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RESUMEN
La presente investigacion tuvo como objetivo principal la aplicacion de la
herramienta TPM, con la finalidad de optimizar la productividad en el area de
envasado de la empresa Oldim S.A. La metodologia de estudio fue de tipo aplicada
con un disefio de investigacién de tipo pre experimental, la poblaciéon estuvo
conformada por todas las maquinas que se encuentran en el area de envasado
(13), la muestra estuvo representada por las 11 maquinas que forman parte del
proceso. Se hizo uso del registro de fallas/paradas, encontrandose ahi un total de
4 equipos criticos con un tiempo promedio de 80.2 hrs y con tiempo promedio de
mantenimiento de 45.1 hrs, ademas de ello, se registro una eficacia y eficiencia de
76% y 79% respectivamente, con una productividad global de 0.95 < 1. Al
desarrollar el mantenimiento productivo total, se aplico los pilares de mantenimiento
preventivo y planificado, checklist de las 5S, OEE, y capacitacion de los
trabajadores, para posteriormente desarrollar un plan de mantenimiento productivo
total de las maquinas. Finalmente, se determiné la productividad final, dando un
resultado de 84%, por otro lado, se obtuvo una productividad global de 1.64, es
decir, superior al margen del 1.00, demostrando asi, que luego de la aplicacién de
la herramienta se obtuvo un incremento del 23% en la productividad del area de

envasado.

Palabras clave: Mantenimiento productivo total, productividad, eficiencia y

eficacia.



ABSTRACT

The main objective of this research was the application of the TPM tool, with the
purpose of optimizing productivity in the packaging area of the company Oldim S.A.
The study methodology was applied with a pre-experimental research design, the
population was made up of all the machines found in the packaging area (13), the
sample was represented by the 11 machines that are part of the process. The
failure/stoppage log was used, finding a total of 4 critical pieces of equipment with
an average time of 80.2 hrs and an average maintenance time of 45.1 hrs. In
addition, an effectiveness and efficiency of 76% and 79 were recorded. %
respectively, with a global productivity of 0.95 < 1. When developing total productive
maintenance, the pillars of preventive and planned maintenance, 5S checklist, OEE,
and worker training were applied, to subsequently develop a productive
maintenance plan total of the machines. Finally, the final productivity was
determined, giving a result of 84%, on the other hand, a global productivity of 1.64
was obtained, that is, greater than the margin of 1.00, thus demonstrating that after

the application of the tool a 23% increase in productivity of the packaging area.

Keywords: Total productive maintenance, productivity, efficiency and effectiveness.



l. INTRODUCCION

Segun el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (2021) la captura de peses,
es decir, la pesca es realizada en todo el mundo. Esto convierte a la industria
pesquera en uno de los mayores inversores econdmicos en diferentes paises. La
produccion del sector pesca para este afio, aumento un 22% debido al gran impacto
gue ocasionan las grandes extracciones de pescado. Donde el 28% es de especies
de origen maritimo, el 41% para consumo humano directo, el 81% para especies
destinadas a la elaboracion de enlatado; mientras que, el 51% para congelado vy,
por ultimo, 27% para consumo en estado fresco. Sin embargo, se redujo la pesca
gue se emplea en el consumo humano indirecto, siendo este un recurso importante
para aceite y a la vez para la harina de pescado anchoveta, alcanzando
aproximadamente 28 toneladas de produccion mensual. Demostrando que, esto
fue el resultado del aumento de las altas temperaturas superficiales del mar, las
cuales afectaron demasiado a la captura de este recurso tan importante. Mientras
que, por el lado continental, la pesca se redujo un 4%, debido a que, hubo menor
extraccién, captura y pesca de especies que se usan para congelado y la

elaboracion de conservas.

Con respecto a las conservas, segun el Ministerio de Produccién (2021) el ministro
Yvan Quispe explico que en el afio 2020 se llegé a comercializar cerca de 1.2
millones de conservas, a tal punto, que increment6 un 61.9% a comparacién del
afio 2019. Por lo que, el titular de este sector, plane6 la venta de mas de 1.5
millones de latas de conservas, lo que significaria que se incrementaria un avance
total del 40% de ventas respecto a los afios anteriores. Del mismo modo, el
programa “A comer pescado”, publicé en sus plataformas las ventas logradas segun
cada especie, que se representaron de la siguiente manera: 340448 latas de
conservas de atun, 280831 latas de conservas de anchoveta, 170940 latas de
conservas de caballa, 161565 latas de conservas de bonito, 51344 latas de
conservas de jurel, 27409 latas de conservas de sardina y 8098 latas de conservas
de trucha.

Por otro lado, a nivel internacional, Planas (2023) en la Moncloa identificoO enorme
importancia socioeconomica de la pesca en Espafa, convirtiéndola en lider en el

sector pesca de la Unién Europea; esto se da, porque produce un pescado de



calidad elaborado con una flota de mas de 8700 unidades, una captura de mas de
800000 toneladas y 270000 toneladas de acuicultura. Finalmente, el sector
pesquero espafiol se ha caracterizado e identificado por el desarrollo de una pesca
buena, responsable y una produccién sostenible; ya que, el pais es parte de
importantes acuerdos medioambientales internacionales, ademas de ser un pais

que participa en el cuidado de las especies marinas en todo el mundo.

A nivel nacional, Peru tiene los ingresos mas altos de la industria pesquera, pero
contiene muchas deficiencias. Arango (2020) manifestd sobre este sector pesca,
gue se encuentra en la lista, ubicado en el tercer puesto en funcion a las actividades
econOmicas que generan un beneficio con alto impacto en los ingresos del Pera.
Las actividades de exportaciones peruanas se encuentran en los ultimos afios en
aumento constante para la diversa fauna marina. Segun el Anuario Estadistico,
Peru esta situado como el factor responsable del 35% de produccion a nivel
mundial. Por lo que, es necesario para nuestro pais estar enfocado en este rubro,

para asi ofrecer un producto de calidad y obtener beneficios de ello.

Sin embargo, todos sabemos que este afio muchas empresas se estan
reorganizando debido al fuerte impacto de la pandemia. Asimismo, la pesca apenas
ha comenzado, lo que significa que las empresas deben ser optimistas para
abastecerse y comenzar la produccion. Hay muchas empresas de productos
hidrobiologicos en Perl debido a la gran demanda, especialmente de conservas de
pescado. Muchos de ellos han estado trabajando durante muchos afios. La mayoria
de estas companiias debido al arduo trabajo y su gran demanda, no disponen de un
adecuado y correcto trabajo, presentando problemas de produccién, calidad y
seguridad; esto se da, mayormente por la deficiencia de las maquinas, ya sea,
porque son muy antiguas, no presentan adecuado mantenimiento, o debido a la
falta de conocimientos de herramientas que permitan un control adecuado de sus
magquinas. Esto crea pérdidas econdmicas y de tiempo, dando como resultado

conservas deficientes, baja productividad y la insatisfaccion de los clientes.

Este tipo de problemas se presentan en la empresa Oldim S.A. que se encuentra
en Chimbote. Actualmente la empresa Oldim S.A., se dedica a la actividad de
elaboracion de productos hidrobiol6gicos, los cuales se presentan en formato %2 b

tuna, 1lb tall, 1Ib oval, tinapa y tinapé alta; asi mismo, la empresa Oldim S.A. elabora



conservas de acuerdo al requerimiento del cliente; por lo que, cuentan con toda la
maquinaria para elaborar los productos ya mencionados, cabe resaltar, que su
producto mas solicitado es en formato ¥ Ib tuna. Se cuenta con ocho areas, para
obtener esta conserva en formato % Ib tuna, se empieza desde la recepcion de
materia prima, donde se evalla el pescado con un examen fisico organoléptico para
ver si esta apto o no, una vez verificada la calidad de la materia prima, se procede
a seleccionar y encanastillar el pescado. Luego, se lavé y se llevé a la cocina a una
temperatura de 100°C, una vez pasado el tiempo de coccion y el pescado se
encuentra a una temperatura de 28° o menos, se procede a filetear donde eliminan
cabeza, cola, espina, piel y musculo oscuro. Seguidamente se procede a envasar,

sellar y esterilizar, para luego ser codificado, empacado y almacenado.

Sin embargo, en el area de envasado se trabaja con dos lineas de produccion
donde cuentan con 39 operarios en total de los cuales 29 operarios se encargan de
colocar el filete dentro del envase de forma manual; luego, 4 operarios ayudan a
colocar las conservas en la faja transportadora para que esta maquina las traslade
hasta la lera adicion de liquido de gobierno , donde hay 2 operarios que miden la
cantidad para cada linea de trabajo, este liquido se prepara en una sola marmita
para ambas lineas a 80°C - 90°C, seguidamente se desplaza por el exhausting a
una temperatura de 90°C - 100°C, donde se elimina el aire y se forma el vacio.
Entonces se vuelve a agregar el segundo liquido de gobierno, el cual estd al mando
de 2 operadores, cada linea tiene su marmita que se prepara a 75° - 80°, las 3
marmitas estan a cargo de un solo operario; luego pasa por la selladora, el cual
tiene un sellado de doble costura y esta a cargo de 2 operarios, y, por ultimo, estos
mismos operarios verifican que los envases ingresen a la maquina lavadora para
su limpieza. Para la realizacion de estas actividades se presenta en la produccion
muchas paradas, conservas deformes y personal con mucho tiempo ocio, esto se
daba por las fallas que se presentan en las maquinas provocando, que la
produccion en la empresa Oldim S.A. del area envasado, se vea afectada. Esto se
debe a que no cuentan con herramientas de control que permitan verificar el estado
de todas las maquinas. En el area de envasado hay un total de 13 maquinas que
se encargan de la elaboracion de las conservas filete % Ib tuna, sin embargo, hay
dos maquinas lanzadoras de latas que estan inoperativas; ya que, lo realizan

manualmente.



Frente a la realidad en la que se encuentra la empresa Oldim S.A., se plante6 que
se debe aplicar la herramienta TPM (Mantenimiento productivo total), debido a que,
el principal problema es la falla en sus maquinas lo que ocasionaba paradas y
decrecimiento en la eficiencia del area de envasado. Por ello, esta herramienta TPM
(Mantenimiento productivo total), mediante su aplicacion brind6 apoyo a mejorar su
productividad, reducir fallas / paradas en sus maquinas, mejorando la eficiencia y
eficacia del area envasado, teniendo en cuenta a la mano de obra y maquinas; asi
mismo, se vio reflejado en la presentacion de las conservas filete %2 Ib tuna. Este
proyecto dio a conocer como el rendimiento de las maquinas del proceso de
envasado afecta en la productividad a la entrega del producto. Dicho esto, para
evaluar este rendimiento se hablo acerca de mantenimiento planificado, eficiencia,
eficacia, mano de obra, productividad, disponibilidad, criticidad, 5S, entre otros, ya
gue todo ello, son herramientas del TPM que suman para optimizar la productividad
de la empresa Oldim S.A. especificamente en dicha area de la empresa Oldim S.A.,

envasado.

Este informe de investigacion tuvo como proposito el aportar una propuesta para
asi optimizar la productividad de la empresa Oldim S.A., especificamente del area
de envasado, mediante la herramienta TPM, de manera que, aumento la
productividad y redujo e disminuyo fallas / paradas de las maquinas para obtener
buenos resultados de la produccién para el beneficio de la empresa Oldim S.A.
Exclusivamente, este trabajo se realizé con las maquinas mencionadas del area de
envasado de la empresa Oldim S.A., dicha empresa, se encuentra ubicada en Jr.
Huancavelica N°960 en la ciudad de Chimbote de la Provincia del Santa, en
Ancash. Oldim S.A. es una empresa que realiza la actividad de elaborar productos
hidrobiol6gicos (conservas de pescado) con capacidad de 1100 cajas/dia,
empleando 12,5 toneladas de materia prima haciendo uso de diferentes especies
para la elaboracion de producto filete %2 Ib tuna, con un rendimiento del 36 % de

sus lineas de produccion.

El problema de investigacion que se planteo fue saber ¢De qué manera influyé la
aplicacion de la herramienta TPM para incrementar la productividad en el area de
envasado de la empresa conservera Oldim S.A.? Por otro lado, este informe de

investigacion se justific6 de manera tedrica y también de modo préctico; ya que,



beneficié directamente a un area critica de la empresa Oldim S.A, debido a que,
analizé la mano de obra y las maquinas del area de envasado, el cual permitié saber
los tiempos y las fallas / paradas de las maquinas permitiendo conocer sus causas
y la productividad del area , para asi aprovechar la informacién para plantear el
TPM (mantenimiento productivo total), asi mismo, se identificO puntos criticos y
mejoras, es decir, esta aplicacion optimizo la disponibilidad e rendimiento de las
maquinas y de la productividad para el area de envasado en la elaboracion de
conservas filete % Ib tuna, porque se vio la disminucién en el tiempo de las fallas /

paradas y el aumento de productividad.

Como objetivo general se planted: Aplicar la herramienta TPM para optimizar la
productividad en el area de envasado de la empresa Oldim S.A., Chimbote 2023.
De igual manera, se planteé como objetivos especificos los siguientes: Diagnosticar
la situacion actual del area de envasado de la empresa Oldim S.A., Chimbote 2023,
Aplicar el TPM como herramienta para optimizar la productividad en el area de
envasado de la empresa Oldim S.A., Chimbote 2023 y, por dltimo, determinar la
productividad final luego de aplicar la herramienta TPM en el &rea de envasado de
la empresa Oldim S.A., Chimbote 2023. Para esta investigacion, se tuvo la siguiente
hipétesis: La aplicacion de la herramienta TPM optimizara la productividad del &rea
de envasado de la empresa Oldim S.A., Chimbote 2023.



ll.  MARCO TEORICO

Quezada (2021) en su trabajo de investigacion donde explicd6 sobre un plan
enfocado en el mantenimiento para las maquinas de la empresa Planhof C.A.
haciendo uso de dicha herramienta de mantenimiento productivo total (TPM),
enfatizd que la meta sobre el implementar TPM para el mantenimiento de las
magquinas de la empresa Planhof C.A. fue mejorar el rendimiento de las maquinas,
haciendo uso del método de las 5s. Este proyecto brindé formatos para la mejora
de gestion del mantenimiento, tales como: tarjeta técnica, orden de trabajo, tarjeta
roja por elementos innecesarios, tarjeta de inspeccion de méaquinas y servicios
externos. Estas actividades propuestas se plantearon sobre la base de los libros de
texto, la historia de cada grupo, el analisis y métodos cuantitativos, llamados AMFE.
Todas las medidas de mantenimiento se organizaron y clasificaron en este campo,
y luego se transfirieron al plan de mantenimiento anual, por lo que, se pudo evitar
la filosofia de los servicios usados. Asi mismo, concluyé que gracias
implementacion del plan de mantenimiento no se obtuvo fallas no exitosas, si no
que, garantizé una excelente calidad de producto para los mercados nacionales e

internacionales.

Anaya (2020) en su tesis enfatizd sobre la elaboracion de una propuesta para
implementar un sistema eficaz de mantenimiento productivo total (TPM) en la
empresa Cementos S.A.S. de Colombia. Su propdsito fue desarrollar una propuesta
para implementar en la empresa Cemento S.A.S. un enfoque de Mantenimiento
Productivo Total (TPM). En el cual esta implementacién mostré dos pilares de gran
beneficio: salud en el trabajo y el pilar de seguridad (SST) y también el medio
ambiente, mostrando un indice de desconocimiento del 11,9%, y el pilar desarrollo
de competencias y multivalores, con un indice de desconocimiento del 19,1%;
Como tales, pueden utilizarse para mejorar la implementacion de la metodologia.
Como tal, desarrollaron un plan de accién basado en los resultados anteriores. Esto
dio como conclusion que la aplicacion de esta herramienta TPM resulto también un
enfoque positivo en costos para la empresa con un TIR del 28%, lo cual fue una
excelente oportunidad financiera representada por los ahorros resultantes de la

implementacion de este enfoque.



Victorio (2019) en su investigacion explicoO acerca de mejorar el area de trabajo
enfocado en la produccibn de la empresa Montalvan Verastegui S.A.C.
implementando el TPM, el cual dio el reto de saber como la herramienta TPM
(Mantenimiento productivo total) mejoraria la productividad en Montalvan. Por lo
que, realizd la limpieza, planificacion y estandarizacion de los documentos
laborales, con la ayuda de la herramienta 5S se inicié la introduccion de la
herramienta TPM. En este proyecto se realizé un informe no empirico para analizar
las causas en el medio natural. De la misma manera, se recopilé informacion a
partir de datos documentados, se ha realizado encuestas y observaciones que
ayudaron a identificar las causas. Ademas, se logro resultados positivos con una
propuesta para reducir el tiempo de los equipos cuando estan inactivos, por qué,
es lo que generaba demoras en la entrega del producto. Al mismo tiempo, con la
ayuda de esta herramienta, se aumento la productividad hasta un 89%, la eficiencia
hasta un 94% vy la eficacia hasta un 95%; obteniendo un ingreso total de $
744,175.00 por afio. En general, concluyé que Montalvdn ha logrado niveles de
produccién muy buenos para la empresa con el motor TPM, alcanzando el 33% de

la produccién total.

Tantalean (2021) en su tesis, explica sobre como incrementar OEE de los equipos
de rodillo en la minera Cerro Verde, donde, tuvo como objetivo determinar como el
uso de TPM aumento la eficiencia global en la alta presion de los rodillos en el area
de molienda terciaria de las concentradoras de primera y segunda linea de la
concentradora dos. Donde usaron como variable independiente, el mantenimiento
total de la produccion (TPM) en este trabajo, asi mismo, elaboraron el
mantenimiento preventivo, automatico y planificado para los equipos, ademas, su
variable dependiente, eficiencia global de los dispositivos seleccionados. Los
resultados fueron los esperados, con mejoras significativas en los factores de
disponibilidad y también, en la eficiencia de los equipos. La conclusion final fue que
con la implementacion del enfoque de mantenimiento total de la produccion (TPM),

la eficiencia del equipo aumenté en un 8,82 %.

Paz y Sanchez (2022) realizaron una investigacion sobre cémo la aplicacion del
TPM benefici6 a el aumento de disponibilidad para diversas maquinas en la

empresa Tecnologia Fabricacion y Mantenimiento S.A.C. Esta investigacién aplico



la herramienta TPM, de manera que, se demostr6 mediante la ejecucion de un
mantenimiento para las maquinas, en las que se utiliz6 propuestas, métodos
cuantitativos y disefios preliminares. Asi mismo, se encontraron que las principales
razones son; la deficiencia de planes de servicio de prevencion; también la falta de
realizacion de actividades de limpieza y al mismo tiempo falta de orden en el campo
de mantenimiento para las maquinas; el personal operativo no realizaba procesos
de capacitacidbn y mantenimientos incorrectos, frente a las razones que se
encontraron, se implementd, un cronograma de actividades para mejorar; por lo
que, se obtuvo que la disponibilidad de la maquinaria es del 62.33% y se han
utilizado cuatro pilares TPM, centrandose en los servicios mejorados, autdbnomos,
mantenimiento y capacitacion. La conclusion fue, que la disponibilidad aument6 en
un 36,23% con respecto al diagndstico que se dio inicialmente, por lo que, se
confirmd su hipotesis de estudio que el mantenimiento general de produccion
incrementara significativamente la eficiencia e disponibilidad de todas las maquinas

dentro de la empresa de estudio.

Huertas y Zufiga (2020) investigaron acerca de cémo implementar el
mantenimiento productivo total para ser mas productivo y aumentar asi el
rendimiento de todas las diversas maquinas existentes dentro de la empresa de
estudio Itemsa Perd S.A.C. Explicaron con un disefio experimental, con un estudio
de una poblacién de 7 maquinas, durante 8 semanas de intensivo estudio junto con
la metodologia de la herramienta TPM; asi mismo, se aplicé un andlisis exhaustivo
de visualizacion de campo y un formato de evaluacion para medir el desempefio.
Donde encontraron fallas en los procesos que causan bajos niveles de eficiencia
de la maquina, con una eficiencia general del 49,7 %. Al mismo tiempo, con la
implementacion de la herramienta TPM, los indices del OEE ha aumentaron del
49,7% al 70,5%, lo que signific6 un aumento en la disponibilidad del 72% al 85%,
la eficiencia del 83% al 86% Yy finalmente la calidad logré un aumento positivo del
89% al 96%. Concluyé que la herramienta es de gran importancia para la empresa

con el fin de aumentar su rendimiento en la maquinaria y con ello la productividad.

Kader (2020) presentdé su trabajo de investigacion “Implementacion de la
herramienta TPM en pequefias y medianas empresas”. Esta investigacion se

realizd6 con un enfoque de manera cuantitativa, asi mismo, fue de naturaleza



aplicada y su disefio de dicha investigacion fue preexperimental. De tal manera, la
poblacidon estuvo considerada por toda el area principal de produccion. Por ello,
dentro de sus célculos, obtuvo resultados, donde se destacd que, se minimizaron
los tiempos perdidos, es decir, improductivos y asi mismo, disminuyeron los
desperdicios, logrando asi un incremento del 29% en la productividad de sus lineas.
Lleg6 a la conclusiéon de que las herramientas proporcionadas por TPM demuestran
un rendimiento destacado tras su implementacién, logrando asi mejoras en
diversos indicadores tales como eficiencia, eficacia, rentabilidad, productividad,
entre otros. Por otro lado, Atul et al (2019) explicé sobre como implementaron la
herramienta TPM para incrementar los indices del OEE de sus maquinas. Esta
investigacion es un En un estudio de caso con datos experimentales confiables, se
emplearon las hojas de ruta de inspeccion diaria. Estas se utilizaron para validar el
concepto del TPM, con el objetivo de evitar pérdidas de velocidad reducidas y las
pérdidas de arranque de la maquina hasta la etapa de estabilizacién. La conclusion
obtenida fue que es de vital importancia aplicar esta metodologia para cumplir con
el objetivo de reducir las fallas por pérdidas de tiempo de inactividad de la maquina

y aumentar los indices del OEE en un 16.51%.

Cuatrecasas (2010) enfatiza que Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una
herramienta excelente de trabajo que lo aplican muchas empresas productivas y se
genera en torno a lo relacionado con el mantenimiento, ademas, logra muchos
aspectos importantes y significativos, como lo son; el personal o empleado estan
involucrados con la empresa, un sistema completo de gestién del mantenimiento
de equipos desde el inicio de elaboracion del disefio hasta el final de la correccion,
eficacia total y la prevenciéon (p. 33). De igual manera, Gomez (2010), aclara que
TPM es una secuencia de actividades estratégicamente ordenadas que cuando ya
estan ejecutadas mejoran la competitividad de inicio a fin de una organizacion
industrial o de servicios (p. 3). Del mismo modo, Garcia (2014, p. 3), menciona que,
es una moderna metodologia gerencial de complemento para aumentar el
desarrollo en las industrias del mundo, y asi, optimizar la gestibn de activos,
demostrando asi, que se necesita la participacion total de la empresa para tener los

equipos de produccion siempre buenos vy listos.



Antes de lograr profundizar los temas referidos a los pilares del TPM, un elemento
importante es sefialar que como base metodolégica estan las 5S, Suzuki (2017)
afirma que, para ejecutar el primer paso se debe crear una serie de actividades de
limpieza y orden, asi mismo, se debe considerar y al mismo tiempo anotar las
irregularidades que existen en el area de trabajo, de modo que, damos un mejor
uso a los espacios con los que se cuenta en planta, de manera que, asi
identificamos y eliminamos los recorridos innecesarios (p. 26). En consecuencia,
Herrera y Martinez (2017) explican que, el mantenimiento de las méaquinas o
equipos se centran especialmente en el enfoque que abarca seguridad y buen
trabajo de empleados y obreros, para ello, se recomienda el uso de todos los
implementos de seguridad como las EPP con el fin de reducir e disminuir los
accidentes e incidentes que se dan en el trabajo provocando riesgos o peligros para
los trabajadores. Por lo que, la disciplina es un importante factor para mantener
controlados los estandares de todo lo que se mejor6é dentro del desarrollo de las
actividades (p. 142).

Por otro lado, Manzano y Gisbert (2016) enfatizan en que las 5S estan organizadas
de la siguiente forma: Empezando con Seiri, que se refiere a clasificar actividades
y eliminar tareas que no sumen valor en el proceso; asi mismo, Seiton, donde se
realiza la identificacién, orden y reconocer elementos dentro del area de trabajo;
también, Seiso, que se enfoca en realizar limpieza profunda dentro del area, asi, se
identifican fallas o defectos y se eliminan; seguidamente, Seiketsu, se encarga
realizar la estandarizacion de rutinas o actividades para asi realizar las diferentes
labores y asegurar el cumplimiento de la herramienta de forma idénea; y por ultimo,
Shitsuke, enfatiza sobre como implementar disciplina para asi normalizar el proceso
de las actividades y de tal manera, convertirlo en un habito o rutina de mejora en el
interior de la empresa (p.83). Por consiguiente, Aguirre (2020), el TPM se ejecuta
con 8 pilares, los cuales estan compuestos por acciones o actividades enfocadas
en asegurar la eficacia y eficiencia del procedimiento para tener buenos productos.
Frente a ello, tenemos como, el primer pilar a la mejora continua, la cual demuestra
enfasis a la participacion de diversas areas que se ejecutan en el proceso
productivo para aumentar y mejorar la efectividad de los diversos equipos, esto con
ayuda de un trabajo organizado de calidad y asi podemos disminuir en grandes

cantidades las pérdidas que se dan por culpa de tiempos de espera del equipo
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(Torres, 2016). Seguidamente, el segundo pilar se refiere al mantenimiento
auténomo, que esta conformado por una serie de actividades que estas se deben
realizar de manera diaria o permanente por todos los empleados en sus respectivos
equipos, al mismo tiempo, estan incluyendo acciones como limpieza, lubricacion,
cambio de piezas e inspeccion, de modo que, asi los equipos se mantengan en

buenas condiciones operativas, evitando tiempos muertos (Corral, et al, 2019).

Del mismo modo, como tercer pilar, segun Prando (1996) explica que, el
mantenimiento planificado, se ejecuta con la finalidad de prevenir que ocurran
diversos problemas, como fallas; es decir, detectar precisamente las inquietudes
antes que se visualicen o desarrollen en el proceso productivo, especialmente,
centrandose en los puntos de la confiabilidad y de tal manera, la mantenibilidad de
los equipos (p. 20). Por eso en cuarto lugar, se considera a el pilar de calidad, el
cual enfatiza en cumplir con la finalidad de presentar la excelencia de calidad de
los productos, disminuyendo asi las carencias que afecten el resultado del producto
final (Sandoval, 2017). Por una parte, como quinto pilar, segin Morales (2012) es
la prevencion de mantenimiento en la cual ejecutan diversos métodos estratégicos
para prevenir futuros imprevistos con los equipos y/o maquinaria, de manera que,
analizan asi la base de datos para verificar e identificar las fallas o averias y el

tiempo de la reparacion (p.56).

Seguimos, siendo asi el sexto pilar que es el mantenimiento de las areas
enfatizando en el soporte, este se enfoca precisamente en seguir a la informacion
para que llegue a altos mandos como, administrativas y de gerencia, para asi lograr
mantener un balance en la cadena monetaria (Yonel, 2019). Por consiguiente,
como séptimo pilar llamado formacién y adiestramiento, sefiala que se debe tener
una correcta planificacion para evaluar y formar al personal, dandole
capacitaciones, para generar asi un desarrollo que incremente el beneficio de ello
de manera positiva, de la misma manera, se logra compartir el conocimiento entre
los operarios. Asi mejoran y avanzan en equipo (Bello, 2018). Para concluir, el
altimo pilar, el octavo enfocado a entorno y seguridad, busca tener un ambiente en
optimas condiciones, libre de contaminantes, infecciones e imprevistos, aplicando

normativas de seguridad para los equipos 0 maquinas y asi conseguir un ambiente
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seguro, desarrollando actividades o cronogramas en lo que concierne a hacer

limpiezas periédicas (Garcia, 2020).

De igual importancia, para Vargas y Jiménez (2016) expresan que, el factor de
productividad es la concordancia que hay entre todas las cantidades existentes de
los bienes de una empresa o servicios que existen, con la unidad de recursos
empleados en los procesos segun el tipo de empresa que sea (p. 148). Ademas,
Pérez (2010) quien hace enfoque en la productividad como un enlace entre
volumen de produccién de las unidades, llamados output, y los recursos productivos
de las unidades, llamados input (p.113). Lo mismo que, Cortés (2016) que afirma
sobre la productividad que engloba el cociente entre la produccién de las unidades
que se fabrican y los consumos de un factor productivo, debido a ello, la
productividad mano de obra tiene dos componentes, que son produccion y recurso
humano utilizado; en cambio, la productividad de los equipos 0 maquinas se
encuentra caracterizada por la produccion total y las horas improductivas donde la
maquina se para ocasionando pérdidas (p.72). Asi mismo, Jacobs y Chase (2021)
explican acerca de la productividad global que es un indicador para analizar en qué
medida se utilizan los recursos de la empresa, de manera que si el valor es mayor

que 1 la empresa es eficiente (p.626).

También, sefala que la eficiencia tiene relacién o el vinculo existente entre los
recursos que se programan e insumos que se llegan a emplear, algunos pueden
ser mano de obra, materia prima, entre otros factores de produccion que se dan en
la empresa. Este medidor denominado eficiencia refleja el uso de los recursos que
se da en la produccién de un producto durante un periodo determinado (Primero,
2015). Asi mismo, Mayorca (2020) precisa que la eficacia es la conexion que existe
entre lo que se ha podido producir y las metas fijadas, de igual manera, el indicador
de eficacia destaca el resultado de producir un producto en un buen tiempo
especifico, por ende, busca implementar un cumplimiento eficaz de metas trazadas

por la empresa y organizacion (p.109).

También se habla acerca del diagrama de Ishikawa o espina de pescado, donde se
estable que es una herramienta el cual es utilizada para identificar las causas
probables de un problema, también es usada para optimizar la y/o mejorar el

desarrollo y los bienes de una empresa (Coletti, 2010). No obstante, (Amsden y
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Robson, 2012) revelaron que "espina de pescado” indica resultados o efectos

insatisfactorios, e factores o "causas" que los provocan.

Por otro lado, se habla sobre la matriz o andlisis de criticidad el cual Martinez (2018)
explica que, al emplear el analisis de criticidad, se lleva a cabo una evaluacion
detallada de los posibles eventos de falla y se analiza la magnitud de su impacto
en el rendimiento general del sistema o proceso. Los elementos criticos, aquellos
que podrian tener repercusiones mas significativas en términos de eficiencia,

productividad o seguridad, se identifican y priorizan.

Luego de ello, tenemos el método de Guerchet, que para Arroyo y Torres (2010) el
método Guerchet es una herramienta que tiene como principal funcién el objetivo
para determinar el area de vital importancia para trabajar en una planta del rubro
industrial, asi mismo, tal método tiene en cuenta los elementos que se distribuyen
dentro de planta. De tal manera, para el célculo del area de determina y se toman
en cuenta el area de las superficies estaticas, superficie de gravitacion y superficie
de circulacién (p.24). Por otro lado, segun Seguas (2023) argumenta que el
mantenimiento es una parte esencial para todo tipo de empresa, ya que importa y
repercute en el proceso productivo. Por ello, es un aspecto importante para
cualquier organizacion para incrementar su proceso de produccién, sea cual sea el
sector al que la empresa se esté dedicando. Ademas, se define como una actividad
necesaria para lograr un 6ptimo desempefio en el funcionamiento de las maquinas
e infraestructuras en los distintos lugares de trabajo. Y para finalizar, el método
OEE, de acuerdo con Cruelles (2010) precisa el método como un porcentaje que
mide la actividad productiva de los dispositivos que estan dentro de la linea de
produccion. Conceptualmente, el OEE se limita en tres indicadores, entre los cuales

son: OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad.
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. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

Este estudio fue de tipo aplicada, dado que, estas investigaciones tienen como
enfoque el estudio de un problema y su posterior accion de mejora sobre el
problema, identificando asi problemas y brindar soluciones; Ademas, a su vez se
enfatizé en aplicar los conceptos relacionados a brindar soluciones a los problemas
encontrados (Baena, 2017, p.17). Al mismo tiempo, se adjuntd, analizé y utilizo
aportes con fundamentos conceptuales y practicos que permitieron identificar,
establecer y analizar aquellos problemas que afectaban el entorno de la empresa;
por tal motivo, se brindd las soluciones correspondientes para el problema
encontrado. Por consiguiente, con la ejecucién de la implementacion del
mantenimiento productivo total (TPM) se logré conseguir, crear e innovar opciones
para solucionar los problemas de la empresa Oldim S.A. en el &rea de envasado;
Yy, por consiguiente, se gener0 nuevas alternativas o soluciones para las posibles
dificultades que se identificaron, asi pues, esto permiti6 una ganancia y aumento
en la productividad del area de envasado de la empresa Oldim S.A.

Hernandez et al. (2018) enfatiz6 que el disefio pre experimental se caracteriza,
debido a que, en este se mide la variable de interés en varios momentos; antes y
después de la intervencién. Permitiendo asi, evaluar si existe un cambio
significativo en la tendencia de la variable después de la intervencién. El disefio que
se empled en esta investigacion fue pre experimental; ya que, aplico TPM en el
area de envasado de la empresa Oldim S.A. la cual es la unidad de estudio y luego,
evalué el cambio en la productividad donde se utilizoé un pre-test y post-test.
Finalmente se sostiene el esquema siguiente:

G:01-X-02

Donde:

O1: Productividad Inicial

X: Aplicacion de Mantenimiento Productivo Total

O2: Productividad Final

3.2. Variables y operacionalizacion

Este trabajo de investigacion presentdé como variable independiente cuantitativa a

el mantenimiento productivo total (TPM), que esta explicado teéricamente segun
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Gonzales (2017) como un procedimiento de arduo trabajo que posiblemente puede
ser ejecutada como varios procesos productivos, la cual empieza en relacion al
mantenimiento, también, al mismo tiempo posee un alcance y a la vez enfoque en
aspectos referidos a la participacion de todos los empleados de la empresa, eficacia
y eficiencia total (p.4). Frente a ello, se tuvo en cuenta a las diferentes etapas
correspondientes para la implementacion del mantenimiento productivo total,
siendo; diagnostico, aplicacion y control, como dimensiones. Por otro lado, Vanegas
(2015) se seleccion6é cédmo variable dependiente cuantitativa a productividad, que
esta definida teéricamente como; la relacion o enfoque entre las metas planificadas,
organizadas y logros obtenidos o resultados, porque esto a su vez, permite al
investigador, calcular la medida del cumplimiento de las metas planificadas (p.32).
Por lo cual, se consider6 de suma importancia los dos elementos importantes de la
productividad, siendo estos; la eficiencia y eficacia, como dimensiones; de la misma
manera, se tuvo en cuenta la productividad de los equipos 0 maquinas. Por tal
motivo, se elaboré una matriz de operacionalizacion de estas variables que se

visualizan en el anexo 2.

3.3. Poblacién, muestra y muestreo

Poblacién: Mientras tanto, una poblacion es un conjunto de elementos sobre los
que se desea realizar una inferencia (Scheafer, et al, 2006). Asi mismo, llamamos
poblacién a un conjunto infinito o finito que tienen caracteristicas comunes por lo
gue estas son conclusiones de la investigacion. Quedando delimitada por el
problema y del mismo modo, por los objetivos del estudio (Arias, 2006, p.81). Como
se aclara anteriormente, la poblacion estuvo conformada por las 13 maquinas del
area de envasado de la empresa Oldim S.A, las cuales 2 maquinas se encuentran

inactivas.

Criterios de inclusion: Se tiene como muestra para este estudio todas las
maquinas que tienen alta criticidad dentro del area de envasado en la empresa
Oldim S.A.

Criterios de exclusion: No se toma en cuenta como muestra de estudio a todas
las maquinas que tienen baja criticidad dentro del area de envasado en la empresa
Oldim S.A.
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Muestra: La muestra se define como un subgrupo que pertenece a una poblacion
y al mismo tiempo la representa (Hernandez, et al, 2017). La muestra de esta
investigacion estuvo integrada por las 11 maquinas del &rea de envasado de la
empresa Oldim S.A.

Muestreo: De acuerdo con, Coca (2016) el muestreo es de mucha relevancia para
la investigacién, por lo que es importante identificar y seleccionar grupos que
abarquen lo minimo de errores posibles y al mismo tiempo, estos resultados
obtenidos puedan ser explicados a la poblacién en general (p.53). Se utilizo el
muestreo tipo no probabilistico por conveniencia, ya que se eligié la poblacion de

manera general.

Unidad de analisis: La unidad de analisis estuvo representada por el area de

envasado de la empresa Oldim S.A.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Arias (2006) precisa que, las técnicas que sirven para la recoleccion de datos se
ejecutan de diferentes formas o maneras para obtener dicha informacién mediante
la encuesta escrita u oral, observacion directa, el cuestionario, el analisis
documental, el analisis de contenido, la entrevista, entre otros (p.67). Para esta
investigacion, como técnica de recoleccion de datos se emple6 la observacion,
revision documental, articulos y/o revistas. Por otra parte, se defini6 como
instrumentos a los materiales y/o medios que se ejecutan en el analisis, recoleccion

y procesamiento de datos (Hernandez, et al, 2014).

De la misma manera, Arias (2016) explica que los instrumentos son diversos
recursos, formatos o dispositivos que se emplean para la realizacién de toma de
informacion y de datos (p.67). Los instrumentos que se utilizaron en esta
investigacion fueron: diagrama Ishikawa, formato historial de mantenimiento,
formato historial fallas / paradas, matriz de criticidad, formato de mantenimiento
planificado, checklist 5S, formato para determinar OEE, formato de productividad,
todo ello, se visualiza en el anexo 3, donde se sefiala las técnicas e instrumentos a

emplear en esta investigacion.

Por otro lado, la validez es el instrumento empleado en un estudio que permite

medir de forma realista las variables que se va a evaluar (Hernandez, Fernandez y
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Baptista, 2014, p. 200). Por lo que, nuestros instrumentos: Formato mantenimiento
planificado (Anexo 16) y formato productividad (Anexo 13) fueron validados (Anexo
22), mientras que, checklist 5S (Anexo 17), formato historial fallas / paradas (Anexo
11), formato historial mantenimiento (Anexo 12), formato para determinar OEE
(Anexo 18), Método Guerchet (Anexo 21), matriz de criticidad (Anexo 9) y Diagrama

Ishikawa (Anexo 10), ya existen.

3.5. Procedimientos

En primer lugar, se obtuvo el permiso de la empresa Oldim S.A. para visitar la planta
y poder realizar la investigacion. Una vez obtenido el permiso se visito la planta de
Oldim S.A. para analizar como se encuentra, para lo cual, realizamos el diagndstico
inicial del area envasado dentro de la empresa Oldim S.A. donde hicimos uso de
dicha herramienta denominada diagrama Ishikawa para analizar la realidad del area
de envasado de Oldim S.A. donde dio como resultado que en el area de envasado
hay baja productividad debido a sus maquinas, por lo que, se procedio a realizar un
andlisis de criticidad de las maquinas del area de envasado, asi mismo, se registro
el historial de fallas /paradas e historial mantenimiento de maquinas. Una vez
analizado como se encuentra el area de envasado de la empresa Oldim S.A. se
procedio a registrar la productividad inicial del area de envasado el “antes”. Por lo
que, para optimizar la productividad del area de envasado se procedi6 a aplicar la
herramienta TPM. Se empez6 con el mantenimiento planificado para cada maquina,
se determind el OEE, también, se aplico el método Guerchet para evaluar el
espacio de cada maquina y las 5S, para la cual se registré en checklist de acuerdo
a la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Finalmente, se
calculd y de la misma manera, se determind la productividad final, donde se midi6é
la eficiencia, eficacia, productividad mano de obra, productividad maquinaria y

comparamos los resultados del antes y después.
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Propuesta para optimizar la productividad en el area de envasado, empresa Oldim S.A. mediante la herramienta TPM, Chimbote 2023
Determinar la productividad final luego de
aplicar la herramienta TPM en el &rea de

Diagnosticar la situacion actual del &rea de | Aplicar TPM como herramienta para optimizar la

envasado de la empresa Oldim S.A,, productividad en el area de envasado de la .
. : ) envasado de la empresa Oldim S.A,,
Chimbote. empresa Oldim S.A., Chimbote. .
Chimbote.
Aplicar mantenimiento productivo Registrar data productividad final
. . — total (TPM) pos test
Diagnosticar la situcion actual del

area de envasado

—

Diagrama ishikawa

—

Andlisis matriz de
criticidad

Formato historial fallas / paradas

Formato historial mantenimiento

Formato eficiencia y eficacia

Formato mantenimiento planificado
Formato para determinar OEE

Método guerchet
Comparar data productividad inicial

5S pre test - productividad final post test
Clasificacion
Orden
Limpieza
Esstandarizacion
Disciplina (Checklist5S)

Registrar data productividad inicial
pre test \f\

No

Formato productividad mano de obra

Formato productividad maquinaria

No S|

Si

ila ¢ Se optimiz6

productividad la
del &rea de productividad
envasado es del rea de

adecuada? envasado?

Figura 1. Procedimientos

Fuente: Elaboracion propia
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3.6. Método de analisis de datos

Tabla 1. Método de Andlisis de datos

de envasado de
la empresa
Oldim

Chimbote.

S.A,

Objetivo Técnica Instrumento Resultados
Diagnosticar la| Observaciéon| Diagrama Ishikawa | Se analiz6 mediante el diagrama
situacion actual Directa (ver anexo 10) Ishikawa y matriz de criticidad la
del érea de situacion actual del area de
envasado de la - —— envasado de la empresa Oldim
empresa Oldim Matriz de criticidad | g o
S.A., Chimbote. (ver anexo 9)

Analisis Formato historial
documental | fallas / paradas (ver | Se registré el historial de fallas /
anexo 11) paradas y mantenimiento de las
maquinas del area de envasado
Formato historial | de laempresa Oldim S.A. Por otro
mantenimiento (ver | lado, se registr6 la data de la
anexo 12) productividad inicial del area
mediante la eficiencia y eficacia,
Formato asi mismo la productividad mano
productividad (ver | ge obra y maquinaria.
anexo 13)
Aplicar el TPM| Analisis Formato de
como Documental mantenimiento Se logré disminuir tiempos
herramienta planificado (ver improductivos por fallas / paradas
para optimizar anexo 16) de la maquinaria del area de
la productividad envasado de la empresa Oldim
en el area de Formato para S.A., ademas, se elimind el
envasado de la determinar OEE (ver | desorden y la falta de limpieza en
empresa Oldim anexo 18) el area.
S.A., Chimbote.
Método Guerchet
(ver anexo 21)
Checklist 5S (ver
anexo 17)
Determinar  la| Analisis Formato Se determiné la productividad
productividad Documental productividad final del area de envasado de la
final luego de empresa Oldim S.A., luego de
aplicar la aplicar la herramienta TPM,
herramienta también, se comparo la
TPM en el area productividad inicial con la

productividad final.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.7. Aspectos éticos

Para desarrollar este proyecto se consideraron los siguientes aspectos éticos
importantes, instaurados por el cédigo de ética en investigacion de la Universidad
César Vallejo, tal como se refleja en la resolucién de consejo universitario N° 0262-
2020/UCV. La inquisicion de la empresa utilizada para analisis de investigacion es
legal ya que fue autorizada para la recopilacion de datos por la empresa conservera
Oldim S.A. En resumen, se consider6 el articulo 3 de la resolucion, que implico
mantener la integridad en el proceso de investigacion, que debe actuar con
honestidad y evitar tergiversar la informacion de investigacion obtenida, que
menciona la necesidad de rendir cuentas por los resultados de la investigacion.
Para el producto del desarrollo de la investigacion, se consideré la claridad, por lo
que brindamos resultados con datos e informacién reales, que pueden ser utilizados

para otras investigaciones.

Asimismo, se tuvo en cuenta el Articulo 7, publicaciones de la investigacion, que
establece que al concluir la investigacion se anunciara total o parcialmente, por lo
que la investigacion debe ser auténtica, informativa y veraz en los logros esperados.
Esto debe ser relevante para futuras investigaciones, tal como se describe en
relacion con el Articulo 8, Responsabilidades de los investigadores, que establece
que la denuncia de cualquier accién cientifica indebida por parte de cualquier
participante en el proceso de indagacion, asi mismo, dado que la Universidad
promueve el apego al rigor cientifico, la responsabilidad y la honestidad, el Art. 9,
politica anti plagio, establece que la informacién recopilada de cualquier fuente
debe ser debidamente mencionado por el investigador, lo cual es verificado por un
programa que permite revelar indices de similitud con otras fuentes consultadas,
asi, para que el estudio pueda ser aceptado por similitud el indice debe estar dentro
de los parametros especificados, también en la Seccién 10, derechos de autor,
indicando que los derechos de autor se otorgan al autor del estudio de conformidad
con laley y el reglamento de propiedad intelectual de la UCV. Este informe presento
14% de similitud (ver anexo 35).
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IV. RESULTADOS

Diagnosticar la situacion actual del area de envasado de la empresa Oldim S.A.,
Chimbote 2023. De tal manera, para el diagnéstico actual de la empresa Oldim S.A.
del &rea de envasado se realiz6 un analisis del &rea, de modo que, se utilizé y aplicé
la herramienta de criticidad (ver anexo 8). Para obtener la criticidad de las areas se
procedi6 a calificar de acuerdo a sus actividades que se realizan en cada una de

ellas, de manera que, asi se obtuvo el nivel de criticidad de cada area.

Tabla 2. Matriz de criticidad del area de envasado

ENVASADO
4
MC MC
<
O 3
prd
= MC MC MC
D)
O 2
L NC NC MC
e
LL
1
NC NC NC MC
10 20 30 40 50

CONSECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia.

Como se analizo en la tabla 2, Tal area de envasado de acuerdo a las actividades
que se realizaron, present6 un total de 91 puntos de criticidad, lo que demostré que
de acuerdo a las actividades que realizO es un area critica, porque presento
demasiadas fallas, paradas, lo cual, afecté a la produccién. Asi mismo, se analiz6
el area de envasado para comprender porque presenta alta criticidad, para ello, se
aplico la herramienta del diagrama Ishikawa, asi se pudo ver le analizar todas las
causas que originan problemas y disminuyen la productividad dentro de dicha area

de envasado en la elaboracién de conservas Y2 b tuna.
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Figura 2.Diagrama Ishikawa del area de envasado Oldim S.A

Fuente: Elaboracion propia.

Se analiz6 de manera especifica en la figura 2, todas las causas principales de
dicha area envasado que ocasionaban baja productividad son el mal estado de las
maquinas, falta de herramientas de medicion, mal envasado, entre otros. De tal
manera, se visualizdé que la maquinaria del area de envasado presento mayores
problemas, debido a que, son maquinas antiguas. Las maquinas en el area de
envasado son, fajas transportadoras, marmitas, exhausting, selladoras, lavadoras.
Por lo que, se realizé un analisis de criticidad de las maquinas para evaluar donde
hay mayor problema. Para ello, se tuvo en cuenta solo a la maquinaria operativa,

las cuales se mencionaron en la tabla 3.

Tabla 3. Maquinas del area de envasado

Maquina Estado
Faja transportadora 1 Activo
Faja transportadora 2 Activo
Marmita 1 agua y sal Activo
Marmita 2 aceite Activo
Marmita 3 aceite Activo
Selladora 1 Activo
Selladora 2 Activo
Lavadora 1 Activo
Lavadora 2 Activo
Lanzador de latas 1 Inoperativo
Lanzador de latas 2 Inoperativo
Exhausting 1 Activo
Exhausting 2 Activo

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 3, se observé la maquinaria del area de envasado. Para la elaboracion
de las conservas %2 |b tuna se utilizan 13 maquinas que son las mencionadas en la
tabla 4, sin embargo, solo 11 maquinas estan operativas, las cuales son; fajas
transportadoras, marmitas, selladoras, lavadoras y exhausting. Mientras que, hay
dos maquinas inoperativas que son el lanzador de latas, debido a que, el trabajo se
realiza de forma manual. Por lo que, se aplico la matriz de criticidad de las maquinas
del &rea de envasado. Se empez0, midiendo la criticidad de las maquinas fajas
transportadoras, ver tabla 4.

Tabla 4. Matriz de criticidad de fajas transportadoras

FAJA
TRANSPORTADORA
<
O 4 MC MC
zZ
w3
S MC MC MC
O,
L NC NC MC
e
w 1 NC NC NC MC
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia.

Se observo en la tabla 4, que las maquinas fajas transportadoras ubicadas en el
area de envasado de acuerdo a las funciones que realiza se encuentra con un total
de 64 puntos de criticidad, por lo que resultdé ser una maquina critica, esto se debe
a que es una maquina antigua, tiene muchas fallas, paradas y la calidad de la
maguina se encuentra en estado deficiente, afectando a la productividad. De tal

manera, se midio la criticidad de las maquinas marmitas, ver tabla 5.
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Tabla 5. Matriz de criticidad de Marmitas

MARMITA
<
O 4| ™mc MC
zZ
w3
) MC MC MC
Qo
NC NC MC
nd
L 1) Ne NC NC MC
10 20 30 40 50

CONSECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia.

Como podemos ver, se observo en la tabla 5, en el area de envasado de acuerdo
a las funciones de las maquinas de las marmitas se analizo que se encuentra con
un total de 62 puntos de criticidad, lo que resulté que es una maquina critica, debido
a que sobrecalienta el liquido de gobierno, dando como resultado, que se pare la
produccion hasta que se regule. Dejando asi las lineas de produccion paradas. Por

otro lado, se midié la criticidad de las maquinas selladora, ver tabla 6.

Tabla 6. Matriz de criticidad de Selladoras

SELLADORA
<

= MC MC

o 4

Z 3

L] MC MC MC

= 5

O NC NC MC

LLJ

@ 1| NC NC NC MC

LL 10 20 30 40 50

CONSECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 6, las maquinas selladoras del area de envasado de acuerdo a las
funciones que realiza se analizaron que se encuentran con un total de criticidad de
184 puntos, por lo que es critica. Esta es la maquina que presenta mayor criticidad,

debido a que su funcién es vital dentro del proceso. Se debe a que las selladoras
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dafian la conservas, raspandolo o chancandolo, logrando detenerse y parar la

produccion porque se debe de ajustar los rodajes. Asi mismo, se midio la criticidad

de las maquinas lavadoras, ver tabla 7.

Tabla 7. Matriz de criticidad de Lavadoras

LAVADORA

<

O 4 MC MC

Z

% 3 MC MC 30

Q 2| Ne NC | MC

@ 1| NC NC NC | MC

LL 10 20 30 40
CONSECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia.

50

Se observo en la tabla 7, la matriz de criticidad de las maquinas lavadoras. Se

analizé que estas maquinas son moderadamente criticas, ya que, presentd 30

puntos de criticidad, por lo que, afecto menos del 50% de la produccién. Es el nivel

mas bajo dentro de todas las maquinas del area de envasado de la empresa Oldim

S.A. Por otro lado, se midi6 la criticidad de los exhausting, ver tabla 8.

Tabla 8. Matriz de criticidad de Exhausting

EXHAUSTING

<

QO 4| MC | MC

&

3

S MC | MC | MC

O 2| NC | NC MC

H:J 1l NC | NC | NC | MC

LL 10 20 30 40 50
CONSECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia.

Se analiz6 en la tabla 8, las maquinas del exhausting que se encuentran en el

area de envasado. Estas maquinas, de acuerdo a las funciones que realizan

presentd un total de 75 puntos de criticidad, por lo que, demostré ser una

maquina critica, ya que, cuando estas maquinas paran, mas del 50% de la

produccion también lo hace. Con estos resultados del analisis de criticidad, las
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maquinas con mayor criticidad son, fajas transportadoras, marmitas, selladoras
y exhausting, mientras que, las maquinas lavadoras no son criticas. Por otro
lado, se analizé los registros del historial de fallas / paradas solo de las maquinas
que presentan mayor criticidad de las 16 semanas de las maquinas del area de
envasado, para ello, primero se registro el historial de fallas / paradas de las
maquinas fajas transportadoras, donde se considerd el tiempo total de la
operacion entre el numero de fallas / paradas que se acontecieron. Ver tabla 9.

Tabla 9. Resumen historial fallas / paradas fajas transportadoras

Mes Fecha Maquina Descripcion falla Total paradas (h)
Del Hasta
Faja Desalineacion de la banda
transportadora 1 Dafios por impacto 45
Falla en empalmes
Marzo 20 31 Faja Desalineacion de la banda
Transportadora 2 Dafios por impacto 65
Falla en empalmes
Faja Desalineacion de la banda
transportadora 1 Dafios por impacto 105
. Falla en empalmes
Abril 1 30 Faja Desalineacion de la banda
Transportadora 2 Dafios por impacto 12.5
Falla en empalmes
Faja Desalineacion de la banda
transportadora 1 Dafios por impacto 13
Falla en empalmes
Mayo ! 31 Faja Desalineacion de la banda
Transportadora 2 Dafios por impacto 10
Falla en empalmes
Faja Desalineacion de la banda
transportadora 1 Darios por impacto 15
Falla en empalmes
Junio 1 30 Faja Desalineacion de la banda
Transportadora 2 Dafios por impacto 12
Falla en empalmes
Total paradas (h) 78.8
Fuente: Elaboracion propia.

Se observo en la tabla 9, el total de fallas / paradas de las fajas transportadoras
de los meses de marzo, abril, mayo y junio del area de envasado. En el mes de
marzo la faja transportadora 1 y 2 presento fallas por problemas en la banda,
empalmes y dafnos por impacto, lo que ocasiond un total de 11 horas paradas
aproximadamente; asi mismo, en el mes de abril la faja transportadora 1y 2

presento fallas por problemas en la banda, empalmes y dafios por impacto, lo
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que ocasionod un total de 23 horas paradas, mientras que, en el mes de mayo la
faja transportadora 1 y 2 presento fallas por problemas en la banda, empalmes
y dafos por impacto, lo que ocasiono un total de 21.3 horas. Por ultimo, en el
mes de junio la faja transportadora 1 y 2 present6 fallas por problemas en la
banda, empalmes y dafos por impacto, lo que ocasiono6 un total de 23.5 horas
paradas. Se concluy6 que, dentro de los 4 meses se obtuvo un total de 78.8
horas paradas de las fajas transportadoras, siendo la falla de desalineacién de
banda la mas recurrente. Asi mismo se registro el historial de fallas / paradas de
las maquinas selladoras, para ello, se consideroé el tiempo total de la operacion
entre el numero de fallas / paradas que se acontecieron. Ver tabla 10.

Tabla 10. Resumen historial fallas / paradas selladoras

Fecha Total paradas (h)
Mes ool Hasta Maquina Descripcion falla
Mal sellado
Selladora 1 Defecto de envase 35
Marzo 20 31 Mal sellado
Selladora 2 Defecto de envase 4
Mal sellado
1 30 Selladora 1 Defecto de envase %9
Abril Mal sellado
Selladora 2 Defecto de envase 105
1 31 Mal sellado
Selladora 1 Defecto de envase "
Mayo Mal sellado
Selladora 2 Defecto de envase 12
Mal sellado
- Selladora 1 Defecto de envase 10
Junio 1 30 Mal sellado
Selladora 2 defecto de envase "
Total paradas (h) 72

Fuente: Elaboracion propia.

Se observo en la tabla 10, el total de fallas / paradas de las selladoras de los
meses de marzo, abril, mayo y junio del area de envasado. En el mes de marzo
la selladora 1 y 2 presento fallas por problemas de mal sellado y defecto de
envase, lo que ocasion6 un total de 8 horas paradas aproximadamente; asi
mismo, en el mes de abril la selladora 1 y 2 presento fallas por problemas de mal
sellado y defecto de envase, lo que ocasiond un total de 20 horas paradas,

mientras que, en el mes de mayo la selladora 1 y 2 presenté fallas por problemas
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de mal sellado y defecto de envase, lo que ocasiond un total de 23 horas. Por
ultimo, en el mes de junio la selladora 1 y 2 presento fallas por problemas de mal
sellado y defecto de envase, lo que ocasioné un total de 21 horas paradas. Se
concluy6 que dentro de los 4 meses se obtuvo un total de 72 horas paradas de
las selladoras, siendo la falla de mal sellado la mas recurrente. Asi mismo se
registro el historial de fallas / paradas de las maquinas de exhausting, para ello,
se considero el tiempo total de la operacion entre el numero de fallas / paradas
que se acontecieron. Ver tabla 11.

Tabla 11. Resumen historial fallas / paradas exhausting

Fecha Total paradas (h)
Mes Del Hasta Maquina Descripcion falla
Temperatura alta
Exhausting 1 - 4.5
Atoramiento de conservas
Marzo 20 31
Temperatura alta
Exhausting 2 3.5
xhausting Atoramiento de conservas
Temperatura alta
Exhausting 1 55
xhausting Atoramiento de conservas
Abril 1 30
Temperatura alta
Exhausting 2 6.5
xhausting Atoramiento de conservas
Temperatura alta
Exhausting 1 55
xhausting Atoramiento de conservas
Mayo 1 31
v Temperatura alta
Exhausting 2 - 6
Atoramiento de conservas
Temperatura alta
Exhausting 1 - 3.5
Atoramiento de conservas
Junio 1 30
Temperatura alta
Exhausting 2 - 5
Atoramiento de conservas
Total paradas (h) 40

Fuente: Elaboracion propia.

Se observo en la tabla 11, el total de fallas / paradas de los exhausting de los
meses de marzo, abril, mayo y junio del area de envasado. En el mes de marzo
el exhausting 1 y 2 presenté fallas por problemas de temperaturas altas y
atoramiento de conservas, lo que ocasioné un total de 8 horas paradas
aproximadamente; asi mismo, en el mes de abril el exhausting 1y 2 presentd
fallas por problemas de temperaturas altas y atoramiento de conservas, lo que
ocasiond un total de 12 horas paradas, mientras que, en el mes de mayo el
exhausting 1 y 2 presenté fallas por problemas de temperaturas altas y

atoramiento de conservas, lo que ocasion6 un total de 11.5 horas. Por ultimo, en
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el mes de junio el exhausting 1y 2 presento fallas por problemas por problemas
de temperaturas altas y atoramiento de conservas, lo que ocasion6 un total de
8.5 horas paradas. Se concluy6 que dentro de los 4 meses se obtuvo un total de
40 horas paradas de los exhausting, siendo el atoramiento de conservas la mas
recurrente. Asi mismo se registré el historial de fallas / paradas de las maquinas
marmitas, para ello, se considero el tiempo total de la operacion entre el numero
de fallas / paradas que se acontecieron (ver tabla 12).

Tabla 12. Resumen historial fallas / paradas marmitas

Mes Del Fecha Hasta Maquina Descripcion falla Total paradas (h)
Marmita 1 agua y sal |[Mala regulacion de 5.5
temperatura
Marzo 20 31 Marmita 2 aceite Mala regulacion de 4.5
temperatura
Marmita 3 aceite Mala regulacion de 5.3
temperatura
Marmita 1 agua y sal |Mala regulacion de 8.5
temperatura
Abril 1 30 Marmita 2 aceite Mala regulacion de 7.5
temperatura
Marmita 3 aceite Mala regulacion de 9.2
temperatura
Marmita 1 agua y sal |Mala regulacién de 8.6
temperatura
Mayo 1 31 Marmita 2 aceite Mala regulacion de 8.4
temperatura
Marmita 3 aceite Mala regulacion de 7.9
temperatura
Marmita 1 agua y sal |Mala regulacion de 10
temperatura
Junio 1 30 Marmita 2 aceite Mala regulacion de 8.9
temperatura
Marmita 3 aceite Mala regulacion de 8.5
temperatura
Total paradas (h) 92.8

Fuente: Elaboracion propia.

Se observé en la tabla 12, el total de fallas / paradas de las marmitas de los
meses de marzo, abril, mayo y junio del area de envasado. En el mes de marzo
la marmita 1, 2 y 3 presentd fallas por problemas de mala regulacion de
temperatura, lo que ocasiono un total de 15.3 horas paradas aproximadamente;
asi mismo, en el mes de abril la marmita 1, 2 y 3 presenté fallas por problemas
de mala regulacién de temperatura, lo que ocasioné un total de 25.2 horas
paradas, mientras que, en el mes de mayo la marmita 1, 2 y 3 presento fallas
por problemas de mala regulacion de temperatura, lo que ocasion6 un total de
24.9 horas. Por ultimo, en el mes de junio la marmita 1,2 y 3 presento fallas por
problemas de mala regulacion de temperatura, lo que ocasion6 un total de 27.4

horas paradas. Se concluyd que dentro de los 4 meses se obtuvo un total de
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92.8 horas paradas de las marmitas, siendo la falla de mala regulacién de
temperatura la mas recurrente. Asi mismo, se elabor6 el resumen de fallas /
paradas de las maquinas del area de envasad, donde, se considero el tiempo
total de la operacion entre el numero de fallas / paradas que se acontecieron.
(ver tabla 13).

Tabla 13. Resumen historial fallas / paradas maquinas del area de envasado

Fecha - L Total paradas (h)
Mes Del Hasta Maquina Descripcion falla
Faja transportadora |Desalineacién de banda. 11
Selladora Mal sellado. 8
Marzo 20 31
Exhausting Atoramiento de conservas. 8
Marmita Mala regulacion de 15.3
temperatura.
Faja transportadora Desalineacion de banda. 23
Selladora Mal sellado. 20
Abril 1 30
' Exhausting Atoramiento de conservas. 12
Marmita Mala regulacion de 25.2
temperatura.
Faja transportadora Desalineacion de banda. 215
Selladora Mal sellado. 23
Mayo 1 31
v Exhausting Atoramiento de conservas. 11.5
Marmita Mala regulacion de 24.9
temperatura.
Faja transportadora |Desalineacion de banda. 23.5
Selladora Mal sellado. 21
Junio 1 30
Exhausting Atoramiento de conservas. 8.5
. Mala regulacion de 274
Marmita
temperatura.
Total paradas (h) 283.8

Fuente: Elaboracion propia.

Se observo en la tabla 13, el resumen de los meses marzo, abril, mayo y junio
de las fallas / paradas de las maquinas del area de envasado, de tal manera, se
obtuvo un total de 80.2 aproximadamente horas al mes y 283.8 horas por los
cuatro meses. Siendo, las fallas desalineacién de banda, mal sellado,
atoramiento de conservas y mala regulacion de temperatura las causantes de
que se origine tantas paradas en la produccion. Asi mismo, se realizd un
resumen del registro del analisis del historial de mantenimiento de las maquinas
del area de envasado de las 16 semanas, donde se considero el tiempo total de
paradas entre el numero de fallas, para realizar el mantenimiento a las maquinas

(ver tabla 14).

30



Tabla 14.

Resumen historial de mantenimientos maquinas de envasado

Mes Fecha Maquina Descripcion mantenimiento Total mantenimiento
Del Hasta q P (h)
Faja transportadora |Limpieza y engrasado de 10
elementos rodantes.
Selladora Ajuste de rodajes. 10.5
Marzo 20 31
Exhausting Revisar niveles de aceite y 11
velocidad.
Marmita Limpieza. 11.3
Faja transportadora Limpieza y engrasado de 11.5
elementos rodantes.
Ajuste de rodajes. 12
Abril 1 30 Selladora
. Revisar niveles de aceite y 10.6
Exhausting velocidad.
Marmita Limpieza. 11
Faja transportadora Limpieza y engrasado de 8
elementos rodantes.
Ajuste de rodajes. 9
Mayo 1 31 Selladora
; Revisar niveles de aceite y 10
Exhausting velocidad.
Marmita Limpieza. 11
Faja transportadora Limpieza y engrasado de 16.3
elementos rodantes.
Ajuste de rodajes. 14
Junio 1 30 Selladora
; Revisar niveles de aceite y 16
Exhausting velocidad.
Marmita Limpieza. 11.5
Total mantenimiento (h) 183.7
Fuente: Elaboracion propia.

Se observé en la tabla 14, el resumen de los meses marzo, abril, mayo y junio

de los mantenimientos de las maquinas del area de envasado, de tal manera,

se obtuvo un total de 45.1 aproximadamente horas al mes y 183.7 horas por los

cuatro meses. Siendo, los mantenimientos mas recurrentes, mantenimientos de

limpieza y engrasado de elementos rodantes, ajustes rodajes, revisar niveles de

aceite y velocidad. Luego con los registros analizados, se procedi6 a registrar la

productividad inicial del area de envasado para la elaboracién de conservas de

Y2 Ib, por ello, se calculd la eficiencia, eficacia, productividad de las maquinas y

mano de obra del area de envasado de las 16 semanas, donde se considero los

meses de marzo, abril, mayo y junio (ver anexo 14).
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Tabla 15. Resumen de productividad inicial del area de envasado

PRODUCTIVIDAD INICIAL
Mano de obra Maquina
Mes cz(;ttils Productividad | Productividad
(S/) Eficiencia | Eficacia | Disponibilidad | Rendimiento | Calidad | OEE (%) global (%)
' (%) (%) (%) (%) (%) | (%)

o

% 36654 0,77 0,79 0,84 0,43 0,86 0,63 0,67 0,88

=

§ 58276 0,85 0,83 0,74 0,47 0,92 0,61 0,63 0,95

S

g 62553 0,74 0,77 0,82 0,48 0,84 | 0,59 0,59 0,98

Re]

S 58922 0,73 0,78 0,86 0,46 0,82 |0,58 0,59 0,94

law]
TOTAL | 216405 0,76 0,79 0,89 0,46 0,85 | 0,60 0,61 0,95

Fuente: Elaboracion propia.

Se analizo en la tabla 15, la productividad inicial del area de envasado, donde dio
como resultado una productividad del 67% para el mes de marzo, asi mismo, la
eficiencia global de las maquinas dio un 63% y la productividad global un 0.88, para
el mes de abril dio como resultado una productividad del 63% mas baja que el mes
de marzo, asi mismo, la eficiencia global de las maquinas dio un 61% vy la
productividad global un 0.95, mientras que, para el mes de mayo dio como resultado
una productividad del 59%, mas baja que marzo y abril, asi mismo, la eficiencia
global de las maquinas dio un 59% y la productividad global un 0.98 y para el mes
junio dio como resultado una productividad del 59%, asi mismo, la eficiencia global
de las maquinas dio un 59% y la productividad global un 0.94. Obteniendo un total
de todos los meses de 61% de productividad, 60% de eficiencia global de las
maquinas y productividad global de 0.95, con estos resultados se analizé que la
productividad es baja debido a que la productividad global del area de envasado de

los meses marzo, abril, mayo y junio es menor a 1.
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Luego de analizar la productividad inicial del area de envasado, se aplico el TPM
como herramienta para optimizar la productividad en el area de envasado de la
empresa Oldim S.A., Chimbote. Para el desarrollo de la herramienta TPM, primero,
se aplicé el pilar de mejora continua donde se converso con los encargados del
area para erradicar desperdicios, tiempos muertos y empoderar a los
colaboradores, mediante la herramienta TPM, ver anexo 29. Asi mismo, se aplico
el método Guerchet para optimizar el area de trabajo y saber el nimero de
maquinas que son necesarias (ver tabla 16).

Tabla 16. Método Guerchet del area de envasado

eanionn | NOE | Lanco | ancro |atruna | anea | AREA | supeRmc |vouumen | o | SRR T
ELEMENTO Sg | K |EVOLUCION| (m2)

n N I(m) a(m) H(m) (ins) Ar;r(e::];( Sg=Ssx N (m) Arxe; '(I'rcr)]t)al (m) se =SKg)(Ss * SZT+=S(eS)Sx+n
3 Trans:?){'ata dora 2 2 | 930 | 020 | 155 | 1,86 | 3,72 3,72 577 |5,58 0,84 12,83
L% Marmita 3 1 1,00 | 1,00 | 1,85 | 1,00 | 3,00 1,00 555 |2,00 0,30 6,90
§ Exhausting 2 1 480 | 030 | 1,08 | 1,44 | 2,88 1,44 311 |2,88|015 0,43 6,62
‘§ Selladora 2 1 | 09 | 09 | 1,95 [081]| 1,62 0,81 3,16 |1,62 0,24 3,73
Lavadora 2 1 | 300 | 1,0 | 1,00 |330] 660 3,30 66 |660 0,99 15,18
TOTAL 45,26

Fuente: Elaboracion propia.

Con el diagrama de Guerchet se obtuvo un resultado de 45.26m?, este método
permitié determinar el espacio de area requerida para las maquinas, donde, la
faja transportadora dio 12,83 m?, marmita 6,9 m?, exhausting 6,62 m?, selladora
3,73 m?y lavadora 15, m?. Por lo que, toda el area de envasado debe contar con
una superficie de 45,26 m?. Asi mismo, se aplicé otro pilar de mantenimiento
mediante el registré del formato de mantenimiento planificado para las maquinas
de fajas transportadoras, marmitas, selladoras, exhausting y lavadoras, donde
se describid las actividades de mantenimiento a realizar, mediante un
cronograma de 16 semanas y se calculé la depreciacién por afio de las maquinas
segun su vida util, para la maquina faja transportadora, ver tabla 17; para la
marmita, ver tabla 18; para el exhausting, ver tabla 19; para la selladora, ver
tabla 20 y para la lavadora, ver tabla 21.
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Tabla 17. Mantenimiento planificado faja transportadora

Maquina

Faja Transportadora

Actividades de mantenimiento

Julio

Agosto

Setiembre

Octubre

(7]
3]

(7]
©

H
I=47)
2w

B

=
w

H
N7
IR

=
o

Inspeccién de estructura general

Limpiar parte externa de estructura

Revision de rodillos triples de carga y retorno

Revision de rodillos superior e inferior

Inspeccionar alineacion de banda

Limpiar arrancador del motor reductor

Medir amperaje del motor reductor

Inspeccién eléctrica

Revisar nivel de aceite en motor reductor

Rellenar de lubricante la caja del reductor

Lubricacion de catarina

Engrasar chumaceras

Lubricacién de cadena motriz

X [ X [X | X |X [X[|X[X[X|X|[X|X|X|[FRO®W

X [ X [X | X |X [X | X |[X[X|X[X|X]|X[NW
X [ X [X | X |X [X[|X[X[X|X|[X|X|X|[w®

X [X [ X | X |X | X |X|X|X|[X|[X|[X[X|;_ON

X [ X [ X | X | X | X |X|X|X[X|[X[X]|X

X | X [X | X |X[X | X |[X[X|X|[X|X]|X|[oW
X [X [ X | X | X | X |X|X|X|[X|[X[X[X[|[~NW

X [X [ X | X | X | X |X|X|X|[X[X[X|[X]|]ooW

X IX | X | X [ X [X[X[X|X|X|X|[X|[X

X IX X | X [ X [X[X[X|X|X|X|[X|[X
X [X [ X | X | X | X |X|X|X[X[X[X]|X

XXX | X [ X [X[X[X|X]|X|X|[X[X

X [X [ X | X | X | X |X|X|X[X[X[X]|X

X [X [ X | X | X | X |X|X|X[X[X[X]|X
X [X [ X | X | X | X |X|X|X[X|[X[X]|X

Cambiar chumaceras

Cambiar baleros

Cambiar rodillos de retorno

Cambiar banda completa

Cambiar aceite de motor

Cambiar motor

X X | X| X X| XX [X[X[X[X|[X][|X|X|X|X|X]|X]|X

Revisar alineacién del motor

x

Fuente: Elaboracién propia

Figura 3. Mantenimiento de Faja Transportadora

Fuente: Conservera Oldim S.A.
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Como se visualiz6 en la tabla 17, el mantenimiento que se hizo a la faja
transportadora del area de envasado se dividié en 16 semanas, donde se realiz6
como actividades diarias la revision e inspeccion de la estructura general,
considerando los rodillos, alineacion de banda, motores, fluido eléctrico, limpieza 'y
lubricacion de la maquina. Asi mismo, a finales de octubre se programé el cambio
de chumaceras, baleros, rodillo, motor, ver anexo 27 y 30. Lo cual se obtuvo un
monto S/1,452.37. Por otro lado, se calcul6 el costo del valor actual de maquina de
acuerdo a sus afios de vida util, donde el valor de la maquina fue de S/.59,000.00,
y se usO por 10 afos, entonces su costo actual de la maquina dio S/.9,833.00.

También se registré el mantenimiento de las marmitas (ver tabla 18).

Tabla 18. Mantenimiento planificado marmita

Maquina Marmita
Julio Agosto Setiembre Octubre
Actividades de mantenimiento S|s|s|S|g5|S|S|S|gg| S S S S S S S
112 |3 |4 6 | 7 8 10 11 | 12 13 14 | 15 16
Inspeccion estructura general X | x| x| x X X | x| x X X X X X X X X
Limpiar parte externa de estructura X[ x | x| x| x | x| x| x] x X X X X X X X
Revisar estado de valvula de descarga de

producto X | x| x| x| x | x|x]|x ] x X X X X X X X
Revisar estado de tuberias y valvulas de | x I x| x x < | x| x X . X . X . . X

entradas y salida de vapor para evitar fugas

Revisar estado de las tuberias y valvula de
entrada y salida de agua de enfriamiento para X | X | x| x X X | X | X X X X X X X X
evitar fugas

Revisar los soportes y anclajes que sostienen la
marmita

Revisar en las uniones de las marmitas y limpiar
el interior y exterior

Cambiar valvula de descarga de producto

Cambiar valvulas de entrada y salida de vapor

Cambiar valvulas de salida de agua para
enfriamiento

Revisar y limpiar superficies de la marmita X | X | x| x X X | x| X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4. Mantenimiento de Marmita

Fuente: Conserva Oldim S.A.

Como se visualizé en la tabla 18, el mantenimiento que se hizo a la marmita del
area de envasado se dividid en 16 semanas, donde se tuvo como actividades
diarias la revision e inspeccion de la estructura general, considerando el estado
de las valvulas de entrada y salida, soporte, anclajes, uniones y limpieza de la
maquina. Esta maquina es valiosa, ya que ayuda a la coccion y a mantener una
buena temperatura de las conservas. Asi mismo, a finales de octubre se
programo el cambio de valvulas de descarga y entrada, salida, ver anexo 27 y
31. Lo cual se obtuvo un monto S/1,077.00. Por otro lado, se calcul6 el costo del
valor actual de maquina de acuerdo a sus afos de vida util, donde el valor de la
maquina fue de S/.75,000.00, y se uso por 10 afios, entonces su costo actual de
la maquina dio S/.12,500.00. También se registr6 el mantenimiento de
exhausting (ver tabla 19).
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Tabla 19. Mantenimiento planificado exhausting

Maquina Exhausting

Julio Agosto Setiembre Octubre
Actividades de mantenimiento s|sl|s]|s ss s|s|s s9 IS IS S IS IS IS IS
112 |3 |4 6| 7|8 10 | 11 |12 | 13 | 14 | 15 | 16
Inspeccion estructura general X[ x| x| x| x [ x| x|x] X X X X X X X X
Limpiar parte externa de estructura X | x| x| x| x | x| x]|x]x X X X X X X X
Engrase de engranajes X | X | X | X X X | X | X X X X X X X X X
Engrase de faja metélica X[ x| x| x| x [ x| x|x] X X X X X X X X
Engrase de cadenas X[ x| x| x| x [ x| x| x] X X X X X X X X
Cambio de llave de paso X

Fuente: Elaboracion propia.

1///1.,"

ERNERRE

Figura 5. Mantenimiento de Exhausting
Fuente: Conservera Oldim S.A.

Como se visualiz6 en la tabla 19, el mantenimiento que se hizo a el exhausting del
area de envasado se dividio en 16 semanas, donde se tuvo como actividades
diarias la revision e inspeccion de la estructura general, engrase de engranajes y
limpieza. Esta maquina es la encargada de formar el vacio antes de la dosificacion
del aceite. El exhausting para su funcionamiento debe estar entre los 75°C a 90°C,
con el fin de preservar la temperatura correcta de la materia y no se oxide antes del
sellado. Asi mismo, a finales de octubre se programé el cambio de llaves de paso,
ver anexo 27 y 32. Lo cual dio un monto S/103.91. Por otro lado, se calcul6 el costo
del valor actual de maquina de acuerdo a sus afios de vida util, donde el valor de la

maquina fue de S/.21,000.00, y se uso por 5 afios, entonces su costo actual de la
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maquina dio S/.10,500.00. También se registrdé el mantenimiento de selladora (ver

tabla 20).
Tabla 20.

Mantenimiento planificado selladora

Maquina

Selladora

Julio

Agosto

Setiembre

Octubre

Actividades de mantenimiento

S5

S S

S99 10| 11

QS w

-
w

S S
14 | 15

-
oV

Inspeccion estructura general

X X

X X

Limpias parte externa de estructura

Verificar perfil de ranura

X [ X [X|X [, W

Ajustar perfil de ranura

X | X |x|[xX|NDW®W
X [ X [X X |wW®w

X [ X [X [ |dWOW

X [ X | X | X

X [ X [X | |ow
X [ X |x|[X|~NW

X [ X [x | |ooWw

X [ X | X | X
X [ X | X
X [ X | X

X | X [ X | X

X | X [ X | X

X [ X | X
X [ X | X

Cambio de mandril

Calibracion de rolas

Acomodar rolas y maquinas

Revisar ajuste de rolas

Verificar diametro de mandril

Verificar espesor de mandril

Verificar soporte de giro

Calibracién de empujador

Lubricar motor

X | X [ X | X | X | X |X|X|X

Revisiones fusibles eléctricos

X [ X | X | X | X [X [X|[X]|X
X [ X | X | X | X [X [X|[X]|X

X [ X | X | X | X [X [X|[X]|X

X [ X | X | X | X [X [X|[X]|X

X [ X | X | X | X [X [X|[X]|X
X [ X | X | X | X [X [X|X]|X

X [ X | X | X | X [X [X|[X]|X

X [ X | X | X | X [X [X|X]|X
X [ X | X | X | X [X [X|X]|X
X | X [ X | X | X | X |X|X|X

X | X [ X | X | X | X |X|X|X

X | X [ X | X | X | X |X|X|X

X | X [ X | X | X | X |X|X|X
X | X [ X | X | X | X |X|X|X

X [X | X [X | X [X|x|[x]|x|[>X]|x|[x]|x]|x

Fuente: Elaboracién propia

Figura 6. Mantenimiento de Selladora

Fuente: Conservera Oldim S.A.
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Como se visualizé en la tabla 20, el mantenimiento que se hizo a la selladora del
area de envasado se dividio en 16 semanas, donde se tuvo como actividades
diarias la revision e inspeccion de la estructura general, verificacion perfil ranuras
y soportes de giros. Esta maquina es de las mas importantes de la empresa, ya
que se encarga de dar el correcto sellado al envase, sin fugas, para que asi se
entregue un producto de muy buena calidad. Asi mismo, a finales de octubre se
programé el cambio de mandril, ver anexo 27 y 33. Lo cual se obtuvo un monto
S/429.01. Por otro lado, se calculd el costo del valor actual de maquina de
acuerdo a sus anos de vida util, donde el valor de la maquina fue de
S/.118,000.00, y se uso por 10 afos, entonces su costo actual de la maquina dio
S/.19,667.00. También se registro el mantenimiento de lavadora (ver tabla 21).

Tabla 21. Mantenimiento planificado lavadora

Maquina Lavadora

Julio Agosto Setiembre Octubre
Actividades de mantenimiento slsl|sls o5 s|lsls <o s s s s s s s
112 |3]|4 6| 7 8 10 11 | 12 13 14 | 15 | 16
Inspeccién estructura general X | X | X | X X X | x| x X X X X X X X X
Limpiar parte externa de estructura X[ x [ x| x| x [ x| x]x] x X X X X X X X
Verificar tablero de mando X | x| x| x X X | x| x X X X X X X X X
Verificar sistema de lavado X | x| x| x X X | x| X X X X X X X X X
Verificar bomba de presion X | X | x| x X X | x| x X X X X X X X X
Verificar sistema de transmision X | X | x| x X X | x| x X X X X X X X X
Revision valvula X | x| x| x X X | x| X X X X X X X X X
Limpieza véalvula X[ x [ x| x| x [ x| x]x] x X X X X X X X
Inspeccidn tuberia de retorno de agua X | X | x| x X X | x| x X X X X X X X X
Verificar flauta dosificadora de agua X | X | x| x X X | x| x X X X X X X X X
Cambio de valvula X
Verificar motorreductor X | x| x| x X X | x| X X X X X X X X X

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 7. Mantenimiento de Lavadora

Fuente: Conservera Oldim S.A.

Como se visualizé en la tabla 21, se hizo el mantenimiento a la lavadora del area
de envasado, esta maquina se encarga se retirar el liquido que queda pegado al
envase, lo que hace que al momento en que los estibadores lo coloquen en la
canastilla ya no se resbale y golpee el envase y, por ende, tenga abolladuras. El
mantenimiento se dividi6 en 16 semanas, donde se tuvo como actividades
diarias la revision e inspeccion de la estructura general, verificacién de tableros,
sistema de lavado y transmision, revision valvulas. Asi mismo, a finales de
octubre se programoé el cambio de valvula, ver anexo 27 y 34. Lo cual dio un
monto S/1,070.99. Por otro lado, se calculd el costo del valor actual de maquina
de acuerdo a sus anos de vida util, donde el valor de la maquina fue de
S/.250,000.00, y se usé por 8 anos, entonces su costo actual de la maquina dio
S/.11,667.00. Luego de aplicar los formatos de mantenimiento planificado, se
aplico el registré checklist de las 5S del area de envasado, donde se considero
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina (ver anexo 24).
Finalmente, se realizé el pilar de formacion y/o adiestramiento al personal de
envasado, que, ante ello, se realizé capacitaciones al personal de las maquinas,
donde se logré6 mayor conocimiento para el trabajador y mejor uso de las

maquinas, ver anexo 29.
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Asi mismo, en la presente investigacion se determiné los costos necesarios para

desarrollar esta propuesta, ver tabla 22.

Tabla 22. Costo de inversion para aplicar la propuesta

Valor
Recursos Unidad Cantidad unitario | Importe(S/.)
(s/))
Materiales y elementos
Elementos dg exposicion de informacion Unidad o5 15 375
(pizarra, micas, lapiceros, plumones)
Portafolio Unidad 2 5 10
Capacitaciones
Incentivos Unidad 10 40 400
Folletos Unidad 12 5 60
Materiales de apoyo Unidad 15 4 60
Honorario
Personal de implementacion del TPM ‘ Dias ‘ 2 40 80
Mantenimiento (repuestos)
Valvula bola de acero Unidad 5 112 660
Mandril de acero Unidad 8 115 920
Valvula de mezcla Unidad 8 108 864
Chumacera industrial Unidad 7 112.89 790.23
Baleros Unidad 6 31.28 187.68
Rodillos de retorno Unidad 5 125 625
Banda completa Unidad 2 358 1716
Aceite Litros 3 50 150
Pifiones Unidad 4 85 540
Calibracion dg: manometros y Unidad 1 328 308
termémetros
Total 11,465.91

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 22 se establecid los costos necesarios para el desarrollo de esta

propuesta, que cuenta especialmente con los recursos necesarios a utilizar

como materiales, honorarios, repuestos para la aplicacién de la herramienta

TPM en el area de envasado de la empresa Oldim S.A. dando un total de

S/.11,465.91. De tal manera, cada repuesto tiene un tiempo de vida util, siendo

41




asi, el minimo de un afio y el maximo de 4 afios, dependiendo de su ejecucion,

ver anexo 27.

Como dultimo punto, se determind la productividad final luego de aplicar la
herramienta TPM en el &rea de envasado de la empresa Oldim S.A., Chimbote.
Para ello, se registro los meses de julio, agosto, setiembre y octubre el formato de
productividad, donde se considerd, eficiencia y eficacia de mano de obra y
maquinas del area de envasado, que se visualizan en el anexo 15y 20. Asi mismo,
se obtuvo la productividad global del area de envasado de la empresa Oldim S.A.,
ver tabla 23.

Tabla 23. Resumen de productividad final del area de envasado

PRODUCTIVIDAD FINAL
" Toal | Manodeobra | Magquina _ Productividad | Productividad
es | Costos [ Eficiencia | Eficacia | Disponibilidad | Rendimiento | Calidad | OEE (%) global (%)
GH | ) (%) (%) (%) (%) | (%)

o

E 62553 0,85 0,89 0,89 0,83 0,91 0,69 0,76 1,68
e

é: 62917 0,87 0,90 0,90 0,69 0,90 0,68 0,84 1,50
<

(]

]

_S 69771 0,94 0,88 0,89 0,78 0,92 0,68 0,88 1,79
8

o

% 34778 0,86 0,90 0,92 0,79 0,89 0,81 0,90 1,57
o
TOTAL | 230019 0,84 0,87 0,89 0,78 0,90 0,70 0,84 1,64

Fuente: Elaboracién propia

Se analiz6 en la tabla 23, la productividad final del area de envasado luego aplicar
la herramienta TPM en el area de envasado de la empresa Oldim S.A., donde dio
como resultado una productividad del 76% para el mes de julio, asi mismo, la
eficiencia global de las maquinas dio un 69% vy la productividad global un 1.68, para
el mes de agosto dio como resultado una productividad del 84% mas alta que el
mes de julio, asi mismo, la eficiencia global de las maquinas dio un 68% vy la
productividad global un 1.50, mientras que, para el mes de setiembre dio como
resultado una productividad del 88%, mas alta que agosto, asi mismo, la eficiencia
global de las maquinas dio un 68% y la productividad global un 1.79 y para el mes

octubre dio como resultado una productividad del 90%, asi mismo, la eficiencia
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global de las maquinas dio un 81% y la productividad global un 1.57. Obteniendo

un total de todos los meses de 84% de productividad, 70% de eficiencia global de

las maquinas y productividad global de 1.64, con estos resultados se analizé que

la productividad es alta debido a que la productividad global del area de envasado

de los meses julio, agosto, setiembre y octubre es mayor a 1. También se comparo

la productividad inicial y productividad final (ver tabla 24).

Tabla 24. Resumen de comparacion de productividad

Productividad
Pre test - inicial Pre test - final
. Productividad - Productividad
0, 0,
Meses Productividad (%) global (%) Meses Productividad (%) global (%)
Marzo 0.67 0.88 Julio 0.76 1.68
Abril 0.63 0.95 Agosto 0.84 1.50
Mayo 0.59 0.98 Setiembre 0.88 1.79
Junio 0.59 0.94 Octubre 0.90 1.57
Total 0.61 0.95 Total 0.84 1.64

Fuente: Elaboracion propia.

Como se analizé en la tabla 24, para la productividad inicial se consider6 4

meses, los cuales fueron marzo, abril, mayo y junio, los cuales dieron como

resultado de productividad en total 61 %, asi mismo, se calculé la productividad

global la cual dio un total de 0.95 < 1. Luego de la aplicacién de la herramienta

TPM se volvié a medir la productividad, se considerd 4 meses, los cuales fueron

julio, agosto, setiembre, octubre y noviembre, los cuales dieron como resultado

84%. Mientras que, la productividad global dio 1.64 > 1, lo cual demostrd ser un

incremento favorable del 69% a comparaciéon de la productividad global inicial;

De tal manera que la productividad final incrementé un 23% luego de la

aplicacion de la herramienta TPM.
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V. DISCUSION
Luego de realizar y ejecutar los resultados obtenidos dentro de este informe de
investigacion, se procedié a argumentar y debatir con trabajos previos, asi mismo,

alegar frente a otras investigaciones.

En el primer objetivo especifico, que corresponde a el diagnéstico de la situacion
actual de la empresa conservera Oldim S.A., se analiz6 la realidad de la empresa
Oldim S.A., frente a ello, se identifico los problemas méas pertinentes que se
presentaban dentro de ella, para ello, se aplicé e utilizé la herramienta mas
conveniente que fue la matriz de criticidad, esta herramienta detallo
especificamente el nivel de criticidad de toda el area, obteniendo asi como
resultado que el area de envasado tiene un nivel alto de criticidad; es decir, es un
area roja pues cuenta con una criticidad de 91 puntos, siendo la falta de
mantenimiento la que represento la mayor parte de los problemas, en consecuencia
se volvio a utilizar la matriz de criticidad detallando el nivel critico de cada
maquinaria, obteniendo como resultado que la selladora cuenta con una criticidad
de 184 puntos y la maquina del exhausting con una criticidad de 72 puntos, siendo
las maquinas con mayor criticidad del area de envasado a comparacion de las
demas, por lo que, se encuentran dentro del area roja. Por otro lado, se utilizé el
diagrama de Ishikawa, analizando asi las causas que provocan baja productividad,
entre las cuales se tuvo la falta de herramientas de medicién, maquinas en mal
estado, mal envasado, entre otros. Todo lo mencionado se encuentra relacionado
con Martinez (2018) que explica sobre la matriz de criticidad, que es un método el
cual nos facilita el desarrollo de establecimiento de la jerarquia o las prioridades, ya
sea de los procesos, equipos y sistemas. Asimismo, Coletti (2010) establece que el
diagrama de Ishikawa o0 espina de pescado es una herramienta que es utilizada
para identificar las causas probables de un problema, ademas, es usada para

optimizar y/o mejorar el desarrollo y bienes de una empresa.

Como parte del primer objetivo, también se utilizé los historiales de fallas/paradas,
en lo que se obtuvo un valor de 80.2 horas por mes, obteniendo entre los cuatro
meses un total de 283.8 horas. Asimismo, se empled el historial de mantenimiento
a todas las maquinas del area de envasado, el cual se obtuvo como resultado un

total de 183.7 horas. Seguidamente, se analizé y determiné los indicadores para
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conocer la productividad inicial en el area de envasado, por lo que, se determino la
productividad y la productividad global, obteniendo como resultado que la
productividad inicial del area de envasado, lo que se obtuvo como resultado una
productividad del 67% para el mes de marzo, asi mismo, la eficiencia global de las
maquinas dio un 63% y la productividad global un 0.88, para el mes de abril dio
como resultado una productividad del 63% mas baja que el mes de marzo, asi
mismo, la eficiencia global de las maquinas dio un 61% y la productividad global un
0.95, mientras que, para el mes de mayo dio como resultado una productividad del
59%, mas baja que marzo y abril, asi mismo, la eficiencia global de las maquinas
dio un 59% y la productividad global un 0.98 y para el mes junio dio como resultado
una productividad del 59%, asi mismo, la eficiencia global de las maquinas dio un
58% vy la productividad global un 0.94. Obteniendo un total de todos los meses de
61% de productividad, 60% de eficiencia global de las maquinas y productividad
global de 0.95, con estos resultados se analizé que la productividad es baja debido
a que la productividad global del area de envasado de los meses marzo, abril, mayo
y junio es menor a 1, encontrandose asi por debajo de lo establecido por la
empresa, los cuales se concuerda con Victorio (2019) donde destaca un analisis de
productividad en el area de produccion, donde se empled como primer indicador la
eficiencia, inicialmente registrando un 94%, y como segundo indicador la eficacia,
obteniendo un resultado del 95%. Finalmente, se alcanz6 una productividad del
89%., estos indicadores se mencionan en el marco teorico a través de la publicacion
de Vargas y Jiménez (2016) donde expresan que la productividad es la
concordancia que hay entre la cantidad de bienes de una empresa o servicios que
existen con la unidad de recursos empleados en los procesos segun el tipo de
empresa que sea. Ademas, Pérez (2010) hace enfoque en la productividad como
un enlace entre volumen de produccion de las unidades llamados output, y los
recursos productivos de las unidades llamados input. De igual manera, dentro de la
productividad inicial se encontré un total de los 4 meses de eficacia del 79% y una
eficiencia de 76%, que ante lo mencionado Primero (2015) sefiala que la eficiencia
tiene una relacion o vinculo entre los recursos que se programan e insumos gue se
llegan a emplear, este medidor refleja el uso de los recursos que se da en la
produccion de un producto durante un periodo determinado, por otra parte tenemos
a Mayorca (2020) donde precisa que la eficacia es la conexion que existe entre lo
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gue se ha podido producir y las metas fijadas, este indicador destaca en el resultado

gue puede producir en un tiempo especifico.

Como segundo objetivo especifico, correspondiente a la aplicacion del TPM en el
area de envasado, se comenzé a desarrollar la segunda dimension el cual es
aplicacion, donde se elaboré el mantenimiento planificado a todas las maquinas del
area, el cual se dividi6 en 16 semanas y se realizé actividades diarias como la
revision técnica, inspeccion, limpieza de las maquinas y el cambio de repuestos,
ademas de ello, se tomd en cuenta el tiempo usado, la depreciacion y el costo actual
de cada maquina, donde la marmita obtuvo un costo actual de S/.12,000.00, el
exhausting un costo actual de S/. 10,500.00, la méquina selladora obtuvo un costo
de S/. 19,667.00, la faja transportadora tiene un costo actual de S/. 9,833.00, por
altimo, la lavadora que obtuvo un costo de S/. 11,667.00, por tal motivo, se
concuerda con Prando (1996) el cual explica que el mantenimiento planificado se
ejecuta con la finalidad de prevenir y que ocurran diversos problemas y fallas, de
modo que se puedan detectar antes del proceso productivo, basandose en la
confiabilidad y mantenibilidad de los equipos. Entre otro de los métodos que se
utilizé fue el método Guerchet, donde se calcul6 cada espacio para dicha maquina,
basandonos en la optimizacion de espacio para una mejor area de trabajo, dando
como resultado para la faja transportadora un metraje de 12.83 m?, para la marmita
6.90 m?, el exhausting 6.62 m?, para la selladora un metraje de 3.73 m?y la lavadora
15.18 m?, es decir, un total de 45.26 m? para las maquinas del area de envasado,
dando énfasis a lo que explica Arroyo y Torres (2010) donde este método tiene
como funcion principal el objetivo de determinar el &rea necesaria para trabajar en
una planta industrial, teniendo en cuenta los elementos que ahi se van a distribuir,
y para ello se tuvieron tres consideraciones las cuales son el area de las superficies
estaticas, superficies de gravitacién, superficie de evolucion y superficie total. Por
otro lado, para hallar la eficiencia de los equipos, utilizamos el método OEE, el cual
cuenta con tres indicadores, el primero es la disponibilidad que se obtuvo como
resultado un 89%, el rendimiento tuvo un valor de 46% y la calidad con un 85%, asi
dando como resultado total un valor de 60% como eficiencia global de los equipos
a nivel de toda el area de envasado, por tanto, se concuerda con Tantalean (2021)
el cudl explica como incrementd la eficiencia de sus equipos utilizando el método

OEE, donde descubrié gue con la implementacion del enfoque del mantenimiento
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total de la produccion, se habria aumentado en un 8,82% de eficiencia en los
equipos, asimismo, Cruelles (2010) precisa el método como un porcentaje que mide
la actividad productiva de los dispositivos que estan dentro de la linea de
produccion, en el que se basa en tres indicadores, los cuales son la disponibilidad,
rendimiento y calidad. Como Uultima herramienta utilizada del segundo objetivo
especifico fue el registro de checklist de las 5’s, donde se registré las actividades
que se realizaron a las maquinas mensualmente, ademas, se incluyeron las
actividades referentes a cada indicador de las §’s, ante ello, Suzuki (2017) afirma
que para ejecutar el primer paso se debe crear diversas series de actividades de
limpieza y orden, donde se anotar las irregularidades existentes en el area de
trabajo, del mismo modo tenemos a Manzano y Gisbert (2016) el cual enfatizan
como estan organizadas las 5'S, se empieza con Seiri que se refiere a la
clasificacion de actividades y eliminar tareas que no sumen en el proceso; Seiton
es donde se realiza el orden, identificacion y reconocimiento de los elementos
dentro del area de trabajo; Seiso que estd enfocado en la limpieza profunda del
area; seguidamente tenemos a Seiketsu, que se encarga de estandarizar las
actividades a realizar y asegurar el cumplimiento de la herramienta de manera
idénea; y por ultimo, Shitsuke, su rol es enfatizar la disciplina para mejorar el

proceso en el interior de la empresa.

Para el tercer objetivo especifico, concerniente a determinar la productividad final
luego de aplicar la herramienta TPM en el area de envasado, se comenzl
ejecutando la dimension de control, para ello se registr6 los meses de julio, agosto,
septiembre y octubre, donde se consideré la eficiencia y eficacia de la mano de
obra, y los indicadores de las maquinas del area de envasado, el cual dio en el mes
de julio una eficiencia del 85%, en agosto obtuvo 87%, en septiembre 94% y en
octubre 86%, con un total de eficiencia entre los cuatro meses de 84%. Por otro
lado, tenemos la eficacia del mes de julio con un porcentaje de 89%, en agosto
90%, en septiembre 88% y en octubre 90%, con un total de 87%; esto concuerda
con Kader (2020), quien reevaluo los indicadores de productividad de su empresa
de estudio y obtuvo como la eficiencia en 95.18%, una eficacia de 95.62%, y una
productividad global de 90.88%. Asimismo, Anaya (2020) afirma que luego de la
ejecucion de la propuesta del TPM resulté también como enfoque positivo en los

costos para la empresa; ya que, su TIR increment6 a un 28%, lo que fue una
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excelente oportunidad para el lado financiero representado por los ahorros,
resultado de la implementacion de este enfoque. Del mismo modo, Garcia (2014)
menciona que es una moderna tecnologia gerencial con la idea de aumentar el
desarrollo de las industrias del mundo, ademas, optimiza la gestién de activos,
demostrando asi, que se necesita su participacion para tener los equipos en
excelente estado y listos para producir. Luego tenemos el OEE, que de acuerdo al
formato de productividad anterior inicial en comparacion a la productividad final fue
superior, como en el mes de julio que se obtuvo 69%, en el mes de agosto 68%, en
el mes de septiembre un resultado de 68% y el mes de octubre con un resultado de
81%, con un total de 70%, siendo este el mes en el que las maquinas fueron mas
efectivas que los meses anteriores. Nuestro resultado de OEE increment6 el 10%,
demostré una gran mejora con respecto al trabajo previo de Atul et al (2019)
llevaron a cabo una investigacion sobre la implementacion del TPM, donde se
obtuvo un incremento del 16.51% del indicador OEE. Por tal motivo, se concuerda
con Huertas y Zufiga (2020) donde en su investigacién que trata sobre el
implementar la herramienta TPM , la cual logr6 aumentar la eficiencia de las
maquinas y obtuvo un incremento del OEE del 49,7% al 70,5%, es decir, que su
disponibilidad aumento6 del 72% al 85%, la eficiencia del 83% al 86% y su calidad
en 89% al 96%, lo que se concluy6 que la herramienta es de gran importancia para
la empresa, ya que, maximiza el objetivo de incrementar el rendimiento de la

maquinaria y junto a ello la productividad.

También se tiene los indicadores de productividad y productividad global, que, de
acuerdo a la productividad del mes de julio, se obtuvo un resultado del 76%, en
agosto 84%, en septiembre 88% y en octubre 90%, obteniendo un total de 84%;
siendo esto los meses en los que hubo mayor productividad; por otro lado, se
calculé el indice de productividad global del mes de julio el cual dio un resultado de
1.68, en agosto 1.50, en septiembre un valor de 1.79 y octubre de 1.57, en resumen
total de los cuatro meses se obtuvo un valor total de 1.64, de acuerdo con Jacobs
y Chase (2020) el resultado de la productividad global debe ser positivo y superior
a 1 para poder considerar a la empresa eficiente, es decir, cuanto mayor sea el
resultado de este indicador, mejores resultados en la compaiiia, ya que tendra una
productividad global mayor. Ademas, se realiz6 un cuadro de comparacion de la

productividad inicial y la productividad final, donde la productividad inicial dio como
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resultado el 61%, mientras que, el cuadro final luego de la aplicacion del TPM dio
un 84%, lo cual es un incremento favorable; asimismo, la productividad global inicial
dio 0.95 < 1, luego de la aplicacion de la herramienta TPM , la productividad global
final dio como resultado de 1.64 > 1, siendo este un valor superior a lo establecido,
por ende, el area de envasado luego de la aplicacion de la herramienta TPM es

productivo.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Se concluy6 especificamente para el primer objetivo el diagnosticé de la

situacion actual del area de envasado, obteniendo que las maquinas que
presentan mas fallas son la faja transportadora que obtuvo 64 puntos de
criticidad, la marmita con 62 puntos de criticidad, la selladora con 184 puntos
de criticidad y el exhausting con 75 puntos de criticidad, demostrando que,
la maquina selladora es la que presenté mayor criticidad. Por otro lado, se
calculo la productividad inicial total de los 4 meses en el area de envasado,
se obtuvo el 61% en la productividad, un OEE del 60% y una productividad
global del 0.95, lo que indico que es un proceso productivo bajo, es decir,
deficiente; ya que, se encuentro por debajo de lo establecido.

En el segundo objetivo se concluyé que la aplicacién de la herramienta TPM
empezo con la aplicaciéon de sus pilares importantes, donde se capacito al
personal y representantes del area, también se elabor6 un plan de
mantenimiento, donde se describié las actividades a realizar para cada
maquina que presentd alta criticidad. Asi mismo, se elaboré un Checklist
para un mejor control sobre el mantenimiento que se realiz6. Todo esto con
el objetivo de disminuir las fallas y paradas en las maquinas del area de
envasado, definiendo sus causas y problemas, midiendo su capacidad,
mejorando los procedimientos de mantenimiento y los estandares
establecidos por la empresa, asi mismo, mediante sus pilares, se capacito
al personal y se elabor6 programas de mantenimiento preventivo, correctivo
y planificado para las maquinas del area de envasado, esta propuesta tiene
un costo de S/.11,465.91.

. Se concluyd en el tercer y ultimo objetivo que se obtuvo una mejora luego

de la aplicacion del TPM para el area de envasado, especialmente en las
maquinas de dicha area. Estos resultados fueron corroborados por la
obtencion del OEE de 70%, la cual demostré una mejora del 10%; asi mismo,
la productividad final que dio 84%, en el cual se logré una mejora del 23% y
una productividad global del 1.64, en la cual se logré una mejora del 0.69.
Por lo que, en cuanto a la hipétesis se obtuvo como resultado que si aumenté

la productividad del area envasado con la aplicacién de la herramienta TPM
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VII.

RECOMENDACIONES

En base a la investigacidn presentada, se recomienda a futuras
investigaciones a tomar como indicio la productividad de todo proceso de
envasado para obtener mayor informacion del area analizada.

A partir de la investigacion se dilucida que es preferible emplear un formato
donde se especifiquen mas a profundidad los costos de mantenimiento.

Se recomienda al gerente de la empresa Oldim S.A., seguir con la aplicacion
y para ello aplicar el liderazgo y la cultura organizacional para mejores
resultados.

Se sugiere a los investigadores emplear mas de una herramienta de
estandarizacion, como la hoja de verificacion o el establecer un diagrama del
proceso estandarizado, para tener mejor resultado en el incremento de la

productividad total del area estudiada.
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ANEXOS

Anexo 1. Autorizacién de la empresa
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Anexo 2. Matriz de operacionalizacion de variables

Variable de
estudio

Definiciéon conceptual

Definicion operacional

Dimension

Indicadores

Escala de medicion

Independiente:
Mantenimiento
Productivo Total

El mantenimiento
productivo total es un
método de trabajo que se
puede aplicar a
varios procesos de
produccién generados
principalmente en el
mantenimiento, pero
alcanza otros aspectos:
Participacién de todo el
personal de la
planta, efectividad
completa (Gonzalez,
2017).

El implementar
adecuadamente el
mantenimiento productivo
total, reducira la falla de
los equipos, mejorando la
calidad y la productividad, asi
mismo, mejorara la
efectividad global de la
planta. Del mismo modo,
la implementacion del
proceso se mide de
acuerdo con el progreso
planificado.

D1: Diagndstico

Diagrama Ishikawa

Matriz de criticidad

Historial fallas / paradas
TMF=TTO/N°F

Historial mantenimiento
TMR=TTP/N°F

Nominal

D2: Aplicacion

Mantenimiento planificado

Método Guerchet

Eficiencia Global de los
equipos (OEE)
OEE=DxExC
D: disponibilidad
E: eficiencia
C: calidad

Metodologia 5S
Clasificacion Orden
Limpieza
Estandarizacién
(Checklist 5S) Disciplina

Nominal

D3: Control

Plan de mantenimiento
productivo total (TPM)

Razoén
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Dependiente:
Productividad

La productividad es la
relacion entre los
resultados logrados y
los resultados
propuestos, o sea nos
permite medir el grado
de cumplimiento de los
objetivos
planificados (Vanegas,
2015).

La productividad se mide
a través del componente
de eficiencia que relaciona

(h. maq. utilizada / h.

las horas de la maquina
utilizadas con las
programadas junto con el
componente de eficacia
que relaciona las
cantidades producidas
con las programadas.
Ademas, se mide
mediante la productividad
de maquina, la cual
representa la funcién de
esta en la produccion y la
disponibilidad de las
mismas.

D1: Eficiencia mag. programada) (x Razon
100)
(Produccién real /
D2: Eficacia produccién estimada) Razoén
(x 100)
D3: o o
Productividad de| , - roduccion/N.* de ,
trabajadores x tiempo Razoén
Mano de de produccion
Obra
D4 Produccion / h. ma
Productividad de o -maq. Razoén
L utilizadas
Maquina

Fuente: Elaboracion propia, 2023
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Anexo 3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable

Técnica

Instrumento

Fuente / Informacion

Mantenimiento
productivo total

Observacion directa

Diagrama Ishikawa

Matriz de criticidad

Independiente:

Analisis documental

Formato historial fallas / paradas

Formato historial mantenimiento

Formato mantenimiento planificado

Método Guerchet

Checklist 5S

Formato para determinar el OEE

Maquinas del area de envasado de la
empresa Oldim S.A.

Dependiente:
Productividad

Analisis documental

Formato de productividad mano de obra y

maquinas

Produccioén del area de envasado de la
empresa Oldim S.A.

Fuente: Elaboracion propia, 2023
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Anexo 4. Lista de productos de la empresa Oldim S.A.

PLAN DE ANALISIS Y PUNTDS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP)

Fuente: Oldim S.A.

‘ PRODUCTOS EN FORMATOS % LB TUNA PR
3. Grated,

i~
Hi
i
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Anexo 5. Areas de la empresa Oldim S.A.

NO

Areas de planta Oldim S.A.

Recepcidon de materia prima

Encanastillado

Cocina

Fileteado

Envasado (Sellado - lavado)

Esterilizado

N|o|loa|l R~ O[N] -

Empaque

8

Almacén

Fuente: Elaboracioén propia.

65



Anexo 6. Diagrama de flujo

%’ PLAN DE ANALISIS Y PUNTDS CRITICOS DE CONTROL :.‘
(HACCP) PAGINA .

~ DIAGRAMA DE FLUJO - FILETE DE CABALLA BONITO. MELVA EX

CONTROL DE PROVEEDORES

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 7. Diagrama Ishikawa de la empresa Oldim S.A

[ e |

Cocinadores
sucios

Mal estado delas
fajas transportadoras

Desorden

Mal estado de

Maquinas Escasa E ¢
las selladoras antiguas mano scasa
_ de cbra capacitacion
I al personal
Mal estado de la lavadora R

-
> Canastillas
Mal estado del exhauster suclas
. Problema de
» L. dores
. . Maquinas roe
Etiquetadora antigua inoperativas

-+
Autoclaves antiguos

Falta de herramientas

a ol d Disminucién de
e control de agua y sal Mal
productividad o=y fileteado
. Mal envasado —

Falta de herramientas Falta de > Pescado

de control de calidad herramientas Disminucién sucio
N de control de . »

L de aceite -
mantenimiento

Materia prima
en mal estado

Fuente: elaboracion propia.

BAJA
PRODUCTIVIDAD EN
LA ELABORACION DE
CONSERVAS 1/2LB
EN LA EMPRESA
OLDIM S.A
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Anexo 8. Matriz de criticidad de las areas de la empresa Oldim S.A.

FORMATO DE CRITICIDAD

FACTORES A EVALUAR

ACTIVIDADES

FRECUENCI
A

CONSECUENCIA = (IPxFO)+CM+ISAH

FRECUENCIA x
CONSECUENCI
A

FRECUENCI
A DE
PARADAS

IMPACTO
OPERACIONA
L

FLEXIBILIDAD
OPERACIONAL

COSTOS DE
MANTENIMIENT
o

IMPACTO EN
SEGURIDAD Y
MEDIO
AMBIENTE

CRITICIDAD

RECEPCION DE MP

BAJAR
CUBETAS DE

LAS CAMARAS
FRIGORIFICAS

INSPECCION DE|
MATERIA PRIMA

ENCANASTILLAR
PESCADO

COCINAR

TOTAL

FILETE

RECOGER
CANASTAS CON
PESCADO

CORTARY
DESVISCERAR

COLOCAR EL
PESCADO EN
BANDEJAS

PESAR LAS
BANDEJAS CON
EL PESCADO

15

TOTAL

ENVASADO

RECIBIR
BANDEJAS DE
PESCADO

RECIBIR LATAS

LLENAR LATAS
CON CARNE DE
PESCADO

10

PESAJE DE
LATAS CON
CARNE DE
PESCADO

10

PRENSAR

10

AGREGAR
LiQuIDO DE
GOBIERNO

10

SELLAR

10

TOTAL

ESTERILIZADO

LIMPIAR

ESTERILIZAR

TOTAL

ALMACEN

LIMPIEZAY
EMPAQUE

CODIFICADO

BARNIZADO
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ETIQUETADO 2 4 1 1

GUARDAR EN
CAJAS 1 1 1 1
TOTAL 1 2 1 1

FRECUENCIA DE FALLAS (FF)

Mayor o igual a 8 fallas/mes 4
De 5 a 7 fallas/mes 3
De 2 a 4 fallas/mes 2
Menor o igual a 1 falla/mes 1
IMPACTO OPERACIONAL (I0)
Parada inmediata de toda la produccién 10
Afecta mas del 50% a la produccion 7
Afecta menos del 50% a la produccion 4
No afecta a la produccién 1
FLEXIBILIDAD OPERACIONAL (FO)
No se dispone de otro equipo igual o similar 4
El sistema puede seguir funcionando 2
Se dispone de otro equipo igual o similar 1
COSTO DE MANTENIMIENTO (CM)
Mas de S/1000 3
Entre S/5000 y menos de S/1000 2
Menos de S/500 1
IMPACTO EN SEGURIDAD AMBIENTE HIGIENE (ISAH)
Afecta a la seguridad humana 8
Afecta al medio ambiente produciendo dafios reversibles 6
Afecta las instalaciones causando dafios severos 4
Provoca dafios menores - accidentes e incidentes 2
Provoca impacto ambiental cuyo efecto no viola las normas ambientales 1
No provoca ningun tipo de dafio a personas, instalaciones o al ambiente. 0

RECEPCION MATERIA PRIMA

4
MC MC
< 3
S MC MC
=
(NN
) 2
Q 8 NC
[a's
L
1
NC NC
10 20
CONSECUENCIA

FILETE
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FRECUENCIA

FRECUENCIA

FRECUENCIA

MC

MC

MC

MC

15 NC
1
NC NC
10 20
CONSECUENCIA
ENVASADO
MC MC
MC MC MC
NC NC MC
NC NC NC MC
10 20 30 40 50
CONSECUENCIA
ESTERILIZADO
MC MC
MC MC
NC NC
3 NC
10 20
CONSECUENC IA
ALMACEN

70



MC MC
<
% 3
o MC MC
]
) 2
L
W NC NC
(T
1
5 NC
10 20 30 40
CONSECUENCIA

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 9. Formato andlisis de criticidad

Formato de criticidad
Factores a evaluar
Frecuencia Consecuencia = (IPxFO)}+CM+ISMA Frecuencia x
consecuencia
Area | Actividades
. Impacto Flexibilidad Costos de Impacp en
Frecuencia . . " seguridad, o
operacional | operacional | mantenimiento , Criticidad
de paradas P) FO) M) ambiente y
higuiene (ISAH)
TOTAL
TOTAL
TOTAL
TOTAL
TOTAL
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Frecuencia de fallas (FF)

Mayor o igual a 8 fallas/mes 4
De 5 a 7 fallas/mes 3
De 2 a 4 fallas/mes 2
Menor o igual a 1 falla/mes 1
Impacto operacional (10)
Parada inmediata de toda la produccion 10
Afecta mas del 50% a la produccion
Afecta menos del 50% a la produccion
No afecta a la produccion
Flexibilidad operacional (FO)
No se dispone de otro equipo igual o similar 4
El sistema puede seguir funcionando
Se dispone de otro equipo igual o similar 1
Costo de mantenimiento (CM)
Mas de S/1000 3
Entre S/5000 y menos de S/1000
Menos de S/500 1
Impacto en seguridad, ambiente e higiene (ISAH)
Afecta a la seguridad humana 8
Afecta al medio ambiente produciendo dafos reversibles 6
Afecta las instalaciones causando dafios severos 4
Provoca dafios menores - accidentes e incidentes 2
Provoca impacto ambiental cuyo efecto no viola las normas ambientales 1
No provoca ningun tipo de dafio a personas, instalaciones o al ambiente. 0
4
M M Leyenda
3
< M M Critica
>
é 2 N N Mode:li:jif;nente
1
N N No critico
1 2
CONSECUENCIA

Fuente: ALVA & GOMEZ (2021)
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Anexo 10. Formato del diagrama Ishikawa

Causa

Efecto

[ Hombre J[ Maquina ][ Entorno ]

Subcausa\

L oy

Causa principal

[ Material J[ Método J[ Medida J

Fuente: FLORES LOYOLA, Melissa (2022)

Problema
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Anexo 11. Formato historial fallas / paradas

Nombre de la
Logo
empresa
Responsables
del registro
Formato historial fallas / paradas

Mes

Fecha del hasta

Area

Tiempo paradas
Estado
Maquina Descripcidn falla Tipo de falla Operario (h) Total [()he;radas
Inoperativo| Operativo M [M|J|V|S
Promedio

Fuente: Servicios Generales DAEMEL JR SAC, 2022
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Anexo 12. Formato historial mantenimiento

Nombre de la
Logo
empresa
Responsables
del registro
Formato historial mantenimiento
Mes
Fecha del hasta
Area
Estado Tipo de Tiempo Total
Maquina Descripcion mantenimiento mantenimiento Operario mantenimiento (h) | mantenimient
Inoperativo | Operativo Preventivo | Correctivo L{ M [M]J|V|S|D o (h)
Promedio

Fuente: Centro Total de Entretenimiento CACHAMAY, 2010
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Anexo 13. Instrumento formato productividad

Hombre de la empresa

QLD 5.,

Respansables del registra

Graber Junes Acasta

Mayeli Morales Soto

FORMATD PROCUCTIVIDAD
Casto real [3.) ) Mane de obra Maquina
Capacidad . e - -
Mes Tatal P .a Produzcion | Produccion Horas de Praductividad | Productividad
| Meonede | Monnimiento | Otra costos 31 preductin real [eajus) | estimada [cajas) 4 o W Eficizncia Efiraci 1] Uridades con | Unidadez sin [ Tiempa Tiempa Tiempa | Disponibilidad | Rendimicnta | Calidad | OEE i%) global %]
sbra (8] | méquinaz(3t) | eostos (eajoc) pre r:‘]"”' Trabsjadores | [%) defector | dufector | uiizadse ()| phnificada (b | muenoming| (%) (%) |
TOTAL
Elbarade por: Aprobade por:

Grober Junes Acosta

Ing. Lizarda Jimenez Huapama

Mapeli Marales Soto

Ing. Plazima Chavez Reyes

Ing. Jeferon Benilla Cabata

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 14. Formato de productividad en los meses marzo, abril, mayo y junio (antes).

Logo OIQ Empresa OLDIMS.A.
ey Grober Junes Acosta
B ]E% R bl b
esponsanies Nayeli Morales Soto
FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION
Area | Envasado
Fecha N° Produccién real Prod.ucmon Horas de produccion (h) Toul " Totalw Costo hora Total costo Total costo
. , estimada produccion produccion personal/hora
Trabajadores (cajas) . . ) (sl) personal (S/.)
Semana Dia Mes / Marzo Afio (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (cajas/horas) [ (unidades) (1)
20 3 2023 39 750 800 07:00 16:00 9 83 36000 6 54 2106
21 3 2023 No hubo produccién
22 3 2023 39 755 800 07:00 16:00 9 84 36240 6 54 2106
Del 20 al 26 23 3 2023 39 760 800 07:00 16:00 9 84 36480 6 54 2106
24 3 2023 39 755 800 07:00 16:00 9 84 36240 6 54 2106
25 3 2023 No hubo produccién
26 3 2023 No hubo produccién
27 3 2023 39 760 800 07:00 16:00 9 84 36480 6 54 2106
28 3 2023 39 750 800 07:00 16:00 9 83 36000 6 54 2106
Del 27 al 31 29 3 2023 39 745 800 07:00 16:00 9 83 35760 6 54 2106
30 3 2023 39 744 800 07:00 16:00 9 83 35712 6 54 2106
31 3 2023 39 790 800 07:00 16:00 9 88 37920 6 54 2106
Resumen
Mes . » Produccioén Horas de produccion i Total
N Produccion real . Total produccion . Total costo
. ) estimada . produccion
Trabajadores (cajas) . L . (cajas/ horas) . personal (S/.)
Marzo (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (unidades)
Del 20 al 31
351 6809 7200 07:00 16:00 81 84 326832 18954
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Logo Empresa OLDIM S.A.
Responsables Grober Junes Acosta
Nayeli Morales Soto
FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION
Area Envasado
Fecha N° Produccion real Prod‘ucmon Horas de produccion (h) Totalu Totalu Costo hora Total costo Total costo
Trabajadores (cajas) estlr_nada prpduccnon proc_jucmon sh) personal/hora personal (S/.)
Semana Dia Mes Afio (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (cajas/horas) | (unidades) (S1.)
Dellal2 1 4 2023 39 700 800 07:00 16:00 9 78 33600 6 54 2106
I I e e Y
3 4 2023 39 750 800 07:00 16:00 9 83 36000 6 54 2106
4 4 2023 39 730 800 07:00 16:00 9 81 35040 6 54 2106
5 4 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
Del3al9 6 4 2023 39 750 800 07:00 16:00 9 83 36000 6 54 2106
7 4 2023 39 735 800 07:00 16:00 9 82 35280 6 54 2106

Del 10 al 16

10 4 2023 39 741 800 07:00 16:00 9 82 35568 6 54 2106
11 4 2023 39 754 800 07:00 16:00 9 84 36192 6 54 2106
12 4 2023 39 715 800 07:00 16:00 9 79 34320 6 54 2106
13 4 2023 39 714 800 07:00 16:00 9 79 34272 6 54 2106
14 4 2023 39 732 800 07:00 16:00 9 81 35136 6 54 2106
15 4 2023 39 752 800 07:00 16:00 9 84 36096 6 54 2106
[ w T e T e [ - Nehwbopredwesn ]
17 4 2023 39 752 800 07:00 16:00 9 84 36096 6 54 2106
18 4 2023 39 761 800 07:00 16:00 9 85 36528 6 54 2106
19 4 2023 39 754 800 07:00 16:00 9 84 36192 6 54 2106
20 4 2023 39 748 800 07:00 16:00 9 83 35904 6 54 2106

Del 17 al 23

Del 24 al 30

24 4 2023 39 714 800 07:00 16:00 9 79 34272 6 54 2106
25 4 2023 39 712 800 07:00 16:00 9 79 34176 6 54 2106
26 4 2023 39 718 800 07:00 16:00 9 80 34464 6 54 2106
27 4 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
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Resumen

i0 Horas de produccion
b2 N° Produccion real Prod.ucmon P Total produccion Total. , Total costo
. . estimada . produccién
. Trabajadores (cajas) . L . (cajas/ horas) ) personal (S/.)
Abril (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (unidades)
del 01 al 30
819 15408 16800 07:00 16:00 189 82 739584 44226
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Logo Nombre de empresa OLDIMS.A.
Responsables Grober Junes Acosta
Nayeli Morales Soto
FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION
Area Envasado
Fecha N° Produccion real Prod.ucmén Horas de produccion (h) Total " Total_ ) Costo hora Total costo Total costo
Trabajadores (cajas) est|rrada prpducmon proc}ucmon sh) personal/hora personal (S
Semana Dia Mes Afio (cajas) Hora inicio Hora final Horatotal | (cajas/horas) | (unidades) (1)

1 5 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106

2 5 2023 39 710 800 07:00 16:00 9 79 34080 6 54 2106

3 5 2023 39 700 800 07:00 16:00 9 78 33600 6 54 2106

Dellal7 4 5 2023 39 735 800 07:00 16:00 9 82 35280 6 54 2106

5 5 2023 39 725 800 07:00 16:00 9 81 34800 6 54 2106

8 5 2023 39 710 800 07:00 16:00 9 79 34080 6 54 2106
9 5 2023 39 715 800 07:00 16:00 9 79 34320 6 54 2106
10 5 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
Del 8 al 14 11 5 2023 39 725 800 07:00 16:00 9 81 34800 6 54 2106
12 5 2023 39 730 800 07:00 16:00 9 81 35040 6 54 2106
13 5 2023 39 710 800 07:00 16:00 9 79 34080 6 54 2106
e s 1 e [ Nemwboprodwsn ]
15 5 2023 39 700 800 07:00 16:00 9 78 33600 6 54 2106
16 5 2023 39 710 800 07:00 16:00 9 79 34080 6 54 2106
17 5 2023 39 711 800 07:00 16:00 9 79 34128 6 54 2106
Del 15 al 21 18 5 2023 39 715 800 07:00 16:00 9 79 34320 6 54 2106
19 5 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
22 5 2023 39 732 800 07:00 16:00 9 81 35136 6 54 2106
23 5 2023 39 715 800 07:00 16:00 9 79 34320 6 54 2106
24 5 2023 39 716 800 07:00 16:00 9 80 34368 6 54 2106
Del 22 al 28 25 5 2023 39 719 800 07:00 16:00 9 80 34512 6 54 2106
2 [ 5 [ e [~~~ Nohwboprodweson 0]
27 5 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
28 5 2023 39 721 800 07:00 16:00 9 80 34608 6 54 2106
29 5 2023 39 731 800 07:00 16:00 9 81 35088 6 54 2106
Del 29 al 31

iy

8



Resumen

= ., Produccion Total Total
N° Produccion real . L L L Total costo
. . estimada Total horas de produccién (h) producciéon produccién

Trabajadores (cajas) . . . personal (S/.)
(cajas) (cajas/ horas) (unidades)
Mayo
del1lal31

897 16510 18400 207 80 792480 48438
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Logo

Nombre de la empresa

OLDIMS.A.

Responsables

Grober Junes Acosta

Nayeli Morales Soto

FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION

Area Envasado
Fecha N° Produccion real Prod_uccmn Horas de produccion (h) Total_, Total.' Costo hora Total costo Total costo
Trabajadores (cajas) estimada produccién produccién ) personal/hora personal (S/.)
Semana Dia Mes Afio (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (cajas/horas) | (unidades) ’ (sl) ’
1 6 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
Del1al4 2 6 2023 39 07:00 16:00 9 34800 6 54 2106
5 6 2023 39 9 6 54 2106
6 6 2023 39 718 800 07:00 16:00 9 80 34464 6 54 2106
7 6 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
Del 5 al 11 8 6 2023 39 724 800 07:00 16:00 9 80 34752 6 54 2106
9 6 2023 39 710 800 07:00 16:00 9 79 34080 6 54 2106
12 6 2023 39 719 800 07:00 16:00 9 80 34512 6 54 2106
13 6 2023 39 718 800 07:00 16:00 9 80 34464 6 54 2106
14 6 2023 39 720 800 07:00 16:00 9 80 34560 6 54 2106
Del 12 al 18 6 9 34656 6
20 6 2023 39 725 800 07:00 16:00 9 81 34800 6 54 2106
21 6 2023 39 724 800 07:00 16:00 9 80 34752 6 54 2106
Del 19 al 25 22 6 2023 39 700 800 07:00 16:00 9 78 33600 6 54 2106
23 6 2023 39 710 800 07:00 16:00 9 79 34080 6 54 2106
6 800 9 33840 6
26 6 2023 39 700 800 07:00 16:00 9 78 33600 6 54 2106
27 6 2023 39 738 800 07:00 16:00 9 82 35424 6 54 2106
Del 26 al 30 28 6 2023 39 739 800 07:00 16:00 9 82 35472 6 54 2106
29 6 2023 39 729 800 07:00 16:00 9 81 34992 6 54 2106
30 6 2023 39 724 800 07:00 16:00 9 80 34752 6 54 2106
Resumen
n Produccién Total Total
Mes N° Produccion real . L. L. L. Total costo
X i estimada Total horas de produccion (h) producciéon producciéon
- Trabajadores (cajas) . . X personal (S/.)
Junio (cajas) (cajas/ horas) (unidades)
del 1 al 30 858 15841 17600 198 80 760368 46332

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 15. Formato de productividad en los meses julio, agosto, septiembre y octubre (después).

Del 10 al 16

Del 17 al 23

Del 24 al 30

Logo OLDIMS.A.
Grober Junes Acosta
Nayeli Morales Soto
FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION
Area | Envasado
Fecha N° Produccién real Prody ccion Horas de produccion (h) Totall, TotaI” Costo hora Total costo Total costo
- _ _ Trabsjadores (cajas) estlrpada — _ prpducmon pro<l:|uc010n (sh) personal/hora personal (S/.)
Semana Dia Mes / Julio Afio (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (cajas/horas) (unidades) (S1.)
Del1al2 1 7 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
e 7 s [ Nohhoprodwsbn ]
3 7 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
4 7 2023 39 826 800 07:00 16:00 9 92 39648 6 54 2106
5 7 2023 39 817 800 07:00 16:00 9 91 39216 6 54 2106
Del 3al9 6 7 2023 39 820 800 07:00 16:00 9 91 39360 6 54 2106
7 7 2023 39 856 800 07:00 16:00 9 95 41088 6 54 2106

10 7 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
11 7 2023 39 836 800 07:00 16:00 9 93 40128 6 54 2106
12 7 2023 39 834 800 07:00 16:00 9 93 40032 6 54 2106
13 7 2023 39 827 800 07:00 16:00 9 92 39696 6 54 2106
14 7 2023 39 800 800 07:00 16:00 9 89 38400 6 54 2106
15 7 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
[ w7 T e T 0 MNomhopodwden 0000000000000
17 7 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
18 7 2023 39 819 800 07:00 16:00 9 91 39312 6 54 2106
19 7 2023 39 814 800 07:00 16:00 9 90 39072 6 54 2106
20 7 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
24 7 2023 39 840 800 07:00 16:00 9 93 40320 6 54 2106
25 7 2023 39 820 800 07:00 16:00 9 91 39360 6 54 2106
26 7 2023 39 850 800 07:00 16:00 9 94 40800 6 54 2106
27 7 2023 39 834 800 07:00 16:00 9 93 40032 6 54 2106
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Resumen
L Produccion L L, Total
Mes N° Produccion real ) Horas de produccion Total produccion . Total costo
. . estimada . produccion
Trabajadores (cajas) . (cajas/ horas) idad personal (S/.)
Julio (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (unidades)
Del 1 al 30 819 17359 16800 07:00 16:00 189 92 833232 44226
Logo Empresa OLDIM S.A.
R bi Grober Junes Acosta
esponsables Nayeli Morales Soto
FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION
Area Envasado
Fecha N Produccién real H’od‘uccic’)n Horas de produccién (h) Total_ Total. . Costo hora Total costo Total costo
Trabajadores (cajas) estimada produccion produccién (sl) personal’hora personal (S/.)
Semana Dia Mes Afio (cajas) Hora inicio Hora final Hora total (cajas/horas) (unidades) i (st) )

1 8 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
2 8 2023 39 823 800 07:00 16:00 9 91 39504 6 54 2106
Del1al6 3 8 2023 39 827 800 07:00 16:00 9 92 39696 6 54 2106
4 8 2023 39 832 800 07:00 16:00 9 92 39936 6 54 2106
5 8 2023 07:00 16:00 9 38400 6 2106
8 2023 810 800 07:00 16:00 9 38880 6 2106
8 8 2023 39 820 800 07:00 16:00 9 91 39360 6 54 2106
9 8 2023 39 813 800 07:00 16:00 9 90 39024 6 54 2106
Del 7 al 13 10 8 2023 39 800 800 07:00 16:00 9 89 38400 6 54 2106
8 2023 07:00 16:00 9 38880 6 2106

8 2023 07:00 16:00 9 39360 6 2106
16 8 2023 39 854 800 07:00 16:00 9 95 40992 6 54 2106
Del 14 al 20 17 8 2023 39 836 800 07:00 16:00 9 93 40128 6 54 2106
18 8 2023 39 820 800 07:00 16:00 9 91 39360 6 54 2106
8 9 6
8 2023 07:00 16:00 9 38976 6 2106
22 8 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
23 8 2023 39 829 800 07:00 16:00 9 92 39792 6 54 2106
Del 21 al 27 24 8 2023 39 834 800 07:00 16:00 9 93 40032 6 54 2106
26 8 2023 39 836 800 07:00 16:00 9 93 40128 6 54 2106
27 8 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106

Del 28 al 31
| s | 8 [ 2023 | 3 | 8o [ 8o [ oo [ 160 [ o9 | 9 [ 3880 | 6 [ 54 ]| 2106 |
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Resumen

Mes N° Produccion real Prod_ucmon Horas de produccion Total produccién Total_' Total costo
. . estimada . produccion
Trabajadores (cajas) . (cajas/ horas) ) personal (S/.)
(cajas) (unidades)
Agosto Hora inicio Hora final Hora total
del1al31 858 18061 17600 07:00 16:00 198 91 866928 46332
Logo OLDIMS.A.
Grober Junes Acosta
Nayeli Morales Soto
FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION
Area Envasado
Fecha N Produccion real Prod.uccién Horas de produccion (h) Total.‘ Total.' Costo hora Total costo Total costo
Semana Dia Mes Afio Trabajadores (cajas) estlmada Hora inicio Hora final Hora total prf)ducmon proguccmn (Sl.) personal/hora personal (S/.)
(cajas) (cajas/horas) (unidades) (S1.)
1 9 2023 39 820 800 07:00 16:00 9 91 39360 6 54 2106
Dellal3 2 9 2023 39 810 800 07:00 16:00 9 90 38880 6 54 2106
s e [eees | WNehwboprodwecien
4 9 2023 39 836 800 07:00 16:00 9 93 40128 6 54 2106
5 9 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
6 9 2023 39 820 800 07:00 16:00 9 91 39360 6 54 2106
Del 4 al 10 7 9 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
8 9 2023 39 836 800 07:00 16:00 9 93 40128 6 54 2106

Del1lal 17

11 9 2023 39 810 800 07:00 16:00 9 90 38880 6 54 2106
12 9 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
13 9 2023 39 826 800 07:00 16:00 9 92 39648 6 54 2106
14 9 2023 39 812 800 07:00 16:00 9 90 38976 6 54 2106
15 9 2023 39 824 800 07:00 16:00 9 92 39552 6 54 2106
16 9 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106

Del 18 al 24

Del 25 al 30

19 9 2023 39 829 800 07:00 16:00 9 92 39792 6 54 2106
20 9 2023 39 845 800 07:00 16:00 9 94 40560 6 54 2106
21 9 2023 39 836 800 07:00 16:00 9 93 40128 6 54 2106
22 9 2023 39 824 800 07:00 16:00 9 92 39552 6 54 2106
23 9 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
[ . I e [ e | WNehuhoprodwen 00000000000
25 9 2023 39 824 800 07:00 16:00 9 92 39552 6 54 2106
26 9 2023 39 850 800 07:00 16:00 9 94 40800 6 54 2106
27 9 2023 39 856 800 07:00 16:00 9 95 41088 6 54 2106
28 9 2023 39 830 800 07:00 16:00 9 92 39840 6 54 2106
29 9 2023 39 835 800 07:00 16:00 9 93 40080 6 54 2106

8

()]



Resumen

Resumen
., Produccién Total Total
Mes N° Produccion real . . . . Total costo
Trabaiad } estimada Total horas de produccion (h) produccion produccién s/
Octubre rebajadores (G2 (cajas) (cajas/ horas) (unidades) PRI
del 1 al 15 390 8181 8000 90 91 392688 21060

Fuente: Elaboracion propia

hies N° Produccion real Prod'uccnon ., Total_ ; Total_ . Total costo
. ; . estimada Total horas de produccion (h) produccién produccién
Septiembre Trabajadores (cajas) . ias/ h idad personal (S/.)
S A5 (cajas) (cajas/ horas) (unidades)
897 19018 18400 207 92 912864 48438
Logo Nombre de la empresa OLDIM S.A.
Grober Junes Acosta
Responsables n
Nayeli Morales Soto
FORMATO PRODUCTIVIDAD / PRODUCCION
Area Envasado
Fecha N° Produccién real Prod.ucci()n Horas de produccion (h) Total_ Total_ Costo hora Total costo Total costo
" " . 5 estimada o . produccion produccion personal/hora
Semana Dia Mes Afio Trabajadores (cajas) (caijas) Hora inicio Hora final Hora total (cajas/horas) (Unidades) (sl.) ) personal (S/.)
Del 1

2 10 2023 39 820 800 07:00 16:00 9 91 39360 6 54 2106
3 10 2023 39 810 800 07:00 16:00 9 90 38880 6 54 2106
4 10 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
Del2al8 5 10 2023 39 825 800 07:00 16:00 9 92 39600 6 54 2106
6 10 2023 39 810 800 07:00 16:00 9 90 38880 6 54 2106
9 10 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
10 10 2023 39 810 800 07:00 16:00 9 90 38880 6 54 2106
11 10 2023 39 815 800 07:00 16:00 9 91 39120 6 54 2106
Del 9 al 15 12 10 2023 39 835 800 07:00 16:00 9 93 40080 6 54 2106
13 10 2023 39 826 800 07:00 16:00 9 92 39648 6 54 2106




Anexo 16. Instrumento formato mantenimiento planificado

Qld 1

Mombre de la empresa

QLD 2.4

Fesponsables del registro

Grober Junes &costa

Mayeli Morales Sota

FORMATO MANTEMIPIENTO PLANIFICADO

n‘ifti\
I quina
Pz
Tipo de . . Walor de —
Ackividad de mankenimicnto S Fem 1 Fem 2 Sem 3 Sem 4 Cantida '\‘ll-:IIIa Tmm:-o la D-:pri-:lac-‘:l-:;n I:-o.-l:-aln
ki uzadao - por ano de o ackual
d - - maquing ..
i H H = =l
Preven| Gorre | Planif | pafpa o ]w] 2o L rif o v |s|o|Lfm|mfa] Lim|rm| a|v]|s|D [ahoz] | [ahes] | 5y | mAquina 0] (3
bive | ctive |icade

Dbservacion y conclusion

Elaborado par:

Aprobado par:

Grober Tazser Junes Acosta

Ing. Lizardo Jimenez Huayama

Mayeli Anahi Morales Sobo

Ing, Maxima Chivea Reypes

Ing. Jeferszon Bonilla Cabafia

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 17. Formato de checklist 5S

Si

No

No aplica

Logo Q[Q] Nombre de la empresa OLDIM S.A.
s, - :% Regponsables del Grober Junes Acosta
registro Nayeli Morales Soto
Checklist 5S
Fecha
Area
Frecuencia
. - éSe realiz6? i
Item Actividades de mantenimiento Observaciones

Anotaciones:

1=No cumple 2 =Insuficiente 3 =Regular 4 =Bueno 5 = Excelente desempeiio NA =No aplica
Item Clasificacién Puntaje
1 3 2 s
1
2
3
4
5
Total obtenido
Resultados:
Item Orden Puntaje
1 3 2 s
1
2
3
4
5
Total obtenido
Resultados:
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Puntaje

Item Limpieza 3
1
2
3
4
5
Total obtenido
Resultados:
i o Puntaje
Item Estandarizacion 3
1
2
3
4
5
Total obtenido
Resultados:
L Puntaje
Item Disciplina 3
1
2
3
4
5
Total obtenido
Resultados:

Fuente: FLORES LOYOLA, Melissa (2022)
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Anexo 18. Formato de efectividad global del equipo

Logo Nombre de la empresa
Responsables del registro
FORMATO OEE (Eficiencia general de los equipos)
Area Envasado
Fecha Tiempo Tiempo Tiempo productivo (h) Velocidad Capacidad Piezas Piezas
Nombre P R P P Causa del tiempo Disponibilidad de p . |Produccién | Rendimiento con sin Calidad | OEE
. o . Maquina planificado | muerto Hora Hora |Hora L. productiva . Causas de defecto
Dia | Mes [Afio| operario N muerto L (%) maéquina . real (unid) (%) defecto defecto (%) (%)
(h) (min) inicio | final |total . (unid) ) ©
(unid/min) (unid) (unid)

Obsenaciones

Conclusiones y
recomendaciones

Fuente: ALVAACOSTA, NAYELI 2021
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Anexo 19. Registro de OEE en dias de los meses marzo, abril, mayo y junio (antes).

Logo Nombre de la empresa OLDMS.A.
%’ Responsables del registro Grober Junes Acosta
Nayeli Morales Soto
FORMATO OEE (Eficiencia general de los equipos)
Area Envasado
Fecha Tiempo productivo (h)

Nombre ﬁe@o Tiempo y Disponibilidad Velucbde.ld de | Capacidad Produccion | Rendimiento Piezas con Pezas sin Calidad

Semana o | mes | Afo operario Magquina planificado n‘ugvtu Causa del tiempo muerto .H.o|ja Hora Hora total %) méngr,a produf:wa real (unid) ) defecto (unid) Causas de defecto defef:to (%) OEE (%)
(h) (min) inicio final (unid/min) (unid) (unid)
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Golpes 35920 99.78% 62.24%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mucho peso 35920 99.78% 62.24%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccion 35920 99.78% 62.24%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Bajo peso 35920 99.78% 62.24%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccién 35920 99.78% 62.24%
20 3 |2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccion 35920 99.78% 62.24%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccion 35920 99.78% 62.24%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mal Sellado 35920 99.78% 62.24%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mal Sellado 35920 99.78% 62.24%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mal Sellado 35920 99.78% 62.24%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 51300 36000 70.18% Mal Sellado 35920 62.24%
Faja transportadora 1 8 Averia faja 9 Golpes

Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mucho peso 36160 99.78% 62.66%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccion 36160 99.78% 62.66%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Bajo peso 36160 99.78% 62.66%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccion 36160 99.78% 62.66%
22 3 |2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccion 36160 99.78% 62.66%
Adrian ing 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccion 36160 99.78% 62.66%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
Del 20 a1 26 Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Golpes 36400 99.78% 63.07%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mucho peso 36400 99.78% 63.07%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccién 36400 99.78% 63.07%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Bajo peso 36400 99.78% 63.07%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccién 36400 99.78% 63.07%
23 3 |2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccion 36400 99.78% 63.07%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccion 36400 99.78% 63.07%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Golpes 36160 99.78% 62.66%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mucho peso 36160 99.78% 62.66%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccion 36160 99.78% 62.66%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Bajo peso 36160 99.78% 62.66%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccién 36160 99.78% 62.66%
24 3 | 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccion 36160 99.78% 62.66%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Sobrecoccion 36160 99.78% 62.66%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36240 70.64% 80 Mal Sellado 36160 99.78% 62.66%
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Del 27 al 31

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Golpes 36400 99.78% 63.07%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mucho peso 36400 99.78% 63.07%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccién 36400 99.78% 63.07%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Bajo peso 36400 99.78% 63.07%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccion 36400 99.78% 63.07%
27 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccion 36400 99.78% 63.07%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Sobrecoccion 36400 99.78% 63.07%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36480 71.11% 80 Mal Sellado 36400 99.78% 63.07%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Golpes 35920 99.78% 62.24%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mucho peso 35920 99.78% 62.24%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccion 35920 99.78% 62.24%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Bajo peso 35920 99.78% 62.24%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccion 35920 99.78% 62.24%
28 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccion 35920 99.78% 62.24%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Sobrecoccion 35920 99.78% 62.24%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mal Sellado 35920 99.78% 62.24%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mal Sellado 35920 99.78% 62.24%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mal Sellado 35920 99.78% 62.24%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 80 Mal Sellado 35920 99.78% 62.24%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Golpes 35680 99.78% 61.82%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Mucho peso 35680 99.78% 61.82%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Sobrecoccion 35680 99.78% 61.82%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Bajo peso 35680 99.78% 61.82%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Sobrecoccion 35680 99.78% 61.82%
29 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Sobrecoccion 35680 99.78% 61.82%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Sobrecoccién 35680 99.78% 61.82%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Mal Sellado 35680 99.78% 61.82%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Mal Sellado 35680 99.78% 61.82%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Mal Sellado 35680 99.78% 61.82%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35760 69.71% 80 Mal Sellado 35680 99.78% 61.82%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Golpes 35632 99.78% 61.74%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Mucho peso 35632 99.78% 61.74%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Sobrecoccion 35632 99.78% 61.74%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Bajo peso 35632 99.78% 61.74%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Sobrecoccion 35632 99.78% 61.74%
30 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Sobrecoccion 35632 99.78% 61.74%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Sobrecoccién 35632 99.78% 61.74%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Mal Sellado 35632 99.78% 61.74%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Mal Sellado 35632 99.78% 61.74%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Mal Sellado 35632 99.78% 61.74%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35712 69.61% 80 Mal Sellado 35632 99.78% 61.74%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Golpes 37840 99.79% 65.57%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Mucho peso 37840 99.79% 65.57%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Sobrecoccion 37840 99.79% 65.57%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Bajo peso 37840 99.79% 65.57%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Sobrecoccién 37840 99.79% 65.57%
31 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Sobrecoccion 37840 99.79% 65.57%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Sobrecoccién 37840 99.79% 65.57%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Mal Sellado 37840 99.79% 65.57%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Mal Sellado 37840 99.79% 65.57%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Mal Sellado 37840 99.79% 65.57%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 37920 73.92% 80 Mal Sellado 37840 99.79% 65.57%
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Nombre - Tiempo | Tiempo ) Tiempo productivo () Di Velocidad de | Capacidad § o i | Rendimiento | Piezas con Pezas sin - jaq

B Magquina planificado rmgrlu Causa del tiempo muerto .H.or.a Hora Hora total %) rvva.quln.a produf:llva real (unid) () defecto (unid) Causas de defecto defeplu ) OEE (%)
(h) (min) inicio final (unid/min) (unid) (unid)
Jose Faja transportadora 1 72 108 Averia faja 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Golpes 326112 99.78% 62.78%
Jose Faja transportadora 2 72 108 Averia faja 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Mucho peso 326112 99.78% 62.78%
Arturo Mamita 1 72 45 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Sobrecoccion 326112 99.78% 62.78%
RESUMEN MES MARZO Arturo Marmita 2 72 45 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Bajo peso 326112 99.78% 62.78%
del 20 hasta el 31 Arturo Marmita 3 72 45 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Sobrecoccion 326112 99.78% 62.78%
Adrian Exhausting 1 72 45 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Sobrecoccion 326112 99.78% 62.78%
Adrian Exhausting 2 72 45 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Sobrecoccion 326112 99.78% 62.78%
Adrian Selladora 1 72 180 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Mal Sellado 326112 99.78% 62.78%
Adrian Selladora 2 72 180 Ajuste Rodillos 07:00 | 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Mal Sellado 326112 99.78% | 62.78%
Daniela Lavadora 1 72 63 Averia 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Mal Sellado 326112 99.78% 62.78%
Daniela Lavadora 2 72 63 Averia 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Mal Sellado 326112 99.78% 62.78%
TOTAL 72 927 mal de maquinas 07:00 16:00 81 88.89% 95 461700 326832 70.79% 720 Falta de méquinas 326112 99.78% 62.78%
Logo Nombre de la empresa OLDIMS.A.
) Grober Junes Acosta
Responsables del registro Nay el Morales Soto
FORMATO OEE (Hficiencia general de los equipos)
Area Envasado
Fecha Tiempo productivo (h) . .

Nombre . T'?’T"" Tiempo Disponibilidad Ve\ocldéd Capacidad Produccién | Rendimiento |Piezas con Piezas sin Calidad

Semana pia | ves | Afo operario Magquina planificado mugrto Causa del tiempo muerto .Hera nga Hora total (%) de n‘éql{lna produf:tlva real (unid) (%) defecto Causas de defecto defecto %) OEE
(h) (min) inicio final (unid/min) (unid)

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Golpes 33540 99.82% 58.12%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mucho peso 33540 99.82% 58.12%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Bajo peso 33540 99.82% 58.12%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
Del1al2 1 4 | 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccién 33540 99.82% 58.12%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% | 58.12%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
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Del3al9

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Golpes 35940 99.83% 62.27%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mucho peso 35940 99.83% 62.27%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccion 35940 99.83% 62.27%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Bajo peso 35940 99.83% 62.27%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccion 35940 99.83% 62.27%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccion 35940 99.83% 62.27%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccién 35940 99.83% 62.27%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Golpes 34980 99.83% 60.61%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mucho peso 34980 99.83% 60.61%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccion 34980 99.83% 60.61%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Bajo peso 34980 99.83% 60.61%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccion 34980 99.83% 60.61%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccion 34980 99.83% 60.61%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccién 34980 99.83% 60.61%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% | 59.78%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Golpes 35940 99.83% 62.27%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mucho peso 35940 99.83% 62.27%
Arturo Manmita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccion 35940 99.83% 62.27%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Bajo peso 35940 99.83% 62.27%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccién 35940 99.83% 62.27%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccion 35940 99.83% 62.27%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Sobrecoccion 35940 99.83% 62.27%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36000 70.18% 60 Mal Sellado 35940 99.83% 62.27%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Golpes 35220 99.83% 61.03%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mucho peso 35220 99.83% 61.03%
Arturo Manmita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccion 35220 99.83% 61.03%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Bajo peso 35220 99.83% 61.03%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccién 35220 99.83% 61.03%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccion 35220 99.83% | 61.03%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccion 35220 99.83% 61.03%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
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Del 10 al 16

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Golpes 35508 99.83% 61.53%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Mucho peso 35508 99.83% 61.53%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Sobrecoccién 35508 99.83% 61.53%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Bajo peso 35508 99.83% 61.53%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Sobrecoccion 35508 99.83% 61.53%
10 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Sobrecoccién 35508 99.83% 61.53%
Adrian 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Sobrecoccién 35508 99.83% 61.53%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Mal Sellado 35508 99.83% 61.53%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Mal Sellado 35508 99.83% 61.53%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Mal Sellado 35508 99.83% 61.53%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35568 69.33% 60 Mal Sellado 35508 99.83% 61.53%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Golpes 36132 99.83% 62.61%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mucho peso 36132 99.83% 62.61%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccién 36132 99.83% 62.61%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Bajo peso 36132 99.83% 62.61%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccion 36132 99.83% 62.61%
11 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccién 36132 99.83% 62.61%
Adrian 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccién 36132 99.83% 62.61%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Golpes 34260 99.83% | 59.36%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mucho peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% | 59.36%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Bajo peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
12 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% 59.36%
Adrian 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Golpes 34212 99.82% 59.28%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mucho peso 34212 99.82% 59.28%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccion 34212 99.82% 59.28%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Bajo peso 34212 99.82% 59.28%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccién 34212 99.82% 59.28%
13 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccién 34212 99.82% 59.28%
Adrian 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccion 34212 99.82% 59.28%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% 59.28%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% 59.28%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% 59.28%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% | 59.28%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Golpes 35076 99.83% 60.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mucho peso 35076 99.83% 60.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccion 35076 99.83% 60.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Bajo peso 35076 99.83% | 60.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccién 35076 99.83% 60.78%
14 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccién 35076 99.83% 60.78%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccion 35076 99.83% 60.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mal Sellado 35076 99.83% 60.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mal Sellado 35076 99.83% 60.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mal Sellado 35076 99.83% 60.78%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Golpes 36036 99.83% 62.44%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mucho peso 36036 99.83% 62.44%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccion 36036 99.83% 62.44%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Bajo peso 36036 99.83% 62.44%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccién 36036 99.83% 62.44%
15 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccién 36036 99.83% 62.44%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccion 36036 99.83% 62.44%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
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Del 17 al 23

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Golpes 36036 99.83% 62.44%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mucho peso 36036 99.83% 62.44%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccion 36036 99.83% 62.44%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Bajo peso 36036 99.83% 62.44%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccion 36036 99.83% 62.44%
17 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccion 36036 99.83% 62.44%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Sobrecoccién 36036 99.83% 62.44%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36096 70.36% 60 Mal Sellado 36036 99.83% 62.44%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Golpes 36468 99.84% 63.19%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Mucho peso 36468 99.84% 63.19%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Sobrecoccion 36468 99.84% 63.19%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Bajo peso 36468 99.84% 63.19%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Sobrecoccion 36468 99.84% | 63.19%
18 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Sobrecoccion 36468 99.84% 63.19%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Sobrecoccién 36468 99.84% 63.19%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Mal Sellado 36468 99.84% 63.19%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Mal Sellado 36468 99.84% 63.19%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Mal Sellado 36468 99.84% 63.19%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36528 71.20% 60 Mal Sellado 36468 99.84% 63.19%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Golpes 36132 99.83% 62.61%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mucho peso 36132 99.83% 62.61%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccion 36132 99.83% 62.61%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Bajo peso 36132 99.83% 62.61%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccién 36132 99.83% 62.61%
19 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccién 36132 99.83% 62.61%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Sobrecoccién 36132 99.83% 62.61%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 36192 70.55% 60 Mal Sellado 36132 99.83% 62.61%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Golpes 35844 99.83% 62.11%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Mucho peso 35844 99.83% 62.11%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Sobrecoccion 35844 99.83% 62.11%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Bajo peso 35844 99.83% 62.11%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Sobrecoccién 35844 99.83% 62.11%
20 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Sobrecoccién 35844 99.83% | 62.11%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Sobrecoccién 35844 99.83% 62.11%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Mal Sellado 35844 99.83% 62.11%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Mal Sellado 35844 99.83% 62.11%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Mal Sellado 35844 99.83% 62.11%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35904 69.99% 60 Mal Sellado 35844 99.83% 62.11%
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Del 24 al 30

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Golpes 34212 99.82% 59.28%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mucho peso 34212 99.82% 59.28%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccion 34212 99.82% 59.28%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Bajo peso 34212 99.82% 59.28%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccion 34212 99.82% 59.28%
24 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccion 34212 99.82% 59.28%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Sobrecoccién 34212 99.82% 59.28%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% 59.28%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% 59.28%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% 59.28%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34272 66.81% 60 Mal Sellado 34212 99.82% 59.28%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Golpes 34116 99.82% 59.11%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Mucho peso 34116 99.82% 59.11%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Sobrecoccion 34116 99.82% 59.11%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Bajo peso 34116 99.82% 59.11%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Sobrecoccion 34116 99.82% 59.11%
25 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Sobrecoccion 34116 99.82% 59.11%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Sobrecoccién 34116 99.82% 59.11%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Mal Sellado 34116 99.82% 59.11%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Mal Sellado 34116 99.82% 59.11%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Mal Sellado 34116 99.82% 59.11%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34176 66.62% 60 Mal Sellado 34116 99.82% 59.11%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Golpes 34404 99.83% 59.61%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mucho peso 34404 99.83% 59.61%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccion 34404 99.83% 59.61%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Bajo peso 34404 99.83% 59.61%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccion 34404 99.83% 59.61%
26 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccion 34404 99.83% | 59.61%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccién 34404 99.83% 59.61%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Manmita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
27 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Golpes 35268 99.83% 61.11%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Mucho peso 35268 99.83% 61.11%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Sobrecoccion 35268 99.83% 61.11%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Bajo peso 35268 99.83% 61.11%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Sobrecoccion 35268 99.83% 61.11%
29 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Sobrecoccion 35268 99.83% 61.11%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Sobrecoccién 35268 99.83% 61.11%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Mal Sellado 35268 99.83% 61.11%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Mal Sellado 35268 99.83% 61.11%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Mal Sellado 35268 99.83% 61.11%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35328 68.87% 60 Mal Sellado 35268 99.83% 61.11%
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Nombre - ﬁe@o Tiempo . Tiempo productivo (h) Disponibilidad Velolc dad Capacld.ad Produccién | Rendimiento |Piezas con Piezas sin Calidad
operario Maquina planificado muerto Causa del tiempo muerto Hora Hora Hora total %) de rr.\aqu.\na prcdu.cllva real (unid) ) defecto Causas de defecto defecto ) OEE
(h) (min) inicio final (unid/min) (unid)

Jose Faja transportadora 1 168 252 Averia faja 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Golpes 738324 99.83% 60.92%
Jose Faja transportadora 2 168 252 Averia faja 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Mucho peso 738324 99.83% 60.92%
Arturo Mamita 1 168 105 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Sobrecoccién 738324 99.83% 60.92%
RESUMEN MES ABRIL Arturo Marmita 2 168 105 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Bajo peso 738324 99.83% 60.92%
del 1 hasta el 30 Arturo Marmita 3 168 105 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Sobrecoccion 738324 99.83% 60.92%
Adrian Exhausting 1 168 105 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Sobrecoccién 738324 99.83% 60.92%
Adrian Exhausting 2 168 105 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Sobrecoccion 738324 99.83% 60.92%
Adrian Selladora 1 168 420 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 740544 68.74% 1260 Mal Sellado 739284 99.83% 61.00%
Adrian Selladora 2 168 420 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Mal Sellado 738324 99.83% 60.92%
Daniela Lavadora 1 168 147 Averia 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Mal Sellado 738324 99.83% 60.92%
Daniela Lavadora 2 168 147 Averia 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739584 68.65% 1260 Mal Sellado 738324 99.83% 60.92%
TOTAL 168 2163 Funcionamiento mal de maquinas 07:00 16:00 189 88.89% 95 1077300 739671 68.66% 1260 Falta i 4 738411 99.83% 60.93%
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Logo Nombre de la empresa OLDIMS.A.
. Grober Junes Acosta
Responsables del registro Nayell Morales Soto
FORMATO OEE (Eficiencia general de los equipos)
Area Enavasado
Fecha - T Tiempo productivo (h) Velocidad | Capacidad b . .
iempo iempo A— elocida acida ” " lezas con iezas sin
. . Nombrg Maquina plamfl"c';do nurer:jto Causa del tiempo muerto Hora Hora Disponibiidad de maquina propductiva Producc!on Rendimiento defecto Causas de defecto defecto | Calidad (%) | OEE (%)
Semana | Da Aflo | - operaro ® (min) inicio | final | Feratotdl o0 nimin) | iy | O ) (unid) (unid)
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Manmita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
1 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Golpes 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mucho peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Bajo peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
2 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccién 34020 99.82% 58.95%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Golpes 33540 99.82% 58.12%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mucho peso 33540 99.82% 58.12%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Bajo peso 33540 99.82% 58.12%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
3 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccién 33540 99.82% 58.12%
Dellal7 Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Golpes 35220 99.83% 61.03%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mucho peso 35220 99.83% 61.03%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccion 35220 99.83% 61.03%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Bajo peso 35220 99.83% 61.03%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccion 35220 99.83% 61.03%
4 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccion 35220 99.83% 61.03%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Sobrecoccion 35220 99.83% 61.03%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35280 68.77% 60 Mal Sellado 35220 99.83% 61.03%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Golpes 34740 99.83% 60.19%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mucho peso 34740 99.83% 60.19%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccién 34740 99.83% 60.19%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Bajo peso 34740 99.83% 60.19%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
5 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
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Del 8 al 14

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Golpes 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mucho peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccién 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Bajo peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
8 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccién 34020 99.82% 58.95%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Golpes 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mucho peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Bajo peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
9 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% 59.36%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Golpes 34740 99.83% 60.19%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mucho peso 34740 99.83% 60.19%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Bajo peso 34740 99.83% 60.19%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
11 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccién 34740 99.83% 60.19%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Golpes 34980 99.83% 60.61%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mucho peso 34980 99.83% 60.61%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccion 34980 99.83% 60.61%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Bajo peso 34980 99.83% 60.61%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccion 34980 99.83% 60.61%
12 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccién 34980 99.83% 60.61%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Sobrecoccion 34980 99.83% 60.61%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35040 68.30% 60 Mal Sellado 34980 99.83% 60.61%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Golpes 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mucho peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Bajo peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccién 34020 99.82% 58.95%
13 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
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Del 15 al 21

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Golpes 33540 99.82% 58.12%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mucho peso 33540 99.82% 58.12%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccién 33540 99.82% 58.12%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Bajo peso 33540 99.82% 58.12%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
15 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccién 33540 99.82% 58.12%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Sobrecoccion 33540 99.82% 58.12%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 33600 65.50% 60 Mal Sellado 33540 99.82% 58.12%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Golpes 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mucho peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Bajo peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
16 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccién 34020 99.82% 58.95%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Golpes 34068 99.82% 59.03%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Mucho peso 34068 99.82% 59.03%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Sobrecoccion 34068 99.82% 59.03%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Bajo peso 34068 99.82% 59.03%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Sobrecoccion 34068 99.82% 59.03%
17 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Sobrecoccion 34068 99.82% 59.03%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Sobrecoccion 34068 99.82% 59.03%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Mal Sellado 34068 99.82% 59.03%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Mal Sellado 34068 99.82% 59.03%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Mal Sellado 34068 99.82% 59.03%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34128 66.53% 60 Mal Sellado 34068 99.82% 59.03%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Golpes 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mucho peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Bajo peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
18 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% 59.36%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
19 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
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Del 22 al 28

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Golpes 35076 99.83% 60.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mucho peso 35076 99.83% 60.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccion 35076 99.83% 60.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Bajo peso 35076 99.83% 60.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccion 35076 99.83% 60.78%
22 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccién 35076 99.83% 60.78%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Sobrecoccion 35076 99.83% 60.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mal Sellado 35076 99.83% 60.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mal Sellado 35076 99.83% 60.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mal Sellado 35076 99.83% 60.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35136 68.49% 60 Mal Sellado 35076 99.83% 60.78%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Golpes 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mucho peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Bajo peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
23 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Golpes 34308 99.83% 59.45%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Mucho peso 34308 99.83% 59.45%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Sobrecoccion 34308 99.83% 59.45%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Bajo peso 34308 99.83% 59.45%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Sobrecoccion 34308 99.83% 59.45%
24 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Sobrecoccion 34308 99.83% 59.45%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Sobrecoccién 34308 99.83% 59.45%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Mal Sellado 34308 99.83% 59.45%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Mal Sellado 34308 99.83% 59.45%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Mal Sellado 34308 99.83% 59.45%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34368 66.99% 60 Mal Sellado 34308 99.83% 59.45%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Golpes 34452 99.83% 59.70%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mucho peso 34452 99.83% 59.70%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccion 34452 99.83% 59.70%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Bajo peso 34452 99.83% 59.70%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccion 34452 99.83% 59.70%
25 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccion 34452 99.83% 59.70%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccion 34452 99.83% 59.70%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
27 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Golpes 34548 99.83% 59.86%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Mucho peso 34548 99.83% 59.86%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Sobrecoccion 34548 99.83% 59.86%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Bajo peso 34548 99.83% 59.86%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Sobrecoccion 34548 99.83% 59.86%
28 2023 Adrian 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Sobrecoccion 34548 99.83% 59.86%
Adrian 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Sobrecoccion 34548 99.83% 59.86%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Mal Sellado 34548 99.83% 59.86%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Mal Sellado 34548 99.83% 59.86%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Mal Sellado 34548 99.83% 59.86%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34608 67.46% 60 Mal Sellado 34548 99.83% 59.86%
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Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Golpes 35028 99.83% 60.69%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Mucho peso 35028 99.83% 60.69%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Sobrecoccion 35028 99.83% 60.69%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Bajo peso 35028 99.83% 60.69%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Sobrecoccion 35028 99.83% 60.69%
29 5 | 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Sobrecoccién 35028 99.83% 60.69%
Del 29 al 31 Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Sobrecoccién 35028 99.83% 60.69%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Mal Sellado 35028 99.83% 60.69%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Mal Sellado 35028 99.83% 60.69%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Mal Sellado 35028 99.83% 60.69%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 35088 68.40% 60 Mal Sellado 35028 99.83% 60.69%
Nombre PR Tle.wo Tiempo " Tiempo productivo () Velo,':id?d Capacid.ad Produccion | Rendimiento |Piezas con Piezas sin -
operario Maquina planificado rm(.eno Causa del tiempo muerto ‘H.g(a Hcra Hora total %) de n.!aq\{lna produguva real (unid) ) defecto Causas de defecto defecto Calidad (%) OEE
(h) (min) inicio final (unid/min) (unid)

Jose Faja transportadora 1 176 264 Averia faja 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Golpes 756600 99.83% 59.59%
Jose Faja transportadora 2 176 264 Averia faja 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Mucho peso 756600 99.83% 59.59%
Arturo Mamita 1 176 110 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Sobrecoccion 756600 99.83% 59.59%
RESUMEN MES MAYO del Arturo Marmita 2 176 110 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Bajo peso 756600 99.83% 59.59%
1 hasta el 31 Arturo Marmita 3 176 110 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Sobrecoccion 756600 99.83% 59.59%
Adrian Exhausting 1 176 110 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Sobrecoccién 756600 99.83% 59.59%
Adrian Exhausting 2 176 110 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Sobrecoccion 756600 99.83% 59.59%
Adrian Selladora 1 176 440 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Mal Sellado 756600 99.83% 59.59%
Adrian Selladora 2 176 440 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Mal Sellado 756600 99.83% 59.59%
Daniela Lavadora 1 176 154 Averia 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Mal Sellado 756600 99.83% 59.59%
Daniela Lavadora 2 176 154 Averia 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 1320 Mal Sellado 756600 99.83% 59.59%
PROMEDIO MAQUINAS 176 2266 Funcionamiento mal maquinas | 07:00 16:00 198 88.89% 95 1128600 757920 67% 14520 Falta imi 743400 98.08% 58.55%
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Logo Nombre de la empresa OLDIMS.A.
. Grober Junes Acosta
Responsables del registro Nay el Morales Soto
FORMATO OEE (Eficiencia general de los equipos)
Area Envasado
Fecha T T Tiempo productivo (h) Velocidad | Capacidad b b .
iempo iempo —— elocidac aci " . lezas con ezas sin .
i _ Nonbrg Maquina planifr::ado nure"ruto Causa del tiempo muerto Hora Hora D'SPODIbIIIdad de maquina propductiva H'oducc!on Rend;mento defecto Causas de defecto defecto Cagdad OEE (%)
Semana Dia [ Mes | Afio | operario ® (min) inicio final | Fora total (%) (unidimin) (unid) real (unid) (%) (unid) (unid) (%)
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccion 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
1 6 | 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Dellala Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Golpes 34740 99.83% 60.19%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mucho peso 34740 99.83% 60.19%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Bajo peso 34740 99.83% 60.19%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
2 6 | 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Sobrecoccion 34740 99.83% 60.19%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34800 67.84% 60 Mal Sellado 34740 99.83% 60.19%
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Del5al11

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Golpes 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mucho peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccién 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Bajo peso 34260 99.83% 59.36%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Sobrecoccion 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34320 66.90% 60 Mal Sellado 34260 99.83% 59.36%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Golpes 34404 99.83% 59.61%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mucho peso 34404 99.83% 59.61%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccién 34404 99.83% 59.61%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Bajo peso 34404 99.83% 59.61%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccién 34404 99.83% 59.61%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccion 34404 99.83% 59.61%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccién 34404 99.83% 59.61%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mal Sellado 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Golpes 34692 99.83% 60.11%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Mucho peso 34692 99.83% 60.11%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Sobrecoccion 34692 99.83% 60.11%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Bajo peso 34692 99.83% 60.11%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Sobrecoccién 34692 99.83% 60.11%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Sobrecoccién 34692 99.83% 60.11%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Sobrecoccién 34692 99.83% 60.11%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Mal Sellado 34692 99.83% 60.11%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Mal Sellado 34692 99.83% 60.11%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Mal Sellado 34692 99.83% 60.11%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34752 67.74% 60 Mal Sellado 34692 99.83% 60.11%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Golpes 34020 99.82% 58.95%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mucho peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Bajo peso 34020 99.82% 58.95%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Sobrecoccion 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34080 66.43% 60 Mal Sellado 34020 99.82% 58.95%
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Del 12 al 18

Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Golpes 34452 99.83% 59.70%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mucho peso 34452 99.83% 59.70%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccién 34452 99.83% 59.70%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Bajo peso 34452 99.83% 59.70%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccion 34452 99.83% 59.70%
12 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccion 34452 99.83% 59.70%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Sobrecoccion 34452 99.83% 59.70%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34512 67.27% 60 Mal Sellado 34452 99.83% 59.70%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Golpes 34404 99.83% 59.61%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mucho peso 34404 99.83% 59.61%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccién 34404 99.83% 59.61%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Bajo peso 34404 99.83% 59.61%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccién 34404 99.83% 59.61%
13 2023 Adrian Exhausting 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccion 34404 99.83% 59.61%
Adrian Exhausting 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Sobrecoccién 34404 99.83% 59.61%
Adrian Selladora 1 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Adrian Selladora 2 8 20 Ajuste Rodillos 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Daniela Lavadora 1 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Daniela Lavadora 2 8 7 Averia 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34464 67.18% 60 Mal Sellado 34404 99.83% 59.61%
Jose Faja transportadora 1 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Golpes 34500 99.83% 59.78%
Jose Faja transportadora 2 8 12 Averia faja 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Mucho peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Mamita 1 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 2 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Bajo peso 34500 99.83% 59.78%
Arturo Marmita 3 8 5 Ajuste Temperatura 07:00 16:00 9 88.89% 95 51300 34560 67.37% 60 Sobrecoccién 34500 99.83% 5