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RESUMEN.

Camanchaca es una empresa que se dedica a la elaboracién de productos alimenticios, como
el salmén, langostino, etc. En la sala de procesos de salmones Tomé, no cuentan con una
planificacion de mantencion para ciertos equipos de la linea de produccidn. Es por esta razon
que se desea implementar un plan de mantenimiento preventivo/predictivo, para asi buscar
aumentar la confiabilidad de las lineas de produccion, reduciendo a su vez las fallas
imprevistas o detenciones no programadas, todo esto con el fin de no interrumpir el proceso

de produccion.

Estos equipos a los cuales se les realizara un plan de mantenimiento, no cuentan con un
historial de fallas o intervenciones, es por esta razon que la primera planificacién estara en
base a la experiencia de los técnicos de la empresa, como también en base a manuales de los
equipos, el plan de mantencion serd mejorado a través del tiempo en base a analisis de
muestras, ya sean fallas mas comunes, equipos que mas fallan, tiempo entre fallas, modos de

falla etc.

Las intervenciones se realizaran periédicamente, estos tiempos son entregados por el
personal de méas experiencia de la empresa, el cual se ird modificando a través del tiempo,
las tareas a realizar seran inspecciones visuales, limpiezas, cambio de empaquetaduras,
cambio de retenes, cambio de aceite, analisis de aceite, entre otras, nunca descartando agregar
tareas que sean necesarias 0 aumentar el tiempo entre cada intervencion, buscando el tiempo

mas oportuno para aprovechar al maximo cada uno de los equipos.



GLOSARIO.

Confiabilidad: Capacidad de desempefiar una funcion en condiciones establecidas durante
un tiempo determinado.

Eficiencia productiva: Producir mas en menor tiempo.
MTTR: Tiempo medio de reparacion.

HH: Horas hombre.

$: Peso Chileno.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas cumple con requisitos anteriormente
determinados.

Modos de falla: Posible manera en que un sistema o bien puede fallar.

MTBF: Tiempo medio entre fallos.
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INTRODUCCION.

Desde la revolucion industrial hasta el dia de hoy el mantenimiento industrial ha ido
evolucionando progresivamente. A principios del siglo XIX fue la época en la que se
comenzd a implementar el mantenimiento industrial cada vez que se deseaba mejorar la
produccion o un bien (maquinaria, equipo, etc.) en la industria, con el pasar de los tiempos
se fueron capacitando y dandole estudios al personal encargado de ejecutar este tipo de
trabajo, para poder llegar hasta el dia de hoy, donde el mantenimiento industrial es uno de
los mayores beneficios que tiene la industria, teniendo como principal objetivo evitar o
disminuir cualquier tipo de falla imprevista o alguna parada no programada.

Este plan de mantencién se analizard en un segmento de la linea de produccion de la empresa,
teniendo en observacidn, cintas transportadoras, motores reductores, mototambores, rodillos

motrices, conducidos, etc.

Los componentes anteriormente mencionados, no cuentan con antecedentes fisicos de sus
fallas ni de intervencidn, es por esta razon que el plan de mantenimiento se realizara en base
a la experiencia de las personas que constituyen el departamento de mantencidn y en base a

los manuales de los equipos.



OBJETIVOS.

OBJETIVO GENERAL

e Aumentar la confiabilidad de lineas y cintas transportadoras en el proceso productivo
de la empresa salmones camanchaca S.A Tomé

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un levantamiento general de las lineas de produccion.

e Realizar un estudio técnico, determinando las razones por las que los equipos o

componentes normalmente fallan.

e Implementar un plan de mantenimiento preventivo-predictivo

e Evaluar economicamente los costos asociados a este plan de mantenimiento



CAPITULO 1: Planteamiento del problema



11 RESENA HISTORICA DE LA EMPRESA

El origen de camanchaca se remonta al afio 1965, en el norte de chile, en la ciudad de Iquique,
sin embargo, sus operaciones se inician dos afios después en la ciudad de Tomé, region del
Bio Bio, con el proposito de dedicar su tiempo y esfuerzos a la captura y proceso de
langostino y camarones, con esta actividad se logra un buen desarrollo estableciendo un
mercado muy apreciado en EEUU, durante el afio 1980 se produce un cambio de control en
la propiedad de camanchaca, es por esta razon que la empresa amplia su rubro y se reorienta
a la produccion de harina y aceite de pescado, incluyendo también la acuicultura, lo que
impulsé un crecimiento constante. Las operaciones de Camanchaca se realizan desde el norte
de Chile hasta el sur del pais, a lo largo de 6,640 kildmetros de costa, este crecimiento permite
que Camanchaca al dia de hoy tenga una muy buena posicion en el mercado internacional,

exportando a mas de 50 paises.

En el afio 2019 se realiza una renovacion y modernizacion de la planta de procesos de
salmones en Tomg, a través de la nueva tecnologia impuesta por la empresa MAREL, la cual

renueva dos de las cuatro lineas productivas que cuenta esta sala de procesos.

Durante el afio 2020 se realiza una junta de accionistas que cambia el nombre de “Pesquera

Camanchaca S.A” a “Camanchaca S.A”

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Una de las principales plantas procesadoras de salmones Camanchaca se encuentra ubicada
en la comuna de Tomé, pese a la alta competencia, ya sea directa o indirecta, presente en
diferentes rubros industriales, las empresas se ven en la obligacion de aumentar sus niveles

de eficiencia productiva en sus equipos y en el proceso en general.

Uno de los principales temas a tener en consideracion para poder aumentar la eficiencia
productiva en la empresa, ya sea en sus equipos o en el proceso en general, es la disminucion
de detenciones no programadas o imprevistas en el proceso productivo, lo que a su vez

buscaria disminuir el tiempo medio de reparaciéon (MTTR).



La sala de proceso de la comuna de Tomé, cuenta con cuatro lineas de produccion, dos de
estas son lineas modernas de la empresa MAREL, las cuales cuentan con una planificacion
de intervencién y mantencidn durante cierto tiempo, existen componentes de estas lineas que
no cuentan con un plan de mantenimiento generado por el departamento interno de
mantencion, es por esta razdn que los componentes como las cintas transportadoras,
mototambor, motor reductor, etc. fallan de manera imprevista, y se les realiza un
mantenimiento correctivo, lo que obliga una detencion a la linea de produccién, lo que no es
conveniente en ningln caso, ya que si se detiene la produccién serian perdidas grandes para

la empresa en cuestion.

Es por esta Gltima razén que se desea implementar un plan de mantenimiento preventivo-
predictivo en los componentes que presentan mas fallas dentro de esta linea de produccion,
para asi poder disminuir en lo maximo posible las fallas imprevistas y detenciones no
programadas, debiéndose tener un historial de fallas e intervenciones, de modo que ello

permita ajustar el mantenimiento en un tiempo ideal.

Estas cuatro lineas de produccion se dividen en dos, la linea N°1 y N°2 son lineas
completamente nuevas, de laempresa MAREL, dentro de los componentes que se encuentran
en estas lineas y no presentan un mantenimiento preventivo, podemos encontrar, cintas
transportadoras, estructura, cilindro neumatico, rodillo y sprockets motriz y conducido,
mototambor, siendo este ultimo el que mas falla. Al ser una empresa procesadora de
alimentos, las lineas de produccion se estan limpiando con agua y quimicos a presion de
forma constante, es por esta razon que las empaquetaduras de los mototambores interroll se
ven dafiadas y carcomidas, la empresa no cuenta con empaquetaduras de recambio para estos
equipos e improvisan unas empaquetaduras de silicona, las cuales no duran por mucho
tiempo, lo que provoca que le entre agua a la bornera de conexion, con incidencia en la

produccién.

La linea N°3 y N°4 son lineas completamente hechizas, las que fueron creadas con las
mejores partes de cada linea antigua, dentro de los componentes que se encuentran presente
en estas lineas de produccion que no cuentan con una planificacion de mantencidén podemos
encontrar, motor reductor, rodillo motriz, sprockets motriz y conducido, cintas
transportadoras, componentes estructurales y mototambor, siendo los que mas fallan el motor

reductor, rodillo motriz y mototambor.



1.3  JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

En Concepcion, ciudad capital de la region del Bio Bio, se encuentra una gran cantidad de
industrias relacionadas a diferentes rubros, debido a la competencia que se generan entre
estas mismas, las empresas se ven en la obligacion de aumentar lo méaximo posible su

eficiencia en la productividad.

En la comuna de Tomé, se encuentra una de las principales plantas procesadoras de salmones
Camanchaca, debido a su gran historia y afios en el rubro, la planta salmones Camanchaca
Tomé, ha ido modernizando sus instalaciones, lo que a su vez ha permitido aumentar su
productividad, como también, los costos asociados al mantenimiento de sus activos fisicos,
esto ultimo es por el simple hecho de que a ciertos equipos o0 componentes, se les realiza un
mantenimiento correctivo, lo que por lo general lleva a un cambio completo del componente,
a esto se le suman las detenciones no programadas, que llevaria a una disminucion en la
produccién, por verse afectado el proceso en si, el no recambio oportuno de las partes

dafadas, llevaria a una perdida mayor en dinero y en el proceso productivo.

Una de las principales razones por la que se justifica implementar este plan de mantencion a
algunos componentes de la linea de produccion, es la disminucion de detenciones no
programadas, lo que aumentaria la confiabilidad de la linea y no se veria afectada la

produccion.



1.4  DIAGRAMA DEL PROCESO

A continuacién, se presenta un diagrama, mostrando el segmento en el cual se desea
implementar este plan de mantenimiento, el diagrama muestra parte de una de las lineas de
produccion, cabe destacar que la sala de procesos cuenta con cuatro lineas de produccion
similares. Los equipos a los cuales se desea implementar el plan de mantenimiento son,
recortadora manual, cintas de traspaso, despinadora manual y modificacion, ya que el resto
de los equipos, son revisados e intervenidos de forma mas profunda por técnicos externos a

la empresa Camanchaca.

Despinadora
MAREL

Fileteadora Recortadora
MAREL manual

Despinadora
manual

Modificacion Cinta de traspaso

¢Cumple Termoformadora

con la
calidad? MULTIVAC

Retrocede en el

proceso
Imagen 1.1 diagrama de proceso
Fuente: Propia



CAPITULO 2: Marco teorico/Descripciones generales



2.1 MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

El mantenimiento es un proceso de gestion integral que se encuentra asociado a diferentes
activos de una empresa, a lo largo de su vida Util, estos activos, pueden ser, ejemplo, motores,
maquinas, o cualquier equipo que sea 0 no sea parte del proceso productivo. Con el
mantenimiento se busca poder satisfacer, diferentes estdndares de calidad, seguridad,
productividad, etc. ya que, si los equipos no fallan, se podria decir que estos mismos, estan a
un nivel de confiabilidad alto, lo que, por logica, se veria una disminucion en las fallas

imprevistas o paradas no programadas.

Segun la norma francesa AFNOR NF 60.010, define al mantenimiento como: “el conjunto
de acciones que permite mantener o reestablecer un bien a un estado especificado o a la

capacidad de asegurar un servicio determinado”

En el mantenimiento, todas las acciones o decisiones tomadas sobre un equipo,
inevitablemente llevan a algun impacto en su desempefio, es por esto que, al momento de
intervenir un bien de la empresa, se debe tener en consideracion, todas las actividades

realizadas anteriormente, ya sean ajustes, mediciones, inspecciones, lubricacion, etc.

El mantenimiento es un factor importante en el proceso productivo, como en la calidad de
los productos, perfectamente puede ser utilizado como una estrategia para una competencia

exitosa.

2.1.1 OBJETIVO DEL MANTENIMIENTO

Uno de los principales objetivos del mantenimiento es mantener los equipos en Optimas
condiciones, para asi poder garantizar y asegurar la maxima produccion que se requiere en
un momento determinado, evitando asi los tiempos de perdida, ya sea con paradas no
programadas o fallas imprevistas. Existen equipos a los cuales se les realizan mantenciones
de emergencia o preventivas, con el fin de prolongar ain mas la vida atil de los equipos, y

poder mantener un equilibrio en los costos asociados al mantenimiento.



2.1.2 EUNCIONES DEL MANTENIMIENTO

La inspeccion diaria es de las principales funciones que podemos encontrar dentro del
mantenimiento. Teniendo en consideracidn todas las inspecciones realizadas, se puede tener
un control del estado principal en el cual se encuentran nuestros equipos, también dentro de
las funciones principales, podemos encontrar la lubricacién, ya que esta ayuda también a
mantener los equipos en dptimas condiciones, reduciendo asi la friccion y el desgaste entre

dos partes que estan en constante roce.

2.2 TIPOS DE MANTENIMIENTO

Para definir los tipos de mantenimiento se pueden usar diferentes nombres, estos son muy
variados en cierta forma, en algunos casos se suelen confundir los tipos de mantenimiento a
excepcion del mantenimiento correctivo, la finalidad de todos es practicamente la misma,

solo se ven desde perspectivas diferentes.

Segun Alejandro Pistarelli, en su libro que titula como “Manual de mantenimiento ingenieria,
gestion y organizacion” dice que el mantenimiento se puede dividir en dos tipos de acciones,

acciones reactivas y acciones proactivas.

2.2.1 Accién reactiva

Una accion reactiva es cuando se desea reestablecer funciones originales que se vieron
afectadas por un evento inesperado (falla imprevista). Al ser una emergencia la programacion
para este tipo de trabajos practicamente no existe, 0 es improvisada, las acciones reactivas

no forman parte del plan de mantenimiento.

Dentro de las acciones reactivas, podemos encontrar:



Mantenimiento correctivo (accion reactiva no programada)

Este tipo de mantenimiento consiste en la reparacion de averias o fallas funcionales, a medida
que estas misma van ocurriendo, por lo general las personas que operan los equipos 0
maquinas son los que identifican estos defectos, para asi dar aviso al personal especializado
para que realice la reparacion. Al realizar muchas reparaciones de forma correctiva, a la larga
no resultaran ser de forma definitiva y se transformaran en fallos crénicos o repetidos, lo que

altera el proceso productivo.

Mantenimiento restaurativo (accion reactiva programada)

Al momento de realizar rutinas pro-activas, podemos detectar que existen ciertos parametros
que no estan dentro de lo 6ptimo, o establecidos anteriormente aun sin haberse producido la
falla, este estado insatisfactorio, puede requerir la intervencion del personal especializado
para reparar la funcionalidad del componente.

2.2.2 Acciones pro activas

Los planes de mantenimiento, estan compuestos por acciones pro activas, las cuales tienen
como su principal objetivo, impedir que se presenten modos de falla, lo que permite aumentar
la confiabilidad de los equipos y minimizar las consecuencias que estos modos de falla
presentan, en otras palabras, una pronta accion, impedira que se produzca cualquier accidente
0 evento imprevisto. Los mantenimientos que cuentan con este tipo de acciones son

conocidos como mantenimientos preventivos

2.2.2.1 ¢ Que involucra las acciones proactivas? (mantenimiento preventivo)

El principal objetivo de las acciones proactivas es predecir posibles problemas y poder actuar
incluso antes de que se produzcan, para ello se puede confeccionar un plan, en donde son
programadas diversas revisiones y/o actividades para cada equipo, esta planificacion se
realiza gracias a manuales de los equipos, donde se obtiene la informacion “ideal” del equipo,
también se deben realizar tomas de muestras y andlisis de informacion, como por ejemplo,
tiempo entre fallas (MTBF), modos de fallas, tasa de falla, confiabilidad, etc. para asi poder

ajustar la planificacion en el tiempo ideal.

El plan debe ser confeccionado, por personas especializadas, ya que una correcta
intervencidn reduciria de forma sustancial las fallas en los equipos, y esto a su vez reduciria

los costos de intervencion y tiempo improductivo.



2.2.2.2 Ventaja de las acciones proactivas

- Se puede planificar una buena intervencion, eligiendo el personal adecuado, para asi
demorar el menor tiempo posible, asegurando un trabajo de calidad.

- Aumenta la disponibilidad y confiabilidad de los equipos.

- Disminuir el nimero de varias paradas, realizando varias reparaciones en una parada

programada.

- Preparar implementos a utilizar y repuestos para disminuir la indisponibilidad de la

maquina.

- Aprovechar el momento oportuno para no interferir en el proceso de produccion para

realizar un mantenimiento.

2.2.2.3 Desventajas de las acciones proactivas

Dentro de las pocas desventajas de estos tipos de mantenimiento, podemos encontrar:

- Los costos asociados a estos mantenimientos dependen de un correcto analisis de la
informacion requerida en toma de muestras o inspecciones, al no realizarse un buen

analisis los costos pueden ser elevados pudiéndose no apreciar mejoras sustantivas.

- La mano de obra debe ser especializada, con correctas capacitaciones, para asi poder

realizar el trabajo en los tiempos programados.

10



Dentro de las acciones pro activas podemos encontrar:

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo, es una estrategia que pretende alargar la vida Gtil de los
componentes y aumentar la productividad, también reduciendo los costos del mantenimiento,
una de las tareas principales del mantenimiento preventivo, es la inspeccién. La mantencion
se realiza en espacios de tiempo, horas, ciclos etc. bien definidos, sin importar el estado en
el cual se encuentre el equipo, se pueden realizar hojas de rutas, que llevan tareas bien
definidas, como, por ejemplo, lubricacion, cambio de empaquetaduras, inspecciones

visuales, medir corriente etc.

En otras palabras, este mantenimiento se realiza de forma regular y preventiva, para reducir

la probabilidad de que se produzcan fallos.

Mantenimiento predictivo

Como su nombre lo indica, con este mantenimiento se busca predecir o anteponerse a las
fallas incipientes. Propone que es posible detectar sintomas en los componentes algin tiempo
antes de que se produzca una detencion no programada. Si estos componentes los tenemos
en constante observacion, por medio de herramientas tecnologicas, podemos monitorear el
estado de estos mismos, y segun su curva de estado poder determinar con anticipacion la

mayor cantidad de fallos.

En consecuencia, poder contar con el tiempo necesario para programar su reemplazo o
reparacion, segun los sintomas presentados. Se realizan estimaciones por evaluacion
estadistica, tratando de extrapolar el comportamiento de estas piezas para asi poder

determinar la frecuencia exacta en la cual debemos intervenir.

Algunas de las herramientas a utilizar en el mantenimiento predictivo son:
e Analisis de vibracion
e Inspeccion por ultrasonido
e Analisis de aceite

e Termografia infrarroja

Mantenimiento proactivo
Se encuentra dentro de las filosofias del mantenimiento, a diferencia del predictivo uno de
los principales objetivos del mantenimiento proactivo es buscar la causa “mas” raiz que

puede provocar una falla.
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Con el mantenimiento predictivo buscamos intervenir antes de que se produzca la falla, pero
muchas veces la situacion del elemento que se esta monitoreando es irreversible, una de las
técnicas mas utilizadas es la tribologia, que permite monitorear ciertas propiedades de los
lubricantes, para evitar el desgaste de las piezas y asi poder aumentar la vida util de los
componentes y los equipos.

Mantenimiento detectivo

Son las acciones tendientes a poner de manifiesto fallos ocultos que se dan basicamente en
dispositivos redundantes o de proteccién. Identificar un fallo oculto y eliminarlo, aumenta la
disponibilidad del dispositivo de seguridad. De no tomarse ninguna accion ante este tipo de
fallos, y de suceder una falla funcional de la funcién cargada a proteger, estariamos ante

fallas simultaneas.

Algunas estimaciones aseguran que mas del 40% de los modos de falla que ocurren en la
industria, son ocultos. Lamentablemente, algunas compafiias aun no los identifican ni los

tratan separadamente. El resultado es una gran cantidad de fallas funcionales por este motivo.

No darles un tratamiento particular lleva a mas mantenimiento preventivo, no siendo esto

altimo, siempre, lo méas beneficioso (Alejandro Pistarelli).

2.3 GESTION Y PLANIFICACION DEL MANTENIMINTO

La gestion y planificacion en el mantenimiento, son dos temas muy importantes a tener en
consideracion al momento de implementar o mejorar un plan de mantenimiento, una buena
gestion y planificacién de mantenimiento nos ayuda a abaratar costos asociados a este mismo,
como también a optimizar recursos. Una buena planificacién nos da el tiempo necesario para
poder elegir el personal mas adecuado para intervenir en ciertos trabajos, herramientas a

utilizar, contar con los repuestos necesarios, etc.

La planificacion en el mantenimiento es la tarea de realizar todos los objetivos anteriormente
establecidos, a través de la toma de decisiones del personal capacitado. Entregando de forma
correcta los recursos con los cuales cuenta la empresa, o también verificando la ausencia de

alguno, como por ejemplo un rodamiento, grasa, empaquetaduras, etc.
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Es por esta razén, que se recomienda reponer los repuestos que se van utilizando de forma
inmediata, para que al momento de volver a requerir estos repuestos se encuentren en bodega

y no encontrarse con la ausencia de estos.
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2.4 PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Un plan de mantenimiento es una serie de acciones o tareas que entregan la base principal
para mantener en buen estado los bienes de una empresa, establecidas anteriormente en su
programacion. Este plan de mantenimiento lleva consigo mismo una gran cantidad de tareas
preventivas a realizar a cada equipo mediante secuencias establecidas cada cierto tiempo,
este tiempo en este caso, es determinado al principio por el manual del fabricante, pero que
puede ir modificAndose segun el criterio de los especialistas. También debe llevar la

descripcion detallada de las actividades de mantenimiento realizadas y a realizar.

La confeccidn de los planes de mantenimiento, son en base a informacion interna y/o externa,
la cual puede ser entregada por el fabricante de los equipos, también pueden ser utilizada la
informacidén interna, como anélisis de datos, modos de fallas, tiempo entre fallas, etc. la
experiencia y conocimiento de los trabajadores especialistas también son un factor que se
necesita tener en consideracion al momento de planificar, buscando todas las herramientas

posibles para poder anteponernos a las fallas.

Formando parte de sus tareas se encuentra la sustitucion de componentes, restauracion,
inspeccion, limpieza, lubricacion, entre otros. Si la planificacion es adecuada es posible
preparar piezas, herramientas, repuestos y hasta el personal mas adecuado para la ejecucion

del trabajo, asegurando asi, calidad y rapidez.
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2.5 DE LA EMPRESA CAMANCHACA

Camanchaca es una empresa que se dedica a la elaboracion de productos provenientes del

mar, tales como el salmén y el langostino.

25.1 DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

Camanchaca cuenta con un departamento de mantenimiento interno, también cuenta con
departamento de mantenimiento externo, para algunos equipos, como lo son: la empresa
MAREL, Multivac, Garibaldi, etc.

Estas empresas le entregan servicio a Camanchaca segun sus planificaciones de mantencion,
intervienen los equipos cada cierto tiempo, realizando mantenimientos preventivos o
inspecciones, segun cada planificacion. Dentro de los principales objetivos del departamento
interno de mantencion, es tener en continuo funcionamiento los equipos asociados al proceso
productivo, esto quiere decir que, si se produce una falla imprevista, tratar de repararla en el

menor tiempo posible, para que el equipo este a disposicion nuevamente del proceso.

El departamento de mantenimiento interno de camanchaca, no puede realizar intervenciones
profundas a ciertos equipos, ya que como se menciond anteriormente hay equipos que son
revisados e intervenidos por personal externo, es por esta razon también que la planificacion
que se realizard en este proyecto sera solamente a un rango determinado de equipos o

componentes.

2.5.1.1 MISION

Mantener los equipos en dptimas condiciones de trabajo, manteniendo asi reglas de calidad

en la produccion, higiene, inocuidad, seguridad, etc.

2.5.1.2 VISION

Automatizar en un 100% los procesos, adecuando estos mismos a los nuevos cambios
tecnoldgicos, llevando el mantenimiento a predictivo, teniendo informacion en linea y

midiendo en tiempo real, con el fin de aumentar los niveles y calidad de la produccién.

15



2.5.1.3 ORGANIZACION

El departamento interno de mantencion de la empresa salmones camanchaca S.A, cuenta con
un tipo de organizacion piramidal, que van desde el jefe de mantencidn hasta los técnicos de

cada turno.

Cuenta con 3 turnos rotativos que funcionan las 24 horas del dia, sus horarios van desde las
(7:00 hrs — 16:00 hrs) (15:00 hrs — 00:00 hrs) (23:00 hrs- 8:00 hrs), a continuacién, se
presentard un organigrama para explicar de mejor forma la organizacion de este

departamento.

Jefe de
mantencion

Dibujante Supervisor Supervisor Supervisor Coordinador
proyectista administrativo mecanico eléctrico

de
mantencion

Técnico lider Técnico lider Técnico lider
turno A turno B turno C

Técnicos Técnicos Técnicos

turno A turno B turno C Soldadores

Imagen 2.1 organigrama
Fuente: Propia
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2.5.2 PROCESO PRODUCTIVO

Camanchaca contaba con 4 lineas de produccion antiguas. Durante el afio 2019 se realiz6 una
modernizacion y automatizacion a la sala de procesos, este nuevo proyecto contaba con dos
lineas automaticas de la empresa MAREL, las cuales fueron implementadas en la linea N°1
y linea N°2, con las 4 lineas antiguas que existian, se buscaron los mejores equipos, ya sean
fileteadoras, porcionadoras, cintas transportadoras, despieladoras, despinadoras, etc. y se

cred la linea N°3 y linea N°4, las que son completamente hechizas.

Ahora explicaremos en forma breve cada una de las estaciones de trabajo que cuenta el

segmento en el cual se desea implementar el plan de mantenimiento.

Fileteadora

Esta es la primera estacion de la sala de procesos, aqui es donde llega el salmon, ya
descabezado, para luego entregar dos filetes, extrayendo de si mismo el esqueldn.

Imagen 2.2 Fileteadora MAREL
Fuente: Camanchaca.cl

Las lineas N°1 y N°2 cuentan con la fileteadora MAREL, es de las fileteadoras mas modernas
que podemos encontrar en el mercado, la cual trabaja con rangos de precision muy exactos,
midiendo cada salmén en milésimas de segundos y ajustando los cuchillos de tal forma de
poder sacar el maximo rendimiento a la maquina desperdiciando la menor carne posible.
Mientras que las lineas N°3 y N°4, trabajan con las fileteadoras BAADER, las cuales son

equipos totalmente mecénicos, ideal para trabajar los salmones de mayor calibre.
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Recortadora manual (equipo a intervenir)

En la siguiente estacion los filetes van pasando a través de una cinta transportadora a una
velocidad reducida, es ahi donde se encuentran 4 auxiliares de proceso, 2 a cada lado, ellos
son los encargados de utilizar cuchillos circulares, para eliminar todos los excedentes que

dejé la fileteadora, aletas, esqueldn, etc.

Imagen 2.3 Recortadora manual
Fuente: Propia

Despinadora MAREL

Después de pasar por la recortadora manual, los filetes siguen por el proceso productivo,
hasta llegar a la despinadora MAREL, es en este equipo, mediante dos rodillos que aplastan
el filete y levantan las espinas, estas mismas son retiradas por un cuchillo, esta despinadora,
por lo general siempre deja 2 a 3 espinas del salmon, que no pueden ser retiradas por este

equipo, las cuales seran retiradas en la siguiente estacion.

Imagen 2.4 Despinadora MAREL
Fuente: Propia
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Despinadora manual (equipo a intervenir)

Luego de la despinadora MAREL, llegamos a la despinadora manual, la cual también es una
cinta transportadora que cuenta con 6 auxiliares de proceso, 3 a cada lado, los que con unas

pinzas retiran las espinas que la despinadora MAREL no pudo extraer.

Imagen 2.5 Despinadora manual
Fuente: Propia

Modificacion (equipo a intervenir)

Es en esta estacion donde se ve si los filetes cumplen con los estandares de calidad propuestos
por el cliente, dependiendo el producto que se desea entregar, aqui revisan los filetes si se les
paso una espina, alguna aleta, omega que no se les retiro, etc. si el producto no cumple con
los estandares de calidad, puede ser modificado o mejorado en la misma estacion, o puede
ser devuelto al proceso para que pase por todas las estaciones nuevamente, si el producto
cumple con los estandares de calidad sigue su ruta a la siguiente estacion, la cual va a
depender del producto que se esté fabricando, el cual puede ser, porciones, filete, fresco,

congelado.

Imagen 2.6 Modificacion
Fuente: Propia
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CAPITULO 3:

Disefo de la solucién
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3.1 PROPUESTA DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO

Para proponer un plan de mantenimiento es necesario tener en consideracion la actual
mantencion que se le esta realizando a los equipos, tener la méxima informacion posible para

poder desarrollar una propuesta que se adapte a la situacion actual de la empresa

Tener en consideracion las horas que estan en funcionamiento los equipos, levantamiento y
cudles son los equipos que presentan mas fallas y cuales son las mas comunes, cabe destacar
que estos equipos no cuentan con un historial de fallas 0 toma de muestras, es por esta razon
que el plan de mantenimiento sera en base a la experiencia y conocimiento de los técnicos de
la empresa. Este plan de mantenimiento estara sujeto a cambios, ya que desde el momento
en que se implemente se debera tener un historial de fallas y asi poder dar con los modos de

fallas que mas se repiten y poder tener siempre una mejora continua.

3.2 LEVANTAMIENTO DE COMPONENTES

Como se menciond anteriormente, este plan de mantenimiento se realizara a ciertos equipos
del proceso productivo, los cuales son: Recortadora manual, cintas de traspaso, despinadora

manual, modificacion.
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3.2.1 Componentes linea N°1y N°2

Dentro de los componentes que podemos encontrar para poder intervenir en la linea N°1 y
linea N°2 siendo estas, las cintas transportadoras, componentes estructurales, cilindro

neumatico, rodillo y sprockets conducido y mototambor.

Equipo Descripcion

Cintas transportadoras Equipos para transportar salmones desde

una estacion a otra

Componentes estructurales Pernos de unidn, pernos de anclaje, etc.
Cilindro neumatico Encargado de accionar la tolva de
desperdicio
Rodillo y sprockets conducido Componentes encargados de mantener

alineada la cinta transportadora

Mototambor Encargado de alimentar con energia la
cinta transportadora

Tabla 3.1 Componentes linea N°1y N°2
Fuente: Propia

Dentro de estos equipos, segun experiencia de los técnicos especializados de la planta
procesadora de salmones Camanchaca, el que mas fallas presenta, es el mototambor, teniendo
como falla mas comun el cortocircuito, debido a reparaciones realizadas utilizando elementos

no convenientes.

Al ser una planta procesadora de alimentos estos equipos se estan limpiando de forma
constante, con quimicos y agua a presion, es por esta razon que las empaquetaduras de los
mototambores se ven carcomidas y dafiadas, lo que genera que le entre agua a la caja bornera,
otro problema que también presenta la empresa es que no cuentan con empaquetaduras de
recambio, por lo que se ven en la obligacion de improvisar con silicona para tratar de sellar
el mototambor, la cual no resulta ser muy util ni duradera, lo que induce a constantes fallos

en el equipo.

En resumen, estas situaciones provocan que se le filtre en un 50% agua a la caja bornera del

mototambor, lo que, al estar en contacto con los cables de conexion, produce un cortocircuito.
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A continuacion, se presentara una imagen con la improvisada empaquetadura para los

mototambor:

Imagen 3.1 Mototambor interroll
Fuente: Propia

Esta imagen es muy comin verla en los mototambores de la empresa, es por esta razén que
debemos buscar una solucion al problema, para evitar estas soluciones momentaneas, como
departamento de mantencion se debera comprar material para fabricar empaquetaduras de
repuesto, para ir cambiando cada cierto tiempo, este tiempo sera dado segun el manual de los

mototambores interroll y la experiencia que tienen los técnicos de la empresa.

El material que se utilizara para fabricar las empaquetaduras serd Vellumoide 0,8 mm (1/32")
tba.

Por otra parte, se generd un listado con las tareas que se deben realizar a estos mototambores
Interroll, estas tareas, estan en base al manual del equipo y a la experiencia de los técnicos
de la empresa, teniendo en consideracion las intervenciones que ellos tienen hacia los

mototambores.
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3.211 Tareas a realizar para mototambor interroll

Este plan de mantenimiento se realizara segun intervalos de tiempos definidos, estos tiempos
son propuestos segun la experiencia de los profesionales del tema que trabajan en la empresa,
y segun el manual de mototambores interroll, los cuales estardn sujetos a cualquier
modificacion o mejora, segun los responsables de cada tarea, estos deberan informar el estado
del componente que se estd inspeccionando o dejar algun tipo de observacion, segun

corresponda.

Tareas diarias:

Inspeccionar que el mototambor gire sin impedimentos

Responsable: departamento de mantencion

Inspeccionar alineamiento del mototambor

Responsable: departamento de mantencion

Tareas semanales:

Inspeccionar que cables y conexionados estén en buen estado

Responsable: departamento de mantencion

Reengrasar mototambor

Responsable: departamento de mantencion

Tareas mensuales:

Inspeccionar, medir corriente

Responsable: departamento de mantencion

24



Tarea anual:

- Cambio de empaquetadura

Responsable: departamento de mantencion

Observaciones:

- Elaceite utilizado en la empresa es aceite sintético con calidad alimenticia.

- De acuerdo a los resultados obtenidos en la inspeccion u observacién el equipo de

mantencién tomaré la decisién de cambiar o reparar las partes dafiadas.

3.21.2 Tareas a realizar para otros componentes

Otras tareas complementarias que se deben realizar dentro la linea N°1 y linea N°2, es a las

cintas transportadoras, componentes estructurales, rodamientos, sprockets motriz vy

conducido, a continuacion, se presentaran las labores que deben realizarse a estos equipos en

intervalos de tiempo ya definidos.

Cinta transportadora:

- Inspeccionar estado, verificar alineamiento
Frecuencia: trimestral

Responsable: departamento de mantencion

Sprockets motriz y conducido:

- Inspeccionar estado y alinear
Frecuencia: trimestral

Responsable: departamento de mantencion

25



Rodamientos:

- Lubricar rodamientos
Frecuencia: trimestral

Responsable: departamento de mantencion

Estructura:

- Inspecciodn, ajuste y reapriete de elementos de unién
Frecuencia: anual

Responsable: departamento de mantencion

Observaciones:
- Elaceite y grasa utilizada en la empresa es un aceite sintético con calidad alimenticia.

- Deacuerdo a los resultados obtenidos en la inspeccion u observaciones realizadas, el
jefe de mantencion tomara la decision de cambiar o reparar las partes dafiadas.

- Al cabo de 3 afios, independiente de la condicion de los rodamientos asociados a este
equipo, deberan ser cambiados.
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3.2.2 Componentes linea N°3y linea N°4

La linea N°3 y N°4, en la empresa son denominadas lineas hechizas, ya que se buscaron los
mejores componentes de las lineas antiguas N°1, N°2, N°3 y N°4 para asi formar las lineas
hechizas N°3 y N°4, de estas nuevas lineas N°3 y N°4, no se tiene registro o toma de
muestras, para poder determinar cual es el equipo que normalmente falla y sus causas méas
comunes, es por esta razoén que la planificacion para realizar mantenimiento a estos

componentes, serd dada o ajustada a la experiencia que tienen los mecéanicos en la empresa.

Dentro de los componentes que podemos encontrar para poder intervenir, en las lineas N°3

y N°4 son:
Equipo Descripcion
Motor reductor Encargado de alimentar con energia las
cintas transportadoras
Rodillo motriz Es el eje por el cual se transporta la energia
desde el motor reductor a la cinta
transportadora
Sprockets motriz y conducido Componente encargado de mantener
alineada la cinta transportadora
Cinta transportadora Transporta el salmén desde una estacion a
otra
Componentes estructurales Pernos de unidn, pernos de anclaje, etc.
Mototambor Encargado de transmitir energia a las cintas
transportadoras

Tabla 3.2 Componentes linea N°3 'y N°4
Fuente: Propia

Dentro de estos equipos anteriormente mencionados los que mas fallas presentan, segun
experiencia de los técnicos de la empresa, son el motor reductor, rodillo motriz y el

mototambor, presentando como fallas mas comunes, las siguientes situaciones.

El motor reductor es de los equipos que mas fallas presenta en las lineas de proceso N°3 y
N°4, para empezar describiendo este componente, no cuenta con una planificacion de
intervencidn periddica, ya sea medir corriente, cambio de sellos mecanicos, cambio de aceite,
etc., al igual que todos los componentes presentes se trabajan con un mantenimiento
correctivo, esto quiere decir que se espera a que el motor falle para poder intervenirlo, realizar

cambio de aceite, inspeccionar retenes, alguna posible fuga etc.
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Otro componente que presenta fallas de manera constante, es el rodillo motriz, al no presentar
tareas a realizar, como inspeccion, alineamiento, se producen grandes desgastes en los
rodamientos, estos desgastes en los componentes mecanicos, hacen que se produzcan fugas
de aceite en el motor reductor, o fallas en los retenes o sellos mecéanicos. Por lo que se hace
necesario una planificacion de tareas en tiempos oportunos, que se pueden ir modificando a

través del tiempo.

El mototambor interroll, también es de los componentes que més fallas presenta, pero, aun
asi, al ser de los equipos mas nuevos, no supera las fallas de los dos componentes
mencionados anteriormente, presentando las mismas fallas mas comunes que se
determinaron en la linea N°1 y linea N°2, es por esta razon también, que el procedimiento y
tareas a realizar para este componente, deberan ser muy similares a las de la linea N°1 y N°2.

3.2.2.1  Tareas a realizar para motor reductor

Mantenimiento predictivo

Una de las principales tareas que se le realizara al motor reductor, serd un analisis de aceite,
el cual debera realizarse con una frecuencia trimestral, teniendo como principal objetivo,
detectar las particulas presentes dentro del lubricante, para obtener resultados, los cuales

seran analizados por expertos y a su vez ver las tendencias en el comportamiento del motor.

Segun los resultados obtenidos en este analisis de aceite, el experto en el tema, junto con el
jefe de mantencion, tomaran la determinacion si se debe cambiar el aceite del motor reductor,

de cambiar algln eje, o reparar alguna parte en especifica.
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Mantenimiento preventivo

Otras tareas que se realizaran en el motor reductor son de caracter preventiva, dentro de las

cuales, podemos encontrar las siguientes:

- Inspeccionar motor reductor, limpieza, medir corriente
Responsable: departamento de mantencion

Frecuencia: mensual

- Inspeccionar retenes y sellos por fuga
Responsable: departamento de mantencion

Frecuencia: trimestral

Observaciones:
- De acuerdo a los resultados obtenidos en las inspecciones, y las observaciones
realizadas en chequeos diarios, el equipo de mantenimiento tomara la decision de

cambiar o reparar las partes dafiadas.

3.2.2.2  Tareas a realizar para otros componentes

Segun la planificacion de mantenimiento que se esta implementando para estos componentes
de la linea N°3 y N°4 se deben realizar inspecciones y tareas cada cierto tiempo, estos tiempos
seran definidos segun la experiencia que tienen los técnicos de la empresa. También son
complementarios a las tareas realizadas al motor reductor, con el fin de buscar un aumento

en la confiabilidad de las lineas de proceso
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para el mototambor, las tareas a realizar son similares a las que se realizaran en las lineas

N°1y N°2, con intervalos de tiempo iguales.

Tareas diarias:

- Inspeccionar que el mototambor gire sin impedimentos

Responsable: departamento de mantencion

- Inspeccionar alineamiento del mototambor

Responsable: departamento de mantencion

Tareas semanales:

- Inspeccionar que cables y conexionados estén en buen estado

Responsable: departamento de mantencion

- Reengrasar mototambor

Responsable: departamento de mantencion

Tareas mensuales:

- Inspeccionar, medir corriente

Responsable: departamento de mantencion

Tarea anual:

- Cambio de empaquetadura

Responsable: departamento de mantencion

Observaciones:

- Elaceite utilizado en la empresa es aceite sintético con calidad alimenticia.

- De acuerdo a los resultados obtenidos en la inspeccion u observacién el equipo de
mantencion tomara la decision de cambiar o reparar las partes dafiadas.
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para la cinta transportadora, estructura, rodillo motriz y conducido se realizaran las siguientes

tareas.

Cinta transportadora:

- Inspeccionar estado, verificar alineamiento
Responsable: departamento de mantencion

Frecuencia: trimestral

Rodillo motriz y conducido:

- Inspeccionar estado, alinear, lubricar rodamientos
Responsable: departamento de mantencion

Frecuencia: trimestral

Estructura:

- Inspeccion, ajuste y reapriete a elementos de union
Responsable: departamento de mantencion

Frecuencia: anual

Observaciones:

- De acuerdo a los resultados obtenidos en las inspecciones y las observaciones
realizadas en chequeos diarios, el equipo de mantenimiento tomara la decisién de

cambiar o reparar las partes dafiadas.

- Al cabo de tres afios, independiente de la condicion de los rodamientos asociados a

estos equipos, se deberan cambiar.
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Este plan de mantenimiento estard basado en el historial de fallos de los equipos, del que no
existe una documentacion fisica, sino que reside en la experiencia de las personas que
constituyen el departamento de mantencion, al momento de implementar este plan de
mantenimiento preventivo predictivo, se espera disminuir las paradas no programadas o
fallos de los equipos mencionados anteriormente, en especial los que més fallan, mototambor
(Linea N°1 y N°2) y motor reductor (Linea N°3 y N°4).

A continuacion, se presentaran tablas de planificacién que haran entender de forma mas clara,

las intervenciones anteriormente mencionadas.

Linea N°1y N°2

Mototambor  Inspeccionar que mototamborgire  diaria Dpto. de mantencion
sin impedimentos

Mototambor Inspeccionar alineamiento de diaria Dpto. de mantencion
mototambor
Mototambor Inspeccionar que cablesy semanal Dpto. de mantencion
conexionado este en buen estado
Mototambor Re engrasar mototambor semanal Dpto. de mantencion
Mototambor Cambio de empaquetadura anual Dpto. de mantencion
Mototambor Inspeccionar, medir corriente. mensual Dpto. de mantencion

Tabla 3.3 Mantenimiento mototambor
Fuente: Propia

Sprockets motriz y Inspeccionar estado, Trimestral Dpto. de mantencion

conducido alinear

Cinta transportadora Inspeccionar estado, Trimestral Dpto. de mantencion
verificaralineamiento

Componentes Inspeccionar estructura, Anual Dpto. de mantencidn

estructurales ajustey reapriete de

elementosde union

Tabla 3.4 Mantenimiento otros componentes Linea N°1 y N°2
Fuente: Propia
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Linea N°3y N°4

motor reductor Analisis de aceite trimestral Depto. de mantencidn
Motor reductor Inspeccionar, limpieza Mensual Dpto. de mantencién

medir corriente

Motor reductor Inspeccionar retenesy trimestral Depto. De mantencidn
sellos por fuga

Tabla 3.5 Mantenimiento motor reductor
Fuente: Propia

componente _ frecuencia Responsables

Rodillo motriz y Inspeccionar estado, trimestral Depto. De mantencién
conducido alinear, lubricar
rodamientos
Cinta transportadora Inspeccionar estado, trimestral Depto. De mantencion
verificar alineamiento
estructura Inspeccion, ajuste y anual Depto. De mantencién
reapriete de elementos
de unién

Tabla 3.6 Mantenimiento otros componentes linea N°3 y N°4
Fuente: Propia

Al primer afio de implementar este plan de mantenimiento se cambiaran, todos los
rodamientos asociados a las cintas transportadoras, las cuales usan rodamientos YAR 206,
como se menciond anteriormente, estos rodamientos serdn cambiados a los 3 afios sin
importar las condiciones que presenten. Al momento de realizar inspecciones a los rodillos
motriz, rodamientos o cintas transportadoras, el cambio de rodamiento sera a criterio del jefe
de mantencidn, ahora, si se encuentran dafiados, el cambio debe ser inmediato, si este es

cambiado, la fecha de los 3 afios partira nuevamente desde aquel dia.
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CAPITULO 4: Estudio técnico econémico
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41 COSTOS ASOCIADOS AL MANTENIMIENTO

Los principales costos asociados a este plan de mantenimiento serdn, las horas hombre,
tambores de aceite, tinetas de grasa y repuestos, como empaquetadura para mototambor y

sellos para motor reductor.

Los costos asociados a las HH no serdn considerados como extras, ya que estos trabajos estan
estipulados en los contratos de los trabajadores, solo se les debera entregar una buena
planificacion a tiempo oportuno para que estos trabajos puedan ser realizados durante las
horas de trabajo, también tener en consideracion que la empresa cuenta con stock disponible
de rodamientos, el tiempo trabajado se calculara, teniendo en cuenta el sueldo de los técnicos,
que este caso es de $680.000 ($3.778 app).

Repuestos e insumos Valor

Aceite MOBIL SHC CIBUS 460 $833.936

(2 unidades de 20 LT c/u)
Grasa de litio grado alimenticio (400ml) $28.750
Vellumoide 0,8 mm (1/32") tha (2 m) $24.500
Anélisis de aceite (10 muestras) $350.000
Silicona sellador de juntas $27.390
Retenes motor reductor (12 unidades) $119.880

Rodamiento Yar 205-2rf/hv De Bolas- Skf $3.779.500
Med: 25x52x34,1x15 (50 unidades)

Tabla 4.1 Valor repuestos e insumos
Fuente: Propia

Columnal

M aceite

M grasa
vellumoide
analisis

M silicona

M retenes

B rodamientos

Grafico 4.1 Valor repuestos e insumos
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se presentaran imagenes de las cotizaciones realizadas:

COMERCIAL ATM LTDA

78.758.390-3

Pdte. Edo. Frei Montalva 7070 B.17 Quilicura
F:+ 569 91616679
Contacto: Herndn Troncoso

Mobil

Cotizacion N 10037
Fecha: miércoles 15 de diciembre de 2021
Valido por: 15 dias

Mail Confirmacion:

CLIENTE
CONTACTO Javier Romero
Codigo |Producto Unidad de Medida Cantidad |Precio Unitario |Total
102538|MOBIL SHC CIBUS 460 BALDE - 20LT 1|5 350.393 | § 350.393
NETO 5 350.393
ILV.A 5 66.575
TOTAL S 416.968
Precios : Netos
Stock: Disponible
(Condiciones de Pago: 0/C 30 dias
Datos Transferencia Bancaria: Comercial ATM Ltda
Rut: 78.758.390-3
Banco: SCOTIABANK
N2 Cuenta 420000511

htroncoso@atmlubricantes.cl

Imagen 4.1 Cotizacién aceite MOBIL SHC CIBUS 460
Fuente: Mobil distribuidor

Grasa De Litio Alto o

Rendiemiento G/alimenticio
400ml Al-f

$ 28750

en 6x $ 4792 sin interés
Ver los medios de pago

Gh Envio gratis a todo el pais

Calcular cuando liega

& Devolucion gratis

Conocer mas
Stock disponible

Cantidad: 1 unidad v (17 disponibles

Imagen 4.2 Cotizacién grasa de litio grado alimenticio
Fuente: Mercado libre
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|
i
w

FERRETERIA INDUS

Inicio > Empaquetadura > Vell id

LJB QUIENES SOMOS PRODUCTOS

> Vell ide 0,8 mm (1/32") tha 1 Metro

Q

Vellumoide

0,8 mm

(1/32”) tba 1

Metro

$12.250

Hay existencias

1 +

CONTACTO

Imagen 4.3 Cotizacién Vellumoide (material para fabricar empaquetaduras)

Fuente: Ferreteria industrial JB

Wi1sp. oz pwel

Nuevo | 8 vendidos

Sellador De Juntas Silicona
Loctite 5699 Motor 300 MI

$ 27.390

en 6x S 4.565 sin interés
Ver los medios de pago

G Envio gratis a todo el pais

Conoce los tiempos y las formas de envio

Calcular cuando llega

& Devolucion gratis
Tienes 30 d

dias desde que lo recibes,

Conocer mas

Stock disponible

Cantidad: 1 unidad v (4 disponibles)

Imagen 4.4 Cotizacion sellador de juntas silicona
Fuente: Mercado libre
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Reten 45x75x12 £

$ 9.990

en 6x $ 1.665 sin interés

Ver los medios de pago

Gh Envio a todo el pais
Conoce los tiempos y las formas de envio.

Calcular cuando liega

& Devolucion gratis

Tienes 30 dias de lo recibes.

Conocer mas

iUltima disponible!

Agregar al carrito

Imagen 4.5 Cotizacion reten 45x75x12
Fuente: Mercado libre

Imagen 4.6 Cotizacién rodamiento Yar 205 25x52x34,1x15
Fuente: Mercado libre

Para el andlisis de aceite se realizO una cotizacion mediante un llamado telefonico, a la
empresa, MCK Analytics, en la cual se obtuvo como resultado que el precio para la muestra
de analisis equivale a $35.000 vendiéndose estos en kit de 10 muestras, esto quiere decir que
las 10 muestras de andlisis tendrian un costo de $350.000, entregandose un informe con los

datos obtenidos en las pruebas que fueron analizados los aceites.
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411 LineaN°ly Linea N°2

MANTENIMIENTO DIARIO (MOTOTAMBORES)

Insumos

Costo

Horas hombre (1 hora)

$3.778

Tabla 4.2 Costos para mantenimiento diario mototambor

Fuente: Propia

MANTENIMIENTO SEMANAL (MOTOTAMBORES)

Insumos Costo
Horas hombre (2.2 horas) $8.312
Grasa de litio grado alimenticio (15 ml) $1.078

Tabla 4.3 Costos para mantenimiento semanal mototambor

Fuente: Propia

MANTENIMIENTO MENSUAL (MOTOTAMBORES)

Insumos

Costo

Horas hombre (0.8 horas)

$3.022

Tabla 4.4 Costos para mantenimiento mensual mototambor

Fuente: Propia

MANTENIMIENTO ANUAL (MOTOTAMBORES)

Insumos Costo
Horas hombre (3 horas) $11.334
Empaquetadura mototambor $10.000

Tabla 4.5 Costos para mantenimiento anual mototambor

Fuente: Propia

MANTENIMIENTO TRIMESTRAL (SPROCKET MOTRIZ Y CONDUCIDO)

Insumos

Costo

Horas hombre (0.6 horas)

$2.267

Tabla 4.6 Costos para mantenimiento trimestral de sprockets

Fuente: Propia

MANTENIMIENTO TRIMESTRAL (CINTA TRANSPORTADORA)

Insumos

Costo

Horas hombre (0.6 horas)

$2.267

Tabla 4.7 Costos para mantenimiento trimestral cinta transportadora

Fuente: Propia

MANTENIMIENTO ANUAL (COMPONENTES ESTRUCTURALES)

Insumos

Costo

Horas hombre (2.2 horas)

$8.312

Tabla 4.8 Costos para mantenimiento anual componentes estructurales
Fuente: Propia

Para el primer afio se realizara cambio de rodamientos para todas las cintas transportadoras,
por cada linea de produccion se deben cambiar 10 rodamientos, ya que el resto de los
rodamientos es tarea de los equipos de mantenimiento externos, como lo son la empresa
MAREL y Multivac, este costo asociado a todos los rodamientos de la linea N°1 y N°2

corresponden solo al primer afio.
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CAMBIO DE RODAMIENTOS PRIMER ANO

Insumos Costos
Horas hombre (6.7 horas) $25.313
Rodamientos (20 unidades) $1.511.800

Tabla 4.9 Costo cambio de rodamientos primer afio
Fuente: Propia

Valor anual
Mantenimiento diario $906.720
Mantenimiento semanal $450.720
Mantenimiento mensual $36.264
Mantenimiento trimestral $13.602
Mantenimiento anual $29.646
Cambio de rodamientos primer afio $1.537.113
Total: $2.974.065

Tabla 4.10 Costo anual de mantenimiento linea N°1y N°2
Fuente: Propia

Valor anual

B mant. Diario

B mant. Semanal

® mant. Mensual
mant. Trimestral

H mant. Anual

B mant. Cambio de rod.

Grafico 4.2 Valor anual de mantenimiento linea N°1y N°2
Fuente: Elaboracion propia
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412 LineaN°3y Linea N°4

MANTENIMIENTO DIARIO (MOTOR REDUCTOR)

Insumos Costos
Horas hombre (0.7 horas) $2.645

Tabla 4.11 Costos para mantenimiento diario motor reductor
Fuente: Propia

MANTENIMIENTO MENSUAL (MOTOR REDUCTOR)

Insumos Costos
Horas hombre (1.8 horas) $6.800

Tabla 4.12 Costos para mantenimiento mensual motor reductor
Fuente: Propia

MANTENIMIENTO TRIMESTRAL (MOTOR REDUCTOR)

Insumos Costos

Horas hombre (4.2 horas) $15.868
Andlisis de aceite (10 muestras) $350.000
Retenes (3 aprox) $29.970

Tabla 4.13 Costos para mantenimiento trimestral motor reductor
Fuente: Propia

MANTENIMIENTO SEGUN ANALISIS DE ACEITE (MOTOR REDUCTOR) (PRIMER ANO)

Insumos Costos
Cambio de aceite (2 Lt app c/reductor) $416.968
10 reductores

Tabla 4.14 Costos para cambio de aceite motor reductor (primer afio)
Fuente: Propia

MANTENIMIENTO TRIMESTRAL (RODILLO MOTRIZ Y CONDUCIDO)

Insumos Costos
Horas hombre (2.2 horas) $8.312
Grasa de litio grado alimenticio (15 ml) $1.078

Tabla 4.15 Costos para mantenimiento trimestral rodillos
Fuente: Propia

MANTENIMIENTO TRIMESTRAL (CINTA TRANSPORTADORA)
Insumos Costos
Horas hombre (1.8 horas) $6.800

Tabla 4.16 Costos para mantenimiento trimestral cinta transportadora
Fuente: Propia

MANTENIMIENTO ANUAL (COMPONENTES ESTRUCTURALES)

Insumos Costos
Horas hombre (2.2 horas) $8.312

Tabla 4.17 Costos para mantenimiento anual componentes estructurales
Fuente: Propia

Al igual que en la linea N°1 y N°2 se realizaran cambio de todos los rodamientos de las
cintas transportadoras o equipos que estén a cargo del departamento de mantenimiento

interno.
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CAMBIO DE RODAMIENTOS PRIMER ANO

Insumos Costos
Horas hombre (6.7 horas) $25.313
Rodamientos (20 unidades) $1.511.800

Tabla 4.18 Costo cambio rodamiento primer afio
Fuente: Propia

Valor anual
Mantenimiento diario $634.800
Mantenimiento mensual $81.600
Mantenimiento trimestral $886.084
Mantenimiento segun anélisis de aceite $416.968

(primer afo)
Mantenimiento anual $8.312
Cambio de rodamientos primer afio $1.577.113
Total: $3.604.889

Tabla 4.19 Costo anual de mantenimiento linea N°3y N°4
Fuente: Propia

Valor anual

B mant. Diario

H mant. Mensual

M mant. Trimestral
mant. Segun analisis

H mant anual

B mant. Cambio de rod

Grafico 4.3 Valor anual de mantenimiento linea N°3y N°4
Fuente: Elaboracion propia

42



Los costos anuales totales para realizar este mantenimiento en las lineas de produccion N°1
y N°2 son de $2.974.065. Mientras que los costos anuales para las lineas de produccién N°3

y N°4 son de $3.604.889

Segun estos valores, el costo anual para el segmento de produccion seré de $6.578.954. Cabe

mencionar que este valor serd solamente para el primer afio.
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Conclusion

Lo expuesto a lo largo de este trabajo nos permite llegar a las siguientes conclusiones.

La necesidad de generar una estrategia que sea capaz de mostrar los niveles o parametros a
los cuales estan trabajando las maquinas, ya que el buen estado de los equipos va de la mano
con la produccién total.

Al planificar los tiempos de los técnicos de la empresa, nos damos cuenta, que se pueden
aprovechar de mejor forma los tiempos muertos, este aprovechamiento sera muy beneficioso

para las maquinas, ya que tendran un mayor cuidado y atencién.

Este trabajo es una mejora a la planificacion actual de la empresa, esto no quiere decir que
sera la planificacion final, ya que este plan de mantenimiento estara en busca de una mejora
continua, donde podran agregarse tareas que falten, quitar tareas que sobran, alargar o acortar

los tiempos de intervencion.

Al revisar el actual plan de mantenimiento se puede ver de manera evidente que necesita
mejoras de caracter urgente, ya que las intervenciones que se le realizaban eran de caracter
correctivo, por lo que acortaba la vida util de los equipos o ciertos componentes de la linea

de proceso.
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Recomendaciones

Una vez implementado este plan de mantenimiento en la empresa Salmones Camanchaca
S.A, se deberén tener en cuenta las siguientes recomendaciones para poder entregar un mejor
servicio, y mantener la mayor disponibilidad de las maquinas en cuestion.

Se recomienda generar un check list diario, para realizar tareas de inspeccién y mantencion
de forma constante, sin pasar por alto alguna de estas mismas. Este check list debera ser
corroborado por el jefe de cada turno.

Cada vez que se utilice un repuesto, ya sea en un mantenimiento programado o0 no, reponer
el stock lo antes posible, para no desabastecer y asi mismo evitar los tiempos muertos que se
pueden generar por falta de repuestos.

También se recomienda generar un historial de falla de los equipos de forma tangible,
dejando registrada una orden de trabajo, tareas realizadas, falla detectada u alguna
observacion, para asi poder ir mejorando continuamente el plan de mantenimiento.

Se recomienda capacitar a parte del personal en temas de tribologia, para poder lubricar de
forma correcta los componentes que estan en constante roce, asi alargar la vida util de los
equipos como de los componentes.

Para cualquier tarea a realizar, se requiere la utilizacion de los elementos de proteccion
personal, adecuados a cada situacion.
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mototambor L1y L2
mototambor L1y L2
mototambor L1y L2
mototambor L1y L2
mototambor L1y L2
mototambor L1y L2
isprockets motriz y conducido L1 y L2
cinta transportadora L1y L2
componentes estructurales L1y L2
motor reductor L3 y L4
motor reductor L3 y L4
motor reductor L3 y L4
motor reductor L3 y L4
motor reductor L3 y L4
rodillo motriz y conducido L3 y L&
cinta transportadora L3 y L4
componentes estructurales L3 y L4

RO U R W O RN

Anexos.

inspeccionar que mototambor gire sin impedimentos
inspeccionar alineamiento de mototambor
inspeccionar que cables y conexionado esten en buen estado
reengrasar mototambor
cambio de empaquetadura
inspeccionar, medir corriente
inspeccionar estado y alinear
inspeccionar estado y verificar alineamiento
inspeccionar estructura, ajuste y reapriete de elementos de union
analisis de aceita
inspeccionar limpieza medir corriente
inspeccionar retenes y sellos por fuga
inspeccionar motor reductor, (ya sea por temperatura, vibracion, etc)
cambio de aceite
inspeccionar estado, alinear, lubricar rodamientos
inspeccionar estado, verificar alineamiento
inspeccion, ajuste y reapriete de elementos de union

diaria
diaria
semanal
semanal
anual
mensual
trimestral
trimestral
anual
trimestral
mensual
trimestral
diaria
S/A
trimestral
trimestral
anual

05-04-2021
05-04-2021
07-04-2021
10-04-2021
31-12-2020
30-04-2021
14-04-2021
14-04-2021
31-12-2020
10-04-2021
12-04-2021
31-12-2020
05-04-2021

14-04-2021
14-04-2021
31-12-2020

06-04-2021
06-04-2021
14-04-2021
17-04-2021
31-12-2021
29-05-2021
17-08-2021
17-08-2021
31-12-2021
15-08-2021
14-05-2021
29-04-2021
06-04-2021

10-08-2021

10-08-2021
31-12-2021

Imagen 4.7 planificacion realizada en exel
Fuente: Elaboracion propia.
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