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INTRODUCCION

El mantenimiento hoy en dia se ha convertido en una actividad de suma importancia en
las plantas productivas ya que permiten mantener o mejorar los niveles de produccion y
garantizar la calidad de los productos mediante el buen funcionamiento de las maquinas,
el mantenimiento busca mantener la maxima operatividad de las méaquinas y su
disponibilidad, lo que permitird no incurrir en tiempos de parada que pueden causar

elevados costos de produccion y perdidas economicas importantes.

En la empresa textil el mantenimiento que se practica en la planta de acabados hand
Knitting es el mantenimiento correctivo debido a que no se ha puesto el interés necesario
para la implementacion del mantenimiento preventivo tampoco se han asignado los
recursos necesarios para su implementacion, el presente estudio busca implementar el
mantenimiento preventivo que permita garantizar la operatividad y disponibilidad de las
maquinas en la actualidad se encuentran en un 60% aproximadamente de acuerdo los

datos histdricos del mantenimiento correctivo que se practica.

La planta de acabados Hand Knitting tiene una produccion de 1500 Kg/dia de productos
entre ovillos y trenzas, teniendo una fuerte pegada en el mercado, la tecnologia de sus
maquinas es de los afios 90 lo que las hace méas propensas a tener una criticidad de fallas
elevada, para lo cual se busca la implementacion del mantenimiento preventivo en la

planta 'y poder cumplir con los volumenes de produccion estimados y la calidad requerida.
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RESUMEN

El presente estudio que lleva por nombre “PROPUESTA DE DISENO DE UN PLAN
DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA LA PLANTA DE ACABADOS HAND
KNITTING DE UNA EMPRESA DEL SECTOR TEXTIL, AREQUIPA” tiene como
objetivo principal “Proponer un disefio de un plan de mantenimiento preventivo para la
planta de Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A., que le permita
mejorar su disponibilidad de las maquinas e incrementar la productividad de la planta”

para lo cual se estructuro de la siguiente manera:

En el capitulo | se presenta la metodologia de la investigacion donde se plantea la
problematica que tiene el area de mantenimiento de la planta de acabados Hand Knitting
de la empresa INCA TOPS S.AA., luego se plantean los objetivos generales y
especificos, la hipotesis del estudio y sus variables.

En el capitulo Il se desarrolla el marco teérico referido al mantenimiento identificando
los tipos de mantenimiento que se pueden aplicar a una planta productiva tomando como
principal al mantenimiento preventivo, su importancia y sus objetivos, también se
plantean los principales indicadores que se deben tener en cuenta, considerando que este

marco tedrico servira para las capacitaciones del personal.

En el capitulo 111 se presenta la descripcion de la empresa INCA TOPS S.A.A., con su
resefia histdrica, se da a conocer los principales productos de la empresa textil y se
identifican sus maquinas y equipos de la planta de Acabados Hand Knitting para poder
ubicarlas en el para de la planta.

En el capitulo 1V se presenta la descripcion del area de mantenimiento de la planta de
hilanderia, donde se describe las funciones de los principales colaboradores se analiza la
situacion actual del sistema de mantenimiento mediante un cuestionario estructurado y
revisado por la gerencia y se realiza el diagndstico de la gestion de mantenimiento
mediante un diagnostico visual, un analisis de los costos de mantenimiento, un analisis

de Ishikawa y el analisis de las 6M’s.

En el capitulo V se presenta el disefio del plan de mantenimiento preventivo para la planta
de Acabados Hand Knitting, planteando su cultura organizacional, orientada a los
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objetivos empresariales, la localizacion de las maquinas, la identificacion de las fichas
técnicas, el analisis de los componentes por maquina, el procedimiento para la ejecucion
del mantenimiento preventivo mes a mes, el calculo de la criticidad de fallas de los
equipos y el programa de mantenimiento preventivo considerando las recomendaciones

del proveedor y los datos histéricos del mantenimiento correctivo.

En el capitulo VI se presenta la evaluacion de la propuesta mediante la evaluacion técnica
mediante los indicadores y la evaluacion econémica mediante los ratios econémicos que

son favorable para ejecucion del presente estudio

Por Gltimo, se presentan las conclusiones y recomendaciones

Palabras Claves:  Mantenimiento preventivo, disponibilidad, criticidad de fallas,
confiabilidad, operatividad
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ABSTRAC

The present study entitled "PROPOSAL DESIGN OF A PREVENTIVE
MAINTENANCE PLAN FOR THE HAND KNITTING FINISHING PLANT OF A
TEXTILE SECTOR COMPANY, AREQUIPA" has as its main objective "Propose a
design of a preventive maintenance plan for the plant of Finishes Hand Knitting of the
company INCA TOPS SAA, that allows him to improve his availability of the machines

and increase the productivity of the plant “for which he structured in the following way:

In chapter | the research methodology is presented where the problem of the maintenance
area of the Hand Knitting finishing plant of the company INCA TOPS SAA is presented,

then the general and specific objectives, the hypothesis of the study and its variables.

In chapter 11, the theoretical framework referring to maintenance is developed identifying
the types of maintenance that can be applied to a production plant, taking preventive
maintenance, its importance and its objectives as the main one. The main indicators that
must be taken into account are also considered, considering that this theoretical

framework will serve for staff training.

Chapter I11 presents the description of the company INCA TOPS SAA, with its historical
review, it discloses the main products of the textile company and its machines and
equipment of the Hand Knitting Finishes plant are identified to be able to locate them in

the for the plant.

Chapter IV presents the description of the maintenance area of the spinning mill, where
the functions of the main collaborators are described, the current situation of the
maintenance system is analyzed through a structured questionnaire and reviewed by the
management and the diagnosis is made of maintenance management through a visual
diagnosis, an analysis of maintenance costs, an Ishikawa analysis and the analysis of the
6M's.

Chapter V presents the design of the preventive maintenance plan for the Hand Kbnitting
Finishing Plant, proposing its organizational culture, oriented to the business objectives,
the location of the machines, the identification of the technical data sheets, the analysis

of the components per machine, the procedure for the execution of the preventive
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maintenance month by month, the calculation of the criticality of equipment failures and
the preventive maintenance program considering the recommendations of the supplier

and the historical data of the corrective maintenance.

Chapter VI presents the evaluation of the proposal through technical evaluation through
indicators and economic evaluation through economic ratios that are favorable for the
execution of this study.

Finally, conclusions and recommendations are presented

Key words: Preventive maintenance, availability, criticality of failures, reliability,

operability
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CAPITULO I: GENERALIDADES

En el presente capitulo se presenta la problematica del estudio, el objetivo general, los
objetivos especificos, la justificacion y la hipotesis como principales puntos detallando

las principales variables del estudio
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1.1. Planteamiento del problema

¢De que manera la propuesta de disefio de un plan de mantenimiento
preventivo para la planta de Acabados Hand Knitting de la empresa INCA
TOPS S.A.A., mejorara la disponibilidad de las maquinas y la productividad

de los procesos?
1.1.2. Descripcion del problema

El ambiente competitivo actual, busca que las empresas se vuelvan mas
eficientes a través del tiempo, garantizando asi su permanencia en el

mercado, a través de la mejora en los productos o servicios ofrecidos.

Debido a esto el area mantenimiento juega un papel importante para el
desarrollo de la empresa, ya que es el responsable de la disponibilidad de
las maquinas y equipos, ayudando a garantizar el cumplimiento de objetivos

de produccion, competitividad y desarrollo.

En la actualidad la empresa textil INCA TOPS S.A.A. no cuenta con un
sistema de gestion de mantenimiento que le permita desarrollarse
eficientemente, el mantenimiento es realizado de modo correctivo lo que

Ileva a tener problemas que se representan en:

- Alto nivel de mantenimiento correctivo

- Bajos indices de disponibilidad de maquina.

- Elevados costos de mantenimiento, sobre todo en el momento de adquirir
los repuestos.

- Baja productividad de la planta de Acabados Hand Knitting
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1.1.3. Tipo del problema de investigacion

- Descriptiva: el presente estudio es de tipo aplicativo que describird la
situacion actual de la planta de Acabados Hand Knitting de la empresa
INCA TOPS S.A.A,, las falencias en la gestion de mantenimiento y sus
problemas que se generan. Se aplicaran herramientas de gestion y
mantenimiento propias de la carrera de Ingenieria Industrial con la
finalidad de obtener resultados previsibles.

- Explicativa: el presente estudio busca responder y explicar las causas de
los problemas de mantenimiento en la planta de Acabados Hand Knitting
y proponer soluciones a los mismos.

- No experimental: el presente estudio, no requiere de la realizacion de
pruebas para su validacion, es un estudio tedrico para la mejora del
mantenimiento en la planta de Acabados Hand Knitting de la empresa
INCA TOPS S.AA.

1.1.4. Campo, areay linea

Campo : El campo del presente estudio es la gestion industrial
Area : El presente estudio se realizara en el area de Mantenimiento

Linea : El presente estudio se dara en la linea de optimizacion
1.1.5. Interrogantes basicas

- ¢Cual es la situacion actual de la empresa INCA TOPS S.A.A.?

- ¢Cual es el analisis situacional de area de mantenimiento de la planta de
Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A.?

- ¢Es posible implementar un plan de mantenimiento preventivo en la
planta de Acabados Hand Knitting?

- ¢Qué indicadores de mantenimiento se podrian implementar en la planta
de Acabados Hand Knitting?

- ¢Qué beneficios representaria la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo en la planta de Acabados Hand Knitting?
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1.2. OBJETIVOS
1.2.1. Objetivo general

“Proponer el disefio del plan de mantenimiento preventivo para la planta de
Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A., que le permita
mejorar su disponibilidad de las maquinas e incrementar la productividad de
la planta.”

1.2.2. Objetivos especificos

- Evaluar la situacion actual y problematica de la empresa INCA TOPS
S.A.A., referente al mantenimiento.

- Diagnosticar la situacién actual de la empresa Inca Tops referente al
mantenimiento.

- Desarrollar el plan de mantenimiento preventivo para la planta de
Acabados Hand Knitting.

- Implementar indicadores de mantenimiento que puedan ayudar a mejorar
la gestion de mantenimiento de la planta.

- Evaluar los beneficios de la propuesta.
1.3. JUSTIFICACION

Debido a la baja disponibilidad de las maquinas y productividad de los procesos se
refleja la alta necesidad de realizar un andlisis de la situacion actual del area de
mantenimiento de la planta de Acabados Hand Knitting, lo que nos ayudara a

mejorar los problemas que se presentan actualmente.

La presente tesis se enfocara en la implementacion de un plan de mantenimiento

preventivo, evitando las fallas de las maquinas a través de revisiones programadas.
1.3.1. Justificacion operativa

Para la elaboracion del plan de mantenimiento preventivo se cuenta con un
grupo de talento humano, conformado por la gerencia, jefatura y el personal
del &rea de mantenimiento. Su implementacion ayudard a incrementar la

confiabilidad y disponibilidad de la maquina.
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1.3.2. Justificacién econdmica

La finalidad de implementar el plan de mantenimiento preventivo es tener
la disponibilidad inmediata de las maquinas al momento que se requiera para
realizar la produccion, reduciendo los costos de mantenimiento correctivo.
Para implementar el plan de mantenimiento preventivo la empresa la
empresa invertird recursos que se veran reflejados en la mejora de la

productividad y la disminucion de los costos de produccion de la empresa.
1.3.3. Justificacion social

La implementacion del plan de mantenimiento preventivo sera beneficioso
para el personal de la empresa porque se implementara las capacitaciones
donde se transmitira conocimientos tedricos y practicos que perfeccionaran

las aptitudes y destrezas en su desarrollo profesional.
1.4. VARIABLES E INDICADORES

A continuacion, en la Tabla N° 01 se presenta la operacionalizacion de variables.

Tabla N° 01
Variables e indicadores
VARIABLES INDICADORES SUB INDICADORES
_ Gestién - v’ Indices de mantenimiento
Variable S| ¥ Indice de disponibilidad
Indeplendéente v Cumplimiento del mantenimiento
Pa_n _e Planificacion v Objetivos y metas
Mantenimiento - - —
p - Equipos v Tiempo de mantenimiento
reventivo -
Personal v" Tiempo de respuesta
Variable D dient Tiempo v Tiempo de mantenimiento
r ndien - — —
. ariable IEpendien’e Tjivel de Servicio | v Productividad
Disponibilidad de las Produccis ~ Cantidad producid
magquinas / roduccion ’ antidad producida
Productividad de los L, Costo de repuestgs )
Procesos” Costos Costo de mantenlmlentg
v Costo de parada de equipos

Fuente: Estudio de implementacién del mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
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1.5. HIPOTESIS

Es probable que el disefio del plan de mantenimiento preventivo mejore la
disponibilidad de las maquinas y productividad de los procesos en la planta de
Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.AA.

1.6. ALCANCES
1.6.1. ¢Qué se quiere realizar?

Se desea realizar un estudio de la actual gestion de mantenimiento de la
planta de Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A., con
la finalidad de implementar un plan de mantenimiento preventivo que
permitan garantizar la operatividad de la planta y mejorar la productividad

de los procesos.

La investigacion se limitara a los aspectos de mantenimiento de la planta de
Acabados Hand Kanitting.

1.6.2. ¢Donde se realizara el estudio?

El estudio se realizara el &rea de mantenimiento de la planta de Acabados
Hand Kbnitting de la empresa INCA TOPS S.A.A., enfocandose en el
mantenimiento preventivo de las maquinas. La investigacion precisa el
apoyo de la gerencia y trabajadores del area para la obtencion de la data

necesaria y para la evaluacion de la propuesta.
1.7. PLANTEAMIENTO OPERACIONAL
1.7.1. Técnicas

Para poder recopilar los datos necesarios del area de mantenimiento que nos
permitan disefiar el plan de mantenimiento preventivos en la planta de
Acabados Hand Knitting, se utilizardn instrumentos como entrevistas,

cuestionarios, inspeccién de registros y observacion.
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1.7.2. Instrumentos
1.7.2.1. Entrevista

Las entrevistas se realizaras a las personas encargadas de dirigir la
empresa y la planta de Acabados Hand Knitting, tambien al

personal del &rea de mantenimiento.

Se pretende que la entrevista abierta y personal para poder tener
una mejor informacion y datos mas precisos con respecto al

mantenimiento de las maquinas.
1.7.2.2. Cuestionario

El cuestionario se disefiard de acuerdo a la necesidad de

informacidn que se requiere.

Se aplicara el cuestionario a la totalidad del personal del area de

mantenimiento debido a la cantidad que representa.
1.7.2.3. Observacion

Se realizara la observacion al momento de realizar el
mantenimiento actual en la planta, se realizara sobre los
procedimientos de trabajo del area, con la previa autorizacion de
los participantes. De esta manera, se observara a las personas

cuando efecttan su trabajo con el fin de estudiar las actividades de

grupo.
1.7.3. Campo de verificacion

El presente estudio se realizara en el area de mantenimiento de la planta de
Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A.

1.7.4. Poblacién

Se considera como poblacién para el presente estudio a todo el personal del

area de mantenimiento de la planta de Acabados Hand Kanitting.
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1.7.5. Estrategia

Se formularan estrategias con la finalidad de estructurar el mecanismo de la

investigacion
1.7.6. Contacto con la zona de estudio

Se realizara las coordinaciones necesarias con el personal encargado de la
planta de Acabados y el area de mantenimiento.
Preparar el cuestionario a aplicarse en la entrevista a los trabajadores del

area de mantenimiento
1.7.7. Toma de datos

Se va arealizar un andlisis situacional del &rea de mantenimiento de la planta
de Acabados con la finalidad de obtener la maxima informacion posible de
la problematica.

Se procesaran los datos obtenidos para poder realizar el plan de
mantenimiento preventivo en un inicio se realizara en el programa de
Microsoft EXCEL

1.7.8. Anélisis y procesamiento de datos

Se realizara por medio de Tablas y graficos resimenes para mostrar la

informacion recopilada.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

En el presente capitulo se presenta el marco teorico que servira de respaldoo para las
herramientas a utilizar y para las capacitaciones futuras sobre mantenimiento y sus

diferentes tipos.
2.1. MANTENIMIENTO

Se entiende por mantenimiento a la funcion empresarial en la que se encomienda el
control del estado de las instalaciones de todo tipo, tanto las productivas como las
de servicios. En este sentido se puede decir que el mantenimiento es el conjunto de
acciones necesarias para conservar o restablecer un sistema en un estado que

permita garantizar su funcién a un coste minimo. (Gémez de Ledn, 2004 ).
En este sentido se puede deducir distintas actividades:

- Prevenir y/o prevenir averias.
- Cuantificar y evaluar el estado de las instalaciones

- Aspecto econdémico.

Sefiala que el mantenimiento consiste en el conjunto de actividades a través de las
cuales un equipo o sistema se mantiene o restablece en un estado donde puede
realizar sus operaciones; el mantenimiento influye en la calidad de los productos y
se convierte en una estrategia para ser competitivos. En este sentido, cuando las
actividades de mantenimiento se coordinan bajo un grafico centralizado de
direccion y una filosofia gerencial, tiene lugar la gestion del mantenimiento.
(Duffuaa, 2010)

2.2. OBJETIVOS DE MANTENIMIENTO

Segiin “El Manual practico para la gestion eficaz del mantenimiento industrial,
(RENOVETEC, 2015). EIl objetivo fundamental de mantenimiento no es pues
reparar urgentemente las averias que surjan. El departamento de mantenimiento de

una industrial tiene cuatro objetivos que deben marcan y dirigir su trabajo:

- Cumplir un valor determinado de disponibilidad.

- Cumplir un valor determinado de fiabilidad.
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- Asegurar una larga vida util de la instalacion en su conjunto, al menos acorde
con el plazo de amortizacion de la planta.
- Conseguir todo ello ajustandose a un presupuesto dado, normalmente el

presupuesto 6ptimo de mantenimiento para esa instalacion.
2.3. TIPOS DE MANTENIMIENTO
2.3.1. Mantenimiento correctivo

Se produce cuando los trabajos de mantenimiento no son realizados hasta
que un problema ocurre en el fallo de la maquina. Con el mantenimiento
correctivo no se evitan los costosos dafios secundarios producidos en el fallo
de la maquina, y ello sin considerar los altos costos derivados por

mantenimientos y paradas no planificadas. (Aaron Doniz, 2011)
2.3.2. Mantenimiento preventivo

Es el conjunto de actividades que permiten en la forma mas econémica, la
operacion segura y eficiente de un equipo; con tendencia a evitar fallas
imprevistas con base en parametros de disefio y condiciones de trabajo
supuestos 0 bien cuando una maquina, o partes de ella, son revisadas de
manera general sin prestar atencion al estado de las partes. EI mantenimiento
preventivo es costoso por el excesivo tiempo de parada requerido para las
innecesarias revisiones y por el costo de sustituir piezas en buenas

condiciones junto con piezas ya desgastadas. (Aaron Doniz, 2011)
2.4. INDICADORES DE MANTENIMIENTO
a) Disponibilidad

Principal pardmetro asociado al mantenimiento, dado que limita la capacidad
de produccion. Se define como la probabilidad de que una maquina o sistema
esté preparada para la produccion en un periodo de tiempo determinado, es

decir que no esté parada por averias o ajustes. (Jorge Rodriguez, 2006)
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D= - [Disponibilidad]

T, =tiempo total de operacidn

T, =tiempo total de parada

Figura N° 01: Formulas del indicador de Disponibilidad
Fuente: Jorge Rodriguez, 2006

b) Fiabilidad

Es la probabilidad de que un determinado equipo o instalaciones desarrolle su

funcidn, bajo unas condiciones especificas, y durante un tiempo determinado.

Por tanto, la media de tiempos entre fallos (TMEF) caracterizada la fiabilidad

de la méaquina. (Jorge Rodriguez, 2006)

c) Mantenibilidad

Es la probabilidad de que un equipo en estado de fallo sea restablecido a una
condicion especificada, dentro de un periodo de tiempo dado, y usando unos

recursos determinados.

Por tanto, la media de tiempos de reparacion (TMDR) caracterizada la

mantenibilidad del equipo. (Jorge Rodriguez, 2006)

d) Costos

indican que la informaciédn de los costos debe estar incluida en las 6rdenes de
trabajo, y que esta debe reflejar un resumen mensual de los costos de
mantenimiento. Este indicador ayudard a establecer los programas de
reduccién necesarios en la gestion de mantenimiento. Es importante destacar
que los costos constituyen un aspecto relevante en la evaluacion de cualquier
gestion, donde cada egreso debe estar justificado. (Jorge Rodriguez, 2006)

e) Seguridad

Estos indicadores determinan los aspectos de trabajo seguro en la funcion de

mantenimiento.

- Indice de Frecuencia Bruta
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- Indice de Frecuencia Neta

- Indice de Severidad
f) Indicadores relacionados con los recursos humanos

La adopcidén de una categoria separada de medidas relacionadas con los
recursos humanos es de vital importancia debido al caracter Unico de los

servicios de mantenimiento. (Jorge Rodriguez, 2006)

Las organizaciones de mantenimiento dependen completamente de la
actuacion de sus recursos humanos para alcanzar sus objetivos, pero la calidad
del trabajo de los empleados no se puede medir directamente. EI conocimiento
de su experiencia, educacion, entrenamiento y habilidades es esencial para

medir adecuadamente el resultado del trabajo realizado.

Pocas organizaciones miden la excelencia de sus recursos humanos ni incluyen
este factor en la evaluacion del desemperfio de la funcion mantenimiento. Las

mediciones son realizadas con base en la conveniencia y facilidad.

Las medidas tipicas son:

Mano de obra directa

Mano de obra indirecta,

Indicadores de capacitacion

Porcentaje de horas extras
g) Indicadores relacionados con los procesos internos del departamento

Se le conocen también como métricas funcionales y estan relacionados con la
medicion de la eficiencia dentro de una organizacion de mantenimiento. (Jorge
Rodriguez, 2006)

Algunos ejemplos de esos procesos son:

- Ordenes de trabajo

- Manejo de inventarios

- Gestion de compras

- Gestion de la informacion
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Estos indicadores son los relacionados con la perspectiva interna o perspectiva
de los procesos de trabajo que buscan mejoras y la excelencia.

El objetivo es comprender los procesos que agregan valor al negocio.

En el caso especifico de la gestion del mantenimiento algunos indicadores son:

- Tiempos de reparacion

- horas extras

- aspectos de seguridad

- certificacion de procesos

- planificacién y programacion.

h) Indicadores técnicos

Estos indicadores estan relacionados con la determinacion de la eficacia de los
trabajos de mantenimiento. El principal objetivo de estos indicadores es medir

el desempefio técnico de los equipos, procesos, sistemas y componentes.
2.5. PLAN DE MANTENIMIENTO

Un plan de mantenimiento es el conjunto de tareas de mantenimiento programado,
agrupadas o no siguiendo algun tipo de criterio, y que incluye a una serie de equipos
de la planta, que habitualmente no son todos. Hay todo un conjunto de equipos que
se consideran no mantenibles desde un punto de vista preventivo, y en los cuales es
mucho méas econémico aplicar una politica puramente correctiva (en inglés run to

failure, o ‘utilizar hasta que falle’).
El plan de mantenimiento engloba tres tipos de actividades:

- Las actividades rutinarias que se realizan a diario, y que normalmente las lleva
a cabo el equipo de operacion.

- Las actividades programadas que se realizan a lo largo del afio.

- Las actividades que se realizan durante las paradas programadas.

Las tareas de mantenimiento son, como ya se ha dicho, la base de un plan de

mantenimiento. Las diferentes formas de realizar un plan de mantenimiento que se

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

describen en los capitulos siguientes no son méas que formas de determinar las tareas

de mantenimiento que compondran el plan.

Al determinar cada tarea debe determinarse ademas cinco informaciones referentes
a ella: frecuencia, especialidad, duracién, necesidad de permiso de trabajo especial

y necesidad de parar la maquina para efectuarla.

Las tareas de mantenimiento son la base de un plan de mantenimiento. Las
diferentes formas de realizar un plan de mantenimiento que se describen en los
capitulos siguientes no son mas que formas de determinar las tareas de

mantenimiento que compondran el plan. (RENOVETEC, 2015)
2.6. FUNCIONES DEL MANTENIMIENTO

En la actualidad el mantenimiento ha ido adquiriendo una importancia creciente;
los adelantos tecnologicos han impuesto un mayor grado de mecanizacion y
automatizacion de la produccion, lo que exige un incremento constante de la
calidad, por otro lado, la fuerte competencia comercial obliga a alcanzar un alto
nivel de confiabilidad del sistema de produccidn o servicio, a fin de que este pueda

responder adecuadamente a los requerimientos del mercado.

El mantenimiento pasa a ser asi una especie de sistema de produccién o servicio
alterno, cuya gestion corre paralela a este, consecuentemente ambos sistemas
deben ser objetos de similar atencion, la esencia empirica demuestra, no obstante,
gue la mayor atencidn se centra en la actividad productiva o de servicio propiamente
dicha. Esta demostrado que las organizaciones eficientes tienen un eficiente sistema

de mantenimiento.

La reconversion de la actividad de mantenimiento debe verse en primera instancia
como la adopcidn de un sistema que se adapte a las necesidades de cada empresa y
particularmente a las caracteristicas y el estado técnico del equipamiento instalado
en ellas.

Las funciones bésicas del mantenimiento se pueden resumir en el cumplimiento de
todos los trabajos necesarios para establecer y mantener el equipo de produccion de
modo que cumpla los requisitos normales del proceso. (Gémez, 1998)
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El campo de acciéon de las actividades de un departamento de ingenieria del

mantenimiento puede incluir las siguientes responsabilidades:

- Mantener los equipos e instalaciones en condiciones operativas eficaces y
seguras.

- Efectuar un control del estado de los equipos, asi como de su disponibilidad.

- Realizar los estudios necesarios para reducir el nUmero de averias imprevistas.

- En funcidén de los datos histéricos disponibles, efectuar una prevision de los
repuestos de almacén necesarios.

- Intervenir en los proyectos de modificacion del disefio de equipos e
instalaciones.

- Realizar el seguimiento de los costes de mantenimiento.

- Preservacion de locales, incluyendo la proteccion contra incendios.
2.7. ANALISIS DE CRITICIDAD

El andlisis de criticidad es una metodologia que permite establecer la jerarquia o
prioridades de procesos, sistemas y equipos, creando una estructura que facilita la
toma de decisiones acertadas y efectivas, direccionando el esfuerzo y los recursos
en areas donde sea mas importante y/o necesario mejorar la fiabilidad operacional,
basado en la realidad actual. La mejora de la fiabilidad operacional de cualquier
instalacion o de sus sistemas y componentes, esta asociado con cuatro aspectos
fundamentales: fiabilidad del proceso, fiabilidad humana, fiabilidad de los equipos

y mantenimiento de los equipos. (Huerta Mendoza, 2000)

El objetivo de un andlisis de criticidad es establecer un método que sirva de
instrumento de ayuda en la determinacion de la jerarquia de procesos, sistemas y
equipos de una planta compleja, permitiendo subdividir los elementos en secciones

que puedan ser manejadas de manera controlada y auditable.

La frecuencia esta asociada al numero de eventos o fallas que presenta el sistema o
proceso evaluado Y, la consecuencia esta referida con: el impacto y flexibilidad
operacional, los costos de reparacion y los impactos en seguridad y ambiente. En
funcion de lo antes expuesto se establecen como criterios fundamentales para

realizar un andlisis de criticidad los siguientes:

- Seguridad
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- Ambiente

- Produccion

- Costos (operacionales y de mantenimiento)
- Tiempo promedio para reparar

- Frecuencia de falla
2.8. DIAGRAMA CAUSA EFECTO

El diagrama causa-efecto es una forma de organizar y representar las diferentes
teorias propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también como
diagrama de Ishikawa o diagrama de espina de pescado y se utiliza en las fases de

Diagnostico y Solucién de la causa. (Ramirez J, 2013)

La estructura del Diagrama de Ishikawa es intuitiva: identifica un problema o efecto
y luego enumera un conjunto de causas que potencialmente explican dicho
comportamiento. Adicionalmente cada causa se puede desagregar con grado mayor
de detalle en subcausas. Esto Gltimo resulta Gtil al momento de tomar acciones
correctivas dado que se debera actuar con precision sobre el fendmeno que explica
el comportamiento no deseado.

El diagrama causa-efecto no es una herramienta para resolver un problema, sino
Unicamente explicarlo, esto es, analizar sus causas (paso previo obligado si

queremos realmente corregirlo).

Para ejecutarlo se debe de identificar factores pre definidos “5 emes” o “6 emes”,

dependiendo del contexto:

- 18 M: Maquinas

- 22 M: Mano de obra

- 3* M: Método

- 43 M: Materiales

- 5% M: Medio (entorno de trabajo)
- 6% M: Medicion
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CAPITULO I11: DESCRIPCION DE LA EMPRESA

En el presente capitulo se presenta la descripcion de la empresa, detallando la resefia

historica, la estructura organizcional, instalaciones, productos y servicios de la empresa.
3.1. RESENA HISTORICA

Desde que fue fundada en 1965, INCA TOPS ha desarrollado, con gran éxito, la
produccion de tops e hilos de alpaca con la mejor calidad del mundo. Esto ha sido
logrado a traves de conceptos de innovacion y una antigua y noble tradicion. Hoy
en dia ofrece al mundo hilos y tops de alpaca, lana y algodén, asi como mezclas
especiales que incorporan otras fibras nobles de inigualable belleza y fina calidad,
dirigido al mercado para tejido industrial y de hilos para tejer a mano.

Se sienten satisfechos de ser capaces de proporcionar trabajo que beneficia
directamente a mas de mil familias y de ayudar, a traves de nuestros Programas de
Responsabilidad Social, al progreso de muchas mas: compafiias pequefias de
confecciones y microempresarios, y, especialmente, a las familias rurales que viven

de la crianza de la alpaca.

Por méas de 10 afios INCA TOPS S.A.A., pone en marcha y dirige el programa
Tejiendo Oportunidades. Este proyecto esta dirigido a pequefias compafiias de
tejido y a microempresarios, asi INCA TOPS S.A.A., puede capacitarlos y
entrenarlos en temas como el control de calidad, disefio, tendencias de moda, etc.
Cada afio los concursantes presentan los disefios y la produccidn de sus vestimentas,
luego los articulos son mostrados en un desfile de modas en la ciudad. Los
ganadores de cada categoria reciben Hilos (de su eleccion) de INCA TOPS S.AA.,
entrenamiento gratis y exposiciones en los medios de comunicacion y otras ferias
de modas en todo el Perd. (INCA TOPS S.A.A., 2003)

3.2. CULTURA ORGANIZACIONAL
3.2.1. Visién

“Trascender a la globalizacién logrando sobre pasar las expectativas de

nuestros clientes, accionistas, trabajadores, proveedores y comunidad”.
(INCATOPS S.A.A., 2018)

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM ~@  DE SANTA MARIA

3.2.2. Mision

“Ser un negocio rentable agregando valor a nuestro producto (tops e hilado)
basados en fibra de alpaca, lana, algodén y mezclas con fibras especiales,

cumpliendo con niveles de calidad internacional.

Ofrecer un excelente servicio, generando confianza en nuestros clientes
globales, consolidando nuestro liderazgo y prestigio en el mercado,
desarrollando productos y procesos innovadores, amigables con el medio
ambiente. (INCA TOPS S.A.A., 2018)

3.2.3. Valores

Segun el sistema organizacional de la empresa INCA TOPS S.A.A., los
valores que se inculcan y se practican en el personal de la empresa son los

siguientes:

- Integridad: Obrar con rectitud y probidad inalterables

- Responsabilidad: Cumplir oportuna y eficientemente con los
compromisos adquiridos.

- Respeto: Valorar a la persona, brindarle buen trato y la atencion debida
para lograr un ambiente de confianza mutua.

- Innovacion: Ser capaces de cambiar las cosas a partir nuevos enfoques.

- Flexibilidad: Tener la capacidad de adaptarse a nuevas circunstancias.

- Trabajo en equipo: Compartir tareas para lograr un objetivo comun,

anteponiendo la meta grupal antes que la individual.
3.3. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La empresa INCA TOPS S.A.A., cuenta con una estructura organizacional donde
el maximo ente es directorio el cual tiene la direccion de la gerencia general que se
apoya en la gerencia de compras, gerencia central, gerencia comercial y la gerencia
de administracién y finanzas los cuales coordinan con areas de apoyo y las plantas

productivas.
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La planta de Acabados Hand Knitting pertenece a la planta de Hilanderia y el area de mantenimiento es un area que brinda servicio a todas las
plantas productivas, el organigrama se presenta en la Figura N° 02
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Figura N° 02: Estructura organizacional de la empresa Inca Tops S.A.A.
Fuente: Gerencia de Administracion y finanzas de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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La planta de hilanderia esta compuesta por la planta de hilatura y la de acabados Hand Knitting la que presenta un organigrama interno que

se presenta en el Figura N° 03
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Figura N° 03: Estructura organizacional de la planta de Hilanderia
Fuente: Gerencia de Administracion y finanzas de la empresa INCA TOPS S.A.A.

En la Figura N° 03 se muestra la estructura organizacional de la planta de Hilanderia donde se encuentra Acabados Hand Knitting y esta conformado

por los coordinadores de cada proceso como madejeado, ovillado y devanado.
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3.4. PRODUCTOS Y SERVICIOS

Los principales productos de la empresa INCA TOPS S.A.A., estan relacionaos a
la fibra corta que es la fibra de algoddn y la fibra larga que es la fibra animal

principalmente de las alpacas.
3.4.1. Productos

La empresa INCA TOPS S.A.A., utilizando lo mejor de la naturaleza como
componentes basicos como son la fibra animal y la fibra vegetal, de acuerdo

al grado de transformacion, presenta los siguientes productos:
1. Hilos a mano

Los hilados a mano o més conocidos como hilados Hand Knitting tienen
esta denominacion ya que sirven para realizar prendas a mano y se hacen
con la ayuda de palitos o duranas, tienen presentaciones como el ovillo, la
madeja y la trenza, normalmente son de numero métrico (NM) altos o
gruesos, se pueden producir en diferentes colores y calidades de acuerdo a

las caracteristicas del cliente.

En la Figura N° 04 se puede observar los hilados Hand Knitting en la
presentacion de ovillos de diferentes disefios y colores, los ovillos pueden
variar de peso y medida de acuerdo a las especificaciones del cliente.

Figura N° 04: Hilado Hand Knitting
Fuente: Base fotogréafica de la empresa INCA TOPS S.AA.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM DE SANTA MARIA

Los ovillos que se ofrece al cliente son desde la presentacion de 100 gr, 250
gr y 500 gr, los cuales deben tener una longitud o peso exactos ya que son
destinados para trabajos especificos, también se tiene los ovillos

tradicionales y los voluminizados que antes pasaron por la motocono.
2. Hilos industriales

Lo hilados industriales son aquellos que normalmente tienen una
presentacion en cono de un kilogramo o cercano y puede ser de diferentes
colores y calidades, tienen una presentacion de un cabo cuando el proceso
culmina en el enconado o puede tener varios cabos cuando pasa a un proceso
de acabado, el hilado industrial puede ser de fibra corta (algoddn) o fibra

larga (fibra de alpaca)

En la Figura N° 05 se puede observar los hilados industriales en la
presentacion de hilado en cono de diferentes colores y pesos, el hilado
industrial para la venta se da en cono de cartdn, una de las principales
calidades que se ofrece es el Baby Alpaca. El proceso regular de la planta
de hilanderia es el hilado en cono de retorcedora de 2 0 més cabos en

presentacion de un kilogramo, el cual se va como producto terminado.

Figura N° 05: Hilado industrial
Fuente: Base fotogréafica de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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3. Tops

Los tops son un producto intermedio para el proceso productivo de la
empresa INCA TOPS S.A.A., sin embargo, para la planta de toperia es el
producto final y para la planta de hilanderia es la materia prima, la empresa
textil es gran productora de tops de alpaca (fibra larga) siendo el 50%
aproximadamente de su produccion para exportacion. En la Figura N° 06 se
muestra los tops de alpaca de la empresa INCA TOPS S.A.A.

Figura N° 06: Tops de alpaca
Fuente: Base fotogréafica de la empresa INCA TOPS S.AA.

En la Figura N° 06 se puede observar los tops de alpaca que se presentan en
colores naturales principalmente para su posterior tefiido. EI 70% de la
produccion de Tops que se realiza en la empresa tiene un destino de
exportacion y el 30% tiene su destino en la planta de hilanderia para ser
procesado en Hilo, en los dltimos afios la empresa Inca Tops S.AA.,
incorporo 100 toneladas de produccion de tops ya que adquirio la planta de
toperia de la empresa PROSUR, logrando asi consolidarse como uno de los

principales productores de Tops de alpaca en el Sur del Per.
3.4.2. Servicios

Los servicios que brinda laempresa INCA TOPS S.A.A., asus clientes estan
enfocados a mejorar la satisfaccion de los mismos y estos pueden ser los

siguientes:
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1. Stock service

El stock service es un servicio que se brinda a todos los clientes y se da
enfocado principalmente a los productos que tienen mayor salida teniendo

un stock de materiales y colores frecuentes.

En la Figura N° 07 se presentan el banco de colores, presentaciones y
materiales de los productos finales en la presentacion de hilado Hand
Knitting.

o

Figura N° 07: Stock service de hilado
Fuente: Base fotografica de la empresa INCA TOPS S.A.A.

2. Desarrollo y disefio

El servicio de desarrollo y disefio esta enfocado a los clientes cartera y a los
mas importantes a los cuales se les ofrece un disefio alternativo de sus

etiquetas y presentaciones sobre todo en los hilados Hand Knitting.

42502/1209
L T L Ty e,

Yarnspirotions

Figura N° 08: Desarrollo y disefio
Fuente: Base fotogréafica de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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En la Figura N° 08 se presenta el disefio de etiqueta y presentacion en

ovillos para un cliente especial.
3. Carta de colores

El servicio de carta de colores se presenta a todos los clientes ya que la
empresa INCA TOPS S.A.A., cuenta con aproximadamente 1000

colores.

Color Card

.
=
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w
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e

Figura N° 09: Hilado Hand Knitting
Fuente: Base fotogréafica de la empresa INCA TOPS S.AA.

3.5. INSTALACIONES

Las instalaciones de la planta de acabados de la empresa INCA TOPS S.A.A,, se

encuentra descrito en los planos de la planta, el cual se presenta en la Figura N° 10.

En las instalaciones de la empresa también se identifica el area de mantenimiento

de la planta de hilanderia.
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Figura N° 10: Instalaciones de la planta de Acabados Hand Knitting
Fuente: Administracion de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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La maquinaria y equipos con la que cuenta la planta de Hilanderia de la empresa

INCA TOPS S.A.A,, esta constituida las maquinas de los procesos de preparacion,

hilatura y acabados y acabados hand knitting, cuenta con una tecnologia bastante

antigua que presenta problemas de mantenimiento. Las maquinas de la planta de
Acabados Hand Kbnitting de la empresa INCA TOPS S.A.A., se presentan en la

Tabla N° 02.

Tabla N° 02

Maquina y equipos de la planta de Acabados Hand Knitting

Maquinas acabados Hand Knitting
Cddigo | Cant. Descripcion Marca Posiciones

CONERAS

HLCNO1 1 CONERA A01 SAVIO 48
HLCNO2 1 CONERA B02 SAVIO 48
HLCNO3 1 CONERA C03 SAVIO 24
HLCNO4 1 CONERA D04 SAVIO 24
HLCNO5 1 CONERA EO05 SAVIO 24
HLCNO6 1 CONERA F06 SAVIO 40
HLCNO7 1 CONERA GO07 SAVIO 24
HLCNO8 1 CONERA HO08 SAVIO 40
TOTAL 8

DOBLADORAS

HLDBO1 1 DOBLADORA A FO1 SAVIO 24
HLDBO02 1 DOBLADORA A F02 SAVIO 24
HLDBO03 1 DOBLADORA B F04 SAVIO 16
HLDBO04 1 DOBLADORA B F05 SAVIO 16
HLDBO05 1 DOBLADORA C F06 SAVIO 20
HLDBO06 1 DOBLADORA C F07 SAVIO 20
HLDBO7 1 DOBLADORA D C03 RITE 26
HLDBO08 1 DOBLADORA D F08 RITE 20
HLDBO09 1 DOBLADORA E F09 SAVIO 12
HLDB10 1 DOBLADORA E F10 SAVIO 12
TOTAL 10
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Cddigo | Cant. Descripcion Marca Posiciones
RETORCEDORA
HLRTO1 1 RETORCED. A.FO1 SAVIO 90
HLRTO02 1 RETORCED. A.F02 SAVIO 90
HLRTO3 1 RETORCED. B.F03 SAVIO 85
HLRTO04 1 RETORCED. B.F04 SAVIO 85
HLRTO05 1 RETORCED. C.F05 SAVIO 72
HLRTO6 1 RETORCED. C.F06 SAVIO 72
HLRTO7 1 RETORCED. D.F07 SAVIO 85
HLRTO8 1 RETORCED. D.F08 SAVIO 85
HLRTO09 1 RETORCED. E.F09 SAVIO 100
HLRT10 1 RETORCED. E.F10 SAVIO 100
HLRT11 1 RETORCED. F F11 SAVIO 85
HLRT12 1 RETORCED. F F12 SAVIO 85
HLRT13 1 RETORCED. G F13 SAVIO 15
HLRT14 1 RETORCED. G F14 SAVIO 15
TOTAL 14
MADEJERA
HLMDO1 1 MADEJERA A FO1 CROON-LUCKE 27
HLMDO02 1 MADEJERA A F02 CROON-LUCKE 27
HLMDO03 1 MADEJERA B FO03 ZERBO 25
HLMDO04 1 MADEJERA B F04 ZERBO 25
HLMDO05 1 MADEJERA C F05 CROON-LUCKE 20
HLMDO06 1 MADEJERA C F06 CROON-LUCKE 20
HLMDO7 1 MADEJERA D F07 CROON-LUCKE 28
HLMDO08 1 MADEJERA D F08 CROON-LUCKE 28
HLMDO09 1 MADEJERA E F09 CROON-LUCKE 32
HLMD10 1 MADEJERA E F10 CROON-LUCKE 32
TOTAL 10
MOTOCONO
HLMTO1 1 MOTOCONO CROON-LUCKE 8
TOTAL 1
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Cddigo | Cant. Descripcion Marca Posiciones
DEVANADORAS
HLDVO01 1 DEVANADORA AO01 SAVIO 15
HLDVO02 1 DEVANADORA A02 SAVIO 24
HLDVO03 1 DEVANADORA A03 SAVIO 12
HLDVO04 1 DEVANADORA A04 FADIS 12
HLDVO05 1 DEVANADORA A05 | CROON LUCKE 8
HLDVO06 1 DEVANADORA A06 | CROON LUCKE 12
TOTAL 6
OVILLADORA
HLOVO01 1 OVILLADORA AF01 | CROON-LUCKE 16
HLOVO02 1 OVILLADORA B F02 RLM 12
HLOVO03 1 OVILLADORA C F03 RLM 12
HLOVO04 1 OVILLADORA D F04 CAMPANINI 16
TOTAL 4
VAPORIZADORES
HLVPO1 1 VAPORIZADOR A01 WELKER
HLVPO02 1 |VAPORIZADOR B02 POZZI
HLVPO3 1 VAPORIZADOR CO01 POZZI
TOTAL 3
TOTAL MAQUINAS 56

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia
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CAPITULO IV: ANALISIS SITUACIONAL

En el presente capitulo se presenta el andlisis situacional de la gestion de mantenimiento
de la planta de Hilado Hand Knitting, mediante un cuestionario, una evaluacion de costos

de mantenimiento y un analisis visual de las principales maquinas de cada proceso.

También se presenta un analisis de costos del area de mantenimiento de acuerdo a un
historico de tres afios, se presenta un diagnostico visual de las principales maquinas y
componentes de cada uno de los procesos y por ultimo se presenta la situacion actual de
como se realiza la gestion de mantenimiento en la planta de Hilado Hand Kbnitting en la
empresa INCA TOPS S.A.A.

4.1. AREA DE MANTENIMIENTO

El area de mantenimiento de la planta de hilanderia cuenta con 22 trabajadores entre
mecanico de turno, mecanicos de montaje, responsables y eléctricos los cuales se
encargan de mantenimiento correctivo y preventivo de la planta de hilatura y de

acabados Hand Knitting.

En la Figura N° 11 se muestra el mantenimiento que se realiza en la planta de
hilanderia de la empresa INCA TOPS S.A.A., se puede observar al grupo de
mantenimiento terminando la revision de la maquina madejera con el responsable

del grupo, el mecénico 01 y el electricista para la puesta en marcha de la maquina.

Figura N° 11: Mantenimiento en INCA TOPS S.A A.
Fuente: Base fotogréafica de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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En la Figura N° 12 se presenta el organigrama del &rea de mantenimiento de la planta de hilanderia.

Jefe de Oficina
Técnica
Planner de
Mantenimiento
Hilanderia
Asistente de
Mantenimiento
Eléctrico de Mecanico de Mecanico de Eléctrico de Coordinador .
", s, Coordinador Personal de
turno de turno de preparaciony | | preparaciony del grupo de eléctrico limpieza
Acabados (3) | | Acabados (3) continuas (3) continuas (3) | |mantenimiento P
Mecénico 01 Mecéanico 02 Eléctrico Mecanl_co de Mecam_co de
montaje 01 montaje 02
Limpieza

Figura N° 12: Estructura organizacional de mantenimiento de la planta de Hilanderia

Fuente: Gerencia de Administracion y finanzas de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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Dentro de la estructura que presenta el area de mantenimiento de la planta de
hilanderia el que planifica y administra los recursos del area es el planner de
mantenimiento que tiene a su cargo al coordinador eléctrico y al coordinador del
grupo de mantenimiento que estd conformado por 7 personas, también se tiene al
personal de turno que son un mecénico y un eléctrico de turno los cuales son un
total de 12.

La planta de hilanderia cuenta con 02 mecéanicos de turno y dos eléctricos que se
reparten en los procesos de preparacion y continuas un grupo y Acabados hand
Knitting el otro grupo, también se tiene a un lubricador que trabaja también como

personal de limpieza en el primer turno.
4.1.1. Funciones del personal del a&rea de mantenimiento

A continuacién, se detallan las principales funciones que el personal del area
de mantenimiento como el planner, mecanico y eléctrico de turno deben

cumplir posterior al disefio del plan de mantenimiento preventivo.
4.1.1.1. Funciones del Planner de mantenimiento

- Coordinar con los supervisores de turno la naturaleza de los
requerimientos de mantenimiento generados en el sistema y el
grado de prioridad de atencidn.

- Garantizar la oportuna atencion de las fallas mecanicas y eléctricas
por parte del personal de mantenimiento correctivo, asi como
verificar diariamente el cierre de las 6rdenes de mantenimiento
correspondientes.

- Efectuar la evaluacion de vales de consumo y solicitudes de
compra necesarias y solicitar su aprobacién al Jefe de Planta.

- Efectuar la coordinacion con los proveedores para la ejecucion de
las reparaciones y/o fabricacién de repuestos locales, asi como
garantizar el cumplimiento de las especificaciones del repuesto en
cuestion y el cumplimiento de las fechas de entrega.

- Verificar los precios asignados a cada trabajo de reparacion,
servicio o fabricacion efectuada por los proveedores.

- Ejecutar el mantenimiento de la maquinaria y equipo de la planta.
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- Elevar a la aprobacion del Jefe de Planta las proformas
correspondientes para la reparacion o fabricacion de repuestos.

- Efectuar el recojo de materiales, insumos y/o repuestos del almacén
general y suministrarlos oportunamente al personal mecénico y
eléctrico a su cargo.

- Efectuar el trdmite administrativo de las proformas, solicitudes,
ordenes de servicios y mantenimiento para la ejecucion de las
actividades de mantenimiento.

- Garantizar la entrega oportuna al almacén general de los repuestos
usados reemplazados durante la ejecucion de las actividades de
mantenimiento tanto mecénico como eléctrico.

- Coordinar con el auxiliar de planta la disponibilidad de maquina
para la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo.

- Verificar continuamente en maquina que el personal mecanico y
eléctrico a su cargo ejecute Optimamente las tareas de
mantenimiento correctivo y preventivo.

- Efectuar el cierre de las 6rdenes de mantenimiento programado,
llenar las bitacoras y presentar los informes de mantenimiento al
jefe de planta, indicando el estado general de la maquina y sus
componentes.

- Garantizar el cuidado y control de las herramientas a cargo del area
de mantenimiento.

- Preparar, revisar y presentar los indicadores mensuales de
mantenimiento al jefe de planta, asi como efectuar la evaluacion
semanal de gastos respecto al presupuesto.

- Preparar y revisar el plan anual de mantenimiento de Hilanderia,
para su aprobacion por parte del jefe de Planta y comunicarlo a los
encargados de turno.

- Coordinar con el jefe de planta la programacion semanal del
personal de mantenimiento y llevar el control de horas,
sobretiempos, permisos, vacaciones, turnos, etc.

- Efectuar los pedidos de importacion de materiales, repuestos, etc.,

y coordinar con el area de importaciones su continuo seguimiento.
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- Efectuar estudios de control y seguimiento de tiempos en las tareas
de mantenimiento programado.

- Presentar los avances y resultados de los planes de accion
especificos y programas de mejora en desarrollo asignados a su
puesto.

- Preparar el presupuesto anual de mantenimiento para su aprobacion
por parte del jefe de planta.

- Garantizar el estricto cumplimiento del Reglamento Interno de

Trabajo y de Seguridad e Higiene Industrial.
4.1.1.2. Funciones del mecénico

- Garantizar la oportuna atencion de las fallas mecanicas y eléctricas
por parte del personal de mantenimiento correctivo y preventivo,
asi como verificar diariamente el cierre de las Ordenes de
mantenimiento correspondientes.

- Efectuar la evaluacion de vales de consumo y solicitudes de
compra necesarias y solicitar su aprobacién al planner de
mantenimiento y/o Jefe de Planta.

- Efectuar la coordinacion técnica con los proveedores para la
ejecucion de las reparaciones y/o fabricacion de repuestos locales,
asi como garantizar el cumplimiento de las especificaciones del
repuesto en cuestion

- Ejecutar los programas de mantenimiento preventivo de la
maquinaria y equipo de la planta

- Coordinar con el auxiliar de planta la disponibilidad de maquina
para la ejecucién del programa de mantenimiento preventivo.

- Garantizar el cuidado y control de las herramientas a cargo del area
de mantenimiento.

- Verificar continuamente en maquina que el personal mecanico a su
cargo ejecute éptimamente las tareas de mantenimiento correctivo
y preventivo.

- Efectuar el cierre de las 6rdenes de mantenimiento programado,

llenar las bitacoras y presentar los informes de mantenimiento al
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jefe de planta, indicando el estado general de la maquina y sus

componentes.
4.1.1.3. Funciones del eléctrico de turno

- Coordinar con los responsables de turno la naturaleza de los
Requerimientos de Mantenimiento generados en el sistema vy el
grado de prioridad de atencion.

- Garantizar la oportuna atencion de las fallas eléctricas por parte del
personal de mantenimiento correctivo y preventivo, asi como
verificar diariamente el cierre de las 6rdenes de mantenimiento.

- Efectuar la evaluacion de vales de consumo y solicitudes de
compra necesarias y solicitar su aprobacién al Jefe de Planta.

- Ejecutar los programas de mantenimiento preventivo de la
maquinaria y equipo de la planta.

- Coordinar con el auxiliar de planta la disponibilidad de maquina
para la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo y
control ciclico.

- Verificar continuamente en maquina que el personal eléctrico a su
cargo ejecute optimamente las tareas de mantenimiento correctivo,
preventivo.

- Efectuar el cierre de las 6rdenes de mantenimiento programado,
llenar las bitacoras y presentar los informes de mantenimiento al
jefe de planta.

- Garantizar el cuidado y control de las herramientas a cargo del area

de mantenimiento.

4.2. SITUACION ACTUAL DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO DE LA
PLANTA DE ACABADOS HAND KNITTING

Para poder identificar la situacion actual de la gestion de mantenimiento de la planta
de Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A., se ha elaborado un
cuestionario revisado con el jefe de la planta de hilanderia y con el planner de
mantenimiento para su validacion del cual se obtuvieron resultados cualitativos de

los principales colaboradores del area.
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El presente diagndstico de la gestion de mantenimiento en la planta de Hilado Hand
Knitting se elaboré mediante la construccidn de un cuestionario de ocho preguntas

debidamente estructuradas.
4.2.1. Metodologia de procesamiento de datos

La metodologia utilizada para identificar la situacion actual de la gestion de
mantenimiento en la planta de acabados Hand Knitting es por medio de un
cuestionario, el cual es una técnica que tiene la finalidad de recoger la
opinidn e informacion cualitativa de los principales colaboradores del area

y jefaturas de la planta de hilanderia y Acabados.

La poblacion para la aplicacion de esta herramienta son los colaboradores
del area de mantenimiento en la planta de Hilanderia y Acabados Hand
Knitting, el planner de mantenimiento y la jefatura de planta. Una vez
recogida la informacion se realiz6 la tabulacion y analisis de la informacion

en el programa Excel debido a la cantidad de datos.

La aplicacion del cuestionario se aplico a la totalidad de la poblacién que se

detalla a continuacién en la Tabla N° 03.

Tabla N° 03
Poblaciones estudio para la aplicacion del cuestionario

Integrantes N°

Grupo de mantenimiento

Mantenimiento mecéanico

Mantenimiento eléctrico

Coordinador de mantenimiento eléctrico

Planner de mantenimiento

W PP |W| O | Ol

Jefe de Acabados

Fuente: Estudio de implementacion del mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

En la Tabla N° 03 se detalla la poblacion la cual se aplico el cuestionario
para identificar la situacion actual de la gestion de mantenimiento, se

identifica un total de 19 personas.
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4.2.2. Informacién obtenida

La informacion que se recoge del cuestionario aplicado esta en base a ocho

preguntas las cuales se presentan a continuacion:

1. ¢Actualmente como es el sistema de mantenimiento en la planta de

Hilanderia y Acabados Hand Knitting?

En la figura N° 13 se presenta la distribucion de la poblacion de estudio que
califica el sistema de mantenimiento de la planta de Hilanderia y Acabados
Hand Kbnitting.

0%

= A. Muy bueno
® B. Bueno

= C. Regular
mD. Malo

Figura N° 13: Calificacion sobre como es el sistema de mantenimiento
en la planta de hilanderia y Acabados Hand Knitting
Fuente: Cuestionario aplicado en el area de mantenimiento

De total de encuestados que son 19 colaboradores, el resultado es el
siguiente; el 53% (10 colaboradores) califico el sistema de mantenimiento
actual de la planta de Acabados Hand Knitting como regular, seguido del
31% (6 colaboradores) que lo califica como bueno el 16% lo califica como
malo; lo que indica que el sistema de mantenimiento actual no esta
trabajando bien y no esta garantizando la operatividad de las maquinas del

proceso, por lo que se debe buscar nuevas alternativas.
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2. ¢En su opinidn, que tipo de sistema de mantenimiento es usualmente

mas utilizado en la planta?

En la Figura N° 14 se presenta la calificacion sobre el tipo de mantenimiento

que se tiene en la planta de Acabados Hand Knitting

0%_ ,0%

= A. Mantenimiento
correctivo

® B. Mantenimiento
preventivo

= C. Mantenimiento
predictivo

m D. Mantenimiento
autonomo

Figura N° 14: Calificacion sobre qué tipo de mantenimiento es el mas
utilizado en planta
Fuente: Elaboracion propia

El resultado de la pregunta dos de la encuesta dio como resultado que el
84% (16 colaboradores) consideran que el tipo de mantenimiento que se
utiliza en la planta de Hilado Hand Knitting es correctivo, donde solo se
busca arreglar la maquina mas no garantizar el buen funcionamiento y su
disponibilidad, siendo el 14% (3 colaboradores) el que considera que se
realiza un mantenimiento preventivo de una manera que si garantice la

disponibilidad de las maquinas.
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3. ¢Usted considera que el mantenimiento que se ejecuta a las maquinas,

es el més adecuado para que la produccion sea eficiente?

En la Figura N° 15 se presenta la calificacion, si es adecuado el

mantenimiento que se aplica en la planta de Acabados Hand Knitting.

m A. Si, porque se previene
las fallas anticipadamente

m B. Si, porque se optimiza
la utilizacion de maquinas

= C. No, ya que existe
muchos tiempos muertos

® D. No, ya que existen
muchas paradas de
maquinas

Figura N° 15: Calificacion sobre el adecuado mantenimiento que se
aplica a las maquinas actualmente
Fuente: Elaboracion propia

El resultado de la pregunta 03 da como resultado que el 42% (8
colaboradores) considera que no hay un adecuado mantenimiento ya que en
la actualidad existe muchas fallas en las maquinas de la planta de Acabados
Hand Knitting, también el 42% (8 colaboradores) también consideran que
no tiene un buen sistema de mantenimiento ya que se generan muchos
tiempos muertos por causa de mantenimiento de las maquinas haciendo un
total de 84% (16 colaboradores) que consideran que no hay un buen sistema
de mantenimiento en la planta de acabados Hand Knitting y por lo contrario
solo el 16% considera que si hay un buen sistema de mantenimiento ya que

se previenen las fallas en sus maquinas.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

-~ CATOLICA
TESIS UCSM DE SANTA MARIA

REPOSITORIO DE

4. ;Cuéles son los inconvenientes que provoca el sistema de

mantenimiento que se maneja actualmente en la planta?

En la Figura N° 16 se presenta los principales inconvenientes que provoca

el actual sistema de mantenimiento de la planta de Acabados Hand Knitting

m A. Fallas constantes

m B. Baja disponibilidad de
maquina

u C. Perdidas de materia prima

m D. Falta de mantenimiento

Figura N° 16: Identificacion sobre los inconvenientes que presenta el
sistema de mantenimiento actual
Fuente: Elaboracion propia

La pregunta 04 da como resultado que el 32% (6 colabores) consideran que
el desgaste de las maquinas originan pérdidas importantes en materias
primas y reprocesos, también el 26% (5 colaboradores) consideran que la
falta de mantenimiento genera altos costos de produccion en la planta de
acabados, también el 26% (5 colaboradores) consideran que la baja
disponibilidad de las maquinas originan una baja productividad en el
procesos Yy el ultimo 16%(3 colabores) consideran que las fallas constantes

en las maquinas y equipos elevan el costo de reparacion.
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5. ¢Qué recomendaria para la mejora del mantenimiento de las maquinas

de la planta de Acabados Hand Knitting?

En la Figura N° 17 se presenta las recomendaciones para mejorar el

mantenimiento de la planta de Acabados hand Knitting.

= A. Implementar un plan de
mantenimiento preventivo

m B. Incrementar el personal de
mantenimiento

m C. Tercearizar el
mantenimiento

m D. Renovar y mejorar la
tecnologia

Figura N° 17: Recomendaciones para mejorar el mantenimiento de la
planta de Acabados hand Knitting
Fuente: Elaboracion Propia

La pregunta 05 nos da como respuesta que el 63% (12 colaboradores)
consideran que lo que se deberia de hacer de manera prioritaria es
implementar un plan de mantenimiento preventivo que permita garantizar
la disponibilidad de las maquinas y reducir los mantenimientos correctivos,
también el 16% (3 colaboradores) consideran que se debe incrementar el
personal de mantenimiento sobre todo en turno para poder atender a tiempo
los mantenimientos correctivos y el 16% (3 colaboradores) consideran que

deben renovar la maquinaria ya que esta es muy antigua.
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6. ¢ Queé necesidades cree Ud. Que se tienen en el rea con respecto a

mantenimiento?

En la Figura N° 18 se presenta las principales necesidades que presenta el

area de mantenimiento.

m A. Incrementar personal

m B. Incrementar el presupuesto

m C. Nueva distribucion de
personal.

E D. Implementar el
mantenimeinto preventivo

Figura N° 18: Necesidades en el area de mantenimiento
Fuente: Elaboracion Propia

La pregunta 06 tiene como resultado que el 42% (8 colaboradores) considera
que el area de mantenimiento necesita implementar el programa de
mantenimiento preventivo en sistema operativo AS400, el 32% (6
colaboradores) considera que se debe incrementar el presupuesto para el
area de mantenimiento en cuanto a las fabricaciones y reparaciones y 16%
(3 colaboradores) considera que se debe redistribuir el personal de
mantenimiento en sus funciones ya que consideran que no estan cumpliendo

con las actividades encomendadas.
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7. ¢ Qué mejoras cree Ud. que traeria la implementacion de un sistema de
mantenimiento preventivo en la planta de Acabados Hand Knitting?

En la Figura N° 19 se presenta las posibles mejoras que consideran los
principales colaboradores del area de mantenimiento y la planta de

Acabados hand Knitting que se darian con un buen mantenimiento.

® A. Mayor disponibilidad de
los equipos

m B. Prolongar el tiempo de vida
de las maquinas

m C. Garantizar la calidad de los
productos

m D. Reducir los costos de
mantenimiento

Figura N° 19: Mejoras posteriores a la implementacion del
mantenimiento preventivo
Fuente: Elaboracion Propia

La pregunta 07 tiene como resultado que el 37% (7 colaboradores) considera
que un buen mantenimiento permitird tener mayor disponibilidad y
confiabilidad de las maquinas y de sus posiciones, el 32% (6 colaboradores)
considera que se van a reducir los costos de mantenimiento que fueron
elevados en el periodo anterior y el 21% (4 colaboradores) considera que de
esa forma se puede cuidar mejor las maquinas y prolongar mas su tiempo de

vida.
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8. ¢Si la empresa implementara un mantenimiento preventivo, como se

estaria ayudando a minimizar el costos en la planta?

En la Figura N° 20 se presenta las formas de minimizar los costos de la
planta de acabados Hand Knitting con la implementacion de un plan de

mantenimiento preventivo.

m A. Disminuiré el costo de
0, 0% mantenimiento y produccion

m B. Logistica disminuira el
costo por la compra de
repuestos

m C. Se disminuira el costo de
reproceso de la materia prima

m D. Se minimizaria los costos
en general

Figura N° 20: Formas de minimizar los costos en la planta con la
implementacion de un plan de mantenimiento preventivo
Fuente: Elaboracion propia

Las respuestas de la pregunta 08 presenta que el 47% (9 personas)
consideran que con la implementacion de un plan de mantenimiento
preventivo se reduciran los costos de produccion y mantenimiento en la
planta de Acabados Hand Knitting, también el 37% (7 personas) consideran
que se reducira los costos de reprocesos ocasionados en ocasiones por fallas

mecanicas o desgaste en los accesorios.

De acuerdo a la aplicacion del cuestionario aplicado al personal de
mantenimiento de la planta de Acabados Hand Knitting y a los supervisores

se tiene como resultados principales que:

Se califico el sistema de mantenimiento actual de la planta de Acabados
Hand Kbnitting como regular. También se consideran que el tipo de
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mantenimiento que se utiliza en la planta de Hilado Hand Knitting es
correctivo. Se considera que no hay un adecuado mantenimiento ya que en
la actualidad existen muchas fallas en las maquinas. También se considera
que el desgaste de las maquinas origina pérdidas importantes en materias
primas y reprocesos, genera altos costos de produccion en la planta de
acabados y que se tiene baja disponibilidad de las maquinas

Dentro de las preguntas también se consideran que lo que se deberia de hacer
de manera prioritaria es implementar un plan de mantenimiento preventivo
que permita garantizar la disponibilidad de las maquinas y reducir los

mantenimientos correctivos.

Por dltimo, se consideran que con la implementacion de un plan de
mantenimiento preventivo se reduciran los costos de produccion y
mantenimiento en la planta de Acabados Hand Knitting, también se reducira
los costos de reprocesos ocasionados en ocasiones por fallas mecénicas o

desgaste en los accesorios.
4.3. DIAGNOSTICO POR ATRIBUTOS

Las paradas repentinas del proceso de hilanderia y de la planta de acabados hand
knitting tiene una repercusion importante en las pérdidas de produccion, a
continuacién, se procede a verificar las mas importantes operaciones de
mantenimiento y las observaciones que se presenta en cada uno de los procesos, el

diagnostico visual se realiza con el equipo de mantenimiento especializado.
4.3.1. Mantenimiento a la coneras

Las maquinas coneras se encuentran en el proceso de enconado, encargadas
de purgar todas las impurezas provenientes del proceso de hilatura. En la
Tabla N° 04 se muestran los componenetes de la maquina conera en los

cuales se debe tener mayor control.
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Tabla N° 04
Estado de componentes de la maquina conera
Sistema Componente Bueno | Regular | Malo
Motor principal X
Polea variadora X
Motor de aspiracion X
Cabezal de | Motoreductor de faja X
mando Transportadora de canillas X
Motor de descarga de lana del viajante X
Motoreductor X
Expulsor de conos llenos X
Cabezal de bobinado X
Cuerpo de | Sistema de aspiracion X
maquina | Sistema neumatico X
Tablero neumatico X
Sisterna A8 Tablero de méndo X
contdl Tablero electrico X
Unidad de control (centralina) X
Ventilador | Motoreductor de traslacion X
viajante | Motor ventilador X

Fuente: Area de mantenimeinto de la empresa INCA TOPS S.AA.

Elaboracion propia
De acuerdo a los registros que se tienen en el area y al mantenimiento
correctivo que se ha realizado a los componentes de las maquinas coneras

los que presentan mayor frecuencia de fallas son:

- Motor principal

- Polea variadora

- Transportadora de canillas
- Expulsor de conos llenos
- Sistema de aspiracion

- Motor ventilador
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En la Figura N° 21 se muestra los componentes de la maquina conera del
proceso de enconado.

Figura N° 21: Componentes de la maquina conera
Fuente: Area de produccion de la empresa INCA TOPS S.AA.

La maquina tiene sensores especiales que pueden detectar la mayoria de los
defectos que presenta el hilo en el proceso productivo.

4.3.2. Mantenimiento de la dobladora

Las maquinas dobladoras se encuentran en el proceso de doblado, estas son
de diferentes capacidades, se utilizan de acuerdo a las partidas grandes o
chicas y al numero de cabos que se va a doblar.

En la Tabla N° 05 se muestran los componenetes de la maquina dobladora

mas importantes para su control y mantenimiento.
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Tabla N° 05
Componentes de la maquina dobladora
Sistema Componente Bueno | Regular| Malo
Cabezal de doblado (24 cabezales) X
Cuerpo de )
o Motor de mandril c.c (24 cabezales) X
maquina ) ) »
Fileta de alimentacion X
Fuente estabilizadora X
Amplificador de contometro X
Sistema de | Transformador para tarjeta electronica X
control Transformador para motores X
Tablero eléctrico X
Periféricos X
) Motor ventilador viajante X
Ventilador Yy
o Motoreductor de traslacion X
viajante
X

Ventilador viajante

Fuente: Area de mantenimeinto de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

De acuerdo a los registros que se tienen en el area y al mantenimiento
correctivo que se ha realizado a los componentes de las maquinas

dobladoras los que presentan mayor frecuencia de fallas son:
- Cabezal de dobladora (Guiahilos)

En la Figura N° 22 se muestra los componentes de la maquina dobladora

Figura N° 22: Componentes de la maquina dobladora
Fuente: Area de produccion de la empresa INCA TOPS S.AA.
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4.3.3. Mantenimiento de la retorcedora

Las retorcedoras se encuentran en el proceso de retorcido, encargada de dar
torsion tipo S al hilado doblado y de dar una presentacion en el cono de 1
kilogramo, en el caso se vaya hacer varias veces el retorcido se realiza en
otra presentacion. En la Tabla N° 06 se muestran los componenetes de la

maquina retorcedoras mas importantes para su control y mantenimiento.

Tabla N° 06
Componentes de la maquina retorcedora
Sistema Compoénente Bueno | Regular| Malo
Motor principal X
Grupo de Motor ventilador X
mando Base de motores X
Sistema de transmision X
Huso de retorcido X
Cuerpo de Grupo de recogida X
maquina Comando principal X
Dispositivos de control de hilo X
Transmision de torsion X
Transmision de arrollamiento X
Cabezal Transmision de aIZébobina X
Transmision de rodillo sobrealimentado X
Grupo para el desplazamiento axial del X
brazo porta bobina X
Sistema control | Periféricos de control X

Fuente: Area de mantenimeinto de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

De acuerdo a los registros que se tienen en el area y al mantenimiento
correctivo que se ha realizado a los componentes de las maquinas
retorcedoras los que presentan mayor frecuencia de fallas son:

- Motor principal

- Sistema de transmision
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- Brazo porta bobinas

En la Figura N° 23 se muestra los componentes de la maquina retorcedora

del proceso de retorcido.

Figura N° 23: Componentes de la maquina retorcedora
Fuente: Area de produccion de la empresa INCA TOPS S.A.A.

4.3.4. Mantenimiento de la devanadora

La méquina devanadora se encarga de realizar el devanado del material con
la finalidad de incorporar parafina al material o de cambiar de presentacion
en el proceso de acabados hand knitting. En la Tabla N° 07 se muestran los
componentes de la maquina devanadora mas importantes para su control y

mantenimiento.

Tabla N° 07
Componentes de la maquina devanadora
Sistema Componente Bueno | Regular | Malo
Motor principal X
Cabezal )
Polea variadora X
Cuerpo de | "Cabezal de devanado (15 cabezales)" X
maquina Transmision general X
Sistema de | Tablero eléctrico X
control Periféricos X

Fuente: Area de mantenimeinto de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia
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De acuerdo a los registros que se tienen en el &rea y al mantenimiento
correctivo que se ha realizado a los componentes de las maquinas

devanadoras los que presentan mayor frecuencia de fallas son:

- Motor principal
- Polea variadora

- Cabezal de devanado

En la Figura 24 se muestra los componentes de la maquina devanadora del

proceso de acabados hand knitting.

Figura N° 24: Componentes de la maquina devanadora
Fuente: Area de produccion de la empresa INCA TOPS S.AA.

4.3.5. Mantenimiento de la madejera

La maquina madejera se encuentra en proceso de acabados hand knitting y
se encarga del proceso de madejeado, para ello es importante tener el peso

y didmetros determinados por el cliente

En la Tabla N° 08 se muestran los componentes de la maquina maderera

mas importantes para su control y mantenimiento.
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Tabla N° 08
Componentes de la maquina madejera
Sistema Componente Bueno Regular Malo
Cabezal Transmls!én general X
Polea variadora X
Motor principal X
Grupo de mando | Motoreductor de brazo X
Motoreductor de aspino X
Cuerpo de Aspino X
maquina Fileta de alimentacion X
Sistema de Tablero eléctrico X
control Periféricos X

Fuente: Area de mantenimeinto de la empresa INCA TOPS S.AA.

Elaboracion propia
De acuerdo a los registros que se tienen en el area y al mantenimiento
correctivo que se ha realizado a los componentes de las maquinas madejeras

los que presentan mayor frecuencia de fallas son:

- Polea variadora

- Fileta de alimentacién

En la Figura N° 25 se muestra los componentes de la maquina madejera del
proceso de acabados hand knitting.

Figura N° 25: Componentes de la maquina madejera
Fuente: Area de produccion de la empresa INCA TOPS S.AA.
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4.3.6. Mantenimiento de la ovilladora

Las méaquina ovilladoras se encuentran en el proceso de acabados hand
knitting, se puede ejecutar 3 tipos de acabados en la presentacion: redondo,
ovillo estandar, ovillo de 4 puntas. En la Tabla N° 09 se muestran los
componentes de la méaquina ovilladora que se deben controlar en el

programa de mantenimiento actual.

Tabla N° 09
Componentes de la maquina ovilladora
Sistema Componente Bueno | Regular | Malo
Transmision general X
Cabezal Polea variadora X
Variador de velocidad de husos X
Carro porta husos X
Cuerpo de Grupo guiahilo X
maquina Grupo de corte X
Fileta de alimentacion X
_ Motor hidréulico X
Sistema | \—
_ ) Bomba hidraulica X
hidraulico " _
Lineas y accesorios X
Grupo de Motor principal X
mando Motoreductor de ciclos de guia hilo X
) Tablero eléctrico X
Sistema de .
Periféricos X
control
Transformador X

Fuente: Area de mantenimeinto de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

De acuerdo a los registros que se tienen en el area y al mantenimiento
correctivo que se ha realizado a los componentes de las maquinas

ovilladoras los que presentan mayor frecuencia de fallas son:

- Polea variadora

- Grupo guiahilo
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- Grupo de corte
- Lineas y accesorios

- Motor principal

En la Figura N° 26 se muestra los componentes de la maquina ovilladora

del proceso de acabados hand knitting.

(-

Figura N° 26: Componentes de la maquina ovilladora
Fuente: Area de produccion de la empresa INCA TOPS S.AA.
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4.4. DIAGNOSTICO DE MOVIMIENTOS DEL AREA DE MANTENIMIENTO

Los objetivos empresariales van de la mano de la gestion que realices todas sus
areas y en ese sentido el area de mantenimiento cumple un rol muy importante para
mantener los niveles de produccidn, la disponibilidad de las maquinas, reducir los

costos de operacion y mantener la calidad de los productos.

En laempresa INCA TOPS S.A.A., que desarrolla sus actividades en el sector textil
esto es muy importante ya que el hilado tiene contacto en todo momento con los

accesorios de las maquinas.

La inversion que se realiza en el mantenimiento de los equipos debe verse reflejada
en la disponibilidad de los mismos, con el sentido que no se presenten aros
inesperados en la produccion, en el siguiente analisis se recopilara informacion de
los ultimos tres periodos para identificar tres tipos de parada A, B y C siendo los

dos primeros significativos y con repercusion econdémica.
4.4.1. Andlisis de las paradas de planta, 2016

El analisis de las paradas de planta por causas de mantenimiento del afio
2016, fueron registrados en los eventos de produccion que se ingresan de
manera diaria en el sistema AS400 para poder calcular la productividad de

los procesos y los avances de las partidas de produccion.

Las paradas de la planta de acabados hand knitting de la empresa INCA
TOPS S.A.A., se clasifican en tres grupos donde las de clase A son las méas
representativas que incluye la parada de maquinay la perdida de produccion
ya que se trata de maquinas de lineas principales, las de clase B son paradas
de maquinas y equipos secundarios y las de clase C son paradas de maquinas
0 equipos que no tienen mayor impacto en la produccion mas si en el

incremento del costo de mantenimiento

En la Figura N° 27 se presenta la distribucién de las horas de parada que han
tenido las maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting en el afio 2016.
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Horas de parada 2016

m Clase A
mClase B
mClase C

Figura N° 27: Horas de parada del afio 2016
Fuente: Control estadistico de procesos de INCA TOPS S.AA.

De acuerdo a la data histérica del afio 2016 del &rea de mantenimiento de la
planta de acabados Hand Knitting se tiene como resultado que el 26% de
averias de las maquinas y equipos son de clase A, teniendo un total de
1.204,00 horas/afio de parada de maquinas, ocasionando una pérdida de
150,500.00 soles en el afio 2016, por material que se dejo de procesar. El
61% de averias de las maquinas y equipos son de clase B, teniendo un total
de 2.815,00 horas/afio de parada de maquinas, ocasionando una pérdida de
234,583.33 soles en el 2016, valores de las pérdidas que fueron calculados
y proporcionados por el area de contabilidad, y por ultimo, el 13% de averias
de las maquinas y equipos son de clase C, teniendo un total de 585,00
horas/afio de mantenimiento, en este caso los equipos son alternativos o de
reemplazo por lo que su parada no influye directamente en la parada de
produccion o perdidas en el proceso productivo de la planta de Acabados
Hand Knitting.

4.4.2. Andlisis de las paradas de planta, 2017

El andlisis de las paradas de planta por causas de mantenimiento del afio
2017, fueron registrados en los eventos de produccién que se ingresan de
manera diaria en el sistema AS400.
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En la Figura N° 28 se presenta la distribucion de las horas de parada que han
tenido las maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting en el afio 2017.

Horas de parada 2017

= Clase A
= Clase B
= Clase C

Figura N° 28: Horas de parada del afio 2017
Fuente: Control estadistico de procesos de INCA TOPS S.A.A.

De acuerdo a la data histdrica del afio 2017 del area de mantenimiento de la
planta de acabados Hand Knitting se tiene como resultado que el 23% de
averias de las méaquinas y equipos son de clase A, siendo un total de 995,00
horas/afio de parada de maquinas, ocasionando una pérdida de 124,375.00
soles en el 2017, por material que se dejd de procesar. EI 59% de averias de
las maquinas y equipos son de clase B, lo que representa un total de 2.501,00
horas/afio de parada de maquinas, ocasionando una pérdida de 208,416.67
soles en el 2017, esta valorizacién es menor al tratarse de maquinas
secundarias. EI 18% de averias de las maquinas y equipos son de clase C, lo
que representa un total de 785,00 horas/afio de mantenimiento, en este caso
los equipos son alternativos o de reemplazo por lo que su parada no influye
directamente en el proceso productivo de la planta de Acabados Hand
Knitting, las valorizaciones de las horas de parada del afio 2017 fueron

proporcionadas por el area de contabilidad.
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4.4.3. Andlisis de las paradas de planta, 2018

El andlisis de las paradas de planta por causas de mantenimiento del afio
2018, fueron registrados en los eventos de produccidn que se ingresan de

manera diaria en el sistema AS400,

En la Figura N° 29 se presenta la distribucion de las horas de parada que han
tenido las maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting en el afio 2018.

Horas de parada 2018

= Clase A
= Clase B
= Clase C

Figura N° 29: Horas de parada del afio 2018
Fuente: Control estadistico de procesos de INCA TOPS S.A.A.

De acuerdo a la data historica del afio 2018 del area de mantenimiento de la
planta de acabados Hand Knitting se tiene como resultado que el 29% de
averias de las maquinas y equipos son de clase A, lo que representa un total
de 1.577,00 horas/afio de parada de maquinas, ocasionando una pérdida de
197,125.00 soles en el afio 2018, por material que se dej6 de procesar. El
54% de averias de las maquinas y equipos son de clase B, lo que representa
un total de 2.957,00 horas/afio de parada de maquinas, ocasionando una
pérdida de 246,416.67 soles en el afio 2018, y por ultimo el 17% de averias
de las méaquinas y equipos son de clase C, lo que representa un total de
957,00 horas/afio de mantenimiento, en este caso los equipos son
alternativos o de reemplazo por lo que su parada no influye directamente en
el proceso productivo de la planta de Acabados Hand Knitting de igual
manera que la valorizacion de los afios anteriores el area de contabilidad

proporciono los datos.
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4.4.4. Comparativo de datos historicos 2016-2018

En la tabla N° 10 se realiza un cuadro comparativo de la data histdrica de
los periodos 2016 - 2018, considerando las horas de parada de

mantenimiento por clases de averia de la planta de Acabados Hand Knitting.

Tabla N° 10
Resumen de horas de parada por mantenimiento de la planta de
Acabados Hand Knitting

Clase/Afio 2016 2017 2018
(horas) (horas) (horas)
A 1.204 995 1.577
B 2.815 2.501 2.957
C 585 785 957

Fuente: Control estadistico de procesos de INCA TOPS S.AA.

En la Figura N° 30 se presenta las horas de parada de la planta de acabados
Hand Knitting en los tres ultimos periodos siendo el 2018 el que presenta

mayores paros.

Horas de parada / Afio

3,500
3,000
2,500
2,000
1,500
1,000

500

2,815 2,957

2016
m Clase A

2017
mClase B mClase C

Figura N° 30: Comparativo de horas de parada por mantenimiento de
la planta de Acabados Hand Knitting
Fuente: Control estadistico de procesos de INCA TOPS S.AA.
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La tendencia de las averias que se dan en la planta de Acabados Hand
Knitting son de clase B y esto se da principalmente porque hay maquinas
que tienen posiciones inoperativas como las ovilladoras que no funcionan al
100%, la tendencia de las fallas clase A vienen creciendo en el periodo 2018
en comparacion con los afios anteriores y esto se da porque no se tiene un
programa de mantenimiento preventivo que permita garantizar la

disponibilidad y operatividad de las maquinas.
45. DIAGNOSTICO DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO

Para realizar el diagndstico del sistema de mantenimiento de la planta de hilanderia
y de la planta de Acabados Hand Knitting se utilizara la herramienta de las 6M’s y

el diagrama de Ishikawa a la gestion de mantenimiento.

- M1: Mano de obra

- M2: Materiales

- M3: Medio ambiente
- M4: Maquinaria

- M5: Método

- M6: Medicion
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En la Figura N° 31 presenta el diagrama de Ishikawa para el area de mantenimiento

en maquinas

mantenimien
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Figura N° 31: Diagrama de Ishikawa de la gestion de mantenimiento

Fuente: Area de mantenimiento
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CAPITULO V: DISENO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

En el capitulo V se presenta la propuesta de implementacion del plan de mantenimiento
preventivo en la planta de Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS para lo
cual se definira la funciones, objetivos y politicas de mantenimiento para definir la

frecuencia que deben tener las maquinas y equipos de la planta.
5.1. INTRODUCCION

De acuerdo a la informacion obtenida en el anélisis de situacion actual de la gestion
de mantenimiento de la planta de Acabados Hand Knitting de la empresa INCA
TOPS S.A.A., es de suma importancia el disefio de un plan de mantenimiento
preventivo para poder garantizar la disponibilidad y confiabilidad de las maquinas
para ser mas productivo en los procesos textiles, ya que una de las principales
causas de la baja productividad es los constantes mantenimientos correctivos que

se realizan a las maquinas y este es el caso de la planta de Acabados.

La informacion que se reunio se obtuvo por medio del cuestionario aplicado a los
principales colaboradores del area, al planner de mantenimiento y a las jefaturas,
donde se propone el disefio de un programa de mantenimiento preventivo para la
planta de Acabados Hand Knitting donde en la actualidad se realiza el

mantenimiento correctivo.

Para el disefio y aplicacion del mantenimiento preventivo en la planta de acabados
Hand Knitting se tendra dos etapas la planificacion y control que se llevara a cabo
mediante la implementacion de los indicadores de manera diaria, semanal y
mensual. El modelo de mantenimiento que se va a disefiar para su implementacion
en la empresa INCA TOPS S.A A.

5.2. OBJETIVOS DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

La propuesta de disefio del plan de mantenimiento preventivo en la planta de
Acabados Hand Knitting tiene como objetivo garantizar la operatividad,
disponibilidad y confiabilidad de las m&quinas de manera que se pueda cumplir con
los programas de produccién que se tiene y alcanzar los objetivos empresariales.
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5.3. PROPOSITO

El propdsito del disefio del plan de mantenimiento preventivo en la planta de

Acabados Hand Knitting es el siguiente:

- Mantener las maquinas de la planta de Acabados en Optimas condiciones para
garantizar su disponibilidad y calidad de los productos textiles

- Reducir el tiempo de parada de las maquinas y equipos hasta un 80% como
objetivo de la gerencia.

- Reducir los costos de mantenimiento actuales

- Incrementar la vida Util de las maquinas y equipos ya que se tiene una tecnologia

muy antigua
5.4. CULTURA ORGANIZACIONAL DEL AREA DE MANTENIMIENTO

La cultura organizacional del area de mantenimiento de la empresa textil esta
orientada a la consecucion de los objetivos estratégicos empresariales y al
cumplimiento de la Vision y Mision empresarial para lo cual en el area de

mantenimiento se proponen los siguientes lineamientos
5.4.1. Mision

Somos el grupo de mantenimiento que brinda un servicio de calidad a las
plantas productivas garantizando la operatividad de las maquinas buscando

el cumplimiento de los objetivos empresariales
5.4.2. Visién

Brindar un servicio de mantenimiento adecuado que garantice la
disponibilidad y confiabilidad de los activos de la empresa y asi garantizar

la calidad de los productos.
5.4.3. Politicas del mantenimiento
Las politicas del rea de mantenimiento de la planta de hilanderia son:

- Para iniciar un mantenimiento preventivo siempre debe existir una
inspeccion y diagnostico de la situacion actual
- Es prioridad del grupo de mantenimiento el estado de las maquinas
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- El grupo de mantenimiento preventivo antes de entregar la maquina debe
realizar las pruebas necesarias para garantizar la calidad de los productos
esto en conjunto con el supervisor de planta y el area de control de calidad

- Para realizar un mantenimiento preventivo siempre se debera hacer las
coordinaciones con el jefe de produccion o supervisor de planta

- Para la ejecucion del mantenimiento preventivo se debe contar con una
orden de mantenimiento donde especifique las caracteristicas y recursos
gue se necesitan

- Culminado el mantenimiento preventivo siempre debera llenar la orden
de mantenimiento preventivo

- Antes de iniciar con el mantenimiento se deben revisar los posibles
riesgos de la maquina y se debera dar la charla de 5 minutos a cargo del
responsable del grupo o el planner de mantenimiento.

- Se debe cumplir los tiempos previstos en la orden de mantenimiento
trabajando en condiciones normales caso contrario se debe informar al

supervisor de planta.
5.5. DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para el desarrollo del plan de mantenimiento preventivo en la planta de Acabados

Hand Knitting se tienen los siguientes puntos:
5.5.1. Localizacion de los equipos

La localizacion de los equipos se encuentra en la planta de Acabados Hand
Knitting y se dividen en los siguientes procesos:

- Proceso de enconado

- Proceso de doblado

- Proceso de retorcido

- Proceso de madejeado

- Proceso de devanado

- Proceso de ovillado

- Proceso de vaporizado

En la Figura N° 32 se muestra la distribucién de las maquinas de la planta

de Acabados Hand Knitting y el taller mecanico y eléctrico.
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En la Figura N° 32 se identificaron las areas donde se encuentran las
maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting y se puede observar que
el taller mecénico y taller eléctrico tienen una buena posicion en relacion al
area de estudio por lo que no deben tener ningin problema de traslado ni

ejecucion del mantenimiento a las maquinas y equipos.
5.5.2. Relacion de los equipos

Los equipos y maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting se
detallaron e inventariaron en el acépite 3.6 donde se contabilizaron las

siguientes maquinas por proceso que se presentan en la tabla N° 11

Tabla N° 11
Cantidad de maquinas por proceso

IT Proceso Cantidad
1 Coneras 08
2 Dobladoras 10
3 Retorcedoras 14
4 Madejeras 10
5 Motocono 01
6 Devanadora 06
7 Ovilladora 04
8 Vaporizadores 03

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

5.5.3. Codificacion de los equipos

Una vez que se han identificado las maquinas y equipos de la planta de
Acabados Hand Knitting de laempresa INCA TOPS S.A.A. se codifica cada
uno de ellos para poder identificarlos tanto fisicamente como en el sistema

y asi poder hacer un seguimiento y control sobre el mantenimiento que tiene.
Donde:

HL : Planta
CN : Proceso

02 : Numero de maquina
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Planta de Hilanderia Enconado Conera 02

La codificacién de las maquinas permitird a todo el personal hacer un
seguimiento en cuanto al mantenimiento y fallas que haya presentado la

maquina y también para registrar sus costos que esta ocasionando.
5.5.4. Tarjeta maestra o ficha técnica

La tarjeta maestra o la ficha técnica de cada equipo 0 maquina de la planta
de acabados Hand Knitting se hace necesario para conocer las caracteristicas
técnicas, operativas y de produccién de cada una de las maquinas y asi tener

la informacién necesaria antes de cada mantenimiento.

En la tabla N° 12 se muestra la tarjeta maestra o ficha técnicas de las

maquinas coneras.
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Tabla N° 12
Ficha técnica del equipo

--INCA TOPS

FICHA TECNICA DEL EQUIPO

CODIGO MAQ. O EQUIPO |HLCNO1
NOMBRE MAQ. O
EQUIPO Conera
PLANTA Acabados Hand Knitting
CENTRO PRESUPUESTO |250
MARCA SAVIO Afio de fabricacion
MODELO RAS 15L Ancho 4m Largo 20m
SERIE 45102287 Altura 1.90m Peso 5.487 kg
MAQUINA | SUBSISTEMA COMPONENTE REPUESTOS
Rodamiento Del.
Rodamiento Post.
MOTOR PRINCIPAL | Ventilador
Bobinado
Eje
Platos
POLEA VARIADORA .
CABEZA Fajas
< MOTOR DE
o ASPIRACION
g MOTOR DE CICLOS
@)
TRANSPORTADORA DE | Faja Inclinada de canillas
CANILLAS Faja Horizontal de Canillas
MOTOR DE DESCARGA
DE POLVO Y LANA DEL
VIAJANTE
MOTOREDUCTOR
EXPULSOR DE CONOS
LLENOS

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Con este tipo de formato se tendra el control del mantenimiento de los
componentes de cada una de las maquinas y seran ingresados al sistema

AS400 para que pueda ser visualizado por los usuarios autorizados.
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5.5.5. Requerimientos de mantenimiento

El objetivo del plan de mantenimiento preventivo es garantizar la
operatividad de las maquinas y para ello es importante establecer las
politicas y actividades que se tienen que cumplir al momento de solicitar y
realizar el mantenimiento de los equipos de la planta de Acabados Hand

Knitting.

Para ello se establecen los tipos de mantenimiento que se practican en la
planta como son el mantenimiento correctivo y la propuesta de implementar

el mantenimiento preventivo.

- Mantenimiento correctivo: el requerimiento del mantenimiento
correctivo es solicitado por el supervisor de planta a requerimiento del
operario de la maquina y debe tener una atencion inmediata por el
mecanico Yy eléctrico de turno.

- Mantenimiento preventivo: es el mantenimiento periddico que se debe
hacer a las maquinas y es programado por el planner de mantenimiento
en coordinacion con el supervisor de planta dependiendo de la carga de
produccién que tienen las maquinas, este mantenimiento es programado

con anterioridad.
5.5.6. Actividades a realizar en el mantenimiento preventivo

Para el desarrollo y cumplimiento de las actividades del mantenimiento
preventivo en las maquinas de la planta de Acabados Hand Kbnitting es
importante conocer los componentes y accesorios de cada una de las
maquinas para poder realizar un check list antes del mantenimiento y poder
saber cuales fueron los componentes que se cambiaron prepararon para un

posterior mantenimiento y para su respectivo seguimiento y control.

En la tabla N° 13 se presenta el formato de las maquinas coneras para el

mantenimiento preventivo.
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Tabla N° 13
Check List para el mantenimiento preventivo de la Conera

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL EQUIPO

CODIGO MAQ. O EQUIPO |HLCNO1

NOMBRE MAQ. O EQUIPO |Conera ..-INCA TOPS
PLANTA Acabados HK

PRESUPUESTO 250

MARCA SAVIO | Afio de fabricacion |1990

MODELO RS ESPERO | Ancho 4m Largo 20 m
SERIE 481.014.90 |Altura 1.90 m Peso 5.487 kg
SUBSISTEMA COMPONENTE REPUESTOS

Rodamiento Del.
MOTOR DE ASPIRACION Rodamiento Post.

Ventilador
CABEZAL DE MOTOR DE DISTRIBUCION
MANDO MOTOREDUCTOR DE EJE
CICLOS

MOTOREDUCTOR DE FAJA DE
SALIDA DE CONOS

Brazo Porta bobina
Cilindro alimentador
Motor de Modulacion
Purgador electronico

CABEZAL DE BOBINADO (24 | 1UP08 de Aspiracion

CABEZALES) Pinza hilo superior
CUERPO DE Pinza hilo inferior

MAQUINA Grupo tensor de hilo
Grupo parafinador
Prepurgador
Rompebalon

Caja de aspiracion
SISTEMA DE ASPIRACION Ductos

Flautas
i Transformadores
TABLERO ELECTRICO DE .
Fusibles
MANDO
SISTEMA DE Pulsadores
CONTROL INSPECTOR CONTROL

UNIDAD DE CONTROL PEYER
TABLERO NEUMATICO

CARGADOR MOTOREDUCTOR DE FAJA
AUTOMATICO TRANSVERSAL
DE CANILLAS | ALIMENTADORA DE CANILLAS

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia
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En la tabla N° 14 se presenta el formato de las maquinas dobladoras para el

mantenimiento preventivo.

Tabla N° 14

Check List para el mantenimiento preventivo de la Dobladora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL EQUIPO
CODIGO MAQ. O EQUIPO |HLDBO01
NOMBRE MAQ. O
EQUIPO Dobladora ..-lNCA TOPS
PLANTA Acabados HK
PRESUPUESTO | 250 Afio Fab [1972
MARCA SAVIO Ancho [3.2m Largo 6m
MODELO USA Altura [1.90m Peso 1.400 kg
SUBSISTEMA COMPONENTES PARTES
Cadenas
TRANSMISION GENERAL Pifiones
CABEZAL Rodamientos
POLEA VARIADORA Rodamientos
Polea
Grupo de Cilindro alimentador
GRUPO DE DOBLADO 1 Grupo de Cilindro ranurado
para Guia hilos
Grupo de Cilindro alimentador
GRUPO DE DOBLADO 2 Grupo de Cilindro ranurado
CUERPO DE para Guia hilos
MAQUINA GRUPO DE MANDO DE (ol 088 QUEIDs
AUTOMATICOS -
Guia hilos
BRAZO DE CONTRAPUNTAS |Sontrapuntas
Porta bobinas
FILETA DE ALIMENTACION | ouid hilos defileta
Porta husos
Rodamiento Delantero
GRUPO DE Rodamiento Posterior
MANDO MOTOR PRINCIPAL Bobinado
Eje
Contactores
TABLERO ELECTRICO ES;?B’IS: Proteccion
Slg(l;Eth/-légE E Termo magnéticos
Botoneras
PERIFERICOS Contémetro
Switch

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.

Elaboracion propia
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En la tabla N° 15 se presenta el formato de las maquinas retorcedoras para

el mantenimiento preventivo.

Tabla N° 15
Check List para el mantenimiento preventivo de la Retorcedora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL EQUIPO
CODIGO MAQ. O EQUIPO |HLRTO1

NOMBRE MAQ. O EQUIPO |Retorcedora Savio ..-lNCA TOPS

PLANTA Acabados HK
PRESUPUESTO | 250 Anode F |1972
MARCA SAVIO |Ancho 3.12m Largo 22m
MODELO TDS 228 |Altura 1.80 m Peso 7.200 kg
SUBSISTEMA COMPONENTE REPUESTOS
MOTOR PRINCIPAL
GS‘APN%SE BASE DE MOTORES _
SISTEMA DE TRANSMISION
TRANSMISION DE Engranajes
ARROLLAMIENTO Ejes

CABEZAL TRANSMISION ALZA BOBINA

DESPLAZAMIENTO AXIAL
DEL BRAZO PORTA BOBINA

Freno del Huso
HUSO DE RETORCIDO plato girante

Contenedor
CUERPO DE Guia Hilo
MAQUINA Brazo Porta bobina

Eje de Comando
COMANDO PRINCIPAL Poleas

Fajas

Rizo Guia-hilo
DISPOSITIVOS DE Palpador
CONTROL DE HILO Mando de Palpador

Deflectores anti aire

Unidad de mantenimiento

SISTEMA NEUMATICO Brazos sopladores

Fusibles

Termo magnéticos

SISTEMA DE TABLERO ELECTRICO Relay Térmico
CONTROL Temporizadores

Variador de Velocidad

Transformador

Contémetro

Alarmas

Switch

PERIFERICOS DE CONTROL

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia
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En la Tabla N° 16 se presenta el formato de las maquinas Madejeras para el

mantenimiento preventivo.

Tabla N° 16
Check List para el mantenimiento preventivo de la Madejera

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL EQUIPO

CODIGO MAQ. O EQUIPO |HLDBO1
NOMBRE MAQ. O EQUIPO | Madejera ..-INCA TOPS
PLANTA Acabados HK
PRESUPUESTO 250
MARCA ZERBO Afio de fab. 1987
MODELO GX-T Ancho [3m Largo| 12m
SERIE 4117 Altura [1.90m | Peso |1.850 kg
SUBSISTEMA COMPONENTE PARTES
TRANSMISION | (S
GENERAL —
Pifiones
CABEZAL POLEA VARIADORA E;‘;am'emo
GRUPO DE MANDO DE Eggfamn;gtos
GUIAHILO
Sellos
Rodamiento Delantero
GRUPO DE MOTOR PRINCIPAL |Rodamiento Posterior
MANDO -
Bobinado
Aletas
ASPINO Eje de Aspino
Brazos de Expansion
CI\%ESFJ(I)N[,Z\E TAMBOR DE ASPINO Rodam!entos _
Guia Hilos con automatico
FILETA DE, Cilindro de alimentacion
ALIMENTACION — - —
Guia Hilos de alimentacién
Contactores
TABLERO ELECTRICO | Rel€s de Proteccion
Fusibles
SISTEMAS DE Termo magnéticos
CONTROL Botoneras
PERIFERICOS contometro
Alarmas
Switch

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

En la tabla N° 17 se presenta el formato de las maquinas ovilladoras para el

mantenimiento preventivo.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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Tabla N° 17
Check List para el mantenimiento preventivo de la Ovilladora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL EQUIPO

CODIGO MAQ. O EQUIPO |HLOVO01
NOMBRE MAQ. O EQUIPO |OQvilladora ..-]NCA TOPS
PLANTA Acabados HK
PRESUPUESTO 250
MARCA Afo de fab 1980 |Ancho |[3m |Largo| 10m
MODELO Pais \ ITALIA |Altura [1.80 m| Peso |2.200 kg
SUBSISTEMA COMPONENTES PARTES
Cadenas
TRANSMISION GENERAL | Rodamientos
Pifiones
CABEGAL POLEA VARIADORA Ro.damlento
Faja
VARIADOR DE VELOCIDAD |Engranajes
DE HUSOS Rodamientos
Husos
CARRO PORTA HUSOS Bancada
Flejes
CUERPO DE GRUPO GUIAHILO Pol_eas_ fa'gca
MAQUlNA G_l._]lahl|0
GRUPO DE CORTE =
Soporte

Guia hilos de fileta
Porta bobinas
Rodamiento Delantero

Rodamiento Posterior
GRUPO DE

MANDO MOTOREDUCTOR DE Rodamiento Delantero

CICLOS DE GUIA HILO Rodamiento Posterior
Bobinado

Contactores
TABLERO ELECTRICO Fusibles

Termo magnéticos
Botoneras
S'ggi¥§gf E PERIFERICOS if:rtr‘:]r:setm
Switch

Valvulas
SISTEMA NEUMATICO Actuadores
Mangueras

FILETA DE ALIMENTACION

MOTOR PRINCIPAL

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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En la tabla N° 18 se presenta el formato de las maquinas devanadoras para

el mantenimiento preventivo.

Tabla N° 18
Check List para el mantenimiento preventivo de la Devanadora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL EQUIPO

CODIGO MAQ. O EQUIPO |HLDVO01

NOMBRE MAQ. O EQUIPO | Devanadora INCA TOPS
PLANTA Acabados HK

PRESUPUESTO 250

MARCA SAVIO AfiodeF | 1976 |Ancho |[25m |Largo] 8m
MODELO RSM Pais ITALIA | Altura 2.10 m| Peso |2.545 kg
SERIE 231 029 R76

SUBSISTEMA COMPONENTE PARTES

Rodamiento Delantero
MOTOR PRINCIPAL Rodgmiento Posterior
Bobinado

CABEZAL Eje
Rodamiento
POLEA VARIADORA Polea
Resorte
Aspino
Brazo - Contrapuntas
CABEZAL DE DEVANADO Rodamientos

(24 CABEZALES) Guiahilos
Automatico mecanico
Regulador de Tension
Cadenas
Rodamientos
Pifiones
Eje de Comando Principal
Contactores
Reles de Proteccion
Fusibles
Termo magnéticos
Botoneras
Contometro
Alarmas
Switch

CUERPO DE
MAQUINA

TRANSMISION GENERAL

TABLERO ELECTRICO

SISTEMAS
DE
CONTROL

PERIFERICOS

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Ya con el inventario de las maquinas, su distribucion y codificacion en el
sistema AS400, se incorporan los principales sistemas y componentes de
cada maquina de la planta de Acabados Hand Knitting.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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5.5.7. Procedimiento para ejecutar el plan de mantenimiento preventivo

Para la ejecucion del plan de mantenimiento preventivo mensualmente en la

planta de Acabados Hand Knitting se presenta los siguientes puntos.
5.5.7.1. Objetivoy alcance

Establecer un procedimiento que permita llevar un control
homogéneo e integral para la inspeccion, revision, identificacion de
todas las maquinarias, componentes y piezas que afecten
frontalmente la calidad de los productos y la disponibilidad de la

maquinaria en planta.
5.5.7.2. Responsabilidad

El Jefe del &rea de Hilanderias es responsable de supervisar el
cumplimiento de los controles que aseguren la calidad de los
productos, asi como el buen control de las maquinarias y equipos.

Los supervisores de turno, son responsables de realizar los controles
segun calendario, asi como de verificar y coordinar que se cumplan

los requerimientos del mantenimiento preventivo.

Es responsabilidad de los mecanicos encargados del grupo de
mantenimiento es encargado de realizar la inspeccion de las
maquinarias asignadas, asi como de atender dichos requerimientos

de mantenimiento preventivos.

Es responsabilidad de los auxiliares de Calidad realizar las pruebas
y/o examenes pertinentes al producto con el fin de detectar
problemas relacionados a la calidad de los mismos, asimismo
identificar correctamente mediante tarjetas naranjas dichos husos
que tengan variables off estandar validando su posterior reparacion.

Los operarios de Turno segun corresponda, son responsables de
realizar la entrega de las muestras de las maquinas en mantenimiento

a fin de inspeccionar el 100% de la maquina.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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5.5.7.3. Procedimiento

Para la ejecucion mensual del plan de mantenimiento preventivo en
la planta de acabados Hand Knitting se desarrollan las siguientes

actividades:

1. El planner de mantenimiento emite el plan de mantenimiento
preventivo correspondiente al mes que le toca, dentro de los Gltimos
5 dias del mes anterior para poder hacer las coordinaciones mediante
la orden de trabajo como se observa en la Figura N° 33.

INCA TOPS S. A. ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO SUBSTMA:  MANTENIM
SMPOOT Programas de Mantenimiento FECHA : 28/01/03
UO1SFPG CONSULTA DISPOS : FPGS 2]
Maguina : CMTCB3 Componente : Programa : LIM
MONTACARGA
Descripcidn: LIMPIEZA MONTACARGA Ultimo mantenim. : _3-01-89
Frecueqcia - 6,08 Unidad frec: MS Ultima programac.: _3-81-10
Plz grltico: 1,80 Criticidad : 081 Siguiente manten.: _3-07-08
Precio refe: Tiempo standard :
Proveedor - Especialista o
Estado : A - # de personas :
Encargado : geTC
Descripcidén de tareas:
001 Cambio de aceite de la servotr
802 Lavar colador de la succién
803 Lavar colador de aceite hidrau
004 Cambio de filtro de aceite de
Mas
F3=Salir F4=Consultar F12=Cancelar Fl14=Tareas

o

05/ 015]

Figura N° 33: Orden de mantenimiento
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A.

2. El mecanico lider del grupo de mantenimiento verifica las maquinas
que se encuentran en el plan de mantenimiento preventivo con los
formatos presentados en la tabla 20, 21, 22, 23, 24, 25.

3. El planner de mantenimiento revisa el mantenimiento correctivo de
cada una de las maquinas del programa de mantenimiento.

4. El planner de mantenimiento solicita los repuestos mediante una
orden de compra a almacén para que se tengan los recursos

necesarios.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla N° 19
Formas de mantenimiento preventivo
Formatos de mantenimiento preventivo N° Tabla
Formato para inspeccion de coneras Tabla N° 20
Formato para inspeccién de dobladora Tabla N° 21
Formato para inspeccion de retorcedora Tabla N° 22
Formato para inspeccion de madejera Tabla N° 23
Formato para inspeccién de devanadora Tabla N° 24
Formato para inspeccién de ovilladora Tabla N° 25

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

5. Se realiza las coordinaciones con el supervisor de planta para poder
parar la maquina que se encuentra en el plan de mantenimiento
preventivo, de no ser aprobada se solicita otra maquina

6. Aprobada la maquina para su mantenimiento se asigna los recursos
necesarios para el mantenimiento preventivo (Mecéanicos y eléctrico,
iNSUMOS y repuestos)

7. EIl lider del grupo de mantenimiento ejecuta el mantenimiento
preventivo a la maquina asignada en el tiempo previsto

8. Culminado el mantenimiento preventivo a la maquina se comunica
al supervisor de planta para que realice las pruebas necesarias junto
con control de calidad.

9. Control de calidad realiza las pruebas al material elaborado en la
maquina que estuvo en mantenimiento preventivo.

10. Si control de calidad da pase libre el supervisor de planta firma la
hoja de inspeccion del mantenimiento preventivo y es entregado al
planner de mantenimiento

11. En caso contrario no este conforma el mantenimiento preventivo el
grupo de mantenimiento realizara los ajustes necesarios a la maquina
hasta que se dé el visto bueno.

12. Culminado el mantenimiento preventivo se ingresa las actividades
realizadas al sistema AS400 para que puede generarse su registro

historico y sirva de base para futuros mantenimientos.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis
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En la Tabla N° 20 se muestra el formato que utiliza el mecanico lider
del grupo de mantenimiento preventivo para hacer la inspeccion de

la méquina conera antes del mantenimiento

Tabla N° 20

Formato de inspeccion de la maquina Conera

HOJA INSPECCION DANO CAUSA ACCIONES

EQUIPO : CONERA § s g_ § g §
ol o o |5 =| &= Q
g3 o|lglgl® E © §

FECHA 88| S|8|Els|lg| &2l &
s|lo3| S|s|s|s|E|2|8|E| 8

HECHO POR: S|8 8|2z |3 T|8|3|8|s|0
Nnlojl|ls|lO0juwjlu|jlolx|laxd|lo

CABEZAL DE BOBINADO
Brazo Porta bobina

Cilindro alimentador

Palanca antienrrollamiento.
Motor de Modulacion
Purgador electronico

Pinza hilo superior

Pinza hilo inferior

Grupo tensor de hilo

Grupo parafinador

Bandeja portahusadas
Palanca Expulsién de Tubo
GRUPO PREPARADOR DE CANILLAS
Cargador automatico

Grupo buscador de cabo

Motor de contrapuntas
Pistones y tijeras corta cabo
VENTILADOR VIAJANTE
Motoreductor de descarga
Motor ventilador

CABEZAL DE MANDO
Inspector control

Unidad de control Peyer 550
MOTOR DE ASPIRACION
Rodamientos

Ventilador

Bornera de Conexiones
CABEZAL DE MANDO
Inspector control

Unidad de control Peyer 550

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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En la Tabla N° 21 se muestra el formato que utiliza el mecanico lider
del grupo de mantenimiento preventivo para hacer la inspeccién de

la mé&quina dobladora antes del mantenimiento.

Tabla N° 21
Formato de inspeccion de la maquina Dobladora

HOJA INSPECCION DANO ACCIONES
EQUIPO: Dobladora.
CODIGO:

FECHA

Buen estado
Desgastado
Rotura
Deformado
Juego
Vibracion
Suelto/ aflojado
Desmontaj/limp.
Revision mayor
Reparar (rect/rell.
Cambiar
Ajustar/regular
Lubricar

HECHO POR:

Carcasa de la maquina
CABEZAL

Sonda
Contometro
Guiahilos

Mandril

Frenos

Fajas

Poleas

Boton de Arrangue
RASTRILLERA
Guiadores

Porta conos
Automaticos
Tarjeta motor
CUERPO

Pistas de carbones
Escobillas
Ventilador corredero
Motor

Tarjeta motor
Tarjeta conto metro
Reles

Botoneras de paro

OBSERVACIONES

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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En la Tabla N° 22 se muestra el formato que utiliza el mecanico lider
del grupo de mantenimiento preventivo para hacer la inspeccién de

la maquina retorcedora antes del mantenimiento

Tabla N° 22
Formato de inspeccion de la maquina Retorcedora
HOJA INSPECCION DANO CAUSA ACCION
EQUIPO : . @ S| o | =
RETORCEDORA § S g E|S]8
(@) Q = ~
FECHA 2|18 |8| |5|E|glE|8|7|E|S
HECHO POR: 8|8 | | E S|S|E|L|8|s|e|d|2|g
s|l2 5|l =|s|la|2|E 2| 8 g ®
MAQUINA: S|3|5|3| 2|2 3| S| 2|8|2|3|T| =
nlolelals|lajluw|lclaolnlaleladlol<
CABEZAL

Transmision de Torsion
Transmision de
alzabobina

Transmision de
arrollamiento
Transmision rodillo
Grupo de desplazamiento
Sistema de lubricacién
Acoples

COMANDO PRINCIPAL
Eje de Comando Principal
Polea Motriz

Chumaceras de eje

Poleas templadoras

Fajas de husos

MOTOR PRINCIPAL
Rodamientos

Ventilador

Bornera de Conexiones
MOTOR ASPIRADOR
Rodamientos

Ventilador

Bornera de Conexiones
TABLERO ELECTRICO
Contactores

Fusibles

Conexiones

Botoneras

Dispositivos de Puertas

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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En la Tabla N° 23 se muestra el formato que utiliza el mecanico lider
del grupo de mantenimiento preventivo para hacer la inspeccién de

la m&quina madejera antes del mantenimiento

Tabla N° 23

Formatos de inspeccion de la maquina MADEJERA

HOJA INSPECCION DANO CAUSA ACCIONES

EQUIPO: ol B| 2| g = _

MADEJERA gl Els| |E|lE S |&

A . o = o . =]

copico. 815 | 55322 E, T,

FECHA : 2l 3| el <3| 2 Ele|5|c| 8 5|8
C%ho“sg":mmgg:zgs':

HECHO POR: |2 2|2 ele|le==C|l8 3 E2 S
plolel 2S5 alalflflalaleldl< 3

CABEZAL

Polea variadora

Faja trapecial dentada
Engranajes

Cadenas

Poleas

Freno

Piston hidraulico
Bomba de aceite

Nivel de aceite
Palanca apoyo eje
CUERPO

Eje principal

Guia hilos fijos

Guia hilos automaticos
Barra guia hilo formador
Contra punta

Palanca de cierre
Rodamientos de eje
ELECTRICO

Motor principal
Motoreductor

Motor reductor

Motor bomba hidraulica
Contémetro
Velocimetro
Automaticos de paro
Botoneras de control
Sefalizaciones
Sistema hidraulico

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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En la Tabla N° 24 se muestra el formato que utiliza el mecanico lider
del grupo de mantenimiento preventivo para hacer la inspeccién de

la maquina devanadora antes del mantenimiento

Tabla N° 24
Formato de inspeccion de la maquina Devanadora

HOJA INSPECCION DANO CAUSA | ACCIONES
EQUIPO: Devanadora - _
CODIGO: S|€ls gl s
© | o= —_
FECHA : gl |s _|22|8| |5 E
S \ b= e B = b~ f- —
HECHO POR: 8lc|E| [B|=|S|S|E|S|E|E|8
AT R EIEIEI IR
ale|lal2I15|3[alfl&|8lelS|3
CABEZAL
Cono alimentador
Guia hilo
Poleas fijas

Polea reguladora de vel.
Faja dentada Z28 1/2
Parafinador

Modulador de cono
Polea friccion (galopin)
Eje

Poleas partidas
CUERPO MAQUINA
Aspas

Automaticos

Eje comando
Rodamientos

Fugas de aceite

Tensor de hilo

Lozas

Cilindro sobrealimentador
AUXILIAR

Aire

Anudador
ELECTRICO

Motor

Velocimetros

Tarjetas

Automaticos
Potenciometro

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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En la Tabla N° 25 se muestra el formato que utiliza el mecanico lider
del grupo de mantenimiento preventivo para hacer la inspeccién de

la maquina devanadora antes del mantenimiento

Tabla N° 25:

Formato de inspeccion de la maquina Ovilladora

HOJA INSPECCION DANO CAUSA ACCIONES

EQUIPO: _ ol sl |2

OVILLADORA 3| E|S F|E|lS|L
Sle S| 2|8 S|IS|E|8

FECHA : S| 8 S TB|e|lg|2|E|IE |||~
8|2 Sls|S8| 8| E|l8|ls|c| 8|28

HECHO POR: S22 S S(E|lel=|sle|5 €S E|IS
S| o| 6 s o T | B|D || o a3
MO ¥|ls| > a0l ol |loclO]

CABEZAL

Base de Motor

Polea Variadora

Polea Fija

Faja variadora
FajaenV

Templador de Faja
Cadenas

Pifiones

Caja reductora
CUERPO

Husos

Caja de Husos

Boquilla, salida de Hilo
Sist. Regulacion Angulo
Correa Sincrénica

Polea Sincrénica
Tijeras de Corte
RASTRILLERA
Tubos de Tension

Porta Conos

MOTOR PRINCIPAL
Rodamientos
Ventilador

Bornera de Conexiones
TABLERO ELECTRICO
Contactores
Fusibles
Conexiones
Botoneras

Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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En la Tabla N° 26 se muestra el formato de lubricacion que utiliza el grupo de mantenimiento preventivo para cada una de las maquinas que se presentan en la planta de acabados.

Tabla N° 26:
Programa anual de lubricacion e inspeccion de las maquinas

1: Lubricacion con grasa para alta temperatura 5: Lubricacion con grasa corriente, multiple y aceite
Cddigo Maquina ENERO |FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO |SETIEMBRE| OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
HLCNO1 | Conera A01 1151 1151 1/5]1 1151 1151 1151 1151 1151 1|51 1(5]1 1151 115 |1 1151
HLCNO2 | Conera B02 1/5]1 1151 1/5]1 1/5]1 1/5|1 1151 115|1 1/5]1 151 151 1|51 1 5 1 1 5|1
HLCNO3 | Conera C03 1/5]1 1151 1/5]1 1/5]1 1/5|1 1151 1/5|1 1/5]1 151 151 1|51 1 5 1 1 5|1
HLCNO4 | Conera D04 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1|51 1(5]1 1151 115 |1 1151
HLCNO5 | Conera E05 1/5/1 1151 1/5/1 1/5]1 1/5|1 1151 1/5|1 1/5/1 151 151 1|51 1 5 1 1 5|1
HLCNO6 | Conera FO6 1/5/1 1151 1/5/1 1/5]1 1/5|1 1151 1/5|1 1/5/1 151 151 1|51 1 5 1 1 5|1
HLCNO7 | Conera GO7 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1|51 1(5]1 1151 115 |1 1151
HLCNO8 | Conera HO8 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1151 1|51 1(5]1 1151 115 |1 1151
HLDBO1 | Dobladora01 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO02 | Dobladora02 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO3 | Dobladora03 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO04 | Dobladora04 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO5 | Dobladora05 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO06 | Dobladora06 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO7 | Dobladora07 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO08 | Dobladora08 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDBO09 | Dobladora09 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLDB10 | Dobladoral0 |5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
HLRTOL | Retorced.A01 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
HLRTO2 | Retorced.A02 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
HLRTO3 | Retorced.B03 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
HLRTO04 | Retorced.B04 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
HLRTO5 | Retorced.C05 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
HLRTO6 | Retorced.C06 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
HLRTO7 | Retorced.D0O7 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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En la Figura N° 34 se presenta el proceso de ejecucion del

programa de mantenimiento preventivo.

Empresa :INCATOPS S.AA. Pagina :1del
Proceso : Ejecucion del mantenimiento preventivo Fecha :23/03/2019
Elaborado por : Fabiola Liseth Elias NUfiez
PLANNER GRUPO DE SUPERVISOR DE CONTROL DE
MANTENIMIENTO PLANTA CALIDAD
Se emite el plan de
mantenimiento
preventivo
L
- * -
Orden de Se inspeccionan
mantenimiento las maquinas del
programa
|
7 S l v
Revisa el historial No Coordina la
de manteni_miento disponibilidad de
COffFiCtIVO las maquinas
Solicita compra de
repuestos a Se aprueba Is
almacén maquina
[
v Si
Se asigna los
recursosgal v v v
grupo Erocuia ol
de mantenimiento Jecuta € Pone en operacion .
| mantenimiento la maquina Realiza pruebas
A preventivo
|
No
Si
Cierra la orden de
mantenimiento
preventivo
Fin

Figura N° 34: Procedimiento para ejecutar el mantenimiento preventivo
Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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En la Figura N° 35 se presenta el diagrama de Gantt de las actividades a realizar para la ejecucion del plan de mantenimiento preventivo en

la planta de Acabados Hand Knitting cada mes.

Nombre de tarea = Comienzo ~ Fin jue 25/04  sab 27/04  lun 29/04  mig 1/05 vie 305 dom 5/05  mar 7/05

Emisién del programa de mantenimiento preventivo | jue 25/04/19 jue 25/04/19
de la planta de Acabados Hand Knitting

Verificacion de las magquinas que se encuentran en vie 26/04/19 mar 30/04/19
el programa de mantenimiento preventivo

Revision del historial de mantenimiento de las vie 26/04/19 mar 30/04/19
maguinas programadas

Se realiza solicitud de repuestos para las maqguinas mié& 1/05/19 mié 1/05/19
del programa

Se realiza la coordinacidn con produccion para mié& 1/05/19 mié 1/05/19
parar las maquinas gue se encuentra programadas

Se realiza el mantenimiento preventivo a la Jue 2/05/19 vie 3/05/19
maguina de acuerdo al programa

El mecanico lider realiza las pruebas de lun 6/05/19 lun 6/05/19 —
mantenimiento para su entrega a produccion

Control de calidad realiza las pruebas de lun 6/05/19 lun 6/05/19 :
mantenimiento para su entrega a produccion

Se cierra la orden de mantenimiento preventivo mar 7/05/19 mar 7/05/19 o —

indicando todos las actividades que se realizaron

Figura N° 35: Diagrama de Gantt de las actividades de ejecucion del plan de mantenimiento preventivo
Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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En la Tabla N° 27 se presentan las actividades a realizar en la ejecucién del programa de mantenimiento preventivo de la planta de

acabados hand knitting.

Tabla N° 27

Actividades para la ejecucion del programa de mantenimiento

Tarea

Actividad

Precedencia

Duracion
(Dias)

Ejecucion del programa de mantenimiento preventivo

Emision del programa de mantenimiento preventivo

Verificacion de las maquinas del programa emitido

Revision del historial de mantenimiento

Solicitud de repuestos para las maquinas programadas

O|lwm|m| >

Coordina con produccién la disponibilidad de las maguinas

Realizacion del mantenimiento preventivo a la maquina

I O M m O O|®

Pruebas de funcionamiento por parte del mecénico lider

Pruebas de producto por parte de control de calidad

Cierre de la orden de mantenimiento

R lRr RPN Rr|P|W| W[

Fuente: Procedimiento para la ejecucion del mantenimiento preventivo

En la Figura N° 36 se presenta el diagrama PERT para la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo de la planta de

acabados hand knitting, donde se tiene 10 actividades.
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En la Figura N° 36 se puede identificar 10 actividades principales con una duracion de 9 dias desde la emision del programa de

mantenimiento preventivo hasta la entrega de la primera maquina a produccion con la revision de control de calidad

Voavs
Y

Figura N° 36: Diagrama PERT para la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo
Fuente: Area de mantenimiento de la empresa INCA TOPS S.A.A.
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5.5.8. Tableros de control en el AS400

El tablero de control para el programa de mantenimiento preventivo se
realiza con la finalidad de conocer cuales son las maquinas que estan
programadas mensualmente en la planta de Acabados Hand Knitting y
también para poder hacer seguimiento diario, semanal y mensual sobre el
avance del mantenimiento preventivo y asi poder garantizar que las
maquinas tengan un buen estado y se tenga una disponibilidad y

confiabilidad buena.
5.5.9. Criterios de validez y confiabilidad

Para el disefio del plan de mantenimiento preventivo en la planta de
Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS es importante conocer
los indicadores que permitiran dar respaldo a la informacion obtenida,
también se debe realzar las capacitaciones necesarias al personal de
mantenimiento para tener una mejor comprension y poder alcanzar los

objetivos planteados de manera conjunta

Los indicadores de gestion aplicados en el presente estudio esta enfocados
al mantenimiento preventivo, estos son parametros numeéricos que
permitiran tomar mejores decisiones y facilitan la informacion sobre un
factor critico, para ello se aplicara métodos y técnicas especificas de

mantenimiento.
Las caracteristicas de los indicadores de mantenimiento son las siguientes:

- Deben indicar de manera rapida como va las cosas y cual es la razon
- Deben facil de entender
- Deben ser facil de calcular

- Suficientes para analizar la situacion actual

Las informaciones necesarias para el disefio de los indicadores de
mantenimiento deben ser tomadas de una muestra tomada con una
antigiiedad minima de 6 meses ya que no existe indicadores de
mantenimiento actuales, ademas se tiene mayores datos del mantenimiento

correctivo ejecutado que del mantenimiento preventivo, asi se busca disefiar

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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un plan de mantenimiento preventivo orientado a mejorar las actividades

actuales.

Para el desarrollo del disefio de plan de mantenimiento preventivo en la

planta de acabados Hand Knitting se ha considerado el indice de criticidad:
5.5.10. Indice de criticidad

El andlisis de criticidad permitira cuantificar cuales son las consecuencias o
el impacto que pueden generar las fallas en la planta de Acabados Hand
Knitting y también cual es la frecuencia con que se presentan, este analisis
se hace con la finalidad de establecer las tareas de mantenimiento preventivo
en las maquinas o equipos que repercuten en la funcionalidad, confiabilidad,

mantenibilidad y costos.

Un indice de criticidad se mide en agquellas maquinas o equipos de la planta
de acabados cuyas fallas generan pérdidas importantes en la produccién ya
que se generan paralizaciones e interrupciones de la produccion textil. Este
indicador de criticidad se basa en la frecuencia de fallas que presentan los
equipos y maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting y que tienen

como consecuencia y costo elevado.
5.5.10.1. Anadlisis de criticidad

Para realizar el andlisis de criticidad de las maquinas y equipos de
la planta de acabados Hand Kbnitting de la empresa INCA TOPS
S.AA., se realiza el andlisis de frecuencia de fallas, el impacto
operacional, la flexibilidad operacional, el costo de mantenimiento

y el impacto de seguridad y medio ambiente:
a) Frecuencias de fallas

Para realizar el andlisis de frecuencia de fallas de los equipos y
maquinas de la planta de acabados Hand Knitting se considera el
numero de fallas que se presenta en la maquina en el periodo de un
afio se toma como base el afio 2018 y se considera los siguientes
valores a calificar los cuales se muestran en la Tabla N° 28.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla N° 28
Frecuencia de fallas
Puntaje Frecuencia de fallas
4 Alto Mayor a 5 fallas
3 Promedio 04 fallas por afio
2 Buena 03 fallas por afio
1 Excelente 02 falla por afio

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
Las maquinas por su antigliedad algunas presentan més de 4 fallas

al ano estas seran consideradas con una frecuencia de fallas alto.
b) Impacto operacional

Para medir el impacto operacional que representan las paradas de
las maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting se valoriza
los efectos provocados en la linea de produccion, mediante 4

clasificaciones que se muestran en la Tabla N° 29:

Tabla N° 29
Impacto operacional

Puntaje Impacto operacional

10 Parada inmediata de toda la planta

6 Parada inmediata de una parte de la linea de produccion
3 Impacto sobre los niveles de produccion y calidad
1 No genera mayor efecto en la produccion

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

c) Flexibilidad operacional

La flexibilidad operacional en las maquinas y equipos de la planta
de acabados Hand Knitting estd determinada por las fallas

eventuales que se realizan de forma réapida y que no representan

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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pérdidas en la produccion ni en los costos, para ello se considera 3

clasificaciones que se muestran en la Tabla N° 30.

Tabla N° 30
Flexibilidad operacional

Puntaje Flexibilidad operacional

5 No existe opcion de produccion, ni respaldo

4 Existe opcion de repuesto compartida

3 Existe opcidn de respaldo/repuesto disponible

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

d) Costo de mantenimiento

En la evaluacién del costo de mantenimiento, se considera todos
aquellos costos partes del mantenimiento, para lo cual se

identifican dos clasificaciones que se presentan en la Tabla N° 31.

Tabla N° 31
Costo de mantenimiento

Puntaje Costo de mantenimiento

P Mayor a 2.000,00 soles

1 Inferior a 2.000,00 soles

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

e) Impacto de seguridad y medio ambiente

El impacto de seguridad y medio ambiente en la planta de acabados
Hand Knitting se valoran mediante las posibles consecuencias que
puede causar a los trabajadores o al medio ambiente donde se
trabaja, para ello se consideran 5 criterios que se muestran en la
Tabla N° 32:

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos
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Tabla N° 32
Impacto de seguridad y medio ambiente

Puntaje Impacto de seguridad y medio ambiente
9 Afecta la seguridad del trabajador

Provoca dafios mayores y/o afecta el medio ambiente

Provoca dafios menores

8
6 Provoca dafios mayores/ afecta las instalaciones
3
1.

No provoca ningun dafio al trabajador ni a la infraestructura

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo

Elaboracion propia
Para poder calcular el valor de la criticidad de las fallas en las
maquinas y equipos de la planta de acabados se sigue la siguiente
ecuacion (Cruz L, 2017)

Crt=FF*C

Donde:

- Crt = Criticidad de las fallas
- F.F = Frecuencia de fallas

- C =Consecuencia

Donde la variable C, consecuencia es igual a la siguiente ecuacion:

C=(l.0o) * (F.0) * (C.m) * (I.s.m.a)

Donde:

- .o =Impacto en la produccion
- F.o =Flexibilidad operacional
- C.m= Costo de mantenimiento

- lLsm.a = Impacto de seguridad y medio ambiente
5.5.11. Programa de mantenimiento preventivo

Para realizar el programa de mantenimiento preventivo de la planta de
Acabados de la empresa INCA TOPS S.A.A,, se utiliza el indicador de
criticidad de las fallas el cual se presenta en la Tabla N° 33.
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Tabla N° 33:

Analisis de criticidad de fallas en las maquinas de la planta de Acabados Hand Knitting
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CODIGO‘ # ‘ Descripcién Marca Salida Andlisis de Criticidad

CONERAS "Gefallas | operacional | operacional | mantenimiento | 'SMA | Criticidad
HLCNO1 | 1 |CONERA A01 SAVIO 48 4 1 3 1 6 72
HLCNO2 | 1 | CONERA B02 SAVIO 48 4 3 3 1 6 216
HLCNO3 | 1 | CONERA C03 SAVIO 24 3 6 4 1 6 432
HLCNO4 | 1 | CONERA D04 SAVIO 24 3 6 4 1 6 432
HLCNO5 | 1 | CONERA EO05 SAVIO 24 3 3 4 1 6 216
HLCNO6 | 1 |CONERA FO06 SAVIO 40 3 6 5 2 6 1080
HLCNO7 | 1 |CONERA GO07 SAVIO 24 2 3 4 1 6 144
HLCNO8 | 1 | CONERA H08 SAVIO 40 4 3 3 1 6 216
DOBLADORAS e fallss | oporacional | operacional | mantenimisnto | 'SMA | Criiidac
HLDBO01 | 1 | DOBLADORA A F01 SAVIO 24 2 6 5 2 3 360
HLDB02 | 1 | DOBLADORA A F02 SAVIO 24 2 6 5 2 3 360
HLDB03 | 1 | DOBLADORA B F04 SAVIO 16 3 3 4 1 3 108
HLDB04 | 1 | DOBLADORA B F05 SAVIO 16 3 3 4 1 3 108
HLDBO05 | 1 | DOBLADORA C F06 SAVIO 20 4 3 4 1 3 144
HLDB06 | 1 | DOBLADORA C F07 SAVIO 20 4 3 4 1 3 144
HLDBO7 | 1 | DOBLADORA D C03 RITE 20 4 3 4 1 3 144
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CODIGO]| # | Descripcion Marca Salida Anélisis de Criticidad

DOBLADORAS "Gefallas | operacional | operacional | mantenimiento |'SMA | Criticidad
HLDB08 | 1 | DOBLADORA D F08 RITE 20 4 3 4 1 3 144
HLDBO09 | 1 | DOBLADORA E F09 SAVIO 12 3 3 4 1 3 108
HLDB10 | 1 |DOBLADORA E F10 SAVIO 12 3 3 4 1 3 108
RETORCEDORA e fallas | operacionsl | operacional | mantenimiento |'SMA | Criticicd
HLRTO1 | 1 |RETORCED. A.F01 SAVIO 90 5 3 3 1 6 270
HLRTO02 | 1 |RETORCED. A.F02 SAVIO 90 5 3 3 6 270
HLRTO03 | 1 |RETORCED. B.F03 SAVIO 85 4 3 4 2 6 576
HLRTO04 | 1 |RETORCED. B.F04 SAVIO 85 4 3 4 2 6 576
HLRTOS5 | 1 |RETORCED. C.F05 SAVIO 72 4 6 4 2 6 1152
HLRTO06 | 1 |RETORCED. C.F06 SAVIO 72 4 6 4 2 6 1152
HLRTO7 | 1 |RETORCED. D.F07 SAVIO 85 4 3 4 2 6 576
HLRTO08 | 1 |RETORCED. D.F08 SAVIO 85 4 3 4 2 6 576
HLRTO09 | 1 |RETORCED. E.F09 SAVIO 100 3 3 4 1 6 216
HLRT10 | 1 |RETORCED. E.F10 SAVIO 100 3 3 4 1 6 216
HLRT11 | 1 |RETORCED. F F11 SAVIO 85 4 3 3 1 6 216
HLRT12 | 1 |RETORCED. F F12 SAVIO 85 4 3 3 1 6 216
HLRT13 | 1 |RETORCED. G F13 SAVIO 15 2 1 3 1 6 36
HLRT14 | 1 |RETORCED. G F14 SAVIO 15 2 1 3 1 6 36
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CODIGO| # Descripcién Marca Salida Andlisis de Criticidad

MADEJERA "Getallas | operacional | operacional | mantenimiento | 'SMA| Criticidad
HLMDO1 | 1 | MADEJERA A F0O1 CROON-LUCKE 27 3 3 4 1 8 288
HLMDO02 | 1 | MADEJERA A F02 CROON-LUCKE 27 3 3 4 1 8 288
HLMDO03 | 1 | MADEJERA B FO3 ZERBO 25 4 3 4 1 8 384
HLMDO04 | 1 | MADEJERA B F04 ZERBO 25 4 3 4 1 8 384
HLMDO5 | 1 | MADEJERA C FO5 CROON-LUCKE 20 3 3 3 1 8 216
HLMDO06 | 1 | MADEJERA C F06 CROON-LUCKE 20 3 3 3 1 8 216
HLMDO7 | 1 | MADEJERA D F07 CROON-LUCKE 28 4 3 4 1 8 384
HLMDO0S | 1 | MADEJERA D F08 CROON-LUCKE 28 4 3 4 1 8 384
HLMDO09 | 1 | MADEJERA E FQ9 CROON-LUCKE 32 3 6 4 1 8 576
HLMD10 | 1 | MADEJERA E F10 CROON-LUCKE 32 3 6 4 1 8 576
HLDVO01 | 1 | DEVANADORA A01 SAVIO 15 4 3 3 1 6 216
HLDVO02 | 1 | DEVANADORA A02 SAVIO 24 4 6 3 1 6 432
HLDVO03 | 1 | DEVANADORA AO03 SAVIO 12 4 3 3 1 6 216
HLDVO04 | 1 | DEVANADORA A04 FADIS 12 4 3 3 1 6 216
HLDVO05 | 1 | DEVANADORA A05 | CROON LUCKE 8 3 3 3 1 6 162
HLDVO06 | 1 | DEVANADORA A06 | CROON LUCKE 12 3 3 3 1 6 162
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CODIGO | # Descripcion Marca Salida Analisis de Criticidad

Frecuencia Impacto Flexibilidad Costo de s
OVILLADORA de fallas | operacional | operacional | mantenimiento ISMA| Criticidad
HLOVO01 | 1 |OVILLADORA A F01 | CROON-LUCKE 16 3 6 4 1 8 576
HLOVO02 | 1 |OVILLADORA B F02 RLM 12 3 3 4 1 8 288
HLOVO03 | 1 |OVILLADORA C F03 RLM 12 3 3 4 1 8 288
HLOVO04 | 1 |OVILLADORA D F04 CAMPANINI 16 3 6 5 1 8 720
MOTOCONO Frecuencia Impa_cto FIeX|b|!|dad Cost_o d_e ISMA | Criticidad

de fallas | operacional | operacional | mantenimiento

HLMTO1 | 1 | MOTOCONO CROON-LUCKE 8 2 6 5 2 9 1080

Frecuencia Impacto Flexibilidad Costo de o
VAPORIZADORES de fallas | operacional | operacional | mantenimiento ISMA| Criticidad
HLVPO1 | 1 |VAPORIZADOR A01 WELKER 2 6 5 2 9 1080
HLVP02 | 1 |VAPORIZADOR B02 POZZI 3 6 5 2 9 1620
HLVPO3 | 1 | VAPORIZADOR C01 POZZI 1 10 5 2 9 900

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo

Elaboracion propia

En la Tabla N° 33 se detalla el analisis de criticidad de las maquinas y equipos de la planta de acabados Hand Knitting de la empresa

INCA TOPS S.A.A., donde se tiene como principales maquinas los vaporizadores y la motocono.



UNIVERSIDAD

REPOSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM @&  DE SANTA MARIA

En la Tabla N° 34 se presenta el resumen del analisis de criticidad de las

maquinas de la planta de acabados.

Tabla N° 34
Resumen del analisis de criticidad de las maquinas de la planta de Acabados

CcODIGO # Descripcion Marca Salr']ﬂi de Criticidad
CONERAS Criticidad
HLCNO06 1 CONERA F06 SAVIO 40 1080
RETORCEDORA Criticidad
HLRTO05 1 RETORCED. C.F05 SAVIO 72 1152
HLRTO6 1 RETORCED. C.F06 SAVIO 72 1152
DOBLADORA
HLDBO01 1 DOBLADORA A F01 SAVIO 24 360
HLDBO02 1 DOBLADORA A F02 SAVIO 24 360
MADEJERA Criticidad
CROON-
HLMDO09 1 MADEJERA E F09 LUCKE 32 576
CROON-
HLMD10 1 MADEJERA E F10 LUCKE 32 576
DEVANADORAS Criticidad
HLDV02 1 DEVANADORA A02 SAVIO 24 432
OVILLADORA Criticidad
CROON-
HLOVO01 1 OVILLADORA A FO1 LUCKE 16 576
HLOV04 1 OVILLADORA D F04 | CAMPANINI 16 720
MOTOCONO Criticidad
CROON-
HLMTO1 1 MOTOCONO LUCKE 8 1080
VAPORIZADORES Criticidad
HLVPO1 1 VAPORIZADOR A01 | WELKER 1080
HLVP02 1 VAPORIZADOR B02 POZZI 1620
HLVPO3 1 VAPORIZADOR C01 POZZI 900

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
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Los equipos que fueron identificados con la criticidad de fallas mas elevada
son los que se dardn mayor prioridad al momento de programar y ejecutar

el plan de mantenimiento preventivo en la planta de acabados.

También se considera la frecuencia de mantenimiento que presentan los
proveedores y las frecuencias de fallas del mantenimiento correctivo de los
datos histdricos del afio 2018. En la Tabla N° 35 se presenta la frecuencia

de mantenimiento por familia de maquina.

Tabla N° 35
Frecuencia de mantenimiento por familia de maquina
CODIGO Frecuencia

CONERAS 03 Meses
DOBLADORAS 04 Meses
RETORCEDORAS 06 Meses
MADEJERAS 04 meses
DEVANADORAS 06 meses
OVILLADORAS 06 meses
MOTOCONO 06 meses
VAPORIZADORES 04 meses

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo

Elaboracion propia
En la Tabla N° 36 se presenta el plan de mantenimiento preventivo de
acuerdo a los datos historicos, el analisis de criticidad y de las

recomendaciones del proveedor que se presentan en el Anexo N° 07.
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Tabla N° 36

Programa de mantenimiento preventivo de la planta de Acabados Hand Knitting
CODIGO Descripcion Pos. |ENE | FEB | MAR | ABR | MAY |JUN|JUL |AGO |SET |OCT |NOV |DIC
HLCNO1 |CONERA A01 48 1 28 1 1
HLCNO2 | CONERA B02 48 28 1 1 1
HLCNO3 |CONERA C03 24 1 1 28 1
HLCNO4 |CONERA D04 24 | 1 1 28 1
HLCNO5 |CONERA EO05 24 1 28 1 1
HLCNO6 |CONERA F06 40 28 1 28 1
HLCNO7 | CONERA GO07 24 | 28 1 1 1
HLCNO8 | CONERA HO08 40 1 1 1 28
HLDB01 |DOBLADORA A F01 24 | 1 1 20
HLDB02 |DOBLADORA A F02 24 1 1 20
HLDB03 |DOBLADORA B F04 16 1 1 20
HLDB04 |DOBLADORA B F05 16 1 1 20
HLDB05 |DOBLADORA C F06 20 1 1 20
HLDB06 |DOBLADORA C F07 20 1 1 20
HLDB07 |DOBLADORA D CO03 20 1 1 20
HLDB08 |DOBLADORA D F08 20 1 1 20
HLDB09 |DOBLADORA E F09 12 | 20 1 1
HLDB10 |DOBLADORA E F10 12 | 20 1 1
HLRTO1 |RETORCED. A.F01 90 1 23
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CODIGO Descripcion Pos. |ENE |FEB | MAR | ABR | MAY |JUN |JUL |AGO |SET |OCT |[NOV |DIC
HLRTO02 |RETORCED. A.F02 90 1 23

HLRTO3 |RETORCED. B.F03 85 23 1

HLRTO04 |RETORCED. B.F04 85 23 1

HLRTO5 |RETORCED. C.FO05 72 1 1 23

HLRTO6 |RETORCED. C.F06 72 1 1 23

HLRTO7 |RETORCED. D.F0O7 85 23 1
HLRTO8 |RETORCED. D.F08 85 23 1
HLRTO09 |RETORCED. E.F09 100 1 23
HLRT10 |RETORCED. E.F10 100 1 23
HLRT11 |RETORCED. F F11 85 1 23

HLRT12 |RETORCED. F F12 85 1 23

HLRT13 |RETORCED. G F13 15 23 1

HLRT14 |RETORCED. G F14 15 23 1

HLMDO1 | MADEJERA A FO1 27 1 1 27
HLMDO02 | MADEJERA A F02 27 1 1 27
HLMDO03 | MADEJERA B F03 25 1 27 1
HLMDO04 | MADEJERA B F04 25 1 27 1
HLMDO5 | MADEJERA C F05 20 1 1 27

HLMDO06 | MADEJERA C F06 20 1 1 27

HLMDO07 | MADEJERA D F07 28 1 27 1
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CODIGO Descripcion Pos. |ENE |FEB | MAR | ABR | MAY |JUN |JUL |AGO |SET |OCT |[NOV |DIC
HLMDO08 | MADEJERA D FO08 28 1 27 1

HLMDO09 | MADEJERA E F09 32 27 1 1 1
HLMD10 | MADEJERA E F10 32 27 1 1 1
HLMTO01 | MOTOCONO 8 21 1 1
HLDVO01 |DEVANADORA A0l 15 27 1
HLDVO02 |DEVANADORA A02 24 1 27 1 1
HLDVO03 |DEVANADORA AO03 12 27 1
HLDVO04 |DEVANADORA A04 12 27 1
HLDVO05 | DEVANADORA AQ05 8 1 27

HLDVO06 |DEVANADORA A06 12 1 27

HLOVO01l |OVILLADORA A FO1 16 26 1 1

HLOVO02 |OVILLADORA B F02 12 26 1

HLOVO03 |OVILLADORA C F03 12 26 1

HLOV04 |OVILLADORA D F04 16 1 26 1

HLVPO1 |VAPORIZADOR A01 1 1 26

HLVPO2 |VAPORIZADOR B02 1 26 1
HLVPO3 |VAPORIZADOR C01 1 26 1

1 (Limpieza) Otro numero (12,16) (N° de componentes para el mantenimiento)

Fuente: Estudio de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
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Para la ejecucion del programa de mantenimiento preventivo se
emite las Ordenes de mantenimiento las cuales son planificadas por

el planner de mantenimiento de la planta de acabados hand knitting.

5.6. MANUAL DEL MODULO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN EL
PROGRAMA AS400

5.6.1. Ordenes de mantenimiento

El término “Orden” es definido de la siguiente manera: “Es el documento
mediante el cual se puede asociar una 0 mas solicitudes de mantenimiento
para poder ser trabajadas”. La orden puede tener una o varias solicitudes,
pero esta restringida a un determinad proveedor en caso de ser una orden de

servicio de terceros o0 a un determinado taller si la orden es propia.
a) Estado de orden
La orden puede encontrarse en alguno de los siguientes estados
— Generada — aprobado — emitida —» recibida —>terminada

Generada: Cuando la orden ha sido creada por el usuario agrupando
diferentes solicitudes. Se crea en este estado cuando la/s solicitud/es
no son de tipo correctivo y Urgente.

Aprobada: Cuando la orden ha sido aprobada por el usuario o se ha
generada en este estado.

Emitida: Cuando la orden una vez aprobada ha sido impresa y
enviada al proveedor o al taller de mantenimiento.

Recibida: Cuando en la orden se ha informado los resultados acerca
del trabajo realizado por terceros o personal propio.

Terminada: Cuando el jefe del &rea involucrada da por confirmada la

informacion de la orden o recibidas.
b) Datos de completar la orden

Al momento de terminar el trabajo se debe ingresar la siguiente

informacién: Fecha y hora de inicio y fin de trabajo que se ha realizado,
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asimismo deberd ingresar el nimero de personas y horas empleadas para

ese trabajo, ya sean propias o de terceros.

Ademas, se puede modificar la prioridad de la orden y el responsable

que la superviso o la ejecuto.
c) Programa de trabajar con

La informacién de 6rdenes de mantenimiento (O/M) se maneja el punto,
trabajar con oOrdenes de mantenimiento (ordenes), opcién 4 del menu

principal del sistema. En la Figura N° 37 se muestra la pantalla del

programa de trabajar con érdenes de mantenimiento.

SMS004 Trabajar con Orden de Mantenimiento FECHR : 26/071/0
UO1SFPG DISPOS : FPGS]
2=Modificar O/M 4=Eliminar 0/M 5=Ver 0/M 6=Imprimir O/M
106= Aprobar 0/M  12=Ver Requerimiento  15=Completar 0/M 16=Terminar 0/M
Op 0/M EAR APROBAC I0N TRABAJO REALIZADO
_ s p Maquin Abreviacién Por: Fecha Por: Inicio Final Provee
___ 55312 A A WC1016 CONTINUA 1B8.F1 RMQ 2-07-26 060608
__ 55311 A A WCNCOB3 CONERA C ET1 2-07-26 000006
__ 55318 R A WCNCB3 CONERA C ET1 2-07-26 RQQ  2-07-26 2-87-26 600606
[ 55389 R A WCNBO2 CONERA B ET1 2-07-26 RQQ  2-07-25 2-07-26 006006
| 55308 R A WCNDB4 CONERA D ET1 2-07-26 RQQ  2-07-25 2-07-25 0006000
55307 R A TICEG2 CENTRIF 2 ESR  2-07-25 ESR  2-B87-22 2-87-22 006604
[ 55306 R A WCNDB4 CONERA D ET3 2-07-25 WURE 2-087-25 2-07-25 0066006
55305 A A BBBTCC CARDA C TOPS 2-07-25 poeoed
55304 R A WCO712 CONTINUA 7.F1 ET3  2-07-25 WURE 2-07-25 2-087-25 000006
55303 R A BBBTCA CARDA A TOPS 2-07-25 ESR  2-87-25 2-07-25 006606
55302 R A 000TVD BOTATACHO D TOPS 2-87-25 ESR  2-07-23 2-07-23 006066
__ 55381 R A BOTGD7T GILL D7 TOPS 2-07-25 ESR  2-07-25 2-07-25 00860C
Mas

Figura N° 37: Menu Principal del sistema
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A.

El programa presenta la lista de 6rdenes en la cual se pueden realizar las

acciones de funcién habilitadas en este programa gue son las siguientes.

FO3 Sale del programa.

FO5 Refresca la informacion.

FO9 Selecciona los datos a ser mostrados, teniendo como datos a
seleccionar: planta, estado de orden, maquina, abreviacién de
maquina, numero de O/M, responsable, rango de fechas de
solicitado y rango de fecha del siguiente mantenimiento.

F12 Cancela el programa.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM ~@  DE SANTA MARIA

Las opciones que pueden usar en el programa son: Selecciona la orden
para que el numero retorne desde el programa de donde fue seleccionado.

Modifica o cambia los datos de acuerdo al nivel de seguridad y el estado

de la orden.

4. Elimina la orden de acuerdo al nivel de seguridad y estado de la
solicitud.

5. Visualiza la orden.

6. Imprime la orden una vez que esta tiene las aprobaciones necesarias.
Esta orden se puede volver a imprimir las veces que sea necesaria,
inclusive si ya ha sido completada o recibida (estado “R”).

10. Aprueba la orden que esta en estado generada o tiene la primera
aprobacion en la cual intervienen la/s solicitud/es para ser realizadas
por terceros, una vez aprobada se podria imprimir

15. Se completa la informacidn de la orden con los datos de fecha y hora
de inicio y fin del trabajo, asi como la cantidad de personal y horas
que se emplearon para completarlas.

16. Se da conformidad la informacion completada de la orden y se

coloca en estado terminada, con la cual queda inamovible.

Cuando se ha seleccionado la opcion 15 de completar la orden, se muestra
una pantalla como en la Figura N° 38 en el cual se deberd llenar la fecha y
la hora de inicio y fin de la orden, de igual modo la cantidad de personal y

hora requeridos para cumplirla.

Si en la maquina se ha definido en el campo ¢ Completa O/M?, letra “D” de
detalle. El sistema va a obligar al usuario a que cologue el detalle de los
trabajos en cada solicitud, de lo contrario solamente bastara que se informe

en la linea de totales de la orden.
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INCA TO
SMS004 COMPLETA ORDEN DE MANTENIMIENTO 0/M
UB1SFPG [ Nimero 0/M 55191 Magquina 000LBL
------- Fecha generado  2/07/22 Aprobado YDV  2/07/22
2=Modi PERSONAL #Hrs #Per FINAL  Fecha Hora
16= Apr @ Responsable ___ Propio :00 __ Inicio _B6/006/08 _0:08
Op 0/M f Hordmetro Tercero :00 __ Final _06/008/80 _8:860
455519
S Modi Propio Terceros
__ 5518 # R/M Maguin Compon Cod Rea Mant Agru #Pe #Horas #Pe #Horas
__ 5518 § __ 73615 M BOOLBL _ — _
. ..5018
__ 5518
__ 5518
__ 5518
__ 5518
__ 5518
__ 5518
__ 5518
[3=Salir F5=Refrescar F10=Confirmar F12=Cancelar

Figura N° 38: Detalle de la OT
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A.

5.6.2. Programa de mantenimiento

El término “programas de mantenimiento” se ha definido de la siguiente

manera:

“Es el conjunto de pasos ordenados por medio de los cuales se definen los

trabajos a realizar para el mantenimiento de una maquina o componente”.

a) Estado del programa: El programa puede encontrarse en alguno de los

siguientes estados:

Activado: Identificado con la letra “A”. El programa de
mantenimiento esta en estado Activo.
Desactivado: Identificado con la letra “B”. El programa se

encuentra deshabilitado y no puede generarse solicitudes con estos.
b) Descripcion: Una breve descripcion del programa.

c) Frecuencia: La cantidad de ndimeros en que se realizara el nuevo

mantenimiento.
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d) Unidad de frecuencia: Es la unidad en la que se ha expresado la
frecuencia de mantenimiento de la maquina o componente, puede ser
dada en dias, horas, semanas, meses, etc. Esta unidad de frecuencia se

define en la tabla de datos del sistema.

e) Plazo critico: Es un plazo de tiempo contado a partir de la fecha en la
que el sistema programa un mantenimiento; de no realizarse el
mantenimiento entro de este plazo el sistema enviara automaticamente

un mensaje a gerencia informando el incumplimiento del mantenimiento.
f) Criticidad: Es la clasificacion de componentes basado en criterios como:

Efecto sobre el servicio que proporciona, valor técnico econdémico,
efectos de la falla, probabilidad de la falla, flexibilidad del equipo en el
sistema, dependencia logistica, dependencia de mano de obra, etc. Esta
clasificacion se define en una escala de 1 a 3 donde 1 es muy criticoy 3

€S menos critico.

g) Precio referencia: Es el precio por el cual se tiene acordado realizar el

programa. Puede usarse como precio para negociar el servicio.

h) Proveedor: Es el proveedor con quien se ha negociado el precio en

referencia.
i) Encargado: La persona que se encargara del mantenimiento.

La informacion de programas de mantenimiento (P/M) se maneja desde el
punto trabajar con programas de mantenimiento, opcién 2 del menu

principal del sistema.

Se presenta la lista de los programas de mantenimiento en la cual se pueden
realizar las acciones de funcion habilitadas en este programa que son las
siguientes:

FO3: Sale del programa
FO5: Refresca la informacion
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FO6: Crea nuevos programas de mantenimiento  presentando
adicionalmente una pantalla para ingresar la informacion requerida.
F09: Ordena la lista a mostrar por fecha de mantenimiento o maquina.
F10: Selecciona los datos a ser mostrados, teniendo como datos a
seleccionar: planta, estado de programas, maquina, componente,
programa, criticidad rango de fechas de siguiente mantenimiento.
F11: Muestra mas datos de programas.

F12: Cancela el programa
Las opciones que se pueden usar en el programa son:

Selecciona el programa para que retorne el nimero desde el programa de

donde fue seleccionado.
Modifica o cambia los datos de acuerdo al nivel de seguridad.

5. Visualiza el programa.
8. Visualiza los datos de maquina del programa.
9. Visualiza los datos de componentes del programa.

22. Genera la solicitud a partir de los datos del programa.

La pantalla que muestra es similar a la Figura N° 39.

INMCH TUFS S. H. RUMINISTRACION DEL TMANTENIMIENTO SUBSTMA: MANTENIN
SMSe05 Trabajar con Programas de Mantenimiento FECHA :  20/01/0
UB1SFPG DISPOS : FPGS
2=Modificar P/M 5=Ver P/M 8=Ver maquina
3=Ver componen
Maquin =------- nt Sgt.mant
R CRITERIOS DE ORDENACION
000LBS MRR717 85 1-05
006LBS MRR719 _ Fecha siguiente manten. 05 1-05
000LBS MRRT720 65 1-05
000LBS VCATE6 _ Cddigo de maquina 68 1-08

WCNDB4 MRR126
0BTP22 CRFT739
00TP22 SIST60
0BOTBE MEAB44 ENTER=RAceptar F3=Salir F12=Cancelar 14
WRUAG1 RAR113
00TBAR MEAY21
BOOTCC GBB7O3
B0BTCC GTT783 - GIRATACHD MTO  SM 26,00 1-11-05

T I I A O 4

—
‘
(o
D

+ DPDDDDDDODDDDODDODTIO M

F3=Salir F5=Refrescar F6=Crear P/M F8=0rdenar F9=Seleccionar
F11=0tros datas F12=Cancelar

FEl o 127034

Figura N° 39: Generacion de la orden de mantenimiento
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A.
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5.6.3. Calendario de mantenimiento

El término “calendario de mantenimiento” se ha definido de la siguiente

manera:

“Es una herramienta que facilita la planificaciéon y ejecucion de los

programas de mantenimiento de una determinada maquina”

En el calendario se tiene informacion de un programa de mantenimiento en
tres fases; una de planificacion, donde se registra el programa que ha sido
registrado y la fecha de futura ejecucion. Este programa se pude pasar a la
fase de programacion, estado en el cual se genera una solicitud de
mantenimiento de tipo preventivo, registrandose el nimero de la solicitud.
Posteriormente, se registrara la fecha de ejecucion para saber la tltima dicha

de ejecucion de dicho programa.

Programa que trabaja con calendario: La informacion del calendario se
maneja desde el punto trabajar con calendario de mantenimiento, opcién 1

del mend del sistema que se muestra en la Figura N° 40.

SHMFCACE Tenu SITICHLCE
Seleccione una de las siguientes opciones

1. Trabajar con Calendario de Mantenimiento
2. Trabajar con Detalle de Calendario

30. Fin de sesiodn
Seleccidén o mandato

Figura N° 40: Menu principal de calendario de Mantenimiento
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A.

Se presenta la lista de maquinas con el nimero de programas planificados,
programados o ejecutados, que se muestran en el rango de la parte en la cual
se pueden realizar las acciones de funcién habilitadas en este programa que

son las siguientes:
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FO3: Sale del programa

FO5: Refresca Informacion

F09: Selecciona los datos a ser mostrados, teniendo como datos a
seleccionar: planta, estado de solicitud, maquina, componente, tipo de
R/M, codigo de problema, tipo de problema, nimero de O/M
relacionada y rango de fecha requerida.

F11: Muestra mas datos de solicitudes.

F12: Cancela el programa
Las opciones que se pueden usar en el programa son:

En la Figura N° 41 se muestra la pantalla en la que se muestra la maquina y
el nimero de mantenimiento que tiene en determinado dia; semana o mes;

segun la seleccion que ha hecho el usuario mediante la funcion F09.

Presionando la tecla o presionando doble clic en el nimero deseado se podra
observar el detalle de los programas planificados, programados o ejecutados

para la maquina.

SMSBOTF Calendario de Mantenimiento FECHR : 9/01/0]
UB1SFPG 2002-01-01 al 2002-12-31 MENSUAL DISPOS : FPGS?
Seleccién: Maqu: Plan: Prog: 1 Ejec: 1 Tipo: Frec D/S/M: M

--------------------------------------------------------------------------- 1/ 4

8=Ver maquina

Op MAQUIN PL TIPQ RB2 AB2 A2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2
—e ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC __ _

__ CMTCB3 6 PROG 5

__ CMTCB4 6 PROG 5

__ GMTCO1 6 PROG 6

—_ GSDGP2 6 PROG 1

__ GSRCP1 6 EJEC 1

__ GSRCP1 & PROG 2

__ HABTO1 1 PROG 12 17 9

__ HARCDB1 1 PROG 1

__ HACDO2 1 PROG 1

__ HACDB3 1 PROG 2

__ HACDG4 1 PROG 1

__ HACDB5 1 PROG 13

Figura N° 41: Calendario de mantenimiento
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.AA.

Al solicitar el detalle de los mantenimientos, se presenta una pantalla como
se muestra en la Figura N° 42 donde se encuentra el tipo de mantenimiento
y la fecha de registro del mantenimiento. Asimismo, en dicha pantalla
aparecen las funciones estandar
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INCA TOPS S. A. ADMINISTRACIUN DEL MANTENIMIEN SUBSTMA: MANTENTH
SMSBO8F Calerdario de Mantenimiento FECHA : 26/07/6
UB1SFPG DISPOS : FPGS

----------------------

2=Modificar Detalle d4=Elimirar Detalle 5=Ver Detalle
8=Ver maquina 9=Ver comporente  22=Generar R/I

Op DESCRIPCION DE MAQUINA  DESCRIPCION COMPONENTE PL TIPO PRG FECHA REG.

__ CMTCB3 MONTACARGA 6 PROG LIM 2882-12-83
__ CMTCB83 MONTACARGA BOE912 BOMBA HIDRAULIC 6 PROG CAC 2882-12-83
__ CMTCB3 MONTACARGA SIA961 SIST. ALIMENTAC 6 PROG MTO 2882-12-83
__ CMTCB3 MONTACARGA TRO901 CAJA DE TRANSMI 6 PROG CAC 2802-12-83
__ CMTCB83 MONTACARGA VYSF903 SISTEMA DE REFR 6 PROG MTO 2082-12-83

Figura N° 42: Detalle del ultimo registro de mantenimiento
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A

Con las opciones 2,4 y 5 se muestra la pantalla como la Figura N° 43 que
muestra los datos del registro del mantenimiento. Adicionalmente cuando
se ha usado la opcién 2 en el tipo de registro “PLAN”, se puede usar la

funcion F15 y se creara el registro con tipo de registro “PROG”.

INCA TOPS S. R. ADMINISTRACION DEL MANTENIMIEN SUBSTMA:
SMS006F Calendario de Mantenimiento FECHA

UB1SFPG
------- DATOS DEL CALENDARIO DE MANTENIMIENTO
2=Modif MODIFICACION
1=Gener
Maquina : CMTCO3 ( MONTACARGA
Op DES MONTARCARGA CATERPILLAR )
__ CMT Componente: BOE912 ( B. HIDRAULICA
2 CMT BOMBA HIDRAULICA )
__ CMT Tipo Reg. : PROG  ( PROGRAMADO )
_ CmMT Programa : CAC
__ CMT Planta t 6 ( SERVICIOS A PLA )

Nimero R/M:
Nimero 0/M:
Estado :+ R

Fecha prog: 2082-12-03

FB3=Salir F10=Modificar F12=Cancelar F15=Programar

Figura N° 43: Datos de registro de mantenimiento
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A

Utilizando la opcidn 22 se puede generar las solicitudes de mantenimiento,
se generan las solicitudes a partir de los datos del calendario de
mantenimiento. En la Figura N° 44 se muestran los datos que se necesitan
para generar las solicitudes. En ella se colocara el proveedor o el tipo de
problema. Si se ingresa el proveedor seran necesarios los datos de naturaleza
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de gasto y centro de presupuesto, si se ingresa tipo de problema los campos
de naturaleza de gastos y tipo de problema deberan estar en blanco.

INCA TOPS S. A. ADMINTSTRACION DEL MANTENIMIEN SUBSTIA:

Aprobado por: FPG Fecha aprobacién: 2/68/19
Responsable : Prioridad :
4=Eliminar

# R/M # 0/19 Maquin Comgon Problems Provee TP HGas CPres,
00000 00000 CMTCO3 LIMPIEZA MOMTACARGA _____ __ 3484 __ 422
00000 00006 CMTCO3 BOEY12 CAMBIO DE ACEITE 34069 __ 422

00000 00600 CMTCO3 SIAY81 MANTENIMIENTO e 340G . 422
00006 6060600 CMTCO3 TROY61 CAMBIO DE ACEITE-SER __ 3404 422
08060 00000 CMTCO3 VSF903 IMANTENIMIENTO — 3404 422

Figura N° 44: Datos para generar solicitudes
Fuente: Sistema AS400 de la empresa Inca Tops S.A.A

5.7. SOFTWARE PARA EL DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO EN LA PLANTA DE ACABADOS

El desarrollo del software se realizard en el sistema AS400 en el modulo de
mantenimiento ya que en la actualidad ya se tiene este médulo para otras plantas
productivas, el objetivo es realizar un seguimiento y control de las actividades de
mantenimiento de maneray precisa por lo que se requiere del sistema AS 400 donde

se tendran los siguientes beneficios:

Informacion en el momento sin demoras en la basqueda

- Informacion confiable de cada una de las maquinas

- Informacion compartida para consulta de los interesados

- Mejor seguimiento y control del sistema de mantenimiento

- Consolidacidn de los datos del mantenimiento de la planta de Acabados

- Historia de cada una de las maquinas.
5.7.1. Menu principal del sistema de mantenimiento

El menu principal para las funciones de mantenimiento se encontrara en el
menu SMMPRI donde se pueden seleccionar las opciones de mantenimiento

a seqguir, para el ingreso al sistema se cuenta con un usuario genérico que es
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de uso de los operarios de planta como de los mecénicos de mantenimiento
el cual sirve solo de consulta, de acuerdo al cargo que tengan se les es
asignado un usuario con diferentes funciones y responsabilidades como de
aprobar y pedir repuestos al almacén. En la Figura N° 45 se presenta el menu

principal del médulo de mantenimiento.

Seleccione una de las siguientes opciones

.- Trabajar con Maquinas

.- Trabajar con Programas de Mantenimiento

Trabajar con Requerimientos de Mantenimiento (R/M)
.- Trabajar con Ordenes de Mantenimiento (0/M)

.- Reportes e Informes

N wWN -
1

20. Calendario de Mantenimientc

Figura N° 45: Menu del programa de mantenimiento
Fuente: Area de sismas de la informacion

Es en la opcién 2 donde se empieza a emitir el programa de mantenimiento
preventivo escogiendo la planta que se requiera, las ordenes de
mantenimiento se cierran en la opcion 4 las cuales se hacen desde los
usuarios de cada mecéanico, con la finalidad de saber quién atendio cada una

de las fallas o ejecuto el mantenimiento preventivo.
5.7.2. Solicitud de mantenimiento

Es el requerimiento que realiza el usuario que va solicitar el mantenimiento
en este caso es la emision del programa de mantenimiento que se da de
manera automatica y mensual, en el caso se requiera un mantenimiento

preventivo urgente es potestad del supervisor de planta solicitarlo.

La solicitud de mantenimiento preventivo esta asociada a una sola maquina
y puede ser de tipo limpieza leve o mantenimiento profundo.

a) Estado de solicitud: la solicitud puede estar en 05 estados:
- Generada
- Aprobada
- Ordenada
- Recibida
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- Terminada

b) Tipo de mantenimiento: el tipo de mantenimiento puede ser solicitado
por el usuario y es de dos tipos:
- Mantenimiento correctivo

- Mantenimiento preventivo

¢) Urgencia: la solicitud puede estar en 05 estados como son:
- N: Normal

- U: Urgente

En la Figura N° 46 se presenta el formato cuando se trabaja con solicitudes

de mantenimiento preventivo

INCA TOPS S. A. ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO SUBSTMA:  MANTEN
SMS003 Trabajar con Solicitudes FECHR : 25/871/
UB1SFPG de Mantenimiento DISPOS : FPG
2=Modif.R/M d4=Elimin. R/M 5=Ver R/M T7=Agru/Generar 0/M 13=Ver 0/M rel.a R

20=Cotizacion 21=Ver repuest. 22=Generar Vale 24=Adicionar a Orden
Op # R/M  ------ Maquina----- Compnte ----- Descripcidn problema----- Fecha E
_— Requer s
__ 73938 C WRTCBH6 RETORCED. C PEP137 VARIAR BRAZO PARA TUBOS. 620725 0

73937 C WRTCO5 RETORCED. C PEP1356 VARIAR POSICION DE BRAZO TUBOS 028725 O

Figura N° 46: Solicitud de mantenimiento
Fuente: Area de sismas de la informacion

La solitud de mantenimiento es creada por el personal de planta puede ser
el coordinador principal de cada proceso o el supervisor de planta que
encuentra una falla en las méaquinas o requiere que se ejecute una limpieza
0 reparacion de maquina, en la solicitud de mantenimiento se detallas la

maquina, el proceso y la principal falla que esta presentando.

Dentro de las solicitudes de trabajo de mantenimiento de las maquinas se
presenta las observaciones del requerimiento donde se detallan los ultimos
acontecimientos ocurridos en la maquina o lo que requieren de ella el

personal de produccion.

En la Figura N° 47 se presenta las observaciones que coloca el mecéanico o
supervisor de planta que ha inspeccionado la maquina antes del

mantenimiento preventivo.
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INCA TOPS S. A. ADMINISTRACION DELC MANTENIMIENTO ~SUBSTMA:  MANTEN]
SMPOO4 Solicitud de Mantenimiento FECHA : 26/07/
UB1SFPG MODIFICACION DISPOS : FPG
NUMEROC DE R/M [ 73893 1 G 2 0/M 0BOBO SOLICITADO POR: CTL  2-07-25 10:
Tipo Mant.: C Tipo Solic: M APROBADO POR
Planta : 2 - HILANDERIA II # de Obra
Ubicacién : 288 - PLANTA ACABADOS HILANDERI Urgencia L |
Requerido : 2002-87-25 Opera c/falla : S
Tipo

Maq

wbB OBSERVACIONES DE REQUERIMIENTO
Descripc

Se necesita guia hilos para cambio.

Figura N° 47: Observaciones de requerimiento para el mantenimiento
preventivo
Fuente: Area de sismas de la informacion

En la observacion del requerimiento se puede especificar el tipo de
repuesto que se requiere o la falla que esta presentando, casi el 100% de
las solicitudes de trabajo en mantenimiento deben contener

observaciones en su pedido para un mejor trabajo.

En la Figura N° 48 se presenta las consultas de las rutinas anteriores del
mantenimiento puede ser correctivo o preventivo esta opcion se va
llenando de acuerdo a la vez que se atiende a la maquina y también para
consultar la frecuencia de mantenimiento que debe tener cada maquina

de la planta de Acabados Hand Knitting

INCA TOPS S. A. ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO SUBSTMA: MANTENT
SMPB04 Solicitud de Mantenimiento FECHA : 26/07/4¢
UB1SFPG MODIFICACION DISPOS : FPGY
NUMERO DE R/M [ 73893 1 G 2 CONSULTA DE RUTIMAS
Tipo Mant.: P Tipo Sol Ambito
Planta 2 - HILANDERI 1=Selecc. S5=Informac. T7=Genera R/M <F9>
Ubicacidn : 288 - PLANTA AC Cédigo Descripcion Maquina
Requerido : 2882-87-25 <F1> <F8>
_ 3081 RUTINA 06 MES wceie1
_ 382 RUTINA 18 MES wce1e1
Maquin Compnt Codig @ _ 3063 RUTINA 24 MES wcoe1e1
Wwceiel MeEA181 R AU _ 304 RUTINA 36 MES wceie1
Descripcion Ampliada - Obse

Figura N° 48: Consultas de las rutinas a ejecutar
Fuente: Area de sismas de la informacién
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Las consultas de las rutinas de mantenimiento se realizan para saber que trabajos se
realizaron en las Ultimas intervenciones a la maquina y que es lo que quedo
pendiente de cambio, también se ve las frecuencias de mantenimiento que tienen

algunos componentes.

Para la ejecucion del mantenimiento preventivo de cada maquina es necesario
conocer las fallas que se han presentado de manera correctiva y para ello se deben
consultar las fallas que presento esa maquina, en la Figura N° 49 se presenta la lista

de componentes que presentaron fallas historicamente.

INCA TOPS S. A. ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO SUBSTMA:  MANTEN
SMP004 Solicitud de Mantenimiento FECHA : 26/07/
UB1SFPG MODIFICACION DISPOS : FPG

NUMERO DE R/M [ 73893 ] G 2 0/M 00000 SOLICITADO POR: CTL  2-07-25 108:

Tipo Mant.: C Tipo Sol

Planta : 2 - HILANDERI CONSULTA DE PROBLEMAS TIPO
Ubicacion : 288 - PLANTA AC Agrupacion
Requerido : 2002-87-25 1=Selecciona 5=Informacion <F9>

Codigo Descripcion
FT> <F8>

BEE ASPIRACION DEFICIENTE
ikl RELE TERMICO ACCIONADO

Maquin Compnt Codig
WDBDOS PEP181 162 AU

Descripcion Ampliada - Obse 181  CONTRAPUNTA TRABADA
102  AUTOMATICOS GUIAHILO, MAL ESTA
Se necesita guia h 163 FAJA EN "V" ROTA

164 POLEA VARIADORA, FALLA

Figura N° 49: Consultas de los problemas que presentan las maquinas
Fuente: Area de sismas de la informacion

El sistema muestra las principales falltas que presenta la quina y en que
enventos se encuentran, esto para identificar el componenete o parte de la
mquina que se va a requerir mayor atencion, tambien sirve para anticiparse

y saber que repuestos se deben solicitar a almacen para no tener demoras en

las compras.
5.7.3. Solicitud de compra de los repuestos

Inspeccionada la maquina el planner de mantenimiento realiza la solicitud
de compra de los repuestos que se van a cambiar antes de solicitar la

maquina al supervisor de planta para el mantenimiento preventivo.
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En la Figura N° 50 se presenta la solicitud de repuestos que se encuentran
en el almacén general para utilizarlos en el mantenimiento preventivo el

costo de estos repuestos son cargados al centro de costos de cada maquina.

INCA TOPS S. A. SUBSISTEMA DE LOGISTICA SUBSTMA: LOG
LO@S42A Trabajar con Cotizaciones FECHR : 22/87/9
UB1SFPG de Solicitud DISPOS : FPGSY
SOLICITUD [ 73544 1 [ - |
Usuario VWP - NORMAL GENERADA Fecha 2/07/22
Aprobado por inclulda en Orden 000060 Maquina

Cantidad 1,00 UN

1=Seleccionar 2=Modificar 4=Eliminar

SL PROVEEDOR FEC.COT. USUAR MN PRECIO UNIT COND. PAGO

Figura N° 50: Solicitud de compra de repuestos

Fuente: Area de sismas de la informacion
La solicitud de compra de los repuestos lo realiza el planner de
mantenimiento o el jefe de la planta de hilanderia y es aprobada por el area
de logistica de acuerdo al monto de la compra, esta solicitud tiene tres

niveles de atencion de acuerdo a la prioridad que tiene.

En la solicitud de compra se debe especificar la orden de mantenimiento que
estd asociada a ella para der asignar los repuestos o tipos de accesorios a

cada una de las maquinas.

Las solicitudes de repuestos al almacén se realizan posterior a los dias que
se ha tomado el area de logistica en comprar los articulos, este retiro se da
de manera inmediata ya que los repuestos que fueron comprados deben ser

colocados en las maquinas.

En la Figura N° 51 se presenta la pantalla para la solicitud de repuestos que

se encuentran en almacén
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INCA TOPS S. A. SUBSISTEMA DE LOGISTICA SUBSTMA: LOG
LO@PO1A Generacidn de Vales de Salida FECHA : 22/07/0
UB1SFPG DISPOS : FPGS
CIA [ 01 - ] NUMERO VALE [ #0608
AREA [ 424 - ] TIPO Lg -
ALMACEN [ 0848 - ] TOTAL S/. [
4=Eliminar Detalle 5=Completar Detalle
Centro
Codigo Art. Descripcidn UM Cantidad Presup R.M Maquin
- 13590
- 13598
_ 73598
- L] —
= 735
713590

Figura N° 51: Solicitud de retiro de repuestos
Fuente: Area de sismas de la informacion

5.7.4. Emision de la orden de mantenimiento preventivo

La orden de mantenimiento es aquel documento donde se puede asociar una
0 mas solicitudes de mantenimiento, en el caso del programa de
mantenimiento preventivo las solicitudes se asocian por maquina para un

mejor orden, esta se puede encontrar en los siguientes estados:

- Generada
- Aprobada
- Emitida
- Recibida
- Terminada

La orden de mantenimiento de contener los siguientes datos:

- Fechay hora de inicio

- Fechay hora de finalizacion de trabajo
- Numero de personas a trabajar

- Horas empleadas

- Datos de la maquina

- Componentes y caracteristicas

- Repuestos
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En la Figura N° 52 se muestra la orden de mantenimiento preventivo.

[INCA TOPS S. A.  ADMINISTRACION DEL MANTENIMIENTO  SUBSTMA:  MANTENT]
SMS004 Trabajar con Orden de Mantenimiento FECHA : 26/07/8
UB1SFPG DISPOS : FPGS

2=Modificar 0O/M 4=Eliminar 0/M 5=Ver 0/M 6=Imprimir 0/M
16= Aprobar 0/M  12=Ver Requerimiento 15=Completar 0/M  16=Terminar 0/M

Op 0O/M ER APROBACION TRABAJO REALIZADO
- s p Maquin Abreviacion Por: Fecha Por: Inicio Final Provee
__ 55312 A A WC1016 CONTINUR 10.F1i RMZ  2-87-26 geeooe
__ 55311 A A WCNCB3 CONERA C ET1 2-087-26 060000
__ 55310 R A WCNCB3 CONERA C ET1  2-07-26 RQQ  2-B87-26 2-87-26 BOOOOG
__ 553069 R A WCNBB2 CONERA B ET1  2-07-26 RQQ  2-07-25 2-07-26 00BOOG
__ 55388 R A WCNDB4 CONERA D ET1  2-07-26 RQQ  2-87-25 2-87-25 000600
__ 955387 R A TICEB2 CENTRIF 2 ESR  2-087-25 ESR  2-07-22 2-07-22 006000
__ 55386 R A WCNDBY4 CONERA D ET3  2-07-25 WURE 2-87-25 2-07-25 060000
__ 55305 A A BOBTCC CARDA C TOPS 2-07-25 £00BO0

Figura N° 52: Orden de mantenimiento preventivo
Fuente: Area de sismas de la informacion

5.7.5. Ejecucién del programa de mantenimiento en el sistema AS400

El programa de mantenimiento es el conjunto de pasos ordenados por el cual
se definen y ejecutan los trabajos de mantenimiento de una maquina, equipo

o componente, el programa cuenta con algunas caracteristicas como:

a) Unidad de frecuencia: es la unidad en el que se ha determinado la
frecuencia del mantenimiento de la maquina o equipo y puede ser en
meses, dias y/o horas esta frecuencia se definio en el programa de

mantenimiento preventivo el cual esta en meses.

b) Plazo critico: es el tiempo contado desde que se debi6 ejecutar el
programa de mantenimiento a una maquina, para ello se debera
programar el sistema para que envié un aviso a gerencia para informando

el incumplimiento del mantenimiento

c) Precio de referencia: es el precio por el cual se tiene referenciado

ejecutar el mantenimiento de la maquina o equipo.

d) Calendario de mantenimiento: es aquel donde se muestra la maquina
y el nimero de mantenimientos que tiene un determinado dia, semana y
mes segun el programa de mantenimiento preventivo.
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En la Figura N° 53 se presenta el calendario de mantenimiento preventivo.

. H. . L MA NIMIE MA: N
SMSOOTF Calendario de Mantenimiento FECHA : 9/01/03
UUlSFF’G’ 2002-01-01 al 2002-12-31 MENSUAL DISPOS : FPGS2
Selecciodn: Maqu: Plan: Prog: 1 Ejec: 1 Tipo: Frec D/S/M: M
8=Ver maquina b

Op MAQUIN PL TIPO AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2 AB2

N ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT MOV DIC __ __ _
__ CMTCB3 6 PROG 5
__ CMTCB4 6 PROG 5
__ GMTCB1 6 PROG 6
__ GSDGP2 6 PROG 1
__ GSRCP1 6 EJEC 1
__ GSRCP1 6 PROG 2
__ HABTB1 1 PROG 12 7 9
__ HACDB1 1 PROG 1
__ HACDB2 1 PROG 1
__ HACDB3 1 PROG 2

Figura N° 53: Calendario de mantenimiento preventivo
Fuente: Area de sismas de la informacion
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CAPITULO VI: EVALUACION DE LA PROPUESTA

En el presente capitulo se derrolla la evaluacion de la propuesta de disefio de un plan de
mantenimiento preventivo en la planta de Acabados Hand Kbnitting mediante una

evaluacion economica y una evaluacion tecnica.
6.1. EVALUACION ECONOMICA DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

La evaluacion econdmica del presente estudio se mide mediante los indicadores

econdémicos como el B/C, PRI y el Kc.
6.1.1. Costos y gastos

Los costos y gastos del estudio estan representados por los costos directos,
indirectos y administrativos que se incurrira en el disefio del plan de

mantenimiento preventivo para la planta de Acabados Hand Knitting.
6.1.1.1. Costos directos

Los costos directos para el disefio del plan de mantenimiento
preventivo se dividen en costo de mano de obra directa y el costo

de materiales directos a utilizar.

a) Costo de mano de obra
En la Tabla N° 37 se presenta el costo de mano de obra que esta
representado por la incorporacion de un asistente del area de
mantenimiento que permitird la implementacion del plan de

mantenimiento preventivo, capacitacion y seguimiento.

Tabla N° 37
Costo de mano de obra directa

Puesto NP Rem. Mes. | Rem. Anual

(S1) (S1)
Asistente de mantenimiento 1 1.800,00 21.600,00
Més 33.32% Prov. y Ben. Soc. 13.994,40
TOTAL 28.797,12

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
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b) Materiales directos
En la Tabla N° 38 se presenta el costo de materiales directos que
esta representado por la adquisicion de los principales accesorios
de las méaquinas de la planta de Acabados Hand Knitting que

permitird ejecucion del mantenimiento preventivo.

Tabla N° 38
Costo de materiales directos
IT| N° Herramienta (Zf) 'I('g;[gl
1 |528 |Guiahilos grandes de madejera 5,50 2.904,00
2 |166 |Guiahilos pequefios devanadora 3,20 531,20
3 |380 |Guiahilos pequefios de dobladora 3,40| 1.292,00
4 1380 |Platillos 2,20 836,00
5 |380 |Losas de dobladora 12,00| 4.560,00
6 |1064 |Fajas de retorcedora 6,00| 6.384,00
7 11064 |Capsulas de retorcedora 1,20 1.276,80
8 |1064 |Resortes 0,80 851,20
9 |1064 |Portaconos 1,80| 1.915,20
10 |56 Reparacion de motor 720,00 | 40.320,00
11 |28 Husos de Ovilladora 125,00 3.500,00
12 |528 |Flejes de madejera 6,00| 3.168,00
TOTAL | 67.538,40

Fuente: Area de logistica de INCA TOPS S.A.A.
Elaboracion propia

c) Costos directos totales
En la Tabla N° 39 se muestra el costo directo total, conformado por
el costo de mano de obra directa y el costo de materiales directo.
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Tabla N° 39
Costos directos

Afios Ma_no de Obra Materiales Costo Directo
Directa (S/.) | Directos (S/.) Total (S/.)
1 28.797,12 67.538,40 96.335,52
2 28.797,12 67.538,40 96.335,52
3 28.797,12 67.538,40 96.335,52

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracién propia

6.1.1.2. Costos indirectos

Los costos indirectos en los que se incurriran en el disefio del plan
de mantenimiento preventivo en la planta de Acabados Hand
Knitting estdn compuesto por el costo de mano de obra indirecta,

el costo de materiales indirectos y gastos indirectos.
a) Mano de obra indirecta

En la Tabla N° 40 se presenta el costo de mano de obra indirecta
que esta representado por la incorporacion de un personal de

limpieza para el grupo de mantenimiento.

Tabla N° 40
Mano de obra indirecta
Puesto NP ReTS./I.\)/Ies. Rem(.s,?;]ual
Personal de limpieza 1 980,00 11.760,00
Mas 33.32% Prov. y Ben. Soc. 3.918,43
TOTAL 15.678,43

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo.
Elaboracion propia

b) Materiales indirectos

En la Tabla N° 41 se presenta el costo de materiales indirectos que

esta representado por la compra de equipos de seguridad.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




REPOSITORIO DE Xk UNVERSIDAD

TESIS UCSM SIET.’?:II\IQ& MARIA
Tabla N° 41
Materiales indirectos
IT | Cantidad Descripcion (FS);J) -I(-g;a)ll
1 4 Equipo de seguridad 50,00 200,00
2 2 Zapatos de seguridad 52,00 104,00
3 1 Uniforme de trabajo 120,00 120,00
4 2 Mameluco 70,00
5 1 Casaca 110,00
TOTAL 674,20

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

c) Gastos indirectos

En la Tabla N° 42 se presenta los gastos indirectos que esta

representado principalmente por la depreciacion de los equipos.

Tabla N° 42
Gastos indirectos
RUbros Mon’zglﬁ\nual
Depreciaciones de activos 4.883,33
Servicios basicos 600,00
Varios 5% 274,17
TOTAL 5.757,50

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

d) Costos indirectos totales

En la Tabla N° 43 se presenta el costo indirecto total para el disefio
del plan de mantenimiento preventivo de la planta de Acabados
Hand Knitting.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

. L.
DE SANTA MARIA
Tabla N° 43
Costos indirectos totales
Costos
o M.I. M.O.1 Gastos .
Afos | /) S/ | indir. (s/) '”d'(rs' /T)Ota'
1 674,00 | 15.678,43 5.757,50 22.109,93
2 674,00 | 15.678,43 5.757,50 22.109,93
3 674,00 | 15.678,43 5.757,50 22.109,93

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

6.1.1.3. Gastos administrativos

En la Tabla N° 44 se presentan los gastos administrativos que estan
representado por la capacitacion del personal para el disefio del

plan de mantenimiento preventivo en la planta de Acabados Hand

Knitting.
Tabla N° 44
Gastos administrativos
o o Monzg/,.é)\nual
Material de escritorio 1.320,00
Capacitacion interna Jefatura 461,54
Capacitacion interna Supervisor 438,46
Capacitacion mantenimiento 2.864,62
Imprevistos 5% rubros anteriores. 209,23
TOTAL 5.293,85

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo.
Elaboracion propia

6.1.1.4. Determinacion del costo total proyectado

En la Tabla N° 45 se presenta el costo proyectado total del disefio
del plan de mantenimiento preventivo en la planta de Acabados
Hand Kbnitting.
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Tabla N° 45
Determinacion del costo proyectado
Costo Gast. Gast. Costo.
ARos Dir. Ind. Admin. Total
S/. S/. S/. S/.
1 96.335,52 | 22.109,93 | 5.293,85 | 123.739,30
2 96.335,52 | 22.109,93 | 5.293,85 | 123.739,30
3 96.335,52 | 22.109,93 | 5.293,85 | 123.739,30

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracién propia

6.1.2. Proyeccion de ingresos

En la Tabla N° 46 se presenta la proyeccion de los ingresos que esta
representado por el ingreso que se dara en la produccién por la eliminacion
de las horas de parada que se estan ocasionando por las paradas imprevistas
del mantenimiento correctivo que se da actualmente, en el acépite 4.4., se
presentaron los costos ocasionados por las fallas clase A y Clase B. y el

objetivo de la gerencia es reducirlo en un 80 %.

Se considera una proyeccion de tres afios similares a los datos histdricos de

los Gltimos tres anos

Tabla N° 46
Proyeccion de ingresos
AfioS Valorizacion |Valorizacion Total
Fallas clase A Clase B S/.
1 120.400,00 187.666,40 | 308.066,40
2 99.500,00 166.732,80 | 266.232,80
3 157.700,00 197.132,80 | 354.832,80

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

6.1.3. Inversién de la propuesta de mejora en la cadena de suministro

La inversion proyectada para el disefio del plan de mantenimiento
preventivo de la planta de Acabados Hand Knitting esta representado por:
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- Activo tangible
- Activo intangible

- Capital de trabajo
6.1.3.1. Activo tangible

En la Tabla N° 47 se presenta el activo tangible que se incorporé a
la planta de acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS

S.AA.
Tabla N° 47
Activo tangible
Monto estimado
Rubros (sl)
Obras civiles para almacenes y oficina 12.000,00
Equipos directos para mejora 14.650,00
Mobiliario y equipo de oficina. 1.820,00
Imprevistos 5% 1.423,50
TOTAL 29.893,50

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

6.1.3.2. Activo intangible

En la Tabla N° 48 se presenta el activo intangible que se adquirio
en el disefio del plan de mantenimiento preventivo de la planta de
Acabados Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A.

Tabla N° 48
Activos intangibles

Rubros Monto(SEi;cimado

Gastos del estudio 15.000,00
Implementacion en el sistema AS400 10.000,00
TOTAL 25.000,00

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
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6.1.3.3. Capital de trabajo

En la Tabla N° 49 se presenta el capital de trabajo que se necesita

para el disefio del plan de mantenimiento preventivo.

Tabla N° 49
Capital de trabajo
Rubros Reserva T?g.l)es
Mano de obra directa 1 mes 2.399,76
Materiales directos 1 mes 5.628,20
Gastos Indirectos 1 mes 1.842,49
TOTAL 9.870,45

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia

6.1.3.4. Inversion total de la propuesta

En la Tabla N° 50 se presenta la inversion total de la propuesta de
disefio del plan de mantenimiento preventivo en la planta de
Acabados Hand Kanitting.

Tabla N° 50
Inversion total de la propuesta
Rubros Mon('tst)/;'otal
Inversion Fija 29.893,50
Inversion Intangible 25.000,00
Capital de Trabajo 9.870,45
TOTAL 64.763,95

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
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6.1.4.

Indicadores econémicos

Los indicadores econdmicos que se utilizaran para la evaluacion econémica

del disefio del plan de mantenimiento preventivo de la planta de Acabados
Hand Knitting de la empresa INCA TOPS S.A.A. son:

- Estado de ganancias y perdidas

- Flujo de caja

- Ratios econdmicos (VAN, Kc, B/C, PRI)

6.1.4.1. Estado de ganancias y pérdidas

En la Tabla N° 51 se presenta el estado de ganancias y pérdidas

para el presente estudio considerando los costos e ingresos del

disefio de un plan de mantenimiento preventivo de la planta de
Acabados Hand Kanitting.

Tabla N° 51
Estado de ganancias y pérdidas
Rubro Afio 1 Afio 2 Afio 3

(+) Ingresos ( Cobranzas) 308.066,40| 266.232,80| 354.832,80
(-) Costo de ventas 0,00 0,00 0,00
(-) Materiales Directos 67.538,40 67.538,40 67.538,40
(-) Mano de obra 28.797,12 28.797,12 28.797,12
(-) Gastos indirectos 22.109,93 22.109,93 22.109,93
Utilidad Bruta: 189.620,95| 147.787,35| 236.387,35
(-) Gastos de administracién 5.293,85 5.293,85 5.293,85
(-) Gastos de ventas 0,00 0,00 0,00
Utilidad Operativa : 184.327,10| 142.493,50| 231.093,50
(-) Gastos Financieros 0,00 0,00 0,00
Utilidad de Explotacion : 184.327,10| 142.493,50| 231.093,50
(-) Impuesto a la renta (29,5%) 54.376,50 42.035,58 68.172,58
(-) Participaciones (10%) 18.432,71 14.249,35 23.109,35
Utilidad Neta 111.517,90 86.208,57| 139.811,57

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
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6.1.4.2. Estado de flujo de caja

En la Tabla N° 52 se presenta el flujo de caja para el presente
estudio considerando los costos e ingresos del disefio de un plan de

mantenimiento preventivo de la planta de Acabados Hand Knitting.

Tabla N° 52
Flujo de caja
Rubro Ao 0 Afo 1 Ao 2 Ano 3
Ingresos ( Cobranzas) 308.066,40 | 266.232,80| 354.832,80
Actividades de Operacion
(-) Costo de produccion 0,00 0,00 0,00
(-) Materiales directos 67.538,40| 67.538,40| 67.538,40
(-) Mano de obra directa 28.797,12| 28.797,12| 28.797,12
(-) Gastos Indirectos 22.109,93| 22.109,93| 22.109,93
(-) Gastos de administracion 5.293,85 5.293,85 5.293,85
(-) Gastos de ventas 0,00 0,00 0,00
(-) Impuesto a la renta 54.376,50| 42.035,58| 68.172,58
(-) Participaciones 18.432,71| 14.249,35| 23.109,35
(aumento 6 disminucion de caja) 111.517,90| 86.208,57| 139.811,57
Menos:
Actividades de Inversion
(-) Adquisicion de Activo Fijo -64.763,95
(aumento 6 disminucion de caja)
Menos:
Actividades de Financiamiento
Devolucion de préstamo A.F. 0,00 0,00 0,00
Intereses del Financiamiento 0,00 0,00 0,00
(aumento 6 disminucion de caja) 0,00 0,00 0,00
Saldo inicial de caja 0,00 46.753,94| 132.962,51
Aumento o variacion de caja 46.753,94| 86.208,57| 136.811,57
Saldo final de caja 46.753,94 | 132.962,51| 272.774,08

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo

Elaboracion propia
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6.1.4.3. Indicadores econdmicos

En la Tabla N° 53 se presentan los indicadores econdémicos para el
disefio de un plan de mantenimiento preventivo de la planta de
Acabados Hand Knitting.

Tabla N° 53
Indicadores econémicos
] Monto
Indicador s/

VANE = 151.207,37
BICA® = 1,56
Kc = 25%
PRI = 1 Afio

Fuente: Propuesta de plan de mantenimiento preventivo
Elaboracion propia
En la Tabla N° 45 se obtuvo un VAN de 151.207 soles siendo un
valor positivo y considerable de acuerdo a la inversion también se
tiene un B/C de 1.56 soles que nos indica que se estaria ganando
56 centavos por cada sol invertido y el capital invertido se estaria

recuperando en el primer periodo teniendo un Kc de 25%
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6.2. KPI'sde MANTENIMIENTO

Para la evaluacién técnica del sistema de mantenimiento de la planta de Acabados

Hand Knitting se plantean los siguientes indicadores de mantenimiento:

- Tiempo promedio entre fallas
- % Disponibilidad de maquinaria y equipo
- % Cumplimiento al programa de mantenimiento preventivo

- Proporcion de coste de la mano de obra de mantenimiento
6.2.1. Tiempo promedio entre fallas

El tiempo promedio entre fallas (MTTR) es el tiempo que toma la

reparacion de una maquina, equipo o componente después de una falla.

MTTR = N° de horas de paro de averia
N° de averias

De acuerdo a los datos obtenidos en el diagnostico de movimientos del

altimo afio se tiene lo siguiente:

MTTR = NP° de averias de Acabados (2018) = 5491 (horas)

N° de averias 427

MTTR = 12.8 horas por averia

6.2.2. % Disponibilidad de maquinariay equipo

La disponibilidad de la méaquina y/o equipos es uno de los indicadores mas
importantes en el mantenimiento, consiste en dividir el cociente de, el
numero de horas que una maquina y/o equipo estado disponible para
producir y las horas de parada por mantenimiento entre y el nimero de horas
totales de un periodo:

Disponibilidad= Horas Totales — Horas de parada por mantenimiento
Horas Totales

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM ~@  DE SANTA MARIA

De acuerdo a los datos obtenidos en el diagnostico de movimientos del
Gltimo afio y considerando las horas disponibles de las 56 méaquinas se tiene

los siguientes datos:

Disponibilidad = 134400 - 5491
x 100

5491

Disponibilidad = 95.9 % del total del tiempo lo cual es bajo considerando
que no todas las maquinas trabajan a la vez, se deberia estar en un 100% que

es lo que se busca con la implementacion del mantenimiento preventivo.

6.2.3. % Cumplimiento al programa de mantenimiento preventivo

El indicador de % de cumplimiento del programa preventivo es basico al

momento de ejecutar el programa de mantenimiento en una planta.

Disponibilidad de = N° de ordenes acabadas en la fecha planificada
la planificacion N° de ordenes totales

En la actualidad no se tiene este indicador ya que se esta implementando el
programa de mantenimiento preventivo, donde se busca llegar a un

cumplimiento de 100%

6.2.4. Proporcion de coste de la mano de obra de mantenimiento
La proporcion de coste de mano de obra de mantenimiento es la division del
numero de horas de mantenimiento entre el costo de mano de obra de

mantenimiento.

Coste de hora medio = N° de horas de mantenimiento
Coste total de la mano de obra
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CONCLUSIONES

PRIMERA: Para realizar el andlisis de la situacion actual del mantenimiento de la
planta de Acabados se aplicO una encuesta al personal del area de
mantenimiento y a los principales colaboradores de la planta como los
supervisores concluyendo que la planta de acabados necesita la
implementacion de un plan de mantenimiento preventivo que garantice la
disponibilidad y operatividad de las maquinas que permitan alcanzar los
niveles de produccién deseados y la calidad de los productos que solicita
el cliente

SEGUNDA: Para evaluar el diagndstico del sistema de mantenimiento de la empresa
Inca Tops S.A.A., se utilizo las herramientas como el anélisis de las 6M’s
y el diagrama de ISHIKAWA, el diagnostico visual y el diagnostico de
costos de mantenimiento concluyendo que el area de mantenimiento
cuenta insuficiente personal para la ejecucion de los mantenimientos, no
cuenta con los equipos necesarios para el desarrollo de sus actividades,
tiene elevados costos de mantenimiento, utilizan de manera casi total el
mantenimiento correctivo, y existe un alto indice de maquina parada por

mantenimiento

TERCERA: Para el desarrollo del plan de mantenimiento preventivo se identificaron
primero todas las maquinas de la planta de acabados, luego se codificaron
y se inventariaron todos sus componentes, también se realizé un analisis
visual de las principales fallas para poder calcular la criticidad de los
equipos y elaborar el plan de mantenimiento preventivo concluyendo que
las maquinas mas criticas son los vaporizadores, la conera 06, la
retorcedora 05-06 y la madejera 09-10, la devanadora 02 y las ovilladoras,
tomandolas como maquinas prioritarias al momento de ejecutar el
mantenimiento preventivo, también se propone el procedimiento para la

ejecucién del plan de mantenimiento y su incorporacion al sistema AS400.

CUARTA: Realizado el disefio del plan de mantenimiento preventivo en la planta de

acabados Hand Knitting se propone la implementacion de los indicadores
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de mantenimiento que permitiran tener un mejor seguimiento y control del
sistema de mantenimiento y de las maquinas y equipos concluyendo que
los mas importantes son; Tiempo promedio entre fallas, % Disponibilidad
de maquinaria y equipo, % Cumplimiento al programa de mantenimiento

preventivo y Proporcion de coste de la mano de obra de mantenimiento

QUINTA: Realizado el disefio del plan de mantenimiento preventivo en la planta de
acabados se realizé una evaluacion econdémica concluyendo que mediante
el analisis de los principales ratios econémicos es factible y favorable para

la empresa alcanzando los siguientes resultados

. Monto
Indicador
Ik
151.207,37 siendo positivo y considerable para la
VANE = .
rentabilidad de la empresa
=T 1,56 que nos indica que estaria rentando 0.56 centavos de
- sol por cada sol invertido
Kc = 25% de acuerdo a proyectos similares
PRI = 1 Afio de recuperacion de la inversion
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RECOMENDACIONES

PRIMERA: Siendo unos de los puntos mas importantes del analisis de la encuesta se
recomienda la implementacion de manera inmediata del plan de
mantenimiento preventivo en las maquinas de la planta de acabados hand

knitting

SEGUNDA: Se recomienda atacar los principales problemas del sistema de
mantenimiento mediante la capacitacion, implementacion del plan de
mantenimiento preventivo, incorporacion del personal adecuado y compra
de los materiales, repuestos e insumos para las maquinas

TERCERA: Para el desarrollo del plan de mantenimiento preventivo se recomienda
seguir la secuencia propuesta y coordinar con el area de sistema para su
disefio en el sistema y coordinar con jefatura de planta para la
disponibilidad de las maquinas.

CUARTA: Se recomienda implementar los indicadores de mantenimiento en planta,
en el taller y en el sistema para un conocimiento general de todos los

involucrados

QUINTA: Realizada la factibilidad econémica de la propuesta y siendo favorable
para la empresa se recomienda cotizar de manera inmediata los recursos
necesarios para la implementacion del plan de mantenimiento preventivo

y asignarla a los responsables
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ANEXO 01: FORMATO PARA EL REQUERIMIENTO DE MANTENIMIENTO

ID | MAQUINA| #REQ | #SOLIC. | ID |[MAQUINA| #REQ # SOLIC.
1 31
2 32
3 33
4 34
5 35
6 36
7 37
8 38
9 39
10 40
11 41
12 42
13 43
14 44
15 45
16 46
17 47
18 48
19 49
20 50
21 o1
22 52
23 53
24 54
25 55
26 56
27 57
28 58
29 59
30 60
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ANEXO 02: PROCESO PRODUCTIVO DE LA PLANTA DE ACABADOS
HAND KNITTING

1. Proceso de Ovillado

A continuacién, se muestra el proceso de ovillado de la planta de acabados Hand

Knitting
a) Méaquina ovilladora:

El funcionamiento de esta méaquina es ejecutar ovillos de 25 gr a 100 gr, teniendo 3
tipos de ovillos que son: ovillo estandar de 3 0 4 puntas y redondo. La méquina
conduce a través de una rastrillera el material que viene forma de canillas, conos o
material devanado enhebrandose en el huso y poder ejecutar el comienzo de proceso

productivo.

Para realizar un buen funcionamiento de la maquina se debe regularizar en funcion
al tipo y al peso segun la orden de la produccion. Es la obligacion del encargado de
area ejecutar la regulacion. La maquina Ovilladora debe moldear de acuerdo al

metraje y al peso.

b) Mesa ovilladora:

Después que termine el proceso de la maquina ovilladora, el producto puede pasar
por el vaporizador donde los ovillos pueden tener un aspecto mas voluminoso. Los
ovillos pasan a la mesa en donde se comienza el etiquetado y el embolsado, por lo

general el personal que esta en este proceso son de 3 personas.
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El encargado de area es responsable de que todos los trabajos se ejecuten y se

culminen de la manera solicitada y adecuada.

c¢) Etiguetado de ovillo:

Existen dos tipos de etiquetado de los ovillos, en el primero el ovillo es encajado
dentro del diametro de la etiqueta, debe de quedar de manera centrada en el ovillo
asegurandolo de manera firme, si algin hilo queda suelto es necesario introducirlo
en el medio del ovillo para que no tenga una mala presentacion y esta incidencia se
vuelva invisible. La segunda se debe de tener mucho cuidado en la uniformidad de

los ovillos para que todos sean empaquetados de manera semejante.
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d) Embolsado:

La funcion principal del encargado del area es dar la indicativa de la cantidad de
ovillos que van a ir en la bolsa entre otras especificaciones que requiera la

presentacion del producto final.

Para ejecutar el embolsado se utiliza una méaquina selladora el cual tiene un
principio térmico lo que produce que las bolsas se sellen uniendo las dos caras de
las dichas bolsas. Se debe dejar una distancia entre los ovillos y la parte que se sella

para que tenga una buena presentacion el producto final.

En el segundo método para ejecutar el embolsado de los ovillos las personas de
turno se encargan de sellarlo con cinta scotch, deberan ser ordenados y colocados

de manera simétrica para su presentacion final.

2. PROCESO DEL TRENZADO:

De acuerdo a las especificaciones solicitadas por el cliente se ejecuta este tipo de
presentacion. Los materiales en forma de madejas son transformados en trenzas, las
cuales son etiquetadas y embolsadas en las mesas. El orden que tienen para realizar

este proceso es: trenzado, etiquetado, embolsado.

a) Timbrado de etiquetas:

El responsable de ovillado y trenzado es la Gnica persona autorizada para ejecutar

el timbrado de etiquetas para los ovillos.
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En esta parte del proceso las etiquetas elaboradas son de acuerdo al color adjunto a
la orden del trabajo, especificando el lote del producto con los 4 Gltimos digitos del

numero de partida.

b) Meza de trenzado

El encargado de area revisard el muestrario de etiquetas una vez culminado
distribuira ordenes e indicativas de trabajo a cada persona que conforma esta parte
del proceso. Los trabajadores una vez teniendo el tema claro procederan a realizar

el trenzado, etiquetado y embolsado en las madejas.

7 /
/8
7/ |
L / /&l 4
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¢) Proceso del trenzado

Se tiene 3 tipos de trenzados:

El nimero de vueltas y el sentido de esta, estd determinada por el tipo de etiqueta y

segun especificaciones del cliente.

Madeja doblada; la madeja es estirada por una sola mano para ser después doblada
en 3, se procura que el amarre de la madeja se oculte en el dobles del medio.

Trenza especial; Se estira la madeja con las dos manos y luego se procede a trenzar

insertando una puntita por el medio de la otra, se realiza 11 veces.

d) Proceso de voluminizado

Motoconos:

Su principal funcidn es de dar una mejor presentacion al hilado dandole volumen y

un mejor aspecto.

Su proceso inicia cuando el hilo ingresa a la maquina en forma de conos,
adicionalmente se le aplica cera llamada Aminowatts lo que hace que tome mas

volumen cuando ingresa al vapor caliente.
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Devanadora a tachos:

En esta parte del proceso el material en forma de madejas pasa a hilo devanado a
tachos, donde lo principal es que el hilo conserve su apariencia y no pierda su

volumen.

Las madejas se colocan en el aspa giratoria donde se desata el amarre y se hace
pasar el hilo por una serie de guiahilos hasta llegar en el tacho, el cual en su

siguiente proceso pasara a la maquina ovilladora donde se formaran los ovillos.
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ANEXO 03: PRINCIPALES COMPONENTES AFECTADOS
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ANEXO 04: CLASIFICACION DE LAS MAQUINAS DE LA PLANTA DE

ACABADOS
CODIGO | CANT. Descripcion Marca Posiciones | Clase
CONERAS
HLCNO1 1 CONERA AO01 SAVIO 48 C
HLCNO2 1 CONERA B02 SAVIO 48 B
HLCNO3 1 CONERA C03 SAVIO 24 A
HLCNO4 1 CONERA D04 SAVIO 24 A
HLCNO5 1 CONERA EO05 SAVIO 24 B
HLCNO6 1 CONERA F06 SAVIO 40 A
HLCNO7 1 CONERA GO07 SAVIO 24 C
HLCNO8 1 CONERA HO08 SAVIO 40 B
DOBLADORAS
HLDBO1 1 DOBLADORA A FO1 SAVIO 24 A
HLDBO02 1 DOBLADORA A F02 SAVIO 24 A
HLDBO03 1 DOBLADORA B F04 SAVIO 16 B
HLDBO04 1 DOBLADORA B F05 SAVIO 16 B
HLDBO05 1 DOBLADORA C F06 SAVIO 20 B
HLDBO06 1 DOBLADORA C FQ07 SAVIO 20 B
HLDBO7 1 DOBLADORA D C03 RITE 26 B
HLDBO08 1 DOBLADORA D F08 RITE 20 B
HLDBO09 1 DOBLADORA E F09 SAVIO 12 B
HLDB10 1 DOBLADORA E F10 SAVIO 12 B
RETORCEDORA
HLRTO1 1 RETORCED. A.FO1 SAVIO 90 B
HLRTO02 1 RETORCED. A.F02 SAVIO 90 B
HLRTO3 1 RETORCED. B.F03 SAVIO 85 B
HLRTO4 1 RETORCED. B.F04 SAVIO 85 B
HLRTO05 1 RETORCED. C.F05 SAVIO 72 A
HLRTO06 1 RETORCED. C.F06 SAVIO 72 A
HLRTO7 1 RETORCED. D.F07 SAVIO 85 B
HLRTO8 1 RETORCED. D.F08 SAVIO 85 B
HLRTO09 1 RETORCED. E.F09 SAVIO 100 B
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HLRT10 | 1 |RETORCED. E.F10 SAVIO 100 B
HLRT11 | 1 |RETORCED.FF11 SAVIO 85 B
HLRT12 | 1 |RETORCED.FF12 SAVIO 85 B
HLRT13 | 1 |RETORCED.G F13 SAVIO 15 c
HLRT14 | 1 |RETORCED. G F14 SAVIO 15 c
MADEJERA
CROON- B
HLMDO1 | 1 |MADEJERA A FO01 L UCKE 27
CROON- B
HLMDO2 | 1 |MADEJERA A F02 " UCKE 27
HLMDO3 | 1 |MADEJERA B F03 ZERBO 25 B
HLMDO4 | 1 |MADEJERA B F04 ZERBO 25 B
CROON- C
HLMDO5 | 1 |MADEJERA C F05 L UCKE 20
CROON- C
HLMDO6 | 1 |MADEJERA C F06 L UCKE 20
CROON- B
HLMDO7 | 1 |MADEJERA D F07 L UCKE 28
CROON- B
HLMDO8 | 1 |MADEJERA D F08 L UCKE 28
CROON- A
HLMDO9 | 1 |MADEJERA E F09 L UCKE 32
CROON- A
HLMD10 | 1 |MADEJERAE F10 " UCKE 32
MOTOCONO
CROON- A
HLMTO1 | 1 |MOTOCONO L UCKE 8
DEVANADORAS
HLDVO1 | 1 |DEVANADORA A0l SAVIO 15 B
HLDV02 | 1 |DEVANADORA A02 SAVIO 24 A
HLDV03 | 1 |DEVANADORA A03 SAVIO 12 B
HLDV04 | 1 |DEVANADORA A04 FADIS 12 B
HLDVO5 | 1 |DEVANADORA A05 |CROON LUCKE 8 c
HLDV0O6 | 1 |DEVANADORA A06 |CROON LUCKE| 12 B
OVILLADORA
CROON- A
HLOVO1 | 1 |OVILLADORA A F01 L UCKE 16
HLOV02 | 1 |OVILLADORA B F02 RLM 12 B
HLOV03 | 1 |OVILLADORA C F03 RLM 12 B
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HLOVO4 | 1 |OVILLADORADF04 | CAMPANINI 16 A
VAPORIZADORES
HLVPOL | 1 |VAPORIZADORAOL | WELKER A
HLVP02 | 1 |VAPORIZADOR B02 POZZI A
HLVPO3 | 1 |VAPORIZADOR CO1 POZZI A
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ANEXO 05: CURSO DE CAPACITACION AL PERSONAL

MODULO PARTICIPANTE TEMA DURACION | FECHAS | RESPONSABLE
- Confiabilidad operacional
- Disponibilidad de las maquinas
Planner, Confiabilidad h
- Confiabilidad humana
Objetivos del Grupo de o o Abril, R.ITHS’ J'efe dfe
o o - Auditoria de mantenimiento como punto de 8 Horas Hilanderia, Jefe
mantenimiento mantenimiento, _ ) 2019 | de Oficina técnica
partida para la mejora y Planner
Personal de Turno o ]
- Andlisis Causa-Raiz
- ldeas basicas sobre mantenimiento
- Presupuesto del periodo de implantacion
5 tod Planner, - Presupuesto anual
resupuesto de
p- ) Coordinador de - Personal Abril, R_IIQ HH, J,efe dfe
mantenimiento o _ 8 Horas Hilanderia, Jefe
mantenimiento - Repuestos y consumibles 2019 | de Oficina técnica
- Medios técnicos y Planner
- Subcontratos
- Organigrama de mantenimiento ) RRHH. Jefe de
Personal de o L Abril, i 'Y f
o Planner - El manual de organizacién: division de 4 Horas Hilanderia, Jefe
mantenimiento ) 2019 | de Oficina técnica
funciones y Planner
Mantenimiento - Mantenimiento Preventivo Abril,
_ Planner, o _ 12 Horas RRHH, Jefe de
preventivo - Plan de mantenimiento basado en el fabricante 2019 Hilanderia, Jefe




Grupo de
mantenimiento,

Personal de Turno

- Plan de mantenimiento basado en instrucciones
- Listado de sistemas
- Software de mantenimiento

- Clasificacién en equipos tipo

de Oficina técnica
y Planner

Gestion del Planner, - Averias habituales
estion de ,
o Grupo de - Ordenes de trabajo Mayo, STHS J,efi dfe
mantenimiento o o o o 4 Horas llanderia, Jete
_ mantenimiento, - Criterios de asignacion de prioridades 2019 | de Oficina técnica
correctivo s ] y Planner
Personal de Turno - Andlisis de averias
Planner, Tinos d
: - Tpos de repuesto RRHH, Jefe de
Gestion del Grupo de Mayo, : -
o - Criterios de seleccion 4 Horas Hilanderia, Jefe
repuesto mantenimiento, ) 2019 | de Oficina técnica
- Stock de repuestos habitual y Planner
Personal de Turno
- Indicadores de  Gestion de  Equipos,
Confiabilidad, Mantenibilidad, Disponibilidad
_ Planner, ) o )
Indicadores de _ - Indicadores de Mantenimiento Preventivo RRHH. Jefe de
y Coordinador de ) _ L Mayo, il d1 ia Jef
gestion en el o - Indicadores de Inventarios y adquisicion 4 Horas Ilanderia, Jete
mantenimiento 2019 | de Oficina técnica

mantenimiento

- Indicador Financieros
- Indicadores relacionados con los RR.HH.

- Otros indicadores

y Planner
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ANEXO 06: FORMULAS DE CRITICIDAD

2.4 Impacto operacional:

Efectos provocados en la produccion.
Tendremos entonces 4 posibles clasificaciones
para este item

Tabla 2: Impacfo ocperacional.
Fuente: Elaboracién propia.

2.4.1 Flexibilidad operacional

Determinada como la eventualidad de ejecutar un
cambio rapido para continuar con la produccion
sin incidir en costos o pérdidas formidables.
Tendremos entonces 3 viables clasificaciones
para este item.

Tabla 3: Flexibilidad operacional.
Fuente: Elaboracion propia.
Puntaje Flexibilidad operacional
4 No existe opcion de produccion y no existe
funcion de respaldo.
2 Existe opeion de repuesto compartida.
1 Ewste opcion de respaldo/repuesto disponible.

2.4.2 Costos de mantenimiento

Considerando todos los costos que involucra el
trabajo de mantenimiento, desistiendo por fuera
los costos inherentes a los costos de produccion
sufridos por la falla. Tendremos entonces 2
posibles clasificaciones para este item.

Tabla 4: Costos de mantenimiento.
Fuente: Elaboracién propia.

2.4.3 Impacto de seguridad y medio ambiente:

Orientado a valorar los probables impedimentos
que puede causar scbre las personas o el medio
ambiente. Tendremos entonces 5 posibles
clasificaciones para este item.

Tabla 5: Impacto de seguridad y medio ambiente.
Fuente: Elaboracién propia.

s B s i Fonderan pcto G sequrdad e amberte

10 Eﬁ“rﬁ;’;’;‘e“'m detoda fa 5| Aedlala sequntad Fumana ani exema cono rema

7 Para inmediata de un sector de la LT mm ﬂ'ﬂhEﬂ‘r& mm"df‘ Gans exefns
linea productiva. o | Alecta las mtalaciones causando danos severas.

4 Impacta los niveles de produccion T | Provoca dafios menares &gm am[e]
y calidad. — —y

T o genera mingn eleci 1| No provoca ningln dailo a s personas, slaiatones N ambiele.
significativo sobre producciones y e
operacion. Por lo cual, el valor de criticidad de una falla, se

establece segln la siguiente ecuacion:
Ct=FF*C (2)

Donde:

= Crt.: Criticidad

= F.F: Frecuencia de Fallas

* (: Consecuencia

En el que la consecuencia se establecid por los
siguientes criterios:

C=(l.o)* (F.0) * (C.m) * (Ls.m.a) (3)

Donde:

* Impacto operacional (l.0).

* Flexibilidad operacional (F.o).

= Costo de mantenimiento (C.m).

* Impacte de seguridad y medio ambiente
(l.s.m.a).

2.4.4 Matriz de criticidad:
Una matriz de criticidad es un eje central de
riesgo que ha reforzado a catalogar los equipos
en las siguientes areas:

= Area de No Criticos (NC)

Ponderacion Costos de * Area de Semi Criticos (SC)
mantenimiento * Area de Criticos (C)
2 Mayor a 5./10000.00 2.4.5 Indicadores de Mantenimiento
1 Infenor a S./10000.00

Método de procesos gue cambia datos en

investigacion valiosa que faculta tomar

Fuente: Clemente, L (2016) “DISENO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO BASADO EN LA CONFIABILIDAD PARA MEJORAR LA
DISPONIBILIDAD Y CONFIABILIDAD EN MAQUINAS CIRCULARES
EN LA EMPRESA TEXTIL WG. SAC — LIMA.”
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ANEXO 07: HISTORICO DE FALLAS

N |ORDEN| FECHAINICIO FECHA DESCRIPCION PROVEEDOR MAQUINA
FINAL
4 | 189149 2016-04-05 2016-04-05 | MOTOR PRINCIPAL INGEINDUSTRIA E.I.LR.L. Conera 01
4 | 189157 2016-04-05 2016-04-05 | MOTOR PRINCIPAL CREFINSA E.I.R.L. Conera 01
4 | 190202 2016-04-19 2016-04-19 |REP CARRO PORTAMATERIALE CREFINSA E.I.R.L. Conera 01
4 | 190481 2016-04-21 2016-04-21 | BRAZO ENHEBRADOR INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Conera 01
4 | 190589 2016-04-22 2016-04-22 | VENTILADOR DE ALUMINIO CREFINSA E.L.R.L. Conera 01
6 | 197184 2016-06-28 2016-06-28 | POLEA PLANA CREFINSA E.LL.R.L. Conera 01
7 | 198596 2016-07-12 2016-07-12 | FAJA EX PULSADORA CREFINSA E.LL.R.L. Conera 01
8 | 200328 2016-08-02 2016-08-02 | PERFORACION DE CABEZAL INGENIERIA'Y TECNICAE & D |Conera 01
10 | 205348 2016-10-05 2016-10-05 |LIJAR ASPIRADOR VIAJANTE INGENIERIA'Y TECNICAE & D |Conera 01
10| 205770 2016-10-10 2016-10-10 | MANT PROG CABE 01 INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Conera 01
10| 206156 2016-10-12 2016-10-12 | VTA RESORTES DE RECUPERACION CREFINSA E.L.R.L. Conera 01
10| 206160 2016-10-12 2016-10-12 |EJE EXCENTRICO DE CABEZAL INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Conera 01
10| 207096 2016-10-24 2016-10-24 | MANT CABEZAL INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Conera 01
10| 207383 2016-10-27 2016-10-27 |PRE PURGADOR DE CONERA INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Conera 01
10| 207522 2016-10-30 2016-10-30 | LINEA DE PURGADO INGENIERIA'Y TECNICAE & D |Conera 01
11| 209035 2016-11-17 2016-11-17 |PREPARADOR INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Conera 01
12| 211489 2016-12-12 2016-12-12 | PRE PURGADOR DE CONERA INGEINDUSTRIA E.I.LR.L. Conera 01
12| 211809 2016-12-15 2016-12-15 | REBOBINADO MAQUINA CONERA A01 PROVITEC S.R.L. Conera 01




12| 212107 2016-12-18 2016-12-18 | DEPOSITO DE HUSADAS INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Conera 01
4 | 188725 2016-04-03 2016-04-03 |CHAVETAS MEDIA LUNA INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Dobladora
4 | 188726 2016-04-03 2016-04-03 | EJE DE MANDRIL INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Dobladora
4 | 188727 2016-04-03 2016-04-03 | NUEZ DE MANDRIL INGEINDUSTRIA E.I.LR.L. Dobladora
4 | 188728 2016-04-03 2016-04-03 | DISCOS DE ARRASTRE INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Dobladora
5 | 191637 2016-05-04 2016-05-04 |EJE DE MANDRIL INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Dobladora
5 | 191985 2016-05-06 2016-05-06 | MANDRIL PORTA BOBINA CREFINSA E.LL.R.L. Dobladora
5 | 192851 2016-05-15 2016-05-15 |REP. EJE DE MANDRIL DOBLADORA CREFINSA E.LL.R.L. Dobladora
6 | 194780 2016-06-01 2016-06-01 |ROTOR DE MOTOR INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Dobladora
6 | 194827 2016-06-01 2016-06-01 | CONECTORES INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Dobladora
6 | 194849 2016-06-01 2016-06-01 |ROTOR DE MOTOR INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Dobladora
6 | 194856 2016-06-01 2016-06-01 | TAPAS DE MOTOR INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Dobladora
6 | 196002 2016-06-14 2016-06-14 | CAJA DE EMPALMADORA INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Dobladora
6 | 196017 2016-06-14 2016-06-14 |ROTOR DE INDUCCION INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Dobladora
6 | 196257 2016-06-16 2016-06-16 | INDUCIDO DE MOTOR INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Dobladora
6 | 196275 2016-06-16 2016-06-20 | VTA BOBINA 300W SERVICIOS ELECTRICOS EIRL | Dobladora
6 | 196895 2016-06-24 2016-06-24 |BOTON PRESIONADO DE BOBINA CREFINSA E.LL.R.L. Dobladora
6 | 197129 2016-06-28 2016-06-28 | MANT CABE 06 INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Dobladora
7 | 198795 2016-07-14 2016-07-14 |ROTOR DE MOTOR DE DOBLADORA INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Dobladora
7| 199123 2016-07-18 2016-07-18 |REP MOTOR PROVITEC S.R.L. Dobladora
7 | 199256 2016-07-19 2016-07-19 | BOTON PRESIONADO DE BOBINA CREFINSAE.I.R.L. Dobladora




8 | 200334 2016-08-02 2016-08-02 | PROTECTORES ACRILICOS INGENIERIA Y TECNICAE & D |Dobladora

1| 179329 2016-01-02 2016-01-03 |CABEZAL 12 INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Devanadora
1| 180062 2016-01-10 2016-01-11 | AGUJA DE AUTOMATICO INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Devanadora
1| 180956 2016-01-18 2016-01-23 | EJE TRANSMISION INGEINDUSTRIA E.I.LR.L. Devanadora
1| 180960 2016-01-18 2016-01-23 | BUJE EJE CONO MANDRIL 10X12X36 INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Devanadora
1 | 181486 2016-01-25 2016-01-26 | ACCESORIOS PARA SIST. REGUL. CREFINSA E.I.R.L. Devanadora
6 | 196266 2016-06-16 2016-06-20 | 28-008 PIN ACOPLE 10X30MM. CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
6 | 197163 2016-06-28 2016-06-28 | MOTOR PRINCIPAL CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
7 | 198888 2016-07-14 2016-07-14 | EJE SOPORTE CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
8 | 201504 2016-08-16 2016-08-16 | BOCINA BRONCE GRAFITADO CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
9 | 203250 2016-09-08 2016-09-08 | DISCOS/PRESION DE PARAFINADO INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Devanadora
9 | 204150 2016-09-19 2016-09-19 | RESORTES DE RECUPERACION CREFINSA E.I.R.L. Devanadora
2 | 184012 2016-02-21 2016-02-22 | RESORTE 16X85 POLEA VARIADORA CREFINSAE.I.R.L. Devanadora
2 | 184113 2016-02-22 2016-02-23 | RESORTE RECUPERACION CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
2 | 184157 2016-02-22 2016-02-23 | POLEA 3 VIAS DIA. 244X55MM. CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
5 | 193925 2016-05-24 2016-05-24 | PIN DE POLIAMIDA DIA.10X28MM CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
1| 181492 2016-01-25 2016-01-26 | ANILLO ESPACIADOR CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
2 | 182150 2016-02-02 2016-02-18 | TEMPLADOR DE CADENA INDUSTRIAL O & SE.L.R.L. Devanadora
1 | 180803 2016-01-17 2016-01-24 |PINON RECTO Z-28 CREFINSAE.I.R.L. Devanadora
1| 180778 2016-01-17 2016-01-24 |CHAVETA 4X4X18MM CREFINSAE.I.R.L. Devanadora
2 | 183932 2016-02-21 2016-02-22 | VENTILADOR ALUMINIO M/ENFRIAM CREFINSAE.I.R.L. Devanadora




2 | 183933 2016-02-21 2016-02-22 | VENTILADOR ALUMINIO CREFINSA E.L.R.L. Devanadora
5 | 192541 2016-05-11 2016-05-11 |PINON RECTO Z-28 CREFINSA E.L.R.L. Devanadora
12| 211412 2016-12-12 2016-12-12 | FN3943AT PINON 2-28 CREFINSA E.L.R.L. Devanadora
1| 180805 2016-01-17 2016-01-24 |PINON RECTO Z-28 CREFINSA E.I.R.L. Devanadora
12| 211410 2016-12-12 2016-12-12 | FN3943AT PINON 2-28 CREFINSA E.I.R.L. Devanadora
4 | 190595 2016-04-22 2016-04-22 | CONDENSADOR DE MECHA INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Devanadora
9 | 204444 2016-09-22 2016-09-22 | RUEDA DENTADA Z-20 INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Devanadora
9 | 204446 2016-09-22 2016-09-22 | CHAVETA ACERO 8X8X42MM. INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Devanadora
10| 206172 2016-10-12 2016-10-12 | CONDENSADOR DE MECHA INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Devanadora
11| 208936 2016-11-16 2016-11-16 | BOQUILLA DE CONDENSADOR INDUSTRIAL O & SE.I.R.L. Devanadora
2 | 183859 2016-02-21 2016-02-21 |POLEA DENTADA Z-24 CREFINSA E.I.R.L. Devanadora
2 | 183860 2016-02-21 2016-02-21 | CHAVETA ACERO 8X7X80MM. CREFINSA E.I.R.L. Devanadora
2 | 183861 2016-02-21 2016-02-21 | GUIA TRASERA DE 119X20X10MM CREFINSAE.I.R.L. Devanadora
2 | 183942 2016-02-21 2016-02-22 | GUIA MECHA DE BRONCE GIRABOCA INDUSTRIAL O & SE.I.R.L. Devanadora
1| 181499 2016-01-25 2016-01-26 | PERNO ESPECIAL 25X71MM CREFINSA E.LL.R.L. Devanadora
2 | 184003 2016-02-21 2016-02-22 | MOTOR ASEN. TRIF.0,5 HP SERVICIOS ELECTRICOS EIRL | Devanadora
7 | 198733 2016-07-13 2016-07-13 | PIN DE POLIAMIDA DIA.10X28MM INGEINDUSTRIA E.LLR.L. Devanadora
10 | 205313 2016-10-05 2016-10-05 |PINON RECTO Z-15 CREFINSAE.I.R.L. Devanadora
10| 206705 2016-10-19 2016-10-19 | BOQUILLA DE INGRESO ARCE VALENCIA HARRY Devanadora
12| 211422 2016-12-12 2016-12-12 | PIN DE SEGURIDAD INGEINDUSTRIA E.ILR.L. Devanadora
12| 211445 2016-12-12 2016-12-21 | BOCINA DIA. 64X275MM CREFINSAE.I.R.L. Devanadora
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ANEXO 08: CUESTIONARIO

CUESTIONARIO PARA IDENTIFICAR EL SISTEMA ACTUAL DE
MANTENIMIENTO EN LA PLANTA DE ACABADOS HAND KNITTING

1. ¢Actualmente como es el sistema de mantenimiento en la planta de
Hilanderia y Acabados Hand Knitting?
a) Muy bueno

b) Bueno
c) Regular
d) Malo

2. ¢En su opinion, que tipo de sistema de mantenimiento es usualmente mas
utilizado en la planta?
a) Mantenimiento correctivo
b) Mantenimiento preventivo
c) Mantenimiento Predictivo

d) Mantenimiento autbnomo

3. ¢Usted considera que el mantenimiento que se ejecuta a las maquinas, es el
mas adecuado para que la produccion sea eficiente?
a) Si, porque se previene las fallas anticipadamente.
b) Si, porque se optimiza la utilizacion de las maquinas.
c) No, ya que existe muchos tiempo muerto.

d) No, ya que existen muchas paradas de maquinas

4. ¢Cuales son los inconvenientes que provoca el sistema de mantenimiento que
se maneja actualmente en la planta?
a) Fallas contantes.
b) Bajo disponibilidad de maquina.
c) Perdidas materia

d) Falta mantenimiento.

5. ¢Qué recomendaria para la mejora del mantenimiento de las maquinas de la
planta de Acabados Hand Knitting?
a) Implementar un plan de mantenimiento preventivo.

b) Incrementar el personal de mantenimiento.

Publicacion autorizada con fines académicos e investigativos

En su investigacion no olvide referenciar esta tesis




UNIVERSIDAD

REPQSITORIO DE CATOLICA

TESIS UCSM ”" DE SANTA MARIA

c) Tercerizar el mantenimiento.

d) Renovar y mejorar la tecnologia.

6. ¢Qué necesidades cree Ud. Que se tienen en el area con respecto a
mantenimiento?
a) Incrementar personal.
b) Incrementar el presupuesto
¢) Nueva distribucién de personal

d) Implementar el mantenimiento preventivo.

7. ¢Qué mejoras cree Ud. que traeria la implementacion de un sistema de
mantenimiento preventivo en la planta de Acabados Hand Knitting?
a) Mayor disponibilidad de los equipos.
b) Prolongar el tiempo de vida de las maquinas.
c) Garantizar la calidad de los productos.

d) Reducir los costos de mantenimiento

8. ¢Si la empresa implementara un mantenimiento preventivo, como se estaria
ayudando a minimizar el costo en la planta?
a) Disminuira el costo de mantenimiento y producto.
b) Logistica disminuira el costo por la compra de repuesto.
c) Se disminuira el costo de reproceso de la materia prima.

d) Se minimizara los costos en general.
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ANEXO 09: MAQUINAS DE LA PLANTA DE ACABADOS HAND KNITTING

MAQUINA CONERA

S

)

MAQUINA DOBLADORA
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