h UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Aplicacion del mantenimiento productivo total para mejorar la
eficiencia total de los equipos de la empresa pesquera Liguria SAC,
Chimbote, 2022

TESIS PARA OBTENER EL TiTULO PROFESIONAL DE:
Ingeniero Industrial

AUTORES:
Fernandes Iparraguirre, Marlon Beatty (orcid.org/0000-0003-3125-2019)

Salazar Hurtado, Angel Alamiro (orcid.org/0000-0002-2939-2912)

ASESORA:
Dra. Quispe Rivera, Teotista Adelina (orcid.org/0000-0002-3371-1488)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestidn Empresarial y Productiva

LINEA DE RESPONSABILIDAD SOCIAL UNIVERSITARIA:

Desarrollo econdémico, empleo y emprendimiento

CHIMBOTE - PERU

2022



A Dios, por permitirnos
culminar  nuestra  carrera
profesional, guidndonos en
cada momento para alcanzar

nuestras metas.

A mi Hija, es la razon por la
cual me esfuerzo cada dia por
el presente y el mafiana, es mi

principal motivacion.

Dedicatoria

A nuestros padres, quienescon
su apoyo y esfuerzo diario en
este camino y cada momento
estuvieron presente
brindandonos su apoyo para

lograr nuestro objetivo.

A mis amistades, los cuales
estuvieron siempre presente
dandonos animo, consejos para
seguir adelante y dedicandonos
su tiempo cuando los

necesitabamos.



Agradecimiento

A Dios, por ayudarnos a

cumplir nuestros objetivos con
la esperanza de culminar bien

nuestro ciclo académico.

A la Universidad César
Vallejo, por darnos la
oportunidad de ser parte de la

institucion.

A nuestros Padres, por
apoyarnos en toda la etapa de
nuestras vidas y especialmente

en nuestra vida universitaria.



iNDICE DE CONTENIDOS

(O3 1= 1 (1] = [
[DI=To [or= o] - WP EPPPP TP PPPP i
F X [ =T L= Tox ] 41 T=T o1 (o TSP i
INMICE dE CONENITIOS .......eeeeee e e e e, iv
INAICE A TADIAS .......vviveeeieeieeie ettt ettt eaneas v
INCICE AE FIQUIAS ..ottt vii
RESUIMEBN .ot e et et e e e e e e e e e an e e s viii
ADSIITACT. ... IX
LINTRODUGCCION ....ciuiiiiieniiieieiee ettt 1
1. MARCO TEORICO ......oiiitiiieieee ettt aa et eanae e 4
1. METODOLOGIA ..ottt 16
3.1 Tipoy diSefio de INVESHGACION. ... ...uueie it 16
3.2. Variable y OperacionaliZaCiOn..............uuuuuuuuuruuinuniiiniiiiiinieinnenneeennennnnnneeen.s 17
3.3. Poblacion, MUeStray MUESIIEO...........uuueereeeeeeeeeeeeeieeeeeeeeeeeeeeaeeeseseeseeeeeeeeneenees 17
3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos...........ccccveeeeriiiiiiinineeenn. 18
3.5, ProCEAIMIENTO. .. ..uuiiiiiiiiiiiiitiiie bbb 19
3.6. Método de analiSiS de A0S ..........euviiriiiiiiiiiiiiiiiiieiiiie et 20
3.7, ASPECIOS ELICOS .....veviveceecee ettt ettt te et et e e eaeeteete e eneene e, 21
IV, RESULTADOS . ... e e e et e e e e e e e e e e e eaanns 22
V. DISCUSION ...ttt ettt 56
VI, CONCLUSIONES ... et e e e e e e e e 60
VII. RECOMENDACIONES. ... ..o 61
o o N 1 PP 62
ANEX O S Lo et r e 67



indice de tablas

Tabla 1: Tabla de técnicas e instrumentos de recoleccionde datos .................... 18
Tabla 2. Cuadro de Métodos de analisis de datos.............cccuuveeeeeiieeniiiiiiiiiieeeenn. 20
Tabla 3. Tiempos improductivos planificados delafio 2021 ............ccccceeeeeeeevennnns 25
Tabla 4. Tiempo total planificado y disponible delafio 2021.............ccccoeeeeeeeennns 25
Tabla 5. Tiempos por ajustes SEVErOSY [EVES .......ccoovvvviiiiiiiie e, 26
Tabla 6. Tiempos perdidosdurante ArranqUE ...........ceeuveeuieeiineeineeieeeieeaieeeans 27
Tabla 7. Tiempos totales improductivosSno programados...................eeeeeeeeeeeennnnns 27
Tabla 8. Céalculo de disponibilidad en elafio 2021 ............cccccvvevviiiviiininiiinnnnnnnns 28
Tabla 9. Calculode tiempo de iNCIdeNCias.........coovuuviiiiiiiii e 29
Tabla 10. Analisis de Rendimiento en elafio 2021............ccccevvvvvvviennninnnninnnnnnnnn. 29
Tabla 11. Calidad ODENIAA ........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieie bbb aneeranne 30
Tabla 12. Efectividad Global de los EQUIP0S (OEE) ...........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiins 31
Tabla 13. Totalidad de Equipos Para Reparar.............c...ueeiieeeeeieieeiiiiiiee e eeeeeeens 33
Tabla 14. COStOS tOtaleS (ANTES) .....uuuuuriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiibiiie bbb eeeeeneees 40
Tabla 15. CoStoStotalesS (DESPUES) ... cvure it 41
Tabla 16. Comparacion €CONOMICA ... .....uveveuieeeiieeeiaeeetaeereneeraaeeeenaeeenaeeennnns 42
Tabla 17. Evaluacion del impacto dela OEE ............oooiiiiieiiiciiiiceeeee e 43
Tabla18. Prueba de hipotesis Nula-Disponibilidad (Pre-test).........ccccccvvveeeiivnennn. 44
Tabla 19. Andlisis de valor Z para calculo de valor p-Disponibilidad (Pre- test) ...44
Tabla 20. Prueba de hipdétesis Nula-Disponibilidad (Post-test) .........cccccvvveeeiivnenn.. 45
Tabla 21. Andlisis de valor Z para calculo de valor p-Disponibilidad (Post- test). 46
Tabla 22. Prueba de hipétesis Nula-Rendimiento (Pre-test) .......cccccceevvvvveeeicnnenn. 47
Tabla 23. Analisis de valor Z para calculo de valor p- Rendimiento (Pre-test)......... 47
Tabla 24. Prueba de hipdtesis Nula-Rendimiento (Post-test).........cccccocvveeeeicnnennn. 48
Tabla 25. Anélisis de valor Z para calculo de valor p-Rendimiento (Post-test) ....... 49
Tabla 26. Prueba dehipotesis Nula-Calidad (Pre-test) .......ccccceeevcveeeeiicieeec e, 50
Tabla 27. Analisis de valor Z para calculo de valor p- Calidad (Pre-test)............... 50
Tabla 28. Pruebade hipotesis Nula-Calidad (POSt-test)........ccocvveiiieiiiieeiieeecen. 51
Tabla 29. Analisis de valor Z para célculo de valorp-Calidad (Post-test).............. 52
Tabla 30. Prueba de hipotesis Nula-OEE (Pre-test) .......ccccocveviieeiiiieeiiee e 53



Tabla 31. Andlisis de valor Z para calculo de valor p-OEE(Post-test) ................... 53

Tabla 32.Prueba de hipotesis Nula-OEE (Pre-test) .......ccccovcvveeeeiciiee e 54
Tabla 33. Andlisis de valor Z para calculo de valor p-OEE(Post-test) ................... 54
Tabla 34. ANAliISISAE MEJOTA .......ceeeiiiiiii e raee s 55

Vi



indice de figuras

Figura 1. Nomenclatura del disefio de investigacion.............cccccoeeeeeiiieninnnns 17
Figura 2. Procedimiento del Proyectode Investigacion .............cccccccceeeeeenn... 20
Figura 3. Proceso Productivo de Harina y Aceite de Pescado....................... 25
Figura 4. Organigrama delComit€ TPM .......c.ccooviiiii e, 33
Figura 5. Uso de formato de informede fallos..........ccocoveiiiiiiiiiiin 37
Figura 6. Rechazode ProducCtO...........ccoieiiiiiiiiiiiiiie e 38
Figura 7. Induccidndel Personal............c..cooiviiiiiiii e 38
Figura 8. Mejoramiento del &rea de trabajo ..........ccccceeevviieeecviiieee e, 38
Figura 9. Tarjeta de caracteristicas-Transp. P0Ozas ..........cccccceevvvvveiviiiineeennn. 39
Figura 10. Tarjeta de Caracteristicas- Secador Rotadisk................c.coccuvuneee. 40
Figura 11. Tarjeta de caracteristicas-transp. colector de pozas..................... 40
Figura 12. CAICUIOSE COSIOS. ... ..uuuiiiiiiiieeiaiiiiiie e 41
Figura 13. Comparacion de costos de totales antes y deSpués .................... 43

Vii



Resumen

El presente estudio se plante6 como objetivo general: Implementar el
mantenimiento productivo total para aumentar la eficiencia total de los
equipos de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C, ademas los
objetivos especificos son Determinar la situacién actual de los equipos de
la empresa inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.; Implementar el
Mantenimiento Productivo Total y Determinar la eficiencia total de los
equipos luego aplicar el Mantenimiento Productivo Total. Para ello se reunio
e investigé teoria previa del Mantenimiento Productivo Total (TPM),
especificamente de sus 3 principales pilares, el mantenimiento autbnomo y

el planificado

La investigacion, metodologicamente, fue de tipo aplicada, enfoque
cuantitativo y disefio preexperimental. Ademas, se tomaron como variables
al TPM (independiente) y a la eficiencia total de equipos (dependiente); cada
una con sus dimensiones e indicadores respectivos. A través de la
implementacion ordenada por pasos especificos de los pilares principales
del TPM.

Por ello después de aplicar las medidas del Mantenimiento Productivo Total

la mejora de la Eficiencia Total de los Equipos fue de un12.85%.

Palabras clave: mantenimiento, mejora, eficiencia, calidad, disponibilidad.
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Abstract

The present study was raised as a general objective: To implement the total
productive maintenance to increase the total efficiency of the equipment of
the company Inversions’ Pesquera Liguria S.A.C, in addition the specific
objectives are to determine the current situation of the equipment of the
company Inversions’ Pesquera Liguria S.A.C.; Implement Total Productive
Maintenance and Determine the overall efficiency of the equipment then
apply Total Productive Maintenance. For this, related and previous theory of
Total Productive Maintenance (TPM) was gathered and investigated,

specifically its 3 main pillars, autonomous and planned maintenance.

Methodologically, the research was of an applied type, quantitative approach
and pre-experimental design. In addition, the TPM (independent) and the
total efficiency of equipment (dependent) were taken as variables; each with
its respective dimensions and indicators. Through the implementation

ordered by specific steps of the main pillars of the TPM.

For this reason, after applying the Total Productive Maintenance measures,

the improvement in the Total Efficiency of the Equipment was 12.85%.

Keywords: maintenance, improvement, efficiency, quality, availability.



I. INTRODUCCION

Hoy en dia, el Peru, es el pais que produce mas harina de pescado en el mundo y
seobtiene extrayendo la parte sélida y la parte liquida de las grasas y aceites del
pescado, dejando la proteina en su fase sélida después de este proceso, se
procede a realizar el proceso de secado a una temperatura mayor a 852C y finalizar
en el proceso de molienda mediante unos martillos trituradores de 750 RPM. De
acuerdo con la Organizacion Internacional de Ingredientes Marinos (IFFO), la
harina de pescado contiene en promedio de 65 % a 69 % de proteina, 10 % de
grasa y hasta 9 % de humedad, es estable, tiene una vida util estable y toma mas

tiempo para procesar.

Actualmente, la harina de pescado estd en competencia con diversos alimentos
concentrados de procedencia animal y vegetal, como los piensos carnicos
industriales y la produccién de soja. No obstante, este Ultimo no otorga los
beneficios en general del dicho elemento marino. Conforme el Ultimo anuario
estadistico de IFFO, Peru ocupa el primer lugar como productor de harina de
pescado de todo el mundo, seguido de Tailandia, China, Chile y USA. La Sociedad
Nacional de Pesca agrupa a las organizaciones productoras de este elemento
marino, que representa el 75% dela produccién nacional. A partir de 2008, nuestras
propias filiales han invertido mucho en mejorar la calidad de la harina de pescado
y el proceso de secado. Segun Calderon & Garcia (2020), Existen 411 empresas
productoras de este producto en el PerQ, representativas de la produccion
nacional, y la anchoveta es generalmente el Unico tipo aprobado por el Ministerio
para la produccion de harina de pescado.

Ya que en la actualidad se necesita no solo evaluar la productividad de la harinay
aceite de pescado como productos finales de exportacién, sino ademas obtener
maquinaria, reprocesar y reponer productos como aceites refinados o alimentos

para animales (Chu, 2016).

Esta industria esta llena de pescado y subproductos inapropiados para el consumo
humano, que son parte de la contaminacion ambiental, estas son aprovechadaspor

las empresas procesadoras de harina y aceite de pescadoresidual.

Por otro lado, cada industria siempre esta tratando de mejorar la productividad de



SUS procesos para propagar superiores ingresos y ser rentable en el tiempo.

Por ello, existen diversos métodos de aplicacion que pueden ayudar a mejorar su

productividad y asi garantizar productos y procesos flexibles y competitivos.

En este estudio responderemos a la siguiente problematica:

La empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C., percibi6 consecuencias
negativas en el aspecto econdmico, debido a los bajos rendimientos de harina
residual por una ineficiencia operacién de equipos, almacenamiento de materia
prima, planificacion de la automatizacion en produccién , capacitacion al personal
todoello llevé a cabo una mal manejo de control de proceso la cual no se manejaba
un buen estandar de calidad generaba desperdicio de tiempo y material, el alto
indice de reprocesos generaba una cantidad monetaria excesiva todo esto debido

a una mala planificacion de procesos.

Ante este panorama, el estudio plantea la siguiente pregunta general, ¢En qué
medida la aplicacion de un mantenimiento productivo total aumentara la
productividad de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C., Chimbote -
20227

Seguidamente se justifica la investigacion por diferentes dmbitos:

Justificacién teodrica, el estudio demuestra que la definicion de cada variable
(correlacion e independencia), dimension y medida (concepto y actividad) puede
servir como referencia importante para comprender el progreso del proceso en un
contexto mas productivo. En ese contexto, el objetivo del estudio es encontrar y
proponer soluciones a los problemas identificadosen las plantas de produccién de
H. y AP. para el afio 2022 mediante la implementacién de metodologias y técnicas

aprendidas durante la actividadenel campo de la ingenieria industrial.

La justificacion econdmicano es mas que una evaluacion de viabilidad del proyecto,
que habla por si misma y se centra en la investigacion actual, la aplicacion de
procesos mejorados en muchas plantas de fabricacion y procesamiento. y

rentabilidad.

El presente estudio se tiene como objetivo general: Implementar el mantenimiento
productivo total para aumentar la eficiencia total de los equipos



de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C, ademas se establecieron los
siguientes objetivos especificas: Determinar la situacion actual de los equiposde la
empresa inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.; Implementar el Mantenimiento
Productivo Total en la empresa Inversiones Pesqueras Liguria

S.A.C. y Determinar la eficiencia total de los equipos luego aplicar el Mantenimiento

Productivo Total en la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.

El trabajo presenta una hipoétesis general: La implementacion del Mantenimiento
Productivo Total incrementa la eficiencia total de los equipos de la empresa

Inversiones Pesqueras Liguria, Chimbote - 2022.

En las hipétesis especificas tenemos:
La implementacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa la disponibilidad

de los equipos de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.

La implementacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa el rendimiento
de los equipos de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.

La implementacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa la calidad delos
equipos de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.



Il. MARCO TEORICO

Chacnama y Mendoza (2021) en su disertacién “la utilizacion del TPM para
aumentar capacidad productiva en el proceso de roll-out de aceite de oliva en GPC
SAC, llo 2021”. Al tipo de investigacion que pertenece es aplicada, porque busca
resolver el problema, es de caracter ilustrativo, ya que busca explicar los motivos y
soluciones, con un enfoque cuantitativo, porque la informacién extraida es
observable y estadistica. El disefio es medible y cuasiexperimental, porque el
analisis muestra una prueba inicial y un ensayo, y finalmente, sus escalas son
verticales porque tienen un periodo de tiempo especifico para los estudios. La
unidad de investigacion es donde se produce el aceite de oliva y los datos de la
encuesta se completaron en 60 dias. Para obtener una mejora notable, eligié usar
los dos pilares anteriores de TPM, en el proceso de moler el aceite de oliva,de esta
manera, la eficiencia y la eficiencia del rendimiento se puedenaumentar mediante
la evaluaciéon antes y después del examen, 16 % y 19 % de las mejoras.

Lopez (2021) con su estudio titulado, “la aplicacion del TPM para incrementar la
productividad de Tejidos Pisco SA en las areas de procesamiento upstream”. En
este estudio el objetivo general es proponer el uso del método de TPM para el
incremento la productividad de la Fabrica de Tejidos Pisco S.A.C. Por lo tanto, de
acuerdo a la implementacion del plan disefiado, se espera quela productividad
de la empresa aumente en Pisco S. Acciones para los participantes y
representantes de la organizacibn que conduciran al desarrollo efectivo del
dispositivo y por lo tanto de la planta.

Roman (2019) basandose en “laimplementacién del mantenimiento del rendimiento
total (TPM) en el campo de produccién de sosa caustica con una concentracién del
50%”, para resolver los problemas que tienen efecto negativo sobre la capacidad
productiva de la soda céustica, el campo de las celdas electroliticas tiene el mayor
problema de impacto directo en la produccién. Se decidio utilizar dos sustratos TPM
como tratamiento independiente y mantenimiento programado. En cuanto a la
implementacion del TPM en los pilares del mantenimiento automatizado y
mantenimiento programado, es eleccién de los jefes de planta, supervisores e
investigadores hacer lo que se requiera en la produccién de celdas de sosa
caustica. A una concentracion del 50%. Para mejorar se optd por implementar dos

pilares de la filosofia TPM, donde la aplicacion se dio en el campo de las celdas



electroliticas para producir sosa caustica liquida al 50%, segun estudios de fin de
aplicacion de estos dos pilares. La mejora en la produccién con respecto al antes y
después de la aplicacion de TPM, antes de la aplicacion de TPM la produccion fue
de 5214622 toneladas y después de la aplicacién en octubre del presente afio la
produccion de sosa cdustica liquida llegd a 5597, 158 toneladas. Finalmente, el
aumento mensual de la produccién ascendié a 382.536 toneladas.

Baltodano (2019) en su tesis, “Aplicacion de TPM para Incrementar la Productividad
en un area de mantenimiento de un conjunto de camiones de la Distribuidora
Cummins Pera SAC, Lima — 2019”. El objetivo fue como el desarrollo del TPM
podria incrementar la productividad en la flota de camiones. Por su tamafio se
ilustra, ya que muestra el efecto de la variable independiente sobre la variable
dependiente en el aumento de la productividad del camién Komatsu 730E. Resulta
gue el rendimiento previoa la prueba es 0,7658 y el rendimiento posterior a la
prueba es 0,9333. Podemos concluir que TPM ha mejorado la productividad en un
21,87%.

Jiménez y Quispe (2020) con su tesis que se titula "EI TPM para mejorar la
productividad en Inca S.A., Lurigancho - Chosica, 2020”. La productividad del
cemento inca S.A es un problema que crea una falta de control produccién, lo que
resulta en el incumplimiento de los requisitos de entrega a tiempo con la pérdida
rapida de clientes que buscan servicios. Para aumentar la productividad, creemos
que es necesario implementar TPM, que se mide por métricas como:
mantenibilidad, confiabilidad y rendimiento de los equipos, asi como usabilidad y
eficiencia de produccion para medir su importancia en la productividad, antes y
después de su adopcion. De TPM. El objetivo fue implementar TPM para aumentar
la capacidad de produccion de la linea de embotellado. Al finalizar el informe de
investigacidon se encontré que manteniendo un cultivo adecuado se incrementé en
un 24% la produccion en la linea de embotellado de caliza en Cementos Inca S.A.
Ayala y Santisteban (2018) en su tesis, “la implementacion de TPM es util para el
mantenimiento general para aumentar la productividad al momento de crear activos
para Esmetel Peri SAC, Distrito de Comas, Lima — 2018”. Para aumentar la
produccion de las empresas en las industrias de apoyo a las telecomunicaciones,

es necesario crear y utilizar estrategias innovadoras, incluidas industrias



complementarias, para optimizar el uso de recursos, materiales, personas y
bancos para lograr el nivel de eficiencia requerido y conducir al logro de las
metas y presupuestos planificados. Ademas, es importante documentar
completamente los eventos y actividades que afectanla disponibilidad de activos
para la produccién y las actividades que conducen a la caracterizacion de
problemas durante la implementacibn del montaje, materiales, personal y
estimacion de la direccion de los recursos utilizados en la obra. Todo esto es la
profesién permanente de los defensores dela asignacion precisa de recursos Y flujo
de trabajo. Existen diferentes técnicas para aumentar la productividad de la
planta y cubriremos algunas de ellas: estudio de tiempos, analisis y mejora de
procesos, técnicas 5S, técnicas de produccion maxima, métodos Six Sigma y
Kaizen, entre los temas. Nuestro problema es el tiempo deinactividad constante de
la maquina, y la Unica técnica que busca eliminar los tiempos de inactividad para
aumentar la productividad es mantener la productividad general. En este sentido, si
consideramos las diversas técnicas que ofrece la ingenieria industrial para resolver
y mejorar procesos, TPM (también conocido como TPM), es una habilidad que
consiste en un conjuntode actividades disefiadas secuencialmente e integradas,
encaminadas a incrementar el precio de la organizacion. Las actividades
relacionadas con el mantenimiento de maquinas y agrupaciones, cuando se
implementen, ayudardn a que la empresa sea mas competitiva y, por lo tanto,
mas productiva. De esta manera, sirve a la planificacion estratégica, ya que es util
en la realizacion de tareas, desarrollo de habilidades y célculo de operaciones,
gracias a la reduccion continua de accidentes aleatorios en grupos, y su repeticion
en una generacion de pocas veces y grandes cantidades de energia en el
despliegue de personal y recursos operativos de la organizacion.

Vacas (2016) en su tesis que por titulo la “Aplicacion de TPM para la mejora de
competencias en la Organizacion OMA-013, Callao — 2016”. La actividad de la
organizacién es realizar operaciones de reparacién a aeronaves, para lo cual se
necesita maquinas que estén operativas y conjuntos a analizar. A traves de la
estrategia TPM, utilizaremos métricas de mantenimiento de clase mundial para
obtener la informacién necesaria para reducir accidentes y cortes no planificados, y
reducir los indices de accidentes, que se ven reflejados en el nivel de riesgo que

presentan los equipos. Reducir nuestros costes y aumentar la productividad en el



mantenimiento de maquinas e instalaciones. Ademéas, se presentan dos
formularios: CV y plan maestro de mantenimiento para los 20 grupos detallados en
el estudio, que tiene como objetivo aumentar la disponibilidad de maquinas y
masas, lo que afecta la productividad de la empresa, creando asi un mayor
potencial competitivo en los servicios de mantenimiento.

Pérez (2019) en su informe sobre “la gestion del mantenimiento detalla que esta
orientado en el método TPM para el aumento de la capacidad productiva de Cerinsa
E.LR.L". el enfoque en software de gestion de mantenimiento basado en TPM
busca aumentar la productividad; con respecto al informe este fue experimental y
descriptivo con una muestra de 8 equipos que operan en la produccién. Los
resultados obtenidos con la idea de implementar un TPM nos permiten concluir que
el precio especifico disponible sin mantenimiento para todos los equipos es de
85,35% y cuando se usa profilacticamente con mantenimiento, con la trazabilidad
correspondiente, es de 93,69%. El TPM es fundamental, porque es directamente
proporcional al tiempo de actividad de los dispositivos, lo que asegura la
productividad. Los resultados de la evaluacion econdmica arrojan un precio actual
neto de $ 1872,96 y una tasa interna de retorno del 78% mensual, que son
indicadores que hacen posible el proyecto.

Gamero (2019) realiz6 la “implementacion de TPM para mejora productiva de las
operaciones de perforacion de anclaje y pilotes en SAC Perd”. Este estudio es una
herramienta que puede mejorar de manera efectiva el mantenimiento de TPM, con
un impacto positivo en la mejora de la eficiencia energética, cantidad y tiempo. La
capacidad de tratar. Esta investigacion ha realizado todo el mantenimiento de la
produccion (TPM) en los anclajes y plataformas para aumentar la productividad de
las actividades de perforacion. Para ello, se cred una breve descripcion de la
empresa. Muestra la situacién actual e identifica brechas en la planificacién e
implementacion del mantenimiento preventivo. Dado que esta herramienta esta
enfocada a reducir el tiempo de inactividad de la produccién debido a las
condiciones de la maquina, se presenta como una propuesta de mejora para apoyar
el desempefio de TPM, el proceso de perforacion. Durante la recoleccion de datos,
se tomaron medidas temporales con el instrumento apropiado (cronémetro), se
ingresaron al software estadistico SPSS-25, se procesaron y analizaron, y luego se

obtuvo la media y la media de los valores registrados. Dar seguimiento alas



sugerencias de mejora. Como resultado de la comparacion, el mantenimiento
preventivo con TPM como uno de sus pilares aumenté la productividad en un 9%,
la eficiencia en un 7% y la eficiencia en un 5%.

Singh (et. Al.) (2021) en su investigacion “analizar y dirigir el OEE y su integracion
con diversas herramientas estratégicas” nos dice que la manufactura es una de las
industrias en las que un pais se enfoca en funcidon de su contribucion a las
economias de los paises. Por lo tanto, el uso correcto de todos los equiposde
produccion/procesamiento es una prioridad maxima. Lo que importa es la
complejidad de mantener la operacion y el uso de todos los equipos sincronizados
mientras se minimizan todas las pérdidas y defectos potenciales. Estas pérdidas se
convirtieron en la verdadera razon de las inversiones en el departamento de
mantenimiento de las unidades industriales. Algunas versionesde conceptos bien
establecidos definen mantenimiento como reparacion de equipos, pero el concepto
tiene dimensiones arcaicas y limitadas. Por tanto, el concepto se relaciona con las
estrategias demantenimiento basadas Unicamente en el mantenimiento preventivo,
el mantenimiento predictivo y el mantenimiento correctivo. A nivel de base para
implementar OEE, algunas industrias de procesamiento locales aun desconocen
los beneficios potenciales de esta herramienta estratégica. Los enfoques de mejora
de la calidad y el rendimiento se desarrollan sobre la base de la gestion del
tiempo y el analisis de pérdidas de produccion para hacer el mejor uso de
los recursos disponibles.

Muchiriy Pintelon (2008) en su investigacion “Medicién de la efectividad generaldel
equipo (OEE): una revision de la literatura y una discusiéon de aplicacion practica”.
Nos da como objetivo informar sobre todas las estrategias principales
relacionadas con el rendimiento sostenible yrastrear todas las desventajas
potenciales midiendo la efectividad a través del OEE. El OEE es una herramienta
integral de mantenimiento de la productividad (TPM) sin la cual el uso eficiente de
los recursos es una tarea dificil. OEE soporta todo el concepto de eficiencia de
forma Unica y racional, pero también mejora la vida utilde las maquinas a través de
mejoras y seguimiento en operacién y mantenimiento. Este trabajo tiene como
objetivo definir el papel de varias estrategias relacionadas con OEE para la
produccion continua y el usooptimo de los recursos. Este documento organiza el

documento y ayuda a encontrar decisiones prometedoras para implementar OEE



con conceptos integrados.

Hedman, Subramaniyan y Almstrom (2019) “Analisis de factores clave para el
escalado automatico de OEE”. El incremento automatizacion de la industria
proporciona los recursos para recopilar e interpretar automaticamente los datos
de produccién. Como resultado, las empresas realizan inversiones en sistemas de
ejecucion de fabricacion (MES), donde el indicador de la eficiencia general del
equipo (OEE) suele ser un componente clave y una de las principales razones de
la inversion. El objetivo del estudio fue identificar causas importantes y riesgos
potenciales al usar mediciones OEE automatizadas. Se obtiene analizando los
datos brutos utilizados para calcular el OEE obtenido de un gran conjunto de datos;
23 empresas diferentes y 884 maquinas. El OEE promedio se calcula como 65%.
Alrededor de la mitad de las pérdidas OEE registradas no fueron clasificables
debido a la falta de categorias de pérdidas o descripciones inexactas. Ademas, el
90 % del tiempo de inactividad clasificado puede estar directamente relacionado
con las actividades de apoyo al operador y no con el proceso de automatizacion en
si. Los resultados y recomendaciones de este estudio se pueden combinar para
explotar todo el potencial de los sistemas automatizados de recopilacion de datos
para obtener mediciones precisas de OEE que se pueden usar para mejorar la
eficiencia de la produccion.

uddin, Sakaline y Khan (2021), autores del articulo de investigacion que tiene por
titulo "Mejora del analisispracticode OEE en las industriasde la confeccién”, el objetivo fue
la mejora de la eficiencia general de las maquinas a través de un enfoque de
mantenimiento en el rubro retail. Este estudio es de tipo aplicativo explicativo y
busca un andlisis realista de lo que abarcan las métricas de OEE: calidad,
rendimiento y la disponibilidad. El resultado de la implementacién es el valor de
disponibilidad del dispositivo aument6 en un 2,44%; mientras que rendimiento, 13%
y calidad, 1,05%; Esto también significa un aumento en OEE.En resumen, se puede
decir que el mantenimiento de la productividad total puede aumentar el valor de
los indicadores de la eficiencia general del equipo y también su valor. Como aporte
de lainvestigacion, fue posible recopilar ideas para aplicar con TPM, sobre todo
relacionadas con 5S; Ademas, fue posible obtener una mejor vision general del
calculo de los indices OEE.

Suryaprakash (et. Al.) (2020) en la investigacidn titulada “Mejora de la eficacia del



centro de mecanizado con TPM”, Para la mejora de la eficiencia general del equipo
del centro de procesamiento con TPM; Cuando se encuentran las brechas, los
valores subodptimos disponibles son. La investigacion es de tipo aplicada y se
encuentra en el nivel explicativo, descriptivo y exploratorio. Al implementar TPM,
los valores OEE aumentaron; la disponibilidad aumenté un 4,01%, la eficiencia
aumento un 5,76% vy la calidad aumentd un 1%; Todo ello permite un incremento
del valor OEE del 11,20%. Gracias a estos resultados, se puede concluir que la
implementacion de TPM ha mejorado el OEE en el centrode procesamiento. Como
aporte se obtuvieron importantes valores de disefio para mantener la productividad
general; Ahadido por OEE.

Nurprihatin, Angely y Tannady (2019), tienen como articulo cientifico “Directiva de
TPM para aumentar la eficacia y el rendimiento del mantenimiento” Su objetivo es
implementar politicas de mantenimiento integrales y efectivas y politicas para
aumentar la eficiencia y el rendimiento del mantenimiento, con énfasis en la
eficiencia general de los equipos. Investigacion y desarrollo del tipo de aplicacion a
través de la observacion directa utilizando herramientas que recopilan datos sobre
disponibilidad, rendimiento y el valor de calidad de una maquina en particular en el
sector del embalaje. Esto da como resultado valores de disponibilidad, rendimiento
y calidad de 82,56 %, 90,83 % y 95,04 %, de forma respectiva; Es decir, el valor
OEE es 71,27%; Todos estan por debajo del estandar total requerido; Porque
encontraron fallas con algunas pérdidas (generalmente 6 pérdidas grandes);
Utilizaron los indicadores MTBF y MTTR para ver los valores actuales y posteriores
ala ejecucion. En resumen, la aplicacion no solo aumenta el TPM, sino que también
permite hacer mediciones y comparar los valores de la eficiencia total del dispositivo
antes, durante y después del momento de desarrollo de la aplicacién. Como
contribucion, se eliminaron pasos innecesarios para implementar el TPM,
independientemente de la importancia del concepto 5S; También enfatiza la
contribucion de la cuenta de la Oficina de OE; Ademéas de ocho columnas TPM,
trabajan con otros edificios, para obtener las columnas méas importantes y jugar
un papel en esta tesis.

Chandra, Chaturvedi y Kumar (2018), en el articulo “Mejora de OEE con TPM en
un taller de maquinas ligeras: un estudio de caso”. Su objetivo es la mejora de la

eficiencia general del equipo mediante el mantenimiento de la productividad general
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en un taller de maquinaria ligera. En cuanto a la metodologia, el estudiose aplicé a
nivel explicativo. Gracias a la implementacion del TPM resulta que el valor del OEE
aumento un 12%. El indicador de disponibilidad aumento del 5,13 %, rendimiento
tuvo incremento del 6% y calidad del 3,55%. Por ende, se concluye que la
aplicacion del TPM ha mejorado la eficiencia general, la disponibilidad, el
rendimiento y la calidad del dispositivo. El aporte de este caso de estudio son las
férmulas para el calculo de los valores e indices OEE; Mas 6 grandes pérdidas.
Fam (et. Al.) (2018), en su investigacion titulado “Practicas de TPM en la industria
de fabricacion de componentes en Malasia”, Con el objetivo de demostrar que la
eficiencia general de los equipos en la industria electrénica y de cintas se puede
mejorar a través de practicas de mantenimiento integrales y efectivas. La
investigacion fue aplicada y se utilizaron datos brutos; Es decir, los datos son
medidos en tiempo real por el software. Los resultados demuestran una relacion
positiva y significativa de la realizacion de los procedimientos de TPM y la mejora
de la eficiencia general de los equipos durante el periodo de tiempo especificado en
el articulo anterior; esto se debe principalmente a las practicas del TPM:
mantenimiento planificado, independiente y dirigido. Asimismo, se destacan los
principales pilares del TPM, junto con argumentos no soélo del articulo citado sino
de diversas fuentes.

Kasim (et. Al.) (2015), tiene como articulo titulado
" Mejora de OEE a través de TPM en Industrias Manufactureras” Tuvo como
objetivo la mejora de la eficiencia general de los equipos implementando el
mantenimiento de la productividad total en el sector manufactura, una de las mas
grandes del mundo. Este estudio es de tipo aplicado y tiene un nivel
explicativo/descriptivo. A través de la aplicacion de TPM en dos fases, se puede
conseguir que OEE para tres industrias en Taiwan mejoré en 16%. Por otro lado,
para una celda ensamblada, el valor de usabilidad mejoraen un 17 %, la eficiencia
en un 8% y la calidad en un 20 %; por lo tanto, OEE mejor6 en un 30%.
Concluyendo que, el TPM mejor6 la eficiencia general del equipo. El aporte del
estudio estuvo en los valores de los indicadores de la variabledependiente (OEE),
su calculo, implementacion y algunos de los conceptos quese recogieron dentro de
ellos.

Fernandez (2018) el mantenimiento productivo total tiene que ver con obtener el
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mayor rendimiento posible. Esto se busca tanto en el dispositivo individual como en
el propio sistema; se esfuerza por conseguir una mayor vida util tanto de los equipos
como de la instalacion; Deseo de tener una participacion de todos los
departamentos (ingenieria, produccién, mantenimiento; promover la mejora
continua de los equipospara obtener mayores ganancias).

La OEE es un indicador frecuentemente utilizado en el sector para hallar el % de
uso de la capacidad de los instrumentos y en base a tres categorias: calidad,
rendimiento y disponibilidad (Settanni et al. 2021).

La disponibilidad tiene en cuenta el tiempo de inactividad planificado y determina la
capacidad del equipo para funciones que guardan relacion con la disponibilidad que
se planifico (Settanni et al. 2021). La disponibilidad esta definida como la relacion
entre el tiempo de produccién programado menos el tiempo deinactividad (fallas y
cambios) y el tiempo de produccién programado.

El rendimiento muestra la efectividad del proceso y considera el retraso y la
reduccidon de velocidad (Setnanni et al. 2021). La eficiencia de la productividad
es el tiempo de ciclo ideal el cual se multiplica por la cantidad de productos
producidos en el tiempo de funcionamiento real (Hedman, Subramaniyan y
Almstrom 2016).

La calidad esta expresada en la relacion entre la cantidad apropiada, lo producido
y la pendiente del corte (Setterni et al. 2021). La relacion de calidad se expresa
por la relacién entre productos aceptables y la cantidad producida (Hedman,
Subramaniyany Almstrém 2016).

El indice OEE tiene como objetivo medir la eficiencia de produccién de equiposy
reducir las pérdidas de equipos lo mas cerca posible de cero y es reconocido
como una necesidad por varias organizaciones; El papel de la OEE no es solo
supervisar o controlar las iniciativas de mejora de los equipos, sino también ser un
enfoque sistematico para lograr los objetivos de produccione incorporar las
herramientas y técnicas de las mejores practicas Permitir tener una visiéon
equilibrada de la disponibilidad, el proceso, la calidad y el rendimiento de los

equipos. (Badiger y Gandhinathan, 2008).

OEE = Disponiblidad X Rendimiento X Calidad
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Disponibilidad: Proporcion de tiempo que la maquina estuvo en Optimas
condiciones para funcionar o producir respecto al tiempo planificado de
procesamiento, es decir, evalla el tiempo productivo neto (Alonso, 2009)

1. Disponibilidad D= TPdP—-Paradas y

AveriasTPdP Disponibilidad (D) =" —Peredasy Averias
TPdP

Tpdp: tiempo planificado de produccion.

Rendimiento: muestra el uso de energia del dispositivo durante su vida util. Las
diferencias de rendimiento se deben principalmente a pequefas paradas o cambios
de velocidad, a valores inferiores a la potencia nominal de la maquina. (Belohlavik,
2006)

Total unidades producidas
TdO x Cn

Rendimiento (R) =

Tdo: tiempo de operacién.’
Cn: capacidad nominal; expresada en unidades producidas/unidad de
tiempo.

Calidad: todas las unidades producidas en el rango de calidad se aplican por
adelantado en comparacion con el numero total o la buena o mala produccion.
Las unidades fabricadas pueden ser buenas, segunda y mala. OE solo tiene en
cuenta las buenas unidades que se produjeron por primeravez, no unos segundos,

por lo que se consideran malas unidades (Belohlavek, 2006).

Total de unidades buenas

Calidad (C) =
alidad (€) Total de unidades producidas

Mantenimiento Productivo Total es la traduccién de TPM (Total Productive
Maintenance). EI TPM es el sistema japonés de mantenimiento industrial

desarrollado a partir del concepto de "mantenimiento preventivo". (Roa, 2016) Se
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asume el término TPM con los siguientes enfoques: Cero accidentes laborales,
Cero defectos en la produccion, Cero averias en los equipos, Mejorar la produccion,
Minimizar los costos.

Roman (2019) nos dice que el mantenimiento Productivo Total se divide en 8 pilares
de los cuales tenemos el primer pilar:

Pilar 1: Mejoras Enfocadas (KAIZEN), su objetivo es optimizar los recursos de la
organizacién a través del trabajoorganizado a través de la formacién de grupos de
trabajo, a través de los cualesse proponen las posibles soluciones que siempre
surgen. Aqui puedes crear herramientas innovadoras como el ciclo de Deming; el
propio método Kaizen con sus 7 pasos y el método Ishikawa de principios basicos
de control.

Pilar 2: Mantenimiento Autdnomo el cual tiene como objetivo fomentar el desarrollo
de los empleados y sus relaciones con los equipos a través de la formacion y la
orientacion, creando un entorno de responsabilidad compartida.

Pilar 3: Mantenimiento Programado, en este pilar direccionamos la mejora a 6
pasos de implementacion, los cualesse describen en: Paso 1. Identificar el estado
de los equipos; Paso 2. Eliminar y mejorar los equipos; Paso 3. Mejorar el sistema
de informacién de mantenimiento;Paso 4. Mejorar el sistema de mantenimiento
periddico; Paso 5. Desarrollo mejorado del sistema de mantenimiento: Paso 6.
Desarrollo superior del sistema de mantenimiento

Pilar 4. Educacion y Formacion, su objetivo es desarrollar la capacidad y mejorar
las habilidades para contribuir mejor al TPM como una alternativa para mejorar las
operaciones comerciales. Se tendran en cuenta las diferencias de areas de trabajo
administrativo, priorizando el desarrollo del sector técnico, el sector de
humanidades y el sector de toma de decisiones para involucrar a toda la
organizacion.

Pilar 5. Administracion Temprana en este pilar, es importante la participacion de los
departamentos por lo que para su implementacion se sigue el disefio del TPM en
cuestion de aplicacidon y verificacion. En este punto se dirigié la busqueda de
disminuir las 6 grandes pérdidas: Pérdida por fallas, Pérdida por cambios en
modelo, Paros Menores, Pérdidas en velocidad, Pérdidas por defectos de calidad
(desperdicios) y Pérdidas por rendimientos.

Pilar 6. Mantenimiento de Calidad esta actividad se realiza con el objetivo de
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establecer las condiciones idoneas para que el programa de produccion no
produzca desviaciones que generen no conformidades en la produccion o
prestacion del servicio. En este punto se estableceran los principios que conforman
el mantenimiento de calidad: Clasificacion de desperfectos e identificacion de
anormalidades, analisis para identificacion de los factores que generan
desperfectos o defectos, establecer requerimientos, implementar sistemas de
inspeccion periodicas y Preparacion de matrices.

Pilar 7. Mantenimiento en las areas de administracion busca mejorar las funciones
del regulador mediante el mantenimiento, como todas las medidas anteriores,
buscara identificar los problemas y sus causas. Aqui se ponen en responsabilidad
diez decisiones estratégicas: Disefio de bienes y servicios, gestion de calidad,
estrategia de procesos y localizacion, RRHH, gestién de almacenes e inventario,
programacion y mantenimiento.

Pilar 8. Gestion de seguridad, Higiene y medio ambiente, el objetivo de este pilar es
crear y mantener un sistema que pueda garantizar un entorno de trabajo comodo,
libre de accidentes y seguro. Este pilar se basa en analizar las condiciones de
trabajo y asegurar que las operaciones se realicen en un ambiente seguro, libre de
fatigas innecesarias, fomentando elementos de orden, limpieza y conservacion.
Mejorar aspectos de iluminacion, ventilacion, ruido, color, lugar de trabajo y

prevencion de accidentes.
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. METODOLOGIA

3.1. Tipo de investigacion: Este tipo de investigacion aplicada ya que tiene como
objetivo comprender y solucionar los problemas y brechas que contribuyen a la
baja productividad en las areas de fabricacion de la empresa. El objetivo es
aplicar unplan de mantenimiento total para desarrollar una mejora significativa

en elproceso productivo.

Sampieri (2010) menciona que “debido a su perspectiva, la investigacion
cuantitativa se utiliza para un propésito adicional, ya que se basa en la
recopilacion de datos para mediciones numéricas, en suposiciones y analisis

deanalisis para establecer patrones de comportamiento”.

Corona (2016) menciona que, en el método cuantitativo, el investigador analiza
las variables, tiene en cuenta el objetivo y utiliza la estadistica para identificar

diferencias en la relacién entre las variables.

Maletta (2020) lo define como la seleccion de los métodos de investigacion de
acuerdo con un enfoque de investigacion y alternativas de herramientas que
brinden la metodologia cientifica para procesar los datos que se reuniran y que

se pueda desarrollar un estudio eficiente de un determinadoproblema.

Disefio de investigacion: El estudio propone un disefio pre-experimental
porque se manipulan las variables independientes para obtener los resultados
de la variable dependiente.Una vez mas, el estudio utilizé un instrumento de
nivel de pre-prueba y post- prueba y la aplicacién de un estimulo que varie el

comportamiento de la variable
Nomenclatura:
G:O1 — x —» 02

Figura 1. Nomenclatura del disefio de investigacion

G: Area de produccion de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.

O1: Situacion actual de los equipos de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria
S.A.C.
X: Implementacion del Mantenimiento Productivo Total.
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3.2.

3.3.

O2: Eficiencia Total de los equipos después de aplicar mantenimiento total en
la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.

Hernandez, Fernandez, Baptista (2019) Hace referencia a los resultados que
se quieren alcanzar y que estan comprendidas desde el disefio, la metodologia
y estrategias del estudio (p. 90). El alcance de la investigacion es longitudinal y

es porque se dara a traves del tiempo.

Variabley Operacionalizacion
Luego, para desarrollar el proyecto de investigacion se utilizaran las siguientes

variables:

Variable Independiente-cuantitativa: Mantenimiento Productivo Total

La finalidad del TPM es la mejora continua y a largo plazo de la eficiencia
operativay, por ende, también conduce ala mejora del indicador de rendimiento
financieroy la rentabilidad de las empresas. (Sahoo y Yadav, 2020).

Variable dependiente-cuantitativa: Eficiencia Total deEquipos

La eficiencia general del equipo (OEE) es una herramienta ampliamente utilizada
en varias empresas para medir el uso exitoso del equipo en una organizacion.

(Stadnicka y Antosz, 2018).
La Operacionalizacién de las variables se describe en el Anexo 1.

Poblacién, Muestra y Muestreo

La poblacién segun Arias, Villasis y Miranda (2016, pp. 202) Es un conjunto de
estados, especificos, especificos y disponibles que formaran el universo donde
se fijaran los objetivos y también definira la muestra como parte de la poblacién
donde se estudiara el estudio; De esta forma, la poblacion cuenta con 17
equipos distribuidos en diferentes puntos de trabajo de laempresa.

Criterios de inclusién: Equipos que forman parte del proceso productivo en la
elaboracién de harina de pescado.

Criterios de exclusion: Equipo que forme parte del proceso productivo de otro
producto.

Muestra: La muestra para esta investigacion seran los 17 equipos que
conforman la planta en la elaboracion de harina de pescado.

Muestreo: El muestreo es una técnica de investigacion que busca mayor
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certeza en la seleccién de la muestra mas representativa; Por lo tanto, el
muestreo no probabilistico ajustado implica la seleccién directa y deliberada de
individuos para su inclusion en el estudio. (Arias, Villasis y Miranda, 2016,
p206). Por esta razén, se opta por el muestreo no probabilistico por
conveniencia porque las maquinas forman parte directa del proceso

Unidad de analisis: una maquina de que forman parte del proceso productivo
en la elaboracion de harina de pescado.

3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de datos

Tabla 1: Tabla de técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente
Variable Guia de Observacion Empresa
Independiente: y (Anexo 2) Inversiones
o Observacion : : o
Mantenimiento Ficha Registro(Anexo Pesqueras Liguria
Productivo Total 3) S.AC.
_ Empresa
Variable . Reportes de )

) Andlisis y Inversiones
Dependiente: Produccién o
o _ Documental Pesqueras Liguria

Eficiencia Total (Anexo 4) SAC

Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad de una herramienta de desarrollo Desde la perspectiva de la
aplicacién, conceptualmente, la confiabilidad se refiere al grado en que la
repeticion de una herramienta produce el mismo resultado; Entonces, la validez
define qué tan bien el instrumento puede medir el objetivo o la incégnitaque el

investigador quiere descubrir. (Santos, 2017, pp.5).
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3.5. Procedimiento

Mantenimiento Productivo Total

¢ Qué método de andlisis
en la investigacion?

J

[ Andlisis cuantitativo J

W

¢Como se evaluo la
situacion actual de los
equipos de la empresa
Inversiones Pesqueras
Liguria S.A.C.?

Diagrama de Ishikawa

.

Formato de
evaluacion de
Efectividad Total

Formato de Informe de
Fallos

.

¢C6émo se Implementar el
Mantenimiento Productivo Total
en la empresa Inversiones
Pesqueras Liguria S.A.C2

Formato de Evaluacion
TPM

.

CuestionarioTPM

.

Determinar la eficiencia total de
los equipos luego aplicar el
Mantenimiento Productivo Total
en la empresa Inversiones

Formato de evaluacion
de Efectividad Total

-~

-

Idéntico los principales

J —

problemas de
equipos

N

Permitié visualizar y
designar
porcentaje
cumplimiento tienen
las variables

que
de

J\%

Determino la cantidad
de equipos y la
frecuencia de fallo

\_ J

~

Determind el
porcentaje de
conocimiento del TPM

- J

( N
Dar induccién a los
trabajadores

g J
Determinar el
porcentaje de
efectividad una vez
aplicado el
mantenimiento

Kproductivo Total J

Mejora de EficienciaTotal
de Equipos

Figura 2. Procedimiento del Proyecto de Investigacion

Fuente: Elaboracion propia
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3.6. Método de analisis de datos

Tabla 2. Cuadro de Métodos de andlisis de datos.

Objetivo Técnica Instrumento Resultado

Determinar la Andlisis de Diagrama de Se obtuvo de forma clara
situacion actual de los  datos Ishikawa y precisa la situacion
equipos de la empresa (Anexo 5) actual de los equipos de
inversiones Pesqueras Formato de la empresa Inversiones

Liguria S.A.C evaluacion de Pesqueras Liguria SAC
Efectividad enfocandose en los
Total resultados calculados
(Anexo 6) con las variables
dependientes e
independientes
Implementar el Analisis de Formato de Se desarrollo el
Mantenimiento datos informe de mantenimiento productivo
productivo total en la Fallos total con el fin de
empresa Inversiones (Anexo 7) desarrollar los
Pesqueras Liguria Formato de conocimientos basicos de
S.A.C. Evaluaciéon TPM mantenimiento
(Anexo 8) auténomo, planificado y
Observacion  Cuestionario de calidad mediante los
Directa TPM formatos respectivos.
(Anexo 9)
Determinar la Analisis de Formato de Se calculé la eficiencia

eficiencia total de los datos evaluacion de una vez finalizada el

equipos luego aplicar Efectividad desarrollo del
el Mantenimiento Total Mantenimiento productivo
Productivo Total en la (Anexo 6) total y de igual manera su

empresa Inversiones
Pesqueras Liguria
S.A.C.

enfoque en el
mejoramiento de los

equipos.

Fuente: Elaboracion propia
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3.7. Aspectos Eticos

Los aspectos éticos de este proyecto y cOmo maneja las normas y condiciones
estipuladas en la Resolucién del Consejo Universitario (RCU) No. 0126- 2017-
UCV.

Esta seccién del documento abordara los requisitos de transparencia para esta
investigacién yla verificacion de lainformacion bajo la RCU;Por tanto, en primer
lugar, enmarcar el articulo 6 sobre la base de la honestidad, en el que se
respetara la transparencia en trabajos, en caso de que varios autores
encuentren similitudes en los resultados de la investigacion. Guardalo con
nuestros resultados. Articulo 14: Para la publicacién de encuestas se requiere
licencia relativa a la publicacion de los resultados y el nombre del lugar donde
se realiza la encuesta. El articulo 15 de la Politica Anti-Plaga, en el cual se
respetara al autor de las investigaciones a que nos referimos, mediante el
proceso de citacion, el cual cumple con la norma ISO 690 aplicable a la
ingenieria. Articulo 16 de derechos de autor, porque al redactar la declaracion
de autenticidad, tenemos la certeza de que todo este proyecto es nuestro, y ho
se ha cometido plagio, y cumple con el articulo 15 antes mencionado de la RCU
No. 0126-2017-UCV. De manera similar, el Articulo 17 del Investigador
Principal y el Personal de Investigacion, de los cuales somos responsables y
gué tipo de accion se tomo, en relacion con la realizacion de este proyecto de
investigacion, detalla los detalles del equipo responsable de la implementacién

y similares detalles completos del usode recursos.
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IV.RESULTADOS

Determinar la situacién actual de los equipos de la empresa inversiones

Pesqueras Liguria S.A.C.

Para iniciar esta investigacion se partié con el uso de un diagrama de Ishikawa
con el cual se busca describir las causas ydesarrolladas por su naturaleza para
tener asi un mayor entendimiento de cdmo se interrelacionan cada uno de los
problemas que se lograron identificar. Se procederda identificando y
describiendo cada dimension que se especifica enel diagrama ya realizado
(Anexo 5).

Por el lado Laboral; dimension mano de obra, observamos directamente que la
falta de capacitacion del personal de la fabrica conduce a una baja disponibilidad
de equipos. Por ello, para restablecer el funcionamiento de la maquinaria, el
personal de la planta debe esperar la llegada del equipo de mantenimiento para
corregir los defectos antes mencionados y/o resolver la parada visual; Con todos
estos procesos, el tiempo que lleva resolver un error a menudo minimo se

convierte en una pérdida de tiempo significativa.

En el aspecto Maquinaria, encontramos que, en el primer caso, la antigiedad del
dispositivo fue un factor significativo en la falla del equipo, donde estos
componentes fueron reparados solo de manera correctiva y en exceso con el
anico fin de mantener la maquina en funcionamiento. Ademas, la reutilizacién
excesiva de componentes genera mas tiempo de inactividad debido al mismo
desgaste durante las reparaciones que se realizan; y finalmente, tenemos los

errores mecanicos resultantes de todos los puntos descritos en esta dimension.

En el aspecto fisico; dimensién material, se describen repuestos en mal estado,
lo que dificulta alin mas el correcto mantenimiento de las maquinas, ya que son
adquiridas por medios o calidad deficientes, el mal desempefio se traduce en
averias mas frecuentes y menor tiempo de actividad en el proceso. Por otro lado,
durante el mantenimiento, la mayoria de los equipos y maquinas utilizan
sistemas mecanicos a base de grasas y correas, estos aditivos muchas veces

no son adecuados para cada intervencion de reparacion.
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En la dimension medicién, el principal error encontrado corresponde a losequipos
de medicidn los cuales muchas veces se encuentran mal calibrados o por el

contrario no cuentan con uno.

En la dimensién medio, uno de los factores intrinsecos de la localidad en la
humedad del ambiente, puesto que al ser zona costera la presencia de 6xido esuna
de las principales causas de deterioro de algunos equipos que no estan aptos para
soportar estas condiciones. De igual manera el polvo, particulas de diferentes

agentes externos ocasionan de manera indirecta las fallas de los equipos.

En la dimension método, tenemos un elemento de mantenimiento insuficiente
demostrado por la falta de capacitacion del personal, punto discutidoanteriormente
que esta directamente relacionado con este aspecto; y convertir fallas menores en
dafios graves o fallas completas del equipo; esto hace que la mayoria de las

ediciones estén completamente arregladas.

A continuacioén con la evaluacion de los principales problemas encontrados durante
el proceso también se identifica el proceso productivo y las maquinariaso puntos de
operacion mas importantes, descritos en el siguiente diagrama facilitado por la
empresa donde se tomaran los puntos de proceso iniciando por: Pozas de
Recepcion, Cocina, Pre-strainer, Prensa, Separadora de solidos,Centrifuga, Planta
de Agua de Cola, Tratamiento de Vahos, Molino Himedo, Secador Rotadisc,
Secador Rotatubos, Ciclén de Finos, Purificador, Molino Seco, Tolvin de A/O,
Balanza de ensaque, Tanques de almacenamiento de Aceite de pescado y

Almacén de Harina de Pescado.
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PROCESOPRODUCTIVODEHARINAYACEITEDEPESCADO

ZONAHUMEDA ZONA SECA

Q

LEYENDA
. Poza de recepcion Centrifuga 11, Ciclén de Finos 16. Almacén temporal de === Harina de Pescado
. Cocina Planta de Agua de Cola/ 12, Purificador producto terminado Aceite de Pescado

. Prestrainer Tratamiento devahos 13 Mplino seco 17. Almacén temporal de === Aguade Cola

6.
7.
3' ?L%Liﬁgr gmgﬁk 14. Tolvin de A/O aceite de pescado INVERSIONES PESQUERAS
10. Secador Rotatubos 15, Balanza de ensaque Concentrado LIGURIAS.A.C.

. Prensa
. Separadora de solidos

Figura 3. Proceso Productivo de Harina y Aceite de Pescado

Fuente: Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.

Para el Diagnostico actual de la efectividad total de los equipos (OEE)
iniciamos con el andlisis de la Disponibilidad Actual, para ello necesitamos hallarlos
dias efectivos trabajados durante los meses que se desarrollé el estudio los cuales
estaran predispuestos a los periodos de enero a diciembre del afio 2021;con estos
datos obtendremos los tiempos correspondientes al refrigerio, charlasde inicio de
actividades y limpieza del area descritos a continuacién. Teniendo en cuenta que

los tiempos dados son de 45 min, 1 hora y 2 horas correspondientemente.
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Tabla 3. Tiempos improductivos planificados del afio 2021

Mes Dias Tiempo Charla Limpieza Tiempo
trabajados planeado inicial  de area(h) improductivo

refrigerio (h) planificado
(h) (h)

Enero 29 13.05 29 58 100.05

Febrero 28 12.6 28 56 96.6

Marzo 27 12.15 27 54 93.15

Abril 29 13.05 29 58 100.05

Mayo 28 12.6 28 56 96.6

Junio 27 12.15 27 54 93.15

Julio 27 12.15 27 54 93.15

Agosto 27 12.15 27 54 93.15

Septiembre 28 12.6 28 56 96.6

Octubre 29 13.05 29 58 100.05

Noviembre 28 12.6 28 56 96.6

Diciembre 27 12.15 27 54 93.15

Total 150.3 334 668 1152.3

Fuente: Elaboracién Propia
Luego, se procedié a identificar los tiempos disponibles totales de la empresa
descartando dias festivos y feriados. En esta tabla se obtuvo el tiempo planificado

luego de disponer los dias totales trabajados.

Tabla 4. Tiempo total planificado y disponible del afio 2021

Mes Dias Dias Tiempo Tiempo total
totales trabajados disponible planificado
(h) (h)

Enero 31 29 696 595.95
Febrero 28 28 672 575.4
Marzo 31 27 648 554.85
Abril 30 29 696 595.95
Mayo 31 28 672 575.4
Junio 30 27 648 554.85
Julio 31 27 648 554.85
Agosto 31 27 648 554.85
Septiembre 30 28 672 575.4
Octubre 31 29 696 595.95
Noviembre 30 28 672 575.4
Diciembre 31 27 648 554.85
Total 8016 6863.7

Fuente: Elaboracién propia

Seguidamente se identificaron los tiempos improductivos que no se planificaron
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durante los meses de enero a diciembre los cuales se obtuvieron a través del
formato de produccidon donde catalogan los datos necesarios para conocer la

cantidad de averias severas y leves (Anexo 10).

Para obtener la siguiente tabla con los resultados totales correspondientes para
tiempos de paradas ocasionados por averias.

Tabla 5. Tiempos por ajustes severos y leves

Mes Ajustes severos(h)  Tiempo por ajustes
leves (h)

Enero 29.44 4.42
Febrero 28.00 4.82
Marzo 20.81 14.25
Abril 19.74 13.16
Mayo 10.61 17.65
Junio 11.62 13.67
Julio 10.55 14.51
Agosto 22.51 4.09
Septiembre 22.37 4.37
Octubre 10.96 18.45
Noviembre 10.71 18.06
Diciembre 17.02 2.05
Total 214.34 129.5

Fuente: Elaboracién Propia

Se determinara la hora de inicio, para este paso se consultéal lider del equipo para
estimar el procedimiento de inicio y el tiempo requerido para el inicio de produccion.
Por otro lado, se obtiene asi el resultado de que inicialmente el encendido del
aparato equivale a 20 minutos de energizacion y de manera similar la entrada de
vapor o el llamado “calentamiento” comprende el tiempo de 25 minutos. El resultado
total es de 5 minutos. Se utiliza para operartodo el sistema. Por lo tanto, para calcular
este dato, se multiplican los 5 minutosefectivos de inicio por el nUumero de dias

activados para el trabajo, lo cual se refleja en la siguiente tabla.
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Tabla 6. Tiempos perdidos durante Arranque

Mes Dias totales Dias Tiempo para el arranque
trabajados (h)

Enero 31 29 13.05
Febrero 28 28 12.6
Marzo 31 27 12.15
Abril 30 29 13.05
Mayo 31 28 12.6
Junio 30 27 12.15
Julio 31 27 12.15
Agosto 31 27 12.15
Septiembre 30 28 12.6
Octubre 31 29 13.05
Noviembre 30 28 12.6
Diciembre 31 27 12.15
Total 150.3

Fuente: Elaboracién Propia

Finalmente, para este punto calcularemos los tiempos improductivos totales no
programados, el cual sera la sumatoria de todas las trabas calculadas

anteriormente.

Tabla 7. Tiempos totales improductivos no programados

Mes Ajustes Tiempo por Tiempo para Tiempo total

severos (h) ajustes leves el arranque improductivo
(h) (h) (h)

Enero 29.44 4.42 13.05 46.91

Febrero 28 4.82 12.6 45.42

Marzo 20.81 14.25 12.15 47.21

Abril 19.74 13.16 13.05 45.95

Mayo 10.61 17.65 12.6 40.86

Junio 11.62 13.67 12.15 37.44

Julio 10.55 14.51 12.15 37.21

Agosto 22.51 4.09 12.15 38.75

Septiembre 22.37 4.37 12.6 39.34

Octubre 10.96 18.45 13.05 42.46

Noviembre 10.71 18.06 12.6 41.37

Diciembre 17.02 2.05 12.15 31.22

Total 214.34 129.5 150.3 494.14

Fuente: Elaboracién Propia
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Al obtener el tiempo operativo el tiempo planificado hallamos el tiempo operativoal
restar el tiempo planificado con el tiempo total improductivo; por consiguiente,se

calcula la disponibilidad con la siguiente férmula:

Tiempo Operativo

Disponibilidad = Tiempo Total Planificado x100
Tabla 8. Célculo de disponibilidad en el afio 2021
Tiempo total Tiempo Disponibilidad
Mes planificado (h) operativo (%)
(h)

Enero 595.95 549.04 92.13
Febrero 575.4 529.98 92.11
Marzo 554.85 507.64 91.49
Abril 595.95 550 92.29
Mayo 575.4 534.54 92.9
Junio 554.85 517.41 93.25
Julio 554.85 517.64 93.29
Agosto 554.85 516.1 93.02
Septiembre 575.4 536.06 93.16
Octubre 595.95 553.49 92.88
Noviembre 575.4 534.03 92.81
Diciembre 554.85 523.63 94.37
Total 6863.7 6369.56 92.8

Fuente: Elaboracién Propia

En la siguiente tabla se observa que la disponibilidad total es de 92.80% lo cual
evidencia que el proceso productivo no estaba a su maxima capacidad disponible

durante el periodo (enero-diciembre) del 2021.

Para calcular el rendimiento es necesario identificar el tiempo neto de operaciony el
tiempo operativo; es necesario en primera instancia registrar los tiempos
provenientes de las fallas pequefias. Ademas, cabe mencionar que se utilizé la guia
de observaciéon (Ver Anexo 2) para recolectar informacién y los datos obtenidos
fueron trasladados a tablas de Excel con el nombre de registro de tiempo de

incidencias (Ver Anexo 11).
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Tabla 9. Calculo de tiempo de incidencias

Mes Tiempo de incidencias (h)
Enero 53.24
Febrero 43.47
Marzo 47.83
Abril 35.58
Mayo 40.68
Junio 35.93
Julio 39.7
Agosto 29.76
Septiembre 30.88
Octubre 29.75
Noviembre 27.01
Diciembre 29.2
Total 443.03

Fuente: Elaboracién Propia

Una vez que se han obtenido los tiempos de incidencias, se toman los datos
hallados con anterioridad (Tabla 8.) para restarle el tiempo total de incidencias y
asi calcular el tiempo de operacion neto. Seguidamente se calculara el rendimiento

con la siguiente formula:

Tiempo Neto de Operacion

. _ x 100
Rendimiento Tiempo Operativo

Tabla 10. Andlisis de Rendimiento en el afio 2021

Mes Tiempo Tiempo de Tiempo Rendimiento
operativo incidencias neto de (%)
operacion
Enero 559.74 53.24 506.5 90.49
Febrero 546.36 43.47 502.89 92.04
Marzo 523.2 47.83 475.37 90.86
Abril 560.38 35.58 524.8 93.65
Mayo 545.17 40.68 504.49 92.54
Junio 523.76 35.93 487.83 93.14
Julio 524.28 39.7 484.58 92.43
Agosto 524.31 29.76 494.55 94.32
Septiembre  543.62 30.88 512.74 94.32
Octubre 556.88 29.75 527.13 94.66
Noviembre 542.16 27.01 515.15 95.02
Diciembre 524.94 29.2 495.74 94.44
Total 6474.8 271.35 6031.77 93.16

Fuente: Elaboracion Propia
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Como tercera parte se analizd la calidad y se identificé la cantidad de Tn no
conformes o rechazadas obtenidos de los documentos brindados por los
supervisores del area, los cuales se trasladaron mediante nuestro instrumento de
recoleccion de datos (Anexo 3) para ser desarrollado correspondientemente en la

tabla correspondiente a las toneladas rechazadas (Anexo 12).

Por ultimo, la calidad se obtiene utilizando la férmula:

(Toneladas Totales — Toneladas Rechazadas)

. _ x 100
Calidad Toneladas Totales

Tabla 11. Calidad Obtenida

Mes Toneladas Toneladas Calidad (%)
totales (tm) rechazadas (tm)
Enero 205.6 4.31 97.90
Febrero 204.08 4.88 97.61
Marzo 218.23 4.41 97.98
Abril 217.92 3.84 98.24
Mayo 212.1 4.7 97.78
Junio 216.26 3.25 98.50
Julio 211.81 291 98.63
Agosto 203.89 2.88 98.59
Septiembre 209.67 3.13 98.51
Octubre 211.28 4.61 97.82
Noviembre 204.77 4.29 97.90
Diciembre 207.37 3.17 98.47
Total 2522.98 46.38 98.16

Fuente: Elaboracién Propia

Para finalizar se calcula la efectividad total de equipos actuales (OEE) a partir de
los datos de Disponibilidad, Rendimiento y Calidad recaudados en los calculos
anteriores. De igual manera se grafica el formato de OEE (Anexo 6) donde

verificaremos el nivel el desglose de los tiempos calculados.
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Tabla 12. Efectividad Total de los Equipos (OEE)

Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE

Enero 92.13 90.49 97.90 81.62
Febrero 92.11 92.04 97.61 82.75
Marzo 91.49 90.86 97.98 81.45
Abril 92.29 93.65 98.24 84.91
Mayo 92.90 92.54 97.78 84.06
Junio 93.25 93.14 98.50 85.55
Julio 93.29 92.43 98.63 85.04
Agosto 93.02 94.32 98.59 86.50
Septiembre  93.16 94.32 98.51 86.56
Octubre 92.88 94.66 97.82 86.00
Noviembre 92.81 95.02 97.90 86.34
Diciembre 94.37 94.44 98.47 87.76
Total 92.81 93.16 98.16 84.87

Fuente: Elaboracién Propia

Al obtener un OEE de 84.87 % nos describe segun el rango de World Class
mostrado en el Anexo 6, que la puntuacion se califica como ACEPTABLE,
plasmando una ligera pérdida en los recursos que se describen junto a una baja

competitividad con respecto a otras empresas.
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Implementar el Mantenimiento Productivo Total en la empresa Inversiones
Pesqueras Liguria S.A.C.

Antes de aplicar todas las herramientas del mantenimiento productivo total fue
necesario desarrollar una estructura formal de implantacion la cual se desarrolléen
3 fases:

Fase 1: Preparacion

Para la etapa de preparacion se genero la propuesta a la alta gerencia con el finde
involucrar a toda la empresa en esta etapa. Por ende, en esta etapa se
especificaran las nuevas responsabilidades de los encargados del desarrollo del
plan de TPM.

DIRECTOR DE COMITE

SUPERVISOR DE
EJECUCION

CAPACITADORES PREPARADORES DE
MATERIALES

OPERADORES

Figura 4. Organigrama del Comité TPM

Fuente: Elaboracion Propia

Las funciones de cada miembro son:

a. director del comité: Representado por el Superintendente
-Dictar las politicas del TPM y dar inicio formal a la ejecucién de las
herramientas.
-Disponer de los recursos para la capacitacion y aplicacion de las
herramientas.

b. Supervisor de ejecucion: Representado por el jefe de Produccion
-Monitorear la ejecucion de las herramientas propuestas a los operarios.

-Revisar los cronogramas de ejecucion de herramientas.
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c. Capacitadores: El encargado demantenimiento.

-Capacitar a los operarios a través de las herramientas realizadas.
-Cerciorarse del completo entendimiento en lascapacitaciones.
d. Preparadores de materiales y herramientas: Representado por &rea deCalidad.

-Preparar el material que se va a presentar en las capacitaciones.
-Organizar las herramientas que se usaran en capacitaciones.

e. Operadores: Representado porlos operarios de mantenimiento
-Participar en las capacitaciones.
-Ejecutar lo aprendido en sus equipos.

A partir de esta conformacion se pudo continuar con la siguiente fase que

corresponde a la implantacion y evaluacion.

Fase 2. Implantacién de la Propuesta

En este punto identificamos las herramientas necesarias para gestionar el TPM
aplicado a la mejora de la eficiencia el cual corresponde a la mejora del
mantenimiento; de esta forma vamos a ubicar los principales equipos en las
maquinarias y derivar los procedimientos para cada uno y asi desarrollar un habito
gue genere compromiso en los operadores por ello tenemos un procedimiento en

cada punto de trabajo.

Tabla 13. Totalidad de Equipos Para Reparar
Cantidad Equipos

Desembarque, recepcion y almacenado de materia prima

1 Desaguador rotativo.

1 Balanza electrénica de pesaje de materia prima.

2 Transportadores helicoidales de pozas de almacenamiento.
1 Colector de pozas de almacenamiento.

1 Elevador de rastra a tolva de distribucién de cocinas.
Cocinado

1 Tolva de cocinadores

1 Transportador helicoidal de alimentacion a cocina n® 1

3 Cocedores de vapor indirecto.

Prensado
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Prestrainer.

Prensas.

Transportador helicoidal N° 1 colector de prensas.

Transportador helicoidal N° 2 de alimentacién a molino humedo

Molino himedo de martillos.

N = Y = =Y =Y

Transportador helicoidal N° 3 inclinado para descarga de molino
hamedo.

Transportador helicoidal N° 4 de ingreso a secadores.

Secador rotadisc

Secador rotatubo

Transportador helicoidal N° 5 colector de secadores.

Transportador helicoidal N° 6 inclinado de ingreso a

Purificador de harina.

1 Purificador de harina.

1 Ducto de vahos

Enfriado

1 Ciclén.

1 Esclusa rotativa salida de ciclon.

1 Tambor rotativo de enfriamiento de harina

1 Transportadores helicoidales (N° 7 colector de enfriador y N° 8

Alimentador de tolvin de harina).

Dosificado de antioxidante, molienda, envasado y almacenado de harina

1 Tolvin de harina de pescado

1 Transportador helicoidal N° 09 alimentador al homogenizador.

1 Bombas de adicion de antioxidante.

1 Transportador helicoidal homogeneizador de antioxidante.

1 Transportador helicoidal N° 10 descarga de homogenizador de
Antioxidante.

1 Transportador helicoidal N° 11 alimentador de molinos secos.

1 Molinos secos de matrtillos locos.

1 Transportador helicoidal N° 12 colector de molinos secos.

1 Transportador helicoidal N° 13 inclinado alimentador a balanza de
Ensaque.

1 Balanza de pesaje de harina.

1 Transportador de tablillas para sacos de harina.

1 Transportador de fajas para sacos de harina.

Separado, centrifugado, decantado, almacenaje y despacho de aceite

1

Bombas de licor de prensa

1

Separadoras de solidos.
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Bombas de licor de separadoras.

Transportador helicoidal colector de separadoras.

Centrifugas. (01 stand by)

Bombas de alimentacion a centrifugas.

Bomba de agua de cola.

Transportador helicoidal colector de lodos.

Bomba de lodos.

Bomba de agua caliente.

Bomba de soda caustica.

Bombas de aceite primario a decantadores

Tanques conicos para decantador de aceite.

Bombas de aceite al tanque de almacenamiento

Bomba de purga de decantadores

Tanque principal de recepcion de aceite de pescado

RN R RN RPR R RPN N R -

Bomba despacho de aceite de pescado

Evaporado de agua de cola

Efectos

Bombas de recirculacion.

Bomba de vacio.

Bomba de agua de cola.

Bomba de condensado.

Bomba de concentrado.

Bomba de agua de sello.

Bomba soda caustica.

Rl lRrRPRrR,|w w

Bomba de Acido Nitrico.

1

Compresor de aire

Fuente: Elaboracion Propia

35



Con estos datos se implementara el formato de informe de fallos (Anexo 7)
mediante el cual se buscara formar a los trabajadores en el llenado del mismo para
impulsar el uso de esta herramienta con el fin de poco a poco conocer los problemas

mMAas constantes y tener un registro completo de las falencias a reduciry mejorar.

FORMATO DE INFORME DE FALLOS

RESFOMNSAELE:

equiro: [ CENTRIFUGA warcas [ ]

SOLENOIDE

COMPOMENTE:

DESCRIFCION: Elements de accionamiento con desgaste

ANALISIS DE FALLO: Vida dtil del componente agotada

HERRAMIENTAS: Pinzas para cortar cables

FROCEDIMIENTO: Refiro de componente &n mal estado

ACCION DE MEJORA: Reconocery caleular la vida dtil del comp onente

reftradol

Figura 5. Uso de formato de informe de fallos

Fuente: Elaboracion Propia

De igual manera se capacitd al personal en los conocimientos basicos del TPM
dando charlas y reuniones con cada integrante de los diferentes puestos de trabajo,
aplicando de esta manera un ordenamiento completo de la linea de desarrollo del

producto.

Por ello primero se observé los puntos mas criticos en los equipos utilizando la
informacion recolectada anteriormente. (Anexo 13).

De igual manera el tema de rechazo de producto era muy notorio debido a que las

maquinas no llegaban a los estandares de calidad necesarios
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Figura 6. Rechazo de Producto

Fuente: Elaboracion Propia

Para con esto tomar acciones de mejoramiento correspondientes al programa de
mantenimiento productivo total, para esto se inicié con la induccion del personaly el

posterior adiestramiento en sus puestos de trabajos

Figura 7. Induccion del Personal

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 8. Mejoramiento del area de trabajo

Fuente: Elaboracién Propia
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Con la mejora de las areas y las capacitaciones se procedié a evaluar a los
operarios para verificar los conocimientos adquiridos y aplicados a su area
mediante un formato de evaluacion TPM (Anexo 8) y de igual manera un
cuestionario de conocimientos béasicos sobre las capacitaciones dadas al personal
(Anexo 9).

Fase 3. Estandarizacion de los procedimientos

Una caracteristica clave de las herramientas TPM es el estandar de capacidad de
servicio para fines de inspeccion, limpieza y lubricacién; En este punto se han
establecido las condiciones basicas que deben tener los equipos y sus partes para
su normal funcionamiento. Para ellos se elabora una hoja de propiedades que
buscaran estandarizar estas operaciones, muchas veces el mantenimiento menor
puede ser realizado por el propio operador, el cual sirve como paradmetroa realizar,
ahora tener un control constante sobre el equipo y conocer las caracteristicas para
agilizar el proceso de reparacion y los suministros de reparacion para usar.

OFICINA DE MANTENIMIENTO - PLANTA DE HARINA
Nombre de Equipo | Transportador Helicoidal Poza De Almacén N° 02 [ N° [ 1
Modelo/Serie: PDF 2017 Placa Caracteristicas Del Motor
Capacidad: Marca Sew Eurodrive
Codigo PH 0001 Modelo R77 Drs13284
Patrimonial:
Empleo: Transporte De [ N° 41.0261647005.0001.10
Residuos
Ubicacion Poza De Pescado, Potencia 55Kw | 75 Hp | F.P. 0.82
Planta De Harina | Voltaje 220V | 440V | Rpm 1755/93
Base 2 Amperaje | 199A | 9.95A | Rod. (A)
Frecuencia Rod. (D)

DATOS COMPLEMENTARIOS

Fabricacién Nacional
Consta De Un Gusano Helicoidal Y Cubierta En Acero

Tarjeta De Caracteristicas

Tiene Eje De ....
Reductor Eje De ... Chaveta De ...... ) S X...
Pifion De Conductor | 3/4” Pifién De Conductor De Paso: 3/4”
De Paso:
Numero De Dientes | 13 Numero De Dientes 26
Cadena Asa 60 (3/4)
Lubricante Grasa Shell Albania Ep 2 O Mobilux 2 Ristan 2
Aceite Shell Tellus Oil 68 (5.2 Litros)

Figura 9. Tarjeta de caracteristicas-Transp. Pozas

Fuente: Elaboracion Propia
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OFICINA DE MANTENIMIENTO - PLANTA DE HARINA

Nombre de Equipo | Secador Rotadisk [ N° [ 2

Modelo/Serie: PDF 2017 Placa Caracteristicas Del Motor
9 Capacidad: Marca WEG
©o| Codigo PH 0002 Modelo TE1BFOX0
| Patrimonial:
E Empleo: Secado de | N° 1034034076
e Harina
& | Ubicacion Planta Harina | Potencia 75 Kw | 100 Hp F.P. 0.85
g Voltaje 220V | 440V Rpm 1755/93
)] Amperaje 244 A 122 A Rod. (A) 6314-C3
& Frecuencia Rod. (D) 6314-C3
s DATOS COMPLEMENTARIOS
| Fabricacion Nacional

Lubricante Grasa Shell Albania Ep 2 O Mobilux 2 Ristan 2

Aceite Shell Tellus Oil 68 (5.2 Litros)

Figura 10. Tarjeta de Caracteristicas- Secador Rotadisk

Fuente: Elaboracion Propia

N<T\:I OFICINA DE MANTENIMIENTO - PLANTA DE HARINA
Nombre de Equipo | Transportador Helicoidal — Colector de pozas [ N° [3
Modelo/Serie: PDF 2017 Placa Caracteristicas Del Motor
Capacidad: Marca Sew Eurodrive
Cadigo PH 0003 Modelo R77 DRS13254
Patrimonial:

Empleo: N° 41.0201647903.0001.16
Ubicacion Poza De Pescado, Potencia 55Kw [ 7.5Hp | F.P. 0.82

Planta De Harina | Voltaje 220V | 440V | Rpm 1755/93
Base 2 Amperaje 199A | 995A | Rod. (A)
Frecuencia Rod. (D)

DATOS COMPLEMENTARIOS

Fabricacién Nacional

Consta De Un Gusano Helicoidal Y Cubierta En Acero

Tiene Eje De ....

Tarjeta De Caracteristicas

Reductor Eje De ... Chaveta De ...... ) GO X...
Pifion De Conductor | 3/4” Pifién De Conductor De Paso: 3/4”
De Paso:
Numero De Dientes | 16 Numero De Dientes 27
Cadena Asa 60 (3/4)
Lubricante Grasa Shell Albania Ep 2 O Mobilux 2 Ristan 2

Aceite Shell Tellus Oil 68 (5.2 Litros)

Figura 11. Tarjeta de caracteristicas-transp. colector de pozas

Fuente: Elaboracién Propia

Finalmente, con el Anexo 14 se conseguira tener el seguimiento completo de los
equipos planteando la reduccion del tiempo que toma atender una urgencia, con
este modelo de registro se buscoé eliminar las demoras y con las fichas anteriores
tener a tiempo los materiales e instrumentos necesarios para que el operario realice

toda la actividad de cambio o reparacién de manera mas precisa y eficiente.
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Determinar la eficiencia total de los equipos luego aplicar el Mantenimiento
Productivo Total en la empresa Inversiones PesquerasLiguria S.A.C.

Para este punto primero se evaluo el impacto econémico que genera el reducir los
tiempos de espera y mejorar el rendimiento de los equipos aminorando las fallas
para ellos se analizé datos financieros y de ventas y compras de insumos,

seguidamente para calcular promedio se uso las siguientes férmulas:

Ci=C+U ; C(CTF=CixT
Donde:
Ci: Costos por falta de Horario
C: Costos fijos por tonelada producida
U: Utilidad por toneladas producidas
CTF: Costo total por tiempo de fallo

T: Tiempo total de paro de la maquina

Figura 12. Célculos de costos

Fuente: Elaboracion Propia

Para calcular el costo total por tiempo de fallo se necesita saber los tiempos de
paradas de las maquinas; cosa que ya tenemos por el estudio previo en el primer
objetivo y los costos por falta de horario que se obtendran sumando las siguientes

cantidades:

Ci=60.30 + 30=90.30 soles/ Tm

Sabiendo que la capacidad de la planta de harina es de 10 Tm/hora se calcula lo

siguiente

10 Tm/hora x 90.30 do6lares/Tm =903 soles/hora
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Tabla 14. Costos totales (antes)
De Costo promedio Costo total por

Mes i-l;:girggr?cias (h) por hora/fallo (S/.) tiempo de fallo (S/.)
Enero 53.24 903.00 48,075.72

Febrero 43.47 903.00 39,253.41

Marzo 47.83 903.00 43,190.49

Abril 35.58 903.00 32,128.74

Mayo 40.68 903.00 36,734.04

Junio 35.93 903.00 32,444.79

Total 256.73 5,418.00 231,827.19

Fuente: Elaboracion Propia

Para que la comparacién econémica sea lo mas evidente posibles se tomo los

tiempos de incidencias hasta el mes de junio del afio 2021

Tabla 15. Costos totales (Después)

Mes Tiempo de Costo promedio Costo total por
incidencias (h) por horalfallo tiempo fallo
Enero 16.01 903.00 14,457.03
Febrero 13.31 903.00 12,018.93
Marzo 12.73 903.00 11,495.19
Abril 15.37 903.00 13,879.11
Mayo 18.07 903.00 16,317.21
Junio 23.15 903.00 20,904.45
Total 98.64 5,418.00 89,071.92

Fuente: Elaboracién Propia
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Comparacién de Costos 2021-2022

70,000.00 —14,457.03

[=]
£ 60,00000 — S5 17018:93 11,495.19 16,317.2120,904.45
@ e 13,879.11
T 50,000.00 ,190: 9v..—0——°
3 39,253.41 36,734.04
£ 40,000.00 32,128.74 32,444.79
18]
= 30,000.00
2. 20,000.00
o
B 10,000.00
L8]

0.00

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Mes

e=@==osto total por tiempo de fallo - 2021 ==@==Costo Total Por Tiempo Fallo - 2022
Figura 13. Comparacion de costos de totales antes y después

Fuente: Elaboracién Propia

Como se observa en el gréfico el costo total antes de la mejora en el periodo de
enero a junio del afio 2021 estima una cantidad total de S/ 231,827.19 todo esto por
alto tiempo de paradas en las maquinas y la pérdida de tiempo en reparacionde
equipos; observandose notablemente el cambio y la reduccién de costos en el
periodo enero ajuniodel afio 2022 el cual obtuvo un costo total de S/89,071.92debido
a la mejora en el seguimiento de los equipos y su estandarizacion en los
procedimientos adecuados de reparacion e identificacion de repuestos y aditivos

necesarios.

Tabla 16. Comparacién econémica
Costos totales por tiempo de fallo

Costo Total Antes De La  Costo total despuésde la Reducciéon Del Costo
Mejora (S/.) mejora (S/.) (%)
231,827.19 89,071.92 38.42

Fuente: Elaboracion Propia
Con esta tabla se observa una reduccioén total de 38.42% en los costos totales en

comparacion a los datos obtenidos antes de la aplicacion de la mejora a los

procesos de mantenimiento productivo total.
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Tabla 17. Evaluacion del impacto de la OEE

Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad (%) OEE (%)
(%) (%)
Enero 97.03 98.61 99.98 95.66
Febrero 97.05 99.09 99.85 96.02
Marzo 96.86 99.11 99.74 95.75
Abril 96.98 99.07 99.96 96.04
Mayo 97.05 98.97 99.24 95.32
Junio 96.87 99.09 99.92 95.91
Total 96.97 98.99 99.78 95.78

Fuente: Elaboracién Propia

Al obtener un OEE de 95.78 % nos describe segun el rango de World Class
mostrado en el Anexo 6, que la calificacion es EXCELENTE describiendo como la
aplicacion del mantenimiento productivo total logra mejorar la competitividad de la

empresa a nivel productivo.

Para analizar los resultados obtenidos en base a la mejora de la eficiencia totalde
los equipos de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.; se realiz6 una
inferencia dirigida a la hipotesis aplicada en este estudio por ello se define las

siguientes para Disponibilidad

Ho: Los datos registrados evidencian una baja Disponibilidad en la eficiencia Total

de los Equipos.

H1: Los datos registrados no evidencian una baja Disponibilidad en la eficiencia

Total de los Equipos.

Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decisién Parametro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1

Con esta etapa descrita se continuara evaluando los registros de datos efectuados

en la Pre-Prueba como parte inicial del estudio.
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Tabla 18. Prueba de hipétesis Nula-Disponibilidad (Pre-test)
MEDIA 92.808
MEDIANA 92.880
DESV. EST. 0.707
VARIANZA 0.500

DISPONIBILIDAD- ASIMETRIA 0.275

PRE CURTOSIS 1.364
MINIMO 91.490
MAXIMO 94.370

1ER CUARTIL | 92.210
3ER CUARTIL | 93.205

Fuente: Software Minitab

En la Tabla 18, correspondiente a la prueba de la hipdtesis nula se obtuvo con un
nivel de confianza del 95% que la media es de 92.808 y su nivel de desviacién

estandar corresponde a 0.707.

Con estos datos calcularemos el valor p que nos daré respuesta correspondientea

la hipotesis nula.

Tabla 19. Analisis de valor Z para calculo de valor p-Disponibilidad (Pre- test)

Prueba

Hipotesis nula Ho: u =92.808
Hipotesis alterna Hy: y #92.808
Valor Z Valor p

0.00 0.999

Fuente: Software Minitab

Con la ayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 0.999 quenos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hip6tesisnula se

acepta.

Como segunda parte los resultados obtenidos en base a la mejora de la eficiencia
total de los equipos en la Post-Prueba de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria
S.A.C.; se realiz6 una inferencia dirigida a la hipétesis aplicada en este estudio por

ello se define las siguientes:

Ho: Los datos registrados evidencian una alta Disponibilidad en la eficiencia Total

de los Equipos.
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H1: Los datos registrados no evidencian una alta Disponibilidad en la eficiencia total

de los equipos.

Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decision Parametro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1

En esta etapa descrita se continuara evaluando los registros de datos efectuadosen

la Post-Prueba.

Tabla 20. Prueba de hipétesis Nula-Disponibilidad (Post-test)

MEDIA 96.973
MEDIANA 96.978
DESV. EST. 0.079
VARIANZA 0.006
ASIMETRIA -0.655
DISPONIBILIDAD-POST CURTOSIS 1319
MINIMO 96.860
MAXIMO 97.054
1ER CUARTIL 96.873
3ER CUARTIL 97.046

Fuente: Software Minitab

La Tabla 20, correspondiente a la prueba de la hipo6tesis nula se obtuvo con un nivel
de confianza del 95% que la media es de 96.973 y su nivel de desviacidén estandar

corresponde a 0.079.

Con estos datos calcularemos el valor p que nos dara respuesta correspondientea

la hipétesis nula.
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Tabla 21. Analisis de valor Z para calculo de valor p-Disponibilidad (Post- test)

Prueba

Hipotesis nula Ho: 4 =96.973
Hipotesis alterna Hy: u#96.973
Valor Z Valor p

0.02 0.988

Fuente: Software Minitab

Con laayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 0.998 quenos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hipétesisnula se

acepta.

Para Rendimiento se realizé una inferencia dirigida a la hipotesis aplicada en este

estudio por ello se define las siguientes:

Ho: Los datos registrados evidencian un bajo rendimiento en la eficiencia totalde

los Equipos.

H1: Los datos registrados no evidencian un bajo rendimiento en la eficienciatotal
de los equipos.

Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decision Parametro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1

Con esta etapa descrita se continuara evaluando los registros de datosefectuados

en la Pre-Prueba como parte inicial del estudio.
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Tabla 22. Prueba de hipétesis Nula-Rendimiento (Pre-test)

MEDIA 93.159
MEDIANA 93.158
DESV. EST. 1.440
VARIANZA 2.073
ASIMETRIA -0.596
RENDIMIENTO-PRE CURTOSIS 20.583
MINIMO 90.488
MAXIMO 95.018
1ER CUARTIL 92.236
3ER CUARTIL 94.381

Fuente: Software Minitab

En la Tabla 22, correspondiente a la prueba de la hipétesis nula se obtuvo con un
nivel de confianza del 95% que la media es de 93.159 y su nivel de desviacion

estandar corresponde a 1.440.

Con estos datos calcularemos el valor p que nos dara respuesta correspondientea
la hipétesis nula.

Tabla 23. Analisis de valor Z para calculo de valor p- Rendimiento (Pre-test)

Prueba

Hipotesis nula Ho: u =93.159
Hipétesis alterna Hy:p #93.159
Valor Z Valor p

0.00 0.999

Fuente: Software Minitab

Con la ayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 0.999 quenos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hip6tesisnula se

acepta.

Los resultados obtenidos en base a la mejora del rendimiento de la eficiencia total
de los equipos en la Post-Prueba de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria
S.A.C.; se realiz6 una inferencia dirigida a la hipétesis aplicada en este estudio por

ello se define las siguientes:

Ho: Los datos registrados evidencian un alto rendimiento en la eficiencia total de
los equipos.
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H1: Los datos registrados no evidencian un alto rendimiento en la eficiencia total
de los equipos.

Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decision Parametro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1

En esta etapa descrita se continuara evaluando los registros de datos efectuadosen

la Post-Prueba.

Tabla 24. Prueba de hipétesis Nula-Rendimiento (Post-test)

MEDIA 98.990
MEDIANA 99.072
DESV. EST. 0.176
VARIANZA 0.031
ASIMETRIA -2.180
RENDIMIENTO-POST CURTOSIS 5025
MINIMO 98.610
MAXIMO 99.109
1ER CUARTIL 98.973
3ER CUARTIL 99.089

Fuente: Software Minitab

La Tabla 24, que corresponde a la prueba de la hipotesis nula se obtuvo con un
nivel de confianza del 95% que la media es de 98.990 y su nivel de desviacion

estandar corresponde a 0.176.

Con estos datos calcularemos el valor p que nos dara respuesta correspondientea
la hipotesis nula.
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Tabla 25. Analisis de valor Z para calculo de valor p-Rendimiento (Post-test)

Prueba

Hipotesis nula Ho: u=98.99
Hipotesis alterna Hy: p#98.99
Valor Z Valor p
-0.01 0.996

Fuente: Software Minitab

Con la ayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 0.996 quenos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hipétesisnula se

acepta.

Para Calidad se realiz6 una inferencia dirigida a la hipétesis aplicada en este
estudio por ello se define las siguientes:

Ho: Los datos registrados evidencian una baja Calidad en la eficiencia total delos

equipos.

H1: Los datos registrados no evidencian una baja Calidad en la eficiencia totalde
los Equipos.

Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decision Parametro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1

Con esta etapa descrita se continuara evaluando los registros de datosefectuados

en la Pre-Prueba como parte inicial del estudio.
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Tabla 26. Prueba de hipétesis Nula-Calidad (Pre-test)

MEDIA 98.161
MEDIANA 98.162
DESV. EST. 0.349
VARIANZA 0.122
ASIMETRIA 20.028
CALIDAD-PRE CURTOSIS 1579
MINIMO 97.609
MAXIMO 98.626
1ER CUARTIL 97.861
3ER CUARTIL 98.502

Fuente: Software Minitab

En la Tabla 26, que corresponde a la prueba de la hipotesis nula se obtuvo con un
nivel de confianza del 95% que la media es de 98.161 y su nivel de desviacion

estandar corresponde a 0.349.

Con estos datos calcularemos el valor p que nos dara respuesta correspondientea

la hipétesis nula.

Tabla 27. Analisis de valor Z para calculo de valor p- Calidad (Pre-test)

Prueba

Hipétesis nula Ho: p = 98.161
Hipotesis alterna Hi: u #98.161
Valor Z Valor p

0 0.997

Fuente: Software Minitab

Con la ayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 0.997 quenos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hip6tesisnula se

acepta.

Los resultados obtenidos de acuerdo a la mejora de la calidad de la eficiencia total
de los equipos en la Post-Prueba de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria
S.A.C.; se realiz6 una inferencia dirigida a la hipétesis aplicada en este estudio por

ello se define las siguientes:
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Ho: Los datos registrados evidencian una alta Calidad en la eficiencia total delos

equipos.

H1: Los datos registrados evidencian una alta Calidad en la eficiencia total delos

equipos.

Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decision Parametro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1

En esta etapa descrita se continuara evaluando los registros de datos efectuadosen

la Post-Prueba.

Tabla 28. Prueba de hipoétesis Nula-Calidad (Post-test)

MEDIA 99.781
MEDIANA 99.847
DESV. EST. 0.254
VARIANZA 0.064
ASIMETRIA -2.001
CALIDAD-POST CURTOSIS 4.425
MINIMO 99.241
MAXIMO 99.981
1ER CUARTIL | 99.743
3ER CUARTIL | 99.957

Fuente: Software Minitab

La Tabla 28, correspondiente a la prueba de la hipotesis nula se obtuvo con un nivel
de confianza del 95% que la media es de 99.781 y su nivel de desviacién estandar

corresponde a 0.254.

Con estos datos calcularemos el valor p que nos dara respuesta correspondientea
la hipétesis nula.
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Tabla 29. Analisis de valor Z para calculo de valor p-Calidad (Post-test)

Prueba

Hipétesis nula Ho: u =99.781
Hipotesis alterna Hy: y#99.781
Valor Z Valor p

0 0.996

Fuente: Software Minitab

Con la ayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 0.996 quenos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hipétesisnula se

acepta.

Los resultados obtenidos en base a la mejora de la eficiencia total de los equipos
en la Pre-Prueba de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.; se realiz6
una inferencia dirigida a la hipotesis aplicada en este estudio por ello se define las

siguientes:

Ho: Los datos registrados evidencian una baja eficiencia total de los equipos.

H1: Los datos registrados no evidencian una baja eficiencia total de losequipos.

Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decision Parametro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1
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Tabla 30. Prueba de hipétesis Nula-OEE (Pre-test)

MEDIA 84.878
MEDIANA 85.040
DESV. EST. 1.041
VARIANZA 3.767
ASIMETRIA 20.636
OEE-PRE CURTOSIS 20.411
MINIMO 81.450
MAXIMO 87.760

1ER CUARTIL 83.405
3ER CUARTIL 86.420

Fuente: Software Minitab

La Tabla 30, que corresponde a la prueba de la hipotesis nula se obtuvo con un
nivel de confianza del 95% que la media es de 84.878 y su nivel de desviacion

estandar corresponde a 1.941.
Con estos datos calcularemos el valor p que nos dara respuesta correspondientea
la hipétesis nula.

Tabla 31. Analisis de valor Z para calculo de valor p-OEE(Post-test)

Prueba

Hipotesis nula Ho: u = 84.878
Hipotesis alterna H,: u # 84.878
Valor Z Valor p

0 1

Fuente: Software Minitab

Con la ayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 1.00 que nos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hipétesisnula se

acepta.

Los resultados obtenidos en base a la mejora de la eficiencia total de los equipos
en la Post-Prueba de la empresa Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C.;se realiz6
una inferencia dirigida a la hipétesis aplicada en este estudio por ello se define las

siguientes:
Ho: Los datos registrados evidencian una alta eficiencia total de los equipos.

H1: Los datos registrados no evidencian una alta eficiencia total de los equipos.
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Para esto se tomara en cuenta un nivel de significancia a= 0.05

Y se definiran los siguientes parametros de decision Paradmetro de decision:

Si el valor de p 2 0.05; Se acepta el Ho
Si el valor de p < 0.05; Se acepta el H1

Tabla 32. Prueba de hipétesis Nula-OEE (Pre-test)

MEDIA 95.783
MEDIANA 95.780
DESV. EST. 0.248
VARIANZA 0.061
ASIMETRIA -1.051
OEE-POST CURTOSIS 1.255
MINIMO 95.320
MAXIMO 96.040

1ER CUARTIL  95.660
3ER CUARTIL  96.020

Fuente: Software Minitab

La Tabla 30, correspondiente a la prueba de la hipotesis nula se obtuvo con un nivel
de confianza del 95% que la media es de 95.783 y su nivel de desviacién estandar

corresponde a 0.248.

Con estos datos calcularemos el valor p que nos dara respuesta correspondientea

la hipétesis nula.

Tabla 33. Analisis de valor Z para calculo de valor p-OEE(Post-test)

Prueba

Hipotesis nula Ho: u =95.783
Hipotesis alterna Hi: u#95.783
Valor Z Valor p

0 0.999

Fuente: Software Minitab

Con la ayuda del valor Z calculamos el valor p el cual da por resultado 0.999 quenos
permite decir que este al ser mayor a a= 0.05 lo cual nos dice que la hip6tesisnula se

acepta.

Finalmente, para el desarrollo de la mejora se calcula utilizando las medias de las

OEE obtenidas en el analisis de normalidad anterior para Pre y Post-Test.
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Tabla 34. Andlisis de mejora

Desviacion
Media Estandar % De Mejora
OEE (Antes) 84.878 1.941
OEE (Después) | 95.783 0.248 12.85

Fuente: Software Minitab

En la Tabla 34, se obtuvo un total de 12.85% de mejora del OEE después de

aplicar el Mantenimiento Productivo Total.
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V. DISCUSION

La investigacion se adentré en un andlisis minucioso, contrastando los resultados
obtenidos con antecedentes especificamente seleccionados para proporcionaruna
visién exhaustiva de la situacion actual de los equipos en la empresa Inversiones

Pesqueras Liguria S.A.C.

Para enfocar el primer objetivo se optd por determinar la situacion actual de los
equipos, una tarea que se llevé a cabo meticulosamente. Los resultados revelaron
que la disponibilidad alcanzé un total de 92.81%, el Rendimiento un sélido 93.16%,
y la Calidad se destaco6 con un total del 98.16%. Estos datos fueron evaluados en
colaboracién con el jefe de produccion al comienzo del estudio, lo que proporcioné
una comprension sdlida de la eficiencia general de los equipos, representada por
un 84.87% en la Eficiencia Total. Este analisis inicial reafirmé la precision de la
herramienta OEE (Eficiencia General de los Equipos) en la evaluacion de la realidad
operativa de la empresa, destacando areas clave para mejoras futuras ya que a
pesar de tener factores altos, estos errores podrian evitarse puesto que enfocado
a la rentabilidad de la empresa, estos estan generando perdida para la misma

durante cada proceso productivo.

De igual manera en este punto Nurprihatin, Angely y Tannady (2019) contribuyeron
con su articulo cientifico titulado "Politica de mantenimiento productivo total para
aumentar la eficacia y el rendimiento del mantenimiento utilizando la eficacia
general de los equipos”. Su estudio se centr6 en analizar las caracteristicas
especificas del déficit del sistema de trabajo en un contexto diferente, obteniendo
una Eficiencia Total de equipos del 71.27%. Este andlisis les permitié identificar
problemas similares de disponibilidad, rendimiento y calidad, proporcionando una
base para priorizar mejoras que generen cambios significativos y politicas de
mantenimiento mas efectivas; ya que al igual en esta investigacion a pesar de tener
valores altos obtenidos inicialmente estos podrian ser aun mejores a las

evidenciadas en la investigacion de Nurprihatin, Angely y Tannady.

La mejora de la eficiencia operativa es un objetivo clave para cualquier empresa,
ya que impacta directamente en su capacidad para competir en el mercado y
mantenerse rentable a largo plazo. En el caso de Inversiones Pesqueras Liguria

S.A.C., la implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) ha
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demostrado ser una estrategia efectiva para mejorar la eficiencia de los equipos y
reducir los costos operativos. Esta mejora se refleja en varios aspectos operativos

clave.

El segundo obijetivo implicé la implementacion del Mantenimiento Productivo Total
(TPM) en Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C. Este paso crucial se baso en la
teoria del TPM y sus pilares para mejorar los sistemas asociados con la efectividad
total de los equipos. Se establecieron las bases del sistema de mantenimiento y se
adaptaron todos los equipos para mejorar la deteccién y correccién oportuna de
errores y fallas durante el proceso de produccién. Ademas, se enfatizo la
importancia de elaborar fichas que agilizaran la localizacion de repuestos y aditivos
necesarios para las correcciones, con el objetivo de minimizar la pérdida de
producto durante el proceso. Se capacitod al personal para mejorar la continuidad

del proceso y reducir los costos operativos y de reprocesamiento para la empresa.

Uno de los principales beneficios de la implementacion del TPM es la reduccion de
las paradas no planificadas. Antes de la implementacion del TPM, la empresa
experimentaba interrupciones frecuentes en la produccion debido a fallas en los
equipos. Estas paradas no solo causaban retrasos en la produccion, sino que
también generaban costos adicionales debido a la necesidad de reparaciones
urgentes y la pérdida de productos no conformes. Sin embargo, después de
implementar el TPM, la empresa pudo reducir significativamente estas paradas no
planificadas al mejorar la deteccion y correccion de problemas en los equipos antes
de que se convirtieran en fallas graves. Esto se tradujo en una mayor disponibilidad

de los equipos y una produccion mas estable ypredecible.

También Uddin, Sakaline y Khan (2021) con su investigacién titulada "Mejora de
OEE como métrica clave del enfoque TPM - Un andlisis practico en industrias de
confeccion”. Su estudio resalto la importancia del control constante y la aplicacion
de herramientas de TPM para mejorar el sistema de trabajo. Identificaron que el
control constante y la aplicacion de medidas preventivas ayudan a reducir
significativamente los errores y fallas en el proceso. Asimismo, subrayaron la
importancia de renovar equipos obsoletos y cambiar maquinaria con fallas graves,
asi como de garantizar una gestion eficiente del tiempo de reparacion y supervision

de equipos por parte del equipo de mantenimiento; ademas de mejorar la

57



disponibilidad de los equipos, la implementacion del TPM también ha contribuido a
la reduccion de los costos operativos. Antes de la implementacion del TPM, la
empresa incurrié en costos significativos debido a reparaciones urgentes, pérdida
de productos no conformes y tiempo de inactividad no planificado. Sin embargo,
después de implementar el TPM, la empresa pudo reducir estos costos al prevenir
proactivamente problemas en los equipos, optimizar los procesos de mantenimiento
y mejorar la eficiencia operativa en general. Esto se tradujo en un aumento de la
rentabilidad y una mayor capacidad para reinvertir en el crecimiento y la expansion

del negocio.

Y par el tercer objetivo implicé determinar la eficiencia total de los equipos después
de aplicar el Mantenimiento Productivo Total en Inversiones Pesqueras Liguria

S.A.C. Se compararon los resultados obtenidos antes y después de la
implementacion del TPM, observando una mejora del 12.85% en la Eficiencia Total
de los equipos. Esto evidencié el impacto positivo de esta herramienta en la
reduccion de fallas y en la mejora de la eficiencia de los equipos, traduciéndose en
una menor cantidad de productos no conformes, menos tiempo de inactividad
durante el proceso y una significativa reduccion de los costos de reprocesamiento

para la empresa.

Otro beneficio importante del TPM es la mejora en la calidad del producto. Antes
de la implementacion del TPM, la empresa experimentaba problemas de calidad
debido a fallas en los equipos que resultaban en productos no conformes. Estos
productos no solo representaban una pérdida directa de ingresos, sino que también
dafiaban lareputacion de la empresay la lealtad del cliente. Sin embargo, después
de implementar el TPM, la empresa pudo mejorar la calidad del producto al
identificar y corregir proactivamente problemas en los equipos que podrian afectar
la calidad del producto final. Esto se tradujo en una reduccion significativa de los

productos no conformes y una mayor satisfaccién delcliente.

Kasim et al. (2015) también aportaron a la discusion con su investigacion "Mejora
del OEE a través de la implementacion del Mantenimiento Productivo Total en
industrias manufactureras". Observaron una mejora significativa del OEE después
de implementar el TPM en su sistema, con un aumento del OEE al 76.92%. Esto

demostré que una implementacion adecuada del TPM puede generar cambios
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drasticos en los indices de confiabilidad y en el rendimiento de los equipos.
Ademas, resaltaron el impacto positivo del TPM en la gestion de la produccion y en
la satisfaccion del cliente, generando rentabilidad para la empresa y promoviendo
el desarrollo del sector. En conclusion, la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) ha tenido un impacto significativo en la eficiencia operativa
al mejorar la disponibilidad de los equipos, la calidad del producto y la rentabilidad
general del negocio. Estos beneficios no solo han ayudado a la empresa a
mantenerse competitiva en el mercado actual, sino que también han sentado las
bases para un crecimiento y una expansion futuros. En un entorno empresarial cada
vez mas competitivo y cambiante, la implementacion del TPM es una estrategia

clave para garantizar el éxito a largo plazo de laempresa.

En resumen, la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total ha demostrado ser
una estrategia efectiva para mejorar la eficiencia de los equipos y reducir los costos
operativos en empresas como Inversiones Pesqueras Liguria S.A.C. y en otros
contextos industriales. Este enfoque no solo ayuda a identificar y corregir problemas
de disponibilidad, rendimiento y calidad, sino que también promueve una cultura de
mejora continua que impulsa el éxito a largo plazo de la organizacién. La
implementacion adecuada del TPM puede generar cambios significativos en los
indices de confiabilidad y en el rendimiento de los equipos, beneficiando tanto a la

empresa como al sector en el que opera.
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VI.

CONCLUSIONES

Para las conclusiones tenemos que hablar de los resultados obtenidos en cada

objetivo trabajado.

1 Parael primer objetivo se buscé determinarla situacion actual de los equipos

dela empresa inversiones Pesqueras Liguria S.A.C. midiendo la OEE inicial
mediante los formatos entregados por la empresa de lo cual al calcular
Disponibilidad, Rendimiento y Calidad se obtuvo un OEE de 84.87 % el cual
nosdice segun nuestra tabla de informacion de eficiencia total de equipos
gue se califica como BUENA, pasando a penas el limite de lo que significa

contar con pérdidas notables.

Para el segundo objetivo se concluye que las herramientas y los formatos de
seguimiento otorgados lograron mejorar notablemente tanto la atencién de
emergencias; asi como una mejor disposicion de las areas lo que facilita
identificar los errores; de igual manera la capacitacion del personal otorga
un desarrollo constante de los conocimientos necesarios para evitar cometer
errores tanto en los instrumentos de medicion como en los aditivos
necesarios para las reparacion y los trabajos de mantenimiento

programados

Para el tercer objetivo se concluye que al obtener un OEE de 95.78 % la
calificacion segun la tabla de Eficiencia Total de los Equipos es EXCELENTE
describiendo como la implementacion del mantenimiento productivo total
logra mejorar la competitividad de la empresa y disminuir los problemas mas
constantes comoson las averias durante proceso y los tiempos de demora

en los mantenimientosprogramados.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda tener un continuo seguimiento de las actividades para verificar
constantemente que tanto supervisores como operadores estan siguiendo los
aspectos aqui aplicados y de igual manera los formatos que se desarrollaron a lo

largo del estudio.

Pedir a la alta gerencia dar una mayor importancia al desarrollo del Mantenimiento
Productivo Total en la organizacion, ya que los beneficios que ejercendentro del
proceso producto en el ahorro econémico, de tiempo y eficiencia de maquinas
generan una mejor competitividad total de la empresa y de igual manera logra

desarrollar un buen producto final para los clientes.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de Operacionalizacion de las variables

2 ESCALA
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL | ZECiOR DIMENSIONES | INDICADORES DE
MEDICION
TPM tiene como objetivo la Mantenimiento -Evaluacion de I.Equos i
mejora continua y a largo plazo | EI mantenimiento Planificado -Informe de Acciones Razon
V- de la eficiencia operativa y, por | Productivo Total Correctivas
MANTENIMIENTO | lo tanto, también conducea la corresponde a la Mantenimiento )
PRODUCTIVO mejora del rendimiento realizacion conjunta del Auténomo -IIEOstandar(,es de Nominal
TOTAL financiero y larentabilidad de Mantenimiento Planificado, observacion
las organizaciones. (Sahoo y Mantenimiento Autbnomo M - _
Yadav 2020). antenimiento | _Eyaluacién de Defectos | Razon
de Calidad en Proceso
Es la relacion entre el producto tgnqgogufet:\gggﬂ Z?]t?:fme . o D= Tiempo Operativo x )
obtenido por un sistema de ductos o i ' Disponibilidad | Tiempo Planificado x Razon
produccioén o servicio y los productos € Insumos, . 100%
recursos utilizados para pluededutlllzarse para medir AT Neto de O
: lograrlo. Asi, la productividad se | & 9rado enqgueun P —!1€mpo Neto de Lp. x .
o degfine comé elrfjsoeficiente de producto puede extraerse Rendimiento Tiempo Operativo x Razon
EFICIENCIA los recursos. mano de obra de uninsumo determinado. 100%
TOTAL capital, tierra, materias primas, gﬂr:déﬁgggéensgos(;ﬁi?gsggs
energia,informacion para eficacia y la productividad Calidad C=(Tn Producidas -Tn Razon

producir diversos bienes
y servicios. (Sumanth, 2000)

de la maquina, juntamente
con la productividad total.

rechazadas) x Tn
Producidas x 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 2. Autorizacion de la empresa

S E

IPIVEMIRAINA S RS A
ALA G AG

*ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL"
Chembote, 2 defebrero del 2022

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO FILIAL CHIMBOTE
ASUNTO: AUTORIZACION DE EJECUCION DEL PROYECTO DE INVESTIGACION

De nuestra considesacion:
INVERSIONES PESQUERAS LIGURIA SAC. con domicilo

Legal Av. La Encalada N°® 1257, Dpto., 305 Lima, Sanliago de Surco con RUC
20504968996, N° de Partida Regstral 1544971, Zona Registral n® IX Sede Lima.
Debidamente Representada por ta Sra. Liliana del Carmen Doberti Rejas, Identificado
con D.N.I: 07832560.

Que, por medio de fa presente aulonzamos el pemiso de
sjecucidn del proyecio de investigacidn lilulada *APLICACION DEL MANTENIMIENTO
PRODUCTYIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA TOTAL DE LOS EQUIPOS DE LA
EMPRESA PESQUERA LIGURIA SAC, CHIMBOTE, 2022. Dicha investigacion serd
desamollada por los Bachiler FERNANDES IPARRAGUIRRE MARLON BEATTY, SALAZAR
HURTADO ANGEL ALAMIRO, teniendo en cuenta que el prnmero nos regresenta como JEFE
DE TURNO en nuestra planta de Chimbole, siendo el jefe de planta Liguna Chimbole el
superintendente of Ing. Janio Haro Altamrano.

F= =



Anexo 3. Guia de observacién

Objetivo: Identificar Paradas pequefias durante proceso

<) o REGISTRO DE INCIDENCIAS POR ALGUNA FALLA
Proceso: Nombre de Evaluador:
Equipo:

Naturaleza de la Averia

PERSONA ENTORNO METODO

MAQUINA MATERIAL MEDIDA

MAQUINA Y/O EQUIPO
FECHA DE INICIO DE
HORA DE INICIO HORA DE PARO
PARO ARRANQUE
LINEA
HORA DE INICIO HORA DE ARRANQUE
PARO DE LINEA DE LINEA

OBSERVACIONES:

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 4. Ficha de Registro

Objetivo: Registrar las Tn rechazadas en base a los reportes de calidad

<)-\_/‘\,: REGISTRO DE TONELADAS RECHAZADAS
FECHA TURNO LUGAR DE RECHAZO TN. RECHAZADAS

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 5. Formato de reporte de Produccidn

Objetivo: Dar datos exactos del tiempo de paro de un equipo y/o maguina

<O o

\/;\
INVERSIONES PESQUERAS Reporte de Produccion
N° Fecha Equipo Tiempo de paro Tipo de averia

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 6: Diagrama de Ishikawa

Piezas de repuesto Falta de capacitacion

alas Antigiedad de las
aguinas

Calidad de aditivos

Exceso de reutilizacion
de componentes Baja

efectividad

/ de los
Factores climaticos de ipoS
- Inadecuado oo
afectan los equipos —
mantenimiento
Mala calibracion de

instrumentos
B — Mantenimiento
°_V°' PROcHEs, correctivo  en  su
oxido, etc. mayoria
Métodos

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 7. Formato de Efectividad Total

TIEMPO DE PRODUCCION

TIEMPO DE OPERACION Min.

TIEMPO NETO DE OPERACION Min.

PIEZAS BUENAS Kg.

Rango Clasificacion Estado

Competitividad Baja
65%<0OEE<75%  Regular

Pérdida Econ6mica Baja

Competitividad Ligera
75%<0OEE<85%  Aceptable

Pérdida EconGmica Ligera

Fuente: Adaptado de Escalante y Zelada (2020)



Anexo 8. Formato de informe de fallos

<) N\~ FORMATO DE INFORME DE FALLOS
\J\/:;;;\

INVERSIONES PESQUERAS
LIGURIAS.A.C.

RESPONSABLE:

EQUIPO: MARCA:

COMPONENTE:

DESCRIPCION:

ANALISIS DE FALLO

HERRAMIENTAS:

PROCEDIMIENTO:

ACCION DE MEJORA:

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 9. Formato de Evaluacion TPM

FORMATO DE EVALUACION TPM

ELABORADO
<) N~ | POR:
e — FECHA:
APROBADO POR;
MANTENIMIENTO .
PLANIFICADO REVISION:
. _ PUNTAJE PUNTAJE
EVALUACION ESCRITA: OBTENIDO MAXIMO
MENCIONE LA IMPORTANCIA DEL 10
MANTENIMIENTO PLANIFICADO
MENCIONE LA IMPORTANCIA DE
LOS FORMATOS REGISTRO DE 10
AVERIAS
. _ PUNTAJE PUNTAJE
EVALUACION DEL PROCESO: OBTENIDO MAXIMO
REALIZAR EL REGISTRO DE UNA 10
AVERIA Y/O FALLA
REALIZAR EL PROCESO DE
CORRECCION DE UN 10

EQUIPO AVERIADO
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FORMATO DE EVALUACION TPM

ELABORADO POR:

<)-\/I
— FECHA:
APROBADO POR:
MANTENIMIENTO .
AUTONOMO REVISION:

. _ PUNTAJE PUNTAJE
EVALUACION ESCRITA: OBTENIDO MAXIMO
MENCIONE LA IMPORTANCIA DEL 10
MANTENIMIENTO AUTONOMO
MENCIONE LA IMPORTANCIA DE LOS 10
FORMATOS DE INFORME DE FALLOS

, _ PUNTAJE PUNTAJE
EVALUACION DEL PROCESO: OBTENIDO MAXIMO
REALIZAR EL REGISTRO DE UN 10
INFORME DE FALLOS DIARIOS
REALIZAR EL PROCESO DE
CORRECCION DE UN FALLO EN 10

PROCESO
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FORMATO DE EVALUACION TPM

ELABORADO POR:
<)-\4

) = FECHA:
MANTENIMIENTO | APROBADO POR: REVISION:
DE CALIDAD :

. _ PUNTAJE PUNTAJE
EVALUACION ESCRITA: OBTENIDO AXIMO
MENCIONE LA IMPORTANCIA DEL 10
MANTENIMIENTO DE CALIDAD
MENCIONE 3 CARACTERISTICASQUE 10
TIENE UN PRODUCTO DEFECTUOSO

. _ PUNTAJE PUNTAJE
EVALUACION DEL PROCESO: OBTENIDO MAXIMO
MENCIONE LAS CONDICIONES QUE 10
DESIGNAN EL CORRECTO ESTADO
DE UN EQUIPO
CUALES SON LOS FALLOS QUE 10

GENERAN PRODUCTODEFECTUOSO

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 10. Cuestionario TPM

Tema: TPM

INVERSIONES PESQUERAS
LIGURIAS.A.C.

Fecha: /
Nombre:

El significado de TPM:

1. Tiempo de llegada deinsumos
2. Mantenimiento de producciontotal
3. Gestion delnventario

No es una de las 6 grandes pérdidas de TPM

1. Averias debido afallas

2. Preparaciony ajuste de los equipos de produccion, mantenimiento, etc.
3. Mal uso de EPPS

4. Pérdidas por el arranque de lineas de produccion

¢, Cudl es el objetivo del TPM?

1. Ceroaverias

2. Cero tiempos muertos

3. Cero defectos en equipos
4. Todas las anteriores

., Como se define el MTBF?

1. Tiempo medio entre averias

2. Tiempo medio invertido en reparar las averias

3. Tiempo transcurrido entre 2 mantenimientos preventivos
4. Tiempo transcurrido entre 2 mantenimientos planificados

., Como se define el MTTR?

Tiempo medio transcurrido entre 2 mantenimientos planificados
Tiempo medio transcurrido entre 2 averias

Tiempo medio transcurrido entre 2 mantenimientos preventivos
Tiempo medio invertido en la reparacion de una averia

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 11. Tiempo de paro por averias (Reporte de Produccidn)

]
Qg Reporte de Produccion
N° | Fecha Equipo tiempo de | tipo
paro

1 1/01/2021 | Cocina 5.2 Severo

2 4/01/2021 | Secador Rotadisc 5.12 Severo

3 12/01/2021 | Secador Rotatubos 4.25 Severo

4 18/01/2021 | Separadora De 5.19 Severo
Sdélidos

5 27/01/2021 | Purificador 3.4 Severo

6 2/02/2021 | Centrifuga 3.32 Severo

7 8/02/2021 | Pre Strainer 2.45 Leve

8 14/02/2021 | Molino Hamedo 2.45 Leve

9 20/02/2021 | Secador Rotadisc 3.12 Severo

10 | 25/02/2021 | Molino Seco 51 Severo

11 | 2/03/2021 | Centrifuga 3.2 Severo

12 7/03/2021 | Separadora De 2.3 Leve
Sélidos

13 | 12/03/2021 | Planta Agua De 5.25 Severo
Cola

14 | 17/03/2021 | Centrifuga 2.14 Leve

15 | 22/03/2021 | Molino Seco 2.27 Leve

16 | 27/03/2021 | Separadora De 4.34 Severo
Sélidos

17 1/04/2021 | Pre Strainer 3.27 Severo

18 | 6/04/2021 | Molino Himedo 4.13 Severo

19 | 11/04/2021 | Planta Agua De 5.18 Severo
Cola

20 16/04/2021 | Secador Rotadisc 2.19 Leve

21 21/04/2021 | Molino Seco 3.29 Severo

22 | 26/04/2021 | Separadora De 4.46 Severo
Sdélidos

23 | 3/05/2021 | Bomba Tk De 3.2 Severo
Aceite

24 | 6/05/2021 | Molino Seco 2.3 Leve

25 11/05/2021 | Pre Strainer 2.15 Leve

26 18/05/2021 | Tolvin De A/O 2.28 Leve

27 | 21/05/2021 | Centrifuga 5.4 Severo
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28 | 28/05/2021 | Planta Agua De 2.3 Leve
Cola

29 | 5/06/2021 | Secador Rotadisc 3.15 Severo

30 | 11/06/2021 | Molino Seco 4.2 Severo

31 | 15/06/2021 | Separadora De 4.19 Severo
Sdlidos

32 | 22/06/2021 | Molino Hiumedo 4.25 Severo

33 | 25/06/2021 | Ciclon 3.15 Severo

34 5/07/2021 | Separadora De 5.22 Severo
Sdlidos

35 | 10/07/2021 | Pre Strainer 2.3 Leve

36 | 13/07/2021 | Ciclon 2.45 Leve

37 | 20/07/2021 | Planta Agua De 3.2 Severo
Cola

38 | 26/07/2021 | Secador Rotadisc 5.25 Severo

39 | 4/08/2021 | Ciclon 2.32 Leve

40 | 9/08/2021 | Centrifuga 4.35 Severo

41 | 14/08/2021 | Molino Hiumedo 4.25 Severo

42 | 19/08/2021 | Molino Seco 3.17 Severo

43 | 24/08/2021 | Separadora De 4.3 Severo
Sdélidos

44 | 3/09/2021 | Secador Rotadisc 2.24 Leve

45 | 10/09/2021 | Tolvin De A/O 2.37 Leve

46 13/09/2021 | Bomba Tk De 4.2 Severo
Aceite

47 | 19/09/2021 | Separadora De 5.15 Severo
Sdlidos

48 | 23/09/2021 | Bomba De Pozas 5.22 Severo

49 | 3/10/2021 | Centrifuga 5.35 Severo

50 | 8/10/2021 | Planta Agua De 3.38 Severo
Cola

51 13/10/2021 | Molino Hamedo 2.19 Leve

52 18/10/2021 | Secador Rotadisc 4.35 Severo

53 | 23/10/2021 | Bomba De Pozas 54 Severo

54 | 28/10/2021 | Molino Seco 5.35 Severo

55 2/11/2021 | Planta Agua De 3.2 Severo
Cola

56 | 7/11/2021 | Centrifuga 2.16 Leve

57 12/11/2021 | Cocina 3.35 Severo

58 17/11/2021 | Secador Rotadisc 3.45 Severo
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59 | 22/11/2021 | Separadora De 3.2 Severo
Solidos

60 | 28/11/2021 | Molino Himedo 5.28 Severo

61 | 2/12/2021 | Planta Agua De 5.16 Severo
Cola

62 7/12/2021 | Molino Seco 3.2 Severo

63 | 11/12/2021 | Secador Rotadisc 3.25 Severo

64 | 15/12/2021 | Centrifuga 2.05 Leve

65 | 22/12/2021 | Secador Rotadisc 4.1 Severo

Fuente: Elaboracion Propia

81



Anexo 12. Registro de Tiempo de Incidencias

FORMATO DE INFORME DE FALLOS
L
N° | Fecha Equipo Proceso Tiempo De | Observacion
Parada
1 | 1/01/2021 Cocina Harina De | 5.83 Ajuste leve
Pescado
2 | 4/01/2021 Secador Harina De | 4.62 Pequefia
Rotadisc Pescado Calibracion
3 | 7/01/2021 Secador Harina De | 4.46 Pequefia
Rotatubos Pescado Calibracién
4 | 10/01/2021 | Separadora | Aceite De | 4.34 Pequefa
De Sélidos Pescado Calibracion
5 | 13/01/2021 | Purificador Harina De | 4.62 Pequefia
Pescado Calibracién
6 16/01/2021 | Centrifuga Aceite De | 4.45 Pequefia
Pescado Calibracién
7 19/01/2021 | Pre Strainer | Harina De | 5.77 Ajuste leve
Pescado
8 22/01/2021 | Molino Harina De | 4.71 Pequeia
Hamedo Pescado Calibracion
9 | 25/01/2021 | Secador Harina De | 4.87 Pequefa
Rotadisc Pescado Calibracion
10 | 28/01/2021 | Molino Seco | Harina De | 4.26 Pequefia
Pescado Calibracion
11 | 31/01/2021 | Centrifuga Aceite De | 5.31 Ajuste leve
Pescado
12 | 3/02/2021 Separadora | Aceite De |4 Pequeia
De Solidos Pescado Calibracion
13 | 6/02/2021 Planta Agua | Harina De | 5.83 Ajuste leve
De Cola Pescado
14 | 9/02/2021 Centrifuga Aceite De | 5.31 Ajuste leve
Pescado
15 | 12/02/2021 | Molino Seco | Harina De | 5.04 Ajuste leve
Pescado
16 | 15/02/2021 | Separadora | Aceite De | 4.36 Pequeia
De Solidos | Pescado Calibracion
17 | 18/02/2021 | Pre Strainer | Harina De | 4.41 Pequeia
Pescado Calibracion
18 | 21/02/2021 | Molino Harina De | 4.85 Pequefia
Hamedo Pescado Calibracion
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19 | 24/02/2021 | Planta Agua | Harina De | 4.66 Pequefia
De Cola Pescado Calibracién
20 | 27/02/2021 | Secador Harina De | 5.01 Ajuste leve
Rotadisc Pescado
21 | 2/03/2021 Molino Seco | Harina De | 4.97 Pequefia
Pescado Calibracién
22 | 5/03/2021 Separadora | Aceite De | 4.79 Pequefia
De Sodlidos Pescado Calibracién
23 | 8/03/2021 Bomba Tk | Aceite De | 4.18 Pequeia
De Aceite Pescado Calibracién
24 | 11/03/2021 | Molino Seco | Harina De | 4.4 Pequeia
Pescado Calibracién
25 | 14/03/2021 | Pre Strainer | Harina De | 4.37 Pequefia
Pescado Calibracién
26 | 17/03/2021 | Tolvin De | Harina De | 5.96 Ajuste leve
A/O Pescado
27 | 20/03/2021 | Centrifuga Aceite De | 4.88 Pequefia
Pescado Calibracién
28 | 23/03/2021 | Planta Agua | Harina De | 5.24 Ajuste leve
De Cola Pescado
29 | 27/03/2021 | Secador Harina De | 4.69 Pequefia
Rotadisc Pescado Calibracién
30 | 31/03/2021 | Molino Seco | Harina De | 4.35 Pequeia
Pescado Calibracién
31 | 4/04/2021 Separadora | Aceite De | 4.6 Pequeia
De Sodlidos Pescado Calibracién
32 | 8/04/2021 Molino Harina De | 5.47 Ajuste leve
Humedo Pescado
33 | 12/04/2021 | Ciclon Harina De | 4.99 Pequeia
Pescado Calibracion
34 | 16/04/2021 | Separadora | Aceite De | 5.88 Ajuste leve
De Solidos Pescado
35 | 20/04/2021 | Pre Strainer | Harina De | 5.44 Ajuste leve
Pescado
36 | 24/04/2021 | Ciclon Harina De | 4.59 Pequeia
Pescado Calibracién
37 | 28/04/2021 | Planta Agua | Harina De | 4.61 Pequefia
De Cola Pescado Calibracién
38 | 2/05/2021 Secador Harina De | 4.94 Pequefia
Rotadisc Pescado Calibracién
39 | 6/05/2021 Ciclon Harina De | 5.32 Ajuste leve
Pescado
40 | 10/05/2021 | Centrifuga Aceite De | 5.79 Ajuste leve
Pescado
41 | 14/05/2021 | Molino Harina De | 4.79 Pequefia
Humedo Pescado Calibracion
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42 | 18/05/2021 | Molino Seco | Harina De | 5.22 Ajuste leve
Pescado
43 | 22/05/2021 | Separadora | Aceite De | 4.45 Pequefia
De Sdélidos Pescado Calibracion
44 | 26/05/2021 | Secador Harina De | 5.67 Ajuste leve
Rotadisc Pescado
45 | 30/05/2021 | Tolvin De | Harina De | 4.5 Pequefia
A/O Pescado Calibracién
46 | 3/06/2021 Bomba Tk | Aceite De | 5.34 Ajuste leve
De Aceite Pescado
47 | 7/06/2021 Separadora | Aceite De | 5.51 Ajuste leve
De Sdélidos Pescado
48 | 11/06/2021 | Bomba De Harina De | 5.89 Ajuste leve
Pozas Pescado
49 | 15/06/2021 | Centrifuga Aceite De | 4.93 Pequeia
Pescado Calibracién
50 | 19/06/2021 | Planta Agua | Harina De | 4.59 Pequefia
De Cola Pescado Calibracién
51 | 23/06/2021 | Molino Harina De | 4.93 Pequeia
Hamedo Pescado Calibracioén
52 | 27/06/2021 | Secador Harina De | 4.74 Pequefia
Rotadisc Pescado Calibracion
53 | 1/07/2021 Bomba De Harina De | 5.91 Ajuste leve
Pozas Pescado
54 | 5/07/2021 Molino Seco | Harina De | 5.37 Ajuste leve
Pescado
55 | 9/07/2021 Planta Agua | Harina De | 4.34 Pequefia
De Cola Pescado Calibracién
56 | 13/07/2021 | Centrifuga Aceite De | 4.61 Pequeia
Pescado Calibracioén
57 | 17/07/2021 | Cocina Harina De | 4.29 Pequeia
Pescado Calibracién
58 | 21/07/2021 | Secador Harina De | 4.97 Pequefa
Rotadisc Pescado Calibracién
59 | 25/07/2021 | Separadora | Aceite De | 5.5 Ajuste leve
De Sdélidos Pescado
60 | 30/07/2021 | Molino Harina De | 4.71 Pequeia
Hamedo Pescado Calibracioén
61 | 4/08/2021 Planta Agua | Harina De | 4.74 Pequeia
De Cola Pescado Calibracion
62 | 9/08/2021 Molino Seco | Harina De | 4.36 Pequefia
Pescado Calibracién
63 | 14/08/2021 | Secador Harina De | 5.9 Ajuste leve
Rotadisc Pescado
64 | 19/08/2021 | Centrifuga Aceite De |5 Ajuste leve
Pescado
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65 | 24/08/2021 | Secador Harina De | 5.12 Ajuste leve
Rotadisc Pescado
66 | 29/08/2021 | Centrifuga Aceite De | 4.64 Pequefia
Pescado Calibracion
67 | 3/09/2021 Planta Agua | Harina De | 5.73 Ajuste leve
De Cola Pescado
68 | 8/09/2021 Molino Harina De | 4.98 Pequeia
Humedo Pescado Calibracion
69 | 13/09/2021 | Secador Harina De | 5.25 Ajuste leve
Rotadisc Pescado
70 | 18/09/2021 | Bomba De HarinaDe | 5.1 Ajuste leve
Pozas Pescado
71 | 23/09/2021 | Molino Seco | Harina De | 5.64 Ajuste leve
Pescado
72 | 28/09/2021 | Planta Agua | Harina De | 4.18 Pequeia
De Cola Pescado Calibracion
73 | 1/10/2021 Centrifuga Aceite De | 4.16 Pequeia
Pescado Calibracion
74 | 5/10/2021 Cocina Harina De | 4.63 Pequefia
Pescado Calibracioén
75 | 13/10/2021 | Secador Harina De | 5.93 Ajuste leve
Rotadisc Pescado
76 | 18/10/2021 | Separadora | Aceite De | 4.61 Pequeia
De Solidos Pescado Calibracion
77 | 26/10/2021 | Molino Harina De | 4.58 Pequefia
Humedo Pescado Calibracion
78 | 27/10/2021 | Separadora | Aceite De | 5.84 Ajuste leve
De Solidos Pescado
79 | 2/11/2021 Pre Strainer | Harina De | 4.01 Pequefia
Pescado Calibracién
80 | 7/11/2021 Ciclon Harina De | 4.07 Pequefia
Pescado Calibracion
81 | 12/11/2021 | Planta Agua | Harina De | 4.87 Pequefia
De Cola Pescado Calibracion
82 | 17/11/2021 | Secador Harina De | 5.49 Ajuste leve
Rotadisc Pescado
83 | 22/11/2021 | Ciclon Harina De | 4.24 Pequeia
Pescado Calibracion
84 | 27/11/2021 | Centrifuga Aceite De | 4.33 Pequefa
Pescado Calibracion
85 | 2/12/2021 Molino Harina De | 4.64 Pequeia
Hamedo Pescado Calibracioén
86 | 4/12/2021 Molino Seco | Harina De | 5.39 Ajuste leve
Pescado
87 | 12/12/2021 | Separadora | Aceite De | 4.59 Pequeia
De
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Solidos Pescado Calibracion

88 | 14/12/2021 | Secador Harina De | 4.39 Pequefia

Rotadisc Pescado Calibracion

89 | 21/12/2021 | Pre Strainer | Harina De | 5.04 Ajuste leve
Pescado

90 | 28/12/2021 | Ciclén Harina De | 5.15 Ajuste leve
Pescado

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 13. Toneladas Rechazadas

g_/‘\x REGISTRO DE TONELADAS RECHAZADAS
FECHAUGURIAS'A'C'TURNO LUGAR DE RECHAZO | TN. RECHAZADAS
1/01/2021 | dia Secador Rotadisc 1.75
18/01/2021 | noche | Secador Rotatubos 1.17
27/01/2021 | noche | Secador Rotatubos 1.39
2/02/2021 | dia Secador Rotatubos 1.59
8/02/2021 | noche | Secador Rotatubos 15
25/02/2021 | dia Secador Rotatubos 1.79
17/03/2021 | noche | Secador Rotadisc 11
22/03/2021 | dia Secador Rotatubos 1.6
27/03/2021 | noche | Secador Rotatubos 1.71
1/04/2021 | dia Secador Rotatubos 1.23
21/04/2021 | noche | Secador Rotatubos 1.23
26/04/2021 | dia Secador Rotatubos 1.38
3/05/2021 | dia Secador Rotatubos 1.8
6/05/2021 | noche | Secador Rotatubos 1.18
11/05/2021 | dia Secador Rotatubos 1.72
22/06/2021 | dia Secador Rotatubos 1.96
25/06/2021 | dia Secador Rotatubos 1.29
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5/07/2021 | noche | Secador Rotadisc 11

26/07/2021 | dia Secador Rotatubos 1.81
9/08/2021 | dia Secador Rotatubos 1.6

24/08/2021 | dia Secador Rotatubos 1.28
3/09/2021 | noche | Secador Rotatubos 1.39
10/09/2021 | dia Secador Rotatubos 1.74
3/10/2021 | noche | Secador Rotadisc 1.62
8/10/2021 | dia Secador Rotatubos 1.69
28/10/2021 | dia Secador Rotatubos 1.3

2/11/2021 | noche | Secador Rotadisc 1.32
22/11/2021 | dia Secador Rotatubos 151
28/11/2021 | dia Secador Rotadisc 1.46
2/12/2021 | noche | Secador Rotatubos 1.65
22/12/2021 | dia Secador Rotatubos 1.52

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 14. Equipos Criticos y zonas con fallas

Pozas de Recepcidn
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Cocina
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Pre Strainer y Prensa
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Separadora de soélidos
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Secador Rotatubos

Purificador
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Zona de antioxidante
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Anexo 15. Tabla de seguimiento y estandarizacion

<

INVERSIONES PESQUERAS
LIGURIAS.A.C.

INVERSIONES PESQUERAS LIGURIA S.A.C.

PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ANO 2022
MAQUINA Y/OEQUIPO MANTENIMIENTO Y/O ACTIVIDAD A REALIZAR
FEBRE MARZO| ABRI MAYO | JUNI JULI AGOST SEPTIEMB OCTUBR| NOVIEMBR| DICIEMBR
RO L (0] (¢] o RE E E

lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento a motoreductor de tornillo helicoidal, rodamientos, megado, !

E

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

TH1

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado

cola
(CHUMACERAS).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

Mantenimiento a motoreductor de tornillo helicoidal, rodamientos, megado,
lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

TH2

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado

cola
(CHUMACERAS).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

Mantenimiento a motoreductor de tornillo helicoidal, rodamientos, megado,
lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

TH3

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado
cola
(CHUMACERAS).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

ELEVADOR DE CAPACHOS

Mantenimiento a motoreductor de elevador de capacho, rodamiento,
megado,
lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite,
empaquetaduras.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado

cola
(CHUMACERAS).

Mantenimiento de cadena de elevador de capachos, sprocket.

Limpieza general.

POZA
01

Mantenimiento de estructuras (PLANCHAS) de Poza 01.

Limpieza general.

THO1

Mantenimiento de motoreductor de TH, rodamiento, megado, Tavado con
solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de acere y

empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado
cola
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(CHUMACERAS).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

POZA
02

Mantenimiento de estructuras (PLANCHAS) de Poza 01.

Limpieza general.

TH2

Mantenimiento de motoreductor de TH, rodamiento, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite y empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) -
Lado cola (CHUMACERAS).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

Mantenimiento de cadena de elevador de capachos, Sprocket.

Limpieza general.

TOLVIN DE COCINA

Mantenimiento de diafragmas, final de carrera, cables y conexiones.

Limpieza general.

COCINA

Mantenimiento de motoreductor de eje central de cocina, rodamientos,
_ lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite y empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado

cola
(CHUMACERAS). Valvulareguladora de descarga.

Inspeccién y/o mantenimiento de junta de vapor, tuberia flexible de vapor,
cambio de manémetro, valvulas.

Mantenimiento de trampa de vapor, filtro (LIMPIEZA GENERAL,
INTERNA Y EXTRERNA)

Cimpieza general.

PRE - STRAINER

Limpieza e inspeccion de iman.

Inspeccon y verificacion de la fuerza magnética en Gauss de
iman(CAMPO MAGNECTICO), mantenimiento de marco y
bisagra.

Mantenimiento de motoreductor de tambor rotatorio, rodamiento, megado,
lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empagetaduras.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON ) - Lado cola
(CHUMACERAS,
PINON).

Cambio de TH del tambor y mallas.

Limpieza general

PRENSA

Mantenimiento de motor de prensa, rodamientos, megado, lavado con
solvente
dieléctrico, barnizado, estufado, polea , fajas dentadas.

Mantenimiento de reductor coaX|aI,|camb|o de aceite, empaquetadura,
polea.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, RODAMIENTOS) - Lado cola
(RODAMIENTOS).

Inspeccién y/o cambio de malla con agujero @ 2 mm (04 piezas), @ 1.5
mm (04 piezas) y @ 1.2mm (04 piezas), rellenar con soldadura inoxidable

alabes de ejes de
doble tornillo.

Limpieza general

Mantenimiento de motor de bomba 01, rodamientos, megado, lavado con
. . . solvente
dieléctrico, barnizado, y estufado (A. separadora).

Mantenimiento de bomba 01, impulsor, rodamientos.
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TKDELICORDE PRENSA Y
STRAINER

Mantenimiento de motor de bomba 02, rodamientos, megado, lavado con
solvente
dieléctrico, barnizado y estufado (A. separadora).

Mantenimiento de bomba 02, impulsor.

Inspeccién, calibracién y/o cambio de termémetro.

Limpieza general

Mantenimiento de motor de Separadora 01, rodamiento, megado, lavado

con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Inspeccién, mantenimiento y/o cambio de fajas y poleas

SEPARADORA 01

Mantenimiento de bowl de separadora, chumaceras, rellenado con
o ) soldadura o
inoxidable alabes de sin fin, balanceo dinamico.

Mantenimiento de cajas de engranajes.

Limpieza general

BOMBA DE CALDO DE

Mantenimiento de motor, rodamle,ntols, megado, Tavado con solvente
dieléctrico,

SEPARADORA A TANQUE DE

barnizado y estufado

ALMACENAMIENTOA

Mantenimiento de bomba, cambio de impulsor, y sello mecanico.

CENTRIFUGAS

Inspeccion, calibracién y/o cambio de termémetro.

Limpieza general

Mantenimiento de motor de centrifuga, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de caja de transmision, eje vertical, eje horizontal, cambio de
aceite, empaquetaduras.

CENTRIFUGA 01

Mantenimiento de bowl, cambio de O-ring’s, boquilla, platos, zapatas,
placa elastica, reajuste de medida de polea conductora.

Inspecciodn, calibracion y/o cambio de termémetro.

Limpieza general

Mantenimiento de motor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado

TANQUEDE AGUA DECOLA
A PLANTA

Mantenimiento de bomba, rodamientos, impulsor, sello mecanico.

EVAPORADORA

Limpieza general

Mantenimiento de motor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado

TANQUEDE ACEITE DE
PRODUCCION

Mantenimiento de bomba de desplazamiento positivo (BOMBA DE
ENGRANAJE) de
aceite, cambio de vavulas tipo cierre rapido.

Limpieza general

MOTOR DE BOMBA DE
ALIMENTACION DE AGUA
DE COLA, PRODUCTOS

Mantenimiento de motor de bomba de alimentacién de agua de cola a
Efecto 03,
rodamiento, megado, limpieza con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba, rodamientos, impulsor, sello mecanico.

QuIMICOS,
CONDENSADOA EFECTO 03

Limpieza general

Mantenimiento de vélvula neumatica, y cambio de vavula de purga de cierre

Sl

TANQUEDE CONDENSADO répido
Mantenimiento de valvula neumatica, y cambio de vavula de purga de cierre
TANQUEDE AGUA DE COLA| rapido.

Limpieza general

Mantenimiento de valvula neumatica, y cambio de vavula de purga de cierre

TANQUEDE ACIDO rapido.
TANQUEDE SODA CAUSTICA Mantenimiento de valvula neumatlfg,pi):jgamblo de vavula de purga de cierre

Cambio de valvula de purga de cierre rapido.

TK DE CONCENTRADO

Limpieza general

TK DE RECUPERACION DE
SODA
CAUSTICA

Mantenimiento de vélvula de purga de cierre rapido

97



Mantenimiento de motor de bomba de recirculacién de Efecto 03 y
alimentacion a
Efecto 02, rodamientos, megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado

y estufado.
Mantenimiento de bomba, rodamientos, cambio de aceite, impulsor, sello

EFECTO 03 mecanico.

Mantenimiento de vélvula neumatica de ingreso de agua de cola a efecto.

Mantenimiento de sensores de nivel de Efecto, cambio de termometro,
manémetro (20 PSI) y vacuémetro INH828
Limpieza general
Mantenimiento de motor de bomba de recirculacién de Efecto 02 y
alimentacion a

Efecto 01, rodamientos, megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado
y estufado.

EFECTO 02 Mantenimiento de bomba, rodamientos, cambio de aceite, impulsor, sello
mecanico.

Mantenimiento de valvula neumatica de ingreso de agua de cola a efecto.

Mantenimiento de sensor de nivel de efecto, cambio de termémetro,
manémetro y
vacuémetro
Cimpieza general
Mantenimiento de motor de bomba de recirculacion de Efecto 01,
rodamientos, megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado
y estufado.

Mantenimiento de bomba, rodamientos, cambio de aceite, impulsor, sello

EFECTO 01 mecanico.

Mantenimiento de valvula neumatica de ingreso de agua de cola a Efecto.

Mantenimiento de sensor de nivel de efecto, cambio de termémetro,

manémetro y
vacuémetro

Limpieza general

BOMBA DE CONCENTRAD!

Mantenimiento de motor de bomba de concetrado al tanque de
almacenamiento,
rodamientos, megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba, rodamientos, cambio de aceite, impulsor, sello
mecanico.

Mantenimiento de valvula neumatica de purga de concentrado.

Mantenimiento de valvula neumatica de control (°Brix 30 - 35)

VALVULA NEUMATICA DE

Mantenimiento de vavula neumatica ( DAMPER) de ingreso de y salida de

INGRESO Y SALIDADE vahos de
VAHOS secadores.
VALVULA ggll{/méwiélo Mantenimiento de vélvula neumatica de rompe vacio de Efecto 03.

MOTOR Y BOMBA DE
EVACUACION DE
CONDENSADO SUCIO -
EFECTO3Y2

Mantenimiento de motor de bomba, rodamientos, megado, limpieza con

. . solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba, rodamientos, cambio de aceite, impulsor y sello
mecanico.

MOTOR Y BOMBA DE
EVACUACION DE
CONDENSADO- EFECTO 01
LIMPIO

Mantenimiento de motor de bomba de condensado, rodamiento, megado,

~ lavado
con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba, impulsor, cambio de aceite.

MOTOR Y BOMBA DE VACIO
EN EL EFECTO 03 Y LA
COLUMNA BAROMETRICA

Mantenimiento de motor de bomba de vacio, rodamientos, megado, limpieza

con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba de vacio, rodamientos, impulsor, cambio de
vacuémetro
(28 mmHg)
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MOTOR Y BOMBA DE AGUA

DE LA

TORRE DE ENFRIAMIENTO
HACIA LA COLUMNA
BAROMETRICA

Mantenimiento de motor de bomba, rodamientos, megado, lavado con
solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba de agua, rodamientos, impulsor, cambio de grasa.

MOTOR DETORREDE
ENFRIAMIENTO

Mantenimiento de motor de ventilador, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Cambio de poleas, fajas, chumaceras, ventilador, balanceo dinamico.

MOTOR Y BOMBA DE
AGUA DE COLUMNA
BAROMETRICA A TORRE
DE ENFRIAMIENTO

Mantenimiento de motor de bomba, rodamientos, megado, lavado con
o solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba de agua, rodamientos, cambio de aceite e

impsulor.
Mantenimiento de motor, rodamientos, megado, lavado con solvente
BOMBA VERTICAL DEAGUA dieléctrico,
DE SELLO barnizado y estufado

Mantenimiento de bomba vertical, impulsor, sello mecanico, ejes, O-ring’s.

MOTOR Y BOMBA
DE CONCENTRADO
PROCESO

Mantenimiento de motor de bomba, rodamientos, megado, limpieza con
solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba, poleas, fajas, rodamientos.

MOTOR Y BOMBA DE
TANQUEDE PREPARACION
DE PRODUCTOS
QUIMICOS A TANQUE DE
ALMACENAMIENTO

Mantenimiento de motor, rodamientos, megado, lavado con solovente
dieléctrico,
barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba, impulsor.

VENTILADOR
EXHAUSTOR DE
VAHOS DE
SECADOR

Mantenimiento de motor, rodamientos, megado, lavado con solvente
_dieléctrico,
barnizado y estufado.

Cambio de poleas, fajas, chumaceras, ventilador, balanceo dinamico.

COLUMNA BAROMETRICA

Cambio de termometro de columna barometrica

VALVULA DE PURGA DE
FONDO DE EFECTO 01,
02 Y 03

Mantenimiento de vélvula de purga de fondo de Efecto 01, 02 y 03

TH COLECTOR DE PRENSA
Y SEPARADORA

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.
Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetaduras.

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado
cola
(CHUMACERA)

Limpieza general

TH ALIMENTACION A
MOLINO HUMEDO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetaduras.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado

cola
(CHUMACERA)

lnindl" il il

Limpieza general

MOLINO HUMEDO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento y/o cambio de fajas, poleas, chumaceras, martillos, ejes y
bridas.

Limpieza general

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.




TH ALIMENTADOR A
SECADOR
ROTADISK

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetaduras.

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) -
Lado cola (CHUMACERA)

Limpieza general

SECADOR ROTADISK

Mantenimiento de motor, rodamiento, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de acoplamiento hidraulico, cambio de aceite.

Mantenimiento de reductor de ejes paralelos, rodamientos, engranajes,
cambio de
aceite.

H

Mantenimiento: Lado transmisién (CAMBIO DE CADENA DOBLE DE 2"

. PASO,
PINONES, CHUMACERA) - Lado cola (CHUMACERA).

Revision, mantenimiento y/o cambio de espadas, paletas de avance.

Limpieza general de parte interna y externa de secador rotadisk.

Mantenimiento y/o cambio de junta rotativa de vapor bidireccional de ingreso

de
vapor y salida de condensado, carbones y resortes.

Mantenimiento y/o cambio de trampas, check, filtros, tuberia "flexible",
vavula de purgas, visor.

Inspeccién, calibracién y/o cambio de mandmetro en linea de ingreso de
vapor y salida de condensado, termémetro.

TH EVACUACION DE
SECADOR
ROTADISK

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoredcutor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado
cola
(CHUMACERA).

Cambio de tornillo helicoidal (EJES, TUBO, DISCO).

Limpieza general.

TH DETRASLADOA
SECADOR
ROTATUBO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite y empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado

cola
(CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

TH ALIMENTADOR A
SECADOR
ROTATUBO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite y empaquetadura.

Mantemmiento: Lado transmision (LALl)I:NA, PINON, CHUMACERA) - Lado
cola

(CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

SECADOR ROTATUBO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA SIMPLE 2", PINON)
Mantenimiento y Iubricacion de polnes radiales, polines axiales,
rodamientos.

illﬂi

Limpieza general de parte interna y extrerna de secador rotatubo.

Mantenimiento y/o cambio de junta rotativa de vapor bidireccional de ingreso

de
vapor y salida de condensado, carbones y resortes.

Mantenimiento y/o cambio de trampas de vapor, check, filtros, tuberia

. _flexible,
visor, vavulas de purgas.

Inspeccion, calibracion y/o cambio de manémetro y termémetro.

100



Mantenimiento de motor de bomba de tanque de almacenamiento de
condensado a tanque de agua blanda, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico,
barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba de agua de tanque de almacenamiento de
condensado a
tanque de agua blanda, impulsor.

TH EVACUADOR DE
ROTATUBO

Mantenimiento de motoreductor de transportador helicoidal, rodamiento,
megado, lavado con solvente dieléctrico, bamizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite y empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado
cola
(CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

TH INCLINADO DE
TRANSPORTE A
ENFRIADOR DE HARINA.

Mantenimiento de motoreductor de transportador helicoidal, rodamiento,
megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite y empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado

cola
(CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

IEIE

Limpieza general.

TH ALIMENTADOR AL
ENFRIADOR DE
HARINA.

Mantenimiento de motoreductor de transportador helicoidal, rodamiento,
megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite y empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmision (CADENA, PINON, CHUMACERA) -
Lado cola (CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

ENFRIADOR DE HARINA

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento: Lado transmisién (CADENA, PINON, CHUMACERA) - Lado
cola
(CHUMACERA).

Mantenimiento y/o cambio de paletas levantadoras, eje.

FILTRO DE MANGAS

Mantenimiento y/o cambio de canastillas, mangas, vavulas , selenoides.

Limpieza general.

EXHAUTOR DE AIRE FRIO

Mantenimineto de motor eléctrico de ventilador, rodamientos, megado,
lavado con solvente dieléctrico, estufado y barnizado.

Mantenimiento de ventilador, chumaceras, poleas, fajas, balanceo dinamico.

Mantenimiento de unidad de mantenimiento de Ingreso de aire.

Calibracion, mantenimineto y/o cambio de PT100

Limpieza general

PURIIFICADOR DEHARINA

Mantenimiento de motor de purificador, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, estufado y barnizado.

Mantenimiento y/o cambio: Lado motriz (FAJAS, POLEAS, CHUMACERA) -
Lado cola (CHUMACERAS).

Mantenimiento y/o cambio de empaquetadura de jebe que trabaja como
barredor.

Limpieza general.

TH INCLINADO ALIMENADOR
A MOLINO SECO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento y/o cambio: Lado transmisién (CADENA, PINON,
CHUMACERA) -
Lado cola (CHUMACERA).
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Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

MOLINO SECO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento y/o cambio de fajas, poleas, chumaceras, martillos, ejes,
brida,
malla.

Limpieza general

EXHAUTOR DE AIRE FRIO

Mantenimineto de motor eléctrico de ventilador, rodamientos, megado,
lavado
con solvente dieléctrico, estufado y barnizado.

Mantenimiento de ventilador, chumaceras, poleas, 1ajas, balanceo dinamico.

Limpieza general.

TH EVACUADOR DE MOLINO
SECO

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento y/o cambio: Lado transmisién (CADENA, PINON,

CHUMACERA) -
Lado cola (CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

TH DE TRASLADOA TOLVIN
DE HARINA

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento y/o cambio: Lado transmision (CADENA, PINON,
CHUMACERA) - Lado cola (CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

TH TOLVIN DE
ANTIOXIDANTE

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento y/o cambio: Lado transmisién (CADENA, PINON,
CHUMACERA) -
Lado cola (CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

TOLVIN DE HARINA

Mantenimiento de nivel minimo y maximo (CONEXIONES ELECTRICAS).

BOMBA
DOSIFICADORA

DE
ANTIOXIDANTE

Mantenimiento y/o cambio de boquillas de aspercion, tuberias.

Mantenimiento de unidad de mantenimiento, filtro de aire, valvula selenoide,
valvulas.

Mantenimiento, inspeccién y/o cambio de manémetro de presion.

Mantenimiento y limpieza de valvula "Y", tablero eléctrico de control.

TH DE TRASLADOA ZONA
DE ENSAQUE

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento y/o cambio: Lado transmisién (CADENA, PINON,
CHUMACERA) - Lado cola (CHUMACERA).

-t

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

TH ALIMENTADOR A TOLVIN
DE BALANZA

Mantenimiento de motoreductor, rodamientos, megado, lavado con
solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de motoreductor coaxial, cambio de aceite, empaquetadura.

Mantenimiento y/o cambio: Lado transmision (CADENA, PINON,
CHUMACERA) -
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Lado cola (CHUMACERA).

Cambio de transportador helicoidal (EJE, TUBOS, DISCO).

Limpieza general.

BALANZA DE ENSAQUE

Mantenimiento de tablero de control de balanza, calibracion de balanza

Mantenimiento de pistones de mordaza, O-rin’s, empaquetadura.

Mantenimiento y/o cambio de mordazas.

Mantenimiento de unidad de mantenimiento, filtros, manémetros, manguera,
calibracién de bomba manual.

LINEA DE GAS

Mantenimiento y limpieza de filtro de particulas, valvulas.

Mantenimieto y limpieza de filtro de valvula reguladora de gas.

Mantenimiento y limpieza de selenoide.

Mantenimineto y limpieza de switch de baja y alta presion.

VENTILADOR - QUEMADOR

Mantenimiento de motor, rodamiento, megado, lavado con solvente
dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento y balanceodinamico de rotor de ventilador.

Mantenimiento y/o inspeccién de fotocelda, electrodo, toberas de gas,
alvula
selenoide de 1/2 encendido.

Mantenimineto y/o inspeccion del damper de combustion - Aire.

Mantenimiento y/o inspeccion de motor de modutrol.

Mantenimiento y/o inspeccion de programador.

CONTROL DE SEGURIDAD
DEL AGUA

Mantenimiento y/o limpieza de McDonell

Mantenimiento y/o cambio de visor de nivel de control.

Mantenimiento y/o cambio de presostatos, presion de trabajo, limite de
presiony
de modulacién.

Mantenimineto y/o calibracion de manometro de presion de trabajo (0-300
PSl)

Mantenimiento y/o calibracion de vazlvu)las de seguridad por accionamiento
02).

LINEA DE VAPOR

Mantenimineto y/o cambio de valvulas de salida de vapor,
empaquetaduras (PRENSAESTOPAS).

Mantenimiento y/o cambio de empaquetadura de vavula de vapor del
manifold principal.

Mantenimiento y/o inspeccion de electrovalvula 5/2 con actuador neumatico.

TUBOS DE FUEGO

Mantenimineto y/o linea interna de tubo de fuego de caldero.

REFRACTARIODE TAPAS

Mantenimiento y/o reparacion .... De refractario, tapa divisoria
(DELANTERA) y tapa
posterior, cambio de empaquetaduras.

LINEA DE AGUA

Mantenimiento de motor de bomba de agua alimentacion a caldero,
rodamientos, .
megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba aurora, sello mecanico, rodamientos, impulsor,
empagquetaduta, acoplamientos, crucetas.

Mantenimiento y/o limpieza de filtro "Y".

Mantenimiento y/o cambio de valvulas Everlasting de 2" 2.

Mantenimiento y/o inspeccion de bomba dosificadora de productos quimicos.

TANQUE DESAIREADOR

Mantenimiento y/o inspeccion de sensores de nivel minimo y maximo.

ABLANDADORESDE AGUA

Mantenimiento y/o limpieza de resina, grava, toberas, filtros.

Mantenimiento y/o limpieza de valvulas, mandmetros.

TANQUE SALMUERA

Mantenimiento y/o inspeccién de motor de bomba salmuera, rodamientos,
megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba de agua dura, impulsor, valvulas.

TANQUEDE AGUA DURA

Mantenimiento y/o inspeccién de motor de bomba de agua dura,
rodamientos, .
megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba de agua dura, impulsor, valvulas.

B B e
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TANQUEDE AGUA BLANDA

Mantenimiento y/o inspeccién de motor de bomba de agua blanda,
rodamientos,
megado, lavado con solvente dieléctrico, barnizado y estufado.

Mantenimiento de bomba, impulsor, acoplamientos, cruceta, cambio de
aceite,
empaquetadura prensaestopa.

TABLERO DE CONTROL
ELECTRICO

Mantenimiento eléctrico de tablero de control de bombas salmuera, agua
dura y agua blanda.

COMPRESOR INGER
OLRAN

Cambio de Tiltro de aire

Cambio de filtro de aceite

Limpieza general del equipo, calibracion y revision de componentes de
control.

Cambio de Tiltro de aire.

Cambio de filtro de aceite.

Limpieza general del equipo, calibracion y revision de componentes de
control.

Cambio de filtro de aire.

Cambio total de aceite.

Filtro de aceite.

Limpieza de intercambiador de calor.

Cambio de filtro - separador.

Cambio de aceite.

Revision total de las valvulas de control.

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 16. Tiempo de paro por averias (Reporte de Produccion)-

PostPrueba

<)-\—/_\/—/\’ Reporte de Produccion

Tiempo De
N° Fecha Equipo Tipo

Paro

1 1/1/2022 Cocina 2.32 Leve
2 17/1/2022 Purificador 2.34 Leve
3 14/2/2022  Separadora De Solidos 2.00 Leve
4 18/2/2022 Planta Agua De Cola 2.35 Leve
5 2/3/2022 Separadora De Solidos 2.58 Leve
6 6/3/2022 Preestrainer 2.69 Leve
7 19/4/2022 Planta Agua De Cola 2.60 Leve
8 23/4/2022 Secador Rotadisc 2.36 Leve
9 5/5/2022 Molino Himedo 2.21 Leve
10 9/5/2022 Ciclon 2.19 Leve
11 10/6/2022 Molino Himedo 2.66 Leve
12 14/6/2022 Molino Seco 2.54 Leve

Fuente: Elaboracion Propia

105



Anexo 17. Registro de Tiempo de Incidencias-Post Prueba

6\4
A FORMATO DE INFORME DE FALLOS
Tiempo De
N° Fecha Equipo Proceso Parada Observacion
1 2/1/2022 Cocina  Harina De Pescado 3.87 Pequefia Calibracion
2 8/1/2022 ng;;:gé Harina De Pescado 391 Pequefia Calibracion
3 19/2/2022 ng;cﬂgé Harina De Pescado 2 27 Pequefia Calibracion
4 25/2/2022 Molino Seco Harina De Pescado 271 Pequefia Calibracion
5 | 3/3/2022 Centrifuga Aceite De Pescado 5 55 Pequefia Calibracion
6  9/3/2022 %eepgrc,)alticé%rs Aceite De Pescado 211 Pequefia Calibracion
Planta Agua _ ) _ By
7 200412022 pe Cola Harina De Pescado 304 Pequefia Calibracion
Secador _ ) _ B}
8 | 26/412022  Rotadisc Harina De Pescado 2 28 Pequefia Calibracion
9 2/5/2022 Molino Seco Harinabe Pescado 5 3y Pequefia Calibracion
10 8/5/2022 %Zpgge}%%rs Aceite De Pescado 329 Pequefia Calibracion
11  25/6/2022  Ciclon  Harina De Pescado 2.5 Pequefa Calibracion
Separadora _ ) . B
12 29/62022  pe Sélidos Aceite De Pescado 2 28 Pequefia Calibracion

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 18. Toneladas Rechazadas- Post Prueba

<)-\/‘\\/:’ REGISTRO DE TONELADAS RECHAZADAS
Fecha Turno Lugar De Rechazo Tn. Rechazadas
15/1/2022  Noche Secador Rotatubos 0.04
20/2/2022  Noche Secador Rotatubos 0.31
4/3/2022 Dia Secador Rotatubos 056
9/4/2022  Noche Secador Rotatubos 0.09
15/5/2022 Dia Secador Rotatubos 167
20/6/2022 Dia Secador Rotatubos 0.17

Fuente: Elaboracion Propia
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