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RESUMEN

La presente investigacion plantea la “Propuesta de mantenimiento autbnomo, para
mejorar la eficiencia de los equipos de las lineas de embolsado del area de
produccion de la empresa Cementos Pacasmayo, Piura, 2018”, cuyo objetivo
principal fue elaborar la propuesta utilizando el mantenimiento auténomo. Como
poblacién se tuvo los 7 equipos del area de embolsado y la muestra estuvo
constituida por 3 equipos en los cuales se presentaban las fallas y paradas mas
frecuentes. El tipo de investigacion fue aplicada, descriptiva de disefio no
experimental, usandose la técnica de la entrevista, andlisis documental y la
observacion. Para mejorar la eficiencia de los equipos de las lineas de embolsado
del area de produccion se han tomado bases tedricas. Se determind los aspectos
del Mantenimiento autbnomo que se deben tener en cuenta los cuales son siete
pasos divididos en tres dimensiones que son el nivel inicial, nivel de eficiencia y el
nivel de plena implantacion, los cuales permiti6 proponer capacitaciones, crear
formatos, documentos y asi poder concientizar al personal con respecto al
mantenimiento autbnomo para lograr una mejor eficiencia en el area de embolsado.
Entre las conclusiones a la cual se llegd era que la empresa se puede ahorrar
pérdidas econdmicas si se dedica a erradicar las fallas en los equipos con ayuda

del mantenimiento autbnomo.

Palabras clave: Mantenimiento autbnomo, eficiencia, produccion.



ABSTRACT

The present investigation raises the “Proposal for autonomous maintenance, to
improve the efficiency of the equipment of the bagging lines of the production area
of the company Cementos Pacasmayo, Piura, 2018”, whose main objective was to
elaborate the proposal using autonomous maintenance. As a population, there were
07 teams in the bagging area and the sample consisted of 03 teams in which the
most frequent failures and stops were presented. The type of research was applied,
descriptive of non-experimental design, using the interview technique, documentary
analysis and observation. To improve the efficiency of the equipment of the bagging
lines of the production area, theoretical bases have been taken. The aspects of
Autonomous Maintenance that should be taken into account are determined, which
are seven steps divided into three dimensions that are the initial level, efficiency
level and full implementation level, which allowed to propose training, create
formats, documents and so on. To be able to raise awareness among staff regarding
autonomous maintenance to achieve better efficiency in the bagging area. Among
the conclusions reached was that the company can save economic losses if it is
dedicated to eradicate equipment failures with the help of autonomous

maintenance.

Keywords: Autonomous maintenance, efficiency, production.



l. INTRODUCCION

El mantenimiento autdbnomo nacid, al terminar la segunda guerra mundial, en
Japodn, pais que estaba concentrado en su reconstruccion. La Unién Japonesa de
Cientificos e Ingenieros (JUSE) en colaboracién con Edwards Deming, plantearon
el control de la produccion mediante el método estadistico, mejorando la calidad de

su produccion.

En las ultimas décadas en el mundo, el TPM ha cobrado una gran importancia en
las empresas industriales. En los afilos 70 y 8}0, en el desarrollo de grandes
empresas japonesas adoptaron el mantenimiento autonomo (en adelante, MA)
como alternativa para el logro de eficacia, ahorro y rentabilidad; gracias a los
resultados muchas de las empresas occidentales se han interesado en implantar
esta filosofia de mantenimiento.

El progresivo avance tecnoldégico y la automatizaciéon de procesos en la gran
industria causo el reemplazo del trabajo del hombre por equipos y maquinas; sin
embargo, estos equipos con el pasar del tiempo empezaban a presentar fallas, lo
que ameritaba la intervencion del hombre para arreglarlas y continuar la produccion;

en este contexto nace el TPM.

El TPM rescata que debe intervenir la mano del operador para que las maquinas
funcionen correctamente, es decir las personas que estan a cargo de vigilar el
proceso de produccion también pueden encargarse del mantenimiento como la
limpieza, prevencién y el correctivo. EIl TPM es una tendencia global que en Peru
aun no se adopta como estrategia de produccion, inclusive las empresas de gran

envergadura aun no la ponen en practica.

Teniendo en cuenta que la industria del cemento es importante para el desarrollo
del sector construccion, la ASOCEM (Asociacion de productores de Cemento del
Peru, 2018) sefiala que frente al presente afio, y la perspectiva de un progreso en
el sector construccion, y en general de la economia, hay una oportunidad muy

amplia de mercado para la industria cementera, porque se estima que dentro de 10
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afos se duplicara la demanda de cemento, esto demandara que se incremente la

produccion con el mismo porcentaje para satisfacer el mercado.

La empresa Cementos Pacasmayo lidera el mercado en el Peru con sus diferentes
productos; su planta en Piura, ubicada en el Km 3.5 de la carretera Piura — Paita,
destinada a la produccién y distribucién de cemento, clinker y cal en toda la zona
norte del pais, como también bloques de cemento, concreto pre-mixto y otros
agregados fijados al sector de construccion. La investigacion se ha centrado en el
producto de final procesado en planta, cuyo proceso de produccion comprende 10

pasos y el ultimo es el embolsado del producto terminado.

La planta productora elabora el cemento (4570 Ton/dia) y es almacenado en los 2
silos cemento y requiere del transporte hacia las tolvas de almacenamiento. En el
area de envasado se plantea la meta de 21 mil sacos por turnos de 8 horas. Sin
embargo, durante el 2018, se han presentado permanentes paradas no planificadas
debido a que se presentaron falencias en las lineas de embolsado, que no permiten
alcanzar el tonelaje de produccién proyectado, existiendo el riesgo de
incumplimientos de despachos del producto ya programadas con los clientes.
Resultando esto, en la afectacion directa al buen prestigio de la compafia, las

ganancias y los cumplimientos contractuales comerciales.
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Il. MARCO TEORICO

Respecto a la problemética, en torno al tema, se han desarrollo diferentes
investigaciones, en el ambito internacional tenemos a Rivera (2013), en su
investigacion titulada “Implementacién de la metodologia de mantenimiento
auténomo en el area de maquinas envasadoras de la planta MAISA”. Investigacion
para tentar el grado de Ingeniero Mecanico Industrial, de la Universidad San Carlos
de Guatemala. En la cual manifesté que mediante el mantenimiento autobnomo pudo
fortalecer los programas para las maquinas envasadoras elaborando
procedimientos, capacitando al personal para mejorar sus capacidades y asi poder
detectar las fallas. Entre las conclusiones que pudo obtener fueron que: el
Mantenimiento Auténomo favorecié a reducir los peligros de contaminacion fisica,
bioldgica y quimica, que aparecen en el proceso durante el envasado en el area de
maquinas envasadoras y optimizando su vida util. Asimismo, las capacitaciones
ayudaron a mejorar las capacidades mentales de los operarios permitiendo

mantener un area limpia y ordenada.

Garcia (2014), en su tesis titulada “Capacitacion e implementacion de
mantenimiento autbnomo en una maquina de inyeccién”, a fin de optar por la
licenciatura de Ingeniero Mecénico de la Universidad Nacional Autbnoma de la
ciudad de Cuautitlan lzcalli, México. Manifiesto que el objetivo del mantenimiento
auténomo es trabajar en equipo y que sea eficiente y efectivo pudiendo desarrollar
procedimientos y estandares explicitos con respecto a la maquina de inyeccion.
Entre los resultados que obtuvo el 90% menos de pérdidas y paros menores, con
respecto a mejoras en limpieza, inspeccion y lubricacién en su inicio se obtuvo un
75%. Pudo concluir que aplicando el mantenimiento autbnomo pudo reducir las
pérdidas y las paradas de las maquinas de inyeccion involucrando al area de
produccion en las tareas de mantenimiento basico como limpieza y lubricacion y

asi detectar anomalias antes de las paradas no programadas.

Mejia (2008), en su investigacion llamada: “Desarrollo de un modelo integral de
mantenimiento autbnomo y su aplicacién en una maquina etiquetadora de envases
plasticos”. Investigacion para lograr el grado de doctor en ciencias de la ingenieria

en el Instituto Tecnoldgico de Monterrey-México. Expresa que la empresa Clorox
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atraviesa por problemas de abastecimiento causados por el alto indice de tiempos
muertos los cuales generan deficiencias en la linea de produccion. Entre las causas
tiene averias, paros de proceso, cambios de embolsado, fallas en la operacién de
los equipos. Estos problemas han instado a la gerencia ejecutiva de la corporacion
a recurrir a la implantacion del Mantenimiento Autbnomo como estrategia
empresarial para contar con la alta disponibilidad de los equipos y maquinas,
reducir costos de fabricacion, incrementar la capacidad de produccién y aumentar
las habilidades técnicas de los operadores.

Por otro lado, Lucio (2008) en su estudio titulado “Disefio de un Mantenimiento
Auténomo para la planta ensambladora de vehiculos General Motors-Omnibus BB”.
Tesis para optar el titulo de ingeniero en Administracién de Procesos. Escuela
Politécnica Nacional de Quito- Ecuador. Identifica que fractura o separacion de la
gestion de produccion y la gestibn de mantenimiento han causado incompetencia
de las empresas. Se requiere buscar nuevas oportunidades de mejoras en los

procesos productivos y obtener eficiencia, productividad y calidad en estos.

El mantenimiento autbnomo resulta conveniente como herramienta, con la cual,
mediante la realizacion de actividades de identificacidn, diagndéstico y optimizacion
del funcionamiento y operacion de los equipos y maquinas, hechas por el propio
operador e involucrando a las areas administrativas como las de operaciones. Esto
permitird combatir de forma eficiente el deterioro acelerados de activos y lograr los

objetivos de competitividad sostenible en el tiempo.

Vargas (2016) en la investigacion titulacion: “Implementacion del pilar
Mantenimiento Auténomo en el centro de proceso vibrado de la Empresa Finart
S.A.S.”, con el fin de optar el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad
Metropolitana de Bogota en Colombia. El gasto debido al mantenimiento esta entre
15 a 40% del costo general de la produccién. Las mediaciones por mantenimiento
no planificados tienen un precio de 3 veces mas, que si hubieran estado
programadas las remediaciones. El costo del mantenimiento un 58% es producido
por una incorrecta operacion y el 17% debido a la ausencia de lubricacion del

equipo. Lo antes mencionado, mas un inexistente habito de inspeccion y limpieza
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resulta que los equipos de la planta se dafien aceleradamente hasta llegar al

problema de transformarse en un gasto afiadido para compafia.

Las fabricas productoras y en esencia las que se dedican a la produccién de
Bijouterie procuran utilizar maquinas que por su perdurable trabajo necesitan
exclusivos cuidados en la operacion y la manutencion de los equipos. Por tanto, se
eligié el Mantenimiento Autbnomo, como la opcidbn mas acertada para prevenir y
redimir los modos de falla, de las vibradoras y equipos centrifugos de la f4brica,
subsanara detenciones en la produccion, retrasos en tiempos de entrega, defectos

en el producto final.

En el ambito nacional el autor Pulcha (2015), en su estudio “Implementacién de un
modelo de mantenimiento autbnomo en un departamento de producciéon de
detergentes”. Investigacion para lograr el grado de Ingeniero Industrial de la UNI
(universidad nacional de ingenieria) Lima-Perd. Describe que en su planta de
produccion la empresa P & G (Procter & Gamble) debido al tipo de proceso de
manufactura y complejidad de tecnologias del departamento de operaciones se han
detectado diferentes ineficiencias de confiabilidad operacional como fallas, tiempos
muertos de paradas e intervenciones no programadas, arranques, alertas internas
de calidad, etcétera. En consecuencia, esto lleva a las empresas a una
reformulacién en la estructura de la gestién del mantenimiento y produccion, siendo
el mantenimiento autbnomo la metodologia seleccionada para buscar la mejoria de

su productividad.

Del mismo modo, Herndndez (2016) en su tesis titulada: “Propuesta de mejora del
plan de mantenimiento mecénico y electronico para mejorar la eficiencia y
efectividad de equipos del area de embolsado de la Empresa Cementos
Pacasmayo S.A.A.”, investigacion para lograr el grado de Ingeniero Industrial de la
Universidad Privada del Norte, Trujillo - Peru. Plantea incrementar la disposicion del
equipo de embolsado y la elaboracién de rutinas de mantenimiento con el fin de
aminorar los indicadores de detenciones de producciéon no programadas en el

sector de envasado de la empresa Pacasmayo S.A.A.
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Empieza identificando, averias mas frecuentes y revisando a través de fracciones
con el fin de reconocer cuales equipos cuentan con las mayores detenciones segun
los indicadores del afio 2014, para ello usa 2 herramientas de gestion, inicialmente
La regla del 80/20 (Pareto), que clasifica las partes con frecuencia de fallas mas
alta, interpretado en porcentajes. Después muestra, qué tiempo tardan en dar
solucion a sus averias. El segundo instrumento es la evaluacion econdmica
efectuando el flujo de caja estimado, con el fin de administrar el mantenimiento
preventivo y su implantacion, la cual resulto viable financieramente, en un periodo

de 12 meses.

Magallanes (2017) en su estudio titulado “Implementacion de un Plan de
Mantenimiento Autbnomo de Maquina Papelera”, con el fin de lograr el grado de
Ingeniero Industrial en la Universidad Inca Garcilaso de la Vega, Lima -Pera. Tuvo
como objetivo, incrementar la Productividad. El porcentaje grande de paradas de
los equipos, generaban una eficiencia paupérrima, al existir rechazos, sobrecosto
de produccién, y por ende el riesgo de no concretar las metas mensuales de
produccion, y la aparicién de quejas y malestares de parte del cliente. Se necesitd
que, dentro del area de maquinas papeleras, se disefie un plan de Mantenimiento
Autonomo para el equipo MP1 en Caifiete, logrando menos inconvenientes
asociados a las paradas no programadas, reproceso, altos costos, y defectos de
calidad en el papel base. Incrementando la eficiencia de la maquina, preparando a
los trabajadores en tareas como la limpieza, inspeccién, lubricacion, ajuste de

piezas, y asi logren un conocimiento técnico operativo, adecuado.

En relacion con el espacio local y habiendo realizado investigacion respecto a esta

materia, no se logré conseguir resultado alguno.

Respecto a las bases teodricas relacionadas al tema, la variable propositiva, que
segun el autor Cuatrecasas y Torrell (2010), sefiala en el mantenimiento autonomo,
el personal de operaciones el cual utiliza y opera el equipo, es el personal mas
calificado para ocuparse del buen funcionamiento de este, su inspeccion y medidas
de prevencion al alcance de ellos, segun la capacitacion y entrenamiento que les
hayan impartido. Por tanto, el operador estara mas motivado y afadira valor a la

operacion, mino rizando los tiempos de paradas para mantenimientos correctivos y
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reduciendo gastos. Entre sus objetivos estan los consecutivos: Disefiar un
ambiente de trabajo eficiente, el uso de la limpieza para hallar las fallas de
funcionamiento, establecer la observacion como control visual, hacer mejor la
estandarizacion, la elaboracion de tareas preventivas y capacitacion de

trabajadores competentes en sus equipos.

El mencionado autor también indica los niveles de implantacion progresiva del
mantenimiento autébnomo, se inicia por el nivel basico cual finalidad es la limpieza,
la lubricacién y apriete o ajuste de piezas estaticas o dinamicas de los equipos. Es
el primer paso para corroborar que el operador esta dispuesto a una renovacion de
actitud hacia la forma de realizar su labor diaria. Aqui se desarrollan tres pasos
como limpieza inicial, suprimir fuentes de suciedad, limpieza de sectores
inasequibles, y la instauracion de la limpieza e inspeccion y ademas de otras faenas

sencillas de M.A.

Nivel de eficiencia, aqui se empezara cuando este asumido el anterior nivel, para
lograr efectivas mejoras mediante la revisién y siguiente anulacion de las 6
pérdidas. En esta etapa el equipo debiera lograr sus condiciones Optimas de
trabajo. Se cubren dos etapas de la implantacién progresiva que son, revision
general e inspeccion autobnoma del equipo y, por ultimo, tenemos el Nivel de plena
implantacion, aqui se alcanzara la implantacion completa, conforme a ordenar y

organizar el area de trabajo y concluir la autbnoma direcciéon del mantenimiento.

El Mantenimiento, Duffua, Raouf y Campbell (2000) lo precisan como la mezcla de
tareas con la cual un equipo o una serie de equipos (sistema) se mantienen o se le

hace su refraccién con la intencién de que realice las funciones de disefio.

Garcia S. (2003) menciona que la clasificacion de los tipos de mantenimiento como
es el mantenimiento correctivo, que es un grupo de pasos cuya finalidad es
enmendar las fallas de los equipos en la plena operacién. Mantenimiento
Preventivo: esta clase de mantenimiento su objetivo es preservar un grado de
funcién necesitado en los equipos, planificando restauraciones de sus puntos
criticos, en un oportuno tiempo. Mantenimiento Predictivo: Este tiene la intencion
de saber siempre el estado y operatividad de los equipos, mediante la lectura y

seguimiento de los valores de variables especificas de los equipos.
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Los pasos a seguir para implementar el mantenimiento autbnomo, se observan en

la siguiente figural.

Pasos a seguir para la implementacién del mantenimiento auténomo:

1. Limpieza inicial Limpiar para eliminar polvo, suciedad principalmente; lubricar y apretar pernos, descubrir
problemas y corregirlos.

2. Eliminacion de las fuentes de Prevenirla causa del polvo, suciedad, rebabas. Mejorar partes que son dificiles de limpiar

contaminacion y lubricar. Reducir el tiempo requerido para limpiar y lubricar.

3. Estandares de limpieza de lubricacion Establecer estandares que reduzcan el tiempo empleado en limpiar, lubricar y apretar
especificamente tareas diarias y periddicas.

4. Inspeccidn general Con la inspeccidon manual se generan instrucciones; los miembros del equipo descubren vy
corrigen defectos menores del equipo.

5. Inspeccidn auténoma Desarrollar y emplear listas de chequeo para inspeccién auténoma.

6. Organizacién y orden Estandarizar categorias de control de lugares de trabajo individuales; sistematizar a fondo

el control del mantenimiento:
Estandares de inspeccidn de limpieza y lubricacion.
Estandares de limpieza y lubricacién.
Estandares para registrar datos.
Estandares para mantenimiento de piezas y herramientas.

7. Mantenimiento auténomo pleno Desarrollo de politicas y metas de la compaiia. Incrementar actividades de mejora en
forma continua. Analizar MTBF (Mean Time Between Failure — Tiempo promedio entre
fallas) y MTTR (Mean Time To Repair — Tiempo promedio de reparacion).

Figura 1: Resumen de los pasos a seguir en la implantacion del M.A
Fuente: Cuevas J., Mantenimiento Productivo Total, 2015.

Respecto al mantenimiento autonomo, Suzuki (1995) , lo define como el
mantenimiento efectuado por la unidad operaciones, y siendo un pilar del
Mantenimiento Productivo Total (TPM,). Se basa en cualquier operacion realizada
por la unidad de produccién u operaciones vinculadas con una funcion de
mantenimiento con el objetivo de sostener la planta operando estable y

eficientemente con el fin de llegar a las metas de produccion.

Garcia (2012), indica que el TPM reconoce 6 fuentes de pérdidas, citadas como
"las seis grandes pérdidas”, las cuales reducen la eficiencia al obstaculizar el buen
flujo del proceso de produccion, como fallas del equipo, ajuste de maquinas,
marchas en vacio, esperas y detenciones menores (averias menores), velocidad

de operacion reducida, defectos en el proceso y pérdidas de tiempo.

Cuatrecasas y Torrell (2010), describe que el M.A, se apoya en 5 puntos basicos
para la implantacién de tareas de produccion y de mantenimiento en especial, con

maximizada rapidez y eficacia. Son 5 palabras japonesas que inician con la letra S:
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SEIRI (Seleccion): Clasificar y eliminar todo lo que es innecesario. SEITON
(Organizar): Ordenar eficientemente, SEISO (Limpieza): Programas de limpieza e
inspeccién, SEIKETSU (Estandarizacion): Establecer estandares y SHITSUKE
(Disciplina): Monitorear y verificar el cumplimiento

Cuatrecasas y Torrell (2010), sefialan que, la OEE (Eficiencia Global de los

Equipos) es un indicador que sirve para medir la eficiencia de los equipos, basados
en la disponibilidad, efectividad y calidad. Se dice que es una razén porcentual Util

para medir la productiva eficiencia de los equipos industriales.

En esta investigacion, otra de las variables es la variable factica. Que segun la RAE
(2018) define a la eficiencia, como la facultad de disponer de alguien o de algo para
lograr un objetivo o meta, con material o recursos limitados y en situaciones

complejas.

Segun Chacon (2012), la falla es una situacién que conlleva a culminacion de la
funcionalidad de un equipo para realizar su funcién para la cual fue disefiado; el
autor las clasifica en: fallas parciales, ésta refiere a la disminucién de la capacidad
productiva de un equipo, sin detenerlo, o que no reduce la capacidad productiva,
sin embargo, reduce la confiabilidad. Fallas intermitentes, aparecen en condiciones
de trabajo determinadas, mayormente en sobrecarga. Fallas totales refiere a las
gue detienen el equipo y fuerzan una intromisién para reparar. Y las catastroficas
son las que detienen completamente la operacion total del equipo, con la diferencia,
que la falla total puede remediarse en un razonable tiempo normal y el gasto esta
incluido en el rango presupuestal de la compafiia.

Ante el contexto, tanto de la realidad y lo tedrico, se planted la siguiente pregunta
general.

¢, Como la propuesta de mantenimiento autbnomo contribuira a lograr la eficiencia
de los equipos de la linea de embolsado, en el area de produccion de la empresa
Cemento Pacasmayo S.A.A., Piura, 20187

Adicionalmente, se plantearon las siguientes preguntas especificas, ¢ Cual es la
situacion de los equipos de la linea de embolsado, en el area de produccion de la
empresa Cemento Pacasmayo S.A.A., Piura, 2018?, ¢Qué aspectos del

mantenimiento autobnomo se deben implementar para lograr la eficiencia de los
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equipos de las lineas de embolsado del area de produccion de la empresa Cemento
Pacasmayo S.A.A., Piura, 2018? Y ¢Cual sera el disefio de la propuesta de
mantenimiento autbnomo para lograr la eficiencia de los equipos de las lineas de
embolsado del &rea de produccién de la empresa Cemento Pacasmayo S.A.A.,,
Piura, 20187

La Justificacion del estudio de manera tedrica se justifico porque se propone aplicar
el mantenimiento autbnomo, un pilar fundamental de mantenimiento productivo
total (TPM), en la mejora de la eficiencia de los equipos y reduccion de fallas
imprevistas de las lineas de embolsado, involucrando al operador en tareas basicas
de mantenimiento que conciernen en la limpieza, lubricaciébn y aprietes, y
paralelamente advertir de las anomalias o desviaciones con el fin de mejorar las

tres componentes de la competitividad; calidad mejorada, coste y tiempo reducido.

De manera practica la investigacion se realiz6 debido a que hay una necesidad
operativa de disminuir las fallas de los equipos e incrementar su eficiencia con la
finalidad de llegar a los objetivos de la produccion del area de embolsado,
empleando la teoria validada sobre el mantenimiento autbnomo. En la propuesta
de implementacion se presentan estandares para el apropiado desempefio de las
lineas de embolsado y que ademas permitira que se fijen medidas fisicas como la
limpieza y el orden de los equipos con el fin de declarar los resultados en
indicadores que se gestan en la practica

Metodolégicamente la investigacion se justificé por la utilizacion de técnicas de
recoleccion de datos, tales como la Observacion, siendo el instrumento de este, las
guias de verificacion. Con lo que respecta al analisis documental se tom6 como
instrumento los registros de paradas produccion. Y la entrevista a través de la “guia
de entrevista” que se realizd al personal involucrado en el area. Las teorias de
mantenimiento autdnomo, pueden ser investigadas, cuando se haya demostrado la
validez y confiabilidad, estas podran ser utilizadas en otros trabajos de investigacion

0 en empresas.

Economicamente esta investigacion ofrecido una nueva contribucion aplicando el
Mantenimiento Autébnomo, propuesta que posibilitara otorgar una mejor disposicion

y confiabilidad a los equipos, resultando una mejor productividad del area de
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embolsado. Esto reducira los costes generados por mantenimientos correctivos,
cambio de piezas y demas costos operativos, ademas optimizara el stock para el
despacho a nuestros clientes a tiempo pactados optimizando las ganancias por
ventas y eliminando el peligro de multa por incumplimiento de contratos en ventas

de bolsas de cemento.

De igual forma, se formularon metas que contribuyeron al desarrollo de esta
investigacion, como objetivo general se propuso realizar una propuesta de
implementacion de mantenimiento autdbnomo para mejorar la eficiencia en los
equipos de las lineas de embolsado del area de produccion de la empresa Cemento
Pacasmayo S.A.A., Piura, 2018.

Como objetivos especificos se planted realizar el diagndstico de la situaciéon actual
de los equipos de la linea de embolsado del area de produccion de la empresa
Cemento Pacasmayo SAA. Identificar los aspectos del mantenimiento autbnomo
gue se deben implementar para contribuir a la eficiencia de los equipos de la linea
de embolsado del area de produccién de la empresa Cemento Pacasmayo S.A.A.
y disefiar la propuesta del mantenimiento autbnomo que contribuya en la mejora de
la eficiencia de los equipos de la linea de embolsado del area de produccion de la

empresa Cementos Pacasmayo S.A.A.
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[l. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de Investigacion

Es una investigacion Descriptiva — Explicativa con su disefio No Experimental.

El disefio de la investigacion se realizé dentro del enfoque cuantitativo de nivel
descriptivo — propositivo. Segun Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) expresan
que “Descriptivo es la manera de recolectar informacion de forma independiente o
de manera grupal sobre conceptos o variables de estudio”. La investigacion es de
tipo descriptivo pues se busca diagnosticar e identificar los factores criticos de la
situacion actual y evaluar sus caracteristicas.

Para la actual investigacién el aporte investigativo del autor, no es Unicamente
detallar la cantidad y frecuencia de fallas en los equipos de las lineas de embolsado
del area de produccion de la empresa Pacasmayo, sino mas bien, elaborar una
propuesta de mejora, por tanto, el disefio propuesto por Hernandez, et al. (2010)
sera complementado con un disefio Propositivo, Chiroque, et al, (2006) el cual se

esquematiza de la manera siguiente:

080
0

Figura 2: Disefio propositivo
Fuente: Chiroque, 2006

Donde:

Rx: Diagnostico de la realidad
T: Aportes tedricos

P: Propuesta

Rc: Realidad cambiada
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3.2 Variables y operacionalizacién

En el desarrollo de esta investigacion se entretejen dos variables: Mantenimiento
autonomo y Eficiencia. La operacionalizacion de las variables se muestra en el

anexo numero 1 de operacionalizacion de variables.

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

Para Hernandez et al. (2010), la poblacién debe enfocarse con relacion a sus
caracteristicas de contenido, lugar y tiempo. En esta investigacion se utilizara como
poblacioén los 7 equipos que interviene en la operacion de embolsado de cemento,
estos equipos representan las secciones que conforman el conjunto por la cual se
estudiara la problematica de esta investigacion.

Segun Ramirez (2005), para conseguir una muestra, esto es basicamente un
conjunto minimo de elementos de la poblacién en estudio, en la cual evaluara las
caracteristicas, aunque solo se usardn 3 equipos como muestra para la
investigacion, debido a que son equipos criticos en donde se presentan las fallas
mas criticas que producen las paradas de produccion.

Estos equipos son:

Las ensacadora giratoria - Geo/Gev Plus, el aplicador de sacos - Infilrot Z40 y la
paletizadora -Polimat C301.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Se utilizaron en la investigacion las técnicas siguientes: observacion, analisis
documental y entrevista. Como herramienta se tuvo la guia de entrevista, para la
técnica de analisis documental se tuvo como instrumento el registro de paradas del
area de envasado de produccion y la lista de verificacién debido a que los datos se
obtienen mediante los reportes del turno que serdn hechos por los operarios,
asimismo se realiz6 el diagnodstico de escenario actual y la propuesta de mejora.
Los instrumentos mencionados estan ubicados en el Anexo 2.

La veracidad del instrumento se efectué mediante el criterio de expertos de acuerdo
a Valderrama (2013), los instrumentos brindan el nivel de veracidad con el fin que

las investigaciones que se brindan sean genuinas y transparentes. La autoria de
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las rubricas de documentos de validez son profesores de la Universidad Cesar
Vallejo, filial Piura y uno de la Universidad de Piura.

La data recopilada se supone confiable puesto que, fueron reunidas de fuentes
fidedignas, de la empresa Cementos Pacasmayo. Que se usaron para esta

investigacion. Estos documentos se encuentran en el Anexo 3.

3.5 Procedimientos

Se hizo el inicial diagndstico aplicado a los tres equipos del area de envasado, el
cual facilito percatarnos del estado en que se encuentran, ello sirvié de ayuda para
hacer la propuesta del Mantenimiento Autbnomo. Los instrumentos que se utilizaron
fueron la técnica de la entrevista la cual fue estructurada y fue hecha a los
trabajadores del area de embolsado, que facilitd conversar con los operarios,
expertos de mantenimiento mecanico e instrumentacion y supervisores con el fin
de discutir y analizar las causas de las fallas mas frecuentes que aparecen en los
equipos en las lineas de embolsado y a su criterio, las raices de las causas de
éstas, asi se obtuvo una idea de cdmo era la gestion interna. La lista de verificacion,
permitid recabar informacion especifica y que indicadores toman en cuenta al
momento de realizar la limpieza, verificacion a los equipos y si el tiempo que utilizan
es el necesario. Asimismo, con la técnica de analisis documental se pudieron
recopilar las documentaciones en el area de embolsado para su analisis de como
se encuentra el reporte del dia de paradas de produccion y tener conocimientos de
cudles eran las fallas mas frecuentes y el tiempo que se perdia debido a ellas. Con
la informacion recopilada se realizé el diagrama de Ishikawa para tener una mejor
perspectiva de la problemética y luego la data se proceso en Excel para realizar la
elaboracion de tablas y gréficos de Pareto.

Asimismo, la informacion recopilada sirvié para tomar en cuenta que aspectos del
mantenimiento autbnomo se deberian utilizar, y también fue de apoyo para realizar
la propuesta del Mantenimiento Autbnomo donde se realizaron procedimientos, se

programaron capacitaciones y perfil para un futuro puesto de trabajo.

24



3.6 Método de analisis de datos

La data recopilada en la investigacion es procesada, segun la clase de instrumento
adoptado, usando medios electronicos, sistematizados y clasificados segun el
analisis del software Excel 2016, con lo que se logro representar los resultados a

través de graficos y tablas para su interpretacion y analisis.
3.7 Aspectos Eticos

Es un compromiso del investigador que los resultados tengan la veracidad y
confidencialidad de los datos logrados de la empresa Pacasmayo. También se
constata que el autor se comprometié en aplicar el proyecto con un fin Unico de
colaborar en el desarrollo y mejora futura de la compairiia, con el inico beneficio del
aprendizaje logrado. De igual manera garantiza que la data fue adquirida con
honradez y su proceso analitico fue autentico e imparcial, obteniendo resultados
reflejados, de los datos de campo. Asimismo, los colaboradores y directivos
estuvieron informados de las acciones a realizar, en virtud de los criterios éticos de

la investigacion.
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V. RESULTADOS

Para realizar el diagnostico de la situacion actual de los equipos de la linea de
embolsado del area de produccién de la empresa Cemento Pacasmayo SAA. Se
utilizé la técnica de la observacién y como instrumento la lista de verificacion, la
cual se realizé a los equipos del area de embolsado, se pudo observar como se
realizaba la limpieza a los equipos y se realizé un diagrama operacional que se
muestra en el Anexo 6 de la propuesta, ademas se utilizé informacion del registro
de paradas que se encuentra en Anexo 4 para observar las horas de paro de los

equipos mediante tablas y graficos de Pareto.

A continuacion, se muestra el diagrama de causa y efecto donde se puede ver las

causas que ocasionan la baja eficiencia en los equipos de la linea de embolsado.

DIAGRAMA CAUSA EFECTO

MANO DE OBRA METODO

Falta de entrenamient
¥ capacitacion,

Ealta de persanal Fatta un plan de mantenimient
e autdnomo.

Faltan estandares de

impieza e inspeccidn.

Inexperiencia

EQUIPQS
DEFICIENTES

No hay una correcta inspeccidn// Fallas en los equipos Fuga de lubricantes.

de equipos

Sacos vacios con fallas de,
Fugas de producto, fabricacidn,

Deficiente mantenimignto

Suciedad en equipos, reventin

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE MATERIAL

Figura 3: Diagrama de Ishikawa de Causas y Efectos
Fuente: Elaboracion propia.
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Los resultados siguientes se han determinado sabiendo que la jornada de trabajo
normal diaria, es de 8 horas. Existiendo actualmente dos turnos por dia (mafiana y
tarde).

Y que la produccion ideal esperada en una linea de envasado, es de 42000
sacos/dia.

También los calculos estimados han resultado de conocer que el precio de saco
producido en planta que es de 13 soles la unidad (precio a la fecha de la

investigacion).

En la tabla 1, se observa que en la Ensacadora giratoria - Geo/Gev Plus las fallas
mecanicas son las mas frecuentes, pues representan el 69% del tiempo total de
paradas en el semestre. Cabe sefialar que la ensacadora en funcionamiento normal
llena y evacua 50 sacos por minuto (3000 sacos/hora).

En el mismo equipo, el atoro del material y las fallas de instrumentacion,

representan el 10% cada una del tiempo total de paradas.

Fallas Suma de tiempo Porcentaje Acumulado
(horas)

Falla Mecanica 25.2 69% 69%
Atoro de Material 3.8 10% 79%
Falla Instrumentacion 3.6 10% 89%
Acumulacién de Bolsas 2.2 6% 95%
Limpieza de equipos 1.8 5% 100%
Total, general 36.6 100%

Tabla 1: Pareto por fallas de la ensacadora giratoria - Geo/Gev Plus

Fuente: Registro de paradas de produccién — Empresa Pacasmayo SAA

Elaboracion propia

En la ensacadora se observd deficiencias en la limpieza que se realiza en las
boquillas de carga del cemento, no se elimina totalmente los residuos impregnados
en la superficie. Adicionalmente, los motores también se ven afectados, pues se
encontré cemento en las partes de la carcasa, ademas los pistones neumaticos,
conectores y mangueras no estan bien lubricados y mezclados con los otros

productos genera fallas mecéanicas.
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Asimismo, se observé que producto de las fugas en las boquillas de carga, estas
ocasionan que las piezas de los equipos o instrumentos electronicos (sensores,
actuadores, etc.) se ensucien enviando la sefial de falla al sistema HMI (interfaz
hombre — maquina), generando la parada del equipo y como consecuencia la
parada de produccion total. Finalmente, se observd que el poco tiempo empleado
para la limpieza, no es suficiente para realizar la limpieza correctamente. En la

figura 4, se muestra el diagrama Pareto de las fallas de la Ensacadora.

La empresa centrandose en mejorar estas tres fallas frecuentes reduciria el 89%
del tiempo de paradas que en frecuencias representa 32.6 horas en el semestre.
Realizando los célculos viene a ser S. /211, 900 por mes y resultando en el

semestre un monto de S. /1,271, 400. Monto que ahorraria la empresa.

80% 120%
70% 100%
60%

50% 80%
40% 60%
30% 40%
20%

10% 20%

0% 0%
Falla Mecéanica  Atoro de Material Falla Instrumental Acumulacién de Limpieza de
Bolsas equipos
Suma de tiempo (horas) Acumulado

Figura 4: Pareto por fallas de la ensacadora giratoria — Geo / Gev Plus
Fuente: Registro de paradas de produccion — Empresa Pacasmayo SAA.
Elaboracién propia

En la tabla 2, se observan las fallas del aplicador de sacos - Infilrot Z40, sélo
presenta dos fallas, la mecéanica que representa el 61% del tiempo total de fallas,
y la instrumental que representa el 39%. Si la empresa, se centra en resolverlas,
reducira un tiempo de 45.6 horas en promedio semestral, que traducido en dinero

seria S. /1, 778,400 se ahorrara la produccion por dichas fallas.
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Fallas Sumatoria de tiempo (horas) Porcentaje | Acumulado
Falla Mecanica 27.8 61% 61%
Falla Instrumental 17.8 39% 100%
Total, general 45.6 100%

Tabla 2: Pareto por fallas del aplicador de sacos - Infilrot Z40
Fuente: Registro de paradas de produccion
Elaboracién propia

En este equipo se encontrdé que la suciedad en las tuberias de succion de las
ventosas, la poca lubricacién en los pistones del aplicador, desgaste en las partes
rodantes metdlicas y en las ventosas que cogen el saco, ocasionan fallas

instrumentales y mecanicas debido al atascamiento de los sacos.

En la figura 5 se aprecia el diagrama de fallas Pareto del aplicador.
70% 120%

60% 100%

0
50% 80%
40%
60%
30%

0
20% 40%

10% 20%

0% 0%

Falla Mecanica Falla Instrumental

s Sumatoria de tiempo (horas) — ==@= Acumulado

Figura 5: Pareto por falla del aplicador de sacos — Infilrot Z40
Fuente: Registro de paradas de produccion — Empresa Pacasmayo SAA.
Elaboracion propia

En la tabla 3, se observan las fallas de la paletizadora-Polimat C301 por tiempo de
duracion, en mayor frecuencia se presentan las fallas instrumentales representando
el 54% del tiempo de duracion de las fallas, adicionalmente las fallas mecéanicas
representan el 44% del tiempo. Por lo tanto, si la empresa se concentra en eliminar
esas dos fallas reduciria en tiempo de fallas en 98%, que en tiempo seria 72.6 hora

que traducido en efectivo seria S/. 2, 831,400 en el semestre.
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Suma de tiempo Suma de tiempo
Fallas Acumulado
(horas) (horas)
Falla Instrumental 40.2 54% 54%
Falla Mecénica 324 44% 98%
Limpieza de equipos 1.8 2% 100%
Total, general 74.4 100%

Tabla 3: Pareto por fallas de la paletizadora — Polimat C301
Fuente: Registro de paradas de produccién — Empresa Pacasmayo SAA.
Elaboracién propia

En la figura 6, estas fallas, que se presentan en diagrama de Pareto, se han dado
porque se encontrd suciedad en las cadenas de levantamiento de mesa, sensores
infrarrojos, filtros de aire, poca lubricacion en las piezas rodantes, rodillos y en los
pistones, ocasionando fallas instrumentales, mecanicas. También se observo que
debido a la falta de inspeccion en las vias de rodillo de la paletizadora estas se

encuentran con fisuras ocasionando roturas de bolsas.

60% 120%
50% =0 100%
40% 80%
30% 60%
20% 40%
10% 20%
0% — 0%
Falla Instrumental Falla Mecénica Limpieza de equipos

mmmm Suma de tiempo (horas) — ==@= Acumulado

Figura 6: Pareto por fallas de la paletizadora - Polimat C301
Fuente: Registro de paradas de produccién — Empresa Pacasmayo SAA.
Elaboracion propia

Los aspectos que se tuvieron en cuenta después de haber realizado el diagndstico
y habiendo observado que es necesario reforzar en la linea de produccién de
envasado del area de produccion de la empresa, debido a fallas que son
provocadas por varios motivos, como una inadecuada manutencion de los equipos
en el area, la ausencia de inspeccion antes y durante la operacion de los equipos,

polucién de cemento existente en la atmosfera del area, y que por ser una sustancia
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corrosiva y que permanente, esta en contacto con los equipos , motores y sensores
gue afecta la funcionalidad de los componentes electrénicos, dispositivos rodantes,
partes mecanicas. Confiar la operacion y mantenimiento en la experiencia o
conocimiento empirico que tiene cada técnico que opera y mantiene la linea de
produccion, defectos de fabricacion de los sacos de papel: sacos rotos, arrugados,
gue ocasionan rompimientos en la ensacadora y atascamientos en el aplicador de

sacos.

Segun los autores Cuatrecasas y Torrell (2010), recomiendan que si desean
implementar el mantenimiento autbnomo deben enfocarse en siete pasos que se
encuentran divididos en sus tres dimensiones. Para esta investigacion se tomo en
cuenta el nivel basico: la limpieza, lubricacion y ajustes de piezas; a nivel de
eficiencia, la inspecciébn general del sistema y equipo; y el nivel de plena

implantacion, organizar y evaluar el area de trabajo.

Asimismo, para proceder a elaborar el modelo de la propuesta de mejora que
expone esta investigacion, que se basa segun la teoria y practica del mantenimiento
auténomo; son los trabajadores y supervisores del proceso de produccion quienes
manejan y se encargan de corregir y realizar el mantenimiento menor de los

equipos: como la limpieza, ajuste de pernos y lubricacion.

Se observo que, en cada turno de la linea de produccion, se le asigna un tiempo de
30 minutos para la limpieza, antes de terminar el turno. Dado que es insuficiente
para inspeccionar todos los equipos, por las fallas mecanicas, fallas instrumentales,
fallas por flujos anormales de los equipos. Todos los detalles de la propuesta se

encuentran en el Anexo 8.
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V. DISCUSION

De los resultados obtenidos en esta investigacion al haber realizado el diagndstico
de la situacion actual de la empresa Pacasmayo, se observd y analizé la
informacion recolectada de los tres equipos del area de envasado y se pudo
deducir que en la ensacadora giratoria geo/gev plus las fallas mecanicas fueron las
mas frecuentes, pues representaron el 69% del tiempo total de paradas y las fallas
instrumentales representaron el 10%, asi como ciertas deficiencias en la limpieza y
fugas en las boquillas de carga que ocasionan las paradas. Centrandose en mejorar
las tres fallas frecuentes reduciria el 89% del tiempo de paradas que representa
32.6 horas en el semestre. Realizando los célculos viene a ser S. /211, 900 por mes

y resultando un monto de S. /1,271, 400 semestral que ahorraria la empresa.

En el aplicador de sacos, las fallas mecanicas representaron el 61% del tiempo total
y las instrumentales el 39%. Siendo un promedio de 45.6 horas semestral, traducido
en dinero seria S. /1, 778,400 soles en el semestre, que la empresa se ahorraria si

se centra a reducir dichas fallas.

Con respecto a la paletizadora las fallas con mayor frecuencia las presentaron las
fallas instrumentales representando el 54% del tiempo de duracion de las fallas,
adicionalmente las fallas mecéanicas representaron el 44% del tiempo. Por lo tanto,
si la empresa se concentra en eliminar esas dos fallas reduciria 98%, que en tiempo
seria 72.6 hora que traducido en efectivo seria S/. 2, 831,400 soles semestrales.
Todas las fallas encontradas se debian a la falta de limpieza, orden e inspeccién

por parte de los operarios.

Se pudo determinar con esta informacién, los factores criticos que permiten el

desarrollo de la propuesta empleando el Mantenimiento Autbnomo.

Similar problematica tuvo el autor Rivera (2013), en su investigacion titulada
“Implementacién de la metodologia de mantenimiento autbnomo en el area de
maquinas envasadoras de la planta MAISA”. En la cual concluyo que mediante el

mantenimiento autbnomo se pudo reducir los peligros de contaminacion fisica,
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biologica y quimica, que puedan existir durante el proceso de envasado y también
mejorar la vida Gtil de la maquina, con lo que respecta a las capacitaciones estas
ayudaron a mejorar las capacidades y habilidades de los operarios permitiendo

mantener un area limpia y ordenada.

De igual forma, el autor Garcia (2014), en su tesis titulada “Capacitacion e
implementacion de mantenimiento autbnomo en una maquina de inyeccion” Pudo
concluir que aplicando el mantenimiento autbnomo se pudo reducir las pérdidas y
las paradas de las maquinas de inyeccion involucrando al area de produccion en
las tareas de mantenimiento basico como limpieza y lubricacion y asi detectar

anomalias antes de las paradas no programadas.

También el autor Magallanes (2017) en su investigacion titulada “Implementacion
de un Plan de Mantenimiento Autbnomo de Maquina Papelera”, donde incide que
se debe eliminar los problemas de paradas no programadas, reproceso,
sobrecostos con el fin de incrementar la eficiencia de la maquina, para ello es
necesario que el personal esté debidamente capacitado en temas de limpieza,
ajustes y lubricacion de equipos, para que adquieran un adecuado conocimiento

técnico operativo.

Asimismo, Hernandez (2016) en su tesis titulada: “Propuesta de mejora del plan de
mantenimiento mecanico y electrénico para mejorar la eficiencia y efectividad de
equipos del area de embolsado de la Empresa Cementos Pacasmayo S.A.A.
Plantea incrementar la disposicion del equipo de embolsado y la elaboraciéon de
rutinas de mantenimiento para minimizar los indicadores de detenciones de
produccién no programadas en el area de embolsado de la cementera. Es
importante identificar las fallas mas frecuentes y revisando a traves de fracciones
para reconocer cuales equipos cuentan con las mayores detenciones segun los
indicadores, utiliza herramientas de gestién, como la regla del 80/20 (Pareto), que
clasifica las areas con mas frecuencia de fallas interpretado en porcentajes,

después qué tiempo los equipos, tardan en solucionar sus fallas.

Con respecto a los aspectos del mantenimiento autbnomo se tomé como referencia

al autor Cuatrecasas y Torrell (2010), quien indica que el mantenimiento autbnomo
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cuenta con tres niveles; nivel basico, de eficiencia y el de plena implantacion. Esto
significa un cambio cultural, una convivencia nueva de forma de trabajo entre el
operador y la maquina. Donde el operario asume tares como limpieza, engrase,
aprietes mecénicos, inspecciones, reparaciones menores, advierte sobre ciertas
necesidades.

Para crear estandares de las condiciones operativas, realizando las instrucciones
convenientes, y dando la formacién y capacitacion al personal involucrado, para
que sean mas competentes con los equipos. Previniendo averias desde el propio
puesto de trabajo. Brindando una adecuada formacion al personal de producciéon y
mantenimiento, con el fin de mantener en cada momento las condiciones optimas
en los equipos. Donde también la direccion de la empresa se vea intimamente
relacionada en las actividades establecidas que recomienda el mantenimiento
auténomo, con ello el trabajador percibira y sentird el menester de integrarse en los
sistemas que quiere implementar la compaiiia.

El area de recursos humanos debe enfocarse en el crecimiento de cada operador
y ayudar a que el cambio se implemente, realizando el cambio de roles y funciones
en la descripcion de puestos, y que esté acompafiada de incentivos, beneficios o

bonos que estimulen al personal.

Asimismo, para poder elaborar la propuesta de mejora se ha tomado en cuenta la
metodologia del mantenimiento autobnomo que cuenta con tres niveles enfocados
en siete pasos, los cuales permitieron proponer tareas para poder reducir las fallas
y paradas en los equipos que deben estar coordinadas con los operarios. El autor
Cuatrecasas y Torrell (2010), indica que, en el mantenimiento autbnomo, el
operador asume la responsabilidad de realiza tareas como la limpieza, inspeccion,
lubricacion, ajuste de piezas y también tareas inherentes al mantenimiento

preventivo y lo mas importante, advertir la necesidad de este.

Este mantenimiento de primer nivel mencionado, no excluye, mas bien adhiere
mas, los otros niveles de mantenimiento ejecutados por produccion en otros niveles
de la compaiiia; como responsables de mantenimiento de la linea, supervisores de

turno, etc.
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Esta mejora de la eficiencia que se logra del Mantenimiento autdbnomo resulta de:

Mixtura de trabajo y mantenimiento en el mismo puesto de operacion,
minimiza esfuerzos y ahorra tiempos (muertos) esto da luz a una reaccion

mas rapida.

El operador conoce su equipo, mas que nadie y reconoce lo que necesita 'y

cuando lo necesita y puede darle un atencién rapida y eficiente.

El operador detecta cuando el equipo esta cercano a una falla, averia o la
necesidad de un cambio de algin componente, algun ruido, una holgura, u
otro indicador que facilite la detencion temprana del problema.

35



VI.

CONCLUSIONES

Con toda la informacion recopilada de las lineas de produccién del area de
embolsado se pudo observar a los 03 equipos con alta frecuencia de paradas
y fallas debido a la falta de mantenimiento rutinario para su cuidado,
ocasionando pérdidas econdmicas que entre ambos serian S/. 4, 609,800
soles semestrales, los cuales se podrian ahorrar si se centraran en reducir

dichas fallas.

Los aspectos seleccionados del mantenimiento autbnomo que estaba
conformados en tres niveles y a su vez divididos en siete pasos, los que

fueron empleados en esta propuesta.

La propuesta de mejora se fundament6 en capacitaciones y entrenamiento
al personal del &rea de embolsado con temas que les permita mostrar sus
necesidades e inquietudes, dar a conocer sus sugerencias, conocimientos,
habilidades y asi aprender e interactuar.

Asimismo, se elaboraron formatos de control con tal simplicidad que el
personal al realizar su trabajo se le sea facil ejecutar las tareas

mantenimiento autbnomo.
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VII.

RECOMENDACIONES

El personal operario de las maquinas ensacadoras una vez hayan culminado
sus labores deberan realizar la limpieza respectiva de su equipo a cargo y
concientizar que son ellos, el primer nivel béasico para la aplicacion de los
estandares sugeridos por mantenimiento autbnomo, y bajo esto debe orientarse
Su entrenamiento y capacitacion para que desarrollen y aprendan esta
disciplina, brindandoles todas las herramientas necesarias, para que las
observaciones de la operacion sean reportadas al jefe inmediato para el
levantamiento de las mismas. De esa forma se evitaré el deterioro inmediato
de los equipos y dispositivos utilizados y la empresa evitara pérdidas

econdmicas.

El jefe de area tendria que considerar los aspectos del mantenimiento
auténomo, para que pueda evaluar las deficiencias del proceso y paradas
no programadas que se presenten, y en tareas que los trabajadores no
puedan resolver para que asi puedan unificar ideas y soluciones las cuales

seran aplicadas en la propuesta.

La jefatura del area deberia implementar la propuesta del mantenimiento
autonomo para mejorar la eficiencia de los equipos de las lineas de
embolsado, teniendo presente los aspectos que han sido tomados en base
a las bases tedricas. Ademas, esta propuesta es viable ya que lo se pretende
invertir es de S/. 25,241.00 soles comparado con lo que pierde

semestralmente que es de S/. 4, 609,800 soles.
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Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables

- - DEFINICION ESCALA
VARIABLE 1 DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSION INDICADORES DE
OPERACIONAL MEDICION
Se verificaran la limpieza de los )
Nivel Bésico |equipos a través de un registro de Limpieza RAZON
verificacion visual.
Implementar el Mantenimiento autbnomo ificara el do de |
deben enfocarse en siete pasos que se S? ver |carade lesta 0 de [0S
encuentran divididos en sus tres gqmpos Iantes e_grrgn(qlue y
Mantenimiento |dimensiones, el nivel basico, la limpieza; Nivel de grante a operac&onl €los Inspeccién general del RAZON
auténomo  |nivel de eficiencia, la inspeccién general del eficiencia m'snﬁd"s a tra\;es © osdcmcos equipo
equipo; y el nivel de plena implantacion, ;entl os con orrlnatrc])s kel' d
organizar y evaluar el area de trabajo. mspf_eccu?,n visual (check list de
Cuatrecasas y Torrell (2010). verificacion)
Se determinara los puntos que
Nivel de plena | deben ser objetos a cuidado e Organizar y ordenar el RAZON
implantacion | inspeccion constante a través de area de trabajo
tarjetas de colores,
‘ . DEFINICION ESCALA
VARIABLE 2 DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSION INDICADORES DE
OPERACIONAL MEDICION
3 Acumulacion de bolsas
Facultad de disponer de alguien o de algo Son las causas que se debera i
para lograr un opbjetivo o] mgeta con matgrial o] atacar y actuar para evitar el Atoro de material 2
Eficiencia ’ Fallas deterioro de los equipos, para Falla instrumental RAZON

recursos limitados y en situaciones
complejas. RAE (2018)

evitar las paradas no programadas
del proceso.

Falla mecéanica
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Anexo 2: Matriz de consistencia

Cemento Pacasmayo S A A Piura, 20187

“Propuesta de mantenimiento autdénomo que mejorara la eficiencia de los equipos de la linea de embolsado, en el area de produccion de la empresa

Técnicas e
Formulacién del problema Objetivos ‘e aI.'lables e Poblacion / Diseiio mstrumenlfs Meétodo de analisis
indicadores Muestra de recoleccion de datos
de datos

Pregunta general: Objetivo general: Poblacién: Técnicas Programa Excel
iComo la propuesta de mantenimiento | Elaborar wuna  propuesta de 7 equipos que
autonomo coninbuira a  lograr la | implementacion de mantenimiento mnterviene en la Investigacion Observacion Analitico
eficiencia de los equipos de la linea de | auténomo para reducir fallas en los operacién de descriptiva no
embolsado, en el area de produccidn | equipos de las lineas de embolsado embolsado de experimental Entrevista Sintético
de la empresa Cemento Pacasmavo | del area de produccion de la cemento
S A A Pura 20187 empresa  Cemento  Pacasmayo Analizis Comparativo

S.A A Pura, 2018. documental
Preguntas especificas: Objetivos especificos: Deductivo
iCuil es la situacion de los equipos de | Realizar el diagnéstico de 1a | Mantemimiento
la linea del area de embolsado, en el | sitwacidn actual de los equipos de la auténomo
area de produccién de la empresa | linea de embolsado del area de Muestra:
Cemento Pacasmayo S A A, Piura, | produccitn de la empresa Cemento 3 equipos
20187 Pacasmayo SAA criticos:
iQué aspectos del mantenimiento | Identificar los  aspectos  del Las ensacadora
autonomo se deben implementar para | mantenimiento autdnomo que se giratoria - Instrumentos:
lograr la eficiencia de los equipos de | deben implementar para contribuir Geo/Gev Plus, Guia de
lag lineas de embolsado del area de | a la eficiencia de los equipos de la el aplicador de entrevista
produccidon de la empresa Cemento | linea de embolsado del area de Eficiencia sacos - Infilrot
Pacasmayo S A A Piura, 20187 produccién de la empresa Cemento Z40vy la Registro de

Pacasmayo 5. A A paletizadora - paradas
7Cual sera el disefio de la propuesta de | Disefiar la  propuesta del Polimat C301 _
mantemimiento autdnomo para lograr | mantemmiento  autdnomo — que Lista de

verificacion

la eficiencia de los equipos de las
lineas de embolsado del &rea de
produccién de la empresa Cemento
Pacasmayo S A A, Piura, 20187

contribuva en la mejora de la
eficiencia de los equipos de la linea
de embolsado del AGrea de
produccién de la empresa Cementos
Pacasmavo S.A A,




Anexo 3: Instrumentos de recoleccion de datos

A. Guia de entrevista

EII UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

GUIA DE ENTEEVISTA
ENTEEVISTA A OPEFADORES DEL AREA DE EMEOLIADO

CBIETIVOS: Esta epirevizta esia orientada a recopilar mformacion acerca del fonclonamisnto
de Loz equipos, fallas v eventos que oowren &n los egaipos de las linea dz embolzado del area de
produccion de [z empresa Cementos Pacazmaya,

Presentacion

Comsn parte de mi proyectn ds mvsstipacion de 1a esooela de Ingeriena de 1a Univerzidad Cezar
Wallejo estoy realizando uma investizacion sebre como mejorar la eficiencia en Loz egaipos que
ocazippen perada: de produccion po plandficadss,

La informacion brindada en esta entrevista es de caracter confidencial v salo sera utilizada para
los propozitos de la investigacion.
Apmadezco zu gaatil colzboracian

I. Diatos Informativos

1.1 Area:. .. Emboizads -Produccidn

1.1 Apsllido v Mombre: . ... Clavije Swilda Jorge

1.3 Caxgoe...... Operador de pioguing ersoadorg de emaad.
1.4 Facha: . 130418

I Informacion Detallads
2.1 ;Qué tiempe tiene laborande &n el Area de ebalsade”
= Jaior y O meses.
2.3 ;Que formacion femica profezional Hene U4 7
»  Técwico alectrdnicn
2.4 ;Que tipo de fallas ze prazentan en L2 Imeas de embalsado?

= S8 prenenta follas mecdnicogs, g8 Mustrueentacion, fallar de fhbricacion o las balsas
I ATT JUE HOS PYOVEE UR Tarcers fQue aitero Lo maguing proguciands paredar) 4
demeds ded rooipisdenta de bolner por gl defeoiuoso marienimienio g8 los rogdillas ¥
plezar radaowte, acee de balsas en fgiar trasparnadones, fule en ol etiquetads de o
Jcha v hora de las Solray Jenas. Tods e5fo soasiomT QUE 58 TARED Jue parar i
produccidn pora Recer [o5 remIres pertingnras.

2.5 ;Coales son las fallzs mas recarrentes goe 52 pressntan en los eguipos?




* Lo wds frecuentes son s finles secdiiog ¥ ab esirumenias ion, i rea por faiio
& manrERiniskia o por io sucledod o polueidn de coments gue e iMPrEETIT &R 05
Equipas ¥ dlposithies elEcirinicos ComD SERSOrES.

2.6 ;Cuales som las fallzs menos recumrentes gus 52 prezamtan en los squipos”

= Atorg de ol ex o fyas, pavo el proceso por il de energia eddctricg, o evror
gk [ programearidn del SiiEmuT SLperisoT SUioMaTico del proces,

2.7 Qe accione: toma 2l momento de presentarze mma falla?

+  Inmediotowente te fyteseg ol superiizar g8 furno, ¥ 78 Jlowg 9 manienimignry para
gue solusiong of prablema, oveces ratomar e Ingervenly £x O reparasidn pera
coma Ao Agy herramdendes iddneds ¥ un poca descomocameas sobre o reparacion del

equipo

2.3 ;Que tipos de matenimiants 5o realizan a l2s heeas e embolade?
= ldmidenimisnte correctiva, preventiva ¥ predicii,

2.8 ;Comp considara el manterimiento prevantive prosramado perodico realizado por el area
de mantenimiento”
= Reguldy, porque ton MLy poco f05 especialisiar an ety indusivia 64\ ampresg, ¥
PLCRIS FECES 507 S CORITANiSiET S0 P0G EXPETIEncia (05 que remlan jus labores
08 MARTARIMIEHED PrEVERITVD ¥ COPTECITG,,

210 ; Cosntan con hermamisntas adecuzda: para realizar fareas de manteamiento?

+  Contgmes com herramisntay hdticas come [lmees, desarmadores, aicmes, martilios,

combar, gle. Pers ot herramientrs ddneas ke teke el dreg de wendenimisnio
2.11 ; Qe recomendaciones dana para evitar fallas ¥ mejorar ol fimcionamiento en los egaipos?

= Que s Arindes capacitosiones sobre el procesa v el flincisnmalends de fas
WMATUINTT 1 4 COmMp reaior ef montsnimiais g alar

+  Timbidn que 5e orders v [inpie ol dreg, pora poder @iy coR s rapides cuaido
58 prazente wng e o para esperadn.

*  (Que ros Brivgen los Rerromisnias ¥ eqUIeT RECELITIOS ¥ gus Jo fengomeas 2 12
MM, B podsr tervenir sl rdpide v mgjor en Lo emergenciar por s

| T RN

o an i

L DT 43687349




B. Guia de observacion

B.1 Lista de verificacion de la Maquina Ensacadora Geo/Gev Plus

i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

LISTA DE VERIFICACION DE MAQUINA ENSACADORA
OBJETIVO
Recoger informacion de las condicicnes de la maquina ensacadora (Geo Gev plus) antes y durante la operacion
INFORMACION GENERAL

Modelo Del Equipo: _insgooudora, Grec [Gev plug
Marca: _F] Smidth Ventomohic

Serie: MDD L4EOL

Provecto ' Servicio: _[lemia  sacos  de papef
Fecha:

I INFORMACION A ESTUDIAR

Marque con x el estado C= Conforme NC= No conforme NA= No aplica
DESCRIPCION C [ NC | NA OBSERVACIONES

Limpieza con aire comprinudo de boquallas, bocas de carga.

Limpieza con aire compnirido de ensacadora: cinematismo, El ewye €5 muy
sensores. X corto pasa Umpiar
e

Limpieza con are compnmido suciedad v oxido sobre grupo

motorizade
X

Pistones newrnaticos , conectores v mangueras impias v en
buen estado X

Enganches relativos ajustados

X
Partes mecanicas de levantanuento ajustado v limpio
X
Venficacion de la presion de! sistema de ahmentacion awre. )
X
Venficacion del filtro del sistema de alimentacion de aire 7
X

Venficacion de estado v impieza del grupo pesajes de los
5acos: manguito, boquilla, amilo de casquillo, cabeza de
cilindro.




B.2 Lista de verificacion de la Maquina Aplicador de sacos — Infilrot Z40

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

LISTA DE VERIFICACION DE APLICADOR D SACOS

OBJETIVO: R&oger nformacion de las condiciones de la maquina aplicador de sacos (Infilrot Z40)

antes v durante la operacion.
INFORMACION GENERAL

Modelo Del Equpo: _ INFicepr ZAQ

Marca  FLS#MIDT W

Serie: MDCO124E09 -

Provecto Semvicio:  APLECA  sacos DE PAPEL VACLOS ALA  ENSACADOLA .
Fecha:

I.  INFORMACION A ESTUDIAR

Marque con x el estado C= Conforme NC= No conforme NA=No aplica

DESCRIPCION C |[NC|NA OBSERVACIONES
Grupo tratamiento de awe  venficar que no haya ¢ tneenlw
obstrucciones y realizar la descarga de la condensacion en el )< Sueieeled

regulader del grupo F.R L(filtre, reductor ,lubrificado)

Presencia de lubricante en los cangilones del grupo FR L

Vernificacion de Engrasado de las correderas del carro de M ot gudcedaf
desplazamiento del traslador de zacos. X

Verificacion del funcionamiento del accionado
Neumatico de todos los grupos del equipo. X

Verificar la integridad de las ventosas

X
Venficacion del tensado de la correa del grupo de disparo. ¥ Sueccloxd
Venficac:ion del desgaste de las ruedas de goma. X ‘){,,/),“;c o
Venficacion del tensado v desgaste de las correas IR NS
De lanzamiento X

Venficar la limpieza de fotocelulas v todas las partes

mecanicas del sistema. 7(




B.3 Lista de verificacion de la Maquina

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJQ
LISTA DE VERIFICACION DE MAQUINA PALETIZADORA

OBJETIVO: Recoger informacién de las condiciones de la maquima paletizadora Polimat C-301 antes v
durante la operacion |

INFORMACION GENERAL .
Modalo Del Equipo: _Pelimatl  C301

Marca- FLﬁTY\Adth
Serie:_MDO0524EQC
Provecto Semvicio:  DISPONE  SACOS  Schee ki toelmi

Fecha:

L INFORMACION A ESTUDIAR

Marque con x ol estado C= Conforme NC=No conforme NA=No aphca

DESCRIPCION C | NC

o
r4
ke

OBSERVACIONES

Limpieza con awre comprnimido de fotocelulas, pistas de rodaje, e neentw Fyewcicdad
sensores, rodillos, correas partes mecanicas. ){

Venficacion nivel de ageite de reductores motorizados, rodillos,
onentador de sacos ,cojinetes X

Venficacion del estado de desgaste de cintas de prensadora de sacos,
cnentador de sacos. plancha anti desgaste, cinta acumuladora de

5acos.

Venficar la funcional:dad de actuadores neumaticos

Venficacion de correcta alineacion de fotoceiulas

Venficar la tension de correas de trasnusion en vias de rodillos X Pa Lubvcocim

Venficacion ce senales de deszaste de las partes rodantes ot fabgouin

Venficacion de desgaste de rodillos ” Pita m;qaw;ﬁ\ -

Venficacion correcto funcionamiento de electrovaiula via ae
rodillos de formacion ¥

Venficacion de engrase de los cojmetes

Venficar la funcionalidad de correas de mando de modulos desplaza
semicapa. capa. plano abrible ¥

Venficar desgaste de las planchas de planos abnibles v paletas.

Venficar lubricacion de cadenas de levantamiento de mesa de S¢ vnceribw suceded
levantamiento X

Venficar zjuste de ruedas de centraje de levantamiento. x




C. Guia de Analisis documental

C.1 Rregistro de eventos del area de embolsado

FORMAT! TRO DE PARADAS
AREA: EMBOLSADO TURNO: FECHA
SUPERVISOR OPERADOR:
LT |- S— O oo T subCiase__j COD. Grupo Causa Preliminar. COO1  COD__ . .
»  Programado Montenimicnts evertivo » eventivo Fec Cavitacién
NP No Programad Corrective Umplers de Equipo Fec Comosion
Resuicclones Eauipo Asoclado Fracc Erosion
Prdeiererd e L PACASMAYO
Prueon unclon rrarc Roturs
Sin Deman Fraec fat
racrores eemos rharc sobrecatentamiento
Fhec
s
Sobrecarze de material Frace v
Vioracidn Fraec Alineamiento
| Pardmetro fuera de rango Fracc Detormacisn
Pardmetro auimico fuers de rango Frec Afiojamiento
Cambiode Producto riec Gotpeado
Lmina Rots Fhec Taponamiento
rmec
Almocén Lieno / Sin Despachos mec
Core ar Enerzis roe
Sin Montcar Feie
Sin Lamina: e
Dolsa Rota/Detecto FINS
oros Fins
Fins
s
misc
Cédigo
Equipo €qul Clase Sub Clase Grupo Causa Preliminar Sub Grupo Causa Preliminar  |Hora Inicio| Texto Breve
1 u 6G1-
) 6G1-
3p it 6G1-
4] U 6G1-
s| u 6G1-
6 U 6G1-
7 4 6G1-
gl 4 6G1-
o] W 6G1-
1] Y 6G1-
1] W 661-
12 U 6G1-
E 6G1-
18] U 6G1-

FIRMA OPERADOR

FIRMA SUPERVISOR




C.1 Rregistro de eventos del area de embolsado

AREA: ZENVASADO- —
SUPERVISOR 7 Sory e recia 22 Jo g/ /3
?_.,‘_m_),)-;fr'_ﬁns: I - e — M‘_,_.‘L’EB“?‘_’J"_ _VICTOR SILVA BALMACEDA
s "°"°Irl'r-:n; ey :;“\_:;,"‘""""_ R R oD R Gries Cais s
[ % Reksones IR ecuiossuese | i i e U | ey
: 3ommomhl daR o aMMTOL OB OMEL amn
H .: ":;‘::::‘:M ! :x: lm:x::mmu BT Faec é Farign
; AR oomEme, TORED TEEET
i é : zz: Sobrecarga de macsrind ::Zg g u:::':.::m
! | PuP/PY Pardmetro fuera de rengo ™ec | Deformacién
H 1 PL/P2/PS Pardmetro quimico fuers de rango FMEC | Afiojamiento
: P1/P2/PS Cambic de Producto FMEC | Goipeado
: viev = phorsd Comarmimacsn
: A1 Almacén Ueno / Sin Despachos FMEC Atazcamiento
! Az Corte ae Energia rELE Coro chrcuito
P e rae ol
P B e e e ;....H.E'.'J:J.i."’;’w...m
e | iacarinets
i w2 @éméz sc2- fPO/ (PP | P Vi £ Tnst oty i At D18 | V30 | Pepede plewtla  alayasmisr /.m;,w-uﬂb
) o wdn_|ecr g2l -l | £ i P lrec D cuv® §:S3 | /15254 | Jeto Sobe a4 -
3] L2 g ido |sca AL OI YHP o V4 £ Hec /e /6 %) /6% oef‘a“ Lerailonfedd wsae — pelm o dn
s L2 et - sc2fH o/ s | P Y4 F.InsT uax foiry |/fe- T3 Anencto Heasn flens cburble
s\ o ety  erttpoy Pre | ¥ | P/ 7 ikl 12208 |17 | Anemebua t1veT= dogplazeden di cupa
o o [ fofetr] e pPolfrr |2 | A/ K- Znst Vi /3:3 | Hiir Aread=_newson plnd abubl.
| C |veswiston o Beol _prr [P | pl FNec Moncowindy )11 11Uy | Mgocuete onls erowedn.  LHio/
o 2 |Lpewdn, e £POL Vel 1P| L1 £ e Toforast® gy 1773 | Qepedfe en atmt=con doged-ao
T i Jecn 22700 |0 |7 i Ao nelacas Mesc 1915 (930 | Prefoc d Radetadn pa zmmv/‘«;o.. & bl 1
: : : : 7 o
w2 |ppuade |uo Mol [FP | P | £Z  |[iwhio d bolsal = L8 (;méo/ S rica
: wasrfaCen
g = Mq wor pALI | PPP| R 7 (n manTWv - poc 2) |20 3 en po %)
7 77 T Lo A f2: 37 |2038 o pete sy (
2 |4 Liwd cco. O] YWFP Z 5
12 lf] w5 i AR At sl com_pelTs (20
ol 2 s e o) lpve | R | K2 g neinrgl . B e’ . peen Comdlo.
Z.LExT Arje 7 1oo| L Mol pon g :
ol © | faledry- |sca ol 11 V.l £
124

A7)

FIRMA SUPERVISOR




Anexo 4: Validaciéon de Instrumentos

¥

/I

CESAR VALLEJD

S

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, LEANDRe ALOys> URUETsY  Nodé  con DNING _‘f"lﬁ% 3E 1 Magister
en  DIRtCoton oL e

= desempeiiandome como.. . BICE #aT
Umveasioad Cesag YR L

L N°ANR: ..., deprofesion S Mt~
\RHMUELS TR A ETLL

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los

instrumentos:

+ Entevista
«  Lista de venificacion

+  Analisis documental

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

ENTREVISTA DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad Ve
2. Objetividad ~
3 Actualidad 7

4.6rganizacién

5 Suficiencia
6 Intencionalidad pal T

8.Coherencia / T

9 Metodologia




LISTA DE VERIFICACION

DEFICIENTE | ACEPTABLE |

1.Claridad

3 Objetividad

3 Actualidad

4 Organizacion

hARRE

3 Suficiencia

s

7.Consistencia

8 Coherencia

9 Metodologia

ANALISIS DOCUMENTAL

DEFICIENTE | ACEPTABLE

1.Claridad

2.Objetrvidad

3 Actualidad-

4 Organizacion

5 Suficiencia

6.Intencionalidad

7 Consistencia

8 Coherencia

9 Metodologia

APPIKINAN Y §| NN

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 29 Dias del mes de A2/ E1162€

del Dosmil .. DIgs{QEH>

Mgtr. c {epin, UALERS nase

DNI 2 ‘ﬁs‘“‘f’?'
Especialidad ; TROEHGAS — Aomni iy Rk

E-mail :.\vfa‘.\'{.\?.r. pers @ el oaa




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo,. '(?‘Dd‘)!fo 'Q’d”./g.‘?’.‘?&. A'?.?.’?.’."'{'?d'\_.j. ... con DNIN® 02608845
'ngemen&

. Doctor

..N°ANR: .. dePTOfCSlOn J'ﬁ J'dusm‘ddmempchandomecmno me({or '
o mvec-ngador en la Facultag, de Ingeniena _en Jo. Universidad dePora_

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los
instrumentos:

* Entrevista
« Lista de verificacion

*  Analisis documental

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:

ENTREVISTA DEFICIENTE ACEPTABLE

:

MUY BUENO EXCELENTE

1.Claridad
2.0bjetividad
3 Actuahdad

4 Organizacion

5, Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8. Coherencia

YXISIXI5 NS IS S

9 Metodologia

CiP: s 31073




LISTA DE VERIFICACION | DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENG EXCELENTE

1 Clandad P
| 2 Objetividad I

5 I

'3 Actualidad i

4 Organizacion 5] 1 L |
s S e S BRI e

5 Suficiencia [ ‘

6 Intencionalidad v |

7.Consistencia = i

8 Coherencia 5 » 1
U s el 5 o | V_ L |

9 Metodologia » |

["ANALISIS DOCUMENTAL

DEFICIENTE | ACEPTABLE ]

BUENO I MUY BUENO | EXCELENTE

1 Claridad ‘ I v

2 Objetividad - l‘ il e; 1

3 Actualidad T i T

4, Organizacion ) v

S Suficiencia o [ o

6 Intencionalidad | v ] o
| 7 Consistencia i v

8 Coherencia | L 7 5

9 Melodoiogia' 7 7 l i . o
L — L 1 —

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 29 Dias del mes de NoV!€mbit

del Dos mil diec oo

Dv.
DNI
Especialidad

E-mail

/

= 4 - )
. i?\,dtiflr'u Kod nague 2 Ansmend;




ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yogf@z“Jo 5&53?&#/3 ....... con DNI N.,O..’-?S?/?VO Magister
¢
W NPANR: .....; ‘.‘.‘.,_.deprofesxénvﬁs’.r,j}f?‘r‘?.‘(%mempeﬁandome como,,,,ﬁo_?{qf./ﬁ

Vgzeoo

en YNITVERSTDAD S CSAL

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion los

mnstrumentos:

* Entrevista
« Lista de verificacion

« Andlisis documental

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones:

ENTREVISTA DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO EXCELENTE
1.Claridad S
2.Objetividad P9
3.Actuahidad e
4 Organizacion Ae
5 Suficiencia .
6.Intencionalidad >
7.Consistencia e
8.Coherencia S
9 Metodologia )

.
--.-------.------

3 INDUSTRIAL
INGENIERO 4




[ LISTA DE VERIFICACION

DEFICIENTE | ACEPTABLE { BUENO | MUY BUENO | EXCELENTE
|

1 Clanidad
2 Objetividad

3 Actualidad

4. Orgamizacion

5 Suficiencia
6.Intencionalidad
"7 Consistencia

8 Coherencia

| 9 Metodologia

i
717‘; ¢

Affi—wvﬂl

| ANALISIS DOCUMENTAL

DEFICIENTE [ ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO = EXCELENTE
L |

1 Clandad

2 Objenvidad
3 Actualidad
4 Organbacnén
S Suficiencia

6 Intencionalidad

— . N —

7 Consistencia

8 Coherencia

—
9 Metodologia

En senal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a 10527 Dias del mes de

del Dos mil / /8

WovZeshs2S

-  Srwendo Soss e
DNI IS PR ..
Iﬁ:SDC}JIA»(J 2 __;r“/g;.,s,w; 2

Especialidad
B (/ezd/uo/o/af’pg rf.h/ oty

L:-mail

ST S

---------""Pﬂnw
RO mousmm.
lNGENlEc 71




Anexo 5: Registro de Paradas de produccion

Fuente: Empresa Pacasmayo

Pacasmayo ¥
u

LINEA DE .

ENVI MODULO SUBCLASE CAUSA - FECHAIN HORA INIC] - HORA FIN - TURNO OPERADOR COMENTARIOS - DURACION IE
Linea 1 Pre-Envasado 1 Charla de Seguridad 12/08/2018| 07:00:00a.m. 07:10:00am.| A[07:00h-1500h) |Cordova FarfanJean Charla de Seguridad 017
Linea 2 Pre-Envasado 2 Charla de Seguridad 12/08/2018| 07:00:00am.| 07:10:00a.m.| A(07:00h-1500h.) |Moncada ChullyFernando 017
Linea 1 Pre-Envasado 1 Inspeccion y arangque equipos 12/08/2018| 07:10:00a.m. 07:27:00am.| A[07:00h-1500h) |Cordova FarfanJean Inspeccién y Arranque de Equipos 028
Linea 1 Paletizador 1 - POLIMAT C301 Sin Montacargas Otro 12/08/2018| 08:12:00a.m. O08:17:00am.| A[07:00h-15:00h) |Cordova FarfanJean Personal de Ransa demora en retirar pallets 0.08
Linea 1 Ensacadora Rotativa GEV/10 Plus 1 Falta de Producto Alimentacion a Big Bag  12/08/2018| 08:23:00a.m.| 08:2700am. A(07:00h-1500h.) Cordova Farfanlean Falta de producto llenado tolva Big Bag 007
Linea 1 Ventosortl Atascamiento 12/08/2018| 08:39:00a.m. O08:46:00am.| A[07:00h-15:00h) |Cordova FarfanJean Atascamiento Cinta Evacuadora 012
Linea 1 Ensacadora Rotativa GEV/10 Plus 1 Falta de Producto Alimentacion a Big Bag  12/08/2018| 09:41.00a.m.| 09:4600am. A(07:00h-1500h.) Cordova Farfanlean Falta de producto llenado tolva Big Bag 0.08
Linea 1 Ensacadora Rotativa GEV/10 Plus 1 Falla Mecanica Desgaste 12/08/2018| 0952:00a.m.| 10:21:00am.| A(07:00h-15:00h) |Cordova Farfan Jean Mecanico realiza Cambio de manguito de goma 048
Linea 1 Ensacadora Rotativa GEV/10 Plus 1 Falta de Producto Alimentacion a Big Bag  12/08/2018| 10:2400a.m.| 10:228:00am. A(07:00h-1500h.) Cordova Farfanlean Falta de producto llenado tolva Big Bag 007
Linea 1 Ventosortl Atascamiento 12/08/2018| 10:36:00a.m.| 10:40:00am.| A[07:00h-15:00h.) |Cordova Farfanlean Atascamiento Cinta Evacuadora 007
Linea 1 Ventosortl Atascamiento 12/08/2018| 11:02:00a.m.| 11:0700am.| A[07:00h-1500h.) |Cordova Farfanlean Atascamiento Cinta Evacuadora 0.08
Linea 1 Ensacadora Rotativa GEV/10 Plus 1 Calibracion Estatica 12/08/2018| 11:12:00am.| 11:30:00am.| A[07:00h-15:00h.) |Cordova Farfanlean Instrumentista Interviene VDG 7 para realizar C2 0.30
Linea 1 Ensacadora Rotativa GEV/10 Plus 1 Cambio de Producto 12/08/2018| 11:4500am.| 11:5200am.| A[07:00h-15:00h.) |Cordova Farfanlean Cambio de producto Mochica MS a Fortimax 3 012
Linea 1 Ventosortl Otro 12/08/2018| 12:08:00p.m.| 12:13:00pm.| A[07:00h-15:00h.) |Cordova Farfan lean Falla en mandos de Ventosort 007
Linea 1 Aplicador Sacos Vacios - Infilrot 240 1 Otro 12/08/2018| 12:2200p.m.| 12:26:00pm.| A(07:00h-15:00h.) |Cordova Farfan lean Defecto fotocelula Saco Sobre Apoyo 007
Linea 2 Pre-Envasado 2 Inspeccion y arrangue equipos 12/08/2018| 07:10:00am. 07:2700am. A(0700h-15:00h.) |Moncada ChullyFernando X 028
Linea 2 Paletizador 2 - POLIMAT €301 Mala Formacion de capa 12/08/2018| 075300am. O0807:00am.| A(07:00h-1500h.) |MoncadaChullyFernando |caida de pallet en evacuacion 0.23
Linea 2 Ventosort2 Falla Mecanica Alineamiento 12/08/2018| O08:13:00a.m.| 08:22:00am. A(0700h-15:00h.) |Moncada ChullyFernando alineamiento de faja descartadora de sacos 0.15
Linea 2 Ventosort2 Falla Instrumental Fuera de ajuste 12/08/2018| 09:5200am.| 10:02:00am.| A(0700h-1500h) Moncada ChullyFernande |instrumentista realiza muestras de peso. para d 017
Linea 2 Ventosort2 Calibracion Dinamica 12/08/2018| 10:05:00am.| 10:09:00am.| A[07:00h-1500h) 'MoncadaChullyFernande  |instrumentista realiza muestras de peso 0.07
Linea 2 Aplicador Sacos Vacios - Infilrot Z40 2 Atascamiento 12/08/2018| 11:04:00am.| 11:10:00am.| A(0700h-1500h) |Moncada ChullyFernande  |falta de tomas 0.10
Linea 2 Paletizador 2 - POLIMAT €301 Mala Formacion de capa 12/08/2018) 11:3200am.| 11:42:00am.| A(07:00h-1500h.) |Moncada ChullyFernando  |malz formacion de capas 017
Linea 1 Ventosortl Otro 12/08/2018| 125600 p.m. O01:11:00pm.| A[0700h-1500h) |Cordova Farfanlean Falla en Mandos Ventosort 025
Linea 1 Paletizador 1 - POLIMAT €301 Otro 12/08/2018| 013500 p.m.| 01:3%:00pm.| A[07:00h-15:00h.) |Cordova Farfan Jean Anomalia Sensor Paleta Desplazador Semicapa 007
Linea 2 Post-Envasado 2 Limpieza de equipos 12/08/2018| 023000 pm.| 03:00:00pm.| A(0700h-1500h) Moncada ChullyFernande  |fin de turno - limpieza de equipos 0.50
Linea 1 Post-Envasado 1 Limpieza de equipos 12/08/2018| 023000 p.m.| 03:00:00pm.| A[07:00h-15:00h.) |Cordova Farfan Jean Fin de Turno - Limpieza de Equipos 0.50
Linea 2 Aplicador Sacos Vacios - Infilrot Z40 2 Otro 12/08/2018| 02:0200pm.| 02:08:00pm.| A(0700h-1500h) |Moncada ChullyFernande |Falta de tomas 0.10
Linea 2 Pre-Envasado 2 Charla de Seguridad 12/08/2018| 03:00:00p.m.| 03:10:00p.m.| B(1500h-23.00h) |Budiel Arias lorge 017
Linea 2 Pre-Envasado 2 Inspeccion y arangque equipos 12/08/2018| 03:1000p.m.| 03:21:00pm.| B(1500h-23:00h.) |Budiel Arias lorge X 018
Linea 2 Ensacadora Rotativa GEV/10 Plus 2 Otro 12/08/2018| 040400 p.m.| 04:06:00pm.| B(1500h-23:00h.) |Budiel Ariaslorge Muestra laboratorio 003
Linea 2 Paletizador 2 - POLIMAT €301 Mala Formacion de capa 12/08/2018| 04:26:00p.m.| 04:30:00pm.| B(1500h.-23.00h.) |BudielAriaslorge . 007
Linea 2 Ventosort2 Calibracion Dinamica 12/08/2018| 050300 p.m.| O05:09:00pm.| B(15:00h.-23:00h.) |Budiel AriasJorge Control de peso en 3 sacos 0.10
Linea 2 Paletizador 2 - POLIMAT €301 Sin Montacargas 12/08/2018| 053800p.m.| 0541:00pm.| B(15:00h.-23:00h.) |Budiel Ariaslorge Ransa demora en retirar pallet 005
Linea 2 Silo2 Falta de Producto Atoro de Sectores/Silo | 12/08/2018| 055000 p.m.| 05:55:00pm.| B(15:00h.-23:.00h.) |Budiel Arias Jorge 008




Fuente: Empresa Pacasmayo

Pacasmayo I REGISTRO PARADAS DE PRODUCCION
LINEA DE FECHA DURACION
MODULD GRUPO TIPO SUBCLASE FECHAFI HORA INIC HORA FIl TUR OPERADOR COMENTARIOS
ENV. - - - » | INICIO - . - T - h) |+
Envasado 2 |Infilrotz40 Traslador paguetes No Programada |Otros 15/10/18 15/10/18| 07:21:00 a.m.| 07:31:00 a.m. A Budiel Arias Jorge Trabamiento de bolsas durante desplazam 0.17
Envasado 1 |Infilrotz40 Levantamiento del fondo saco|No Programada  |Falla Mecanica 15/10/18 15/10/18| 07:46:00 a.m.| 07:48:00 a.m. A Budiel Arias Jorge Saco sobre apoyo 0.03
Envazado 2 |Paletizadora POLIMAT | Via de rodillos semiestrato  |No Programada |Falla Mecanica 15/10/18 15/10f18| 07:54:00 a.m.| 10:04:00 a.m. A Budiel Arias Jorge Cambio de faja Motriz 217
Envasado 1 |Transportadora de saco Cinta transportadora No Programada |Falla Mecanica 15/10/18 15/10/18| 09:15:00 a.m.| 09:25:00 a.m. A Budiel Arias Jorge Atascamiento de bolsas 0.17
Envazado 1 |Giromat GE V10 Tanque/Deposito No Programada |Atoro de Material 15/10/18 15/10f18| 10:11:00 a.m.| 10:13:00 a.m. A Budiel Arias lorge Atoro de material en Kinetrol de alimentad 0.03
Envasado 2 |Paletizadora POLIMAT |via de rodillos de salida No Programada |Sin Montacargas 15/10/18 15/10/18| 10:45:00 a.m.| 10:49:00 a.m. A Budiel Arias Jorge Ransa demora en retirar Pallets 0.07
Envasado 2 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Cambio de Producto 15/10/18 15/10f18| 12:08:00 p.m.| 12:14:00 p.m. A Budiel Arias Jorge Mochica GU a Extraforte 0.10
Envasado 1 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Cambio de Producto 15/10/18 15/10/18| 12:10:00 p.m.| 12:16:00 p.m. A Budiel Arias Jorge Machica MS a Fortimax 0.10
Envasado 1 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Limpieza de equipos 15/10/18 15/10f18| 02:30:00 p.m.| 03:00:00 p.m. A Budiel Arias Jorge Cierre de turno 0.50
Envasado 2 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Limpieza de equipos 15/10/18 15/10/18| 02:30:00 p.m.| 03:00:00 p.m. A Budiel Arias Jorge Cierre de turno 0.50
Envasado 2 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Inspeccion y arranque equipos|  15/10/18 15/10/18| 03:00:00 p.m.| 03:23:00 p.m. B Budiel Arias Jorge Inspeccion y arrangue de equipos 0.38
Envasado 2 |Giromat GE V10 Ventodigit Programada Analisis Vibracional 15/10/18 15/10/18| 03:26:00 p.m.| 03:51:00 p.m. B Budiel Arias lorge Analisis vibracional 042
Envasado 2 |Paletizadora POLIMAT | Alimentador de Iaminas No Programada |Falta de tomas 15/10/18 15/10f18| 04:52:00 p.m.| 04:55:00 p.m. B Clavijo Sullon lorge Falta toma de hojas 0.05
Envasado 2 |Paletizadora POLIMAT | Mesa de levantamiento No Programada |Falla Instrumental 15/10/18 15/10/18| 06:23:00 p.m.| 06:29:00 p.m. B Clavijo Sullon lorge Anomalia inverter mesa levantamiento 0.10
Envasado 2 |Giromat GE V10 Tanque/Depdsito Programada Cambio de Producto 15/10/18 15/10/18| 0B:05:00 p.m.| 08:11:00 p.m. B Clavijo Sullon lorge Cambio de producto 0.10
Envasado 2 |Paletizadora POLIMAT |via de rodillos de salida No Programada |5in Montacargas 15/10/18 15/10/18| 08:20:00 p.m.| 09:22:00 p.m. B Clavijo Sullon lorge demora en retirar palets 0.03
Envasado 2 |Silo de Cemento Silo de Cemento No Programada |Falla Instrumental 15/10/18 15/10/18| 09:54:00 p.m.| 09:56:00 p.m. B Clavijo Sullon lorge Falla de sensor - Bin Vacio 0.03
Envasado 2 |Silo de Cemento Silo de Cemento No Programada |Falla Instrumental 15/10/18 15/10/18| 10:05:00 p.m.| 10:10:00 p.m. B Clavijo Sullen Jorge Falla sensor - Bin vacio 0.08
Envasado 1 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Inspeccion y arrangue equipos|  15/10/18 15/10/18| 07:00:00 a.m.| 07:25:00 a.m. A Clavijo Sullan lorge 042
Envasado 2 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Inspecciony arranque equipos|  15/10/18 15/10/18| 07.00:00 a.m.| 07:20:00 a.m. A Budiel Arias Jorge 0.33
Envasado 1 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Charla de Seguridad 15/10/18 15/10/18| 03.00:00 p.m.| 03:10:00 p.m. B Budiel Arias Jorge 0.17
Envasado 1 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Inspecciony arranque equipos|  15/10/18 15/10/18| 03:10:00 p.m.| 03:18:00 p.m. B Budiel Arias Jorge 0.13
Envasado 1 |Giromat GE V10 Tangue/Depdsito Programada Falta de Material 15/10/18 15/10/18| 03:31:00 p.m.| 03:42:00 p.m. B Budiel Arias Jorge Alimentacion Big bag 0.18
Envazado 1 |Giromat GE V10 Guillatina Programada Inspeccion y arrangue equipos|  15/10/18 15/10/18| 03:53:00 p.m.| 06:18:00 p.m. B Clavijo Sullan lorge Analisis Vibracional 242
Envazado 1 |Giromat GE V10 Tanque/Deposito Programada Falta de Material 15/10/18 15/10f18| 04:43:00 p.m.| 04:53:00 p.m. B Clavijo Sullan lorge Alimentacion a BigBag 017
Envazado 1 |Giromat GE V10 Tanque/Deposito Programada Falta de Material 15/10/18 15/10/18| 05:21:00 p.m.| 05:31:00 p.m. B Clavijo Sullén lorge Alimentacion a Bigbag 0.17
Envasado 1 |Infilrot 240 Grupo para lanzamiento No Programada |Atascamiento 15/10/18 15/10f18| 05:59:00 p.m.| 06:04:00 p.m. B Clavijo Sullon lorge Defecto fotocelula atascamiento 0.08
Envazado 1 |Giromat GE V10 Tanque/Deposito Programada Cambic de Producto 15/10/18 15/10/18| 08:35:00 p.m.| 08:41:00 p.m. B Clavijo Sullén lorge 0.10
Envasado 1 |Infilrot 240 Grupo para lanzamiento No Programada |Saco sobre apoyo 15/10/18 15/10f18| 09:30:00 p.m.| 09:34:00 p.m. B Clavijo Sullén Jorge 0.07
Envazado 1 |Giromat GE V10 Tanque/Deposito Programada Falta de Material 15/10/18 15/10/18| 10:00:00 p.m.| 10:04:00 p.m. B Budiel Arias lorge 0.07
Envasado 2 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Limpieza de equipos 15/10/18 15/10/18| 10:30:00 p.m.| 11:00:00 p.m. B Cordova Farfan lean Cierre de turno 0.50
Envasado 1 |Linea de Envasado Linea de Envasado Programada Limpieza de equipos 15/10/18 15/10/18| 10:30:00 p.m.| 11:00:00 p.m. B Cordova Farfan lean Cierre de turno 0.50
Envasado 1 |Infilrot 240 Levantamiento del fondo saco|No Programada |Falta de tomas. 16/10/18 16/10f18| 07:40:00 a.m.| 08:00:00 a.m. A Cordova Farfan lean 033
Envasado 2 |Giromat GE V10 Guillotina No Programada |Atoro de Material 16/10/18 16/10/18| 07:51:00 a.m.| 07:54:00 a.m. A Cordova Farfan lean Limpieza de boquilla 0.05
Envasado 1 |Giromat GE V10 Tanque/Depdsito No Programada |Falta de Producto 16/10/18 16/10/18| 0B:10:00 a.m.| 08:18:00 a.m. A Cordova Farfan lean Envio material a BIG BAG 0.13
Envasado 2 |Aerodeslizador Aerodeslizador No Programada |Falla Eléctrica 16/10/18 16/10/18| 08:11:00 a.m.| 0E:18:00 a.m. A Budiel Arias lorge Salto de llave termico 0.12
Envasado 1 |Paletizadora POLIMAT |via de rodillos de salida No Programada |5in Montacargas 16/10/18 16/10/18| 0B:52:00 a.m.| 08:55:00 a.m. A Budiel Arias Jorge Ransa demora en retirar pallets 0.05
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VIIl.  GENERALIDADES

Después de haber realizado el diagnéstico y encontrado los puntos criticos de la
situacién actual de la empresa Cementos Pacasmayo, se pudo observar que las
fallas mas frecuentes son las mecanicas, seguidas de las fallas instrumentales,
como también las deficiencias que tienen al realizar la limpieza debido al poco
tiempo que tienen para realizarla.

Por todo lo antes mencionado se propone el Mantenimiento auténomo con el
propdsito que se realicen acciones de aprendizaje y mejora. Asi el personal

desarrollara habilidades para mejorar las condiciones basicas de los equipos.

IX. OBJETIVOS

9.5General
Mejorar la eficiencia de los equipos, minimizando las fallas y considerando las

actividades del mantenimiento autbnomo con la colaboracion de los operarios.

9.6 Especificos

— Mejorar las capacidades y habilidades personales de los operarios para
crear un sentido de compromiso y colaboracion

— ldentificar faenas que los operarios no puedan solucionar y asi operar los
equipos de manera segura.

— Minimizar fallas en los equipos.
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X. NORMATIVA

— Lanorma ISO 9001:2015 (Sistema de Gestion de la calidad) publicada el
23 de septiembre de 2015.
Segun Yafiez (2008), expresa que los beneficios que la norma ISO 9001
representa para una organizacion son mejora continua de la calidad,
transparencia en sus procesos, integracion del trabajo, adquisicion de
insumos acorde a con las necesidades, una ventaja competitiva y un
incremento en las oportunidades de ventas.

— La norma OHSAS 18001:2007 (Sistemas de Gestibn de Seguridad y
Salud Ocupacional).

— Ley N° 29783, Seguridad y Salud en el trabajo, publicada el 20 de agosto
del 2011, y sus normas modificatorias.

— RM N° 375-2008 TR. Normas bésicas de ergonomia y procedimiento de

evaluacion de riesgo disergonomico.

XI. ALCANCE
El desarrollo de la propuesta de del Mantenimiento autbnomo para mejorar la
eficiencia de los equipos de las lineas de embolsado del area de produccion,
comprendera solo el area de envasado tomando como muestra los tres equipos;
la ensacadora giratoria - Geo/Gev Plus, el aplicador de sacos - Infilrot Z40 y la
paletizadora -Polimat C301 y teniendo en cuenta las tres dimensiones de la

metodologia del mantenimiento auténomo.

Xll. DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS.

12.5 Aplicador de sacos Infilrot Z40:

El aplicador de sacos es una maquina proyectada para aplicar
automaticamente sacos de papel vacios en las boquillas de la ensacadora
rotativa. La maquina permite la utilizacién de sacos con dimensiones variables

y se configura en modo automatico dependiendo del tipo de saco que se
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utilizard. La alimentacién de los sacos en el aplicador de sacos se produce de

modo continuo.

12.5.1 Caracteristicas del equipo

El aplicador de sacos esta constituido por:

1. El traslador de sacos (Pos.1) recibe los sacos y los posiciona dentro de la
maquina cerca del grupo empujador de sacos.

2. El empujador de sacos, (Pos.2) compuesto por empujadores retractiles, que a
través de una palanca traslada los sacos en la mesa de levantamiento.

3. La mesa de levantamiento (Pos.3) levanta los sacos en posicion de toma.

4. El compactador de sacos (Pos.4) empuja los sacos hasta los bordes de
referencia.

5. Las horquillas de soporte (Pos.5) se posicionan entre las fisuras de la mesa
de levantamiento y sostienen los Ultimos sacos que quedan. La entrada de la
horquilla permite el descenso de la mesa que recibe un nuevo paquete de sacos
a través del grupo empujador de sacos; en este modo se obtiene una
alimentacion continuada.
6. Los grupos toma saco (Pos.6) levantan el saco con ventosas y lo llevan hasta
una superficie de apoyo. La toma del saco se ve agilizada por dos ventosas
(Pos.7) que elevan la parte posterior del saco.

7. El grupo disparo (Pos.8) transfiere el saco del grupo toma saco a la zona de
lanzamiento mediante dos ruedas engomadas en rotacion continua.

8. El grupo de lanzamiento (Pos.9) transporta el saco al cono de lanzamiento
mediante dos correas contrapuestas de modo que la valvula asuma una forma
adecuada para introducirla en la boquilla de la ensacadora. En el extremo del
grupo de lanzamiento se encuentran las guias de prolongacion (Pos.10) con la

funcion de facilitar la aplicacion del saco vacio en la boquilla de la ensacadora.
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Figura 1: Caracteristicas del aplicador de sacos Infilrot Z40

Fuente: Manual para uso y mantenimiento FLSmidth Ventomatic, (2011)
Cementos Pacasmayo SAA.
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Figura 2: Operario preparando los paquetes de sacos vacios para ingresarlos al
alimentador de sacos para que lleguen aplicador Infilrot Z40.

Figura 3: Vista del aplicador de sacos Infilrot Z40, donde se ve la mesa de elevacion
del saco, a punto de ser aplicado para la ensacadora.
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12.6 Ensacadora giratoria Geo/Gev

Las ensacadoras giratorias Geo/Gev son maquinas proyectadas y fabricadas
para dosificar y llenar sacos de papel con valvula pegada o sacos cosidos con
productos en polvo (cemento, cal, talco y premezclados). La ensacadora en
funcion del nimero de bocas puede tener una alimentacion del producto con uno

o dos dosificadores.

12.6.1 Caracteristicas del equipo
La ensacadora giratoria esta constituida por los siguientes grupos funcionales:

1. Un cuerpo de la maquina constituido por un arbol central (Pos.1) comandado
a través un motor reductor y sostenido con apropiadas vigas de apoyo.

2. Un grupo codificador (Pos.2) que detecta la posicion angular de la ensacadora
y establece los tiempos de intervencidn para la aplicacion, el llenado, el pesado
y la evacuacion del saco.

3. Un colector eléctrico (Pos.3) que transmite potencia a los componentes
eléctricos de la ensacadora.

4. Un reductor de rotacion (Pos.4) que transmite la rotacion desde el motor
reductor hasta el arbol de la ensacadora un depodsito (Pos.5) que contiene el
producto a ensacar.

5. Un indicador de nivel (Pos.6), instalado al interno del tanque, que sefiala el
producto faltante.

6. Una valvula de mariposa (Pos.7) que permite el paso del producto desde la
tolva superior.

7. Un dosificador (Pos.8) que alimenta el tanque de la ensacadora con el
producto para ensacatr.

8. Un grupo de mando (Pos.9), instalado por encima de cada boca, que contiene
los dispositivos eléctricos, neumaticos y electronicos para el mando de la boca,;
los grupos bomba (Po0s.10), instalados detras del grupo de pesaje, que envian el
producto del tanque la boquilla de la ensacadora.

9. Los grupos guillotina (Pos.11), instalados entre el grupo bomba y el grupo de
pesaje, que regulan el pasaje del producto desde el tanque hasta la boca de la

ensacadora; los grupos de pesaje de los sacos (Pos.12) que sostienen el saco
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durante el ciclo de llenado; un soporto inferior que permite la rotacién de la

ensacadora.
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Figura 4: Caracteristicas de la ensacadora giratoria Geo/Gev
Fuente: Manual para uso y mantenimiento FLSmidth Ventomatic (2010)
Cementos Pacasmayo SAA.

Figura 5: Vistas de la Ensacadora giratoria Geo/Gev, la numeracion de cada
dosificadora y las boquillas de dosificacién del producto.
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12.7 Paletizador Polimat C301
El paletizador es una maquina automatica estudiada para disponer los sacos

sobre tarima. Los sacos pueden tener dimensiones diferentes y su disposicion
puede asumir configuraciones diferentes en funcion del programa
seleccionado. Este tipo de paletizador garantiza la maxima estabilidad y la
proteccion del producto durante las fases de manipulaciéon de la tarima.
Las operaciones realizadas durante el trabajo son las siguientes:

a) Balanceado de los sacos

b) Prensado de los sacos

c) Aceleracion de los sacos

d) Rotacion de los sacos

e) Formacion de la semicapa

f) Translacion de la semicapa

g) Formacion de la capa

h) Almacenamiento de la capa

i) Formacion de la tarima

j) Evacuacion de la tarima.

Una caracteristica fundamental del paletizador Polimat C301 es de estar
compuesto de moédulos, cada de los cuales tiene funciones especificas. Esta
prevista la presencia de dos operadores para su funcionamiento: uno con la tarea
de supervisor para controlar todo el proceso de trabajo, mientras el segundo

operador es el encargado de cargar y descargar las tarimas.

12.7.1 Caracteristicas del equipo

Moédulos funcionales paletizador Polimat C301.:
1. Modulo cadenciador/prensador
2. Via de rodillos de lanzamiento
3. Grupo orientador de sacos
4. Cinta acumuladora/de transferencia

5. Via de rodillos de formacion semicapa
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6. Modulo desplazador semicapa
7. Via de rodillos de formacion capa
8. Mddulo desplaza capa

9. Mesa de levantamiento y planos abribles.

Figura 6: Caracteristicas del paletizador Polimat C301
Fuente: Manual para uso y mantenimiento FLSmidth Ventomatic (2013)
Cementos Pacasmayo SAA.
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Figura 7: Vistas del paletizador Polimat C301, entrada y bajada de sacos por fajas
trasportadora para su compactacion
Fuente: Empresa Pacasmayo S.A.A

Figura 8: Vistas del paletizador Polimat C301, llegada de los sacos compactados
para la formacion de la cama para completar el paquete de 40 bolsas (pallet).
Fuente: Empresa Pacasmayo S.A.A
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Xlll.  DESARROLLO DE LA PROPUESTA

La propuesta se desarroll6 tomando en cuenta las tres dimensiones del

mantenimiento autbnomo como el nivel basico, la limpieza; a nivel de eficiencia,

la inspeccion general del equipo; y el nivel de plena implantacion, organizar y

evaluar el area de trabajo.

13.5 NIVEL BASICO:

13.5.1 Limpieza

Formar un equipo de limpieza que funcione diariamente, que sea guiado
por el operario de la linea de envasado, con el objetivo de lograr eliminar
todas las fuentes de contaminacion de los equipos.

Limpiar a conciencia todas las partes de los equipos, indicar las partes
inaccesibles para que se les asigne un tiempo especial de limpieza.
Limpiar alrededores del equipo a conciencia.

El operario debera encargarse al mismo tiempo de verificar la lubricacion

de las piezas rodantes.

Todo esto se hard con el fin que el personal encargado comunique las

irregularidades de los equipos mediante reportes y queden documentados,

Asimismo los operarios mas experimentados instruiran a los demas a resolver

las anomalias que se identifiguen y puedan ser resueltas en el momento. Asi

sera tomado en cuenta como algo rutinario. Para esto se usarda el reporte para

mantenimiento de trabajo.
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Diagrama operacional de limpieza de los equipos

A

[ v )

Des energizado de los equipos. Q L 4
P

. . 2

Bloqueo v etiquetado de los equipos. y

Se bloqued y des energizo. 1

Agarre de manguera y apertura y- \
de valvula de aire comprimido. L e y
N 4

Limpieza de aplicador, ensacadora, yo .
fajas, balanza v paletizador. P4
A 4

Figura 9: Diagrama operacional de la limpieza de equipos.
Fuente: Elaboracién propia

Figura 10: Vista de operador limpiando ensacadora con aire comprimido.
Fuente: Empresa Pacasmayo S.A.A
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A continuacion, los peligros, riesgos y controles de las actividades:

Peligro Fotencial

Riesgo

Medidas de Control

Derrame de cements

Asfixia, lesiones graves al
parsonzl, dadio a loz equipos v
clemantos de procesa

Coordinacidn permansnte con supervisor de Envase sobre
las actividades.
Uso de mascara care completa (Full face)

Ohjetos en al zuela

Caida zl mizmo nivel

Cumplimisnto del Eztéindzr de "Ordan v Limpieza'.

Falta de orden v limpieza

Caida zl mismo nivel

Cumplimiento del Eztindzr de "Orden v Limpieza'.

Elementos apilados
inadecuadarnents

Caidz da Objetos

Cumplimiento del Ezténdzar de "Ordan v Limpieza'.

Inzdecuado blogueo v
romlado

Afrapamisnto) aprisionamisntg
Contacto con energia elactrica

Cumplimiento del Estandar de Sezuridad de "Blogueo
stiguetade de fuentss de energia"SSO-EXT-G-01-042 ¥
Procadimiento da "Elogueo atiguetada” 55 0-FR.O-PI-00-1

Mecanico

Equipos maguinas’ohjetas
an movimiento

Afrapamisnto por Contacio Con
aquipos, maguinas, obhjetas en
movimianta

- Cumplimiente de "Fesgnardo de maquinas v equipos”

- hizntaner distanciz segura con relacion 2 loz eguipos ea
movimiento.

- Mo usar elementos suahos coma, czbello largo, canguro,
mochilas, esclavas, anillos, collares u owe abjeto gue
pusds senersr atrapamients en squipos en movimisnta.

Emples d= aquipos a
presicn hidraulica

Contacto con liguidos a presion

Aplicar el Check list da pre-nzo de equipos para verificar la
correctz operatividad de éstos.
Uso ohligatorio v correcto del EPP necesariao.

Emples de aquipo: a
presion neumatica

Contacto con aire a presion

Aplicar el Checl list de pre-uzo d= equipoes para verificar la

corrects operatividad de éstos.

Complimiento de Eztandar "Equipos de protaccion
ersonal”. Uso obligatario v correcto del EPP necesario.

Desprendimiento de
frazmentos

Proveccidn de particulas

Cumplimiento de Eztandar "Equipos de proteccion
erzonal”. Uso oblisatorie v correcto del EPP necesario.

Bistemas presurizados

Golpes' cortes por dezacople
formita de manquaras ¥
ConETionss.

Aplicar el Check list de pre-uzo de equipos para verificar la

correctz operatividad de éstos.

Cumplimiento de Estandar "Equipos de proteccion
arzonal”. Uso obligatario v corrects del EPP recesario.

Quimico

Palacion

Inhzlacicn Tngeation de polvo'falta
de visibilidad

Uso de proteccion respirataria v visual (Full Faca)
Tso de ropa raflectiva. Sefializacion. Uso EBP.

hiaterialas particulas ea
provaccion

Golpes' cortes por contacto con
materiales’ particula: en
provaccion

Tso ohligatario v correcto dal EFP necasario.

Eléctrico

Lineas aléciricas Puatos
energizados en Baja
Tenszicn

Contacts con energia eléctrica an
baja tersion

Cumplimiento del Estindar de "Equipos de proteccion
parsonal’.

Cumplimiento de estindar de Seguridzd de "Trabajos con
presencia de riezgzo elactrica”.

Fallas Eléciricas de equipas

Contacto con enargia eléctica.

Uso ohligatorio v correcto dal EPP necasario. Eztandar de
Seguridad de "Trabajos con presencia da riesgo aléctrico”.

Luminica

Therninacion deficiante
(pemarmbra)

Foealizar trabajos con nivales bajos
da fluminacion

Cumplimiento del Ezténdar de “Thuninzcion”.

Ruideo | vibracion

Faido

Expozicicn a nivelas de roids
superiores al limite permitida

Cumplimisnto de Eztandar "Equipos de proteccion
erzonal”. Uso obligatarie v correcto del EPP necesario.

Wibracidn debida 2
maguinas o eguipa:

Exposzicidn a vibraciones por nzo
da maguinas o equipos

Cumplimiento de Estandar "Equipos de proteccion
personal”. Uso obligatario v corracta del EPP necesario.

Ergonomico

Pasztaras

inadecuadas movimientos
bruscos Tepetitivos sobreesf
UBrZas

Ergoncmico por posturas
inadecuadas movimientos bruscos
movimientas

repetitivos ‘sobreesfoerzas

Descanso periodico, establecer limite da tismpe de acuerdo
a actividad. Establacer métodos de levantamients da cargas
Die ser necesario, implemantar pausas activas.

Espacioz reducidos de
trabajo

Ergoncmico por posturas
inadecuadas

Drezcarso periodico, establecer limite de tismpo de acuerdo
a actividad. Establacer métodoz de levantamiento da carzas
Die ser necesario, implemantar pausas activas.
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REPORTE DE MANTENIMIENTO

1. Objetivo

Este documento permitira llenar correctamente y de forma facil los reportes de
mantenimiento con la finalidad de llevar el control interno de las anomalias que
puedan tener los tres equipos: la ensacadora giratoria - Geo/Gev Plus, el

aplicador de sacos - Infilrot Z40 y la paletizadora -Polimat C301.

2. Procedimiento

e Solicitado por: Se anotara el nombre completo de la persona que esta
reportando la falla o anomalia el equipo.

e Fecha: Se escribira la hora, dia, mes y afio que se reporta la anomalia.

e Area: Lugar donde se precisa la anomalia.

e Tipo de mantenimiento: Se debe seleccionar el tipo de intervencion,
correctivo cuando se presenta una falla en el equipo o interrumpe la
produccion, preventivo y otros

e Nombre del equipo y codigo: Nombre y cédigo del equipo que se va a
intervenir.

e Descripcién del trabajo: Se detallara el problema o falla encontrada en
el equipo.

e Fecha de disponibilidad del equipo: se detalla la fecha que estara
disponible el equipo para su intervencion.

e Hora: se detalla el tiempo que estara disponible el equipo para su
intervencion

e Recibido por y firma: Se anotara el nombre completo de la persona que

recibe el informe con su respectiva firma.
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REPORTE PARA MANTENIMIENTO DE TRABAJO

Pacasmayo L

N | )

Solicitado por:

Fecha: ()

Area: Tipo de Mantenimiento: Correctivo ()
Preventivo (]
Otros ()

Nombre del equipo y codigo:

Descripcion del trabajo solicitado:

Fecha de disponibilidad del equipo{_J_ )

Hora: De Hasta

Recibido por: Firma:

Figura 11: Formato Reporte de mantenimiento de trabajo
Fuente: Elaboracion propia
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Para eliminar fuentes de suciedad se tendra que inspeccionar de manera
profunda los equipos y detectar las areas donde no se pueden realizar
normalmente las tareas de rutina en la limpieza, para ello se propone el uso del
siguiente formato en cual permitira identificar los lugares de poco acceso y tomar

las medidas correctivas para una mejora continua.

Pacasmayo ' INSPECCION DE FUENTES DE CONTAMINACION

NOMBREDEEQUIPO FECHA
RESPONSABLE TURNO
Objetivo: Identificar y eliminar las fuentes de contaminacion
Ubicacon de.laﬂ.J,ente ® Tipo ce suciedad Plazs qu 5 Causa Accidn a Realizar
contaminacion gnsuclan

Figura 12: Formato de Inspeccion de fuentes de Contaminacion.
Fuente: Elaboracion propia
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Para poder crear estandares de limpieza se propone tener ciertas
capacitaciones mediante las cuales permitiran recabar informacion la cual

servira para crear estandares.

13.5.2 Capacitaciones:
Se propone realizar capacitaciones a los operarios involucrados en el area de

produccion con la finalidad que logren tener la capacidad de realizar el
diagnostico y descubrir el origen de las fallas al momento que estas se
presentan. El objetivo de estas capacitaciones sera permitir que realicen el

mantenimiento autbnomo de los equipos.

Para estas capacitaciones se han tomado en cuenta temas sobre herramientas

de solucién sencillas como:

13.5.3 Capacitacion en Tormenta de Ideas
Segun Diaz (2013), conocida como brainstorming o tormenta de ideas, es una

herramienta innovacion empresarial, es aplicada al trabajo en equipo con la
finalidad de producir ideas de varias perspectivas, en funciébn a un tema

determinado. Aprovechando el potencial creativo de los participantes.

Esta capacitacion permitird que cada integrante exponga libremente sus ideas,
permitira la integracién y poder captar posibles oportunidades de mejora. Para

poder llevar a cabo esta capacitacion se debera tener en cuenta lo siguiente:

— Un lugar adecuado donde llevar a cabo la reunion sin interrupciones.

— Eltema a tratar debe ser claro y visible para todos los integrantes.

— Cada integrante expone sus ideas o propuestas las cuales seran
anotadas por el expositor.

— Se eliminaran ideas repetidas y se procedera a elegir las mejores previas

evaluaciones.
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El formato a usar sera el siguiente:

Pacasmayo L

FORMATO TORMENTA DE IDEAS

Integrante Caodigo
Cargo Fecha
Version
Aprobado
Tema a tratar

Ideas Posibles causas  ventajas

Inconvenientes

Posibles soluciones

Escala de calificacion 1: Malo

Revisado

2: Regular

3: Bueno

Firma

4:Excelente

Figura 13: Formato Tormenta de ideas.

Fuente: Elaboracién propia
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13.5.4 Capacitacion en Lecciones de un Punto o LUP

Para Salazar (2016), es una herramienta que permite comunicar y transferir de

manera simple y sencilla ciertos conocimientos.

El objetivo de esta capacitacion es ayudar a mejorar las habilidades y
conocimientos del personal, asi como también a que estas sean transmitidas de
manera simple y sencilla, incentivando el trabajo en equipo y contar con las

herramientas en el momento necesario.

Por medio de esta capacitacion el personal podra trasmitir sus conocimientos los
cuales permitiran crear estandares o procedimientos de operacién los cuales

puedan ser recordados con facilidad.
Para evaluar este tipo de capacitacion el personal debera elaborar un LUP.

Descripciéon de los campos a llenar en el formato:

— Elaborado: Nombre de la persona que realiza el LUP.
— Titulo: Nombre del tema a tratar (ejemplo limpieza de filtros, mangueras)
— N°: indica el numero correlativo del formato.
— Fecha: detalla la fecha que se esta realizando el LUP.
— Tipo de LUP:
Basico: Indica un procedimiento rutinario y conocido
Mejora: Propone nuevos pasos para mejorar el anterior procedimiento.
Problema: Detalla donde se dan los problemas al momento de realizar
una tarea.

— Revisado: Nombre del encargado de la capacitacion.

El cual tendra como formato el siguiente:
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Pacasmayo L FORMATO LECCIONES DE UN PUNTO
Elaborado N°
Titulo Fecha
Basico Mejora  Problema
Tipo de LUP
Revisado Firma

Figura 14: Formato lecciones de punto
Fuente: Elaboracion propia
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13.6

NIVEL DE EFICIENCIA

13.6.1 Inspeccidn general del equipo
Se propone incrementar a un operario mas de la linea de envasado, para que la

inspeccion se realice concienzudamente, sobre todo en la identificacion de

defectos mayores y menores de los equipos.

Pacasmayo - PERFIL DEL PUESTO

FICHA DE CARGO

CARGO OPERADOR DE MAQUINA DE ENVASADO
AREADELA PRODUCCION
ORGANIZACION

DEPENDENCIA JEFE DE ENVASADO

PEEFIL DEL PUESTO:

Educacion:

= Teécnico en produccion industrial, mecanico de produccion, mecanico de
mantenimiente, electronica, electricidad.

= Conocimientos en sistemas hidréaulicos, neumaticos e nstnomentacion.
Experiencia:

= Diinima de (1) afios en puestos similares

Capacidades, habilidades v actimdes
« Capacidad de Liderazgo
= Capacidad de analizis v de crganizacicn.
= Hahilidad para trabajar en equipo ¥ bajo presion.
= DNianegjo de sistemas informaticos.

= Valores: Honestidad, responsabilidad, puntualidad.

FUNCIONES DEL CARGO




Pacasmayo ’

PROPUESTA

Propuesta de mantenimiento autbnomo, para mejorar la eficiencia
de los equipos de las lineas de embolsado del &rea de produccion

de laempresa Cementos Pacasmayo, Piura, 2018.

Caédigo:00

Version:1

Hoja: 24 de 29

# Inspeccionar, revizar v controlar el buen fimcionamiento de los equipos del sistema
de envazade, ante cualquier averia tomar las acciones necesarias ¥ cOMUNICAEr 4 su

jefe mmediato.

# Inspeccionar ¥ controlar la operacion de las magquinas rotativas, aplicador de sacos,

paletizado v ensacadora.

» FBealizar el re procesamiento de bolsas vacias.

= Verficar v controlar el comrecto funcicnamiento del sistema video jet de impresicn

de codigos de trazabilidad.

» Reportar las fallas de equipos, desviaciones del proceso u otras anomalias al jefe

inmediato.

¢ DNMantener el orden v limpieza en el drea.

Figura 15: Perfil del puesto
Fuente: Elaboracién propia

En caso de no contar con mucho tiempo en la limpieza, y de encontrar
anomalias, dejar una tarjeta en la parte afectada del equipo.

13.6.2 Tarjetas de Avisos de Anomalias
En estas tarjetas se describiran de manera breve el problema encontrado y la

ubicacion de la falla, permitira facilitar la inspeccién en la limpieza, tener acceso

a lugares dificiles y asi poder reducir el tiempo empleado en los equipos ya sea

la ensacadora giratoria - Geo/Gev Plus, el aplicador de sacos - Infilrot Z40 y la

paletizadora -Polimat C301.

Estas tarjetas seran ubicadas lugares estratégicos del equipo con la finalidad

gque puedan ser visualizadas por el personal encargado, de esa forma ayudaran

a priorizar sus actividades.

Se propone dos tipos de tarjetas:

Tarjetas de color rojo: Cuando se detecta la anomalia.

Tarjeta de color verde: cuando se levanto la observacion.




PROPUESTA

o Propuesta de mantenimiento autbnomo, para mejorar la eficiencia | Codigo:00
Pacasmayo de los equipos de las lineas de embolsado del 4rea de produccion |-Yersion:1
Hoja: 25 de 29
de laempresa Cementos Pacasmayo, Piura, 2018.
r A

Figura 16: Tarjetas de Avisos de anomalias.
Fuente: Elaboracion propia

Unir estatrajeta al equipo

MANTENIMIENTO AUTONOMO

Area de Anormalidad:

Equipo - Modelo:

NUmero de control:

Fecha: / /

Encontraado por:

Descripcion:

Implementar una lista de verificacion para la inspeccion organizada de los

equipos; e inclusive por partes de cada uno de ellos, donde se verifiqgue los

tornillos, puntos de engrase y verificar herramientas. El objetivo es verificar de

manera general todo el equipo con el fin de encontrar anomalias y corregirlas asi

se evitaran paradas inesperadas.
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A continuacion, se muestra el formato propuesto el cual sera utilizado de manera
diaria.

CHECK LIST

Pacasmayo -

NOMBRE DE EQUIPO

FECHA
RESPONSABLE HORA
COMPONENTES DEL . i ACCION A
EQUIPO UBICACION ANOMALIA REALIZAR OBSERVACIONES

Figura 17: Check list para verificar anomalias en los equipos
Fuente: Elaboracion propia
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13.7 NIVEL DE PLENA IMPLANTACION

13.7.1 Organizar y evaluar el area de trabajo
Mantener las capacitaciones a los operadores y personal de limpieza y

mantenimiento para fortalecer la cultura de inspeccion.

Incentivar el uso de instrumentos adecuados para la realizacion de la

inspeccion y limpieza de equipos.

Recolectar toda informacion obtenida en los documentos y asi poder

elaborar instrucciones claras y precisas para la realizacion de la

inspeccion y registro de anomalias, con el objetivo de estandarizar el

proceso.

XIV. PRESUPUESTO

Tabla 1. Gastos presupuestarios

ITEM PRESS;A\L?;'SC'I)'ARIO DESCRIPCION UNIDAD CANTIDAD 'EJEIIEI;:ISC/) TOTAL
Libreta de apuntes unidad 6 5.00 30.00)
Lapiceros unidad 10 2.00 20.00|
Tintas para impresora cartucho 4 40.00| 160.00|
Hojas A-4 millar 1 16.00] 16.00|
Folder manila con fastener unidad 10 1.00 10.00|
1 CAPACITACIONES |p|ymones indelebles unidad 12 3.00] 36.00
correctores unidad 6 2.50| 15.00|
Perforadores unidad 2 18.00] 36.00
Alquiler de laptop unidad 1 1,600.00 1,600.00
Alquiler de proyector unidad 1 1,000.00 1,000.00
Usb unidad 1 38.00 38.00
2 lM;éihgiwﬂlAT%(sN Confeccion de formatos millar 3 200] 600
Internet 1 200 200.00
SERVICIOS
3 (3 meses) Energia eléctrica 1 220 220.00
Telefonia 1 260 260.00
Honorarios del proyectista (3 meses) 1 10,500.00| 10,500.00
RECURSOS
4 HUMNOS Honorarios por confeccion de formatos 3 1,500.00 4,500.00
Honorarios por operario (3 meses) 1 6,000.00] 6,000.00
TOTAL PRESUPUESTO 25,241.00

Fuente: Elaboracién propia




PROPUESTA

Pacasmayo ’

Propuesta de mantenimiento autbnomo, para mejorar la eficiencia | C6digo:00

de los equipos de las lineas de embolsado del area de produccion
de laempresa Cementos Pacasmayo, Piura, 2018.

Version:1

Hoja: 28 de 29

XV.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Las fechas que se proponen para el cumplimiento de la propuesta de mejora del

mantenimiento autbnomo se determinan en las siguiente Tabla 2; las mismas

que son flexibles y pueden ser modificadas de acuerdo a las necesidades y

planificacion de la gerencia.

Tabla 2: Cronograma de Actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

[TEM

ACTIVIDAD

MESE
ENERO FEBRERO MARZO
SEMANAS
11213 2| 3 23] 4

Reunion con el gerente

Reunion con el personal

Realizar recoleccion de datos personal

Elaborar formatos

(@4 I I~ I SS R I NS B

Capacitaciones

Recoleccion de informacion para crear
standares

Aprobacion de nuevos fromatos

Fuente: Elaboracién propia
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XVI. PLAN DE CAPACITACION
1. Objetivo

Capacitar al personal del area de produccion para la ejecucion eficiente de

sus responsabilidades que asuman en sus puestos.

2. Alcance

El presente plan de capacitacién es de aplicacion para todo el personal que
trabaja en las lineas de embolsado del area de produccién de la empresa
Pacasmayo.
3. Temas de Capacitacion
3.1 Tormentas de ideas
3.2 Lecciones de punto LUP
3.3 Llenado de nuevos formatos
4. Recursos
4.1 Humano: Lo conforman los participantes y expositores especializados
en la materia.
4.2 Materiales:
Infraestructura. - Las actividades de capacitacion se desarrollaran en
ambientes adecuados proporcionados por la gerencia de la empresa.
Mobiliario, equipo y otros. - esta conformado por sillas y mesas de trabajo,

pizarra, plumones, proyector y ventilacion adecuada.

XVIl. EVALUACION

La Evaluacion es un proceso que debe realizarse en distintos momentos, desde
el inicio de la capacitacion, durante y al finalizar. Es un proceso sistematico para
valorar la efectividad y/o la eficiencia de los esfuerzos de la formacion.

Se evaluara a los colaboradores mediante su participacion en la lluvia de ideas
ya que se premiara y se publicara a las mejores, también al realizar sus LUP, ya
gue expresaran de forma sencilla sus conocimientos los cuales permitiran crear

nuevos procedimientos.




