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RESUMEN

En el area de fabricacion de la planta de la empresa Cartonera Huachipa S.A. se
detectd que en el departamento de mantenimiento existen irregularidades en la
aplicacion del mantenimiento preventivo; la forma en la que solucionan un problema es
generando una accion correctiva.

La empresa no cuenta con indicadores que midan el desempefio de los operarios
durante cada jornada laboral, ni tampoco tienen indicadores que les permita medir el
desempefio de las maquinas y sus respectivos mantenimientos, los operarios
desconocen el sistema operativo de las maquinas.

El objetivo principal de la aplicar el Mantenimiento Productivo Total es disefiar un plan
que permita reducir las paradas constantes de maquinas aplicando los pilares de
mantenimiento preventivo y autonomo, y este a su vez mejora la productividad de la
empresa.

El método que se propone para enfrentar esta situacion es el siguiente: analizar el area
de fabricacion, recopilando datos y observando cada jornada laboral para detectar los
problemas mas frecuentes que presentan, describir las actividades de los operarios;
con este estudio se podra plantear un plan de mantenimiento preventivo, y este a su
vez ayudara a realizar capacitaciones de mantenimiento autbnomo en las tareas del
mantenimiento preventivo para reducir tiempo y costos generados por el
mantenimiento.

Con los resultados se logré que la empresa Cartonera Huachipa S.A. pueda saber la
importacion de aplicar herramientas con el Mantenimiento Productivo Total; con el
disefio del plan de mantenimiento preventivo y el mantenimiento autbnomo se busca
concientizar a los operarios para que manipulen de manera correcta las maquinas que
utilizan, para poder alargar su vida util y también reducir los tiempo muertos

ocasionados por fallas.
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ABSTRACT

In the area of manufacture of the plant of the company Cartonera Huachipa S.A. it was
detected that in the maintenance department there are irregularities in the application of
preventive maintenance; the way in which they solve a problem is generating a
corrective action.

The company does not have indicators that measure the performance of operators
during each working day, nor do they have indicators that allow them to measure the
performance of the machines and their respective maintenance, the operators are
unaware of the operating system of the machines. The main objective of applying the
Total Productive Maintenance is to design a plan that allows to reduce the constant
stops of machines applying the pillars of preventive and autonomous maintenance, and
this in turn improves the productivity of the company.

The method proposed to deal with this situation is the following: analyze the
manufacturing area, compiling data and observing each working day to detect the most
frequent problems that present, describe the activities of operators; this study will be
able to propose a preventive maintenance plan, and this in turn will help to carry out
independent maintenance training in the tasks of preventive maintenance to reduce time
and costs generated by maintenance.

With the results it was achieved that the company Cartonera Huachipa S.A. can know
the import of tools with Total Productive Maintenance; with the design of the preventive
maintenance plan and the autonomous maintenance, the aim is to make the operators
aware of the correct handling of the machines they use, in order to extend their useful
life and also reduce the downtime caused by faults.
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