra generar una reduccion del 25% en la cantidad total de fallas,
se puede generar un ahorro considerable de $952.047.000 [CLP]. Ya que las 43
detenciones generadas solo en el vaciador de bins lograron una pérdida de $4.093.802.100
[CLP]. Si se invierte $2.936.796][ CLP] para el plan de mantenimiento y $1.568.000[ CLP]
para la implementacion de las 5S, esto permitiria reducir las pérdidas "4 del total, logrando

el beneficio anteriormente mencionado. Por otro lado, en el escenario que el proyecto se
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comportara de manera pesimista y solo fuera capaz de reducir 1 falla, este aiin generaria

ganancias de hasta $95.204.700[CLP].

Con esto la propuesta resulta ser beneficiosa para la empresa y para el
departamento de mantenimiento, ya que se genera un beneficio econémico y un beneficio

en la actitud del personal de mantenimiento y su forma de trabajo.

Por ultimo, se observa una posibilidad de escalamiento y replicacion del modelo
propuesto, ya que, la metodologia de analisis y planificacion aplicada al vaciador de bins
puede extenderse a otros equipos criticos de la planta, adaptando el FMECA y el plan de
mantenimiento segin sus particularidades. De igual forma, la implementacion de la
cultura 5S puede servir como modelo base para aplicar en otras areas operativas de la

empresa.

Sin embargo, para que esto se pueda ejecutar de manera correcta se sugiere seguir

unas recomendaciones:

e Formalizar el registro de datos en las bitdcoras de mantenimiento para mejorar la
precision de futuros analisis.

e [Establecer roles claros y capacitaciones especificas en las metodologias 5S para
asegurar su adopcion.

e Continuar evaluando el impacto del plan de mantenimiento preventivo para

ajustarlo segun las necesidades operativas y de produccion

Estas acciones buscan alinear la gestion del mantenimiento con los estdndares de
calidad y competitividad necesarios para una empresa de nivel internacional como

Agrocomercial Quillota S.A.
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1) Bitacoras de fallas

ANEXO

mpo detenida Descripcion
2horas. se cinta del llenador en mal estado. 1
Ler cuerpo de cardanica|Via N'3 12 Se debe acudir ha Ilamado de operador debido a que s corta cardanica en curva que intercepta cinta pulmén verde 2
SEE 217 | Noche - Fabian Lienador de Bins N°16 20 min se ajusta tombola de gir 3
FEX TR T Dia - Wiadimir Segregadores Selladora de cajas Limpieza de cuchillas 2
JLR 22| Dia - Wiadimir N5 Lubricacién de cilindros 5
Lienador de Bins n'22 Lienador con problema en el actuador 6
“IE 107 | Noche - Fabian Box Filler N'g 18 min se repone resorte de apretador de cajas en bajo tolva 7
PIXE 10T Dia - Wiadimir Lienador de Bins N12 20 min Se reemplaza cinta taco en mal estado, provocaba gue el sensor que Ieia el paso del taco no lo detectara B
s& ravisa box filler motivo falla en riel de cama de polines, & encusntra cable pelado en sel=ctor (o cual arroja falla
FIY 1T | Tarde - Patricio N7 consecutiva )
i N12 Se repara lona de compuerta box filler n°12 10
Tina N1 Saca pedunculos se acwds a ajustar barredor de pedunculos,, 11
Bajo mesa pre- Se revisa cinta de descarte debido a que se detiene , se debe tensar y esta racciona pero cabe mencionar que le e
Descarte seleccion humedad agua de los preoperacionales provocando que se pegus en estructura, 12
PR 10T | Tarde - Patricio NO ESPECIFICA e revisa apretador de cajas debido 3 qUE NO 3PriEta caja , § SENCUENTa PEMO SUSITO S& reaprieta se deja operativo. 13
PR T Noche - Fabian NO ESPECIFICA se retira trozo de carton atrapado en rodillo de lona 14
FFE 102 | Noche - Fabian NO ESPECIFICA se coloca manguera en ilindro neumatico 15
FIEC 10T Tarde - Fabian () Se apreta perno de pinzas sujetadora en box filler & 16
Traspaso salida
24-06-2024 LV R ED) del horno 1hora 33 min se retira traspaso para cambio de tapizado en entrada de homo 17
rodillo pelo corte
PIEE 1 Tarde - Fabian Cepilladora - citrico_|recto 1hora 05 min se solda guia de cadena a pletina que soporta y nivela altura de ¢ lado izquierdo altura HIT 18
PTE U107 | Noche - Wiadimir Box Filler ) Se repara resone de. n box fillern 4 19
P T  Noche - Wiadimir Segregadores N's Se repara y se instala pinza de centrado de caja en salida segregador n°s 20
Cambio de
FIE R0 I Noche - Wiadimir Segregadores. direction - mesas Se revisa cambio de direccion y se encuentra una correa de traccion cortada sin perdida de tiempo 21
FIX 10T  Noche - Wiadimir Vaciador [sik 22
Se revisa cinta descarte en donde esta se encuentra trabada, de ayuda y comienza a recircular demasiada agua de
[SEU TV | Noche - Parricio Descarte Cinta descarte estructura , se normal 23
[ETEI  Noche - Parricio Box Filler N'19 se revisa box filler n* 19 motivo guia que ll=ga a caja s& encuentra sin pemo de SOPOMECion Se Iepone y S entrega 2
Se debe revisar cuerpo entrada anastre , ya que Sensor se encuentra con perdida de Ciclo se revisa primer sensor del
[RU ] Noche - Parricio Alimentacion de bins ESPECIFICA cuerpo amrasre se se limpia y comienza 25
ET AT Noche - Patricio Alimentacion de bins _|NO ESPECIFICA se debe montar cadena de 2do cuerpo transfercnia d ebins vacios, debide @ bin en mal estado 2%
LBV AT [ Noche - Patricio Box Filler N*10 se debe realizar cambio de polin motriz de cinta peso grueso en box filler n* 10 7
[SEOETIT  Noche - Parricio Alimentacion de bins _|NO ESPECIFICA se acude & montar cadena de ler cuerpo a bins vacios 28
Se debe revisar msu 1 debido a que pierde Ciclo y no apila bins al momento de pegar etiqueta,, se ajusta pifon y
Msu cadena se tensa debido a que se encontraba suelta provocando variacion al momento de girar ufias. 29
MsU se acude a revisar msu 1 debido a que bins tenian etiqueta de bins colgando o que provocaba que detectara el 30
Horno - Citrico mpieza de se instala cepillo &n horno para disminuir exceso de cara 31
se revisa selladora de cajas debido a que cabezal no es capaz de bajar completamente por resorte de cabezal, se
XU ET  Noche - Parricio segregadores Iiadora de cajas |25 mi realizs & cambio se 3justa scotch y se prusba en proceos 32
LU X1  Noche - Patricio rador Soport de lonas = debe revisarvia n* 4 altura bins filler 0 2 yvia n° 8 aa bins filler n* 24 debido a falta de soporte lona y esparagos 33
SE TRABAIA EN CALIBRADOR DEBIDO A QUE VIA N' & DESPRENDE ROLLERS AL REFVISAR SE ENCUENTRA GUIA SIN REMACHES Y
XU ET | Noche - Patricio rador via N8 HORQUILLA ATASCADA PROVOCANDO QUE ESTA SE TORZA ¥ ARROJE FALLA DE CUP 3
{22102 | Noche - Patri entzcion de bins _|Trasferencia 'SE MONTA CADENA EN REIEL TRANSFERENCIA DE BINS VACIOS 35
(IR0 ST | Noche - Fabian Cepilladora - cirico__|1er cuerpo luego de revisar sistema por atasco en primer cuerpo de cadenas lado B este se encontraba pegado por sequedad 36
[TXUET T Noche - Fabian Vaciador ler cuerpo 12 min se repone candado de cuerpo cadenas arrastre entrada vaciador 37
LEXUET Dia - Wiadimic Segregadores Se instala polin loco que va en cinta salida selladora linsa 100 38
(XU X Dia - Wiadimir Box Filler Perdida de ciclo en boxfillern°3, 5 y 8, 39
(X0 XTI Dia - Wiadimi Lienador de Bins Opera guarda motor por acumulzcion de fruta en cinta que entrega a llenador de bins n*12 40
(X0 17! | Tarde - Patricio BoxFiller N3 se revisa box filler n* 3 debido a que arroja falla de carton jam , Se COrta resortes y e entrega NUEvamente. 21
se debe trabajar en horno debido a que personal de shs se le introduce pistola metalica entremedio de rodilloy
(XU ETE Tarde - Patric Horno - Citrico eswrella, se debe conar estrel|a ajustar y reponer rodillo &l cus| es modificado , s deja operativa. 42
Se revisa via n° 6 por desprendimiento de rollers no se encuentra nada anormal debajo de calibrador se ayuda a
rde - Patricio via N'6 opersdores 3 i ¥ porusbas. 43
a - Wiadimir Calibrador [Soporte de lonas Se cambia soporte de lona bajo calibrador n°*11 que entrega a ll=nador de bins 24
a - Wiadimir Segregadores de cajas Se revisa selladora y se instala resorte de cabezal que se habia salido 25
a - Wiadimir Retorno 2t cuerpo de arastre Se tensa cinta retomo cuerpo N4, ya quE con fruta se detenia 26
[EXUET7T | Tarde - Patricio 10 SE REVISA BOX FILLER N' 10 DEBIDO A QUE CAMA DE POLINES NO EVACUA CAIA , SE REGULAN ORINGS . 47
[0 ET  Tarde - Patricio N°2 SE DEBE RECUPERAR CICLO DE BOX FILLER N° 2 28
'SE DEBE REVISAR APRETADOR DE SILLA DEBIDO A QUE ARROIA FALLA SE ENCUENTREA FINAL DE CARRERA PEGADO , SE DEIA
(XU TV | Tarde - Patricio OPERATIOV. 29
SE ACUDE HA LLAMADO DEBIDO A QUE NO HAY AIRE EN VACIADOR , SE ENCUENTRA LLAVE DE BOLAS CERRADA. 50
se debe regular oring en cama de polines bajo tolva en box filler n* 22 51
se recupera ciclo en box filler 5 52
oche - Fabian se acomoda lona en box filler 16 53
a - Wiadimir Lona se encuentraba a1 reves en box filler n°B, ya que se encontraba caja mal puesta 54
a - Wiadimir Box filler n*17 se encuentraba sin resorte en pinza de apretador de caja 55
- Wizdimir Box filler n°24, se instala tope de caja bajo llenador. 56
a - Wiadimir Se enderesan tirante de ¢ en Box filler n*13 57
FLE0ET P | Tarde - Patricio Se revisa box filler n° 8 debido @ que se corta resorte de compuertas 58
S5 | Tarde - Patricio se realiza cambio de polin peso grueso en boz filler n°23 con y descanso nuevo incluida chaveta 59
ST PRI P Tarde - Patricio '3 s instala polin deflector debajo cinta bajko ¢Ifiaibrador a llenador de bins n* 3 60
se acude ha llamado de transferencia entrada bins vacios debido a que horquilla pasa a llevar cadena y rompe.
SRR | Tarde - Patricio transterencia a mty candado, se reparay se entrega . 61
a - Wiadimir Box filler n°5 se instala pemo en soporte de apretador de caja y s reparan resortes 62
a - Wiadimir '3 Box Filler n°3, se apretan pernos de compuertas y se ca,mbia sensor de segundo tope. 63
a - Wiadimir 18 Se repara resorte de compuerta box filler n'18 64
- Wizdimir 'S5 Perdida de siclo box filler n's 65
JEE T ET P  Noche - Fabian Tina N°1 bomba centrifuga |26 min s ajusta largo de barre pedunculos ya que este se atascaba en fonto de canal 66
JFE 02T P2 | Noche - Fabian Calibrador [Via N5 Se revisa desprendimiento de roller en via 5 67
Cinta alimentacion
SEXOETFE] Noche - Wiadimir Desecho cinta ondulada se cenra cinta que esta chocando con estructura
Desapilador se encuentra desalineado y se coordina trabajo para |a hora de colacion, Ia cual se alineo, se probo
SEXOETFE | Noche - Wiadimir Vaciador Desapilador quedando operativo las pinzas. 69
SEETETFE Noche - Wiad 24 Se repone chaveta de motor e cintz bajo calibrador de box filler n'24. 70
FIEU T Tarde - Wiadimi Cintas Se lubrican cintas de alineado. 71
FYXOET T Tarde - Wiadimi Ricles terrestres Se monta descanso en riel terestre 72
'W'l Se cambia motor de ruedas mobiles desde MU 2 a MsU 1 73
Vaciador [silia s Iubrican rodillos en entrada de silla 74
BoxFiller [ Se instalan polines de riel temrestre salida caja box filler n°s. 75
Lienador de Bins NO ESPECIFICA Se repara varilla de tombola 76
N2 SE ACUDE A REVISAR BOX FILLER N° 2 DEBIDO A QUE CINTAS SE ENCUENTRAN MONTADAS UNA ARRIBA DE OTRA. 77
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'SE REVISA MSU 1 TANTO MECANICAMENTE Y ELECTRICAMENTE DEBIDO A QUE NO RESPONDE AL RETIRO DE BINS PARA APILAR
, DEPSUES DE LAS INSPECCIONES JEFE TURNO OPERADORES LLAMA A PERSONAL D EINFORAMCTICA QUIENES REVISAN

27-07-2024

27-07-2024

29.07-2024

29.07-2024

29.07-2024

30-07-2024

30-07-2024

[EX RT3 Dia - Wiadimir

S8 8B 1] Dia - Wiadimir

seX LB Noche - Fabian

SER i rL i Noche - Fabian

SLE P Noche - Fabidn

SLE PV Noche - Fabian

01-10-2024 [MERRVIETTnIlg

[-2151 Y Noche - Fabian

TR0 Dia - Wiadimir

0453105074 [ T

[ETEI7 2 Dia - Wiadimir

04-10-2024

[CETET 2 Dia - Wiadimir

[ ETET5 ) Dia - Wiadimir

[UETEIG  Tarde - Fabian

Noche - Patricio wMsu N TABLEROS ¥ SEFAL WIFI AL TRANSCURO DE UNOS MOMENTOS ESTE VUELVE A FUNCIONAR CON NORMALIDAD PERO
TRABAJANDO HASTA EL LLENADOR DE BINS N°19 78
'SE DEBE REALIZAR CAMBIO DE LONA DE TOLVA EN BOX FILLER N 18, SE REALIZA INSTALACION DE BUJES DE BRONCE ELCUAL
Box Filler N8 SE DESPRENDE DE COMPUERTA TOLVA 7
'SE DEBE REALIZAR CAMBIO DE LONA DE TOLVA EN BOX FILLER N° 15, SE REALIZA INSTALACION DE BUJES DE BRONCE EL CUAL
Box Filler N°15 SE DESPRENDE DE COMPUERTA TOLVA. 80
Alineado SE DEBE LUBRICAR CINTAS DE ALINEADO. 81
SE REVISA SEGREGADOR N° 3 EL CUAL ARROJA FALLA EN PINZAS QUE EMPUIAN CAIA EN EL CAMBIO DE DIRECCION , SE
ENCUENTRA FINAL DE CARRERA SUELTO , LO CUAL PRODUCIA FALLA EN RSEGREGADOR N” 2 Y PASABA A MANUAL EN DONDE SE
segregadores '3 QUEDABA ESPERANDO TRASLADAR DE CINTA A 2 CUERPO. 82
SE REVISA TINA N'2 DEBIDO A QUE BAJA TEMPERATURA , SE HABLA CON JEFE DE PACKING DEBIDO A QUE TINA IBA
ACUMULADA EN FRUTA Y RODILLO ELEVADORES LE BAIAN VELOCIDAD PROVGCANDO QUE TEMPERATURA BAIE A 37/38
Tina N2 [Quemador GRADOS, DESPUES DE CHEQUEAR Y TOMAR MEDIOCNES EN TINA LLEGA A 40 GRADOS Y SE DEJA CONFORME PROCESO. 83
SE ACUDE A REVISAR MESA DE PRESELCCION EN DONDE SE SALE TRASPASO DE RODILLO ELEVADORES,, POR LO QUE SE BUSCA
EN PRIMERA INSTACIA EN TINA , ESTE SE QUEDA ATASCADO EN LA ESTRADA DE PRESEIZER POR LO CUAL NO DAFIA CINTA CON
Tina N°1 Pre-seleccion GANCHOS SE ENDEREZA ESTRUCTURA ¥ LUEGO SE NROMALIZA 84
Retomno NO ESPECIFICA SE ACUDE A CINTA RETORNO DEBIDO A QUE ESTA SE DETIENE , SE TENSA Y SE CENTRA, 85
Descarte s alinea y tensa cinta descante bajo homo 8
Box Filler N3 e ajustan traspasos de entrada en box filler 19 87
Box Filler N1 e ajustan traspasos de entrada en box filler 17 88
Tina N°L Pre-selection 33 min Se cambia cinta descalibre caida presizer 89
Alinsado Proteccion 27 min e coloca tapa e proteccion en cima alineado que se encontraca salida %0
Vaciador Cinta de elevacion S cambia caja de motor cinta elevacion y se cambia cadena, producto de un bins en mal estado que rompie el motor 91
Seeregadores N2 Se enfoca sensor %2
N2 Se regula brazo de etiguetado. 53
Box Filler NO ESPECIFICA Se reparatuga de aire =n pinzas de spriste de 3 94
BoXFiller NO ESPECIFICA S instala chaveta en motor de cinta peso fino. %5
Lienador de Bins 22 Se reemplaza motor de cinta de alimentacion a cinta taco, motor presentaba un sobre consumo por enel %6
Calibrador [Via N'6 Se cambian 2 soporte lona en cintas bajo calibrador. 57
Box Filler NO ESPECIFICA Ajuste sensor de evacuation %8
BoXFiller & cambian orines en riel de box filler n°13 £
Box Filler Se repone lateral de apretador de caja en box filler 9. 100
3er cuerpo cardanica Se ajuta traspaso en cintas cardanica salida seleccion 101
Vaciador Se repone perno en horguilla de cilindro neumatico pinza ilador lado derecho 102
Lienador de Bins Se tensa cines contacs lenador de binsri 10 103
= - Wiadimir Lienador de Bins S enderesan uarilss de tombola dellenador i 19 104
2 - Wial Lienador de Bins bola con problema en de traccion 105
= Wiadimir Vaciador inta de sila, ya que =2 106
Box Filler Se repara pinza dz apietador de oajs en bon fler W16, 107
Lienador de Bins Se reemplaza motor de cinta de 61 a cinta taco, motor presentaba un S0brE CONSUMO por enel 108
vaciador Se cambia eje volante de polin elevacion inferior. 108
5t0 cuerpo cardanica Se o deflectores que entrega aineado. 110
Cepi - palta |alta presion i i i I i pan boguilas. 111
Segregadores |nv'e pifion e cremallers d do de caja en segreg B 112
FEETE T Noche - Wiadimir NS Seinsidapemo que i s enbolilern3yse de fur ler 15 113
PEEET0 ] Noche - Wiadimir N°2 Se ajusta brazo & B 114
SE REVISA BOX FILLER 22 DEBIDO A QUE PINZAS NO APRIETAN CAJAS , SE ENCUENTRA FILTRACION ¥ SE REALIZA CAMEID DE
N'22 ELECTROVALVULA , LUEGO SE NORMALIZA Y SE ENTREGA NUEVAMENTE. 115
24 Se intala goma en apretador de caja de tobogan ali box filler n° 24. 116
N20 Se cambia burlete de apretader 20, 117
Ler cuerpo de cardanica|Via N'3 (proceso) e debe reparar cardarica salida hormo por rama quebrade .n” 2 desde pared a mesas seleccisn 118
s& montan rollers en via n” 4 _ debido a que iban rollers defectusos saliendose por [a curva de slaida alineado. se revisa si
calibrador via N2 esla se encuentra torcida o si sufre algun dafio mayar , se encuenra sin problema sy se ertrega a operador nuevamente. 1s
SE REVISA BOX FILLER h* 12 DEBIDO A OLE SE SALE PERND DE SLUECCION OUE HACE COMD VISAGRA DE
N1 COMPLERTA 120
[Cinta de elevacion S de el 5 lestad e
Cinta ransportadora N1 Se centia polinmotrizy = haen tasitas en prisioneras de rodamientos para mejor anclaie alsje de cirta pimen salda vaciador 122
GFERDOR DEBE DEVOLVERO MANUALIMENTE . SE ENCLENTAS PERNOS SUELTOS Y SENSCRES SUCIOS . 56
vaciador NORMALIZA Y SE ENTREGA. 123
EWNCUENTRA FALLA DE NO RECONOCIMIENTO DE CODIGO QR AL MOMENTO DE CALIERAR O CONFIGURAR
SOLICITA ENTRADA USE, TODO MOVIMIENTO FLE REALI240D CON JEFE TURNO OPERADORES EN ESTE CASO
pesas dinamicas / EDUARDD CABALLERD YA LLEGANDD A ULTIMA OPCION DE RESETEAR BREARKER DE TABELERO DAMICH Y NOSE
(X F1 I noche - Parricio segregadores problema de peso OBTUYO NO MAYOR RESULTADD, 12¢
polin elevacion
Vaciador superior 18 min se sjusta 125
Vaciador Electricos sivstan sensor de apretader de bins, 126
T CEREE A
Vaciador superior 127
. T EEEEET se alinean palin de elevacion superior por perdida de ciclo
Vaciador superior 128
Vaciador [Apilador Se desmtascabins enmalestado 129
Liznador de Bins N9 5= colocatombola gitataiis alknador 19, a sts se & cas tusrcay cas snbins 130
Box Filler 12 <= repone perna de pinza apretador de bonfiler 19 131
SE REALIZA CAMEBIO DE SENSOR REFLECTIVO GOUE VEE ENTREMEDIO DE BINS PARA ENTRADA DE UNAS
Vaciador DESAPILADOR MOTIVO ESTE SE ENCLENTRA MOJADD NO PRENDIENDO ' S LLEGABA ALIMENTACION 132
[Alta presion y las 2
cepilladora de Se encuentra agua contaminada en estangue de agua de cuerpo de cepillade, por lo que se deben desarmar los 3
cepiliadora - paita i cuerpos de cepillado para una limpieza de rodillos 133
[Aplicacion salida
| Barredor de apl stascaen d d cepillsd
Cepilladora-palta___|alta presion 134
Lienador de Bins N5 Llenader d= bins 0552 enderesan varilas de tombala 155
Lienador de Bins N'13 Ulerador 3z bins n 13 52 apretan balatss de tombela, 136
Liznador de Bins 16 Ulervador d binz 1 16 52 tensa cinta con tace, 157
fon de bins _|shafffer Se da siuste aemb de carro alimentador de b HTU 138
Lienador de Bins N10 SE REVISA LLENADOR DE BINS I 10 FOR ATASCAMENTO DE TOMBOLAS 139
Lienador de Bins N*12 SE REVISA LLENADOR DE BINS N° 12 POR ATASCAMIENTO DE TOMBOLAS 140
Vaciagor a Se rompe palin volante de cina de |2 silla 191
Vaciador ita de elevacion Se reemplaza cuerpo de elevacion por cinta en mal estado 132
SE DEBE AJUSTAR E HORARID DE COLACION CINT A DE ELEVACION SUPERIOR A TERMING OE PROCESO NUEVAMENTE SE CENTRA'Y SE
e S —— REALZA MEDICIONES DE SOPORTACION DE ESTRUCTURA ENCONTRANDO ARIACIONES. s
Vaciador puertas de seguridad Se repone tuerca de puerta de seguridad 132
Segregadores [Sclida segredador 3 Sealinea polin tensor de cinta salida segregador 3 135
Vaciador Cinta de elevacion 52 usdra sils, se alnea cirts 2| sz tensan cadenas de el 136
Dia - Fabian Cepilladora - palta___|aplicacién y salida horno se encuentran cepillos contaminados por o que se deben sacar ambos cuerpos para lavado 147
Dia - Wiadimir adora -palta __|alta presion Se cambis caden de cepilladors slta presion por cadh l2stad 128
Noche - Fabian Box Filler [No EspECIFICA <= siusta goma de priste entabagan simentador de ceja: vacias 133
200 cuerpo -
cepilladors - palta___|aplicacion se llama por barredor atascado con traspaso 150
Vaciador a Se aprieta pemo de polin inferior 151
Liznador de Bins N2 Se enderesan uatllas ds tombola lenador i 12, ya que = atoraba sn estructra. 152
Lienador de Bins N'20 = s2le tusrca de soporte tombela =n bins filer 20 153
Box Filler NO ESPECIFICA S i o lestar inclnado. 154
Vaciador [silla Sie apreta soporte de sensor de palin inferior § s apretan pemas de pilon inferior 155
Alimentacion de bins_|2do cuerpo derad J e slmentador de b 156
Calibrador A pedide de operacién se alusta sncoder defiain | 157
(W ETS1 P Noche - Wiadimir Vaciador Seu de foninferior ina de sila en vaciador 158
ler cuerpo Se monta cadena simentacion de bines vacios 159
Noche - Wiadimir Ler cuerpo de aplicacion Se atascan cadena de baiedar de cepiladera splisacién enrads homo. 160
N < tapizay colooa Irazpase que almentaboniler 3 161
Liznador de Bins [EE Se enderesan varilas d llenador de binsri 18 162
Vaciador [apilador Se retoma ciclo en aplador en atomatico 163
Estanque aita presion_|Caro limpiador de filtro Se manta carolmpiadar de fitio de aka presian. 164
Box Filler [E0 Se apretanpinza de bon fller ) 165
Estanque alta presion |Carro limpiador de filtro opeta guarda motar de limpisdor de Hitro, se revisa L parte mesanica retomando proceso. 166
Estanque aita presién_|Caro limpiador de filtro d s yla sish s o bornera para i 167
Vaciador 52 alines cirea de sla desplazads 168
Alimentacion de bins _|carro deslisante 5= destiaba ytensa cadena de arrastre en cano shille 169
Vaciador Se centia q i i 170
Vaciador Se e il = que s= habia desplazado haciala zauierd 171
Box Filler e d cilind rador bosfler 17 172
Lienador de Bins. Se enderesa varlla de tembola enlenadar de bins 1 6 175
Vaciador Se cambi nhiorodado y q elespanago enmal estada 174
Vaciador e cambia oadena de rscsion ointa 3l 175
Vaciador denay s= detecta de sillalado cad) o s ds i ol desgaste. 176
LS (517 | Tarde - Wiadimic Vaciador Se regula sensory se nstalan golilas al pemno de slevasioninferior delasila 177
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Vaciador Silla | inta de sil; lida de harno. operador no se p: d 178
Lienador de Bins. N2 | Llenadar de bins 12 22 2justa zensor da tac, ya qus anajabalal. 179
Calibrador Cinta bajo calibrador _N'3 S centra y se tensa cinta baja callbradar que simenta lenador de bins '3, 180
Cinta transportadora Se corta sie moviz, se reemplaza y se ooloea rame ewtra en cinta 181
. Cuseode anrastre salida apilador, ya g candado,
Vaciador evacuacion 182
Jerach id5 =piladar, == ines pen E! Tz, 72 2lines pRan matiz de cinta =1l= y 2= Sinea esucturs de
Vaciador cuepa cinta delasills 183
Box Filler 13 Se nabaja montando pinza apretador de oaja box filer 13 184
MsU N2 Se corts sie de rotacion por fstigs de mateiial, 6
cinta entre cuerpo 6y5 b |i acinta dor n'E. 185
Calibrador [sistema motriz [T lacion de roller y ruta, f 186
Alimentacion de bins _|ler cuerpo de arrastre se monta cadena de riel entiada bins vasios en MTL. esta fue golpeada por oeprador de grua 187
Cepilladora - palta Alta presién Setensan cadenas de cepilladora sita presion 188
Retorno ler cinta andulada por fru das= ok dul=d 189
Vaciador Cinta de elevacion e desplaza cirta ley dafh zquierdo, este riia cinta 190
Segregadores N2 S rompe uastaga del oiindra neumatico dsla garra 191
Se centran esquis apretadores, se biica FRL v soportes de ssquis, I lindl ticos di i Toz del
vaciador Cuerpo de elevacion vaciador de Rapid pac 2
vaciador Cinta de elevacion Se cinta de elvacion superior 192
Box Filler N6 Se reemplaza manguera neumatica de cepillos de control de flujo de fruta 193
Llenador de Bins N°24 Se observa motor de cinta de alimentacion con exceso de temperatura  derrite |a bornera) 194
segregadores N2 ‘Se rompre vastago del cilindro neumatico de |3 garra 195
Lienador de Bins N°19 S instala chaveta en cinta de lenadar de bins 1 13 que no estaba giranda 196
[ S (®.72] Dia - Patricio Alineads Via N7 Se corta correa por iento de cinta 197

2) Precio promedio de la palta en el afio 2024

Precios Promedio por Kilo de Palta Hass
Mercados Mayoristas de Santiago

Precios Promedio por Kilo de Palta Mercados Mayoristas de
Santiago ( noincluye IVA)

54.200

52.705
T ____._,__—-"_—_t
* 500 & £
o »d.065 42,824
[0
] Jur 4 Jualh 1 i Sept i 24 Dctubi -]
o Mayarist edor de Santiage tral i ch ant
3) Valor de la UF aio 2024
Dia Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

1 36.797.64 36.727.10 36.865.37 37.100,68 37.266,94 37.444.94 37.575.61 37.377.74 37.762,97 37.014.20 37.972,65 38.260.61
2 36.805.92 36.721,16 36.874.24 37.107.84 37.271,90 37.450,96 37.579.36 37.576,52 37.771.46 37.917.99 37.973.87 38.273.30
3 36.814.21 36.715.22 36.883.11 37.115,00 37.276.86 37.456,99 37.583.12 37.575.31 37.779.96 37.021.78 37.975,10 38.286.00
4 36.822.49 36.700,29 36.801,98 37.122,16 37.281.82 37.463,01 37.586,87 37.374,10 37.788.47 37.02556 37.976,32 38.208.70
5 36.830,78 36.703,35 36.900.86 37.129.33 37.286,78 37.469.04 37.500,62 37.572,88 37.796,97 3702935 37.977.55 3831140
6 36.839.07 36.697.42 36.909.73 37.136,49 37.291.74 37.475,07 37.59438 37.571.67 37.805.48 37.033,14 37.978.77 38.324.11
7 36.847.36 36.691.48 36.918.61 37.143.66 37.296.70 37.481.10 37.598.13 37.370.46 37.813,98 37.936.93 37.980.00 38.336.83
& 36.835.65 36.685.33 36.027.49 37.150.83 37.301.67 37.487.13 37.601.88 37.569.25 37.822.49 37.040,71 37.081.22 38.349,54
9 36.863.94 36.679,62 36.936.38 37.158.00 37.306,63 37.493.16 37.605,64 37.568,03 37.831,01 37.944.50 37.082.44 38.362.26
10 36.857.98 36.688.44 36.943.51 37.162.94 37.312,63 37.496,90 37.604.43 37.376.48 37.834.79 3794572 37.995,04 38.364.73
n 36.852,02 36.697.27 36.950,64 37.167.89 37.318.64 37.500,65 37.603.21 37.384,94 37.838,57 37.046,95 38.007.64 38.367.21
2 36.846,06 36.706,10 36.957.77 37.172.84 3732464 37.504,39 37.602,00 37.593,40 37.842, 37.048.17 38.020,25 38.369,68
B 36.840.10 36.714.93 36.964.90 37.171,78 37.330.65 37.508.14 37.600,79 37.601.86 37.846.12 37.949.39 38.032.87 38.372.15
" 36.834.15 36.723.76 36.972.04 37.182,73 37.336.65 37.511,88 37.599,57 37.610.32 37.849,90 37.950,62 38.045.48 38.374,62
L 36.828.19 36.732.60 36.979.17 37.187.68 37.342,66 37.515.63 37.598.36 37.618.79 37.853.68 37.951.84 38.038.10 38.377.10
& 36.822.24 36.741.43 36.986.31 37.192.63 37.348.67 37.519.38 37.597.15 37.627.25 37.857.46 37.953.06 38.070.73 38.379,57
7 36.816,29 36.750,27 36.093.44 37.197.58 37.354,68 37.523,12 37.505.93 37.635,72 37.954.20 38.083,36 38.382,05
L 36.810.33 37.000,58 3720253 37.360.69 37.526.87 37.504.72 37.644,19 3795551 38.095,99 38.384.52
n 36.804.38 36.767,95 37.007.72 3720748 37.366,70 37.530,62 37.503.51 37.652,66 37.056,74 38.108.63 38.386,99
20 36.708.43 36.776,80 37.014.87 3721243 3737271 37.534.36 37.50220 37.661,13 37.872,58 37.057.96 38.121,27 38.38047
21 36.792.48 36.785.65 37.022,01 37.217.38 37.378.73 37.538.11 37.591,08 37.669.61 37.876.37 37.959.18 38.133.92 38.391,94
22 36.786.33 36.794,50 37.029.16 37.222.33 37.384.74 37.541.86 37.589.87 37.678.00 37.880.15 37.960.41 38.146.57 38.394.42
23 36.780.58 36.803.35 37.036.30 37.227.29 37.390.76 37.545,61 37.588.65 37.686.57 37.883,03 37.961.63 38.150.22 38.306.89
24 36.774.64 37.04345 37.396,77 37.549.36 37.695,05 37.887.71 37.962.86 38.171.88 38.300,37
25 36.768.69 R 37.050,60 37.237.20 37.402,79 37.553.11 37.703,53 37.801, 37.964.08 38.184,54 38.401.84
26 36.762.75 36.820,92 37.057.75 3724215 37.408.81 37.556.86 37.585.01 37.712,02 37.80528 37.065.30 38.197.21 38.404.32
27 36.756,80 36.838,78 37.064,90 37.247.11 3741483 37.560,61 37.583.80 37.720,50 37.800.07 37.066,53 38.200.88 38.406,79
28 36.750,86 36.847,64 37.072,05 37.252,06 37.420.85 37.564.36 37.582,59 37.728,99 37.002,85 37.067.75 38.222,56 38.400.27
23 36.744.92 36.856.50 37.079.21 37.257,02 37.426.87 37.568.11 37.581,37 37.737.48 37.906.63 37.068,98 3823524 38.411.74
30 36.738.98 37.086.36 37.261.98 37.432,89 37.571.86 37.580.16 37.745.97 37.970.20 38.247.92 38.414.22
3 36.733.04 37.093,52 37.438.91 37.578.95 37.754.47 37.971.42 38.416.60
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4) Estado del taller del mantenimiento

- B 5 an )
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