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INTRODUCCION

Agroindustrias El Intento C.A. es una empresa del sector alimenticio fundada en el afio
2006, es decir que cuenta con mas de 12 afios de experiencia en el sector, con mas de 200
trabajadores, especializada en el rubro del arroz, actualmente se dedica a la recepcion,
acondicionamiento, empaquetado y comercializacion de sus dos marcas de arroz, La Conquista y
El Japonez. esta oportunidad ha surgido la necesidad de gestionar y crear estrategias para mejorar
el sistema establecido para la planificacion y control de los mantenimientos. Se buscara disefar y
probar un sistema de mantenimiento preventivo en el area de molino, ademas del re-diseno del

correctivo.



CAPITULO1

EL PROBLEMA

Planteamiento del Problema

En el area de molino de la empresa Agroindustrias El Intento C.A, las fallas ocasionadas en
los equipos tales como fallas mecanicas, eléctricas, reemplazo de tazas de elevadores y paradas
no programadas durante la época de cosecha son un factor que conlleva a un mantenimiento
correctivo inmediato por parte de mecdanicos, electricistas y supervisores del area de
mantenimiento. Para evitar paradas no programadas, que implican reproceso del producto, se
requiere que el plan de mantenimiento preventivo sea lo mas eficiente posible. El mantenimiento
que se realiza a los equipos se hace dentro del periodo de produccion, por esto se considera como
un mantenimiento correctivo, ya que no estaba planificado y se realiza sin un tiempo determinado
de trabajo establecido, ademads, el tiempo es un factor fundamental a la hora de realizar estos
trabajos para dejar operativo el equipo en el menor tiempo posible. Esto junto con la deficiencia
en los registros de mantenimientos preventivos y la carencia de fichas técnicas de equipos y

reportes diarios de actividades.

El tiempo perdido que implican las paradas no programadas hace considerar que el no llevar
una mantenimiento adecuado y los registros necesarios para la operatividad de los equipos en el
area de molino, ocasiona una pérdida significativa en el proceso de produccién y empaque, lo que
también produce una disminucién en el rendimiento de las maquinas. Con un mantenimiento
preventivo adecuado se reducira la posibilidad de que los equipos trabajen hasta su fallo o
necesiten un reemplazo, que debido a que los equipos trabajan en secuencia y son dependientes

entre si, ocasiona detener la produccion en su totalidad.

El presente trabajo de investigacion pretende disefiar un sistema para el procesamiento de
data de actividades de mantenimiento preventivo y correctivo para el céalculo del indicador
disponibilidad de equipo de la unidad de molino de la empresa Agroindustrias El Intento C.A. de

lo cual se presentan las siguientes interrogantes:

e ;Cudl es la secuencia de equipos de la unidad de molino?

* ;Qué equipos paran en su totalidad el proceso al presentar una falla?



e Cuanto tiempo emplea el departamento de mantenimiento segun el tipo de falla?

Objetivos de la Investigacion

General

Disenar un sistema para el procesamiento de data de actividades de mantenimiento
preventivo y correctivo para el calculo del indicador disponibilidad de equipo de la unidad de

molino de la empresa Agroindustrias el Intento C.A.

Especificos

* Analizar la secuencia de equipos de la unidad de Molino mediante un diagrama de flujo.
* Identificar los equipos de la unidad de Molino.
* Medir los tiempos empleados por el departamento de mantenimiento durante los

mantenimientos tanto preventivos como correctivos

Justificacion

El departamento de mantenimiento de la empresa Agroindustrias El Intento estd conformado
por un gerente, un programador y cuatro supervisores, ademds de los técnicos eléctricos y
mecanicos, por lo que la comunicacion y la organizacion es fundamental a la hora de reportar
una parada. Actualmente se lleva un registro semanal con las paradas programadas para

mantenimientos preventivos y no se lleva un registro de los mantenimientos correctivos.

La implementaciéon de un sistema que permita registrar y visualizar los reportes de cada
equipo permitiria tener una vision de la vida del equipo a largo plazo y asi poder mejorar los

planes preventivos

Alcances

El proyecto beneficiara al departamento de mantenimiento de la empresa Agroindustrias
El Intento ya que le permitira llevar un mejor control de los mantenimientos tanto preventivos

como correctivos.



Limitaciones

El presente proyecto enfrenta la posibilidad de que debido a que no se ha realizado una
identificacion de los equipos previa al proyecto y este solo tiene una duracion de seis (6)
semanas, existan retrasos en la la recopilacion de informacion de los equipos presentes en la

linea de produccion.



CAPITULO 11

MARCO TEORICO

Bases Teoricas

Mantenimiento

El mantenimiento es el conjunto de acciones que se llevan a cabo para conservar o reparar
un equipo y asi garantizar sus funciones, optimizar la disponibilidad del equipo, disminuir los

costos de mantenimiento, maximizar la vida util del equipo y optimizar recursos humanos.

Para garantizar que el departamento cumple con las exigencias de la empresa
Agroindustrias El Intento, es de interés hacer uso de ciertos indicadores para conocer y evaluar la
evolucion del departamento de una manera cualitativa. Ademas, los siguientes le permitiran al

equipo determinar sus debilidades y fortalezas.

Disponibilidad de equipo

La disponibilidad de equipo es un porcentaje que determina cuanto tiempo funciond el

equipo correctamente, por lo que lo ideal seria mantenerlo lo mas cercano a un 100%.

Este indicador se ve afectado principalmente por el tiempo muerto no programado, ya que
si un equipo falla hay que apagar tanto este como todos los que estén en la misma secuencia, por

lo que la disponibilidad bajaria para toda el area de la planta que se detiene.

Disponibilidad =

Tiempo Operativo
Tiempo Neto Disponible

Ecuacién 2.1

Tiempo de operacion

El tiempo de operacion, tiempo neto disponible o tiempo de produccion posible es el

tiempo total establecido que debe funcionar un equipo o una serie de equipos para cumplir con



los requerimientos de produccion. Es un tiempo teérico que no es modificado por otro factor y se

utiliza para medir la disponibilidad de equipos.

Tiempo muerto programado

El desgaste en algunos equipos puede causar defectos en el producto, por lo que se deben
establecer paradas programadas para hacer ciertos mantenimientos preventivos que permitan

disminuir fallas y a su vez aumentar el tiempo operativo.

Tiempo muerto no programado

Cuando un equipo para inesperadamente hay que seguir un protocolo: se detienen todos
los equipos que estan en secuencia, el operador reporta la parada al departamento de
mantenimiento que debe enviar al personal encargado de corregir la falla, encender los equipos
nuevamente y reprocesar el producto. Este tipo de fallas no solo disminuyen el tiempo de

operacion de los equipos sino que también afectan la calidad del producto final.

Tiempo de produccion real

Es el tiempo que el equipo estuvo operativo y cumpliendo con su funcion, es el resultado

de restarle los tiempos muertos programados y no programados al tiempo de operacion.



CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

La metodologia para disefiar el sistema deseado consiste en cinco fases, iniciando por la
familiarizacion con la empresa y sus necesidades, el levantamiento de informacién para conocer
las funciones de los equipos del area de molino y ademas poseer una base de datos sobre la que se
establecera el sistema. La tercera fase consiste en el andlisis de los datos recolectados para luego

proceder a disefiar el sistema y evaluar los resultados.

Fase 1: familiarizacion con la empresa y sus necesidades.

* Se realiz6 la induccidn a la empresa y al personal de mantenimiento.

* Se visitaron las areas de secado, molino y empaque y se realizd un recorrido por los
distintos equipos, explicando la funcidon de cada uno.

* Se escucharon presentaciones de distintos gerentes que buscaban exponer las necesidades
de cada area.

* Se realiz6 una reunion con los supervisores de mantenimiento para determinar que

indicadores se debian tomar en cuenta en el sistema.

Fase 2: Levantamiento de informacion:

e Se revisd la data que posee el departamento de mantenimiento con informacién de
procedimientos y equipos para tener una vision mas amplia de como trabaja y que se
podia mejorar.

* Se realizd una reunion con el supervisor de molino para determinar la secuencia de
equipos y el tiempo perdido que implicaba una parada no programada segin cada equipo.

* Se reviso la base de datos del departamento de mantenimiento y la de molino para
corregir errores y que ambos coincidieran en cuanto a la codificacion.

* Se investigaron las formulas para calcular indicadores tales como tiempo de operacion,
tiempo muerto programado, tiempo muerto no programado, tiempo real, entre otros.

* Se consultd con el personal del departamento el tiempo empleado en mantenimiento

preventivo segun cada equipo para tener un tiempo promedio.



Fase 3: Analisis de datos:

* Se analiz6 la secuencia de equipos de molino.
¢ Se analiz6 el proceso actual de mantenimiento.

* Se realiz6 un analisis DOFA del departamento.
Fase 4: Disefo

* Se elabor6 un diagrama de flujo de las unidades de molino y empaque.

* Se elaboraron fichas técnicas de los equipos de molino.

* Se realiz¢ la identificacion de equipos de manera que la codificacion coincida en todos los
departamentos.

* Se diseno el sistema de procesamiento de data de actividades de mantenimiento correctivo

y preventivo.
Fase 5: Prueba.

* Se realizaron las respectivas pruebas del sistema para evaluar su funcionamiento.
* Se realizaron correcciones.

* Se presento el trabajo final al equipo de mantenimiento.



CAPITULO IV

ANALISIS DE RESULTADOS

Fase 1: familiarizacion con la empresa y sus necesidades.

El proceso de inducciéon a la empresa fue realizado por Recursos Humanos, estuvo
enfocado en ensefiar sobre los distintos departamentos de la empresa y la funcion de cada uno. Se
inicio con una explicacion de la mision y vision de la empresa y de las normas internas y normas
de seguridad. Posteriormente se visitaron las oficinas ubicadas en la zona industrial 2, entre calles
1 y 2, edificio AGI piso of. en Araure estado Portuguesa. A su vez, se visitaron las areas de
secado, molino y empaque y se realizo un recorrido donde cada supervisor explico el flujo del
producto a detalle a manera de conocer todos los procesos que ocurren en la planta y tener una

vision general del proceso.

Luego de terminar el recorrido de la empresa se procedid a conocer la estructura

organizativa de la empresa, la cual esta conformada por:

* Gerencia General

* QGerencia de secado

* Gerencia de molino

* Gerencia de materia prima

* Gerencia de recursos humanos

* QGerencia de obras

* QGerencia de almacén

* Gerencia de seguridad industrial
* Coordinacion de compras

* (Coordinacion de contabilidad

* (Coordinacion de almacenamiento

* Coordinacion de empaque

Posteriormente se realizd una reunion con la Gerencia de obras y los supervisores donde

se explico el funcionamiento del departamento, que consta de una gerente de obras, cuatro



supervisores de mantenimiento, un programador, personal técnico electricista y mecéanico y

ayudantes de técnicos.

Se expuso la forma en la que trabaja el departamento, el programador es el encargado de
planificar todos los mantenimientos preventivos que deben realizarse en la semana y los
supervisores deben acudir con los técnicos a realizar los mantenimientos para luego llenar un
reporte diario donde especifican a qué equipos se le realizaron trabajos, resultados, materiales
utilizados y requisiciones en caso de haberlas. El programador debe revisar los reportes y hacer
las requisiciones, ademads de llenar las hojas de vida de cada equipo con el mantenimiento que se

le realizo.

El siguiente punto a tratar fueron las necesidades del departamento, el método que se
utiliza para llevar un registro de mantenimiento de los equipos no es eficiente ya que la
informacion no estd agrupada en un solo sitio y al momento de querer calcular indicadores para
medir el rendimiento del departamento se generan inconvenientes. Ademas, la informacion tiende
a confundirse ya que los codigos de los equipos en el 4rea de molino no coincidian con los que se

tenian en el departamento de mantenimiento.

Fase 2: Levantamiento de informacion

La necesidad principal de la Gerencia de Obras era obtener un sistema que permita
visualizar indicadores tales como la disponibilidad de equipos, tiempo de operacion, tiempo
muerto programado, tiempo muerto no programado, tiempo real y tiempo de produccion posible,
ademas de poder determinar de una forma rapida los mantenimientos tanto correctivos como

preventivos realizados sin necesidad de ir a la hoja de vida de cada equipo.

Para entender un poco mejor el proceso que sigue el departamento de mantenimiento se
procedio a realizar una investigacion en la base de datos, en donde se leyeron documentos tales

como:

* Reportes diarios.
* Hojas de vida de los equipos
* Fichas técnicas de los equipos

e Manuales de mantenimiento



* Planificacion semanal y mensual

* Metas

Sin embargo el primer inconveniente que se presentd fue la falta de sincronizacion de
informacion con la Gerencia de Molino en cuanto a los equipos, lo que causa desorganizacion e
incluso pérdida de datos en los archivos, por lo que se solicitdé una reunion con el supervisor de
molino que explicaria a detalle la secuencia de equipos y con el que se establecié una nueva
codificacion de manera que esta sea la definitiva a utilizar y evitar las confusiones entre los

departamentos.

Fase 3: Analisis de datos.

Para poder disefiar el sistema deseado y optimizar los tiempos de mantenimiento se debe
tener informacion veraz en cuanto a los equipos, es por ello que luego de recopilar informacion
de la secuencia de equipos se procedié a estudiar los tiempos empleados en mantenimiento

preventivo segin cada equipo y como afecta una parada no programada a la linea de produccion.

Actualmente en la empresa la informacidn se maneja de manera manual, por lo que los
errores son mas comunes y se complica llevar un registro a largo plazo. el siguiente y breve

andlisis, se realiza tomando en cuenta la duracién de seis semanas en la empresa.

En el momento en que falla un equipo, los operadores apagan toda la linea de produccion
que la misma afecta, notifican al supervisor de area e intentan corregir la falla. En caso de no
lograrlo, llaman a un supervisor de mantenimiento quien va con su equipo a evaluar la falla y
corregirla. Al solucionarla notifican nuevamente al supervisor de drea y encienden los equipos.
Este proceso implica perdida de tiempo y de informacidn, es necesario para el equipo de
mantenimiento que la falla sea reportada inmediatamente no solo para aprovechar el tiempo de la
manera mas Optima sino también para llevar un control en cuanto a la eficiencia del

departamento.

4.3.1 Analisis DOFA

El siguiente analisis es sobre el departamento de mantenimiento antes de realizar cambios

en las estrategias.



Debilidades

Plantilla insuficiente
para el
cumplimiento de
tareas.

Informacién
guardada en papel
fisico.

Falta de
digitalizacion de
datos.

Tiempo elevado de
respuesta.

Oportunidades

Innovaciones
tecnolégicas.

Optimizacion de
recursos.

Crecimiento a través
de una mayor oferta
de servicios.

Fortalezas

Diversidad de
especialidades en los
trabajadores de la

Dotacién de recursos
materiales
necesarios.

Prestacién de
servicios clave en la
organizacion.

respuesta de la
organizacion ante el

incremento de

exigencia de los

Amenzas

Aumento de
exigencias en cuanto
al cumplimiento de
objetivos en
menores tiempos y
costos.

Tiempos de
mantenimientos
mayores por falta de

Incremento de
necesidades de
financiacién para
cumplir con la
normativa de

clientes. aplicacion.

Grafica 4.1. Analisis DOFA.
Fase 4: Disefio

Para lograr los objetivos el primer paso a realizar fue sincerar la informacién que
comparte el area de molino con el departamento de mantenimiento, tanto el codigo de cada
equipo como su entrada y salida, lo que permitid la elaboracion de un diagrama de flujo para

molino y empaque.
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Diagrama 4.4.1 Secuencia de equipos de la unidad de molino
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Diagrama 4.4.2 Secuencia de equipos de la unidad de empaque

A su vez se elaboraron fichas técnicas de cada equipo que permitieron unificar la codificacion y

asi evitar confusiones al reportar una parada o una falla, también permitié tener un mejor control

de los mantenimientos preventivos.

AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Departamento de Mantenimiento
CICLONES - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

Su funcién es separar polvo y otras particulas a través de fuerza
centrifuga y por gravedad. El aire cargado de polvo entra
tangencialmente por la parte superior cilindrica. La corriente de aire
sigue una trayectoria en espiral que primero se dirige hacia el fondo
del tronco de cono, ascendiendo después por el centro del mismo. El
aire, una vez depurado, abandona el ciclén por la parte superior. Las
particulas separadas se descargan por el fondo del ciclon.

ZONA NOMBRE CODIGO § RECIBE LENGEY
1 INTERNA [CICLON 1 C1 PULIDORES ESCLUSA 1
2 | INTERNA [CICLON 2 c2 PULIDORES ESCLUSA 2
3 | INTERNA [CICLON 3 Cc3 ESCLUSA 3 ESCLUSA 4




Ficha 4.2.3. Ciclones

AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.

Depar

de Mar

CILINDRO DE CLASIFICACION - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

Los cilindros clasificadores son separadores por gravedad
especializados que se utilizan en productos de alto valor como lo es
el arroz pulido, estos clasifican los granos por longitud separando asi
los granos partidos de los enteros.

Sistema de.

indinadén Ventanilla

deinspeccién
a__ g
]
E—en ¥
()

SuperBrix

Entrada de

2

Salida de

Toma de’
muestra

Salidade
producomayor - producto menor

ZONA NOMBRE CODIGO RECIBE 4 ENTREGA

1 | INTERNA |CILINDRO DE CLASIFICACION #1 cc1 ELEVADOR 11/ELEVADOR 14/ TH6-I
2 | INTERNA [CILINDRO DE CLASIFICACION #2 cc2 ELEVADOR 11/ELEVADOR 14/ TH6-|
3 | INTERNA [CILINDRO DE CLASIFICACION #3 cC3 ELEVADOR 11/ELEVADOR 14/ TH6-1
4 ERNA_[CILI FICACION #4 CC4 HE-|
5 ERNA_|CIL FICACIOI CC5 -
6 ERNA_[CIL| FICACION #€ CC6 He-
7 ERNA_[CIL| FICACION #7 ccr H6-
8 ERNA_[CIL| PERACI CR 4

9 ERNA_[CILI PERACIO| CR: 4
10 ERNA_[CILI PERACIO| CR 4
11 ERNA_[CIL| PERACION #4 CR4 4

Ficha 4.2.4 Cilindro de clasificacion

AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.

Depar

de Manteni

CILINDRO DE PRECISION - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

Los cilindros de precision son limpiadores de doble aspiracion, que
tienen 3 o mas cribas, utilizando diferentes tamafios de aberturas en
las cribas pueden manejar toneladas de productos y grados de

calidad.
ZONA NOMBRE CODIGO 4 RECIBE ENTREGA
ITERNA |CILINDRO DE PRECISION #1 CP El 'ADOR 6 ADOR 7
ERNA _[CILINDRO DE PRECISION #2 CP2 El 'ADOR 6 ADOR 7
ERNA [CILINDRO DE PRECISION #3 CP: ELEVADOR 6 LEVADOR 7
ERNA _[CILINDRO DE PRECISION #4 CP4 ELEVADOR 14 ELEVADOR 15
ERNA _[CILINDRO DE PRECISION #5 CP! ELEVADOR 14 ELEVADOR 15
ERNA [CILINDRO DE PRECISION #6 CP ELEVADOR 9 TANQUE 3

Ficha 4.2.5. Cilindro de precision




AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Depar de M imiento
COMPRESORES - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

Los compresores son un tipo de maquinas cuya funcién principal es
la de hacer aumentar la presion de un gas. Si bien lo mas comun es
que el elemento que se comprima sea aire, en la industria existen
otros tipos de compresores que trabajan con otros tipos de gases
segun la necesidad de cada caso.

ZONA NOMBRE CODIGO 4 RECIBE 4 ENTREGA
1 MOLINO |COMPRESOR DE PISTONES CP - DESCASCARADORAS
2 | EMPAQUE |COMPRESOR DE TORNILLO CcT - EMPAQUETADORAS/ ENFARDADORA!

Ficha 4.2.6. Compresores

AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Departamento de Mantenimiento
EMPAQUETADORAS-AREA EMPAQUE

FUNCIONAMIENTO
Las maquinas empaquetadoras permiten el embalaje del producto en
un elevado nimero de configuraciones distintas. Ademas cada una
puede ser dotada con equipos adicionales que aumentan sus
funciones basicas garantizando una personalizacion del paquete
final.
ZONA NOMBRE CODIGO 2 RECIBE ENGE

[ 1 | EMPAQUE |EMPAQUETADORA #1 EM1 TANQUE #1 ENFARDADORA #1
2 | EMPAQUE |[EMPAQUETADORA #2 EM2 TANQUE #2 ENFARDADORA #1
EMPAQUE |EMPAQUETADORA #3 EM3 ANQUE #3 ENFARDADORA #2
[ 4 | EMPAQUE |EMPAQUETADORA #4 EM4. ANQUE #3 ENFARDADORA #2
[ 5 | EMPAQUE |EMPAQUETADORA #5 EM5 ANQUE #4 ENFARDADORA #3
EMPAQUE |[EMPAQUETADORA #6 EM6 ANQUE #5 ENFARDADORA #4
7_| EMPAQUE |[EMPAQUETADORA #7 EM7 TANQUE #6 ENFARDADORA #4

Ficha 4.2.7. Empaquetadoras




AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.

Depar

de

ENFARDADORA- AREA EMPAQUE

FUNCIONAMIENTO

Las enfardadoras automaticas estan capacitadas a recibir productos
de hasta dos empaquetadoras simultaneamente. Debido a la
estructura constructiva del tubo formador, proporciona un fardo
rectangular que auxilia en la logistica y en la paletizacion.

NOMBRE CODIGO $ RECIBE

1 EMPAQUE |ENFARDADORA #1 EF EMPAQUETADORA #1 / EMPAQUETADORA #2 TRANSPORTADOR DE BAl

2 | EMPAQUE |ENFARDADORA #2 EF: EMPAQUETADORA #3 / EMPAQUETADORA #4 RANSPORTADOR DE BAl

3 | EMPAQUE |ENFARDADORA #3 EF: EMPAQUETADORA #5 RANSPORTADOR DE BANDA #2 -E |

4 | EMPAQUE |[ENFARDADORA #4 EF4 EMPAQUETADORA #6 / EMPAQUETADORA #7 RANSPORTADOR DE BANDA #2 -E

Ficha 4.2.8. Enfardadoras
AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Depar de Mar imi
DESCASCARADORA - AREA MOLINO
FUNCIONAMIENTO
La descascaradora es un equipo que permite obtener el maximo
porcentaje de descascarado del arroz con el maximo rendimiento en
granos enteros, estos son obtenidos a través de la accion de friccion
realizada por una pareja de rollos de goma en rotacién con
velocidades diferentes.
ZONA NOMBRE CODIGO § RECIBE 4 ENTREGA

1 OLINO |DESCASCARADORA #1 D TRANSPOR A #2 H1-1/ TRANSPORTADOR DE BANDA 2-
2 OLINO |DESCASCARADORA #2 D. RANSPOR A #2 H1-1/ TRANSPORTADOR DE BANDA 2-
3 OLINO |DESCASCARADORA #3 D RANSPOR A #2 H1-1/ TRANSPORTADOR DE BANDA 2-
4 OLINO |DESCASCARADORA #4 D4 RANSPOR A #2 H1-1/ TRANSPORTADOR DE BANDA 2-
5 MOLINO |DESCASCARADORA #5 D5 TRANSPORTADOR DE CADENA #2 H1-1/ TRANSPORTADOR DE BANDA 2-

Ficha 4.2.9. Descascaradoras



AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Depar dg i
ESCLUSAS - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

El modo de funcionamiento de la esclusa se basa en un rotor que
cuenta con un nimero determinado de palas, y que gira en una
carcasa a la cual se ajusta de forma precisa. Cada celda del rotor
recoge el material que se va a transportar por la abertura de
admisién y lo expulsa en la salida. De esta manera, se produce un
transporte volumétrico continuo.

ZONA NOMBRE CODIGO 4 RECIBE 4 ENTREGA
1 INTERNA [ESCLUSA 1 ES1 CICLON 1 ESCLUSA 3
2 | INTERNA [ESCLUSA?2 ES2 CICLON 2 ESCLUSA 3
3 | INTERNA [ESCLUSA 3 ES3 ESCLUSA1Y2 CICLON 3
4 | INTERNA |ESCLUSA4 ES4 CICLON 3 TH4-1

Ficha 4.2.10. Esclusas

AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Departamento de Mantenimiento
MESAS DENSIMETRICAS-AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO
Con una entrada y solo dos salidas de producto, los granos
pesados y livianos, son separados en un 99%, evitando
reprocesar el producto y reduciendo el numero de granos
partidos. 8
Pl

ZONA NOMBRE CODIGO § RECIBE 4 ENTREGA
1 | INTERNA |MESAS DENSIMETRICA #1 MD1-M__| TRANSPORTADOR DE CADENA #3 -M TH2-1/ TH3-I
2 | INTERNA |MESAS DENSIMETRICA #2 MD2-M_| TRANSPORTADOR DE CADENA #3 -M TH2-1/ TH3
3 | INTERNA |MESAS DENSIMETRICA #3 MD3-M__| TRANSPORTADOR DE CADENA #3 -M TH2-1/ TH3I
4 | INTERNA |MESAS DENSIMETRICA #4 MD4-M__| TRANSPORTADOR DE CADENA #3 -M TH2-1/ TH3

Ficha 4.2.11. Mesas densimétricas



AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Departamento de Mantenimiento
PRELIMPIADORA - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

Este equipo permite disminuir el grado de impureza en el arroz paddy|
humedo, mediante la combinacion de tres sistemas de extraccion. En
primer lugar el arroz pasa por la boca de entrada y cae a un cilindro "
Scalper " para separar las impurezas de mayor tamafio, luego, el
arroz pasa por un juego de Zarandas de doble criba, una con
perforaciones circulares (Zarandas gruesas) para separar impurezas
de mayor tamafio que la del grano y la otra zaranda con
perforaciones rectangulares para separar las impurezas de menor
tamafio que la del grano. adicionalmente el equipo cuenta con una
camara de aspiracion con un ventilador centrifugo que sirve para
separar las impurezas livianas y se le incorpora un transportador
helicoidal para recoger los vanos y finos.

ZONA NOMBRE CODIGO
INTERNA |PRELIMPIA #1 PL1-M

4 RECIBE
ELEVADOR #1-M

4 ENTREGA
ELEVADOR #2 - M

Ficha 4.2.12. Prelimpiadora

- AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
A [ Departamento de Mantenimiento

PULIDOR - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

El pulidor se utiliza se utiliza para pulir la superficie del arroz en una
brillantes, perlada, lisa y sin polvo mediante la combinacion de
sistemas de pulimiento de arroz por abrasion (con ayuda de
elementos de esmeril) y friccién (granos de arroz entre si).

ZONA NOMBRE CODIGO 4 RECIBE 4 ENTREGA
1 MOLINO _[PULIDOR #1 P1 ELEVADOR #7 ELEVADOR 8 /TH4 |
2 MOLINO [PULIDOR #2 P2 ELEVADOR #7 ELEVADOR 8 /TH4 |
3 MOLINO [PULIDOR #3 P3 ELEVADOR #7 ELEVADOR 8/TH4 |

Ficha 4.2.13. Pulidores




= AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
AG Departamento de Mantenimiento

TRANSPORTADORES DE BANDA - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

Permite el transporte del producto mediante un sistema de banda
continua que se mueve entre dos polines (conductor y conducido),
un conjunto motoreductor trasmite el movimiento de rotacién al polin
conductor mediante una cadena y este a su ves a la banda, el polin
conducido solo sirve para tensar y de mecanismo de giro de la
banda. Para facilitar el traslado de material la banda es soportada
por un camino de rodillos.

ZONA NOMBRE CODIGO 3 RECIBE 4 ENTREGA
1 MOLINO | TRANSPORTADOR DE BANDA #1 ELEVADOR 2 TRANSPORTADOR DE CADENA 2
2 MOLINO | TRANSPORTADOR DE BANDA #2 DESCASCARADORAS 1-2-3-4-5 ELEVADOR 3
| 3 | EMPAQUE |[TRANSPORTADOR DE BANDA #1 ENFARDADORAS 1-2 TRANSPORTADOR DE BANDA 3-E
[ 4 | ISPORTADOR DE BANDA #2 ENFARDADORA: TRANSPORTADOR DE BANDA 6-E
[ 5 | ISPORTADOR DE BANDA #3 RANSPORTADOR DE TRANSPORTADOR DE BANDA 4-E
6 ISPORTADOR DE BANDA #4 RANSPORTADOR DE TRANSPORTADOR DE BANDA 5-E
L 7] ISPORTADOR DE BANDA #5 RANSPORTADOR D CARGA
[ 8 | ISPORTADOR DE BANDA #6 RANSPORTADOR DE CARGA

Ficha 4.2.14. transportador de banda

AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.

Depar

ito

TRANSPORTADORES DE CADENA - AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

Permite movilizar el Arroz de la boca de carga hacia la descarga,
mediante un sistema de cadenas modulares de arrastre con paletas
a los costados de cada eslabon, la cual se mueve en torno a dos
ruedas dentadas (Sprocket). Un conjunto motoreductor se encarga
de trasmitir el movimiento a un sistema de pifiones mediante
cadenas, estos a su ves hacen girar al Sprocket conductor que
mueve la cadena de arrastre a través de los rieles, el Sprocket
conductor sirve para tensar y de mecanismo de giro para la cadena
de trasporte. El traslado del producto ocurre en la parte inferior de la
canoa gracias a las paletas de la cadena de arrastre que sirve para
impulsar el producto.

ZONA NOMBRE CODIGO ¥ RECIBE 4 ENTREGA
1 INTERNA |TRANSPORTADOR DE CADENA #1 TC1-M SILO DE TRABAJO ELEVADOR 1-M
2 INTERNA |TRANSPORTADOR DE CADENA #2 TC2-M TRANSPORTADOR DE BANDA #1-M DESCASCARADORA 1-2-3-4-5
3 INTERNA |TRANSPORTADOR DE CADENA #3 TC3-M ELEVADOR 3-M MESAS DENSIMETRICAS 1-2-3-4

Ficha 4.2.15. Transportador de cadena




AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Departamento de Mantenimiento
TRANSPORTADORES HELICOIDALES-AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO

i  zonade carga
soporte intermedio
Permite movilizar el producto de la boca de carga hacia la descarga, gracias a b S sonale eje
una helice soldada a un eje ubicado dentro de una canoa. Un conjunto tepa o torillo
motoreductor se encarga de trasmitir el movimiento a un conjunto de pifiones y elomentos de 2 — EE v heice

cadenas haciendo girar al eje helicoidal. acoplamiento

canalén

soporte

—
extremo 8poyos de base

zona de descarga

ZONA NOMBRE [ofe]][c]e} 4 RECIBE 4 ENTREGA
1 INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #1 TH1-I DESCASCARADORAS ELEVADOR #4
2 INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #2 TH2-| MESAS DENSIMETRICAS ELEVADOR #6
3 INTERNA | TRANSPORTADOR HELICOIDAL #3 TH3-I MESAS DENSIMETRICAS ELEVADOR #5
4 INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #4 TH4-I BOMBA DE IMPULSION ZONA DE ENSAQUE
5 INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #5 TH5- ELEVADOR #8 ZARANDAS 1,2Y 3
6 INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #6 TH6-I CILINDRO CLASIFICACION ELEVADOR #11
7 INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #7 TH7-I ELEVADOR #15 TANQUE VERDE/ TANQUES 3,4, 5
8 INTERNA | TRANSPORTADOR HELICOIDAL #8 THS-I TANQUE VERDE ELEVADOR #16
9 INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #9 THO-I TANQUE VERDE/TANQUES 3,4Y 5 ELEVADOR #16
10 | INTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #10 TH10-I ELEVADOR 16 TANQUE EMPAQUE 1,2,345Y6
11 | EXTERNA |[TRANSPORTADOR HELICOIDAL #1 TH1-E ELEVADOR #4 TRANSP. HELICOIDAL #2 (EXTERNO)
12 | EXTERNA |TRANSPORTADOR HELICOIDAL #2 TH2-E TRANSP. HELICOIDAL #1 (EXTERNO)|TRANSP. HELICOIDAL #3 (EXTERNO)
13 | EXTERNA |[TRANSPORTADOR HELICOIDAL #3 TH3-E TRANSP. HELICOIDAL #2 (EXTERNO) TANQUE DE CONCHA

Ficha 4.2.16. transportadores helicoidales

AGROINDUSTRIAS EL INTENTO C.A.
Departamento de Mantenimiento
ZARANDA -AREA MOLINO

FUNCIONAMIENTO Entrada del

Las zarandas estan disefiadas para la eficiente clasificacion de los
granos separandolos por tamafio, permitiendo clasificar un flujo de
producto en hasta 3 rangos diferentes mediante el intercambio de las
mallas de clasificacion.

ZONA NOMBRE CODIGO 2 RECIBE 4 ENTREGA
ITERNA |ZARANDA #1 21 TH5-1 ELEVADORES 9-10-11
2 ERNA _[ZARANDA #2 z2 H5-1 ELEVADORES 9-10-11
ERNA [ZARANDA #3 Z3 H5-1 ELEVADORES 9-10-11
4 ERNA _[ZARANDA DE RECUPERACION ZR ELEVADOR 11 ELEVADORES 11-12-13

Ficha 4.2.17. Zarandas




Posteriormente, se procedié a la identificacion de los equipos, para esto se elaboraron

plantillas a partir de placas de rayos x

Con la informacion recopilada se procedi6 al disefio del sistema para el procesamiento de
data de actividades de mantenimiento preventivo y correctivo. Se elabor6 una base de datos en
Excel con los codigos de los equipos, los dias no laborables, el tiempo promedio de

mantenimiento preventivo por equipo (tiempo de parada programado) y el tiempo de operacion.

Por otro lado, el sistema sera de gran utilidad a la hora de presentar resultados o mostrar
estadisticas en reuniones con los distintos departamentos. Mediante el uso de tablas dindmicas
permitira visualizar disponibilidad de equipos semanal y mensual, tiempo muerto no programado
semanal, nimero de fallas por semana, mantenimientos preventivos, entre otros. En caso de que
no se haya cumplido con la meta de produccion, presentar datos arrojados por el sistema al
gerente general permitird demostrar si el departamento de mantenimiento cumplié 0 no con su

objetivo de mantener la disponibilidad de equipo lo mas cercana al 100%.

Fase 5: Prueba

Luego de elaborado el sistema se realizé una reunion con el Ing. Cesar Dévila, el Ing. Luis
Leon y el Ing. Roberto Bardallo, supervisores de mantenimiento y programador respectivamente
para verificar el correcto funcionamiento del mismo. Se realizaron correcciones en formulas y
dias no laborables para luego elaborar distintas tablas dindmicas que presentaban resultados
seguin los mantenimientos almacenados en la base de datos para corroborar que se podia obtener

la informacién deseada.



CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al finalizar el proyecto de pasantias, se puede concluir que los sistemas son
fundamentales en una Organizacion, debido a la informacion detallada y sistematizada que
facilita la convivencia de las areas de trabajo de una empresa. Los sistemas cuando son
establecidos permiten ahorrar tiempo, evitan los problemas dentro de la estructura de trabajo y
sirve de guia para la capacitacion del personal. Ademas la transicion de datos manuales a
digitalizados es fundamental para lograr una sincronizacion en la informacion, de esta forma se
tiene un mejor control de las acciones y se evitan pérdidas para la empresa. Cabe destacar lo
importante que es, para una empresa, respetar la organizacion, adelantarse a los problemas y

poseer disposicion al cambio.

Para el departamento de mantenimiento se recomienda:

* Proveer los diagramas de secuencia de equipos al nuevo personal.

* Integrar el sistema elaborado al comparte general de la empresa y asi el supervisor
de area pueda reportar las paradas no programadas.

* Integrar la informacion del 4rea de secado al sistema.

* Utilizar la informaciéon suministrada por el sistema para llevar un control de
inventario.

* Agregar una columna que indique los materiales utilizados en cada
mantenimiento.

* Elaborar tablas dindmicas para reportes semanales y mensuales ante la gerente de

obras.



ANEXOS

Anexo 3 Identificacion de eqipos



