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1. Introduccion

ARROZ BARICHARA S.A.S es una empresa que lleva decadas en el mercado y se
ha consolidado en la industria alimentaria en la region del Casanare.

En estos afios la empresa no ha implementado un plan de mantenimiento para la
maquinaria y equipos del proceso productivo, el mantenimiento de estos equipos se
realiza hasta que estos fallan, lo que significa pérdidas de produccion, no cumplir los
pedidos de los clientes, tiempo de ocio para los operarios, etc. todo lo anterior afecta la
parte econdmica de la empresa.

En el presente trabajo se opto por disefiar el plan de Mantenimiento Preventivo, con el
objetivo de asegurar la continuidad del proceso productivo, disponibilidad, confiabilidad y
rentabilidad de los equipos, garantizar productos de calidad, minimizar tiempos muertos y
pérdidas de produccion, aumentar la eficiencia de los mantenimientos futuros, también
mejorar las condiciones de seguridad de los operarios de las maquinaria y equipos.

Para obtener los resultados mencionados anteriormente, se investigaran los aspectos mas
relevantes sobre el mantenimiento, los diferentes tipos que existen, y la herramienta 6ptima

para hacer el diagndéstico; en este caso, denominada Diagrama de Ishikawa.

Una vez recopilada la informacion tedrica, se realizara la inspeccion y el diagnostico a la
maquinaria, se procedera a elaborar fichas técnicas y a disefiar el plan de mantenimiento

junto con la herramienta para su seguimiento y control.


https://ladefinicion.com/diagrama/

2. Planteamiento del problema

ARROZ BARICHARA S.A.S es una empresa dedicada a la produccién de arroz en
varias presentaciones, dentro de su produccién maneja maquinaria y equipos para los
diferentes procesos como son el secado, descascarado, pulido y para separacion de
subproductos el empaquetado, entre otros. Todas estan sincronizadas para cumplir con la
alta demanda del producto.

Actualmente ARROZ BARICHARA S.A.S presenta una alta cantidad de paradas no
programadas de las diferentes maquinarias vitales en el proceso, debido en parte a que no
cuenta con un plan de mantenimiento preventivo, afectando asi, su productividad directa e
indirecta; en consecuencia, existe disminucion de la produccién lo cual hace que la empresa
no alcance sus metas.

Adicionalmente, no hay registro de la informacion técnica de los activos fisicos de la
empresa, ni registro de inventario de repuestos, equipos, y planes de contingencia.

Dado lo anterior, nace la necesidad de disefiar un plan de mantenimiento preventivo que
mitigue los problemas que surgen en la compafiia con el fin de atacar de raiz la

problematica.



3. Objetivos

3.1. Objetivo general

Disefiar el programa de mantenimiento preventivo para la empresa arroz BARICHARA

S.A.S ubicada en Yopal-Casanare.

3.2. Objetivo especifico

Diagnosticar el estado actual de la maquinaria y equipo de la compafiia con el
fin de establecer hojas de vida y fichas técnicas.

Estructurar el plan de mantenimiento preventivo a partir de la técnica de causa-
efecto (diagrama de Ishikawa), basado en la situacion actual de la maquinaria y
equipo de la empresa

Disefar herramienta para el seguimiento y control del plan de mantenimiento



4. Justificacion

El mantenimiento preventivo es una herramienta que otorga parametros para la
deteccion de fallas y problemas en maquinaria y equipos, ayuda a la disponibilidad y
rentabilidad de éstos, garantiza productos de calidad, minimiza tiempos muertos y pérdidas

de produccion, haciendo mas eficiente realizar mantenimientos futuros.

A su vez, previene impactos negativos, dado que asegura la fiabilidad de los equipos, lo
que reduce el riesgo de ocurrencia de accidentes catastroficos, como incendios,
explosiones, emisiones de sustancias toxicas, derrames, etc. Adicionalmente, los

mantenimientos preventivos minimizan la contaminacion.

Se espera que, el disefio y la futura implementacion del plan de mantenimiento
preventivo, lleve a establecer politicas de mantenimiento en la planeacion estratégica de la
empresa, con el establecimiento de metas mas realistas en la intervencion de los equipos y
maquinaria, control en la informacién y registros histéricos de los equipos, mejoramiento
del control de gastos, asi como, seguimiento de los activos de la empresa que garanticen
calidad, seguridad y productividad evitando fallas imprevistas, y generando oportunidades

de mejora a los activos de la empresa.



5. Antecedentes de la investigacion

(Tuay Diaz & Laverde, 2016). Disefié un sistema de gestion de mantenimiento, basado en
la herramienta japonesa TPM (propia de la filosofia del mismo origen: Lean
Manufacturing). Para cumplir con su objetivo realizo diagnostico de la situacién del
departamento de mantenimiento de la empresa Comercial Molinera San Luis S.A.C para
determinar diversos indicadores que permitio un mejor disefio del plan enfocados en la
urgencia y situacién problematica de la empresa.

Clara, Dominguez y Pérez (2013) de la ciudad de San Salvador en su tesis proponen disefiar
un sistema de gestion de mantenimiento productivo total dirigido a las instituciones de
gobierno, que cuenten con una flota vehicular que les permita una mayor efectividad de sus
operaciones. Las estrategias utilizadas entre otros fueron 5 S, Pareto, espina de Ishikawa,
método de los 5 por qué, analisis del modo y efecto de fallas, etc., método de los 5 por qué.
Dentro de los resultados se minimizo paradas de la maquinaria, mejoroé a productividad y la
seguridad del personal.

Tuarez (2013) de Guayaquil, Colombia desarrolla en una embotelladora y comercializadora
de bebidas gaseosas de la ciudad de Guayaquil la implantacion efectiva y gradual de un
sistema de mejora continua bajo la filosofia del TPM en la planta elaboradora y
comercializadora de bebidas gaseosas. Al implementar este proyecto se redujo la cantidad
de tareas de mantenimiento correctivo no planificado que empez6 con 25 actividades en el
mes de enero y al mes de junio se redujo a 13. Se disminuyd el tiempo de reparacion de los
equipos, sobre todo en la llenadora de botellas, que como se ha dicho es la que marca el
ritmo de la produccion de la linea, antes del TPM el tiempo promedio de parada por dafio
era 1.897 horas y luego gracias a lo aprendido el promedio de parada de esta maquina es
1.308 minutos [...]. Al mejorar las habilidades de los operadores se pudo ademas reducir
los tiempos por calibracion de equipos y con esto incrementar la eficiencia en la llenadora
[...] (Tuarez, 2013).
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6. Marco Tedrico

El mantenimiento se define como la combinacion de actividades mediante las cuales un
equipo o un sistema se mantienen, o se restablece a, un estado en el que puede realizar las
funciones designadas. Es un factor importante en la calidad de los productos y puede
utilizarse como una estrategia para una competencia exitosa. Las inconsistencias en la
operacion del equipo de produccién dan por resultado una variabilidad excesiva en el
producto y, en consecuencia, ocasionan una produccion defectuosa. Para producir con un
alto nivel de calidad, el equipo de produccién debe operar dentro de las especificaciones,

las cuales pueden alcanzarse mediante acciones oportunas de mantenimiento.

La clasificacién basica del mantenimiento lo divide principalmente en dos grandes
actividades, el preventivo y el correctivo.
La subdivision mas especifica del mantenimiento es:
e Mantenimiento Correctivo
e Mantenimiento Preventivo

e Mantenimiento Predictivo

Mantenimiento Correctivo: El principal inconveniente que presenta este tipo de accién
de mantenimiento es que el usuario detecta la falla cuando el equipo esta en servicio o
recién pierde su funcionalidad, ya sea al ponerlo en marcha o durante su utilizacion. Si se
tiene en cuenta que la mayoria de los operarios encargados de usar los equipos no son
expertos en fallas, pueden pasar por altos ruidos y anomalias que pueden significar fallas
iniciales o generar otras averias mayores (Navarro y otros, 1997:31).

Mantenimiento Preventivo: Cubre todo el mantenimiento programado que se realiza
con el fin de prevenir la ocurrencia de fallas. La caracteristica principal de este tipo de
mantenimiento es la de inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y
corregirlas en el momento oportuno. EI mantenimiento preventivo puede estar basado en

las condiciones o en datos histéricos de fallas del equipo. Consta de dos categorias; la
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primera categoria se basa en datos histdricos del equipo. La segunda categoria se basa en el
funcionamiento y las condiciones del equipo. (Caro Pefia & Altahona Mufioz, 2006).

Mantenimiento Predictivo y por Condicidn: Es el que plantea seguimiento del
desgaste de una 0 mas piezas 0 componente de equipos prioritarios a través de analisis de
sintomas, o estimacion hecha por evaluacion estadistica, tratando de extrapolar el
comportamiento de esas piezas o componentes y determinar el punto exacto de cambio.
(Caro Pefia & Altahona Mufioz, 2006).

Procesos fundamentales para la aplicacion del mantenimiento preventivo

El mantenimiento Preventivo prevé fallas en los equipos e instalaciones mediante sus
tres areas béasicas de accion:

Limpieza: La limpieza constituye una actividad sencilla y eficaz para reducir desgastes,
deterioros y roturas. Las maquinarias limpias son més faciles de mantener; operan mejor y
disminuyen la contaminacion. Inspeccion:

La inspeccion constituye la base para verificar el funcionamiento seguro, eficiente y
econdmico de la maquinaria y del equipo. Suministra la informacion necesaria para llevar a
cabo el mantenimiento adecuado y oportuno. El ajuste como consecuencia directa de la
inspeccion se detectan las condiciones inadecuadas de los equipos. Lubricacién: Esta
operacion es normalmente realizada de acuerdo con las especificaciones del fabricante y la
experiencia obtenida a través del tiempo. Reduce el frotamiento, calentamiento y desgaste

de las partes moviles del equipo. (Caro Pefia & Altahona Mufioz, 2006).

Beneficios del mantenimiento preventivo

Los principales beneficios del mantenimiento preventivo frente a otros tipos o tareas de
mantenimiento son: evitar averias mayores como consecuencia de pequefias fallas, preparar
las herramientas y repuestos; aprovechar, realizar las reparaciones en el momento mas
oportuno, tanto para produccion como para mantenimiento; distribuir la frecuencia de los
paros y aprovechar éstos para realizar varias reparaciones diferentes al mismo tiempo.
Entre otros beneficios del mantenimiento en general se pueden listar los siguientes:

« Evitar, reducir y llegado el caso, reparar las fallas sobre los bienes de la organizacion.
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* Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.

« Evitar detenciones inutiles o paros de maquinaria.

* Evitar accidentes.

* Evitar dafios ambientales.

* Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

* Conservar los bienes producidos en condiciones seguras y preestablecidas de
operacion.

*Balancear el costo del mantenimiento con el correspondiente al lucro cesante.

* Lograr un uso eficiente y racional de la energia.

* Mejorar las funciones y la vida util de los bienes.

Importancia de planificar Un plan de mantenimiento (preventivo/correctivo)

provee beneficios para los usuarios y propietarios de éste. Busca minimizar las fallas
prematuras de los diferentes elementos componentes de un edificio, protegiendo asi la
inversion realizada. Prevenir fallas en la mayoria de los casos es menos costoso que
repararlas. Ademas, implementando un plan ayuda a que los distintos elementos del edificio

alcancen su vida util de forma planificada. (Matulionis & Freitag, 1990).

Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa nos ayuda a comprender visualmente las causas de los
problemas encontrados, esta sencilla herramienta también es conocida como causa-efecto,
diagrama de arbol o diagrama espina de pescado.

Es un grafico que en la parte central tiene una linea con el problema principal, de esta
linea de desprenden otras lineas en las que se agrupan las posibles causas separadas por
grupos:

llustracion 1 Diagrama de Ishikawa
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Causa erecio

[ Hombre J[ Maquina ][ Entorno ]

Problema

Subcausa i

Couss priecpal

( Material |( Método [ Medida |

Fuente. (GEO Tutoriales, 2017)

El diagrama de Ishikawa es una de las herramientas utilizadas por los expertos en

seguridad e higiene para conocer las causas de los accidentes y evitarlas en un futuro.

7. Marco institucional

ARROZ BARICHARA SAS procesa y comercializa productos alimenticios
derivados del arroz de alta calidad, con precios asequibles para los consumidores,
contribuyendocon la satisfaccion de sus necesidades y su bienestar; con un
talento humano comprometido con los procesos de calidad y con un gran
compromiso social. Sumayor demanda se ubica en los departamentos de Santander,
Boyaca, Cundinamarca, Casanare y Bogota. Esta compafiia se encuentra ubicada en
el km 8 via Yopal — Aguazul,
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llustracion 2 Vista satelital de Arroz Barichara SAS (San Rafael).

Fuente: Google Maps.

Tabla 1 Registro Unico Empresarial Y Social (RUES) ARROZ BARICHARA SAS.

Razo6n Social oNombre: ARROZ BARICHARASAS
NIT. 900474049-9
Matricula: Sucursal

Sociedades por Acciones

Organizacion Juridica: SimplificadasSAS

Fuente: Registro Unico Empresarial Y Social (RUES).

Procesos

En Arroz Barichara SAS, el proceso inicia cuando el arroz paddy de los
agricultores llega generalmente en camion a granel y es pesado en la bascula, alli

se toma una muestra, para determinar su humedad, impurezas, y grano partido,

cuyos parametros determinan el precio de compra del arroz al productor.
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Una vez ha pasado por la bascula, el vehiculo es descargado en una de las tolvas
del molino. El arroz en las tolvas es transportado mediante bandas y elevadores
que lo conducen a un proceso de pre-limpieza con el fin de eliminar impurezas
(vano, caminadora, etc.).

El molino cuenta con una capacidad de secado de 400toneladas, cuenta con 20
albercas de secado, cada una con capacidad de 18 toneladas debidamente
cubicadas, para un optimo secado se recomienda entre 10-12 toneladas como
maximo.

El secado se realiza mediante dos hornos que utilizan como medio de
combustion la cascarilla (subproducto de la trilla), los cuales dirigen calor para 4
lineas de secadoras. Una vez el arroz es secado al punto de humedad establecido
(12,5 -13,5), se transporta a los silos de almacenamiento.

La planta tiene una capacidad de almacenamiento de 6.300 toneladas
aproximadamente entre 5 silos metalicos. (dos de 1.500 tn, dos de 450tn y uno de
650 tn) y 4 elaborados en concreto. (dos de 750 tn y dos de 140 tn).

Para el proceso de trilla, pasa de los silos de trabajo el paddy seco donde se
realiza nuevamente una limpieza con el fin de eliminar todo material extrafio,
cuando el grano se encuentra seco y limpio se le remueve la cascara por mediode
un molino de rodillos encauchados, donde sale su primer subproducto (cascarilla),
cuando el grano se encuentra descascarado se somete a procesos de friccion y
abrasion con el fin de remover la capas de salvado (harina) y darle tonalidad
blanca y brillante del arroz. Después de pasar por el pulido, se clasifica
electrénicamente donde salen varios subproductos (rechazo entero, rechazo
partido, cristal y granza), por Gltimo, se realiza una mezcla entre el arroz entero y
un porcentaje de cristal, con el fin de obtener el arroz de calidad comercial
deseada para su respectivo empaque.

Hoy en dia, la empresa tiene un portafoliode producto variado, representado por
las marcas San Rafael, Barichara, Criolloy Oriental. La diferencia sustancial es el
porcentaje de arroz partido que contienecada uno, siendo Barichara el de mayor

porcentaje de arroz entero, seguido porSan Rafael, Criollo y por tltimo los de sopa,
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como el Oriental. Asi mismo, se tienela variedad ““arroz amarillo” para la marca
San Rafael. Las presentaciones variande 250 g, 460 g, 500 g, 25 Kg y 50Kg.

Constitucién de la empresa
La empresa esta constituida por una asamblea de socios dirigida por el gerente

general el sefior Sergio Bueno Vargas y el gerente financiero el sefior Nelson
Bueno Vargas, en su personal profesional cuenta con ingenieros, agroindustriales,

industriales, de alimentos y con 70 operarios de planta.

llustracion 3 Organigrama de Arroz Barichara
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Fuente. Arroz Barichara SA

Plano de la empresa

El plano de la empresa se muestra a continuacion,
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llustracion 4 plano de la empresa Arroz Barichara
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8. Marco legal

Articulo 126 del Decreto Ley 019 de 2012, establece que los alimentos que se fabrique
envasen o importen para su comercializacion en el territorio nacional, requeriran de
notificacion sanitaria, permiso sanitario o registro sanitario, segun el riesgo de estos
productos en salud publica, de conformidad con la reglamentacion que expida el Ministerio
de Salud y Proteccion Social. Que conforme con lo anterior, se hace necesario establecer
los requisitos y condiciones bajo las cuales el Instituto Nacional de Vigilancia de
Medicamentos y Alimentos -INVIMA, como autoridad sanitaria del orden nacional, debera
expedir los registros, permisos o notificaciones sanitarias

Resolucion No 00002674 de 2013, Articulo 22. Sistema de control. Todas las fabricas
de alimentos deben contar con un sistema de control y aseguramiento de calidad, el cual
debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento,
desde la obtencidn de materias primas e insumos, hasta la distribucion de productos
terminados,

Documentacion sobre planta, equipos y proceso. Se debe disponer de manuales e
instrucciones, guias y regulaciones donde se describen los detalles esenciales de equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar o procesar productos. Estos documentos
deben cubrir todos los factores que puedan afectar la calidad, manejo de los alimentos, del
equipo de procesamiento, el control de calidad, almacenamiento, distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio. (Ministerio de Salud y Proteccion Social resolucion 2674 de
2013).
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9. Metodologia

9.1 Tipo y disefio de la investigacion.

El tipo de investigacion que se utilizara en el presente trabajo es una investigacion
tedrica porque genera conocimiento sin colocarlo en préctica. Por consiguiente, recopila
datos y asi genera nuevos conceptos generales a la que también podemos Ilamar
investigacion cualitativa ya que tiene como objetivo rescatar las individualidades, las

particularidades del campo social con base a los conocimientos y saberes de los individuos.

El disefio del plan de mantenimiento preventivo tiene como meta hacer un diagnostico
de las maquinarias y equipos de la empresa para asi determinar un mejor informe de su
estado actual y asi establecer un mantenimiento periodico que nos ayude a su prolongar su

vida util.

9.2 Poblacion y tamafio de la muestra

Arroz Barichara SA se encuentra ubicado en Yopal Kilometro 8 via, Yopal, Aguazul,
Casanare.

9.3 Técnicas de recolecciéon de informacion

Inspeccion, registro fotogréafico, Encuestas, revision de documentos alineados a
mantenimiento preventivo y analisis de informacion (analisis descriptivo de datos, y

analisis inferencial entre escenarios).
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9.4 Recursos

De acuerdo con el proyecto que se va a realizar es necesario estimar los recursos

necesarios para su ejecucion, los cuales se relacionan a continuacion:

Tabla 2 Recursos necesario para proyecto

TIPO RECURSO DESCRIPCION VALOR
Computadores $3.500.000
USB $30.000
Libretas $40.000
herramientas $300.000
Recursos Materiales Esferos $40.000
Impresiones $80.000
Internet $150.000
Fotocopias $50.000
Elementos de proteccién personal $400.000
Recursos ]
empresariales Molino de arroz Barichara sas No aplica
Gastos de transporte $117.000
Recursos Financieros Gastos de alimentacion $350.000
Gastos de Hospedaje $200.000
TOTAL, RECURSOS
PROYECTO $5.257.000

Fuente. Autor
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9.5. Diagrama de GANTT

A partir de lo analizado anteriormente se establece el siguiente plan de trabajo
(Diagrama de GANTT) para el desarrollo de las fases del proyecto durante los meses de

Abril y Mayo del presente afio.

Tabla 5. Cronograma (Diagrama de GANTT)

10. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

PROYECTADO
Semanal Semana2 Semana3 Semanad Semanab Semana6 Semana? Semana8 |
ACTIVIDAD RESPONSABLE
1123|4123 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1]|2|3|4|1|2|3|4|1|2]|3|4]1]|2]|3]|4
Hacer una revision
bibliografica de los
métodos para la
identificacion, y
i ) DANIEL
1 | diagnéstico de la
o ] GUTIERREZ
maquinaria y equipos y
metodologias para el
disefio de planes de
mantenimiento
Establecer lista de
chequeo para el
DANIEL
2 | establecer el paso a
. GUTIERREZ
paso de las estrategias
de mantenimiento
Hacer visita a la
empresa tomar
’_) y ) DANIEL
3 | registro fotografico de
o GUTIERREZ
la maquinaria 'y
equipos.
Revision de  fichas
) o DANIEL
4 | técnicas y histérico de
7 GUTIERREZ
mantenimientos
Realizar  diagnostico
DANIEL
5 | basado en la
; . . GUTIERREZ
informacion recopilada
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Disefiar hojas de vida

de los equipos 'y

. . » DANIEL

registrar la informacién
o GUTIERREZ

de la maquinaria y
equipo
Realizar formatos para
el plan de DANIEL
mantenimiento GUTIERREZ
preventivo
Disefiar la herramienta DANIEL
para seguimiento GUTIERREZ
Dar recomendaciones DANIEL
para la implementacién GUTIERREZ

Fuente: Autor
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10. Resultados Esperados

La siguiente tabla permite mostrar las actividades que se llevaran a cabo para

angd los objetivos planteados

esperados.

Tabla 3. Resultados esperados

con sus respectivos indicadores y resultados

mantenimiento.

Herramienta.

actividades a realizar por cada

maquina.

o o Resultados
Objetivos Fase Actividades
esperados
Lista de chequeo
Realizar el recorrido deplanta para evaluarestado de
y realizar registro fotogréafico de la maquinaria y equipo.
la maquinaria y equipo.
o . . Diligenciamiento de las
Identificar y diagnosticar el estado . .
. . . Adaptar la listade chequeo de listas de chequeo
actual de la maquinaria y equipo de la Recopilacion o .
. . . mantenimiento preventivo para la
compaiiia con el fin de establecer hojas de o . . .
. . o . » maquinaria y equipo. Hojas de vida de la
de vida y fichas técnicas. informacion. o )
maquinaria y equipos.
Realizar disefio de hoja de vida. Fichas técnicas de la
maquinaria y equipos.
Registrar informacion de la
maquinaria y equipo.
Realizar diagramas de Ishikawa
Estructurar el plan de mantenimiento para cada una de las familias de
preventivo a partir de la técnica de causa- maquinaria de la compafiia. .
s ) Diagramas de
efecto (diagrama de Ishikawa) y basado en Disefio del Realizar un cronograma para )
o Ishikawa. Cronograma
la situacion actual de la maquinaria y plan. efectuar los mantenimientos de los o
. L de mantenimiento
equipo de la empresa. equipos, basada en la situacion
actual de la maquinaria y sus
respectivas fichas técnicas.
Disefiar herramienta para el Realizar programa de
L L . o Programa de
seguimiento y control del plan de Disefio de mantenimientos indicando las

seguimiento y

control.

Fuente. Autor
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10. Resultados

10.1 Identificacion, y diagndstico de la maquinaria y equipos de la empresa
Barichara S.A

Para estructurar el plan de mantenimiento se procedié como primer paso a realizar la

recopilacion de la informacion general de la empresa, a traves de recorridos diarios, toma

de material fotogréfico, ademas de entrevistas no estructuradas, donde se obtuvo la

siguiente informacion:

Como la empresa lleva varias décadas trabajando en el sector, se evidencia que:

Existen equipos, maquinaria y herramientas de décadas como también de menos de
5 afios; es decir, la modernidad por obsolescencia de equipos, maquinaria 'y
herramientas es alta; adicional hay maquinarias hechizas (disefiadas dentro de la
misma compafiia).

Se logro establecer que no existe participacion por parte del area de mantenimiento
en los procesos de compra de nuevos equipos y/o en los proyectos de ampliacion, ya
que exclusivamente las decisiones las toma la junta directiva.

Al indagar sobre documentacion (manuales, catalogos, recomendaciones,
metodologia de érdenes de trabajo), se logré establecer que se tiene informacion de
alguna maquinaria, pero esta no se encuentra clasificada ni actualizada. Por otro
lado, si se debe solicitar algin repuesto solo se realiza si la maquina ya presenta el
dafo y se afecta la produccion, este proceso lo realiza el encargado de
mantenimiento juntamente con la persona que maneja la maquina o equipo.

No existe un tratamiento computarizado, elaboracion de informes, evaluacion de los
servicios, evaluacion de los resultados, establecimiento de metas, acciones
administrativas a la hora de realizar mantenimientos.

No existen calculos o estimaciones de indices tradicionales (costo de mantenimiento
por facturacion, porcentaje de mantenimiento preventivo, correctivo y otros
servicios etc.);
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Existe una delegacion de autoridad (profesional de compras y profesional de calidad
y junta directiva) para la solicitud de servicios de mantenimiento;

Debido a que no hay personal calificado en los manejos de mantenimientos, se da
como resultado una ineficiente comunicacion entre el personal de mantenimiento y
los clientes de sus servicios, por ende, la identificacion objetiva no es confiable.

Se cuenta con dos personas de mantenimiento (jefe y auxiliar). Sus salarios estan
por debajo del estandar para un cargo de este tipo y sus beneficios son los que exige
la ley.

Existe intercambio de informacidn entre el personal de las dos plantas con las que
cuenta la empresa, BARICHARA YOPAL y BARICHARA SANTANDER.

La escolaridad del personal administrativo se encuentra en un nivel de técnico y
tecndlogo mientras que la del personal operativo se encuentra en un nivel basico
(primaria y bachillerato);

Como punto a favor, la empresa busca mantener el mismo personal ofreciendo
estabilidad laboral.

Al no tener claridad o un plan a seguir en el mantenimiento, el area se enfoca en
realizar mantenimientos correctivos, por lo que la eficiencia y productividad del
personal son aceptables;

Debido a que no existe control y seguimiento de un plan de mantenimiento, no se
puede establecer responsabilidad en los diferentes niveles jerarquicos; como
tampoco la existencia y eficacia de los métodos de evaluacidn de desempefio del
personal;

No existe un programa a nivel interno que permita capacitar y transmitir la
experiencia al personal nuevo en el manejo de la maquinaria y equipos con los que
cuenta la compafiia;

No existe un programa de aprendizaje de los fabricantes de los equipos instalados
en la empresa y entidades de ensefianza;

Existen pocos incentivos para emitir sugerencias a través de: premios, participacién
en eventos (congresos, simposios, seminarios, mesas redondas y cursos), visitas
etc.;
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No existe participacion del mantenimiento en la elaboracion de contratos de
prestacion de servicios;

No existen criterios en el establecimiento de la prevision de presupuestos del area
de mantenimiento (seguimiento, criterios de establecimiento de las cuentas y centro
de costos);

No existen criterios de levantamiento de costos de pérdida de produccion debido al
mantenimiento;

No existe un centro de costos para servicios de mantenimiento;

Existe un nivel de delegacion de responsabilidades para compras de pequefio valor
(material de uso continuo);

Tienen repuestos para mantenimientos de maquinaria de trabajo continuo (niveles
de “stock” y puntos de reposicion adecuados, localizacion fisica del almacén,
almacenes paralelos, recepcion de materiales, y herramientas).

No existe estandarizacion de registro de equipo, de mantenimiento, de ocurrencias,
de esperas, de reprogramaciones y de cancelamientos;

Existen pocas recomendaciones de seguridad en algunas areas de trabajo donde se
encuentra la maquinaria;

No existe un plan de inspecciones continuas;

No existe un plan de lubricacion;

No existen criterios de archivo de datos de actividades programadas y no-
programadas;

No existe criterio de almacenaje de datos de: disponibilidad de los equipos,
duracién de las actividades, hombres-hora empleados en cada actividad, material
utilizado, costos de mano de obra, servicios contratados y facturacion cesante;

No hay cumplimiento de los plazos de atencion de los pedidos debido a
mantenimientos correctivos;

Esté en proceso la implementacion de evaluaciones de la calidad de los servicios de
mantenimiento;

No hay historial de las averias mas frecuentes;

No existe estructuracion del area de mantenimiento para analisis de los reportes,
sugerencia de alternativas y establecimiento de metas;
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« No existe identificacion del proceso deseado de interconexion del sistema de
mantenimiento con otros sistemas de la empresa, establecimiento de metas, costos y
plazos;

Posteriormente se realizé un check list operativo, donde se evalu6 aspectos generales
y preoperativos con informacion especifica del equipo o maquina. Para hacer mas

facil y entendible se clasifico por areas y luego por familias.

A continuacion, se muestra el disefio del check list operativo y preoperativo. (Ver

Anexo 1. Check list operativo y preoperativo)

Tabla 4 Check list operativo

NOMBRE ASPECTOS A EVALUAR MALACANTES SCALPERT'S
Sl NO NP Sl NO NP

1 ruidos extrafios X X

2| movimientos peculiares en la maquina X X

3 pemiso de trabajo X X

4 Area de Trabajo Limpia X X

5 Sefializaciones X X
6 Herramientas Adecuadas X X

7 Equipos Rotativos Protegidos X X

8 Detectores de Incendio X X

9 Detectores de Gases TOxicos X X
10 Extintores de Incendios X X
11 Cinturdn de Seguridad X X
12 EPP Adecuados X X
13 Alarma de Emergencia X X
14 Pisos en Buenas Condiciones X X
15 lluminacion Adecuada X X
16 Ventilacion Adecuada X
17 Salida de Emergencia X X

Fuente Autor

Tabla 5 Check list preoperativo
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NOMBRE

MALACANTES

FECHA

CUMPLE

NO CUMPLE

Verificar que no exista alto grado decorrosion

X

Verificar que los tornillos de la base del motor
no se encuentren flojos

Verifique gue no elista grietas, fisuras o
roturas en la estructura del motor

Verificar el estado de cables

Verifique que el motor tenga su placa
deidentificacion, en caso contrario verifique
que este tenga las caracteristicas fisicas
yfuncional de disefo del sistema

Verificar que no existan humedades ni
condensaciones en la bobina ni el cuerpodel
motor

7

Verificar que no haya polvo en la bobina
nidentro del motor

8

Verificar queno haya soldaduras flojas

9

revisar estado de soga

10

Limpiar con aire comprimido el motor

Fuente: Autor

Ademas, se establecio el disefio de hojas de vida (Ver Anexo 2. Hojas de vida de

maquinaria y equipo) y se recopilo la informacion de toda la maquinaria y equipos de la

empresa donde se estandarizo la informacion necesaria que se debe tener como lo es,

Cadigo

© © N o g b~ w0 DR

Denominacién Del Equipo

Marca-Modelo

Ubicacion

Fecha De Compra/Fabricacion
funcién De La Maquina

Fluido energético

Tipo De Combustible/Aceite
Subproducto /Residuo Generado

10. Accesorios
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11. Frecuencia De Mantenimiento
12. Operario
13. Proveedor

14. Historico De Mantenimientos.

A su vez se estandarizo el disefio de fichas técnicas (Ver Anexo No 3. Fichas Técnicas),
alli se recopilo toda la informacion como se muestra a continuacion

Ilustracion 5 ficha Técnica Empresa Arroz Barichara S.A.S

M TRCAMCA D8 MAGLINANIA ¥
CouPas
M1 wiasteaes b

TTERTRRALON TR OO T

AN | ) RV O

VAN TENMIEN Y0 PREVERTAVO

T DTN

| DAY DEx MOWETDON

v "
TELEFONO. | saytusedies
) ssazae

[N
: A2 ¥2e)
Ewail

g
s asiesgn
Nt e

Fuente: Autor

A través de este objetivo se pudo tener claridad de la cantidad de la maquinaria y
equipos con la que cuenta la empresa Barichara S.A; y su diagndstico, informacion
primordial para para el disefio y posterior implementacién del plan de mantenimiento que

permitira tener un control de activos fijos en cada una de las areas de la compaiiia
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Se evaluo el estado de los equipos de una manera general para asi determinar su vida util
la ficha técnica de cada uno de ellos teniendo en cuenta si existia mantenimiento preventivo

y correctivo historicos.

a partir de los resultados de este primer objetivo se aplicaran todas las oportunidades de

mejora y planes de acciones formulados en los dos siguientes objetivos.

10.2 Plan de mantenimiento basado en la situacion actual de la empresa Barichara
S.A

Para el desarrollo de este objetivo se implementd el diagrama de Ishikawa como
herramienta de identificacion de los problemas en las maquinaria u equipos mas comunes;

Se realizo un diagrama para cada una de las familias de la maquinaria como se muestra
en el anexo No 4. Diagramas de Ishikawa.

Diagrama causa efecto con método de las 6m

En este tipo de diagrama de Ishikawa es uno de los mas utilizados en las industrias
actualmente. En cada categoria se analizan unos elementos y ciertos aspectos cuyos roles en

la produccion y organizacion empresarial son relevantes.

o Materia prima: se analiza todo aquel material, en términos de calidad, que es

utilizado para la manufacturacion de los productos.

e Magquinaria: corresponde a la parte funcional de los procesos. En este apartado se
observa la calidad de las maquinas, su correcto funcionamiento, asi como la

capacidad de estas para llevar a cabo las tareas en que se desempefian.

o Métodos: aqui se analiza el como, y si los medios de los que estamos haciendo uso,

como las estrategias y las actividades, producen los resultados deseados.
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« Mano de obra: se refiere al capital humano del proyecto, y se consideran todos los
aspectos relacionados con él, como la capacitacion, las relaciones interpersonales,

responsabilidad y habilidades.

« Medio ambiente: esta categoria se enfoca en el analisis del entorno de trabajo,
sobre todo en aspectos como las condiciones y el estado de este.

o Medicion: por ultimo, en las industrias se debe de llevar un estandar técnico de las
mediciones llevadas a cabo en la manufacturacion de productos. Aqui, se analizan si

los esos estandares se cumplen.

Ilustracion 6 DIAGRAMA DE ISHIKAWUA

MALACANTES

MEDICIONES MATE AL MANO DL OSRA

¢ Lamaguinss s
*  Nose thene X =  Nohay
h hechiza y no 4
un Hempo capactacion a
P e tione un " 2 o
trabajo ol manejo de esla
- matecial
estabiecido maquine y la wss
explicito pare
. cualquber persona
el trabajn

Materlal
desgamstado

*  Nocesitan
senvibillzackan de
os coston de
produccidn y su
mpacto

e Muy caliemie ol NO tienen SEMESTRAL
*  No tirnon
areca porgue R un plan de
estin cerca de 4 Mantenins
planeacan
b hoenos de ento

produccan

MEDIO AMBENTE METODOS MAGLUINAS

Fuente. Autor

A partir de lo anterior se disefid plan de mantenimiento preventivo donde esta codificada
la maquinaria o equipo, la frecuencia y el nimero de semana en las que se debe realizar
mantenimiento. Este se realizo teniendo en cuenta las fichas técnicas y mantenimiento

preventivo que alli se establecio. (Ver Anexo 5. cronograma de plan de mantenimiento.)
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10.3 Herramienta para el seguimiento y control del plan de mantenimiento.

Una vez realizado el inventario de los equipos, la verificacion de cada uno de ellos y
clasificacion de la maquinara, la recopilacion de los manuales de cada equipo, la
elaboracion de las fichas técnicas de los diferentes equipos y maquinaria; se procedio a unir
todo en una base de datos en la que se encuentra toda la informacion de los equipos y
maquinas como herramienta de seguimiento y control. (Ver Anexo 6. Herramienta de

seguimiento y control Arroz Barichara)

En esta base de datos se encuentran todo lo investigado. Al iniciar con la base de datos
se encuentra una pagina principal de Arroz Barichara con un mend principal, como se
muestra en la ilustracion 6, tiene un botdn de maquinaria, en el cual esta el inventario,
material fotogréfico y especificaciones generales, es decir la ficha técnica. El boton de
mantenimientos donde se refleja los mantenimientos realizados, y los pendientes por
realizar ademas donde se puede programar los mantenimientos. Por Gltimo, esta el boton de

estadisticas donde se puedes validar los indices de mantenimientos.

llustracion 7 Menu principal Herramienta de seguimiento y control

Arroz.

MENU PRINCIPAL

i @ B
-

Fuente. Autor
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Al ingresar en el botdn de maquinaria se encuentra una lista de todos los equipos, con su
codigo y foto. Ademas, tiene una opcion de agregar o editar cualquier maquina o borrar si
es necesario. Adicional tiene la opcion del buscador. Y por Gltimo En este hay otro boton

de regreso al mena principal Ver la ilustracion 7

Ilustracion 8 seccidn de maquinaria, herramienta de mantenimiento
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| MAACANTE g MO0 B -y VD06 TORVE LS DE %" (TEMGORESHOCATIO [€ AENITO 2
| WA ACANTE e i #2080 o D08 TOANLLOS BE " <TEMGOMISIOOMTIOL [€ AIMITO &
| woares s (=0 ~a arceo - VAL P D VI VGT P ) 10 I ISEIAS P LS A b
| scacreaT atoe0 - WO 700 BAL MENAS ¥V ML B8
| ewaomy Ll - e ancen = TADRNA PAAD G PIIONRLDF 04 ¥ 20 DMNTES BLLARTE DR SLNTr 308
| SEaoM) AT AT .33 A= 5l v CADEMA PASD M FEIONTT OF 54 7 13 DENKTIE BaL MIRA DF SARCer 208
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Tk | w [y “_oho e 1COREAL SIS Bl MEDEETAL 31540
| mowanoa s L e A2O00 i -y TORPMAS LS 1Y 20 CAMDY

CLOMOOR 2 IR0 WD AL080 atx e AT - DALINIRAS T 95 CADESA FusO W
| sEmooey reseo ORI 2080 a - LK DALINIIAS P 30 CADEM PRS0
| BEmoces reca0 e “wor -y LT BALINERAS F¥ D9 CADENA PE5SO M
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annra s o_—. ——an ore ey v s s A 4 —— -

Fuente. Autor

Al ingresar al boton de mantenimiento, se tiene la opcion buscar los mantenimientos
realizados 0 no, ya sean preventivos o correctivos, ademas se podra filtrar por fechas,
también tiene la opcion de ir agregando con el fin de mantener un historico de los
mantenimientos realizados, con la persona responsable, el tiempo estimado de

mantenimientos, insumos requeridos.

Ilustracion 9 boton de mantenimiento del programa de mantenimiento Arroz Barichara
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¢ Realizado? Tiemp. mtto (min) —
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de Mant:
Otras NINGUNA
observa.:

Fuente. Autor
En el boton de estadisticas se podréa visualizar las estadisticas en cuanto al tiempo estimado

reparacion, mantenimientos realizados, frecuencia, tipos de mantenimiento de los equipos.

Ver la ilustracion 10.
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lustracion 10 Boton de estadisticas

. Herramienta de mantenimiento Arroz Barichara

DASHBOARD

Elegir maquina

| maLacanTE "

TIME TO REPAIR (Chart)

Historico T empo de reparacon (min)

=

MEAN TIME TO REPAIR (MTTR) ( % de hora)

@,
%

/

MTTR = 100,2 MIN

€]

Fuente. Autor.

Por ultimo se realizo un manual donde se recopila el paso a paso del manejo de programa

de mantenimiento. Ver Anexo 7. Manual de la herramienta de seguimiento y control.
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11. Conclusiones.

En el levantamiento de la informacion de la maquinaria y equipo, se encontré que la
mayoria de estos no contaban con la informacidn técnica necesaria para determinar su
funcionamiento y jerarquia dentro de la maquinaria por lo que fue necesario recolectarla de
manuales y fichas técnicas de equipos que cumplieran la misma funcién para asi determinar

su importancia y jerarquia dentro de los sistemas.

Al finalizar este proyecto se disefié una herramienta en la que esta plasmado la
informacion de todas la maquinaria y equipos de la compafiia, estandarizando el registro de
la maquinaria, de mantenimiento, de ocurrencias, de reprogramaciones y estadisticas; la

cual tiene la opcion de agregar y/o editar la informacion, buscar de manera rapida.
El programa al que se ha llegado nos sirve para tener un inventario actualizado de los

equipos, nos ayuda a ver que maquinaria estan en éptimas condiciones de uso y que

equipos no lo estan.
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12. Recomendaciones.

Mantener actualizadas las hojas de vida de los equipos para lograr recolectar informacion
de mantenimientos correctivos y preventivos que pueda ser Util para la creacion de
historicos de falla, tiempos fuera de servicio y cantidad de recursos usados en la

maquinaria.

Aplicar el plan de mantenimiento para un periodo minimo de un afio. Esto con el fin de
poder recolectar informacion de mantenimiento, gestionarlo, reajustarlo si lo ven
conveniente y disefiar indicadores de gestion KPI’s para el area de mantenimiento como el

tiempo promedio entre fallas y el tiempo promedio de reparacion.

Crear un area de mantenimiento con el fin tomar acciones e involucrase en decisiones de

mejoras locativas y compra de maquinaria.

Generar contratos de mantenimientos preventivos con empresas especializadas con el fin de

que las maquinaria y equipos que tengas garantias.

Crear presupuestos e indicadores teniendo en cuenta los histéricos de mantenimientos con

el fin medir y no tener sobrecostes en el futuro.

Realizar jornadas de aseo mas frecuentes ya que con los extractores y los ciclones no es

suficiente.

Se sugiere implementar el plan de mantenimiento ya que se minimizara los costos, y se

podran usar en otros aspectos relevantes como lo es la capacitacion de los empleados.

Al realizar el plan de mantenimiento preventivo se alarga la vida Gtil de la maquinaria y

ayuda a tener calidad en los procesos y en el producto terminado.
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