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Resumen

Esta investigacion se enfocé en disefar e implementar un plan de mantenimiento
preventivo fundamentado en los pilares de mantenimiento auténomo y planificado
del Mantenimiento Productivo Total (TPM), con el objetivo de optimizar la
productividad en el area de procesos de una empresa del sector industrial en
Trujillo. El estudio, de tipo pre-experimental, se llevé a cabo sobre una muestra
representativa de 40 equipos seleccionados mediante un analisis de criticidad
aplicado a un total de 272 equipos.

Se evalud la productividad antes y después de la implementacion del plan, logrando
mejoras significativas en indicadores clave como eficacia (incremento del 2.30%) y
eficiencia de recursos, con aumentos en la utilizacion del tiempo (5.74%), azucar
(0.47%), rendimiento de concentrado (1.30%) y agua (0.17%). Los resultados
fueron validados estadisticamente mediante la prueba T-Student, confirmando la
aceptacion de la hipotesis general, que establece que el plan de mantenimiento
preventivo contribuye positivamente a la productividad.

Este estudio se alinea con los Objetivos de Desarrollo Sostenible (ODS),
especialmente el ODS 9 (Industria, Innovacion e Infraestructura) y el ODS 12
(Produccion y Consumo Responsables), al fomentar la eficiencia operativa y el uso

sostenible de los recursos en procesos industriales.

Palabras clave: Mantenimiento Productivo Total (TPM), productividad,

optimizacién de procesos.



Abstract

This research focused on designing and implementing a preventive maintenance
plan based on the pillars of autonomous and planned maintenance of Total
Productive Maintenance (TPM), with the aim of optimizing productivity in the
process area of an industrial sector company in Trujillo. The study, of a pre-
experimental type, was conducted on a representative sample of 40 equipment
selected through a criticality analysis applied to a total of 272 equipment.
Productivity was evaluated before and after the implementation of the plan,
achieving significant improvements in key indicators such as effectiveness (2.30%
increase) and resource efficiency, with increases in time utilization (5.74%), sugar
(0.47%), concentrate yield (1.30%), and water (0.17%). The results were statistically
validated using the T-Student test, confirming the acceptance of the general
hypothesis, which states that the preventive maintenance plan positively contributes
to productivity.

This study aligns with the Sustainable Development Goals (SDGs), particularly SDG
9 (Industry, Innovation, and Infrastructure) and SDG 12 (Responsible Consumption
and Production), by promoting operational efficiency and the sustainable use of

resources in industrial processes.

Keywords: Total Productive Maintenance (TPM), productivity, process

optimization.
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. INTRODUCCION

El existente progreso sujeto al ambito cientifico - técnico a nivel mundial tiene
forzado al individuo a establecer y a su vez perfeccionar las metodologias con la
finalidad de conservar y salvaguardar los activos de cualquier organizacion para
lograr una utilizacién eficiente y simultaneamente, reducir enormemente los gastos
que imputa este mantenimiento, la cual interviene de caracter inmensamente
exclusiva en la economia. Un plan de mejora de mantenimiento nunca se tiene que
centralizar fundamentalmente en perfeccionar la disponibilidad en los equipos,
existen varios atributos que no se tiene que desconocer debido a que contienen la
capacidad de intervenir en las consecuencias generales del mantenimiento y ha
existido tradicionalmente un principio de debilidades. (Antonio H. Gonzales Danger

e Laureano Hechavarria Pierre)

Espafa se encuentra la siguiente situacion en el aspecto de Mantenimiento:

Alrededor del 9.5% del PIB se plantea a Servicios y Mantenimiento, y pasa no
apercibido. Existe muy baja formacion reglamentada de Mantenimiento. En muchos
sectores tiene un progreso significativo, estan bastante sujetos tecnolégicamente
al periodo de su aprovechamiento. Mantenimiento auténomo y TPM sigue
aumentando, pero de forma muy ligera. Su implantacién en Espana es muy
compleja por idiosincrasia. Durante el estudio mas reciente acerca del FMIl y la Org.
Mundial del Comercio (2012) las dos primordiales insuficiencias, respecto a
competitividad, son la carencia de innovacion y la deficiente productividad. La
administracién tiene que manifestar mayor sensibilidad y mas sostén a esta seccién

clave. (Javier Gonzales Fernandez, 2017)

El progreso en la productividad peruana conserva una predisposicion deficiente
entre el ano 2013 y 2015. Tras la escasez de reformas organizadas y politicas
especificas, la abertura de productividad del Peru y todos los paises desarrollados
se ha incrementado (Dr. Cesar Pefiaranda Castaneda, 2016). De acuerdo con el
Banco Mundial, la productividad de las corporaciones peruanas continua
alejandose de los niveles mas elevados a escala global. Adicionalmente, se
observa una notable disparidad en el incremento de la productividad corporativa y
discrepancias considerables en funcion de las regiones del pais. El descenso en la



productividad de las empresas peruanas puede atribuirse principalmente a las
competencias clave, las pérdidas operativas y el desperdicio de tiempo. (Alejando
Magdits, 2015).

Todos los activos industriales de la planta de bebida, puestos conservan los
estandares mas elevados en calidad, en productividad como también en
automatizacién. Sin embargo, aun existen oportunidades de mejora, las cuales se
van descubriendo con los distintos problemas que se presentan en el dia a dia.
Existe un area de produccion, la cual se subdivide en areas como Procesos y
Envasado. En este caso nos centraremos en el area de Procesos por motivo de ser
un area critica y compleja, el cual se divide en Preparacion de bebida y Tratamiento
de agua; ambas con un sistema Automatizado de sus procesos. En los ultimos afios
se han evidenciado problemas mecanicos y eléctricos en los equipos del area de
Procesos, los cuales no son frecuentes; sin embargo, cuando estos ocurren
generan gran impacto en los indicadores de planta. Cabe recalcar que la planta
cuenta con un area de Mantenimiento con personal calificado para la misma, los
cuales solo realizan mantenimientos correctivos y predictivos. Han pasado
aproximadamente 6 afos y existen equipos a las cuales no se les ha hecho ningun
tipo de mantenimiento. Por ejemplo, el caso que ocurrié en el mes de febrero del
2024 en la produccion de una bebida sin azucar donde hubo una parada de
produccion de casi 16 horas, asi mismo generando productos fuera de
especificaciones. Otro caso ocurri6 con una bebida por poseer un sabor no
caracteristico ocasionando pérdidas y desperdicios en el mes de abril del 2024. Lo
cual para realizar un analisis mas excautivo se utilizd la herramienta diagrama
Ishikawa para encontrar la causa raiz de desvié de sabor no caracteristico de la
bebida en lalinea 120, segun las figuras, 1, 2, 3, 4 también utilizamos |la herramienta
de 5 porqués con el fin de encontrar la causa fundamental segun la tabla N° 01, lo
cual se concluyé que existen muchos equipos falta de mantenimiento y también en

el area de procesos no existe un plan de mantenimiento preventivo.

Jurado (2007) su investigacion tenia como principal fin aumentar la productividad
de una maquina de envasado mediante la disminucion del tiempo inactivo en esta
y la reduccion de las dificultades tanto humanas como mecanicas de la operacion;

para tal fin, se empled el método de las 5°S, los métodos del perfeccionamiento



enfocado (Kobetzu Kaizen), y los instrumentos como son el diagrama de Pareto y
la lluvia de ideas. Se llega a concluir que, si se logra implementar el plan de
mantenimiento, esto es de suma envergadura dado que extiende la eficiencia del
equipo a lo largo de su vida util y aumenta la productividad hasta 33.9%, ademas

reduce problemas humanos hasta en 58.5% y los mecanicos hasta 86.1%.

El estudio llevado a cabo por Tuarez (2013), denominado "Disefio de un sistema de
mejora continua en una embotelladora y comercializadora de bebidas gaseosas de
Guayaquil mediante la aplicacién del Mantenimiento Productivo Total", se llevo a
cabo en Guayaquil, Ecuador. En el presente estudio, se detall6 el estado actual de
la organizacion y los productos que produce, ademas de examinar los indicadores
asociados con el proceso productivo. Se detectaron las causas primordiales que
influyen en la eficiencia del proceso productivo y la consecucién de los objetivos de
calidad a través de instrumentos como encuestas y lluvias de ideas, y se
implementoé el TPM. Los hallazgos obtenidos fueron notables: la adhesién al plan
de mantenimiento preventivo se incrementé de 57% a 91%; las actividades de
mantenimiento correctivo no planificado se reducieron de 25 a 13; y el tiempo de
reparacion de los equipos (llenadora de botellas) se redujo de 1,897 minutos (113
minutos) a 1,308 minutos (78 minutos). Adicionalmente, se observé una mejora en
la disponibilidad de la maquina (llenado 5) de 0.8682 a 0.9274, lo que representa
un incremento del 6.82%, y la eficiencia general de los equipos (OEE) se elevo del
66.67% al 74.84%.

Altamirano y Zavaleta (2016), tuvo como objetivos determinar la situacion inicial de
la gestidbn de mantenimiento de la empresa a fin de identificar puntos deficientes y
criticos, todo ello permitiria disefiar un plan de mantenimiento preventivo que
minimice las deficiencias presentes y permita mejorar la productividad de sus
procesos. Los autores recurrieron a analizar el archivo documental, la lluvia de
ideas, el juicio de expertos y la observacion directa como técnicas de recopilacion
de datos; matrices de registro de datos, histogramas de frecuencia, diagramas de
Ishikawa, Diagramas de Pareto y hoja de anotaciones como instrumentos. Entre los
principales indicadores empleados se tienen: Confiabilidad y disponibilidad de los
equipos, MTBR, MTBF, MTTR, productividad del recurso tiempo, productividad de

la materia prima y andlisis beneficio costo. Los autores concluyen que la



confiabilidad de los equipos de planta es de 71.79% vy la tasa de falla es de 0.378
Falla/dia; siendo, el MTBF de 2.64 dias. Asi mismo indican que tras implementar el
plan, la productividad de la empresa mejoré pasando esta de 187.5 Litros de
alcohol/tonelada de MP a 271 L/Tn (Productividad de la M.P), del mismo modo, la
productividad del recurso tiempo mejoré pasando de 407208 L/mes a 589634

L/mes. Es decir, aumenta la productividad en 69%.

Bances (2017), Asume como principal objetivo establecer de qué forma la
aplicacién del mantenimiento preventivo perfecciona su productividad en la Fabrica
de montacargas Oré SAC. Para la recopilacion de datos, los instrumentos
empleados fueron las tarjetas de observacion y los datos se evaluaran a través de
la lista de verificacion. Para la buena realizacion de los instrumentos se tuvo en
cuenta instrumentos como un disefio de plan de mantenimiento preventivo, la
codificacion de los equipos, la ficha técnica de las maquinas, cronograma anual del
plan de mantenimiento, la p programacién del mantenimiento preventivo y las
ordenes de trabajo de mantenimiento preventivo. En conclusién, luego de emplear
el Mantenimiento Preventivo al Oré S.A.C. En Forklift Factory, se observd que la
productividad prospera en 24%. Precedentemente de emplear el mantenimiento
preventivo, la organizacion poseia su productividad” de 0.25%, prontamente de
emplear la mejora, la organizacion acrecienta su productividad en 0.31% tal y como

se presentan en sus tablas.

(Navarro Preciado, 2016), El objetivo de la investigaciéon fue descubrir cémo se
puede usar el Mantenimiento Productivo Total para mejorar la productividad en el
proceso de enlatado de mango en conserva Tier-Mango, 2016. El Mantenimiento
Productivo Total se basa en la disponibilidad, la eficiencia de rendimiento y la tasa
de calidad y la constante que De ello depende la productividad con sus espacios
de eficiencia y eficacia. El presente fue aplicado con un diseno cuasi-experimental.
Su poblacion se formdé por las semanas de produccion, que fueron 12, que
correspondieron al ensayo de 12 semanas en el que se evaluaron los diversos
eventos en el proceso de enlatado de la linea de enlatado de mango. Como técnica,
la observacion cuantitativa se realizé por instrumento y la hoja de registro fue
procesada por SPSS 21. Los resultados de este estudio muestran que el

Mantenimiento Productivo Total aumenta significativamente su productividad en el



proceso de enlatado de mango. La productividad promedio antes de usar el
Mantenimiento Productivo Total fue del 79%. Después de aplicar el 84%, los
porcentajes anteriores son equivalentes a la productividad. La productividad

aumentoé en un 5% después de la aplicacion del TPM.

Azafiero (2017), analizé la productividad econdmica y la productividad hora-
maquina inicial de la empresa, asi como, los indicadores de mantenimiento, con el
objeto de elaborar un plan de mantenimiento, a través de la orientacién del
mantenimiento productivo total (TPM), que permita mejorar su productividad inicial
en la organizacién. Para tal fin, la investigadora empleé como técnicas de
recoleccion de datos el analisis del registro documental, la observacién de campo,
el juicio de expertos y la lluvia de ideas; del mismo modo, empleé como
instrumentos las matrices de registro de informacion del mantenimiento,
distribucion de frecuencias, histogramas y diagrama de Ishikawa. Para la
formulacion y elaboracion del plan de mantenimiento TPM se emplearon como
indicadores los KPI de la eficiencia global del equipo (OEE), el analisis de criticidad,
las 5°S y el ciclo Deming. La autora concluye que al implementar el plan de
mantenimiento ha concebido economizar, en el coste de mantenimiento, cerca de
S/ 12899.38; atravesando de S/ 54908.40, previamente de implementar el plan, a
S/ 42009.02, posteriormente de implementarlo, se logré ahorrar 16.55% mensual,
asimismo, esta reduccion en los costos permitid mejorar productividad econémica

en 16.55% vy la eficiencia total en los secadores de 13%.

Llamamos mantenimiento al grupo de técnicas, métodos y procedimientos que
consientan resguardar y certificar un rendimiento, un grado de confianza y sobre
todo la disponibilidad 6ptima en los equipos, maquinarias, sistemas y elementos

que se relacionan en la empresa (Castafeda, 2015, P. 124).

(Gonzales, Francisco, 2015, P. 59) Nos informa que el TPM es un sistema de
gestion de mantenimiento que consiste principalmente en el establecimiento del
mantenimiento auténomo realizado por el personal de produccion, que establece
que existe una responsabilidad entre el personal de mantenimiento y el de

produccion. Para lograr esto, se debe motivar y establecer una cultura de



participacion apropiada para adquirir trabajo en equipo. La motivacion es crucial

para utilizar esta filosofia.

El TPM es la mejora continua de los recursos de produccion a través de la
contribucién activa de los individuos. Basado en la fabricacion como método para
adaptar maquinas y hombres, la efectividad debe maximizarse con la disminucién

a largo plazo. Plazo en costos de inversién (“Boero, 2/01/2, p.82”)

(Boero, 2012, P.102)", nos plantea que el objetivo del T/P/M es descartar los
desperfectos en la maquina, acrecentar la eficiencia de las técnicas de produccion,
alcanzar cero fallas en la maquina, herramienta y equipo y cero desperfectos en los

procesos.

Los objetivos se logran abreviar a través de:

Extender el beneficio de las infraestructuras, Establecer el mantenimiento para todo
el periodo de duracién de las maquinas. Constituir a todas las areas de la empresa,
Implicar y comprometer a los trabajadores con el cuidado de todas las instalaciones.

Trabajar en equipo con el fin de rebuscar el perfeccionamiento.

No previsto en equipos y maquinas, que existen ocasionando fallas en el
funcionamiento. La gestién del mantenimiento industrial radica mediante el uso
conveniente de recursos al realizar acciones de mantenimiento, basandose en

procedimientos y planes preestablecidos (Torres Leandro, 2009, P. 63).

El mantenimiento industrial se cataloga como:
El Mantenimiento correctivo son acciones de entorno reactivo, orientadas a increpar
las fallas que se aparecen en los distintos equipos durante su tiempo de operacion.

El objeto es resolver dificultades técnicas.

El propdsito del mantenimiento preventivo es asegurar un rendimiento 6ptimo de
los equipos, mediante la anticipacion y el abordaje de posibles fallos en el momento
mas adecuado. Este método se ejecuta de forma sistematica, implicando que los
equipos son sometidos a inspeccion incluso en ausencia de indicadores manifiestos
de fallos. EI mantenimiento preventivo, concebido para prevenir y prevenir fallos en

maquinas y equipos, se fundamenta en el analisis de datos de variados sistemas,



subsistemas y componentes. De acuerdo con esta metodologia, los programas se
organizan con una periodicidad preestablecida en el calendario e incorporan tareas
tales como la sustitucion de repuestos, ajustes, reparaciones, lubricacion y otras

intervenciones en las maquinas e instalaciones de la entidad (SIMA, s/f, p.2).

El  mantenimiento preventivo proporciona multiples ventajas para las
organizaciones que lo implementan. Segun SIMA, este enfoque disminuye las fallas
y los tiempos muertos, dado que, al prevenir problemas inesperados, se minimiza
la necesidad de efectuar un mantenimiento reactivo, que a menudo implica un coste
elevado debido a su caracter de "apaga fuegos". Ademas, se potencia la durabilidad
de los equipos e instalaciones, siempre que se efectue un mantenimiento apropiado
y se adhiera rigurosamente al programa establecido. Al implementarse de manera
adecuada, el mantenimiento preventivo optimiza la utilizacion de recursos, asegura
la calidad de las tareas ejecutadas y facilita la disminuciéon de los niveles de

inventario a través de una planificacion eficaz (SIMA, s/f, p.4).

La instauracion del mantenimiento preventivo conllevara determinados costos para
la organizacion, incluyendo la inversidon de tiempo adicional. Esta circunstancia se
debe a la necesidad de efectuar tareas tales como la eleccion de los equipos y
maquinaria que integraran el plan de mantenimiento. Adicionalmente, sera
necesario recopilar la mayor cantidad de datos posibles relativos a los mencionados
equipos, que abarca manuales del fabricante, historiales de uso, existencia de
repuestos disponibles y informacion técnica de las placas. Ademas, se incurre en
costos vinculados a la labor del personal encargado de recopilar y estructurar esta

informacion esencial sobre las maquinas y equipos (SIMA, s/f, p.5).

El Mantenimiento Predictivo busca estar al tanto y comunicarse perseverantemente
en el desempeno operacional de los activos productivos en la empresa, teniendo el
conocimiento de los productos de algunas constantes que simbolizan dicha
capacidad estatal activa. Si se quiere emplear este mantenimiento, primero se tiene
que identificar las constantes fisicas (consumo de energia, humedad relativa,
presion, vibracién temperatura, etc.) y qué diferenciacién es un signo de dificultades

que alcanzan surgir en la maquinaria. Este mantenimiento es crecidamente



concreto, por lo que demanda recurso técnico con un alto nivel académico, practica

y tiempos apropiados con el fin de resolver los problemas.

El Mantenimiento de cero horas (Revisidon general) es un grupo de operaciones que
posee como objetivo inspeccionar los equipos en las etapas programadas antes de
que surja algun desperfecto, prevaleciendo todo aquel cuya confiabilidad ha
degradado ampliamente. Este ejemplo de mantenimiento se sostiene en que el
equipo se deje a cero horas de operacion, esto quiere indicar, a modo que si el
equipo fuera nuevo. Estas revisiones sustituiran o subsanaran los articulos que se
encuentran expuestos a desgastes. El fin es avalar, con un nivel elevado de

posibilidad, un excelente horario de trabajo establecido previamente.

El Mantenimiento auténomo (mantenimiento fundamentado en el tiempo) es el
mantenimiento basico llevado a cabo por los que usan la maquinaria y el equipo.
Radica de un conjunto de operaciones fundamentales del mantenimiento, asi como
examinar su equipo, recolectar datos, limpiar y ordenar el area y equipo, engrasar
partes movibles, ajustar tornillo, asi como las diferentes tareas para lo que no es
necesario poseer una amplia capacitaciéon, pero probablemente una efimera
capacitaciéon. Dicho mantenimiento se fundamenta en TPM (Total Productive

Maintenance).

(Nakajima, 2008, P. 69), En la filosofia de mantenimiento mas efectivo, que
involucra dos métodos, preventivo y autébnomo, es el Mantenimiento Productivo
Total (TPM).

El TPM emerge como un sistema idéneo para asegurar un mantenimiento eficaz de
los equipos, fomentando un ambiente de produccion O6ptimo mediante la

minimizacion de dafios, interrupciones y accidentes.

Segun (Gonzales, 2014, P. 87) Las ventajas y mejoras del TPM es que le permite
a los trabajadores del mantenimiento trabajar en concierto con el fin de avalar que
la maquina funcione en su rendimiento mas O6ptimo. Efectivamente, una
configuracion de produccion eficiente que practica TPM, es dificultoso diferenciar
de los operadores normales y los encargados del mantenimiento. Esto es

consecuencia de que se involucran de forma proactiva en el mantenimiento de la



maquina, esto admite incrementar la productividad, disminuir los costes,

perfeccionar la calidad y alargar la vida util de las maquinas.

Disminucion de la cantidad de imperfecciones de los equipos: Con la colaboracion
de los trabajadores de produccién los desperfectos se pueden subsanar,

principalmente las mas incuestionables que el operario podria dar solucion.

Acortar el tiempo de espera y procesamiento: si hay una separacion organizativa
en la produccién y el mantenimiento, la respuesta a una anomalia o una simple
revision se retrasa. Por el contrario, si el operador realiza la inspeccion y la revision,

el tiempo de operacion es, por consiguiente, mas vertiginoso.

Control mejorado de la herramienta y el equipo: cuando los equipos y las
herramientas se ponen a disposicion de los gerentes y operadores de produccion,

surge una mayor responsabilidad, cuidado y control.

Proteccion ambiental y ahorro de energia: Las inspecciones realizadas por el
operador reducen la libertad de operacion de la maquina, mejoran la vida util y
aumentan el ahorro de energia al eliminar la necesidad de un mantenimiento

frecuente.

Mayor capacitacion y experiencia en recursos humanos: si el operador esta
involucrado en las tareas de produccidon y se repite, existe la posibilidad de un
accidente, un error. Cuando los trabajadores conocen mejor sus maquinas, tienen

mas control sobre los procesos.

(Madariaga, 2013, P. 76) Nos explica que el propdsito del TPM es aumentar la
eficiencia total del equipo y reducir los costos asociados con la vida util de la
maquinaria, requiriendo la intervencion de todas las partes de la organizacion:

mantenimiento, produccidn, logistica, etc.

Todo el mantenimiento productivo tiene como objetivo aumentar la eficiencia del
equipo. Esta es la herramienta que requiere una comunicacién completa con todos
los empleados en su entorno respectivo para comprometerse con las fallas de cada
empleado a medida que los empleados desarrollan diferentes habilidades. Lo que

distingue al TPM es el mantenimiento auténomo, por lo que es posible tener



recursos, pero también es posible que el operador evalue y retenga sus
herramientas de trabajo. EI TPM es una herramienta altamente confiable para

aumentar la eficiencia general de la maquina.
(Torres, 2008, P. 96), nos comenta que la ejecucion del TPM posee como finalidad:

Realizar la actividad y / o el proceso sin dafios. Esto significa que no hay defectos
de equipo y mucho menos accidentes. Mejorar la eficiencia de la maquina.
Aumentar la fiabilidad, eficiencia y eficacia de las maquinas. Construir el
mantenimiento del equipo adecuadamente. Incluya a los operadores de cada
maquina en una escala pequena, ya sea revisando la lista de verificacion de la

maquina antes y después de la produccion.

Promover una cultura laboral integrada y adaptable en todas las esferas de la
entidad. Disminuir los gastos asociados al mantenimiento. Optimizar la eficiencia
productiva en los departamentos operativos. Optimizar la calidad del producto

resultante. Extender la duracidn operativa de cada aparato.
» TPM Pilar 1: mantenimiento auténomo (Jishu Hozen)

El mantenimiento auténomo se focaliza en las tareas fundamentales de
mantenimiento delegadas a los operadores, lo que habilita al personal

especializado para dedicar mas tiempo a tareas de mayor complejidad.

Las tareas de mantenimiento llevadas a cabo por el personal del taller comprenden
la limpieza elemental de las maquinas, la lubricacion, el ajuste de tuercas y pernos,
inspecciones, diagndsticos de posibles fallos y otras intervenciones orientadas a

prolongar la vida util de los equipos o maquinaria.

Al realizar la actividad de mantenimiento, el empleado se vuelve mas responsable
con su trabajo y acorta el tiempo que no esta activo, ya que no hay necesidad de
esperar a que la persona de mantenimiento resuelva problemas simples que

pueden ocurrir esporadicamente.

El socio de mantenimiento se vuelve mas preocupado con el problema, que

requiere una mejor capacidad técnica, asi como la sustitucién y el mantenimiento
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de los segmentos internos. De la misma manera se realizan trabajos de
mantenimiento planificados, ya que esto significa que la produccidén no se obstruye

innecesariamente.

El mantenimiento auténomo tiene ventajas para los empleados y también para la

empresa:

El operador se vuelve mas responsable y preocupado debido a las circunstancias

del equipo usado diariamente.

Las habilidades de los empleados aumentan para que comprendan el
funcionamiento normal del equipo y, por lo tanto, alcancen el fin multidisciplinario

de una empresa eficiente.

Las maquinas se manejan a un nivel 6ptimo, ya que el mantenimiento basico, asi

como la limpieza y la lubricacion se realizan con mas disciplina.

Las dificultades son similares y correctas antes de que se salgan de control y

causen un dano considerable al equipo.

El socio de ingenieria es liberado para realizar un mantenimiento de alto nivel en
equipos sensibles y criticos, lo que acorta el tiempo en que la actividad del sistema

no esta completa.

Implementar las medidas simples en este pilar de TPM reduce drasticamente la
inversion de capital, ya que la empresa confia en el equipo y no puede incorporar
maquinas con una alta periodicidad. Esto es una consecuencia del hecho de que la
vida util de la maquina aumenta mucho, ya que el deterioro forzado se verifica

mediante un monitoreo y mantenimiento constantes.
» TPM Pilar 2: El mantenimiento planificado.

Es la programacion de la actividad de mantenimiento basada en el comportamiento
observado de la maquina, las tasas de falla y el dafio. Al ubicar esta actividad
alrededor de tales métricas, la duracion de los defectos y fallas se fragmenta, ya

que esto favorece una vida mas larga de la maquina.
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Para que haya un tiempo fijo para el mantenimiento del equipo, la produccion rara
vez se evita porque las actividades se programan en el momento en que estan
inactivas o producen muy poco. De hecho, la funcidn de produccion puede
acumular un stock para permitir el uso del mantenimiento programado porque tiene

informacion previa sobre el cronograma programado.

Esto demuestra que el mantenimiento reactivo, que se espera que sea un
problema, afecta la productividad porque la maquina no esta activa. La produccion
nunca estara segura de cuando volver a empezar a trabajar porque las dificultades

no estan claras y los técnicos estan investigando para determinar las causas.

La vista de mantenimiento programado ofrece varios beneficios basicos sobre la

respuesta a problemas técnicos:

La programacion continua de la actividad de mantenimiento reducira gradualmente

la cantidad de dafios y aumentara la capacidad de la actividad de produccion.

Las ocupaciones de produccion pueden extender su actividad ininterrumpida, ya
que saben cuando se llevara a cabo el mantenimiento. El mantenimiento se realiza

cada vez que la produccion no es tan completa.

Las inversiones en maquinas se reducen con cada posible manipulacién de los
equipos. No es necesario almacenar las piezas de alto valor econémico de la

maquina, ya que las diferentes categorias de piezas pueden controlarse mejor.
» TPM Pilar 3: mantenimiento de calidad

Esta dimensidon del TPM se orienta hacia la resolucion de problemas relacionados
con la calidad, asegurando que los equipos puedan identificar y prevenir errores
durante el proceso productivo. Al detectar deficiencias, los procesos incrementan
su fiabilidad y proporcionan resultados precisos desde su inicio. Este método
resulta esencial para prevenir la propagacion de errores en la cadena de valor, lo
cual resultaria en retrabajo. Adicionalmente, a través de instrumentos de gestion de
mantenimiento, las maquinas tienen la capacidad de identificar y comunicar
anomalias, liberando a los operadores de tareas repetitivas en operaciones no

Lean.
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La columna de garantia de calidad del TPM fomenta la concentracion en la
identificacion de la causa fundamental de los problemas, evitando la
implementacion de soluciones transitorias. Se utilizan instrumentos tales como el
analisis de causa y efecto de los cinco porqués y el diagrama de Ishikawa,
disefiados especificamente para identificar las causas auténticas de la aparicion de

inconvenientes.

El mantenimiento de la calidad conlleva una serie de ventajas, entre las que se

incluyen:

Las estrategias de mejora se orientan hacia la resolucién definitiva de problemas

de calidad a través de contramedidas permanentes.
Las deficiencias operativas se minimizan o se erradican.

El costo vinculado a la calidad deficiente se reduce al asegurar resultados precisos
desde el inicio, dado que los errores son detectados antes de progresar en la
cadena de valor, lo que reduce la necesidad de correcciones 0 reprocesos

subsecuentes.
» TPM Pilar 4: Mejora enfocada (Kobetsu Kaizen)

Este componente fundamental del TPM comprende equipos de alta capacidad que
examinan los principales problemas asociados con los equipos y sugieren mejoras
pertinentes. La heterogeneidad de experiencias y perspectivas presentes en estos
equipos facilita la gestion eficiente de los retos inherentes a las maquinas clave.
Adicionalmente, las iniciativas de mantenimiento Kaizen actuan como programas
de formacion en herramientas de mantenimiento productivo, fomentando la

formacion de un personal capacitado.

El equipo experto elige un dispositivo piloto y coordina eventos Kaizen para el
diagnodstico de problemas, la definicion de metas y la evaluacion del rendimiento.
Esta metodologia promueve resultados inmediatos, fortalece la metodologia Lean
y capacita al personal en la resolucion de problemas y el analisis de causas

fundamentales.
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» TPM Pilar 5: mantenimiento temprano del equipo (Control inicial)

El pilar 5 del TPM aplica las ensefianzas derivadas de mejoras previas para
garantizar que las nuevas maquinas alcancen con celeridad su rendimiento 6ptimo.
Mediante la participacion activa de proveedores y partes interesadas, se alcanzan
equipos de mayor fiabilidad y productividad, lo que resulta en una reduccion
significativa de los costos de mantenimiento. Esta medida garantiza la productividad
y la calidad desde el comienzo. Adicionalmente, los datos de los usuarios diarios
facilitan a los fabricantes la optimizacion de disefos futuros, incorporando atributos
como la limpieza simplificada, los controles ergonémicos, las modificaciones
rapidas, los mecanismos de retroalimentacion y una mejora en la seguridad. La
administracién temprana se ocupa de posibles errores antes de su implementacién

definitiva.
» TPM Pilar 6: educacion y capacitacion

Este componente fundamental del TPM se enfoca en la disparidad de
conocimientos existentes dentro de la organizacion respecto al mantenimiento
productivo integral. La ausencia de capacitacion apropiada puede restringir los
resultados y, en el caso mas adverso, resultar en el fracaso de su implementacion.
La formacion garantiza la competencia de un equipo en todos los estratos, desde
los operadores hasta los ejecutivos, quienes adquieren competencias para llevar a
cabo tareas de mantenimiento elemental y abordar problemas de manera proactiva.
Adicionalmente, los gestores actian como mentores eficaces, robusteciendo el

compromiso y la eficiencia en la iniciativa de TPM dentro de la organizacion.
» TPM Pilar 7: salud, seguridad y medio ambiente

Asegurar un ambiente seguro y saludable es esencial para que los empleados
puedan ejecutar sus funciones sin incurrir en riesgos. El fundamento de salud,
seguridad y medio ambiente del TPM tiene como objetivo erradicar situaciones de
riesgo y fomentar el bienestar de los trabajadores. A pesar de que la eficiencia y la
productividad son metas fundamentales, estas deben lograrse sin poner en riesgo
la seguridad laboral. Iniciativas como la implementacion de protectores en las

maquinas, la implementacion de estandares laborales, el uso de equipos de
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proteccion personal y la utilizacion de botiquines garantizan un ambiente libre de

incidentes, promoviendo una actitud positiva y potenciando la productividad.
» TPM Pilar 8: TPM en los departamentos de apoyo.

La integracion del TPM en las responsabilidades administrativas representa un
avance estratégico para alinear la totalidad de la organizacién con los principios de
mantenimiento productivo. Estas areas de apoyo pueden implementar principios
Lean en sus procesos, optimizando el respaldo a las principales actividades de
generacion de valor. Adicionalmente, la expansion del TPM promueve la
colaboracion interdepartamental, erradicando silos organizacionales vy
estableciendo un equipo mas extenso de empleados capacitados en su ejecucion.
Ademas, los principios de TPM pueden ser utilizados como técnicas autonomas

para optimizar la eficiencia de dichas funciones de soporte.

Si a los proveedores se les paga a tiempo, pueden ofrecer facilmente sus servicios

contratados.

Al concluir este pilar, debe notarse que todos tienen su rol en el sistema general de

cosas y deben ser utilizados a su debido tiempo.

A pesar de que cada columna del TPM puede ser implementada de forma
auténoma, el propdsito primordial radica en su implementacion secuencial para

optimizar los beneficios de un sistema integral.

La implementacién del TPM como enfoque de mantenimiento en una industria

conlleva la ejecucion de 12 etapas concretas.
Procedimientos para la instauracion del Mantenimiento Productivo Total (TPM):

Presentacion de la implementacion: Elaborar un ambiente de apoyo y transmitir

metas mediante canales internos.

Programa académico: Es imperativo comunicar a todos los niveles organizativos

acerca del TPM y sus ventajas.
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Organizacion estructurada: Se propone la formacién de equipos multidisciplinarios

con el objetivo de fomentar la filosofia del TPM.

Definicién de politicas y metas: Definir objetivos precisos y realistas orientados

hacia la consecucion de resultados.
Plan fundamental: Elaborar y exponer un plan exhaustivo de implementacion.

Investigacion de factibilidad: Examinar las condiciones presentes y establecer

lineas de referencia.

Experimentacién inicial: Se propone la implementacién de TPM en una seccién

representativa de los equipos criticos.

Ampliacién: Implementar de manera progresiva la implementacion a lo largo de toda

la planta.

Evaluaciones iniciales: Verifique el avance y la adhesion a los fundamentos

establecidos.

Confirmacion del avance: Evaluar las areas susceptibles de mejora previo a la

certificacion.
Certificacion: Asegurar los estandares de calidad frente a los consumidores.

Reconocimiento: Conmemorar el logro con el objetivo de fomentar la motivacion

entre los empleados.

Estos procedimientos garantizan una transicion eficaz hacia una cultura de

mantenimiento holistico y mejora continua.

La Eficiencia Global de los Equipos (OEE, por sus siglas en inglés) constituye un
parametro concebido para cuantificar y examinar el rendimiento, la disponibilidad y
la calidad del funcionamiento de un equipo. Este indicador facilita la valoracion de
la productividad efectiva de un proceso en contraposicion a su productividad
proyectada, constituyendo un componente esencial en el programa de

Mantenimiento Productivo Total (TPM) que requiere un seguimiento periédico.

16



Incorpora tres indicadores esenciales que se encuentran en consonancia directa

con los objetivos estratégicos del programa TPM.
Los tres elementos constitutivos de la métrica de eficacia total del equipo son:

» Disponibilidad, definida como la proporcién temporal en la que una pieza de
equipo 0 un proceso se encuentra disponible para realizar una tarea
productiva. La finalidad de esta métrica es asegurar que no existan
interrupciones ni periodos de inactividad que superen el tiempo de
inactividad planificado.

» El rendimiento cuantifica la eficacia con la que se llevé a cabo un proceso en
contraposicion a los objetivos establecidos y expone cualquier disminucion
de velocidad que pueda manifestarse durante la implementacion de un
proceso productivo.

» La calidad se define como el porcentaje de componentes de alta calidad que
emergen de un proceso en comparacion con el total de piezas producidas.
Denota la tasa de defectos y la habilidad de un proceso para generar una

calidad 6ptima en su primera etapa sin requerir un reproceso.

Las ventajas primordiales del mantenimiento productivo total (TPM) incluyen las

siguientes ventajas:

Se debe erradicar cualquier forma de pérdida durante el ciclo de vida del sistema
de produccién, optimizando su eficiencia y promoviendo la implicacion de toda la
organizacion, incluyendo a los operadores, en su administracion. (Silvia, 2005,
p.14).

Cada una de las acciones del TPM tiene un impacto en la produccion, aunque para
lograrlo, es necesario preparar y capacitar al personal, los recursos materiales y
humanos, las instalaciones adecuadas, etc. Asi, para alcanzar los objetivos del
TPM en produccion (2009, p. 275). "La justificacion del gasto es una actividad
racional y una idea de todo el mundo: todas las decisiones se toman comparando
costos y beneficios, pero en realidad, algunas decisiones se toman de manera
instintiva porque la informacion no esta disponible o las opciones no estan

disponibles. Son complejos y los beneficios Incierto ", dijo Willmott (2001).
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De acuerdo con Herrera (2013, p. 178), la productividad se conceptualiza como un
indicador de capacidad que correlaciona la produccion con el tiempo, el equipo y el
personal que participan en la generacién de un producto o servicio en un periodo
especifico. En las organizaciones, la productividad se conceptualiza como un
sistema que amalgama una variedad de recursos, en el que la capacidad y potencia
de las maquinas desempefian un papel fundamental. Este indicador de capacidad,
aplicado a escalas corporativa, nacional o individual, conlleva un costo asociado y
genera riqueza mediante el ciclo natural de creatividad, produccion, distribucion y
consumo. El concepto de productividad se fundamenta en la correlacion entre los
insumos (inputs) y los resultados (outputs) de un sistema de producciéon. Los
insumos comprenden recursos tales como materiales, energia, equipos, mano de
obra, entre otros. La minimizacion y optimizacion de la utilizacion de estos recursos
posibilitan la maximizacién de la productividad. EI TPM se enfoca en asegurar la

disponibilidad de las maquinas, exentas de fallos, cuando la produccion lo exige.

Agustin (2013, p. 117) enfatiza que la competitividad es un concepto polifacético,
en el que una organizacién puede sobresalir por una variedad de factores: costos
reducidos de produccion y materias primas, proximidad a los clientes, calidad del
producto, entre otros. La competitividad conlleva la diferenciacién en el mercado, y
las organizaciones deben implementar tacticas competitivas. De acuerdo con
Porter (2010, citado por Agustin, 2013, p. 126), la prosperidad de una nacién no se
determina por sus recursos naturales, tasas de interés o valor monetario, sino por
la habilidad de su industria para innovar y mejorar. En el ambito nacional, la
competitividad se manifiesta en términos de productividad, cuantificada como el
valor de la produccién por unidad de mano de obra o capital, influenciada tanto por

la calidad como por las propiedades de los productos.

La productividad es fundamental para alcanzar la competitividad, por lo que las
organizaciones deben centrar sus esfuerzos en la mejora continua de sus procesos
productivos, la innovacion en los métodos de trabajo y el desarrollo de habilidades
que les permitan competir en el mercado. Adicionalmente, resulta esencial
identificar y erradicar actividades que no contribuyan significativamente a la
productividad.
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En ultima instancia, Agustin (2013, p. 167) conceptualiza un proceso de fabricacion
como el conjunto de acciones ejecutadas con un material desde el comienzo de la
produccion hasta su entrega al cliente. Estas actividades, que pueden ser llevadas
a cabo tanto por individuos como por maquinaria, se componen de operaciones.
Cada actividad comprende diversos movimientos que, una vez estructurados,

conforman las operaciones del proceso.

De acuerdo con Carro y Daniel (2012, p. 87), la productividad puede manifestarse
de diversas formas, incluyendo la productividad parcial y total. La productividad
parcial cuantifica la proporcién entre la produccion de un sistema y un recurso
particular empleado, tales como la mano de obra o los materiales. En
contraposicion, la productividad total establece una correlacién entre la totalidad de

los recursos utilizados y la produccion resultante.

La eficacia de un proceso puede ser evaluada a través de diversos parametros. Un
proceso se clasifica como eficaz cuando logra una productividad elevada, es decir,
produce resultados significativos en relacion con la cantidad de insumos
empleados. Adicionalmente, la eficiencia se vincula con la habilidad para generar
producciones de alta calidad, minimizando los desechos y reduciendo los costos.
Al cumplir con estas condiciones, se puede responder a los pedidos con

puntualidad y, consecuentemente, optimizar la productividad de la organizacion.

En términos generales, la eficiencia de un sistema productivo esta intrinsecamente
relacionada con su productividad, y la optimizacion continua de los procesos

contribuye de manera significativa al aumento de la productividad.

Asertividad de la Produccidon se determina la eficacia de la produccion a través de

la razén de produccion real entre la produccion programada.

Utilizacion de Tiempo se determina la eficiencia del tiempo a través de la razén del

tiempo real de produccion entre tiempo programado de produccién.

Utilizacion de azucar se determina la eficiencia del insumo azucar a través de la

razén Kilogramos de azucar tedrico entre kilogramos de azucar real Rendimiento
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de concentrado Determina el rendimiento del concentrado a través de la razon de

unidades reales entre unidades teoricas.
Metodologias para la supervision de la productividad:

De acuerdo con Daniel (2012, p. 96), la administracion de empresas se origina en
el concepto de productividad, probablemente a partir de los experimentos
realizados por Frederick Taylor en Midvale Steel Company a partir de 1878. Taylor
llevé a cabo investigaciones meticulosas del trabajo con el objetivo de optimizar la
correlacion entre los resultados y el esfuerzo humano, implementando un enfoque
cientifico mediante el analisis de movimientos y la utilizaciéon del cronémetro para

cuantificar periodos.

Las metodologias de analisis laboral se orientan hacia la determinacion del tiempo
necesario para la finalizacién de una tarea, con la finalidad de establecer promedios
de ejecucion que sean cuantificables y comparables bajo diversas circunstancias.
Estos instrumentos facilitan la valoracién de la productividad y la identificacion de

potenciales mejoras en los procesos de produccion.

Adicionalmente, Daniel (2012, p. 136) indica que la repeticion de una tarea facilita
la mejora rapida y precisa de los individuos. Este principio, denominado la curva de
aprendizaje y experiencia, es fundamental para la formulacion de objetivos de

productividad y la formulacion de estrategias competitivas.

Al asignar objetivos y motivar al personal para afrontar nuevas responsabilidades,
la experiencia acumulada a lo largo del tiempo facilita la consecucién de dichos
objetivos. Este aspecto esta directamente vinculado con la implementacién del
TPM, que constituye una innovadora metodologia de trabajo. Mediante la formacién
continua y la practica constante, el personal puede incorporar esta herramienta en
sus tareas cotidianas, optimizando los procesos productivos y, consecuentemente,

incrementando la productividad.

La fundamentacion técnica de esta investigacion radica en que el departamento de
procesos es esencial para el funcionamiento integral del sistema de produccion.

Una deficiencia significativa en este dominio podria interrumpir el flujo operativo,
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inducir la acumulacién de residuos y ocasionar demoras en las lineas de envasado.
Esto se traduce en pérdidas economicas y en la necesidad de prevenir
interrupciones operativas para cumplir con los pedidos, asegurar condiciones
optimas para el personal y la maquinaria, y mantener la eficiencia global del

sistema.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) constituye un instrumento destinado a la
optimizacién de los equipos, garantizando su fiabilidad y funcionamiento sin fallos
en condiciones optimas. Esta metodologia facilita la administracion eficaz de los
procedimientos de mantenimiento, fomentando la colaboracién interdepartamental
entre las areas de produccién y mantenimiento. Mediante la implementacion de
actividades tales como inspecciones fundamentales y ajustes, se promueve un
comportamiento proactivo en el mantenimiento del equipo. Estas optimizaciones
tienen como objetivo aumentar la productividad, asegurar la entrega de productos

de alta calidad en el plazo preestablecido y prevenir costos adicionales.

Desde una perspectiva econdmica, la implementacion del TPM aporta ventajas
considerables, tales como la optimizacion de los procesos productivos, la
disminucién de costos, la prolongacion de la vida util del equipo y la consecucion
eficaz de los objetivos corporativos. Asi, la planta de produccion de bebidas puede
establecerse como una entidad altamente competitiva mediante la optimizacion del
uso de sus recursos. Sin embargo, la violacion de los convenios establecidos con
los clientes podria resultar en pérdidas econdmicas y comprometer todos los

procesos operativos.

Desde una perspectiva tedrica, el TPM se caracteriza por ser un sistema de
administracién de mantenimiento fundamentado en el principio de mantenimiento
auténomo, en el que el personal de produccion asume obligaciones fundamentales
de mantenimiento en colaboracién con el departamento técnico. Esta perspectiva
tiene como objetivo reducir los periodos de inoperatividad de las maquinas,
asegurando un flujo ininterrumpido de los procesos. Adicionalmente, el TPM se
centra en la erradicacion de las pérdidas operativas primordiales, tales como

defectos en los equipos, tiempos de configuracion y ajustes, optimizando de este
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modo las condiciones laborales y fomentando un enfoque holistico entre las areas

de produccion y cuidado.

En dltima instancia, la formulacion de un plan de mantenimiento preventivo se
orienta primordialmente hacia la optimizacion de la productividad del area de
procesos en la planta de produccion de bebidas. Este plan abarca la valoracion de
la productividad presente, la formulacion e implementacién de estrategias
preventivas apropiadas, la supervision de los resultados subsiguientes a su
implementacion y la cuantificacion de los beneficios adquiridos. Esta estrategia
tiene como objetivo optimizar la eficiencia operacional, disminuir los periodos de
inactividad y fomentar un incremento sostenible de la productividad en la

instalacion.
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Il. METODOLOGIA

En esta investigacion preexperimental existe un control minimo de la variable
independiente, se trabaja con un solo grupo (G) al cual se le aplico un estimulo
(Mantenimiento Productivo) y se determiné su efecto en la variable independiente
(productividad), determinandose a través de una preprueba y posprueba luego de

aplicado el estimulo.

X
01 - > 02

Pre - Prueba Post - Prueba

G: grupo
01, O2: observaciones de la mejora de la productividad

X: Estimulo: Plan de mantenimiento preventivo

Estableciendo el plan de mantenimiento preventivo como variable independiente
cuantitativa para optimizar la productividad de la planta de produccion de bebidas.
El mantenimiento preventivo se refiere al cumplimiento de las tareas de inspeccion
y/o servicio planificadas para preservar las capacidades operativas del equipo
operativo y los sistemas durante un periodo de tiempo especifico. Como variable
dependiente - cuantitativa, la Productividad se define como "la produccién entre el
tiempo, el equipo y el personal que se involucran en un tiempo para conseguir un
producto y servicio" del area de procesos, cuya medicion se realizara mediante la

mejora de la productividad en dicha area. (Anexo A)

Segun los datos suministrados por la organizacion, la poblacién objeto de estudio
se compone de 272 equipos que constituyen el departamento de procesos. La
seleccion de la muestra se realiz6 mediante muestreo no probabilistico, debido a la
necesidad de comprender las diversas categorias de equipos empleados en el area
de procesos. En otras palabras, se emple6 una muestra por conveniencia para
unicamente aquellos equipos (40) que exhiben una alta criticidad, basandose en la
matriz de criticidad implementada por la organizaciéon. El Anexo incluye las Tablas
A2y A3.
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Para la consecucion de cada uno de los objetivos propuestos, se implementaron
las siguientes técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, los cuales facilitaron

la definicion del procedimiento que condujo la investigacion.

La evaluacién de la productividad presente del departamento de procesos de la
planta de bebidas se realizara utilizando como método técnica la ficha de analisis
documental, utilizando una base de datos corporativa, que incluye el sistema SAP,
el programa de produccién, el software Miteco y los registros de utilizacion de
recursos que almacenan informacién de todos los recursos empleados. Appendices
C1,C2y C3).

Para la elaboraciéon de un plan de mantenimiento preventivo para el area de
Procesos de la planta de bebidas, se utilizara la metodologia de observacién para
documentar la presencia de todos los equipos presentes en el area.
Adicionalmente, se utilizara la técnica de analisis documental ficha, basandose en
la especificacion técnica del equipo y el historial de fallos de los equipos (sistema
de incidencias) gestionado por la empresa. (Tabla A1). La metodologia de
implementacion del plan de mantenimiento preventivo para el area de Procesos de
la planta de bebidas se basara en la observacion, utilizando formatos de lista de
verificacion para el mantenimiento auténomo vy preventivo programados.
Compendio C4, C5y C6.

Para establecer la productividad, tras la implementacion del plan de mantenimiento
preventivo, se recurrira al analisis documental, utilizando la ficha de analisis
documental, para recopilar informacion proveniente de la base de datos de la
organizacion. Esta incluye el sistema SAP, representado en un archivo Excel, el
software de produccion, Miteco y los registros de utilizacion de recursos que
almacenan informacién de todos los recursos empleados. Appendices C1, C2 y
C3).

Para establecer la viabilidad econdémica de la implementacion del plan de
mantenimiento preventivo, se debe utilizar la fecha de analisis documental,
utilizando la herramienta de presupuesto de importes de mantenimiento en
contraposicion a los costos de pérdidas de produccion derivadas de fallos de
equipos en el departamento de Procesos. (Articulo C7)
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Conforme a las variables investigadas, la recoleccion de datos numéricos se
realizara mediante indicadores porcentuales, ya sea mediante una tabla de
frecuencia o un grafico de barras, en funcion de la complejidad de las conclusiones

derivadas.

En el presente estudio, se garantizara el respeto por la propiedad intelectual, la
veracidad de los hallazgos y la confiabilidad de los datos recabados de la empresa.
Adicionalmente, se abstenera de divulgar la identidad de los participantes en el

estudio, limitandose a recolectar los datos autorizados por los encuestados.
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M. RESULTADOS

Valores de Productividad actual
o La Productividad en base a su dimension Eficacia se obtuvo los siguientes
resultados expresado en porcentajes mediante la recoleccion de informacién con

las herramientas que son el programa de produccion y la produccion Real en SAP

Tabla 1: Eficacia de produccion promedio en base a la produccion Real y la

Produccién Programada.

EFICACIA DE PRODUCCION
MES PROD. REAL P. PROG. EFICACIA
MARZO 4187894 4284638 97,74%
ABRIL 3642294 3719435 97,93%
MAYO 3037608 3156948 96,22%
JUNIO 2484084 2557415 97,13%
PROMEDIO 97,26%

Fuente: Elaboracién propia. Mediante base de datos de la Planta de bebidas (Ver
Anexo Tabla A4).

EFICACIA DE PRODUCCION 2024

98,50%
97,93%

98,00% 97,74%
< 97,50% 97,13%
S 97,00%
W
o 96,50% 96,22%
[a]
< 96,00%

95,50%

95,00%

MARZO ABRIL MAYO JUNIO

MES
Figura 1: Eficacia de produccién.

Interpretacion: Los resultados se pueden evidenciar obtenidos la eficacia de
produccion tiene una tendencia negativa debido a los desperdicios que se generan
en lineas de produccion y pérdidas en el area de Procesos, principalmente estos
ultimos por fallas mecanicas y/o eléctricas en los equipos como fugas en mayor

medida.

o La productivi. en base a su dimension eficiencia de recursos, se obtuvieron

los siguientes resultados de acuerdo con cada indicador expresado en porcentaje:
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Utilizacién de tiempo: Informacién obtenida mediante el sistema de incidencias.

Tabla 2: Utilizacion de tiempo de Produccidon de marzo y abril

MARZO ABRIL
HORAS DE HORAS DE
LINEA HORAS DE HORAS DE PARADAS HORAS DE HORAS DE PARADAS
PRODUCCION | PARADASNO | PORELAREA | PRODUCCION PARADAS NO POR EL
REAL PROGRAMADAS DE REAL PROGRAMADAS | AREADE
PROCESOS PROCESOS
L160 202,70 195,00 23,80 214,60 211,50 19,90
L140 190,00 121,10 13,40 264,30 140,90 13,40
L120 269,60 147,40 23,20 231,40 151,00 30,90
L5 280,90 145,10 39,90 278,90 118,30 20,70
L6 256,40 99,10 15,20 302,80 90,20 11,60
BIDONES 144,00 48,00 12,00 153,60 38,40 7,68
TOTAL 1343,60 755,70 127,50 1445,60 750,30 104,18
UTILIZACION
DE TIEMPO 64,00% 65,83%

Fuente: Elaboracién propia mediante base de datos del Sistema de incidencias (Ver
anexo Tabla A8)

Interpretacion: Las horas de produccién real es calculada a partir de las horas
ganadas mas las horas paradas programadas que se encuentran en el anexo Tabla
A8. Por otro lado, las horas de paradas por el area de Procesos se encuentran en
el anexo Tabla A8 y se interpretan como paradas externas en el sistema de

incidencias.

Tabla 3: Utilizacion de tiempo de Produccién de mayo y junio

MAYO JUNIO
HORAS DE HORAS DE
LINEA HORAS DE HORAS DE PARADAS HORAS DE HORAS DE PARADAS
PRODUCCION PARADAS NO POR EL PRODUCCION PARADAS NO POR EL
REAL PROGRAMADAS AREA DE REAL PROGRAMADAS AREA DE
PROCESOS PROCESOS
L160 232,90 234,10 9,60 115,60 179,90 6,00
L140 244,10 147,90 5,80 179,80 205,70 9,10
L120 205,60 84,30 24,40 143,00 124,20 5,90
L5 296,10 86,80 19,90 160,60 38,40 4,10
L6 228,50 79,30 7,80 116,10 112,00 3,70
BIDONES 163,20 28,80 5,76 172,80 19,20 5,76
TOTAL 1370,40 661,20 73,26 887,90 679,40 34,56
UJéL.:.ZIEA“(jL%N 67,45% 56,65%

Fuente: Elaboracion propia mediante base de datos del Sistema de incidencias (Ver
anexo Tabla A8)

En promedio se obtiene una utilizacién promedio de los 4 meses estudiados hasta

el momento:
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Tabla 4: Promedio de Utilizacién de tiempo de Produccién

MES UTILIZACION DE TIEMPO
MARZO 64,00%
ABRIL 65,83%
MAYO 67,45%
JUNIO 56,65%
PROMEDIO 63,48%

Fuente: Tabla 3 y 4. Elaboracion propia

UTILIZACION DE TIEMPO

100,00%

o
s
80,00%
= i 64,00% 65,83% 67,45%
5 60,00% 56,65%
=2
Q
G 40,00%
<C
N
|
= 20,00%
-}
(NN
2 0,00%
= MARZO ABRIL MAYO JUNIO
MES

Figura 2: Utilizacion de tiempo promedio por mes. Fuente: Tabla 5

Interpretacion: Se obtiene un promedio de 63.48% de utilizacion del tiempo,

resaltando que durante estos meses se han evidenciado paradas de produccion

importante por parte del area de procesos, las cuales se encuentran evidenciado

en el sistema de incidencias como paradas externas.

Utilizacion de azucar:

Se calculd en base a la informacién obtenida del sistema

Miteco y el registro de vaciado de azucar.

Tabla 5: Utilizacion de azucar expresado en porcentaje desde marzo hasta junio

UTILIZACION DE AZUCAR
MES TM Teorico TM real % Utilizacion
MARZO 2523 2546 99,10%
ABRIL 2207 2230 98,97%
MAYO 2351 2389 98,41%
JUNIO 1617 1658 97,53%
PROMEDIO 98,50%

Fuente: Elaboracién propia. (Ver Anexo Tabla A5)
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Interpretacién: de acuerdo con los valores actuales obtenidos, podemos deducir
que existe una pérdida promedio de 1.5 % de azucar durante los 4 meses
estudiados. Estas pérdidas son en gran medida por fallas mecanicas-eléctricas

durante el proceso de jarabe simple que se viene evidenciando.

Rendimiento de concentrado: Se calculé en base a la informacién obtenida del

sistema Miteco y el registro de Cuasi-jarabe.

Tabla 6: Rendimiento de concentrado en porcentaje desde marzo hasta junio.

RENDIMIENTO DE CONCENTRADO
MES Unidades teédricas Unidades reales % Rendimiento
MARZO 16960,43 16767,97 98,87%
ABRIL 13831,32 13682,94 98,93%
MAYO 13378,31 13403,80 100,19%
JUNIO 9177,04 9133,39 99,52%
PROMEDIO 99,38%

Fuente: Anexo Tabla A5. Propia

Interpretacion: De acuerdo con los valores actuales obtenidos, podemos deducir
que existe una pérdida promedio de 0.62 % de concentrado durante los 4 meses
estudiados. Estas pérdidas son en gran medida por fallas mecanicas-eléctricas
durante el proceso de preparacion de cuasi-jarabe y preparacion de bebida

terminada que se ha ido evidenciando.

Utilizacidn de agua: Se calculé en base a la informacion obtenida del sistema

Miteco.

Tabla 7: Utilizacién de agua mensual expresado en porcentaje desde marzo hasta

junio.
UTILIZACION DE AGUA
MES m? tedricos m?® reales % Rendimiento

MARZO 42548,00 42981,76 98,99%
ABRIL 33500 33854,73 98,95%
MAYO 33657 34030,71 98,90%
JUNIO 22732 22982,41 98,91%

PROMEDIO 98,94%

Fuente: Anexo Tabla A5. Propia
Interpretacion: De acuerdo con los valores actuales obtenidos, podemos deducir
que existe una pérdida promedio 1.06 % agua durante los 4 meses estudiados.

Estas pérdidas son en gran medida por fallas mecanicas-eléctricas durante el

29



proceso de preparacion de jarabe simple, cuasi-jarabe y preparacion de bebida

terminada; la cual esta relacionada directamente con los indicadores anteriores.

aplicacion de ishikawa para hallar la causa raiz del desvié de sabor no
caracteristico de la bebida en la linea 120. (fecha: 13/04/2024)

MATERIAL | MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE ‘

SABOR NO
CARACTERISTICO DE

ITjI-I BEBIDA CC EN L120
—_— ] I

| Gomonstocr
[ erscora ]

METODO MEDICION ‘ MAQUINA

Figura 3: Diagrama de Ishikawa para el problema de desviaciéon de sabor no
caracteristico de bebida en linea 120.
De la cual haciendo la aplicacion de la herramienta se tomo el equipo Multimix como

principal objeto de estudio para hallar la causa raiz.

A\ \ SABOR NO
CARACTERISTICO DE

BEEBIDA CC EN
MULTIMIX 7250A
| — o - =
s === == - .ﬂ

Figura 4: Diagrama de Ishikawa basandose que la causa raiz estaria en el Multimix
7250A.

De la cual como punto mas importante se tomé la estacion de concentrado, donde

se almacena temporalmente la base de bebida.
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MATERIAL MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE ‘

SABOR NO
CARACTERISTICO DE
BEBIDA CC POR FALLA EN

ESTACION DE

CONCENTRADO

‘ MAQUINA |

l METODO | ‘ MEDICION |

Figura 5: Diagrama de Ishikawa para hallar la causa raiz del desvio basandose en
la estacién de concentrado.

Del cual se toma como principal punto a estudiar la estacion de concentrado P2 por
tener acido fosférico, asi mismo por las pruebas de sabor que realizaron a la bebida

encontrandola en algunos un poco mas acido.

| MATERIAL ‘ [ MANO DE OBRA | | MEDIO AMBIENTE ‘

SABOR NO
CARACTERISTICO DE
BEBIDA CC POR FALLAEN

ESTACION DE
/ CONCENTRADO P2

| MAQUINA |

[ METODO MEDICION ‘

Figura 6: Diagrama de Ishikawa para hallar la causa raiz del desvio basandose en

una posible falla en la estacién de concentrado P2.
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MATERIAL MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE

SABOR NO
CARACTERISTICO DE
BEBIDA CC POR FALLA EN

TUBERIAS DE ESTACION DE
_ CONCENTRADO P2
—_

l METODO ‘ ‘ MEDICION ‘ MAQUINA

Figura 7: Diagrama de Ishikawa para hallar la causa raiz del desvio basandose en
una posible falla en tuberias de estacién de concentrado P2.

De la cual se determind que la posible causa raiz esté en el sistema de empuje, por
lo cual se realizé una inspeccion y desmontaje por parte de mantenimiento a dicho

sistema.

Luego de verificar que el problema estaba causado por una falla en el sistema de
empuje de la estacion de concentrado Parte 2, se aplicd la herramienta de 5

Porqués con el fin de hallar la causa fundamental.

Tabla 8: Herramienta 5 Por qué para el analisis de desvio.

Causa Primera Causa Tercera Causa Cuarta

Causa Segunda

SABOR NO POR BEBIDA CON SABOR Y POR INGRESO DE POR RETENCION DE
CARACTERISTICO EN OLOR INTENSO A PARTE 2 | MAYOR CANTIDAD DE PARTE 2
BEBIDA CC EN LINEA L120 DE CONCENTRADO CONCENTRADO PARTE SOLIDIFICACION EN

TUBERIA DE ESTACION
DE CONCENTRADO CC

Causa Fundamental

2 MULTIMIX 7250A

Causa Quinta Causa Sexta

POR FALLA EN EL SISTEMA POR FALTA DE POR FALTA DE MANTENIMIENT. PREVENTIV. DEL
DE EMPUJE DE MANTENIMIENT. SISTEM. DE EMPUJE DE CONCENTRADO HACIA
CONCENTRADO PARTE 2 | PREVENTIV. DEL SISTEMA TOTEM

DE EMPUJE DE
CONCENTRADO HACIA
TOTEM

Interpretacién: Luego de la aplicacion de la herramienta se llegd a la conclusién
que la causa fundamental fue por la falta de mantenimiento preventivo en el sistema
de empuje de concentrado Parte 2. Hallado esto, podemos concluir que existen
muchos equipos mas en el area de Procesos que no tienen un plan de

mantenimiento Preventivo.
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DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO PARA EL AREA DE PROCESOS DE LA PLANTA DE BEBIDAS

Plan de mantenimiento

La gerencia comunica la resoluciéon de implementar el Plan de Mantenimiento
Preventivo fundamentado en la Tecnologia de Mantenimiento Preventivo
(TPM).

La gerencia informa a los empleados sobre la decisién de implementar el plan. Esta
introduccién sera a través de reuniones con todos los empleados involucrados,
donde aprenderan sobre el TPM, los beneficios, las razones de la introduccion y las
obligaciones de los empleados.

Es importante subrayar la importancia del liderazgo y la participacién de todos los
miembros de la organizacion. Este anuncio se realizara el 2 de agosto de 2024.
Establecimiento de comités de coordinaciéon y responsables para la
administracion y capacitacion del programa.

Para la implementacion del TPM, se definen las responsabilidades, se asignan las
responsabilidades y los comités se organizan jerarquicamente. Esto requiere la
participacion de todo el personal del area (administracion, administracion,
reguladores y operadores). Se definen las funciones de los comités, la estructura
de la formacién de los comités y un protocolo en el que cada persona esta firmada

como prueba de compromiso y cumplimiento.

Establecer politicas y objetivos para el TPM

Las politicas y metas establecidas deben estar en consonancia con la misién y la
vision de la organizacion, las cuales deben ser explicitas y tangibles. Ademas, es
esencial poseer un entendimiento profundo de la situaciéon actual de la

organizacion.

Elaborar un Plan Maestro para el desarrollo del Plan basado TPM

Se elaborara un calendario para la implementacion del TPM, detallando las
actividades que se extenderan desde la etapa de preparacién y formacién hasta su
consolidacion. Este plan se centrara en la optimizacion de la productividad del

sector, abordando de forma holistica aspectos como las fallas en los equipos, el

33



mantenimiento autonomo, el mantenimiento preventivo y los programas de

formacion y capacitacion del personal.

Lanzamiento formal del Plan basado en TPM
Se procede a la puesta en marcha oficial de la implementacion del Plan a través de
un encuentro en el que participara el total del personal del departamento de

Procesos, junto con la implicacion de clientes y proveedores internos.

Implantacion Inicial
En esta etapa se reune a todo el personal del area de Procesos con el objeto de
comunicar la importancia de las fallas y operatividad de los equipos y la mejor

solucién frente a las averias de las mismas.

Establecer el programa de mantenimiento auténomo

Para iniciar el mantenimiento autonomo, los empleados de la Divisién de Procesos
se mantienen en una conversacion de sensibilizacion para llamar la atencién de los
operadores sobre la importancia del mantenimiento autbnomo. La conversacion de
sensibilizacidon con el personal de la fabrica esta a cargo del gerente de produccién
y la duracion es de 120 minutos. Estos son temas relacionados con los equipos y
sus componentes.

También se proporciona capacitacion donde el supervisor ensefa a los operadores
cdmo operar correctamente el equipo. Por esta razén, los operadores determinan
y completan el orden y el orden de las actividades que se realizaran durante la
inspeccion, de acuerdo con la frecuencia establecida por el Supervisor de
Mantenimiento y controlada por el Supervisor de Procesos. La formacion se realiza
durante el trabajo durante 10 dias.

Al final, se evallua a los operadores para ver si son capaces de realizar las
actividades de mantenimiento autbnomas de sus maquinas.

Ademas, el operador esta listo para identificar errores y presentar posibles
soluciones presentadas por su equipo.

Establecer un programa de mantenimiento planificado
La participacion en el mantenimiento preventivo, correctivo y se incluye en paralelo

al mantenimiento auténomo. Basado en el historial de fallas de la maquina, se esta
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desarrollando un programa de mantenimiento preventivo y, por lo tanto, es
necesario centrarse en las tareas que requieren atencion técnica.

La historia de los equipos sirve para identificar las causas y tomar medidas
correctivas. Para poder realizar el mantenimiento correspondiente, utilizamos el
formulario para la solicitud de mantenimiento, que especifica el tipo de
mantenimiento, la duracion y la persona responsable.

Cada equipo seleccionado después del analisis de criticidad del area de proceso

debe tener un programa de mantenimiento preventivo.

Consolidacion del TPM
Finalmente, al término de la implementacidn se levantaran los objetivos
establecidos en las etapas iniciales; y de esta manera se analizara los resultados

obtenidos, informando a todo el personal involucrado.

¢ Implementacién de plan de mantenimiento preventivo
Tras la evaluacién del estado actual de la empresa, se llevaron a cabo las
acciones requeridas en la planta de bebidas con el objetivo de implementar un

plan de mantenimiento preventivo basado en los principios del TPM.

Anuncio de la gerencia la decision de implantar el plan de Mantenimiento
Preventivo basado en TPM.

La ejecucion se inicid con una conferencia encabezada por el gerente de la
planta, quien proclamo la resolucion de implementar un plan de mantenimiento
preventivo fundamentado en el método TPM. En el transcurso de esta sesion, se
elucidd el concepto de TPM, sus ventajas, las razones para su implementaciéon
en la organizacién y el compromiso anticipado del personal. La exposicion,
llevada a cabo el 2 de agosto del afo en curso, tuvo una duracién de 60 minutos
y conto con la participacidon de todo el equipo perteneciente al departamento de

Procesos, abarcando supervisores, asistentes y operarios.

Responsables para la gestion y formacién del programa

Para la implementacion del plan de mantenimiento preventivo es necesario elegir
personas idoneas que permitan el correcto funcionamiento del plan, por ese
motivo se designd a los responsables encargados de guiar todo el proceso

mediante acuerdo.
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SUPERVISOR DE MANTENIMIENT.
SUPERVISOR DE PROCESOS

TECNICO MECANICO DE MANTENIMIENT.
TECNICO ELECTRICISTA DE MANTENIMIENT.
MAQUINISTA DE PROCESOS.

Se asignaron las responsabilidades y funciones pertinentes a las actividades de

mantenimient. preventivo, las cuales se detallan a continuacién:

Direccidon general:

Se realizara un analisis y aprobacion de los programas y presupuestos
vinculados con la administracion de mantenimiento dentro de la entidad.
Colaborar en la coordinacion de acciones para optimizar las condiciones de
las instalaciones y equipos empleados en los diversos procesos
corporativos.

Asegurar el cumplimiento de los estandares de confiabilidad y disponibilidad
establecidos por los dispositivos y sistemas implicados en los diversos
procesos empresariales.

Proceder a la toma de decisiones vinculadas a prioridades, inversiones y
personal de mantenimiento con el objetivo de optimizar el rendimiento de las
tareas de mantenimiento.

Instruir a la direccién acerca de los progresos y resultados del sistema de

gestion de mantenimiento.

Supervisor de Procesos:

Transfiera toda la transformacién de la materia prima y el material de
embalaje al producto terminado.

Coordina el trabajo de los trabajadores y el personal de apoyo.

Verificar el trabajo de los supervisores de las areas, trabajadores y
trabajadores.

Asegurarse de que los sistemas, maquinas y equipos funcionan

correctamente.
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- Responsable de materias primas, materiales de embalaje y productos
durante el desempefio de sus funciones.

- Capacitary supervisar a cada empleado responsable de un proceso eficiente
en el desempefio de sus funciones.

- Asegurar la calidad de todos los productos producidos.

- Realizar planes y procesos de mejora.

- Analizar informes de problemas, resultados, producir informes de produccion
que apoyan la toma de decisiones.

- Seguir los manuales de proceso.

- Seguir y aplicar buenas practicas de fabricacion.

- Conducir y supervisar la seguridad industrial. La higiene y limpieza de la
fabrica.

- Controla la seguridad y determina los parametros de rendimiento del equipo
y del proceso que garantizan la produccion y protegen la seguridad del

empleado.

Supervisor de mantenimiento:

- Se realizara una revision de las tarifas y costos vinculados al mantenimiento
y a la ejecucién de los planes y cronogramas preestablecidos.

- Supervisar, supervisar y garantizar el desarrollo adecuado de las
responsabilidades asignadas.

- Elaborar las tareas de mantenimiento y/o reparacion del personal que se
encuentran bajo su responsabilidad.

- La asignacion de tareas de mantenimiento y/o reparacion al equipo laboral.

- Supervisar las tareas de mantenimiento en las infraestructuras de la
instalacion.

- Ejecutar la supervision y supervision del mantenimiento y reparacion de los
equipos de la instalacion.

- Estimar la duracion y los recursos necesarios para llevar a cabo tareas de
mantenimiento y reparacion.

- Administrar las solicitudes de materiales y componentes necesarios para los
equipos de la instalacion.
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- Proporcionar al personal responsable los materiales y componentes
esenciales para la ejecucion de las tareas.

- Diariamente, se debe notificar al gerente de la planta acerca de las tareas
de mantenimiento y reparacion llevadas a cabo.

- Se llevaran a cabo inspecciones en los equipos de la planta con el objetivo
de detectar defectos y sugerir las reparaciones pertinentes.

- La tarea consiste en la planificacion, coordinacién y supervision de las
actividades de mantenimiento preventivo y correctivo en equipos y sistemas
eléctricos, electrénicos y mecanicos.

- Verifique el avance y la excelencia de las tareas llevadas a cabo.

- Elaborar las demandas mensuales de materiales para las tareas de

mantenimiento y reparacion.

Jefe de logistica:

- Gestion optima del aprovisionamiento y planificacion de componentes,
elementos y accesorios para el mantenimiento de los sistemas, equipos e
infraestructura de la empresa.

- Responsable de la generacién de pedidos.

- Recolectar, analizar y realizar la recoleccion de bienes y documentos
relacionados ingresando la informacion en el sistema.

- Supervisidn de procesos de gestidon de almacenes principales. Formular las
pautas, procedimientos e indicadores de gestidn de procesos logisticos.

- Responsable del mantenimiento de la informacién en el sistema de
inventario fisico.

- Jerarquizar y desechar los componentes y equipos mas importantes.

Es imperativo establecer directrices y metas para el Plan de Mantenimiento
Preventivo fundamentado en el TPM (Mantenimiento Preventivo y
Optimizacion del Medio Ambiente)

Durante esta etapa, se establecieron las politicas y metas de mantenimiento en
colaboracién con la direccidn general y los integrantes del comité, considerando

la mision, vision y el entorno contemporaneo de la organizacion.
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Politica de Mantenimiento

Asegurar la ejecucion y normal desarrollo del mantenimiento preventivo y
correctivo adecuado y oportuno de los sistemas, equipos y estructuras existentes
en la planta de bebidas, comprometiéndonos a brindar soluciones eficientes a

las problematicas existentes.

Objetivos del mantenimiento:

- Brindar atencion eficaz y oportuna a los sistemas y equipos de la empresa.
- Maximizar la eficacia y eficiencia en el area de Procesos mediante la
implementacio. de un Plan de Mantenimient. Preventiv.

- Mejorar las competencias de los trabajadores de la empresa.

Elaboracion Plan Maestro para el desarrollo del Plan
Se diseid la programacion para la implementacion del plan en el departamento
de Procesos durante un periodo de tres dias, con la participacion del Supervisor

de Procesos y del Supervisor de Mantenimiento.

Lanzamiento Formal de la Implantaciéon

Tras la culminacién del Plan Maestro, se realizoé el lanzamiento oficial de su
implementacion el 12 de agosto. Se llevd a cabo un encuentro en el que
participaron todos los empleados de la organizacidn, junto con los clientes
invitados. A lo largo del encuentro, se comunicd acerca de las actividades
ejecutadas durante la etapa inicial, se presentd el Plan Maestro y se
especificaron las responsabilidades futuras. La reunién, con una duracion de 60
minutos, se llevd a cabo en el laboratorio perteneciente al departamento de

Procesos.

Inicio de la implantacién

El 14 de agosto, se llevd a cabo una reunién con todos los trabajadores para
debatir sobre los indicadores de las maquinas, las dificultades presentes y las
actividades autonomas. Adicionalmente, se llevo a cabo una evaluacion escrita
de los operarios con el objetivo de discernir si, tras recibir formacion sobre el

TPM, comprendieron su relevancia y aplicacion.
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Desarrollo del programa de Mantenimiento Auténomo

Con el objetivo de iniciar la implementacion del mantenimient. Auténom., se
convoco al personal del area a una charla de concientizacidén, encabezada por
el Supervisor de Mantenimiento y el Supervisor de Procedimientos. El propdsito
de este discurso fue sensibilizar acerca de la importancia del mantenimiento
autébnomo y los propédsitos de esta fase. La exposicion tuvo un periodo de
duracién de 2.5 horas. Adicionalmente, se proporcionaron las directrices
requeridas para la formacidén especializada en los equipos que los operarios
debian operar. La verificaciéon de la asistencia se documentd en el acta de

reunion No02.

Para implementar el programa de mantenimiento autbnomo (consultar anexo
A7), se impartié formacién tanto practica como teédrica al personal, garantizando
que poseyera un conocimiento apropiado sobre los equipos y su adecuada
gestion. Esta fase se instaur6 el 1 de septiembre de 2024 a través de una lista

de verificacion elaborada por el Supervisor de Mantenimiento (Anexo A8).

Establecer un programa de mantenimiento planificado

Para la ejecucion de esta fase, se establecio que el mantenimiento planificado
englobaria tanto acciones preventivas como correctivas. Las acciones
preventivas, que demandan una comprension especializada, no pueden ser
atribuidas a los operarios debido a la ausencia de formacion adecuada. Se
procedid a la seleccidon de 40 equipos para implementar el mantenimiento
preventivo, fundamentandose en un analisis de criticidad y un registro de
interrupciones debido a fallos mecanicos y electrénicos. El supervisor de
mantenimiento es responsable de la programacion del mantenimiento
preventivo, tal como se detalla en el Anexo A6. La implementacion de este
programa se iniciara el 1 de septiembre de 2024, y estara a cargo de personal
técnico debidamente formado, quienes, debido a su experiencia acumulada y

formacion continua, estan adecuadamente equipados para su ejecucion.
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Resultados obtenidos del desarrollo del programa de Mantenimiento
Autéonomo y Preventivo desde el 01 de Setiembre hasta el 30 de noviembre
del 2024

Tabla 9: Cumplimiento del programa de mantenimient. preventivo setiembre -

noviembre del 2024.

| CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - 2024 |

MES | SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE MP MP
N° | Cod. SAP E FRECUENCIA
° QUIPOS SEMANA | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | EJECUTADOS | PROGRAMADOS
TANQUE CIP 4 T830 P
1 | 10008793 (SODA CAUSTICA) TRIMESTRAL £ 1 1
REFRACTOMETRO P N
2 | 10008764 CONTISOL V BIMESTRAL E 1 2
MOTOR REDUCTOR )
3 | 10013195 [ TOLVA CONTIZOL Q. | TRIMESTRAL E 1 1
010
TANQUE [
4 | 10008767 | ALMACENAMIENTO | TRIMESTRAL 0 1
T-200 E
TANQUE FILTRO P
5 | 10008771 |  spcoRcioN Tazo | SEMESTRAL £ 1 1
6 | 10009046 BOMBA P-100 SEMESTRAL E 1 1
7 | 10009046 | BOMBA ENVIO P-205 | SEMESTRAL E 0 1
BANCO DE )
8 | 10009046 | VALVULAS JARABE | BIMESTRAL 1 1
SIMPLE VB400 E
_TABLEROS =) [
9 | 10004462 | ELECTRICOS SALA | BIMESTRAL 1 2
JARABES E
ESTACION DE P
10 | 10008777 DISOLUCION 1 TRIMESTRAL E 1 1
REFRACTOMETRO - [
11 | 10008784 | TANQUE MEZCLA 1 TRIMESTRAL 0 1
T-7050 E
REFRACTOMETRO - P
12 | 10008785 | TANQUE MEZCLA 2 | TRIMESTRAL 0 1
T-7150 E
REFRACTOMETRO - =)
13 | 10008786 | TANQUE MEZCLA 3 | TRIMESTRAL 1 1
T-7250 E
14 | 10008788 | UNIDAD CONTINEW | TRIMESTRAL E 1 1
BOMBA RECIRC. [
15 | 10009058 | TANQUE DIS. CONC. | SEMESTRAL 0 1
POLVO P-470 E
BANCO. VAL )
16 | 10009067 | TANQUES MEZCLA 1 | BIMESTRAL 1 1
VB500 E
TANQUES PRE- 3)
17 | 10009074 MEZCLA CC BIMESTRAL 1 1
MMX7250 E
BANCO DE )
18 | 10009088 VALVULAS DE SEMESTRAL 0 1
MULTIMIX VB700 E
BOMBA P-7260 )
19 | 10009092 (ENVIO BEBIDA SEMESTRAL 0 1
LINEA 4) E
BOMBA P-7261 [3)
20 | 10009093 (ENVIO BEBIDA SEMESTRAL 0 1
LINEA 1) E
BOMBA P-7262 3)
21 | 10009094 (ENVIO BEBIDA SEMESTRAL 1 1
LINEA 3) E
BOMBA ENVIO AGUA P
22 | 10009095 TRATADA P-660 ANUAL 5 0 1
ESTACION DE P
23 | 10009452 DISOLUGION 2 TRIMESTRAL 5 0 1
24 | 10009468 | ESTACION DEPIG | TRIMESTRAL E 1 1
REFRACTOMETRO P
25 | 10009483 | TANQUE MEZCLA 3 | TRIMESTRAL 0 1
T-7250A E
BOMBA P-7263 =)
26 | 10009485 (ENVIO DEBIDA SEMESTRAL 0 1
LINEA 6) E
27 | 10009486 SEMESTRAL P 0 1
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CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - 2024

MES | SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE MP MP
° FRECUENCIA
N* | Cod.SAP EQuIPOS SEMANA | 36 37 [ 38 [ 39 [ 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | EJECUTADOS | PROGRAMADOS
BOMBA P-7264
(ENVIO DEBIDA E
LINEA 5)
BANCO. VAL ) -
28 | 10009487 | TANQUES MEZCLA 2 | BIMESTRAL 1 1
VB500 E
BANCO VALVULAS P
29 | 10009490 700A BIMESTRAL £ 0 1
_TABLEROS [
30 | 10013229 | ELECTRICOS SALA | BIMESTRAL 1 1
BOMBEO E
GENERADOR DE P
31 | 10012813 OZONO TRIMESTRAL £ 1 1
TANQUE CONTACTO P
32 | 10012815 | 'G\cTEMA OZONG | SEMESTRAL £ 1 1
BOMBA DE )
33 | 10012817 | RECIRCULACION SEMESTRAL 0 1
TANQUE CONTACTO E
BOMBA TANQUE )
34| 10012818 | CONTACTO ENVIO | SEMESTRAL 0 1
BIDONES E
BOMBA TANQUE =)
35 | 10012819 | CONTACTO ENVIO L- | SEMESTRAL 1 1
4(120) E
BOMBA TANQUE =)
36 | 10012820 | CONTACTO ENVIO L- | SEMESTRAL 0 1
5 (128) E
_TABLERO 3)
37 | 10013231 | ELECTRICO AGUA | TRIMESTRAL 0 1
OZONIZADA E
~ TABLERO )
38 | 10004461 | ELECTRICOS SALAT. | BIMESTRAL 1 1
AGUAS E
BOMBA TANQUE LB P
39 | 10009440 02 (SAN LUIS) SEMESTRAL £ 1 1
MANIFOLD DE AGUA P
40 | 10009445 TRAT. AGUAS ANUAL £ 0 1
RESULTADO PROMEDIO PARCIAL 21 42
RESULTADO PROMEDIO FINAL 50%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 10: Cumplimiento del programa de mantenimient. Auténom. setiembre -

noviembre del 2024.

| CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO - 2024 |

o MES SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE mMP MP
N Cod. SAP EQUIPOS FRECUENCIA SEMANA EJECUTADOS | PROGRAMADOS
TANQUE CIP 4 T830 P
1 | 10008793 (SODA CAUSTICA) QUINCENAL E 6 7
REFRACTOMETRO P
2 | 10008764 CONTISOL V SEMANAL E 13 13
MOTOR REDUCTOR =)
3 | 10013195 | TOLVA CONTIZOL Q. | QUINCENAL E 7 7
010
TANQUE 3)
4 | 10008767 | ALMACENAMIENTO | QUINCENAL 6 7
T-200 E
TANQUE FILTRO P
5 | 10008771 | AESSROIGN T220 QUINCENAL 5 7 7
6 | 10009046 BOMBA P-100 QUINCENAL P 7 7
E
7 | 10009046 | BOMBA ENVIO P-205 | QUINCENAL E 7 7
BANCO DE P
8 | 10009046 | VALVULAS JARABE SEMANAL 13 13
SIMPLE VB400 E
_TABLEROS )
9 | 10004462 | ELECTRICOS SALA | QUINCENAL 6 7
JARABES E
ESTACION DE P \ \
10 | 10008777 . SEMANAL 13 13
DISOLUCION 1 (=3 N O O O B
REFRACTOMETRO - P \ \
11 | 10008784 | TANQUE MEZCLA 1 SEMANAL 13 13
T7080 e L[] ]
12 | 10008785 SEMANAL P \ \ 13 13
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CUMPLIMIENTO DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO - 2024

Cod. SAP

EQUIPOS

REFRACTOMETRO -
TANQUE MEZCLA 2
T-7150

FRECUENCIA

MES

SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

SEMANA

36 | 37 | 38 (39 |40 | 41|42 (43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48

E

10008786

REFRACTOMETRO -
TANQUE MEZCLA 3
T-7250

SEMANAL

10008788

UNIDAD CONTINEW

SEMANAL

10009058

BOMBA RECIRC.
TANQUE DIS. CONC.
POLVO P-470

SEMANAL

MP
EJECUTADOS

MP

PROGRAMADOS

13

13

10009067

BANCO. VAL
TANQUES MEZCLA 1
VB500

SEMANAL

10009074

TANQUES PRE-
MEZCLA CC
MMX7250

SEMANAL

10009088

BANCO DE
VALVULAS DE
MULTIMIX VB700

QUINCENAL

10009092

BOMBA P-7260
(ENVIO BEBIDA
LINEA 4)

SEMANAL

20

10009093

BOMBA P-7261
(ENVIO BEBIDA
LINEA 1)

SEMANAL

21

10009094

BOMBA P-7262
(ENVIO BEBIDA
LINEA 3)

SEMANAL

22

10009095

BOMBA ENVIO AGUA
TRATADA P-660

QUINCENAL

23

10009452

ESTACION DE
DISOLUCION 2

QUINCENAL

24

10009468

ESTACION DE PIG

QUINCENAL

25

10009483

REFRACTOMETRO
TANQUE MEZCLA 3
T-7250A

SEMANAL

26

10009485

BOMBA P-7263
(ENVIO DEBIDA
LINEA 6)

SEMANAL

27

10009486

BOMBA P-7264
(ENVIO DEBIDA
LINEA 5)

SEMANAL

28

10009487

BANCO. VAL
TANQUES MEZCLA 2
VB500

SEMANAL

29

10009490

BANCO VALVULAS
700A

QUINCENAL

30

10013229

_TABLEROS
ELECTRICOS SALA
BOMBEO

QUINCENAL

31

10012813

GENERADOR DE
OZONO

SEMANAL

32

10012815

TANQUE CONTACTO
SISTEMA OZONO

SEMANAL

33

10012817

BOMBA DE
RECIRCULACION
TANQUE CONTACTO

QUINCENAL

34

10012818

BOMBA TANQUE
CONTACTO ENVIO
BIDONES

QUINCENAL

35

10012819

BOMBA TANQUE
CONTACTO ENVIO L-
4(120)

QUINCENAL

36

10012820

BOMBA TANQUE
CONTACTO ENVIO L-
5 (128)

QUINCENAL

37

10013231

. TABLERO
ELECTRICO AGUA
OZONIZADA

QUINCENAL

38

10004461

. TABLERO
ELECTRICOS SALAT.
AGUAS

QUINCENAL

39

10009440

BOMBA TANQUE LB
02 (SAN LUIS)

QUINCENAL

40

10009445

MANIFOLD DE AGUA
TRAT. AGUAS

QUINCENAL

[
E
[
E
[
E
[
E
[
E
[
E
P
E
)
E
P
E
P
E
P
E
P
E
P
E
)
E
)
E
P
E
)
E
)
E
)
E
)
E
)
E
P
E
)
E
[3)
E
P
E
[
E
[
E
[
E

13

13

13

13

13

13

13

13

13

13

RESULTADO PROMEDIO PARCIAL

RESULTADO PROMEDIO FINAL

Fuente: Elaboracion propia.

43



DETERMINAR LA PRODUCTIVIDAD, TRAS LA IMPLEMENTACION DEL PLAN
DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

o La Productividad en base a su dimension Eficacia se obtuvo los siguientes
resultados expresado en porcentajes mediante la recoleccion de informacién con

las herramientas que son el programa de produccion y la produccién Real en SAP:

Tabla 11: Eficacia de produccion promedio en base a la produccién Real y la

Produccién Programada.

EFICACIA DE PRODUCCION

MES PROD. REAL P. PROG. EFICACIA
SETIEMBRE 3497527 3512629 99,57%
OCTUBRE 3770727 3791323 99,46%
NOVIEMBRE 3294339 3319338 99,25%
PROMEDIO 99,42%

EFICACIA DE PRODUCCION - 2024

99,77% 99,46% 99,25%
100,00%
80,00%
<
2 60,00%
(@]
5
o 40,00%
(o)
*
20,00%
0,00%
SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
MES

Fuente: Elaboracién propia.
Figura 8: Eficacia de produccién desde setiembre hasta noviembre de la planta de
bebidas.

Interpretacion: Como se puede evidenciar en los resultados obtenidos la eficacia
de produccion se han obtenido valores por encima del 99%, debido en gran medida
al cumplimiento del programa de Mantenimiento Auténomo y los mantenimientos

preventivos realizados que requerian mas prioridad por las pérdidas que se habian
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venido generando, ya que, al obtener mayor rendimiento de bebida en el area de

Procesos, sera mas probable cumplir con las cajas unitarias programadas.

o La productividad en base a su dimension eficiencia de recursos, se

obtuvieron los siguientes resultados de acuerdo a cada indicador expresado en

porcentaje:

Utilizacién de tiempo: Informacién obtenida mediante el sistema de incidencias.

Tabla 12: Utilizacién de tiempo de Produccion desde setiembre a noviembre — 2024

SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
HORAS DE HORAS DE HORAS DE
Linea HORAS DE HORA DE HORA DE HORA DE HORA DE HORAS DE
PARADAS PARADAS PARADAS
PRODUCCION PARADA NO . PRODUCCION PARADA NO — PRODUCCION PARADAS NO -
PROGRAMADAS | PROGRAMADA PROGRAMADAS | PROGRAMADA PROGRAMADA | PROGRAMADAS
PROCESOS PROCESOS PROCESOS
L160 147.70 152.30 3.40 196.90 140.60 6.80 220.00 135.60 5.10
L140 187.50 95.00 5.00 224.00 98.20 3.50 256.00 100.50 3.90
L120 189.10 95.30 6.50 197.70 100.80 2.20 215.40 86.40 4.00
L5 257.30 115.80 2.50 327.20 127.60 4.20 265.60 131.40 3.10
L6 252.80 79.50 5.10 217.80 151.20 3.50 263.50 125.00 2.50
BIDONES 208.00 24.00 4.00 176.00 8.00 2.20 182.00 15.00 3.10
TOTAL 1242.40 561.90 26.50 1339.60 626.40 22.40 1402.50 593.90 21.70
UTILIZACION
68.82% 68.14% 70.25%
DE TIEMPO

Fuente: Elaboracion propia mediante base de datos del Sistema de incidencias

En promedio se obtiene una utilizacién promedio de los 3 meses estudiados hasta

el momento:

Tabla 13: Promedio de Utilizacion de tiempo de Produccién en base a la Tabla 10.

MES UTILIZACION DE TIEMPO
SETIEMBRE 68,82%
OCTUBRE 68,14%
NOVIEMBRE 70,25%
PROMEDIO 69.07%

Fuente: Elaboracién propia. Tabla 12.
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Figura 9: Utilizacién de tiempo promedio por mes. Fuente: Elaboracion propia

Utilizacion de azucar: Se calculd en base a la informacién obtenida del sistema

Miteco y el registro de vaciado de azucar. (Ver Anexo Figura)

Tabla 14: Utilizacion de azucar expresado en porcentaje desde setiembre a

noviembre.
UTILIZACION DE AZUCAR
MES TM Teorico TM real % Utilizacion
SETIEMBRE 2386 2392 99,78%
OCTUBRE 2672 2685 99,53%
NOVIEMBRE 2180 2192 99,45%
PROMEDIO 99,59%

Fuente: Anexo Tabla A11. Porpia

Interpretacion: de acuerdo a los valores actuales obtenidos, podemos deducir que
existe una pérdida promedio de 0.41 % de azucar durante los 3 meses estudiados,

un dato menor a los meses anteriores, el cual se ha ido manteniendo.

Rendimiento de concentrado: Se calculd en base a la informacion obtenida del

sistema Miteco y el registro de Cuasi-jarabe.
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Tabla 15: Rendimiento de concentrado en porcentaje desde setiembre a noviembre

RENDIMIENTO DE CONCENTRADO
MES Unidades tedricas Unidades reales % Rendimiento
SETIEMRE 644996 645021 100,00%
OCTUBRE 1761625 1761644 100,00%
NOVIEMBRE 1084347 1084372 100,00%
PROMEDIO 100,00%

Fuente: Anexo Tabla A11. Propia

Interpretacion: De acuerdo a los valores obtenidos, podemos deducir que después
de la implementacion del plan se ha obtenido en promedio un rendimiento del
100.00%. En otras palabras, se puede concluir que se obtuvo un rendimiento
promedio de 25, 20 y 25 unidades de concentrado en Setiembre, octubre y

noviembre, respectivamente.

Utilizacién de agua: Se calculé en base a la informacion obtenida del sistema

Miteco.

Tabla 16: Utilizacion de agua mensual expresado en porcentaje desde setiembre

a noviembre — 2024

UTILIZACION DE AGUA
MES m3 tedricos m3 reales % Rendimiento
SETIEMBRE 1516779 1531188 99,06%
OCTUBRE 3796262 3833390 99,03%
NOVIEMBRE 2425252 2445866 99,16%
PROMEDIO 99,08%

Fuente: Anexo Tabla A11. Propia

Interpretacion: De acuerdo a los valores actuales obtenidos, podemos deducir que

existe una pérdida promedio 0.92 % agua durante los 3 meses estudiados.

ANALISIS DETALLADO DE LA VARIABLE DEPENDIENTE.

La evaluacioén se inicio con la evaluacion de las dimensiones establecidas para la
operacion de la variable dependiente. Inicialmente, se llevd a cabo un examen de

la dimension de Eficacia, cuyos pormenores se detallan a continuacion:
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Eficacia

Tabla 17: Estadistica descriptiva de la Eficacia ante y despué.

EFICACIA ANTES

EFICACIA DESPUES

Estadistica Erro tip

Media 0.9713 0.00536
Interval. de confianza parala Limit. inferio. 0.9483

media al 95% Limit. superio. 0.9944

Medi. Recortad. al 5% .

Median. 0.974

Varianz. 0

Desv. Ti. 0.00929

Minim. 0.96

Maxim. 0.98

Rang. 0.02

Amplitu. Intercuarti. .

Asimetri. -1.185 1.225
Curtosi. . .
Medi. 0.9943 0.0012
Interval. de confianza parala  Limit. Inferio. 0.9892

media al 95% Limit. superio. 0.9995

Medi. recortad. al 5% .

Median. 0.995

Varianz. 0

Desv. Tip. 0.00208

Minim. 0.99

Méaxim. 1

Rang. 0

Amplitu. Intercuarti. .

Asimetri. -1.293 1.225
Curtosi.

Fuente: Datos de Eficacia antes y después. Elaboracion propia.

1,000

0,990

0,980

0,970

0,960

0,950

0,940

EFICACIA ANTES Y DESPUES

1 2 3

mEFICACIA_ANTES  m EFICACIA_ DESPUES

Fuente: Datos de Eficacia ante y despué. Elaboracién propia.

Figura 10: Eficacia antes y después de la implementacion

Al examinar la tabla y la representacion grafica de los estadistica descriptiva de

Eficacia ante y despué de su implementacioén, se constata un incremento del 2.3%

en la Eficacia.
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Utilizacién del Tiempo:

Tabla 18: Estadisticos descriptivos de la utilizacidn del tiempo antes y después.

UT TIE ANTES

UT TIE DESPUES

Estadistico | Error tip
Media 0.6333 | 0.03353
Interval. de confianza para la Limit inferio 0.4891
media al 95% Limit superio 0.7776
Medi. Recortad. al 5% .
Median. 0.658
Varianz. 0.003
Desv. Ti. 0.5807
Minim. 0.57
Maxim. 0.68
Rang. 0.11
Amplitu. Intercuarti. .
Asimetri. -1.567 1.225
Curtosi. .
Medi. 0.6907
Interval. de confianza para la Limit inferio 0.6627
media al 95% Limit superio 0.7186
Medi. recortad. al 5% .
Median. 0.688
Varianz. 0
Desv. Tip. 0.1124
Minim. 0.68
Maxim. 0.7
Rang. 0.02
Amplitu. Intercuarti. .
Asimetri. 1.008 1.225
Curtosi.

Fuente: Datos de utilizacion del tiempo antes y después. Elaboracion propia.

0,800

UTILIZACION DEL TIEMPO ANTES Y DESPUES

0,700
0,600
0,500
0,400
0,300
0,200
0,100

0,000

1 2 3

W UTILIZ. TIEMPO_ANTES m UTILIZ. TIEMPO_DESPUES

Fuente: Datos de Utilizacidon del tiempo antes y después. Elaboracion propia.

Figura 11: Utilizacién de tiempo antes y después de la implementacion.
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Al examinar la tabla y la figura de los estadisticos descriptivos referentes al uso

del tiempo previo y posterior a la implementacion, se constata un incremento del

63.33% al 69.07%, lo que sugiere un incremento del 5.74%.

Utilizacion de Azucar

Tabla 19: Estadisticos descriptivos de la utilizacion de azucar antes y después.

UTI AZU ANTES

UTI AZU DESPUES

Estadistico Error tip

Media 0.983 0.00436
Interval. de confianza Limit inferio 0.9642

para la media al 95% Limit superio 1.0018

Medi. Recortad. al 5% .

Median. 0.984

Varianz. 0

Desv. Ti. 0.00755

Minim. 0.98

Maxim. 0.99

Rang. 0.92

Amplitu. Intercuarti. .

Asimetri. -0.586 1.225
Curtosi.

Medi. 0.996 0.001
Interval. de confianza Limit inferio 0.9917

para la media al 95% Limit superio 1.0003

Medi. recortad. al 5% .

Median. 0.995

Varianz. 0

Desv. Tip. 0.00173

Minim. 1

Maxim. 1

Rang. 0

Amplitu. Intercuarti. .

Asimetri. 1.732 1.225
Curtosi.

Fuente: Datos de Utilizacion de azucar antes y después. Propia.

UTILIZACION DE AZUCAR ANTES Y DESPUES

1,000

0,990

0,980

0,970

0,960

B UTILIZ. AZUCAR_ANTES

1 2 3

B UTILIZ. AZUCAR_DESPUES

Fuente: Datos de utilizacion de azucar antes y después. Elaboracion propia.

Figura 12: Utilizacién de azucar antes y después de la implementacion.
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Al examinar la tabla y la representacion grafica de los estadisticos descriptivos
referentes al consumo de azucar previo y posterior a su implementacion, se
constata un incremento del 98.30% al 99.60%, lo que indica un incremento del
1.30%.

Rendimiento de Concentrado

Tabla 20: Estadisticos descriptivos de rendimiento de concentrado antes y

después.
Estadistico Error tip

REND CONC ANTES Media 0.9953 0.00376
Interval. de confianza Limit inferio 0.9792
para la media al 95%  Limit superio 1.0115
Medi. Recortad. al 5% .
Median. 0.995
Varianz. 0
Desv. Ti. 0.00651
Minim. 0.99
Maxim. 1
Rang. 0.01
Amplitu. Intercuarti. .
Asimetri. 0.23 1.225
Curtosi.

REND CONC DESPUES es una constante y se ha desestimado
Fuente: Datos de rendimiento de concentrado antes y después. Elaboracion propia.

RENDIMIENTO DE CONCENTRADO ANTES Y
DESPUES

1,005

1,000
0,995
0,990
0,985 .
0,980
1 2 3

B REND. CONCENTRADO_ANTES m REND. CONCENTRADO_DESPUES

Fuente: Datos de Rendimiento de concentrado antes y después. Elaboracién
propia.

Figura 13: Rendimiento de concentrado antes y después de la implementacion.

Al examinar la tabla y la figura de los estadisticos descriptivos referentes al
rendimiento del concentrado previo y posterior a su implementacion, se constata un

incremento del 99.53% al 100.00%, lo cual indica un incremento del 0.47%.
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Utilizaciéon de Agua

Tabla 21: Estadisticos descriptivos de utilizaciéon de agua antes y después.

UTI AGUA ANTES

UTI AGUA DESPUES

Estadistico Error tip
Media 0.98933 0.000333
Interval. de confianza  Limite inferior 0.9879
para la media al 95%  Limite superior 0.99077
Medi. Recortad. al 5% .
Median. 0.989
Varianz. 0
Desv. Ti. 0.000577
Minim. 0.989
Maxim. 0.99
Rang. 0.001
Amplitu. Intercuarti. .
Asimetri. 1.732 1.225
Curtosi. . .
Media 0.991 0.000577
Interval. de confianza  Limite inferior 0.98852
para la media al 95%  Limite superior 0.99348
Medi. Recortad. al 5% .
Median. 0.991
Varianz. 0
Desv. Ti. 0.001
Minim. 0.99
Maxim. 0.992
Rang. 0.02
Amplitu. Intercuarti. .
Asimetri. 0 1.225

Curtosi.

Fuente: Datos de utilizacion de agua antes y después. Elaboracion propia.

UTILIZACION DE AGUA ANTES Y DESPUES

0,992
0,992
0,991
0,991
0,990
0,990
0,989
0,989
0,988
0,988

B UTILZ. AGUA_ANTES

B UTILZ. AGUA_DESPUES

1 2 3

Fuente: Datos de utilizacién de agua antes y después. Elaboracion propia.

Figura 14: Utilizacion de agua antes y después de la implementacion.
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Al examinar la tabla y la representacion grafica de los estadisticos descriptivos
referentes al uso de agua previo y posterior a su implementacion, se constata un

incremento del 98.93% al 99.10%, lo cual indica un incremento del 0.17%.

ANALISIS INFERENCIAL DE LA VARIAB. DEPENDIENTE PRUEBA DE
NORMALIDAD DE LA EFICACIA

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucion normal no se observa en los datos de eficacia.

Normativa:
En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

un v uperi o, i )
En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opciéon Ho

Tabla 22: Prueba de normalidad de la Eficacia en la planta de bebidas

Kolmogoro.-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic gl |Sig Estadistic gl | Sig.
EFICACIA ANTE 0.28| 3|. 0.938| 3 0.52
EFICACIA_DESPUES 0.292| 3]. 0.923] 3 0.463

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Datos de Eficacia ante y despué. Propia.

La evaluacion de la normalidad de la variable eficacia reveld que, tras su
implementacion, el estadistico de Shapiro-Wilk registré 0.923 y el valor p 0.463, lo
que sugiere que la eficacia se adhiere a una distribucion normal. De forma analoga,
previo a la implementacién, el estadistico de Shapiro-Wilk registré un valor de 0.938
y un valor de p de 0.520, lo que indica una distribucién normal de la eficacia. Por lo

tanto, se empleara la prueba paramétrica T-Student para el contraste de hipoétesis.
CONTRASTACION DE HIPOTESIS DE LA EFICACIA

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucién normal no se observa en los datos de eficacia.
Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcion Ho.
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Tabla 23: Prueba T - Student para la eficacia en la planta de bebidas.

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de
Erro tip confianza para la
de Ia ' diferencia Sig.
Medi | Desviacio tip. media | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
Par 1 EFICACIA_ANTES
- EFICACIA_DESPUES | -0.023 0.00954 | 0.00551 -0.467 0.0007 |-4.176 | 2 0.053

Fuente: Datos de Eficacia ante y despué. Propia.

Segun la tabla 21, se constata que la significancia de la prueba T-Student aplicada
a la eficacia previo y posterior a la implementacién es de 0,053. De acuerdo con la
regla de decision, se deduce que la implementacién del plan de mantenimiento
preventivo potencia la eficiencia en el departamento de procesos de la corporacion,

ubicada en la sede de Truijillo.
PRUEBA DE NORMALIDAD DE LA UTILIZACION DEL TIEMPO

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucién normal no se observa en los datos de eficacia.
Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcién Ho.

Tabla 24: Prueba de normalidad de la utilizacion del tiempo en la planta de bebidas

Kolmogoro-Smirno? Shapir-Wilk
Estadistic g |Sig. Estadistic gl |Sig.
UT_TIE_ANTES 0.331] 3], 0.865| 3 0.281
UT_TIE_DESPUES 0.26| 3]. 0.958| 3 0.605

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Datos de Utilizacién de tiempo antes y después. Elaboracién propia.

La evaluacion de la normalidad en el uso del tiempo reveld que, tras su
implementacion, el estadistico de Shapiro-Wilk registré un valor de 0.958 y el valor
de p fue 0.605, lo que sugiere que se adhiere a una distribuciéon normal. De forma
analoga, previo a la implementacion, el estadistico de Shapiro-Wilk registré un valor

de 0.865 y un valor de p de 0.281, indicando asi una distribucion normal. En
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consecuencia, se empleara la paramétrica T-Student como herramienta de

contraste de hipotesis.
CONTRASTACION DE HIPOTESIS DE LA UTILIZACION DEL TIEMPO

La distribucion normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucién normal no se observa en los datos de eficacia.
Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcién Ho.

Tabla 25: Prueba T - Student para la utilizacion del tiempo en la planta de bebidas

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de
Erro tip. confianza para la
de la diferencia
Medi Desviacié tip. | media | Inferio Superio t gl | Sig.(bilatera)
Par 1
UT_TIE_ANTE -
UT_TIE_DESPUES | -0.057333 0.069176 | 0.039939 | -0.229176 | 0.11451[-1.436| 2 0.288

Fuente: Datos de utilizacion del tiempo antes y después. Elaboracion propia.

De acuerdo con la Tabla 23, se constata que la significancia de la T-Student
aplicada al uso del tiempo antes y después se situa en 0.288. Segun la regla de
decision, se deduce que la implementacion del plan de mantenimient preventiv.
optimiza el uso del tiempo en el departamento de procesos de la empresa,ubicada

en la sede de Truijillo.
PRUEBA DE NORMALIDAD DE LA UTILIZACION DE AZUCAR

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.
Ha: la distribucion normal no se observa en los datos de eficacia.

Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcion Ho.
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Tabla 26: Prueba de normalidad de la utilizacion del azucar en la planta de bebidas

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic g |Sig Estadistic g |Sig
UTI_AZU ANTES 0.219] 3], 0.987| 3 0.78
UTI_AZU_DESPUES 0.385| 3]. 0.75] 3 0
DIF 0.282] 3], 0.936| 3 0.51

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Datos de utilizacion de azucar antes y después. Elaboracion propia.

En la evaluacion de la normalidad en la utilizacién de azucar, se registré que en el

periodo subsiguiente, el estadistico de Shapiro-Wilk registré un valor de 0.750 con

un valor p de 0.000, lo que sugiere que no se adhiere a una distribucion

normal.

Durante el periodo previo, el estadistico Shapiro-Wilk registré un valor de 0.987 con

un valor p de 0.780, lo que indica una distribucion normal. En consecuencia, se

empleara la prueba paramétrica T-Student como herramienta de contraste de

hipétesis.
CONTRASTACION DE HIPOTESIS DE LA UTILIZACION DE AZUCAR

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucién normal no se observa en los datos de eficacia.
Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcién Ho.

Tabla 27: Prueba T - Student para la utilizacion del azucar en la planta de bebidas

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de
Erro tip. confignza para la
Desviacio | dela diferencia Sig
Medi. tip. media | Inferio Superio t gl (bilateral)
Par 1
UT_AZU_ANTES -
UT_AZU DESPUES |-0.013| 0.006245 | 0.003606 | -0.028513 | 0.002513 | -3.606 2 0.069

Fuente: Datos de utilizacion del azucar antes y después. Elaboracion propia.

La tabla 25 evidencia que la significancia de la prueba de T - Student, aplicada a la

utilizacién del azucar previo y posterior, es de 0,069. De acuerdo con la regla de
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decision, se acepta que la implementacion del plan de mantenimiento preventivo

optimiza la utilizacion del azucar en el area de procesos de la planta de bebidas.
PRUEBA DE NORMALIDAD DEL RENDIMIENTO DE CONCENTRADO

La distribucion normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucién normal no se observa en los datos de eficacia.
Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcién Ho.

Tabla 28: Prueba de normalidad de rendimiento de concentrado en la planta de
bebidas.

Kolmogoro-Smirno? Shapir-Wilk
Estadistic g |Sig Estadistic g |Sig
REND_CONC_ANTES 0.187| 3]. 0.998| 3 0.915

a. Correccion de la significacion de Lilliefors
b. REND_CONC_DESPUES es una constante y se ha desestimado.

Fuente: Datos de rendimiento de concentrado ante y despué. Propia.

El analisis efectuado reveld que durante el periodo anterior, el estadistico de
Shapiro-Wilk registré un valor de 0.998 con un valor p de 0.915, lo que sugiere que
los datos se adhieren a una distribucion normal. En consecuencia, se empleara la

prueba paramétrica T-Student como herramienta de contraste de hipotesis.
CONTRASTACION DE HIPOTESIS DEL RENDIMIENTO DE CONCENTRADO

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.
Ha: la distribucion normal no se observa en los datos de eficacia.

Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcion Ho.
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Tabla 29: Prueba T - Student para el rendimiento de concentrado en la planta de
bebidas

Diferencias relacionadas
95% Intervalo de
Erro tip. confignza para la
Desviacio | dela diferencia Sig.
Medi tip. media | Inferio Superio t g | (bilateral)
Par 1
REND_CONC_ANTES -
REND CONC_DESPUES | -0.04667 | 0.006506 | 0.003756 | -0.020829 | 0.011496 | -1.242| 2 0.34

Fuente: Datos de rendimiento de concentrado antes y después. Elaboracion propia.

De la tabla 27, se puede comprobar que la significancia de la prueba de T - Student,
aplicada al rendimiento de concentrado antes y después es de 0,340, de acuerdo
con la regla de decisidén se acepta que implementacion del plan de mantenimiento

preventivo mejora el rendimiento de concentrado del area de procesos de la planta
de bebidas.

PRUEBA DE NORMALIDAD DE LA UTILIZACION DE AGUA

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucién normal no se observa en los datos de eficacia.

Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcién Ho.

Tabla 30: Prueba de normalidad de utilizacion de agua en la planta de bebidas.

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic g |Sig Estadistic g |Sig
UTI_AGUA_ANTES 0.385| 3], 0.75| 3 0
UTI_AGUA DESPUES 0.175]| 3. 11 3 1
DIF 0.385] 3], 0.75| 3 0

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Datos de utilizaciéon de agua ante y despué. Propia.

Los datos no tienen distribucion normal, por tanto, se empleara la prueba no

paramétrica de Wilconxon para la contrastacion de hipotesis.
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CONTRASTACION DE HIPOTESIS DE UTILIZACION DE AGUA

La distribucidon normal se observa en los datos de eficacia.

Ha: la distribucion normal no se observa en los datos de eficacia.
Normativa:

En caso de que p sea inferior al 5%, se procede a rechazar la peticion.

En caso de un valor p superior al 5%, se acepta la opcion Ho.

Tabla 31: Prueba Wilconxon para la utilizacion de agua en la planta de bebidas.

UTI_AGUA_DESPUES - UTI_AGUA_ANTES
7 -1.633°

Sig. Asintét. (bilateral) 0.102

a. Prueb. de los rango. con signo de Wilcoxo.

b. Basado en los rangos negativos

Fuente: Datos de utilizacion de agua ante y despué. Elaboracion propia.

De la tabla 29, se puede comprobar que la significancia de T - Student, aplicada a
la utilizacion del agua antes y después es de 0,102, de acuerdo con la regla de
decision se acepta que la implementacion del plan de mantenimiento preventivo

mejora la utilizacion del agua del area de procesos de la planta de bebidas.

FINALMENTE
Como una interpretaciéon general podemos afirmar que la hipétesis general de
nuestra investigacion se acepta es decir El plan de Mantenimiento Preventivo

mejora la productividad del area de procesos de la planta de bebidas.

DETERMINAR EL BENEFICIO DE LA IMPLEMENTACION DEL PLAN DE
MANTENIMIENT PREVENTIV.

Beneficios cuantificables.
Costos de mantenimiento:

A través del departamento contable de la organizacién, se llevé a cabo el calculo

de los costos vinculados a las tareas de mantenimiento ejecutadas previo y
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posteriormente a la implementacion del plan de gestion de mantenimiento. La Tabla

N° 15 expone los costos correspondientes al periodo que abarca desde enero hasta

noviembre de 2024.

Tabla 32: Costos de mantenimiento

Periodo Costosde Costomano  Costo del Total costo de
reparacion de obra sistema MTTO
MTTO

Ene. S/29,754.36| S/24,990.00 S/0.00 S/ 51,594.36
Febre. S/27,544.15| S/ 24,990.00 S/0.00| s/  49,384.15
Marz. S/27,190.91 S/ 24,990.00 S/0.00| s/ 50,080.91
Abri. S/29,544.12 | S/24,990.00 S/0.00| s/ 51,384.12
May. S/32,403.93 | S/24,990.00 S/0.00| s/ 54,243.93
Juni. S/ 31,195.01 S/ 24,990.00 S/0.00| s/ 53,035.01
Juli. S/28,636.45| S/24,990.00 S/0.00| s/ 50,476.45
Agost. S/27,900.94 | S/24,990.00| S/1,855.14| s/ 51,386.08
Setiembr. S/23,812.55| S/22,470.00| $/3,705.24| s/  46,627.79
Octubr. S/21,936.27| S/22,470.00 S/2,465.72 S/ 44,561.99
Noviembr. $/20,908.28 | S/22,470.00( S/2,896.53| S/  42,914.81
Total S/300,826.97 | S/267,330.00| S/10,922.63 S/ 543,589.60

Fuente: Reporte de la oficina de contabilidad.

Como se evidencia en la Tabla N° 15, se registré una reduccion del 25% en los

costos de mantenimiento entre el periodo anterior y posterior a la implementacion

del plan. Sin embargo, en el periodo comprendido entre agosto y noviembre de

2024, se efectuaron inversiones asociadas con la implementacién del plan de

gestion de mantenimiento, lo que resultdé en un incremento proporcional de los

costos. La Figura N° 16 ilustra la evolucion de los costos de mantenimiento de la

entidad, destacando una disminucion significativa de estos a partir del mes de julio

de 2024.
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COSTO DEL MANTENIMIENTO 2024, EN MILES DE SOLES

S/ 60.000

S/ 50.000

S/ 40.000
S/ 30.000
S/ 20.000
S/ 10.000

S/ -

Fuente: Tabla N° 30

Figura 15: Costos de mantenimiento 2024

Costo de la implementacion del plan de mantenimiento:

La ejecucion del plan requerira una inversion que superara los S/9602.50, destinada
a la adquisicion de equipos de computo, dispositivos impresos, dispositivos moviles,
desarrollo de aplicaciones informaticas para el analisis de indicadores, formacion
relacionada con la ejecucion del proyecto y otros gastos detallados en la tabla N°
16.

Tabla 33: Costo del plan de gestién del mantenimiento.

Costos.de implementacié. de sistema.de gestion de MTTO

Recurso. Cos. Unitari. UM Cantida. Sub Total
Computador. S/1,425.60 Equip. 2.0 S/2,851.20
Impresor. S/460.00 Equip. 2.0 S/920.00
Celulare. S/129.60 Equip. 5.0 S/643800
Aplicativo. inform. S/2,690.70 Servici. 1.0 S/2,690.70
Capacitacione. S/795.60 Servici. 1.0 S/795.60
Materiale. diverso. S/1,465.30 Pz. 1.0 S/1,465.30
Otro. gasto. S/486.70 Otr. 1.0 S/486.70
Fuen: Oficin. de contabilida. Total cost. sistema S/9,853.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Beneficio del plan de mantenimiento (Ahorro)

Al tomar en cuenta exclusivamente los costos de mantenimiento relacionados con
reparaciones y mano de obra, excluyendo la inversion efectuada en la
implementacion del plan, que es un gasto no recurrente, se determino el beneficio

medio mensual producido por la aplicacion del plan de gestion de mantenimiento:

El gasto medio de mantenimiento durante los meses de enero y julio de 2024
ascendio a S/ 47,863.80.

Costo medio de mantenimiento durante el periodo comprendido entre septiembre y
noviembre de 2024: S/ 38,560.90

Alteracién media del costo entre el periodo previo y posterior a la implementacion

del plan: S/ 9,302.82 (Promedio de ahorro mensual).

Al implementar el plan de gestidon del mantenimiento, se genera un ahorro promedio
del 19.44%.

La Tabla N° 17 ilustra la tendencia del ahorro total producido tras la implementacion
del plan de administracién del mantenimiento. Es fundamental destacar que, en la
columna de costos totales de mantenimiento de la mencionada tabla, se incorpora

el costo de implementacion del plan en cuestion.

Tabla 34: Ahorro generado

Ahorro respecto al

Periodo Total, costo de MTTO .
mes anterior
. B May. S/51,660.89
Antes de la implementacion Juni. S/50,509.53 S/53,081.08
del PGM
Juli. S/48,072.81
Durante la implementacidn Agost. S/48,939.12 S/1,131.96
PGM Setiembr. S/44,407.42 S/5,663.66
Despué. de la Octubr. S/41,439.99 S/8,631.09
implementacién PGM Noviembr. S/40,871.25 S/9,199.83
Ahorro total $/22,666.54

Fuente : Conta, empresa
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Beneficios no cuantificables.

Se espera que la implementacion del plan de mantenimiento preventivo conlleve

otros tipos de beneficios que no se pueden cuantificar en términos monetarios:

Aumentar la satisfaccion del cliente ya que los operadores encontraran y
encontraran mejor maquinaria para su trabajo.

Reduccion de los tiempos de interrupcidon debidos a trabajos de
mantenimiento correctos.

El personal de mantenimiento puede recibir informaciéon técnica mas
detallada y detallada para cada equipo sobre el progreso de cada
mantenimiento.

Reduccion de los costos de transporte debido al hecho de que las piezas de
repuesto o las maquinas no se llevan a las plantas para su reparacion.
Incrementar la vida util de la maquina.

Mejorar el uso de los recursos.

Reduccidén de inventario.
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IV. DISCUSION

- Evaluar la productividad actual del area de procesos de la empresa

Se realizd la evaluacion de la productividad actual del area de procesos de la
empresa; puesto que nos brindaria la informaciéon para poder comparar con los
efectos de la posterior implementacion, obtuvimos los siguientes resultados:

Se determind la productividad en su dimensién eficacia con los siguientes valores:
marzo (97.74%), abril (97.93%), mayo (96.22%), junio (97.13%), que hacen un
promedio actual de eficacia de 97.26%. Se pudo evidenciar en los resultados
obtenidos la eficacia de produccion tiene una tendencia negativa debido a los
desperdicios que se generan en lineas de produccion y pérdidas en el area de
Procesos, principalmente estos ultimos por fallas mecanicas y/o eléctricas en los
equipos como fugas en mayor medida.

En cuanto a la productividad en base a su dimension eficiencia de recursos, se
obtuvieron los siguientes resultados de acuerdo con cada indicador expresado en
porcentaje: utilizacién de tiempo; marzo (64%), abril (65.83%), mayo (67.45%),
junio (56.65%), que hacen un promedio actual de utilizacion de tiempo de 63.48%.
Indicador utilizaciéon de azucar; marzo (99.10%), abril (98.97%), mayo (98.41%),
junio (97.53%) que hacen un promedio actual de utilizacién de azucar de 98.50%.
Se dedujo que existe una pérdida promedio de 1.5 % de azucar durante los 4 meses
estudiados, éstas pérdidas son en gran medida por fallas mecanicas-eléctricas
durante el proceso de jarabe simple que se viene evidenciando. Indicador
rendimiento de concentrado; marzo (98.87%), abril (98.93%), mayo (100.19%),
junio (99.52%) que hacen un promedio actual de rendimiento de concentrado de
99.38%. Aqui se dedujo que existe una pérdida promedio de 0.62 % de concentrado
durante los 4 meses estudiados, éstas pérdidas son en gran medida por fallas
mecanicas-eléctricas durante el proceso de preparacion de cuasi-jarabe y
preparacion de bebida terminada que se ha ido evidenciando. Indicador utilizacion
de agua; marzo (98.99%), abril (98.95%), mayo (98.90%), junio (98.91%) que hacen
un promedio actual de utilizacion de agua de 98.94%. Aqui se dedujo que existe
una pérdida promedio 1.06 % agua durante los 4 meses estudiados, éstas pérdidas
son en gran medida por fallas mecanicas-eléctricas durante el proceso de
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preparacion de jarabe simple, cuasi-jarabe y preparacion de bebida terminada; la
cual esta relacionada directamente con los indicadores anteriores.

Los descubrimientos logrados se alinean con los de Navarro (2017), quien en su
estudio se enfoco en la productividad en términos de eficacia y eficiencia en los
procesos, registrando promedios de eficacia del 97% vy eficiencia del 92%.
Altamirano y Zavaleta (2016) también examinaron la productividad teniendo en
cuenta factores como la produccion, el tiempo y los recursos materiales y humanos
disponibles. De acuerdo con Lopez (2013), la productividad se conceptualiza como
el uso eficiente y eficiente de los recursos, constituyendo una métrica de capacidad

que correlaciona la produccion con el tiempo, el equipo y el personal implicados.

La metodologia de Mantenimiento Productivo Total (TPM) fue implementada para
el disefio y ejecucion del plan de mantenimiento preventivo en el departamento de
Procesos de la corporacion. Esto conllevo la documentacion de los equipos del
campo y la ejecucion de un analisis de criticidad, identificando 40 equipos
esenciales. La direccion encabezd la resolucion de poner en marcha el plan,
estableciendo comités, asignando responsables y estableciendo programas de
mantenimiento auténomo y planificado, que incorporaron medidas preventivas y
correctivas. En consecuencia, el indice de adhesion al mantenimiento autbnomo
ascendio al 99%, mientras que la adhesién al mantenimiento preventivo se elevo al
50%.

Estos avances son comparables con los hallazgos de Bances (2017), que
incrementd de 0% a 67% la proporcién de maquinas que han implementado un plan
de mantenimiento preventivo, y de Tuarez (2013), que mejoro de 57% a 91% la
adhesion al plan preventivo. Conforme a Castafneda (2015), el mantenimiento se
define como un compendio de técnicas y procedimientos orientados a asegurar el
desempenio, la fiabilidad y la disponibilidad éptima de los equipos y sistemas en

una organizacion.

- Determinar la productividad, luego de la implementacién del plan de

mantenimiento Preventivo.
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Se realiz6 la evaluacién de la productividad después de la implementacion del plan
de mantenimiento preventivo en el area de procesos de la planta de bebidas;
obtuvimos los siguientes resultados:

Se determino la productividad en su dimension eficacia con los siguientes valores:
setiembre (99.57%), octubre (99.46%), noviembre (99.25%), que hacen un
promedio de eficacia de 99.42%. Se pudo evidenciar en los resultados obtenidos la
eficacia de produccion se han obtenido valores por encima del 99%, debido en gran
medida al cumplimiento del programa de Mantenimiento Autonomo y los
mantenimientos preventivos realizados que requerian mas prioridad por las
pérdidas que se habian venido generando, ya que, al obtener mayor rendimiento
de bebida en el area de Procesos, sera mas probable cumplir con las cajas unitarias
programadas.

En cuanto a la productividad en base a su dimension eficiencia de recursos, se
obtuvieron los siguientes resultados de acuerdo con cada indicador expresado en
porcentaje: utilizacion de tiempo; setiembre (68.82%), octubre (68.14%), noviembre
(70.25%), que hacen un promedio de utilizacién de tiempo de 69.07%. Indicador
utilizacion de azucar; setiembre (99.78%), octubre (99.53%), noviembre (99.45%),
que hacen un promedio de utilizacion de azucar de 99.59%. De acuerdo a los
valores actuales obtenidos, podemos deducir que existe una pérdida promedio de
0.41 % de azucar durante los 3 meses estudiados, un dato menor a los meses
anteriores, el cual se ha ido manteniendo. Indicador rendimiento de concentrado;
setiembre (100.007%), octubre (100.00%), noviembre (100.00%), que hacen un
promedio actual de rendimiento de concentrado de 100.00%. En otras palabras, se
puede concluir que se obtuvo un rendimiento promedio de 25, 20 y 25 unidades de
concentrado en setiembre, octubre y noviembre, respectivamente. Indicador
utilizacion de agua; setiembre (99.06%), octubre (99.03%), noviembre (99.16%),
que hacen un promedio actual de utilizacion de agua de 99.08%.

Estas conclusiones se alinean con los descubrimientos de Navarro (2017), quien
en su estudio evaluod la productividad en funcion de la eficacia y eficiencia del
proceso, resultando en valores promedio del 100% tanto para la eficacia como para
la eficiencia tras su implementacion. Ademas, se alinean con lo reportado por

Bances (2017), quien logro incrementar la productividad en un 24%, elevandola de
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un 0.25% previo a la implementacién del mantenimiento preventivo a un 0.31% tras

su puesta en practica.

Ademas, Lopez (2013) conceptualiza la productividad como el uso eficiente y
eficiente de los recursos, considerandola una métrica de capacidad que
correlaciona la produccion con el tiempo, el equipo y el personal implicados en la

generacion de un producto o servicio.

Adicionalmente, Torres (2009) postula que el mantenimiento preventivo debe
llevarse a cabo a lo largo de toda la vida util de las maquinas, implicando a todas
las divisiones de la organizacion y promoviendo el compromiso de los empleados
con la conservacion de las infraestructuras. Este enfoque fomenta la colaboracién
con el proposito de alcanzar mejoras continuas. De acuerdo con Torres, la
administraciéon del mantenimiento industrial se fundamenta en la utilizacién
apropiada de los recursos a través de acciones planificadas y procedimientos

previamente establecidos.

- Determinar el beneficio de la implementacién del plan de mantenimiento
preventivo.

Se procedio al calculo de los costos totales de mantenimiento, que ascienden a S/.
49,704.34. Estos gastos se segmentan en: reparaciones (S/. 264,501.89), gasto de
mano de obra en mantenimiento (S/. 232,600.00) y gastos del sistema (S/.
9,602.50). Después de la puesta en marcha del plan, los gastos de mantenimiento
experimentaron una disminucién del 25% en comparacién con el periodo previo. No
obstante, durante los meses de agosto a noviembre de 2024, se efectuaron
inversiones asociadas con la puesta en marcha del plan de gestion de

mantenimiento, lo que resulté en un incremento proporcional en los costos.

El desarrollo del plan requirié una inversion de S/. 9,602.50, asignada para la
adquisicion de equipos de computo, dispositivos de impresién, teléfonos moviles,
el desarrollo de aplicaciones informaticas para el analisis de indicadores, formacion

y otros gastos asociados.
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El beneficio del plan de mantenimiento se determind tomando en cuenta
exclusivamente los costos de mantenimiento, reparaciones y mano de obra,
excluyendo la inversién en la implementacién debido a su naturaleza no recurrente.
Los hallazgos resultantes indicaron que el costo medio de mantenimiento durante
el periodo comprendido entre enero y julio de 2024 ascendi6 a S/. 47,863.80,
mientras que entre septiembre y noviembre de 2024 se registré un valor de S/.
3,8560.90. El promedio de las variaciones en los costos previo y posterior a la
implementacion del plan fue de S/. 9,302.82 representa un ahorro medio mensual
del 19.44%. El ahorro total producido ascendi6 a S/. 2,4666.54. Estos hallazgos son
analogos a los alcanzados por Altamirano y Zavaleta (2016), quienes concluyeron
que la optimizacion del mantenimiento de la planta de producciéon de etanol resultd
econdmicamente viable, dado que la compania obtuvo un rendimiento econémico
de S/. Por cada S/. 1 invertido, resultando en una acumulacion econémica de S/.
252,361.42.
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V.

CONCLUSIONES

Podemos sefalar las siguientes conclusiones.

Se evaluo la productivida. actua. del area de procesos de la empresa, arrojando
los resultados siguientes:  Dimension eficacia: eficacia media de 97.26%.
Dimensién eficiencia de recursos, utilizacién de tiempo medio de 63.48%,
utilizacion de azucar medio de 98.50%., rendimiento de concentrado medio de
99.38%., utilizacion de agua medio de 98.94%.

Se diseid e implementd un plan de mantenimiento preventivo para el area de
Procesos de la empresa, obteniendo como resultado que en el area de
procesos hay 40 equipos criticos. El indicador de Cumplimiento del programa
de Mantenimiento Auténomo es de 99%, y el indicador de Cumplimiento del
programa de Mantenimiento Preventivo es de 50%.

Se determind la productividad, luego de la implementacion del plan de
mantenimiento Preventivo, obteniendo los resultados siguientes productividad
en su dimension eficacia: eficacia media de 99.42%. En cuanto a la
productividad en base a su dimension eficiencia de recursos, utilizacion de
tiempo medio de 69.07%., utilizacion de azucar medio de 99.59%., rendimiento
de concentrado medio de 100.00%., utilizacion de agua medio de 99.08%.

Se determind el beneficio de la implementacion del plan de mantenimiento
preventivo, se obtuvo los resultados siguientes: costos totales del
mantenimiento de S/. 506,704.34., los cuales estan compuestos por: costo de
reparaciones (S/. 264,501.89), los costos de mano de obra en mantenimiento
(S/: 232,600.00), los costos del sistema (S/. 9,602.50). Inversion en la
implementacion del plan de S/ 9,602.50. Finalmente se determiné el Beneficio
del plan de mantenimiento (Ahorro), obteniendo: costo promedio del
mantenimiento (enero a julio 2024) de S/. 47,863.80, El costo medio de
mantenimiento durante el periodo comprendido entre septiembre y noviembre
de 2024 ascendidé a S/. La variacion promedio en los costos de S/. se observo
en 38,560.90. 9,302.82 (promedio de ahorro mensual) al contrastar el periodo
previo y posterior a la implementacion del plan. El promedio de ahorro mensual
ascendio al 19.44%, resultando en un ahorro total de S/. La implementacion del

plan de gestidon de mantenimiento ha resultado en un beneficio de 24,666.54.
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VL.

RECOMENDACIONES

La corporacion debe incorporar en su plan estratégico de mejora continua la
implementacion del Mantenimiento Productivo Total, garantizando su progreso
a través de la evolucion de los pilares remanentes, con la finalidad de lograr su
vision de convertirse en una entidad de clase mundial.

Para progresar en la implementacion del mantenimiento auténomo a cargo del
personal operativo, es imperativo que la organizacion elabore politicas
centradas en la educacion y desarrollo profesional del personal, tanto en el
interior como en el exterior de las instalaciones.

Adicionalmente, para continuar optimizando el mantenimiento preventivo, es
imperativo establecer un programa de formacion destinado al personal técnico
del departamento de mantenimiento (electricistas, mecanicos y electronicos),
con el objetivo de incrementar la eficiencia de cada empleado en sus labores.
Esto se debe a que el mantenimiento de los equipos trasciende la mera
reparacion.

Se sugiere una utilizacion apropiada de las maquinas con el objetivo de
mantenerlas en optimo estado y prevenir contratiempos durante el proceso
productivo, prolongando de esta manera su vida util.

Se aconseja a los futuros académicos en este campo que establezcan una
coordinacién previa con las gerencias y jefaturas implicadas para garantizar la
factibilidad y el respaldo del personal, lo cual contribuira al éxito de la
investigacion.

Adicionalmente, se propone que los investigadores evidencien de forma
practica los beneficios de la implementacién, implementando personalmente
actividades de concientizacién y operativas, cuando sea factible.

Finalmente, resultaria beneficioso llevar a cabo una investigacion vinculada,
teniendo en cuenta variables adicionales como la fiabilidad de la maquinaria o

el equipo.
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ANEXO A: Operacionalizacion de variable

ANEXOS

tiempo para conseguir
un producto y servicio.
(Herrera, 2013, P. 178)

Unidades reales

- Unidades teoricas * 100

Utilizacion de agua

Lts de agua teorico
= x100
Lts de agua real

DEFINICION DEFINICION :
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ESCALA
El mantenimiento Eénform-gzlr porestg c
i umplimiento del programa de Mantenimiento
preventivo ~es el | o5 entre ellos el | MANTENIMIENTO P prog
cumplimiento de las e Autonomo (MA)
: .. | mantenimiento AUTONOMO N2 M. A.realizadas
tareas de inspeccion . . _ iy
VARIABLE /o de servicio que auténomo  realizado ~ N2 M.A.programadas 100
INDEPENDIENTE: | Y . © AUe I hor el operador de la 4-prog
MANTENIMIENTO trae consigo multiples maquina ol RAZON
PREVENTIVO e importantes maﬂtenimientg] Cumplimiento del programa de Mantenimiento
beneficios para . Preventivo (MP)
NN preventivo llevada a | MANTENIMIENTO o ;
aquella organizacién N2 MP realizadas
Jo empresa. (SIMA cabq por el personal PREVENTIVO = Nomp *
g/f 2) : ' | técnico del Area de programas
» P-2). mantenimiento.
Eficacia de la Produccion
EFICACIA Produccion real
= — * 100
Produccion programada
La Productividad es Utilizacion de Tiempo
una medida de la T de produccié real 100
. = *
capacidad, es la | productividad se T de PR + T de paradas NP
VARIABLE  [produccion  enlre el | yefine como  Ia Utilizacién de azucar
DEPENDIENTE: [ ©PO: = €QUIPO ¥V i hiizacién  eficaz y Kg de azlicar teorico RAZON
personal que se . = ~ * 100
PRODUCTIVIDAD involucran en un eficiente de todos los EFICIENCIA DE Kg de aztcar real
recursos. RECURSOS Rendimiento de concentrado




A1: Lista de equipos del Area de Procesos

66

68

70

SALA JARABE JRL-5040-JRB
COD. SAP SALA CIP JRL-5040-JRB-CIP Sala CIP
10008790 [TANQUE CIP 1 T800 (AGUA FRESCA)
10008791 |[TANQUE CIP 2 T810 (RECUPERACION)
10008792 [TANQUE CIP 3 T820 (AGUA CALIENTE)
10008793 [TANQUE CIP 4 T830 (SODA CAUSTICA)
10009099 |UNIDAD CIP 1
10009100 |[DOSIFICADOR DE ACEITE 1 P809B
10009101 |[BOMBA CIP P-800C
10009102 |DOSIFICADOR DE ACEITE 2 PS809A
10009103 |DOSIFICADOR DE ACEITE 3 P809C
10009104 |UNIDAD CIP 2
10009105 |BOMBA CIP P-800A
10009106 |BOMBA CIP P-800B
10009107 |[BANCO DE VALVULAS DE CIP VB800
10009447 |BOMBA CIP P-800D
10012745 |DOSIFICADOR DE ACEITE 4 P809D
10013191 [INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR - A
10013192 |INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR - B
10013196 [INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR - C
10013197 [INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR - D
COD.SAP JARABE SIMPLE JRL-5040-JRB-JRBS
10008763 |TOLVA CONTIZOL
10008764 |UNIDAD CONTIZOL 15C
10013189 |BOMBA RECIR COLUMNA LONICO P-221
10013190 |BOMBA RECIR.PASTEURIZADOR CALOR P-235
10013195 |MOTOR REDUCTOR. TOLVA CONTIZOL Q.010
10013199 |[TANQUE DISOLUCION T-100 CONTIZOL
10013204 |INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR SALMUERA
10013205 |TANQUE DE AGUAT-110 CONTIZOL
10013226 |TRANSPORT.HELICOIDAL TOLVA AZUCAR -5.001
10013227 |FILTRO MALLA F-100 CONTIZOL
10013228 |FILTRO CARTUCHO F - 101 CONTIZOL
10008765 [UNIDAD INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR
10008766 |TANQUE RECUPERACION JARABE SIMPLE T-180
10008767 |TANQUE ALMACENAMIENTO T-200
10008768 |TANQUE FILTRO DE ARENAT210
10008769 |FILTRO 1 F-215
10008770 [FILTRO 2 F-216
10008771 |TANQUE FILTRO ABSORCION T220
10008772 |TANQUE FILTRO CARBON ACTIVADO T230
10008773 |FILTRO 3 F-235
10008774 |FILTRO 4 F-236
10008775 |TANQUE RECIRCULACION T400
10008776 |TOLVA DE RESINAT-270
10008789 |TANQUE DISOLUCION SAL
10009045 |BOMBAP-101
10009046 |BOMBA P-100
10009047 |BOMBA P-150
10009048 |BOMBA TANQUE RECUPERACION P-180
10009049 |[BOMBA RECIRCULACION P-200
10009050 |[BOMBA ENVIO P-205
10009051 |[INTERCAMBIADOR PASTEURIZADOR
10009052 |BOMBA INTERCAMBIADOR P-206
10009053 |BOMBA P-220
10009054 |BOMBA P-230
10009055 |BOMBA RECIRCULACION P-400
10009056 |[BOMBA ENVIO P-405
10009057 |BANCO DE VALVULAS JARABE SIMPLE VB400
10009098 |BOMBA RECIRCULACION SALMUERA P-245
10009448 |ESTERILIZADOR ATP SYSTEM
10009449 |TANQUE T4XX
10009450 |[BOMBA P-415
10009451 |BOMBAP-410
10012933 CAMARA DE CONCENTRADOS
10013240 |MOTOR AGITADOR P101 ( CAMARA DE FRIO )
10013294 [MOTOR AGITADOR P202 ( CAMARA DE FRIO )
10013295 [MOTOR AGITADOR P303 ( CAMARA DE FRIO )
10013296 [MOTOR AGITADOR P404 ( CAMARA DE FRIO )
10013297 |[MOTOR AGITADOR P505 ( CAMARA DE FRIO )
10013298 [MOTOR AGITADOR P606 ( CAMARA DE FRIO )
10013299 [MOTOR AGITADOR P707 ( CAMARA DE FRIO )

10013300

MOTOR AGITADOR P808 ( CAMARA DE FRIO )
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32

34

36

38

46

48
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52
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COD.SAP

JARABE TERMINADO JRL-5040-JRB-JRBT

10004462 |TABLEROS ELECTRICOS SALA JARABES

10008777 |ESTACION DE DISOLUCION 1

10008778 |TANQUE QUASI-JARABE 1 T500

10008779 |TANQUE QUASI-JARABE 2 T510

10008780 |TANQUE QUASI-JARABE 3 7520

10008781 [TANQUE QUASI-JARABE 4 T530

10008782  [TANQUE QUASI-JARABE 5 T540

10008783 |TANQUE QUASI-JARABE 6 T550

10008784 |TANQUE MEZCLA 1 T-7050

10008785 [TANQUE MEZCLA 2 T-7150

10008786 |TANQUE MEZCLA 3 T-7250

10008787 |TANQUE ALMACENAMIENTO AGUA TRATADA T660
10008788 [UNIDAD DESAREADOR AGUA 1 (T650)
10009058 |BOMBA RECIRC.TANQUE DIS.CONC.POLVO P-470
10009059 [BOMBA RECIRCULACION TANQ.C.DUMPING P-450
10009060 [BOMBA ENVIO JARABE CONCENTRADO P-471
10009061 [BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK-P500
10009062 [BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK-P510
10009063 |BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK-P520
10009064 |BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK-P530
10009065 [BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK-P540
10009066 [BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK-P550
10009067 [BANCO. VAL TANQUES MEZCLA 1 VB500
10009068 [(BOMBACIP P-851

10009069 |BOMBACIP P-853

10009070 |BOMBACIP P-855

10009071 [BOMBA ENVIO A MULTIMIX P -5010

10009072 |BOMBA ENVIO A MULTIMIX P -5020

10009073 |BOMBA ENVIO A MULTIMIX P -5030

10009074 |UNIDAD PREP.BEBIDA MULTIMIX CC-BQ7-3-120
10009075 [BOMBA P-7100 ( T-7100 1000L)

10009076 |BOMBA P-7200 ( T-7200 180 L)

10009077 [BOMBA P-7300 ( T-7300 180 L)

10009078 [BOMBA P-7400 ( T-7400 180 L)

10009079 |BOMBA P-7500 ( T-7500 180 L)

10009080 [BOMBA CARBONATADOR P-7600 (T-7600)
10009081 [BOMBA CARBONATADOR P-7770 (T-7700)
10009082 [BOMBA ENVIO A TANQUE BEBIDA 1 P-7050
10009083 |BOMBA ENVIO A TANQUE BEBIDA 2 P-7150
10009084 |BOMBA ENVIO A TANQUE BEBIDA 3 P-7250
10009085 |BOMBA RECIRCULACION BEBIDA P-7051
10009086 |BOMBA RECIRCULACION BEBIDAP-7151
10009087 |BOMBA RECIRCULACION BEBIDA P-7251
10009088 |BANCO DE VALVULAS DE MULTIMIX VB700
10009089 [BOMBAENVIO ACIP P-8765

10009090 |BOMBAENVIO ACIP P-8775

10009091 |BOMBAENVIO ACIP P-8785

10009092 [BOMBA P-7260 (ENVIO BEBIDA LINEA 4)
10009093 [BOMBAP-7261 (ENVIO BEBIDA LINEA 1)
10009094 |BOMBA P-7262 (ENVIO BEBIDA LINEA 3)
10009095 |BOMBA ENVIO AGUA TRATADA P-660
10009096 [BOMBA RECIRCULACION TK DESAREADOR P-655
10009097 |BOMBA ENV.A TQ.ALM.AGUA TRAT.T660 P-651
10009452 |ESTACION DE DISOLUCION 2

10009453 [BOMBA RECIRC.TANQUE DIS.CONC.POLVO P470A
10009454 [BOMBA RECIRCULACION TANQ.C.DUMPING P450A
10009455 |BOMBA ENVIO JARABE CONCENTRADO P-471A
10009456 |BANCO VAL TANQUE QUASI-JARABE VB500 (ANU
10009457 |TANQUE QUASI-JARABE 7 T600

10009458 [BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK P600




10009459 [TANQUE QUASI-JARABE 8 T570

10009460 |BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK P570

10009461 |TANQUE QUASI-JARABE 9 T580

10009462 [BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK P580

10009463 [TANQUE QUASI-JARABE 10 T590

10009464 |BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK P590

10009465 |BOMBAENVIO A MULTIMIX P -5040

10009466 |BOMBA ENVIO A MULTIMIX P -5050

10009467 |BOMBA ENVIO A MULTIMIX P -5060

10009468 |UNIDAD PREP.BEBIDA MULTIMIX 2

10009469 |BOMBA P-7100A ( T-7100A)

10009470 [BOMBA P-7200A ( T-7200A)

10009471 |BOMBA P-7300A ( T-7300A)

10009472 |BOMBA P-7400A ( T-7400A)

10009473  [BOMBA P-7500A ( T-7500A)

10009474 |BOMBA CARBONATADOR P-7600A (T-7600A)

10009475 (BOMBA CARBONATADOR P-7770A (T-7770A)

10009476 |BOMBA ENVIO A TANQUE BEBIDA 1 P-7050A

10009477 |BOMBA ENVIO A TANQUE BEBIDA 2 P-7150A

10009478 (BOMBA ENVIO A TANQUE BEBIDA 3 P-7250A

10009479 |TANQUE MEZCLA 1 T-7050A

10009480 BOMBA RECIRCULACION BEBIDA P-7050A

10009481 [TANQUE MEZCLA 2 T-7150A

10009482  [BOMBA RECIRCULACION BEBIDA P-7151A

10009483 |TANQUE MEZCLA 3 T-7250A

10009484 |BOMBA RECIRCULACION BEBIDA P-7251A

10009485 |BOMBA P-7263 (ENVIO BEBIDA LINEA 6)

10009486 [BOMBA P-7264(ENVIO BEBIDA LINEAS )

10009487 |BANCO. VAL TANQUES MEZCLA 2 VB500

10009488 |BOMBA CIP P-857

10009489 |BOMBA CIP P-859

10009490 |BANCO VALVULAS 700A

10009491 [BOMBAENVIO A CIP P8785A

10009492 [BOMBA ENVIO A CIP P8775A

10009493  [BOMBA ENVIO A CIP P8765A

10009494  [BOMBA ENVIO AGUA TRATADA P-660A

10009495 |UNIDAD DESAREADOR AGUA 2 DA100

10009496 [BOMBA RECIRCULACION TK DESAREADOR P-655A

10009497 |BOMBA ENV.A TQ.ALM.AGUA TRAT.T660 P-651A

10013193  [INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR 1-A

10013194 [INTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR 1-B

10013198 |BOMBA RECIR. AGUA DESAREADOR T-650

10013200 |TANQUE DISOLUCION PARTE LIQUIDA T 450 A

10013201 |TANQUE DISOLUCION PARTE LIQUIDA T 450 B

10013202 [BANCO DE VALVULA CIP 800-A

10013203 [BANCO DE VALVULA CIP 800-B

10013225 |BOMBA DE RETOR AGUA DESAREADOR P8660




Tratamiento de aguas

JRL-5040-AUX-TH20

COD. SAP Agua Cruda JRL-5040-AUX-TH20-ACR
10008755 (POZO BO1

10008756 [POZO B0O2

10013230 (POZO BO4

10008757 |CISTERNA AGUA ACUEDUCTO LB11 (340M3)
10008758 |CISTERNA AGUA POZO LB12 (340M3)

10008759 [CISTERNA AGUA POZO LB13 (340M3)

10008760 |CISTERNA AGUA POZO LB14 (340M3)

10008761 |CISTERNA AGUA CONTRAINCENDIO LB15(340M3)
10008762 |CISTERNA AGUA CONTRAINCENDIO LB16(340M3)
10009038 |[BOMBA IHM 1 (CISTERNAS)

10009039 |BOMBA IHM 2 (CISTERNAS)

10009042 |BOMBAKSB 3 (P11) (CISTERNAS)

10009041 |BOMBA KSB 4 (CISTERNAS)

10009040 |BOMBAKSB 5 (CISTERNAS)

10009043 |BOMBAKSB 6 (P12) (CISTERNAS)

10009044 |BOMBAKSB 7 (P13) (CISTERNAS)

10009422 |BOMBA KSB 8 (CISTERNAS)

10009423 |BOMBA KSB 9 (CISTERNAS)

10009424 |BOMBA IHM 10 (CISTERNAS)

10009425 |BOMBA IHM 11 (CISTERNAS)

10013229 |TABLERO ELECTRICOS SALA BOMBEO

10009426 |EQUIPO ELECTROLISIS CISTERNAS

10013241 |TABLERO ELECTRICOS ELECTROLISIS CISTERNA
10009427 |SISTEMA CONTRA-INCENDIO

COD. SAP Agua Ozonizada JRL-5040-AUX-TH20-0Z0
10012813 |GENERADOR DE OZONO

10012814 |TANQUE PRE-MEZCLA SISTEMA OZONO
10012815 |TANQUE CONTACTO SISTEMA OZONO

10012816 |BOMBA RECIRCULACION TANQUE PRE-MEZCLA OZ
10012817 |BOMBA RECIRCULACION TANQUE CONTACTO
10012818 [BOMBA TANQUE CONTACTO ENVIO BIDONES
10012819 |BOMBA TANQUE CONTACTO ENVIO L-4 (120)
10012820 |BOMBA TANQUE CONTACTO ENVIO L-5 (128)
10013231 |TABLERO ELECTRICOS AGUA OZONIZADA

COD. SAP Recuperacion de agua JRL-5040-AUX-TH20-REC
10012806 |FILTRO DE CARBON

10012807 |FILTRO DE ARENA

10012808 |COMPRESOR DE RETROLAVADO FILTRO ARENA
10012809 |TANQUE DE SUMINISTRO LBPO7

10012810 |BOMBA DE SUMINISTRO LBPO7

10012811 |TANQUE RECUPERACION AGUA

10012812 |BOMBA RECUPERACION DE AGUAS LBP0S8
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Fuente: Empresa

COD. SAP
10004461

Tratamiento de aguas

Agua Tratada
TABLEROS ELECTRICOS SALA T.AGUAS

JRL-5040-AUX-TH20
JRL-5040-AUX-TH20-AGT

10013232

SISTEMA CALENTADOR INSTANTANEO

10013268

TANQUE AGUA CALIENTE

10013301

CALENTADOR 1A

10013269

BOMBA AGC 1A

10013302

CALENTADOR 2B

10013270

BOMBA AGC 2B

10013303

CALENTADOR 3C

10013271

BOMBA AGC 3C

10013256

BOMBA RETROLAVADO LBO5

10013257

FILTRO PULIDOR MFO02

10013258

BOMBA ANTIESCALANTE MFO1

10013259

FILTRO PULIDOR MFO3

10013260

ESTERILIZADOR UV05

10008748

FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO1

10008749

FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO2

10008750

FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO3

10009024

COMPRESOR DESAREADOR BLO1

10009025

COMPRESOR DE RETROLAVADO BLO1

10009441

FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO4

10009442

FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO5

10009443

COMPRESOR DE RETROLAVADO BLO2

10009444

COMPRESOR DESAREADOR BL02

10008751

TANQUE AGUA PRE-FILTRADA LB02

10009026

BOMBA LBO2 - PO1

10009027

BOMBA LBO2 - P02

10009028

BOMBA LBO2 - PO3

10009029

BOMBA LBO2 - PO4

10009033

ESTERILIZADOR UV01

10009037

ESTERILIZADOR UV02

10009428

ESTERILIZADOR UV03

10009430

ESTERILIZADOR UV04

10009433
10013247
10013261

EQUIPO OSMOSIS SAN LUIS
SISTEMA DE OSMOSIS INVERSA
BOMBA DOSIFICADORA PO5

10013262

BOMBA DOSIFICADORA DE SODA P02

10013263

BOMBA DOSIFICADORA DE SODA P01

10013264

TANQUE LP OSMOSIS INVERSA

10013265

TANQUE DE AGUA OSMOTIZADA LB04

10013266

BOMBA DOSIFICADORA HIDROXIDO DE SODIO B1

10013267

BOMBA DOSIFICADORA HIDROXIDO DE SODIO B2

10007050

FILTRO DE PARTICULAS 1

10007051

FILTRO DE PARTICULAS 2

10007052

BOMBA DE ALTA PRESION 1

10007053

BOMBA DE ALTA PRESION 2

10009434

BOMBA ALTA PRESION SAN LUIS

10009435

TANQUE EQUIPO OSMOSIS

10009436

TANQUE LB (SAN LUIS)

10009437

ESTERILIZADOR UV05

10009438

ESTERILIZADOR UV06

10009439

BOMBA TANQUE LB 01 (SAN LUIS)

10009440

BOMBA TANQUE LB 02 (SAN LUIS)

10009445

MANIFOLD DE AGUA TRAT. AGUAS

10009446

EQUIPO ELECTROLISIS TRAT. AGUAS




A2: Matriz de Criticidad

MATRIZ DE CRITICIDAD
ITEM PESO VALIDACION
1. Impacta en la produccidn y calidad del
producto 10 | Alto=10 Medio=5 Bajo=0
2. Impacta en los indices de productividad 10 |Alto=10 Medio=5 Bajo=0
3. Existe equipamiento de stand by. 5 Si=0 No =10
4. Funcionamiento continuo 3 Si=10 No=0
Fallas semanales = | Fallas mensuales = | Fallas anuales =
5. Frecuencia de fallas 2 10 5 0
6. Existe equipamiento alternativo 1 Si=0 No =10
7. Tiempo medio de reparacién 1 (-3 min = 1 ] 3-15 min = 4 15-30 min =10
8. Riesgo de sequridad con el medio
ambiente 1 s1=10 No=0

Criticidad = Peso x Validacién

A = Encima o igual a 250 puntos

Criticidad Media

B =100 a 249 puntos

Criticidad Baja

C =0-99 puntos

Fuente: Empresa




A3: Analisis de Criticidad de equipos

ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE SALA JARABE
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S |ololio[s{ola(a] a4
S |ololi0[s{ola o] o4
S |ololi0[s5{ola o] o4
ST |ololio/s5lolalo] o4
S |ololi0[s{ola o] o4
S |ololio[s{ola o] o4
S lololiolslolalo] o4




1w)s513|1211(1]1
TOTAL | CLASE
- 2(3(4|5|6|7|8

C0DsAR RS040 |- IRET
10004487 TR3LEI0S SLECT 005 SHAAEEs 10 1101101101 10] 0 | 10]10 3&-
10003777 |FSTACIIM DE DISTHLICION 1 wlinlolwlisloliala] b
10002773 |TANCHIE CUASI-IARAZE 1 T500 s s |10jinfofoliofo] 190
10003775 [TANCUZ QUAS 1183452 1 T=10 515 110{10(0]0]10]0 1 190
10003730 |TANDUE QUASI-J8RR2E 3 TR10 5 |5 [10j10]alol101a) 190
10003731 [TANCUE QU451 183452 4 T530 515 |110010[0]0]10]0 | 190
MOORTRL | a2 QUAS LANRARE S T5AD 5 |5 [10{10{0)0(10)0) 190
10003733 [TANDUE QRS -J8RR2E ¢ TR50 5 | 5 ji0jiojalaliola) 190
10003784 |F=FRACTOMETRID - TAMOUE MEZ0A 1 7050 10 |10 (10{10{0 0 (10| 0 | 290
10003735 [REFRACTOMETRI -TAMGUE M0 2 T7150 10 [10[10[10]0 0 [10]0 [ 290
10002736 [RSSRACTOMETRD - TANDUE MDA 317250 Wi llmialaliolal Mo
10003737 | TAMCHUIE AUMACENANS NTT A5 LA TRATADA TEG0 sl [dojanfalaliofaol 190
10003738 [UNIDAD CONTINEN 10 [10(10/10)5 0 [10(10] 310
10009052 |33 A0 A TANIDLE DUS CONC FOLD 2470 Wwilinlaofiolslolinl ol =0
10009059 0034 A0 A0 LA O TANCL DUMSING 2450 5 1100 jiojalolio)a) 190
10003060 |BOMIAENNT JARASE CONCENTRADD FATL 5 | 5 [10]10] 5 110l101a ) 10
10003061 [BOMSATENOUE QUAS- JRRAZE THES00 10 (100 [10]/0 )0 [10]0 [ 240
10003067 |300EAT RIS O A5 JUSAEE TH251 1 wliglofwjololiol 0] Mo
10003053 |S0WEATANOLE OU A5- AR THA51] wjio0fofip/ofoli0]0 ] M0
10009084 |S0HGIEA TN OHLE O AS- L3RS TH#530 W10 0(10]a]0]10]0 | 240
10009065 | S00ISATNILE QU A5 JARAZE TH-F541) 1W010{of1p[ofo]10]0 | M0
10005066 [0SR TANHLE O AS- LAAAZE TR#5510 W10 0[10]0]0]10]0 | 240
10003067 |BANC. VAL TANDUSS MEZCLA1 ¥ESD0 10 |10 [10[10[10[ 0 [10[ 0 [ 310 R
10009063 (noMEACP P351 05 [10010{0fo10(10] 150
10009063 |30MEACR PE53 0|5 |10]10{0)0)10{10] 150
10003070 [powEans 2ass 015 [10010{0f0|10(10) 150
10009071 |SOMEAEMAT AMLUTIM IXF 5010 Wwlifofplofoliolo] Mo
10003072 |BCHWSAEMC A MLLTIM X7 5020 W a {10010 110]0 ] M
10003073 |BMSAEMAD AMLLTIM X7 5030 W10 a {10010 110]10 ] M0
10009074 |TANGUES FAE- WERCLA CCMMITISD 10 20 ol10]5 [o 10l o o (N
10009075 |BOMEAF-T100 | T-7100 20004 101100 f10]0f0]10]0 | M0
10009076 [BOMEAF-T200{ 7200030 1) 101100 f10]0f0]10[0 | M0
10003077 |B0WEAR-7300 | F7300130 1) 101100 f10]00]10[0 | M0
10003078 [B0MEAR-7400 | 77400130 1) 101100 f10]0(0(10[0 | M0
10009079 |B0MEAR-TS00 | 75000301 Wwliplofwjololiol o] Mo
10003040 [30M3ACATZONATAIO 77800 (T-76000 W10 0(10]a]0]10]0 | 240
10009031 |BOMIACARSONATADCA RTT70 (17700 W10 0(10]0]0]10]0 | 240
10009027 [SOWSAENND ATANUS 222004 1 27090 Wwlinlafiojolol10] 0] M0
10003023 |30VWSATND ATAMIUE 359004 1 77150 wlinlofwialoliol o) Mo
10003034 [BOMBAENAD ATANIUZ 323004 1 27290 Wl afiololo]10]0 | M0
10003045 |30VWEARE0 ATULATON B0 4RT05L 1W0]10]0]10ja]a]10]0 ]| 240
10003038 |30W3AFE0 AUATON EE04RTIS) W10 0(10]0]0]10]0 | 240
10003087 |30W3ARE0 ATULADON BE04RT250 W00 10]0]0]10]0 | 240
10003033 [BANC 0E VALYULAS DE MULTIVE WE700 10 [10] 0 ]10]s [10{10] 0 | 260 (NN
10003025 |30WSATND AR ETEE O[5 [d0jip)al0)i0)10f 150
10009050 [SOMSAEMAT ADIZE-8775 0|5 ]10{10{0]) 0 10({10[ 150
10003031 [rowsasinn aoEeanss 015 [10010{0f0|10({10] 150
10003052 |30MSAFT250 12000 32508 LOERY) 10 |10 [10[{10[ 0101010 310
10003033 |30VWEARTIEL (N0 EEI0A LELL) 10 110 11011010 |10]10]10] 310
10009034 [EOMSARTI63 [0 250 LREAT) 10 [10)10/10] 0 |10]10(10] 310
10003035 |S0MIAZNGT ASUATRATADA P40 10 11011011010 [10]110] 0 | 300
10009056 [0S RECURCULAD N TH DESAREADOR P.555 515 |001000]0]10]0] 140
10003057  [SOWSAENY AT AL AGATRAT TEAD P-£51 s |s|lo0linfofoliofo] 140
10009452 |ESTADON 0E DISLUCION 10 (100105 o 200 | 250 [N
10003453 RIS RE0I AL TANCHLE DIS.COMC FOLYTFAT0A s s |oliafaloliof o] 140
10009454 |BOMEA RECIACUILAC ON TAME.C DUNSING P504 s |ls|0linfololi0f0] 140
10009455 [30MIAZNND JA3432 CONCENTRADD PATIA 505 |0]10]010]10]0 ) 140
10009456 [ ZANCT WAL TANTUE (HLUAS -JARASE WS 00 [ANU 5 |5 [10j10]alol101a) 190
10009457 |TAMUE QUAS-{83R2E 7 TEO0 5 |5 J10]10]a10l101a] 190




10009458 [BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK P600 1011010110/ 0/0 )10 0| 240
10009459 _|TANQUE QUASI-JARABE 8 T570 5151(10/10{0]010]{0] 190
10009460 {BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK P570 10120/011010]0110(0 [ 240
10009461 |TANQUE QUASI-JARABE 9 T580 5151010110101 01(10]{01 190
10009462 _[{BOMBA TANQUE QUASI-JARABE Tk P580 10100 /10/0/0 10| 0 | 240
10009463 | TANQUE QUASI-JARABE 10 T590 5151(10]10]/0]0 (10| 0| 190
10009464 |BOMBA TANQUE QUASI-JARABE TK P590 10120/011010]10110(0 [ 240
10009465 [BOMBA ENVIO A MULTIMIX P -5040 10120/0110{0]0110(0 | 240
10009466 15311 ENVIO A MULTIMIX P 5050 10/10]0/10{0/0 10| 0| 240
10003467 13001BA ENVIO AMULTIMIX P 5060 10/10]0/10{0/0 10| 0| 240
e 10 [10] 0 [10] 5 [10[10]10] 270 [N
10003469 13001gA 71004 (T-71008) 10110/ 010j0/0]10) 0| 240
10009470 (BOMBA P-7200A ( T-72004) 10 [10/0 [10{0[0 |10/ 0 | 240
10009471 [BOMBA P-7300A (T-73004) 101010 (10{0[0[10] 0| 240
10003472 15018 p-7400A (T-74008) 10]10)010j0/0]10) 0| 240
10003473 1184 p-7500A (T-7500) 10110/ 0110j0/0]10) 0| 240
10003474 15013 CARBONATADOR P-7600A (T-76004) 10/10)0]10{0/010) 0| 240
10003475 5.3y 18A CARBONATADOR P-7770A (T-7770A) 10/10)0]10{0/0/10) 0| 240
10003476 13018 ENVIO ATANQUE BEBIDA 1 P-7050A 10/10)0]10{0/0 /10| 0| 240
10003477 5.3y 18A ENVIO ATANQUE BEBIDA 2 P-71504 10/10)0]10{0/0/10) 0| 240
1000478 150018 ENVIO A TANQUE BEBIDA 3 P-7250A 10/10)0]10{0]0 /10| 0| 240
10003475 | pcERACTOMETRO TANQUE MEZCLA1 T-7050A 10101010/ 0/ 0 /10) 0 | 290
10003480 13018 RECIRCULACION BEBIDA-7050A 10/10]0/10{0/0 10| 0| 240
10003481 | occRACTOMETRO TANQUE MEZCLA2 T-7150A 10/10]10]10{0/0/10) 0 | 290
1000482 1518 RECIRCULACION BEBIDAP-7151A 10/10]0/10{0/0 10| 0| 240
10003483 | pccRACTOMETRO TANQUE MEZCLA3 T-7250A 10/10]10]10{0/0/10) 0 | 290
10003484 1 3001BA RECIRCULACION BEBIDAP-7251A 10/10]0/10{0/0 10| 0| 240
10003485 15.31/8A p-7263 (ENVIO BEBIDALINEA 10110]10/10|0/10/10]10| 310
10003486 13001BA p-7264(ENVIO BEBIDALINEAS 10110]10/10|0/10/10]10| 310
10003487 - 4p1c0, VAL TANQUES MEZCLA2 V8500 101101010 5/10/10]10| 270
10003488 15oniBacip p-g57 0 |5])10/10(0[0 (10]10| 150
10009489 (51 18A cip p-850 0 (51(10{10{0]|0(10|10] 150
10003490 15 anc0 vaLvuLAS 700A 10110 0|10/ 5(10|10| 0 | 260 -
1000349115y 184 ENVIO ACIP PE785A 0]5(10/10/0]0]10|10| 150
10009492 15n1ga ENVIO ACIP PBT75A 0]5110/10/0]010|10| 150
100034931 5y184 ENVIO ACIP P8765A 0]5(10/10/0]0]10|10| 150
10009494 " 13001BA ENVIO AGUA TRATADA P-660A 5>10)0]10/0]0]10)0] 90
10003435y DAD DESAREADOR AGUA2 DAL0O 510 10)0]0)10/0) 90
100049 3018 RECIRCULACION TK DESAREADOR P-655A 515 101010100 140
10003497 .3y ENV A TO,ALMAGUA TRATT660 P-65 1A 0]5110/10)0]0{10]10| 150
10013193 1,y rERCAMBIADOR DE AGUAVAPOR 1-A 05 0]5/10]10]10] 90
10013194 ||NTERCAMBIADOR DE AGUA/VAPOR 1-B 05 0]5/10/10|10] 30
10013198 |BOMBA RECIR. AGUA DESAREADOR T-650 5|53 101010100 140
10013200 |7ANQUE DISOLUCION PARTE LIQUIDAT 450 A 5[5(10{10{0f0 10| 0] 190
10013201 |TANQUE DISOLUCION PARTE LIQUIDAT 450 B 5]5(10{10{0[0]10] 0| 190
10013202 {BANCO DE VALVULA CIP 800-A 0 |5]10/10(0[0(10]10| 150
10013203 |BANCO DE VALVULA CIP 800-B 0 |5]10/10(0(0 (10]10| 150
10013225 |BOMBA DE RETOR AGUA DESAREADOR P8660 0 |5(10({10{0]0[10]10] 150
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ANALISIS DE CRITICIDAD DE LOS EQUIPOS DE TRATAMIENTO DE AGUA
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COD. SAP AguaTratada JRL-5040-AUX-TH20-AGT

10004461 [TABLEROS ELECTRICOS SALA TAGUAS 10 110]10{10/10{ 0 {10]10 300
10013232 [SISTEMA CALENTADOR INSTANTANEQ sislololsliol10l10 140
10013268 [TANQUE AGUA CALIENTE 515]0[0/5[10({10[10 140
10013301 [CALENTADOR 1A 515(0[0(5]10{10]10 140
10013269 {BOMBAAGC 1A 515/0[0]5]10]10(10 140
10013302 [CALENTADOR 28 515(0[0(5]10{10(10 140
10013270 [BOMBAAGC 28 515[0[0(5]10{10]10 140
10013303 |CALENTADOR 3C 515(0[10]5]101410 154
10013271 [BOMBAAGC3C 515(0(10{5]10{41]0 154
10013256 |{BOMBA RETROLAVADO LBOS 51510/[10/5(10141]0 154
10013257 {FILTRO PULIDOR MF02 515]10[10/5(10{4]0 154
10013258 |BOMBA ANTIESCALANTE MFO1 515/0[10]5]10]410 14
10013259 |FILTRO PULIDOR MFO3 50510(10/5[10/1410 14
10013260 |ESTERILIZADOR V05 5[0510]10/5(101410 154
10008748 |FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO1 510110(0]0/10{10/10 130
10008749 |FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO2 510110{0]01(20/10(10 130
10008750 |FILTRO DE LECHO MULTIPLE AF03 510(10/0(/0]10{10110 130
10009024 {COMPRESOR DESAREADOR BLO1 510(10/0(/01]10{10(10 130
10009025 |COMPRESOR DE RETROLAVADO BL01 515/0[0]5]10]10(10 140
10009441 [FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFO4 sToflwlolol10l10110 130
10009442 [FILTRO DE LECHO MULTIPLE AFOS sToflwololol10l10110 130
10009443 {COMPRESOR DE RETROLAVADO BLO2 515/0[0]5]10]10(10 140
10009444 [COMPRESOR DESAREADOR BL02 515(0/0(5]10({10(10 10
10008751 [TANQUE AGUA PRE-FILTRADA LB02 0 [10(11010(0/0(10]10 170
10003026 |BOMBA 1802 - P01 5[0510]10/5(101410 154
10009027 |BOMBA 1802 - P02 515/0(10]5]101410 14
10009028 |BOMBALBO2 - P03 50510(10/5/[10/410 154
10009029 |BOMBALBO2 - P04 505101(10/5(10/410 154
10009033 |ESTERILIZADOR UVO1 515/0(10]5]10141]0 154
10009037 |ESTERILIZADOR V02 5[0510]10/5(101410 154
10009428 [ESTERILIZADOR UVO3 515/0[10]5]10]410 14
10009430 [ESTERILIZADOR UVO4 515101(10/5]101410 154
10009433 |EQUIPO OSMOSIS SAN LUIS 5 (5100101510140 154
10013247 SISTEMA DE OSMOSIS INVERSA
10013261 |BOMBA DOSIFICADORA P05 505101(10/5[10/410 14
S 10013262 {BOMBA DOSIFICADORA DE SODA P02 5 15(0/[10{5]10{410 154
10013263 {BOMBA DOSIFICADORA DE SODA PO1 515(0/[10{5]10(410 154
S| 10013264 [TANQUE LP OSMOSIS INVERSA 10 (51101 0]0(10/10/[10 30
10013265 |TANQUE DE AGUA OSMOTIZADA LB04 1015 (10{0]0]10]10/10 30
US| 10013266 [BOMBA DOSIFICADORA HIDROXIDO DE SODIO B1 51010(0]0/0/[10[10 10
10013267 |{BOMBA DOSIFICADORA HIDROXIDO DE SODIO B2 010(0(0]0]10]10 0
I 10007050 [FILTRO DE PARTICULAS 1 1015 (10{0]0]10]10/10 30
10007051 |FILTRO DE PARTICULAS 2 10 (51101 0]0(20/10/[10 30
M 10007052 [BOMBA DE ALTAPRESION 1 505101(10/5[10/1410 14
10007053 |BOMBA DE ALTA PRESION 2 515/0(10]5]101410 154
| 10009434 [BOMBA ALTA PRESION SAN LUIS 51510[10]5]10]410 14
10009435 |TANQUE EQUIPO OSMOSIS 515/0[10]5]101410 14
I 10009436 [TANQUE LB (SN LUIS) 5101(10{0]01(20/10/10 130
10009437 |ESTERILIZADOR UV05 510110{0]01(20/10(10 130
SR 10009438 |ESTERILIZADOR UV06 5101/10{0]0]10]10/10 130
10009439 |BOMBA TANQUE LB 01 (SAN LUIS) 510110{0]01(20/10(10 130
| 10009440 [BOMBATANQUE LB 02 (SAN LUIS) 101101101 0T0Tl10T10110 20
10009445 |MANIFOLD DE AGUA TRAT. AGUAS 10 {10 [10(10)20] 0 | 1010 30
[0 10009446 [EQUIPO ELECTROLISIS TRAT. AGUAS s [s5T10l10lo0fo0Tl1010 190

Fuente: Elaboracion Propia.



A4: EFICACIA DE PRODUCCION ANTES DE LA IMPLEMENTACION

EFICACIA DE PRODUCCION
FECHA LINEA SKU PRODUCTO Produccion Real Producciéon Eficacia de
(Cajas Unitarias) programada (Cajas Produccién

MARZO |120 PET 250041|{INCA KOLA PET 1LX6 23264.31 23181 100.4%
MARZO |120 PET 250070[{INCA KOLA PET 2.25LX6 74086.02 75200 98.5%
MARZO |120 PET 250204|INCA KOLA PET 1.5LX6 233952.84 240200 97.4%
MARZO |120 PET 250382|INCA KOLA PET 3LX4 185231 189000 98.0%
MARZO |120 PET 250411|CRUSH NARANJA PET 3LX4 25847 25365 101.9%
MARZO |120 PET 250423|COCA COLA PET 1.5LX6 91769 92500 99.2%
MARZO |120 PET 250446|SPRITE PET 1.5LX6 10845 11111 97.6%
MARZO |120 PET 250456|FANTA NARANJA PET 3LX4 61318 61667 99.4%
MARZO |120 PET 250498|SPRITE PET 2.25LX6 184364 183704 100.4%
MARZO |120 PET 250770[FANTA NARANJA PET 1.5LX6 6981 6667 104.7%
MARZO |120 PET 250774|FANTA NARANJA PET 2.25LX6 117694 117778 99.9%
MARZO |120 PET 251106|COCA COLA PET 3LX4 73939 77200 95.8%
MARZO |120 PET 251549|CRUSH NARANJA PET 1.5LX6 11521 11273 102.2%
MARZO |120 PET 251604|SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 14197 14222 99.8%
MARZO |120 PET 251621|COCA-COLA PET 1LX6 17502 17550 99.7%
MARZO |120 PET 251641|SAN LUIS SIN GAS PFM 2.5LX6 266859 267900 99.6%
MARZO |120 PET 251642|SAN LUIS CON GAS PFM 2.5LX6 23681 23681 100.0%
MARZO |120 PET 252434|COCA-COLA PET 2.5LX6 42521 43100 98.7%
MARZO |120 PET 256439|SAN LUIS SIN GAS PET 3LX4 65835 66500 99.0%
MARZO |128-1PET 252322|SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 420924 420693 100.1%
MARZO |128-1PET 252323|SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 187269 187270 100.0%
MARZO |128-1PET 254780[SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 14803 14667 100.9%
MARZO |128-1PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 39747 42631 93.2%
MARZO |128-1PET 255334[INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 33579 34291.11 97.9%
MARZO |128-1PET 255433|INCA KOLA PET 450MLX12 263413 261116 100.9%

INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6
MARZO |128-1PET 256284 MODERNO 3844 5275.5556 72.9%

POWERADE ION4 MORA AZUL PET
MARZO |128-2PET 252532|473MLX6 14041 14094 99.6%
MARZO |128-2PET 252533|POWERADE ION4 FRUTAS PET 473MLX6 11493 11276 101.9%
MARZO |128-2PET 252542|CRUSH NARANJA PET 450MLX12 46628 46972 99.3%
MARZO |128-2PET 255330{COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 38518 40083 96.1%
MARZO |128-2PET 255331|{INCA KOLA PET 300MLX6 63386 68200 92.9%
MARZO |128-2PET 255332{COCA COLA PET 300MLX6 102328 105900 96.6%
MARZO |128-2PET 255333|FANTA PET 300MLX6 17494 18889 92.6%
MARZO |128-2PET 255367|COCA-COLA SIN AZUCAR PET 450MLX6 15130 17333 87.3%
MARZO |128-2PET 255369|INCA KOLA SIN AZUCAR PET 450MLX6 6700 7034 95.2%
MARZO |128-2PET 255432|SPRITE PET 300MLX6 6634 6667 99.5%
MARZO |128-2PET 255434|COCA COLA PET 450MLX12 200194 215000 93.1%

COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6
MARZO |128-2PET 256285|MODERNO 3764 4333 86.9%
MARZO |140RP-VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 135727 145000 93.6%
MARZO |140RP-VR 250346|INCA KOLA RP 2LX8 186348 205000 90.9%
MARZO |140RP-VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 27772 28500 97.4%
MARZO |140RP-VR 250433|FANTA NARANJA VR 1LX12 28036 28000 100.1%
MARZO |140RP-VR 250440|SPRITE VR 1LX12 15388 15000 102.6%
MARZO |140RP-VR 250679|COCA COLA RP 2LX8 177888 182300 97.6%
MARZO |140RP-VR 252425|FANTA NARANJA RP 2LX8 10733 11250 95.4%
MARZO |140RP-VR 252427|SPRITE RP 2LX8 21151 21250 99.5%
MARZO |160 VR 250029|INCA KOLA VR 192MLX24 33431 38200 87.5%
MARZO [160VR 250030|INCA KOLA VR 296MLX24 13591 13950 97.4%
MARZO |160 VR 250031{INCA KOLA VR 625MLX12 - TP ROSCA 85151 88300 96.4%
MARZO |160 VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 102035 105000 97.2%
MARZO [160VR 250416|COCA COLA VR 192MLX24 36410 39100 93.1%
MARZO |160 VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 85145 85900 99.1%
MARZO |160 VR 250430[FANTA NARANJA VR 192MLX24 30384 30382 100.0%
MARZO [160VR 250435|SPRITE VR 192MLX24 7763 8247 94.1%
MARZO |160 VR 250795|COCA COLA VR 625MLX12 85593 84992 100.7%
MARZO |160 VR 252565|INCA KOLA VR 400MLX20 18357 18585 98.8%
MARZO [160VR 252566|COCA-COLA VR 400MLX20 14119 14160 99.7%
MARZO |BIDONES 251291|SAN LUIS 20 L REF PET 51576 52000 99.2%




ABRIL  |120 PET 250041|INCA KOLA PET 1LX6 10872 11191 97.2%
ABRIL  |120 PET 250070|INCA KOLA PET 2.25LX6 77657 78000 99.6%
ABRIL  [120 PET 250204|INCA KOLA PET 1.5LX6 174922 181000 96.6%
ABRIL  |120 PET 250382|INCA KOLA PET 3LX4 254643 259000 98.3%
ABRIL  |120 PET 250411|CRUSH NARANJA PET 3LX4 20060 20433 98.2%
ABRIL  [120 PET 250423|COCA COLA PET 1.5LX6 88182 92000 95.9%
ABRIL  |120 PET 250446|SPRITE PET 1.5LX6 8670 8889 97.5%
ABRIL  |120 PET 250456|FANTA NARANJA PET 3LX4 47874 47833 100.1%
ABRIL  [120 PET 250498|SPRITE PET 2.25LX6 175821 176296 99.7%
ABRIL  |120 PET 250770|FANTA NARANJA PET 1.5LX6 12230 12222 100.1%
ABRIL  |120 PET 250774|FANTA NARANJA PET 2.25LX6 57461 57481 100.0%
ABRIL  [120 PET 251106|COCA COLA PET 3LX4 91516 93500 97.9%
ABRIL  |120 PET 251604|SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 34670 34667 100.0%
ABRIL  |120 PET 251621|COCA-COLA PET 1LX6 6841 7300 93.7%
ABRIL  [120 PET 251641|SAN LUIS SIN GAS PFM 2.5LX6 182963 182933 100.0%
ABRIL  |120 PET 251642|SAN LUIS CON GAS PFM 2.5LX6 22003 22003 100.0%
ABRIL  |120 PET 252434|COCA-COLA PET 2.5LX6 27600 32000 86.3%
ABRIL  [128-1PET 252322|SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 418217 418133 100.0%
ABRIL  [128-1PET 252323|SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 111379 111379 100.0%
ABRIL  [128-1PET 254780|SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 16595 17333 95.7%
ABRIL  [128-1PET 254905|INCA KOLA SIN AZUCAR PET 500MLX6 8850 9496 93.2%
ABRIL  [128-1PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 51476 52500 98.0%
ABRIL  [128-1PET 255334|INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 40589 41941 96.8%
ABRIL  [128-1PET 255352|SAN LUIS FRESA PET 500MLX6 8347 10000 83.5%
ABRIL  [128-1PET 255433|INCA KOLA PET 450MLX12 203397 205000 99.2%
ABRIL INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6

128-1PET 256284|MODERNO 5022 5539 90.7%
ABRIL  [128-2PET 251393|COCA-COLA SIN AZUCAR PET 500MLX6 16177 16250 99.6%
ABRIL  [128-2PET 252533|POWERADE ION4 FRUTAS PET 473MLX6 18764 19732 95.1%
ABRIL  [128-2PET 252542|CRUSH NARANJA PET 450MLX12 23694 25052 94.6%
ABRIL  [128-2PET 254905|INCA KOLA SIN AZUCAR PET 500MLX6 8386 9496 88.3%
ABRIL  [128-2PET 255330{COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 32165 32500 99.0%
ABRIL  [128-2PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 39886 45000 88.6%
ABRIL  [128-2PET 255332|COCA COLA PET 300MLX6 72272 73900 97.8%
ABRIL  [128-2PET 255333|FANTA PET 300MLX6 18810 18889 99.6%
ABRIL  [128-2PET 255432|SPRITE PET 300MLX6 17052 16667 102.3%
ABRIL  [128-2PET 255433|INCA KOLA PET 450MLX12 43952 48000 91.6%
ABRIL  [128-2PET 255434|COCA COLA PET 450MLX12 145790 151000 96.5%

COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6

ABRIL 128-2PET 256285|MODERNO 3994 4333 92.2%
ABRIL  |140RP-VR 250033|INCA KOLA VR 1.5LX8 7198 7250 99.3%
ABRIL  [140RP-VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 75611 77800 97.2%
ABRIL  |140RP-VR 250346|INCA KOLA RP 2LX8 35986 36500 98.6%
ABRIL  |140RP-VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 81304 81500 99.8%
ABRIL  |140RP-VR 250433|FANTA NARANJA VR 1LX12 27930 28333 98.6%
ABRIL  |140RP-VR 250440|SPRITE VR 1LX12 8857 9167 96.6%
ABRIL  |140RP-VR 250679|COCA COLA RP 2LX8 236421 238000 99.3%
ABRIL  |140RP-VR 252427|SPRITE RP 2LX8 6360 6875 92.5%
ABRIL  [160VR 250029|INCA KOLA VR 192MLX24 38812 41000 94.7%
ABRIL  [160VR 250030|INCA KOLA VR 296MLX24 5067 5620 90.2%
ABRIL  [160VR 250031|INCA KOLA VR 625MLX12 - TP ROSCA 90904 95000 95.7%
ABRIL  [160VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 133472 135000 98.9%
ABRIL  [160VR 250416|COCA COLA VR 192MLX24 38013 39500 96.2%
ABRIL  [160VR 250418|COCA COLA VR 296MLX24 9144 10000 91.4%
ABRIL  [160VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 43804 45000 97.3%
ABRIL  [160VR 250430|FANTA NARANJA VR 192MLX24 23492 23872 98.4%
ABRIL  [160VR 250431|FANTA NARANJA VR 296MLX24 11863 12669 93.6%
ABRIL  [160VR 250435|SPRITE VR 192MLX24 6149 6510 94.4%
ABRIL  [160VR 250795|COCA COLA VR 625MLX12 79341 80000 99.2%
ABRIL  [160VR 252565|INCA KOLA VR 400MLX20 18543 21000 88.3%
ABRIL  [160VR 252566|COCA-COLA VR 400MLX20 22031 25000 88.1%
ABRIL  [160VR 252567|SPRITE VR 400MLX20 6702 7500 89.4%
ABRIL  [160VR 252568|FANTA VR 400MLX20 5723 6250 91.6%
ABRIL  [BIDONES 251291|SAN LUIS 20 L REF PET 30768 31200 98.6%




MAYO  |120 PET 250070|INCA KOLA PET 2.25LX6 85907 90000 95.5%
MAYO  |120 PET 250204|INCA KOLA PET 1.5LX6 194435 210000 92.6%
MAYO 120 PET 250382|INCA KOLA PET 3LX4 190102 200000 95.1%
MAYO  |120 PET 250411|CRUSH NARANJA PET 3LX4 17926 18319 97.9%
MAYO  |120 PET 250423|COCA COLA PET 1.5LX6 96025 96427 99.6%
MAYO  |120 PET 250446|SPRITE PET 1.5LX6 6806 7111 95.7%
MAYO  |120 PET 250456|FANTA NARANJA PET 3LX4 21185 21667 97.8%
MAYO  |120 PET 250498|SPRITE PET 2.25LX6 124936 124889 100.0%
MAYO  |120 PET 250770|FANTA NARANJA PET 1.5LX6 6887 7111 96.9%
MAYO  |120 PET 250774|FANTA NARANJA PET 2.25LX6 99469 99704 99.8%
MAYO  |120 PET 251106|COCA COLA PET 3LX4 56618 60000 94.4%
MAYO  |120 PET 251549|CRUSH NARANJA PET 1.5LX6 5622 6106 92.1%
MAYO  |120 PET 251604|SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 51787 52444 98.7%
MAYO  |120 PET 251641|SAN LUIS SIN GAS PFM 2.5LX6 167485 170000 98.5%
MAYO  |120 PET 251642|SAN LUIS CON GAS PFM 2.5LX6 45679 45679 100.0%
MAYO  |120 PET 252434|COCA-COLA PET 2.5LX6 47379 52000 91.1%
MAYO  |120 PET 254705|FANTA KOLA INGLESA PET 2.25LX6 9223 9481 97.3%
FANTA NARANJA SIN AZUCAR PET

MAYO 120 PET 256386|2.25MLX6 4983 5185 96.1%
MAYO  [128-1PET 250039|INCA KOLA PET 500MLX12 97611 110000 88.7%
MAYO  [128-1PET 252322|SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 258404 258560 99.9%
MAYO  [128-1PET 252323|SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 41342 41342 100.0%
MAYO  [128-1PET 254780|SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 13295 13333 99.7%
MAYO  [128-1PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 52532 55000 95.5%
MAYO  [128-1PET 255334|INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 36078 38248 94.3%
MAYO  [128-1PET 255433|INCA KOLA PET 450MLX12 134567 140000 96.1%
MAYO INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6

128-1PET 256284|MODERNO 7657 9232 82.9%
MAYO  [128-2PET 250422|COCA COLA PFM 500MLX12 68476 75000 91.3%
MAYO  [128-2PET 252542|CRUSH NARANJA PET 450MLX12 23451 25052 93.6%
MAYO  [128-2PET 255330|COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 18492 21667 85.3%
MAYO  [128-2PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 16650 18651 89.3%
MAYO  [128-2PET 255332|COCA COLA PET 300MLX6 61579 61867 99.5%
MAYO  [128-2PET 255333|FANTA PET 300MLX6 15806 16667 94.8%
MAYO  [128-2PET 255432|SPRITE PET 300MLX6 6408 6667 96.1%
MAYO  [128-2PET 255434|COCA COLA PET 450MLX12 116108 116622 99.6%
MAYO COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6

128-2PET 256285|MODERNO 4552 5417 84.0%
MAYO  |140RP-VR 250203]|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 157171 160000 98.2%
MAYO  |140RP-VR 250346|INCA KOLA RP 2LX8 158115 162000 97.6%
MAYO  |140RP-VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 110630 120000 92.2%
MAYO  |140RP-VR 250433|FANTA NARANJA VR 1LX12 26578 26667 99.7%
MAYO  |140RP-VR 250440|SPRITE VR 1LX12 17245 17333 99.5%
MAYO  |140RP-VR 250679|COCA COLA RP 2LX8 145528 150000 97.0%
MAYO  |140RP-VR 252425|FANTA NARANJA RP 2LX8 13943 14375 97.0%
MAYO  |140RP-VR 252427|SPRITE RP 2LX8 13123 13125 100.0%
MAYO  [160VR 250029|INCA KOLA VR 192MLX24 38395 42000 91.4%
MAYO  [160VR 250030|INCA KOLA VR 296MLX24 24720 27000 91.6%
MAYO  [160VR 250031|INCA KOLA VR 625MLX12 - TP ROSCA 71738 75000 95.7%
MAYO  [160VR 250203]|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 32096 35000 91.7%
MAYO  [160VR 250416|COCA COLA VR 192MLX24 22863 25000 91.5%
MAYO  [160VR 250418|COCA COLA VR 296MLX24 24462 25000 97.8%
MAYO  [160VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 26940 30000 89.8%
MAYO  [160VR 250430|FANTA NARANJA VR 192MLX24 16437 17361 94.7%
MAYO  [160VR 250431|FANTA NARANJA VR 296MLX24 5266 5631 93.5%
MAYO  [160VR 250435|SPRITE VR 192MLX24 10410 10851 95.9%
MAYO  [160VR 250437|SPRITE VR 296MLX24 6628 7038 94.2%
MAYO  [160VR 250795|COCA COLA VR 625MLX12 67144 70000 95.9%
MAYO  [160VR 252565|INCA KOLA VR 400MLX20 22266 25000 89.1%
MAYO  [160VR 252566|COCA-COLA VR 400MLX20 22280 24000 92.8%
MAYO  [160VR 252567|SPRITE VR 400MLX20 8583 8750 98.1%
MAYO  [160VR 252568|FANTA VR 400MLX20 6770 7500 90.3%
MAYO  |[BIDONES 251291|SAN LUIS 20 L REF PET 39545 39600 99.9%




JUNIO  |120PET 250041(INCA KOLA PET 1LX6 21571 25000 86.3%
JUNIO  |120 PET 250070(INCA KOLA PET 2.25LX6 38717 45000 86.0%
JUNIO  |120PET 250204(INCA KOLA PET 1.5LX6 155408 160000 97.1%
JUNIO  |120PET 250382|INCA KOLA PET 3LX4 68891 69500 99.1%
JUNIO  |120PET 250423|COCA COLA PET 1.5LX6 35630 37000 96.3%
JUNIO  |120PET 250456(FANTA NARANJA PET 3LX4 31963 32500 98.3%
JUNIO  |120PET 250498|SPRITE PET 2.25LX6 35721 36296 98.4%
JUNIO  |120PET 250774|FANTA NARANJA PET 2.25LX6 50369 50370 100.0%
JUNIO  |120PET 251106|COCA COLA PET 3LX4 32219 33000 97.6%
JUNIO  |120PET 251549CRUSH NARANJA PET 1.5LX6 10241 10334 99.1%
JUNIO  |120PET 251604(SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 21348 21333 100.1%
JUNIO  |120PET 251641(SAN LUIS SIN GAS PFM 2.5LX6 99186 99733 99.5%
JUNIO  |120PET 251642(SAN LUIS CON GAS PFM 2.5LX6 40575 40575 100.0%
JUNIO  |120PET 252434|COCA-COLA PET 2.5LX6 32049 35000 91.6%
JUNIO  |120PET 254705(FANTA KOLA INGLESA PET 2.25LX6 26703 27407 97.4%
JUNIO  |128-1PET 252322|SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 264282 264320 100.0%
JUNIO  |128-1PET 252323(SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 19944 19944 100.0%
JUNIO  |128-1PET 255331(INCA KOLA PET 300MLX6 44422 45296 98.1%
JUNIO  |128-1PET 255433(INCA KOLA PET 450MLX12 75448 76000 99.3%
JUNIO  |128-2PET 252542 CRUSH NARANJA PET 450MLX12 25549 25835 98.9%
JUNIO  |128-2PET 255330|COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 23313 24917 93.6%
JUNIO  |128-2PET 255331(INCA KOLA PET 300MLX6 21214 25000 84.9%
JUNIO  |128-2PET 255332|COCA COLA PET 300MLX6 46055 43000 95.9%
JUNIO  |128-2PET 255333|FANTA PET 300MLX6 8972 9444 95.0%
JUNIO  |128-2PET 255432(SPRITE PET 300MLX6 6778 6667 101.7%
JUNIO  |128-2PET 255433(INCA KOLA PET 450MLX12 17386 18000 96.6%
JUNIO  |128-2PET 255434COCA COLA PET 450MLX12 81758 82000 99.7%
COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6
JUNIO  |128-2PET 256285(MODERNO 1713 2167 79.1%
JUNIO  |140RP-VR 250203(INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 170985 175000 97.7%
JUNIO  |140RP-VR 250346(INCA KOLA RP 2LX8 156794 160000 98.0%
JUNIO  |140RP-VR | 250421|COCA COLA VR 1LX12 74533 75000 99.4%
JUNIO  |140RP-VR 250433|FANTA NARANJA VR 1LX12 17127 17500 97.9%
JUNIO  |140RP-VR | 250440|SPRITE VR 1LX12 15643 15667 99.9%
JUNIO  |140RP-VR 250679|COCA COLA RP 2LX8 158653 160000 99.2%
JUNIO  |140RP-VR 252425(FANTA NARANJA RP 2L.X8 10204 10188 100.2%
JUNIO  |140RP-VR 252427(SPRITE RP 2LX8 6244 6250 99.9%
JUNIO |160VR 250029|INCA KOLA VR 192MLX24 16246 20000 81.2%
JUNIO |160VR 250030(INCA KOLA VR 296MLX24 22576 25000 90.3%
JUNIO |160VR 250031|INCA KOLA VR 625MLX12 - TP ROSCA 53277 55000 96.9%
JUNIO |160VR 250416(COCA COLA VR 192MLX24 18709 20000 93.5%
JUNIO |160VR 250418(COCA COLA VR 296MLX24 7439 10000 74.4%
JUNIO |160VR 250430[FANTA NARANJA VR 192MLX24 8753 9115 96.0%
JUNIO |160VR 250435(SPRITE VR 192MLX24 8307 8333 99.7%
JUNIO |160VR 250795|COCA COLA VR 625MLX12 76456 76544 99.9%
JUNIO |160VR 252565(INCA KOLA VR 400MLX20 9441 11000 85.8%
JUNIO |160VR 252566/|COCA-COLA VR 400MLX20 17762 20000 88.8%
JUNIO |160VR 252568|FANTA VR 400MLX20 6692 7250 92.3%
JUNIO  |BIDONES 251291(SAN LUIS 20 L REF PET 34086 34200 99.7%
Fuente: Sistema SAP, Empresa




A5: EFICIENCIA DE RECURSOS ANTES DE LA IMPLEMENTACION
EFICIENCIA DE RECURSOS
FECHA PRODUCTO ConcentradoTeorico (U) | Concentrado real (U) Ren::r:cenlo Tﬂ:::r TM aziicar real Ut|||:;3ﬂcz:de m:e(:ser;‘g’ua U"":;Z"de OBSERVACIONES
m3 de agua usado
MARZO  (INCA KOLA PET 11X6 29,00 295 1007% 14 132
MARZO  INCA KOLA PET 25146 211,68 20 99,2% 101 940
MARZO  [INCA KOLAPET15LX6 45075 449 99.6% 215 2010
MARZO  [INCA KOLA PET 3044 472,89 imn 99.6% 225 2109
MARZO  CRUSHNARANJA PET 3LX4 18,00 185 102,8% 0 Nl
MARZO  [COCA COLA PET 15LX6 43359 434 100,2%| 86 775
MARZO  [SPRITE PET1.5X6 50,00 51,2 1024% 0 102
MARZO  |FANTA NARANIA PET 3LX4 370,00 35 100,7%| 37 719
MARZO  [SPRITE PET 2.25LX6 1240,00 12423 100,2% 0 2473
MARZO  [FANTA NARANJA PET 15LX6 30,00 312 104,0% 3 60
MARZO  [FANTA NARANJA PET 2.251X6 795,00 1797 100,3% 79 1537
MARZO  |COCA COLA PET3LX4 482,50 462,5 95,9%| 9 826
MARZO  [CRUSHNARANJA PET 15146 6,00 6, 1033% 0 104
MARZO  [SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 64,00 64,5 100,8% 0 149
MARZO  [COCA-COLA PET 1L¥6 54 84 545 99.4% 11 97
MARZO  [SAN LUIS SIN GAS PFM2.5LX6 2009,25 20158 1003% 0 4659
MARZO  [SAN LUIS CON GAS PFM 2.51X6 118,41 118,405 100,0% 0 355
MARZO  [COCA-COLA PET 25146 336,72 336 99.8% 67 600
MARZO  [SANLUISSIN GAS PET 3LK4 399,00 402,2 1008% 0 929
MARZO  [SAN LUIS SIN GAS PET 625MIX15 1972,00 19758 1002% 0 4566
MARZO  [SAN LULS CON GAS PET 625MLX15 585,22 585,22 100,0% 0 1756
MARZO [SAN LUIS SIN GAS PET S00MIX12 44,00 445 101,1% 0 103
MARZO  [INCA KOLA PET 300MLX6 16,00 154 96,3% 7 69
MARZO  [INCAKOLASIN AZUCAR PET 300MLY6 13,00 128 9B5% 0 53
MARZO  [INCA KOLAPET 450MLXL2 294,00 295,6 100,5%| 141 133
MARZO  [INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 MODER 2,00 18 90.0% 0 7
MARZO  {POWERADE ION4 MORA AZUL PET 473MLX6 20,00 25 102,5% 2 39
MARZO  [POWERADE ION4 FRUTAS PET 473MLX6 16,00 168 105,0% 2 N
MARZO  [CRUSHNARANJA PET 450MLX12 15,00 153 102,0% 0 257
MARZO  [COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 37,00 358 96,8% 0 2546 | 99,1 68 asey | 98,9%%
MARZO  [INCA KOLA PET 300MLX6 25,60 25 95,7% 12 110
MARZO  {COCA COLA PET 300MLX6 97,75 9,3 985%| 19 172
MARZO  [FANTA PET 300MLX6 17,00 17,05 100,3% 2 3
MARZO  [COCA-COLA SIN AZUCAR PET 450MLX6 24,00 25 938% 0 3
MARZO  [INCA KOLA SIN AZUCAR PET 450MLX6 400 395 988% 0 16
MARZO  [SPRITE PET 300MLY6 6,00 6,02 1003% 0 1
MARZO  [COCA COLA PET 450MLX12 595,38 558 937%| 111 99
MARZO  |COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 MODER 400 39 975% 0 7
MARZO  [INCAKOLA VR 1LX12TP CORONA 362,80 3382 932%| 162 1514
ARZO  [INCAKOLA RP 21X8 683,90 6315 923% 302 827
MARZO  |COCA COLA VR 11X12 178,13 1742 91.8% 35 31
MARZO  [FANTA NARANJA VR 1X12 168,00 169 100,6% 17 326
MARZO  [SPRITEVR 1LX12 90,00 90,5 100,6% 0 180
MARZO  [COCA COLARP 2LX8 151917 14818 97,5%| 295 2646
MARZO  [FANTANARANJARP 2LX8 90,00 912 101,3% 9 176
MARZO  [SPRITERP 21X8 170,00 171, 100,7% 0 m
MARZO  (INCA KOLA VR 192MLX24 36,70 322 8L1% 15 144
MARZO  INCA KOLA VR 296MLx24 20,66 2015 91,5% 10 90
MARZO  [INCA KOLA VR 25MLX12- TP ROSCA 138,08 133, 9,5%| 64 596
MARZO  {INCAKOLA VR 1LX12TP CORONA 12,7 2573 97.9% 123 1152
MARZO  [COCA COLA VR 192MX24 31280 289,5 92,6%| 58 517
MARZO  |COCA COLAVR 11X12 536,38 5328 99.2%| 106 951
VARZO  [FANTA NARANJA VR 192MLX4 70,00 71,05 1015% 7 137
MARZO  [SPRITE VR 192MLX24 19,00 189 995% 0 38
MARZO  [COCA COLA VR 625MLX12 332,00 3325 100,2%| 66 594
MARZO  {INCA KOLA VR 400MLX20 31,00 316 101,9%[ 15 141
MARZO  [COCA-COLA VR 400MLX20 59,00 59,1 100,2% 12 106
MARZO  [SANLUIS 20L REF PET 520,00 524,02 1008% 0 nu




ABRIL [INcAKOLA PET 16 1400 14,02 1001%| 7
ABRIL [ INCAKOLAPET 22506 2195 205 100,4%| 106
AR [INCA KoL PET 1505 339,66 329,60 97.0% 158
ABRIL [INCAKOLA PET 31X 648,04 638,90 9B6%| 306
ABRIL  [CRUSH NARANJA PET 3Lx4 14,50 1458 1006% 0
ABRIL|COCA COLA PET15L46 51,5 413,50 %% 82
ABRIL  [SPRITEPETL5LX6 40,00 3980 95% 0
ABRIL  [FANTA NARANJA PET 3014 287,00 288,50 100,5%| 29
ABRIL [SPRITEPET2.50%6 1190,00 119240 1002%) 0
ABRIL  |FANTANARANIA PET 1546 55,00 55,20 1004% 5
ABRIL [FANTANARANIA PET 205146 388,00 389,10 1003%| 39
ABRIL  [COCA COLAPET3LX4 584,38 573,50 9%8,1% 114
ABRIL ~ |SAN LUIS SIN GAS PET 151X6 156,00 158,80 1018% 0
ABRIL |COCA-COLA PET 11X6 2081 21,0 929%| 4
ABRIL [SAN LUIS SIN GAS PFM 25Lx6 1372,00 1373,00 1001%| 0
ABRIL |SAN LUIS CON GAS PFM251X6 133 13 100,0% 0
BRI [COCA-COLA PET 2506 250,00 216,10 86,4% 43
ABRIL | SAN LULS SIN GAS PET 625MLX15 1960,00 1962,00 1002%| 0
ABRIL [SANLUISCON GAS PETG2SMLX15 3713 3710 9% 0
ABRIL |SAN LULS SIN GAS PET S00MLX12 5,00 5280 1005% 0
BRI |INCAKOLA SIN AZUCAR PET SOOMLX6 6,00 580 9%,7% 0
ABRIL  (INCAKOLA PET 300MLXG 19,70 190 9%,5% 9
BRI |INCAKOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 1590 15,60 9%8.1% 0
BRI~ |SAN LUIS FRESA PET S00MLX6 15,00 1420 94,7%| 0
ABRIL |INCAKOLA PET450MLKL2 23082 22930 93% 110
ABRIL | INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 MODER 210 200 95,2% 0
BRI~ |COCA-COLA SIN AZUCAR PET SOOMLX6 25,00 230 992% 0
ABRIL  [POWERADE ION4FRUTAS PET 473MLY6 2800 2830 1001%| 3
ABRIL|CRUSH NARANJA PET450MLY12 8,0 190 9%8% 0
BRI |INCAKOLA SIN AZUCAR PET SOOMLXG 6,00 5,60 9B33% 0
BRI~ |COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 30,00 30,20 100,7%| 0
ABRIL [INCAKOLA PET 300MLY6 16,89 1500 00% 7
ABRIL|COCA COLA PET300MLY6 69,28 6790 B0% 14
ABRIL  [FANTA PET 300MLX6 17,00 17,01 1001% 2
ABRIL [SPRITEPET 300MLKG 15,00 15,40 102,7% 0
ABRIL INCA KOLA PET 450MLX12 54,05 49,21 91,1%| 24
ABRIL  [COCA COLA PET 450MLX12 U234 205,12 96,6% 41
ABRIL |COCA-COLASINAZUCAR PET30OMUXG MODER| 4,00 390 915% 0
ABRIL [ INCAKOLAVR151X8 1814 18,02 993% 9
ABRIL[NCAKOLA VR 1LX12 TP CORONA 194,66 189,90 97,6% 91
ABRL [INCAKOLARP 248 mn 12030 98.8% 58
ABRIL |COCA COLAVR 1LX12 509,38 508,01 99,7%| 101
ABRIL  [FANTA NARANJA VR 10X12 170,00 17230 1004% 17
ABAIL [SPRITEVR 1X12 55,00 5,03 100,1%) 0
ABRIL |COCA COLARP 2%8 1983,33 1971,20 94%| 39
BRI [SPRITERP 2038 55,00 5,10 100,2% 0
ABRIL  [INCAKOLA VR 192MLX24 3939 37,20 94.4%| 18
ABRIL I\NCAKOLAVRZ%MLXM 832 798 95,9%| 4
ABRIL [INCAKOLA VR eZsMLX12- TPROSCA 148,56 142,70 9,1%| 68
ABRIL  [INCAKOLA VR 1LX12 TP CORONA 3778 33490 99,1%| 160
ABRIL |COCA COLA VR 192M0LX24 94,80 91,20 96,2%| 18
ABRIL |COCA COLA VR 296MLX24 37,00 B39 918%| 7
ABRIL  COCA COLAVR 1LX12 28125 275,20 97.8%| 55
ABRIL [FANTA NARANJA VR 192ML4 55,00 55,40 100,7%| 6
ABRIL  [FANTA NARANIA VR 296MLX24 45,00 4535 100,8%| 5
ABRIL  [SPRITEVR 192MLX4 15,00 1480 9%,7% 0
ABRIL|COCA COLA VRE2SMLXL2 312,50 311,20 96% 62
ABRIL [INCAKOLAVRAOOMLX20 35,03 32,0 9% 15
ABRIL  |COCA-COLA VR40OMLX20 10417 92,00 883% 18
ABRIL  [SPRITE VR 400MLX20 30,00 3040 101,3% 0
ABRL [FANTAVRAOOMLXD 2500 50 100,0%] 2
BRI |SAN LUIS 0L REF PET 312,00 309,20 991% 0
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8

b4

28,258

1027

4

54

133

3

57

68

11

3

i

203

366

L
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VAYO |\NCAKOLAPET225LX6 253,34 254,00 100,3% 12
MAYO  [INCAKOLA PET LSLG 394,08 395,00 100,2%| 189
MAYO  [INCA KOLA PET3LK4 50042 501,20 100,2% 240
MAYO  [CRUSH NARANJA PET 3044 13,00 13,05 1004% 0
MAYO  |COCA COLAPET 150X 452,00 451,00 988 90
MAYO  [SPRITEPET1.5LX6 3,00 3,06 1002% 0
MAYO  [FANTANARANJA PET 3L 130,00 131,20 1009% 13
bt [spReET2250%6 843,00 845,00 1002% 0
(MAYO  JFANTANARANIAPET 15X 32,00 3180 94% 3
MAYO  [FANTA NARANJA PET 2.5L46 673,00 674,20 100,2%| 67
MAYO [COCA COLAPET3LX4 3500 37400 9,7h 74
MAYO  |CRUSHNARANIA PET 13146 3,5 326 1002%| 0
MAYO  [SAN LUIS SIN GAS PET 15LX6 3600 238,00 100,8% 0
MAYO  [SAN'LUIS IN GAS PFM2.5%6 1275,00 1278,00 1002% 0
MAYO  [SANLUIS CON GAS PFM 25146 W40 28,40 100,0% 0
MAYO  {COCA-COLA PET2.5%6 406,25 406,28 100,0% 81
MAYO  [FANTAKOLA INGLESA PET 2.25L46 64,00 64,20 1003% 6
MAYO ~ {FANTA NARANJA SIN AZUCAR PET 2.25MLY6 35,00 34,80 94% 0
(MAYO ~ INCAKOLA PETSO0MLX 22 13761 138,00 100,3% 66
|MAYO SAN LUIS SIN GAS PET 625MLXLS 1212,00 121420 1002% 0
IMAYO ~[5AN LU CON GAS PET E25MXIS 129,19 129,19 1000% 0
(MAYO JSAN LU SIN GAS PETSO0MLYE2 40,00 40,50 1013% 0
AT [INCAKOLAPET300ML16 20,64 20,52 994% 10
[MAYO [ INCAKOLASIN AZUCAR PET300MLY6 1450 14,56 1004% 0
VAYO I\NCAKOLAPETASOMLXIZ 15763 158,00 100,2% 76
MAYO  [INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLY6 MODER! 350 348 994% 0
MAYO  |COCA COLA PFMS00MLX12 2438 23350 99,6% 46
MAYO  |CRUSHNARANIA PET 450MLX12 8,00 806 100,8% 0
MAYO |COCA-COLA SN AZUCAR PET 300MLY6 20,0 20,03 1002% 0
MAYO | INCA KOLA PET 300MLY6 7.0 6,85 97.9% 3
MAYO {COCA COLA PET 300MLY6 58,00 57,60 993% 11
WAYO  [FANTAPET300M6 15,00 14,95 99,7%| 1
[VAYO  JSPRITEPET 300MLY6 6,00 588 B0% 0
[NAYO[COCA COLAPET 400X 12 328,00 328,20 100,0%| 65
(MAYO  [COCA-COLA SIN AZUCAR PET SVILXG MODER 5,00 499 97% 0
MAYO  [INCA KOLAVR 1LX12 TP CORONA 40033 401,20 100,2%| 192
MAYO  [INCAKOLA RP 21X8 54045 542,00 100,3% 259
MAYO  [COCACOLAVRILXI2 750,00 751,00 100,1%| 150
MAYO  [FANTANARANJA VR 1LX12 160,00 164,00 1025% 16
VAYO  [SPRITEVRLX2 10400 105,20 10052% 0
MAYO  |COCA COLARP 2048 1250,00 124950 100,0% 249
MAYO ~ [FANTA NARANJARP 2LX8 115,00 17,0 1019% 1
MAYO  [SPRITERP 21X 105,00 106,20 1001% 0
MAYO  INCA KOLA VR 192ML4 4035 40,20 9,60 19
A1 [INCAKOLA VR 256MLX 3999 39,85 996% 19
[VAYO [ INCAKOLA VREZSMLXL2- TP ROSCA 117,29 118,20 1008% 57
MAYO  [INCAKOLA VR 1LX12TP CORONA 8757 8741 999% 42
[MAYO JcOCA COLA VR 152024 60,00 59,80 97 1
MAYO  |COCA COLA VR 296MLX24 92,50 92,38 99.9% 18
WAV |COCA COLAVRILKE2 187,50 188,20 1004% 37
MAYO ~ {FANTA NARANJA VR 192MLX24 40,00 40,50 1013% 4
MAYO  [FANTA NARANJA VR 296MLK24 00 20,20 1000% 2
VAYO  [SPRITEVR 152MLX24 25,00 2480 9% 0
MAYO  [SPRITE VR 296MLX24 25,00 2490 996% 0
MAYO|COCA COLA VRE2SMUXL2 pIEYY) 1350 100,0%] 54
MAYO  [INCA KOLA VR 40OMLX20 41,70 41,80 100,2%( 20
MAYO |COCA-COLA VR 400MLX20 100,00 100,50 100,5% 20
uAto  [SPRITE VR 400w 20 35,00 35,25 1007% 0
A0 JFANTA VR 400MLY20 30,00 30,20 100,7% 3
[WAYO  JSANLUS 20LReF PET 396,00 395,80 993 0
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IUNIO |INCAKOLAPET1LX6 318 31,00 99.1% 15
IUNIO ||NCAKOLAPET2.25LX6 10647 12400 9% 59
N [NCAYOLAPET L0 30,5 29950 99.8%| 143
JND INCAKOLAPET 004 17389 400 | 1000% 83
N~ [COCACOLAPET L5036 1134 16690 % 3
UMD {FANTA NARANIA PET3L14 1950 195,20 100.0% 19
IUNID~ [SPRITEPET2.250¥6 21500 246,00 1004% 0
UMD [FANTA NARANIA PET 2256 34000 0 100%%| 34
JUND J0OCA COLAPET 3L 206,25 20180 918k 40
IUNID{CRUSH NARANJA PET 15146 550 558 1015% 0
JUNO  [SANLUISSINGASPET L5046 9,0 9.0 1003 0
UMD [SAN LUISSIN GAS PR 2306 7480 749,00 1000% 0
JUNIO{SANLUIS CON GAS PFM2.5L46 20188 20288 1000% 0
JND ~JCOCA-COLAPET 25046 e 519 9. 50
JUNIO [FANTA KOLAINGLESA P 2256 185,00 0§70 | 1062 19
UMD {SAN LUISSIN GAS PET625MLX1S 13900 124200 1002% 0
JUNO[SAN LU CON GASPET G5MLX1S 6.3 62,33 1000% 0
JUND INCAKOLAPET10MLYG 170 1m0 1000 3
IUND — [NCAKOLA PET4SOMLXL2 857 86,0 100.7% 21
JUNO | CRUSHNARANDA PET 45012 8.5 89 10056 0
JUNIO{COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 B30 2150 935 0
IUND~[NCAOLA PET 300ML6 93 9,0 98,1% 4
JUND{COCACOLAPET I0MLYG 500 B0 1002 9
IUND [FANTA PET 300MLt6 850 830 976% 1
NI~ [SPAITE PET300MY6 600 580 %% 0
IUNID~ {INCAKOLA PETS0MLX12 16,6 16,50 99,3% 8
IUND[COCA COLAPETASOMLX2 3063 23040 99,%%| 46
JND{COCA-COLASINAZUCARPET SOMIMODER, 2,00 185 9.5 0
IUND [NCAKOLA VR 1X12 TP CORONA 137186 12820 97.8%| 205
NO ~ NCAKOLARP 2008 53,78 58,00 B3 133
IND ~ [COCACOAVR 12 468,75 46790 99.8% 93
JUNID {FANTA NARANIA VR 10X12 105,00 107,60 1025% 11
MO [SPRITEVR10X22 94,00 9,80 100%% o
JND ~[COCACOLARP 2008 JREERS) 13500 9946 204
IUNID{FANTA NARANIA RP 148 8150 82,10 100.7% 8
IUNID~ {SPRITERP 2¥8 5000 5,10 1009% 0
JND INCAKOLA VR 132WL124 192 1500 B 9
JUNO[NCAKOLA VR 296124 3103 330 Bok| 17
JUNIO NCAKOLAVR I5MLXL2- TP ROSCA 8,01 80 9L 4
JUNIO{COCA COLA VR 1920024 1300 8,10 100.2%| 10
IUND ~[COCA COLA VR 29X 181 1480 99,%%| 3
JUND {FANTANARANIA VR LML 21,00 010 %ok 2
INO ~ [SPRITEVR 19200104 190 1910 9% 0
JNO ~[COCACOLAVREMK22 2990 2920 | 10045 60
IUND~(NCAKOLA VRA0MLX2D 1835 1834 1000% 9
JUNID{COCA-COLA VRADMLX20 B3 83,50 100.2%| 17
UMD [FANTA VRADMLXD 2900 2940 1014% 3
UMD [SAN LU 200 REF PET 31200 344,00 1006% 0
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Fuente: Empresa.




A6: Programa de Mantenimiento Preventivo

PROGRAMS DE MANTENMENTD PREVENTTAD P4 R4 EL A REA DF PROCESOSDELA EMPRESA

o] m T
e | wose A REIERCA RES SETEM ERE | OCUEE WIVENERE DWENEFE | ERER FEERER} N0

- P E-RELI R E MR RN EM N AR DI RN E RN EFS R N N AN N LN BN NN R e R B

1OOETEY | TAWOLE CIP £ TEX EO0DACALETIC TRAESTRAL

* [100ETEE | REFRACTOMETRO CORTEOLY EREEI. M
g BACTOR REDUCTOR: TOUWACORTEOLOE|  TRAESTRAL
& [MOOETET | TANDAUE MMACEAMENTOT 200 TRIESTRAL
§ 100 TAHOLE FLTROVABED RCICH T2 EMEETRAL
B BOIBAP
B0 BCMELAERMOP- 26 EMEETRAL
00MBE4E |BACCIDE VALVILAG JARAEE SWPLE \BO0|  BNEREIRL :
TABLEROS ELECTRCOS SHLAMRMES | EMENELAL
00ETTT EETACON DEDECLUCION | TRIESTRAL
TRIESTRAL
E TRIESTRAL
TRIESTRAL
ik TRIESTRAL
g : EMEETRAL

16 | 1D0MOET | BANCD. WAL TARCLES MEPLA 1 VEEDY BREEIN

TAHE) LEZ PRE-MEZOLA O MADT2T BREEN

BARCIODE VALVILAZ DERRILT b VETLD FMECSTRAL

100E0G2 | BOMBA P-TED [ENVIOBERIDA LIKEAL EMEZTRAL

A | 10000 | BIOMBA PTE! (EAMOBERDA LKEAT FMECSTRAL

: ENESTRAL
® MUK

: EETICONDEDECLICIN TRIESTRA
1 ESTAOOHIDE P TRIESTRA
* ERESTRA

27 | 100MBEE | BIOMBA PTESERMO BEBDW IKEA 5 EMEETRAL

2 B, WAL TARCLES MER A 2 VEEDY) BREEN
2 BAHCOWALVILAZ TOOA BREEIN

iR L i

Fuente: Elaboracién propia



A7: Programa de Mantenimiento Auténomo

| PROGRAMA DEMANTENIMIENTD AUTONOMO PARA EL AREA DEPROCESDS DE LA EMPRESA

W | cedsas EQUIFDS FRECENDIA RIS T l TaTo]
1 | wo0emms| TANOUECP 4TBI SODACAETICH QURCERL -=-=-=-=-=-=-=-=
| wooamed FEFRACTOMETRO CORTISCLY SEMARA N A N N N I I B B R R
3 | 00M3es [MOTOR FEDUCTOR TOLVROCOMTEDLODD|  QURCEML -=-=-=-=-=-=-=-=
4 | woo0emr TAKDUE ALMACEMAMENTD T-200 QUMCENAL D A --=-=
5 | wo00arr THOLEFLTRD ABSORCONTHD QUMCENAL -=-=
B | NS BOMBAPIDD QIRCEWL --=-------=-=
7 [wosoe|  somnovoras oweaw A
& | M000S0ME | BANCD DE VALVULAS JARASE. SMPLE VBUO0 SEMRNAL AN
o | n0dsz | TABLEROS BLECTRICOS SAA JEES QURCENAL T 1T T 11T 1111111
10 | Wo0ETT ESTACIOH DE DECLICIH 1 SER N N N O O
11 | omeres | FEFRACTORETRO - TANOUEMEZCLA 1T —

=0
iz | jomems REFR."C-‘TC!.-ETRCIH';TELE MEZCLAZT SO

FEFRACTOMETRD - TANOUE MERCLAS T

- =
13| Toanes 2 SERR I O I A O
[ i =
14| woneTE UNDUD CONTRE SErR I I I I I O
is | somcces [BORE A RECIRC TANOLE DE COMCPILVO P SEMAMAL
a0 N Tt
16 | W00sET BAROD VAL TANDLES MESCLA VBSOD SEMRAL -----------------
Y -
17 | W04 TAMDUES PRE-MERCLAOC MMBTED SERRLAL ----------------
18 | N00SES | BANOD DE VALVULAS DE MULTIMX VETID QURCERRL ---------------=
19 | W00eded BOMEA P70 (B0 BERIDA LINEA 4] SERLAL -----------------
0| e BOMBAPTZE (BNVD BEBIDALMER 1) SERRLAL -----------------
| 0G4 | BOMBAPTID ENVOD BEBDALNEA T SEMRNAL 1 1 1 11 11 L1111
2 | sEs BOMEA EMAD AGLR TRATADA P-280 QUNCEMRL - - - - - - - -
B e e T i
26 | s EsTicnge PG awce R
- FEFRACTOMETRO TAROLUE METL AT
-1 o
Gl TER SERR I O I A O
2 [ W000S8S |  BOWEAPTZE ENVD BEBDALKERE) SErR I I I I I O
7 | WDSdEE BOMEA P T2 ENVID BERIDA LINEAS | SERRLAL -----------------
I8 | W0ssET BARCD VAL TANDLES MESCLAZ VB0 SEMRAL ----------------
q 1
Gl Rl BANCORLLAS TIDA QURCEWL I I I I B
| 0niEs TAELERD ELECTROCO S SHLABOMEED QURCERRL ----------------

1I'1'I.'II'1TIT'11.'II'1TII"ITII'1TII"ITIF1TIF1'I.'II'1'I.'II"ITIF1TIF1TIF1TIF1TIF1TIF1TIF1TIF1TIF1TIF1TIF1TIﬂ'ﬂﬂ'ﬂﬂ'ﬂm'ﬂﬂ'ﬂﬂ'ﬂﬂ'ﬂﬂ'ﬂEE

Fuente: Elaboracion Propia



A8: UTILIZACION DE TIEMPO POR LINEA DE PRODUCCION
Datos proporcionados por el sistema de incidencias que maneja la empresa por
lineas de produccion, la cual incluye las paradas no programadas por el area de

Procesos, denominados en el sistema como paradas externas.

REPORTE INDICADOR DE PARADAS (Horas) - KRONES 160

Porad | emero | febrera | mara | skl | mare | kel |

e | Hor | % | Hor | % [ Her | % [Hor | % [Her | % | Hor | % |
HORAEMENEIALE & T4z - [-Ta| - T4z - TE - T43 - TB -
HORAE DAMADAE MMIZT  ITESH |05 Z3OE BT EE B8 ITS5R 3059 IT TG W36 HAR
HORAE PARADAE 538 TIESW 5905 TEOE%  5RE3 ToHW 5212 TZASW 53T 1| TZEo% 6154 B2550%
T'URHD HO FRODRAMADD 48 43TE IS 4946% IEEE 4405% 011 #4188 ETED IT.EW 4335 529
FARADA EFRODRAMADAS 00 frd == =E 4750 Bo ZATR BE I34% o 3EIW O 15T
PARADA EHD PRODRAM ADAE B50 DEEE HaE IZEEW 15 ZEA4ATE  HE3F EEW 44 3 ) o fras| I50E%
Fardidas por lim Hacko nse g Bnsa o 00 oo OO oo OO oo Qs oo OO oo OO
Dismimuskon ds randimisnios ds los squipo & [==1= 23T 4EE (=120 BZE HH% 248 Hrers T H.44% TOS SETS
Diemiruclon d= rendiml=snio operaclonal 413 555% A 4. 34% 523 T4 ITE SI3% 473 =1 B0z £ 55%
Farsdasc poroaucac sxiamac = IETH =1 Z3THE 3g 3I% Bs ZTT% 85 125 ED OLEES
Varisol n ds vebo oldsd EZE SAEW = SETH 52E TOE E1D EAS 745 DL B2 1247

REPORTE INDICADOR DE PARADAS (Horas) - KRONES 140

HORAS MENSUALES 743 - 671 - 743 - 719 - 743 - 719 --
HORAS GANADAS 249,9 | 33,63% | 234,8 | 34,99% | 163,7 | 22,03% | 241,6 | 33,6% | 224,8 | 30,26% | 163,4 | 22,73%
HORAS PARADAS 493,1 | 66,37% | 436,2 | 65,01% | 579,3 | 77,97% | 477,4 | 66,4% | 518,2 | 69,74% | 555,6 | 77,27%
TURNO NO | 318,3 | 42,84% | 276,9 | 41,27% | 431,9 | 58,13% | 313,8 | 43,64% | 351,0 | 47,24% | 333,5 | 46,38%
PROGRAMADO

PARADAS 72| 097% | 34,5| 514% | 26,3| 3,54% | 22,7| 3,16% | 19,3 2,6% | 16,4 | 2,28%
PROGRAMADAS

PARADAS NO | 167,6 | 22,56% | 124,8 | 18,6% | 121,1 | 16,3% | 140,9 | 19,6% | 147,9 | 19,91% | 205,7 | 28,61%
PROGRAMADAS

Perdidas por 0,0 0,0% 0,0 0,0% 0,0 0,0% 0,0 0,0% 0,0 0,0% 0,0 0,0%
limitaciones de linea

Disminucion de| 436| 587%| 39,1| 583% | 503 | 6,77% | 56,7 | 7,89% | 64,7 8,71% | 67,1| 9,33%
rendimiento de los

equipos

Disminucion de| 30,2| 4,06% | 29,3| 437% | 27,1| 3,65% | 26,6 3,7% | 30,3 | 4,08% [ 100,6 | 13,99%
rendimiento operacional

Paradas por «causas| 30,8 4,15% | 20,6 3,07% | 13,4 1,8% | 13,4 1,86% 58| 0,78% 9,1 1,27%
externas

Variacion de velocidad 63,0 848% | 358 534% | 303 | 4,08% | 44,2| 6,15% | 47,1| 6,34% | 28,9 | 4,02%




REPORTE INDICADOR DE PARADAS (Horas) -

SIDEL 128-1

mmmmmm
m-mnm-mnmnmn

HORAS M ENSUA LES 743
HORAS GANADAS 410,1
HORAS PARADAS EEFR-)
TURHD HO PROGRAMA DD 10,9
PARADAS PROGRA HADAS 18,7
PARADAS HO PROGRAMADAS 2
Perdidas por limitzcienzs de lmea 0,0
Dismimucien de rendimiznte de los equipos B3

Dismmucien de remdimiente operacional 53
Paradas por causas extarnas (81
Variackén de vebocdad 4.1

55.2%
5%
129%%
2585%
T5%
00%
11.62%
0.71%
85%%
6%

2497
4212
Iz
w4
1132
o0
45
B0
=7
145

2%
62, 7%
41,25
4.55%
16.87%
0,0%
5, 5%
0.5%%
T 25%
L%

Bt

3502%
5497%
42.65%
LT %
19.52%
0,0%
10, 16%
1.75%
537%
L%

719
PR
4575
Eri

o4
1154
o0

34.98%
55, 00%
A T4
381%
16,47%
10,
5,3%%
1%
L%
Ly

743
iz ]
4584
301

4159

854

[ufi]

550

105

155

00

M.1%
55 79%
45.47%
564%
11,65%
10,
7%
147
L%
0, 0%

REPORTE INDICADOR DE PARADAS (Horas) - SIDEL 128-2

HORAS HEHSUA LES T4
HORAS GANADAS 3115
HORAS PARADAS 4315
TURHD B0 PROGRAMA DD 1.6
PARADAS PROGRA HADAS B2
PARADAS B0 PROGRAMADAS 26
Perddaspor imitzciones de lmea 0.0
Dismmucion de remdimiente de les squipos 824
Dismimucion de rendimiznte operacicnal iz1
Paradas por causasexternas oL
Variacién de velocidad W0z

4L502%
5808%
B 1%
3%
875%
0%
11.05%
1.53%
38%%
1214%

fabrers

mmmm
NN RN N RN RN

1470
il i}
50
BEa
489

M. %
65, 74%
4067
1%
21,91%
0.0%
547%
3%
518%
T A%

43
g
5112
375
M6
EER
o0
502
153

152

144

L%
65.8%
52, 15%
3%
13,34%
0.0
&, 5%
2.5%
L05%
1.%%%

719
95
4595
2]

£22
302

ufi]
473
s

115

36 05%
63.91%
45, 34%
6.00%
12.55%
0.
6.55%
3P
1.61%
1.35%

43
1575
452
4352
w7
3
00
04
84

L1

26.60%
73.38%
56.5%
413%
10,57%
0.
4.05%
1.13%
1.05%
4 40,

REPORTE INDICADOR DE PARADAS (Horas) - SIDEL 120

Tipo Parada
HORAS HERSUALES T4
HORAS GAHADAS 58,7
HORAS PARADAS 4543
TURHD B0 PROGRAMA DD 163,9
PARADAS PROGRA HADAS 1Z1
PARADAS HD PROGRAMADAS 0,2
Perdidasper limitzcienesde lmea 0
Dismmucion de rendimiento de los equipos 4.0
Dismmucien de rendimiente speracional 19,2
Paradas por cawsas externas B51
Variaciin de velocidad 1270

Fuente: Sistema de incidencias de la Empresa

5%
65,18%
12.87%
1.75%
40,55%
00
1337%
L55%
7.55%
1705

3L3%%
B8, 55%
34.08%
4.95%
6%
0,0%

7| 10.05%

4%
6 72%
10, 42%

T4

485
5145

30,75%
69,25%
43,85%

555%
19,84%

713
16
s17A
336

58
151.0
00

25,0¢%
TL9%5%
45,80%
4, 14%
21 0%
0.0%
T.05%
1.53%
43%

7. 7%

743
180.5
Sa1s
4531

Bl
843
ik

a4

2. 7%%
T5,71%
60,35%
3.35%
11,35%%
0.0%
3.55%
1.51%
3 28%
30

m
1147
5043
500

455
-

[ih]

it

54

41

20

713
972
6217
4909
185
1o
ui]
113

750

0

719
885
6205
4515
545
1247
ik

15.95%
B4.05%
T5.30%
6.35%
5%
0,
3%
0, 75%
0.57%
0,25%

13.53%
85, 4T%
68, 28%
Lel%
15,58%
0.
1.5
10, 57%

I N O W
K R N T N N T

12,31%
7.6%%
62,84%
7.55%
17.2M%
0.0%
1.54%
10, 7%
0.80%
358%



A9. Check List de Mantenimiento Autonomos ejecutados en el area de

Procesos durante los meses de setiembre, octubre y noviembre del 2024.

MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL

ARCA-CONTINENTAL LINDLEY

UINEA 1) 1

NIVEL 1

SEMANA: >,

Turno mahana:
Turno tard:

AREA: PROCESOS

Marcar con un X si No existe anomalias.
Marcar con una R si necesita corregir © reparar

Turne noch
GAMAS LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
M 5+ ~N ~M X ~N ~mM T ~N ~mM r ~N ~M E N M g ~N
HERMETICIDAD 2
ESTRUCTURA =
PRESENCIA DE FUGAS >N
TEMPERATURA X
RUIDOS INUSUALES 2%
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcion de la Responsable de e SN Tiempo
s 4
L T
1
[
1
A
Y
\
A
A
MANTENIMIENTO AUTONOMO
QUINCENAL NIVEL 1
ESTACION DFE DISOLUCION 2 AREA: PROCESOS SEMANA:
Marcar con un X sl no existe anomalias.
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY Marcar con una R sl necesita corregir o reparar
GAMAS LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
L) o ~ ) T ~ [ T ~ "M T ~ ™M T ~ [ = N
HERMETICIDAD 2<
ESTRUCTURA o
PRESENCIA DE FUGAS <
INSPECCION DE FILTROS %
AJUSTE DE CONEXIONES
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcion de ia ponsable de & Tiempa
10 05 i = L= P
) i dice L3 Foa P AVNS [ el 7 Wl C -7/ Darr s 2 S
=F reeX SO j(—/\/}”'{”(‘ prd g I 2O
lr‘ L rre e bt o
MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMIANAL NIVEL 1
MAQUINA: [rEFRACTOMETRO TANQUE MEZCLA 3 T-7250A AREA: PROCESOS SEMANA: 2, —y
Nombos de Emprass Toeno maliane Marcar con un X si no existe anomalia
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY Turno tarde . 2
Marcar con una R si necesita corregir © reparar
Turno noche:
GARIAS LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
™M o ~ ™M T ™M T N ™M T I~ T ~N ™M T ~N
VERIFICACION DE BRIX =
ESTRUCTURA ><
PRESENCIA DE FUGAS N
INSPECCION DE SPRAY BALL ><
LIMPIEZA EXTERNA =

CORRECCION DE ANOMALIAS

A documentar por el operario de la maquina

A documentar por J.U./ C.A.T

HORA Descripciéon de la anomalia Responsable de ej cidn Tiempo estimado
Py ya £ NN Pz V2
of &< Voo on ok Jsclveo e 7 Y = =z - <
<£ "CESZO b o 'h"lm -
MANTENIMIENTO AUTONOMO
NIVEL 1

SEMANAL

MAQUINA:

[EANCO. VAL TANGUES MEZCIA = vanoo

AREA: PROCESOS

Nombre de Empresa
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY

Turno mafana
Turno tarde

SEMANA: — —)

Marcar con un X si no existe anomalias.
Marcar con una R sl necesita corregir o reparar

Turno noche:
GANAES LUNES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
™M T ~N M T |~ ™M T ~N ™M T N ™M T ~ M T ~N
HERMETICIDAD Faed
ESTRUCTURA P =
REVISION DE FUGAS "
CONEXION DE AIRE <

CORRECCION DE ANOMALIAS

A documentar por el operario de la maquina

A documentar por J.U./ CA.T

HORA Descripcion de 1a malia ponsable de =) i5n Tiempo
]
1 I
I 1§
/4 1
| o 2
|
/ 1
7§ 1 ]
{ { 1
X AN \




MANTENIMIENTO AUTONOMO

SEMANAL NIVEL 1
AREA: PROCESOS SEN o B
Nombre de. Empr Marcar con un X si no existe anomalias.
ARCA-CONTINEN Turno tard:
Marcar con una R si necesita corregir © reparar
Turno noch
LUNES MARTES RCOLES UEVES VIERNES SABADO
SRANIAS M T N (] T ~ M T ~ ™M T N ~M T ~ M T ~
HERMETICIDAD 2<
ESTRUCTURA <
PRESENCIA DE FUGAS <
RUIDOS INUSUALES e
TEMPERATURA 53
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el op. rio de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA = B de ia de ) iGn Tiempo
P
L ¥ | [
1 1
1 \
\ 8 ¥
\ X
3 RS
Y W
)} \
4 X
MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL NIVEL 1
A AREA: PROCESOS SEMANA: > 9
Nomure: de Emprets FHrno raaian Marcar con un X si no existe anomalias.
[ARCA-CONTINENTAL DINDURY! i~ Marcar con una R si necesita corregir o re
Turno noche
LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES BA
Selackiie ™M T M T T ~ (Y] s ~N M T ™M T ~
HERMETICIDAD 2
ESTRUCTURA 2.
REVISION DE FUGAS 3
CONEXION DE AIRE s
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcion de ia malia sable de o) iGn Tiempo
V2
[
|
1
X
\
] X
1 \
1 A
A} N\
MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL NIVEL 1
lMAQU NA. [ BOMBA P-7262 (ENVIO BEBIDA LINEA 3) AREA: CON PROCESOS SEMANA: 2 —)
Nembr Erhpe Turno: mafien Marcar con un X si no existe anomalias.
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY Turno tarde . ’
Marcar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noch
GAMAS LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
M T N ~M T N M b 8 N M i N M b 2 N M i N
HERMETICIDAD x
ESTRUCTURA x
PRESENCIA DE FUGAS <
TEMPERATURA }
RUIDOS INUSUALES
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcién de |la anomalia Responsable de ejecucién Tiempo
= N A
| |
|
q
1
A \
1 A\
\ \
\ N
\
MANTENIMIENTO AUTONOMO
- QUINCENAL NIVEL 1
MAQUINA: | ESTACION DE PIG AREA: CON PROCESOS SEMANA: 2 O
Nombre de Empresa Turno maRana: .....2% ...
i "
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY Turno tarde . s DASTERE OGN 6 ol 00 Mot ais Anamalias
arcar con una R si necesita corregir o reparar
Tugno noche:
GAMAS LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
M 5 £ N M T M 2 N M T N T N M b
ESTADO DE PIG 25
ESTRUCTURA 1<
PRESENCIA DE FUGAS P.S
ESTADO DE CONEXIONES 25
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ CA.T
HORA Descripcién de la anomalia Responsable de ejecucion Tiempo estimado
P IS yo) L
IRV o STon g Ax MY VA2 K= Bl 7l P A B
o000 PIE7 = erz 7
v /A
N
en W22 o 1 MoTE s 20 & SE 7 D PTG E=
AL
/nfr'u7‘° Cov XEC «- TV,




MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL NIVEL 1
BOMBA P-7264(ENVIO BEBIDA LINEA S ) AREA: CON PR SEMANA: ~ =
Nombre de Empres: 2
Marcar con un X sl no existe anomalias.
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY Marcar con una R si necesita corregir o reparar
MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
S SIS M ~mM 1 N ~mM T ~N T ~N ~M T ~N
HERMETICIDAD P
ESTRUCTURA 3
PRESENCIA DE FUGAS S
TEMPERATURA N
RUIDOS INUSUALES s 3
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcion de Ia malia nsable de ejecucion Tiempo
N
I b | |
1 | 1
11 1 1
1 L 3
1 1 ]
J 1 \
J 1 \
I L | N\
LI X ~
MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL NIVEL 1
MAQUINA: 1 TABLERO ELECTRICOS SALA BOMBEO AREA: CON PROCESOS SEMANA: 5o\
Nombre de Empresa Turno manana =
Marcar con un X sl no existe anomalias.
AATECA-CONTINENTAL LINDLEY: Ensytacde Marcar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noch
BANARS LUNES MARTES MIERCOLE UEVES VIERNES SABADO
M & 2 N M P ~N M % i ~N mM i 2 N M 2t B M & ‘2 N
VENTILACION -
HERMETICIDAD A
PRESENCIA DE FUGAS o
LIMPIEZA EXTERNA (=
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maguina A documentar por .U/ C.A.T
HORA Descripcion de Ia malia nsable de o SN Tiempo
3 2 - PLd 2 Vi 4 £ s 2 o 2
] 6 - AR =~ i ) RKARSIE Z Z SCIE" 27T~ DOXANT S
i 2
P 7 3 0750 el c Hr&o
7 A
/ 5
{
N
MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL NIVEL 1
MAQUINA: T BOMBA P-7263 (ENVIO BEBIDA LINEA 6 AREA: PROCESOS SEMANA: —.= 7
N°’“b'°:::"‘;’:rs: s I“'"‘° '"‘:"“ Marcar con un X si no existe anomalias.
RG-S v L A Marcar con una R sl necesita corregir o reparar
MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
aamaS ™M M T N ™M s N ™M T N ™M T N
HERMETICIDAD >
ESTRUCTURA B =
PRESENCIA DE FUGAS
TEMPERATURA <
RUIDOS INUSUALES <
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcién de la anomalia Responsable de ejecucion Tiempo
i
1 { £ =
\ 1 |
\ \ 1
\ L ¥ \
1| \ \
1 1 \ \
1 \ \ \
1 \ \ 1
\ L b 1
MANTENIMIENTO AUTONOMO
- QUINCENAL NIVEL 1
MAQUINA: 1 BANCO VALVULAS 700A 1 AREA: PROCESOS SEMANA: 32§
Nombre de Emprass FUro; ""‘:""" Marcar con un X si no existe anomalias.
AR CONTITEIT AL LWL SERErIyEREChe: < Marcar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noche:
S ~LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
™M T N ™M [ ) B [ T F M T N
HERMETICIDAD o<
ESTRUCTURA >
REVISION DE FUGAS >
CONEXION DE AIRE b =3
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la méquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA escripcién de la anomalia Responsable de ion Tiempo
£ 2
1 {
1
I
I/ 1
[




MANTENIMIENTO AUTONOMO
QUINCENAL NIVEL 1
MAQUINA: [BOMBA TANQUE CONTACTO ENVIO LS (128) 1 AREA: PROCESOS SEMANA: =
Nombre de Empresa Turno mahana: A
arcar con un X si no existe anomalias.
[ARCA-CONTINENIAL LINDLEY. Tuamcs L chs Marcar con una R si necesita corregir o reparar
MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
SAMAS M 5 B mM T N ~M T N 5 2 N M T N
HERMETICIDAD =
ESTRUCTURA =
PRESENCIA DE FUGAS >
RUIDOS INUSUALES =
TEMPERATURA ~
Dreos =
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.
HORA Descripcion de la anomalia ponsable de ejecucion Tiempo
W= == 5 i 4
Sl 2 2777 em 1D 2 oF e , £ Il r ke
- S
N 2pIP -
Z v J
J
A
T
MANTENIMIENTO AUTONOMO
QUINCENAL NIVEL 1
A: I BOMBA TANQUE LB 02 (SAN LUIS) I AREA: PROCESOS SEMANA: 5 &
PNombre de Empresa % =
AR —CO NE AL LINDLEY Marcar con un X si Nno existe anomalias.
Marcar con una R si necesita corregir o reparar
- MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
et M M S 2 N nM X N M F 3 N M y o N
HERMETICIDAD 2<
ESTRUCTURA PoS
PRESENCIA DE FUGAS
RUIDOS INUSUALES 2
TEMPERATURA 2%
OLOR EXTRANG =<
CORRECCION DE ANOMALIAS
A por el op. io de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcion de la anomalia ponsable de ejecucion Tiempo
7 I :
] ] 1 !
1 ] 1 1
] 1 1
¥ I AY
J J
] 7
] ¥
] | -
1 1
MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL NIVEL 1
‘mqu NA: I ABLERO ELECTRICOS AGUA OZONIZADA AREA: CON PROC SEMANA: So3
Nombre de Empresa Turno mafana:
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY Turno tarde 5 PARLCSS CORNUNE 3 8L DS ShIete Sivakymiie.
Marcar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noch
GANIAS LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
~M T N ~M EE ~ [¥) W ~N ™M T ~N T Y] T N
VENTILACION =
HERMETICIDAD >
PRESENCIA DE FUGAS <
LIMPIEZA EXTERNA <
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA [ pcion de i nsable de ejecucion Tiempo
B= i
\
1
\
I
I
1
T
MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL NIVEL 1
MAQUINA: I BOMBA TANQUE CONTACTO ENVIO BIDONES AREA: CON PROCESOS SEMANA: “= 3
NOmbes di Emprasa Tuphc onaiaim Marcar con un X si no existe anomalias.
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY Turno tarde . =
Marcar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noch:
e LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
M T ~N [ T ~ A2 ~ ] T ~ [V T ~N ™M T ~
HERMETICIDAD <
ESTRUCTURA >
PRESENCIA DE FUGAS 3=
RUIDOS INUSUALES <
TEMPERATURA 2<_
OLOR EXTRANO <
CORRECCION DE ANOMALIAS
A por el op: io de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcion de Ia anomalia de ej iSn Tiempo
1 N
i
]
F 3
[
F
7 4
I 5 1
1| 1
1
X




MANTENIMIENTO AUTONOMO

QUINCENAL

NIVEL 1

MAQUINA:

1

BOMBA RECIRCULACION TANQUE CONTACTO

AREA:

Nombre de Empresa
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY

Turno mafana
Turno tarde
Turno noch

PROCESOS

SEMANA:

=3

Marcar con un X sl no existe anomalias.
Marcar con una R si necesita corregir o reparar

GRRAAS LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
M % o N ~M E A N M T N M i B N ~M k3 M T N
HERMETICIDAD >
ESTRUCTURA o<
PRESENCIA DE FUGAS e
RUIDOS INUSUALES <
TEMPERATURA <
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ CA. T
HORA Descripcion de la anomalia nsable de ejecucion Tiempo
3 J
J I
I ]
J/ I
! ¥ 8
7/ | |
/ J ! 1
I J 1 T
C 74 < A
MANTENIMIENTO AUTONOMO
| QUINCENAL NIVEL 1
MAQUINA: | MANIEOLD DE AGUA TRAT. AGUAS AREA: PROCESOS SEMANA: 25
NOVABES G EXNDOEE, Tarnc mshend: Marcar con un X si no existe anomalias.
ARCA-CCONTIENTAL LIMDLEY VN Sarei Marcar con una R si necesita corregir © reparar
{ Turno noche:
[ AR LUNES MARTES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
™M i3 N ™M T N ™M T N ™M T N T ™M T N
HERMETICIDAD ><
ESTRUCTURA <
PRESENCIA DE FUGAS ><
VERIFICAR PRESION MAX 4 bar D
ESTADO DE FLUJOMETROS =><
VALVULAS MANUALES EN "ON" <

CORRECCION DE ANOMALIAS

A documentar por el operario de la maquina

A documentar por J.U./ C.A.T

HORA Descripcion de la anomalia Responsable de ejecucion Tiempo estimado
\ I
\ 1
| |
] g 3
7 &
]
i
7 |
74 1
‘( L

MANTENIMIENTO AUTONOMO

SEMANAL NIVEL 1
[SENERADOR DE OZONG AREA: PROCESOS SEMANA: > &
Nombre de Empresa Turno mahana: . . . =
AR —coi NE AL LINDLEY e ki Marcar con un X si no _exlste anomalias.
G ETIRanaE s Marecar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noche:
LUNES N MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
GA
. ™M T N ™M M ¥ ~ (V] 2 ~N ™M ~ [ T ~
HERMETICIDAD
ESTRUCTURA
REVISION DE FUGAS
CONEXIONES ELECTRICAS
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Deszcripcion de Ia malia sable de ejecucion Tiempo
2 a0 2 L ] s P [
p A AT P Z s T i ik il IS i — 7 eres 1
— ‘
2
se reEo2sS oI dE ovEFYE '|
7 §
F 2
{
4
MANTENIMIENTO AUTONOMO
QUINCENAL NIVEL 1
QUINA: | - TANQUE CONTACTO SISTEMA OZONO AREA: PROCESOS SEMANA: "S55
FN”"""" geEmprese b Db Marcar con un X si no existe anomalias
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY. B o Marcar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noche:
LUNES MIERCOLES UEVES VIERNES SABADO
kit arv i M T N T ~ ™M 2 ~ [ T N ™M T ~N
HERMETICIDAD {
ESTRUCTURA
REVISION DE FUGAS 52
REVISION DE SPRAY BALL >
RUIDOS INUSUALES >
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por 1L.U./ C.A.T
HORA Descripcion de la anomalia sable de ef 16N Tiwmpo
2z
Z-cd 7 TG 2 P< AT 3 € )'.S‘@m'b B2 Ze {
7 e Z v il 1
o  OZoe IF 7 a2 iR & Y \\
ZE 2uer I 1
? ;
/
L3




MANTENIMIENTO AUTONOMO
QUINCENAL =

Marcar con un X sl no existe anomalias.
Marcar con una R si necesita corregir © reparar
SABAD

T

NIVEL 1
=

SEMANA:

™M

TAOTOR REDUCTOR. TOL

VA CONTIZON (1030
Turno mahan

LES

UEVES
i

VIERNES
i ~

~N

MAQUINA: 1

Turno tarde

Turno noche
~N

AARTES
T

Nombre de Empresa
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY

LUNES
T
>
2

SAMAS

o

RUIDOS INUSUALES

ESTRUCTURA

PRESENCIA DE FUGAS

A documentar por J.U./ C.A.
Tiempo

7 Ty

CORRECCION DE ANOMALIAS

aquina

nsable de

de la

—

malia

por el op
o
ZE_ =

ST rE T

v
= U=

I

I

|

J

]
7
7 4

Descripcion de 1a
P
=

T D

I

HORA
Vel
FZrenr?Ta

V= . )
= 7.
7= -zoC5

o F o

B

NIVEL 1

=

SEMANA:

MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL
—=

ARE.

Marcar con un X si no existe anomalias.

- CONTISOLV - ALMI. DE AZCUCAR

S
™M

Turno manana
LES

Turno tarde
MIERCO!
¥

~

[FomBa vac0

MAQUINA:
Nombre de Empre:
ARCA-CONTINENTAL LINDLEY

Tucno noche.

Marcar con una R =i necesita corregir o reparar
s,

™M

UEVES VIERNE
% ~

¥ ~N

xnqug

LUNES

x ~N

GAMAS
RUIDOS INUSUALES

ESTRUCTURA

PRESENCIA DE FUGAS
TEMPERATURA

A documentar por J.U./ C.A.T

nsable de sjecucion

CORRECCION DE ANOMALIAS

ioc de la maquina

Sl —
- O E %

por el op
omalia

HORA

Descripcién de la
T
Y= o~ = EXAT
<,

—rmpo
J
/4
J
]
I
|
J
r
1

T

LrerEac s oIE =
T e Fieo o7 D =

2 e 2

Pl 2

Aol o  TE

[P &3

MANTENIMIENTO AUTONOMO
SEMANAL

NIVEL 1

SEMANA: 3 >

AREA: PROCESOS

Marcar con un X si no existe anomalias.

REFRACTOMETRO - TANQUE-7250
Turne mafan

Marcar con una R si necesita corregir o reparar
SABAD:

1ERNES
-

=

UEVES v
~N N M

LES

~M E B

Turno tarde .
MIERCO

~N

MAQUINA: i |
Nombre de Empresa

ARCA-CONTINENTAL LINDLEY

NARTES
52

Turno noche:
LUNES

N
M T

M

X N

[
=<
>
X

GAMAS

REVISION DE SPRAY BALLS

ESTRUCTURA

PRESENCIA DE FUGAS

A documentar por J.U./ C.A.T
Tiempo

ESTADO DE REFRACTOMETRO

CORRECCION DE ANOMALIAS

sable de ejecucién

7

=

=~

A documentar por el operario de la maquina

Descripcion de Ia

HORA

Tttt

j
J
]
]
J
J
J
J
1

NIVEL 1

-__F
TN

IMIENTO AUTONOMO

MANTEN

SEMANAL
SEMANA: =5

AREA: PROCESOS

Marcar con un X si no existe anomalias.
Marcar con una R sl necesita corregir o reparar
UEVES VIERNES SABADO

N [V] T N M T

[BANCO. VAL TANQUES MEZCLA 1 VB500
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A10. EFICACIA DE PRODUCCION DESPUES DE LA IMPLEMETACION

EFICACIA DE PRODUCCION DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
FECHA LINEA SKU PRODUCTO Produccion Real | Produccion programada | Eficaciade
(Cajas Unitarias) (Cajas Unitarias) Produccion
SETIEMBRE |120 PET 250070|INCA KOLA PET 2.25LX6 60926 60500 100,70%
SETIEMBRE [120 PET 250204|INCA KOLA PET 1.5LX6 292486 292450 100,01%
SETIEMBRE |120 PET 250382|INCA KOLA PET 3LX4 202371 202000 100,18%
SETIEMBRE [120 PET 250423|COCA COLA PET 1.5LX6 133809 133800 100,01%
SETIEMBRE |120 PET 250446|SPRITE PET 1.5LX6 7773 7778 99,94%
SETIEMBRE |120 PET 250456|FANTA NARANJA PET 3LX4 42598 42500 100,23%
SETIEMBRE [120 PET 250498|SPRITE PET 2.25LX6 68541 68148 100,58%
SETIEMBRE |120 PET 250770|FANTA NARANJA PET 1.5LX6 15723 15556 101,07%
SETIEMBRE |120 PET 250774|FANTA NARANJA PET 2.25LX6 22699 22963 98,85%
SETIEMBRE [120 PET 251106|COCA COLA PET 3LX4 48938 48920 100,04%
SETIEMBRE |120 PET 251549|CRUSH NARANJA PET 1.5LX6 16127 16910 95,37%
SETIEMBRE [120 PET 251604|SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 34700 34600 100,29%
SETIEMBRE |120 PET 251641|SAN LUIS SIN GAS PFM 2.5LX6 209466 209000 100,22%
SETIEMBRE |120 PET 251642|SAN LUIS CON GAS PFM 2.5L.X6 22656 22656 100,00%
SETIEMBRE [120 PET 252434|COCA-COLA PET 2.5LX6 54313 54300 100,02%
SETIEMBRE |120 PET 256476|SAN LUIS SG PET 1.5LX6 - ETIQ PRECIO 56390 56200 100,34%
SETIEMBRE |128-1PET 250039|INCA KOLA PET 500MLX12 288566 288600 99,99%
SETIEMBRE |128-1PET 252322|SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 370513 370000 100,1%
SETIEMBRE |128-1PET 252323|SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 38897 38900 100,0%
SETIEMBRE [128-1PET 254780|SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 15392 15400 99,9%
SETIEMBRE |128-1PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 52951 52900 100,1%
INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6-
SETIEMBRE |128-1PET 255334(ET/PREC 15720 17146 91,7%
SETIEMBRE |128-1PET 256284|NCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 13522 14508 93,2%
SETIEMBRE |128-2PET 250422|COCA COLA PFM 500MLX12 198545 198500 100,0%
SETIEMBRE |128-2PET 252542|CRUSH NARANJA PET 450MLX12 6179 6263 98,7%
SETIEMBRE |128-2PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 36444 36500 99,8%
SETIEMBRE |128-2PET 255332|COCA COLA PET 300MLX6 77400 77500 99,9%
SETIEMBRE |128-2PET 255333|FANTA PET 300MLX6 16224 16667 97,3%
SETIEMBRE |128-2PET 255432|SPRITE PET 300MLX6 9986 11111 89,9%
SETIEMBRE |128-2PET 256285|COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 18376 21667 84,8%
CRUSH NARANJA PET 450MLX12 - ETQ
SETIEMBRE |128-2PET 256481|PRECIO 32422 32881 98,6%
SETIEMBRE |140RP-VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 161774 162850 99,3%
SETIEMBRE |140RP-VR 250346|INCA KOLA RP 2LX8 164036 165000 99,4%
SETIEMBRE |140RP-VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 211167 212000 99,6%
SETIEMBRE |140RP-VR 250433|FANTA NARANJA VR 1LX12 19147 19167 99,9%
SETIEMBRE |140RP-VR 250440|SPRITE VR 1LX12 12017 12500 96,1%
SETIEMBRE |140RP-VR 250679|COCA COLA RP 2LX8 157518 158200 99,6%
SETIEMBRE |140RP-VR 252425|FANTA NARANJA RP 2LX8 12712 12500 101,7%
SETIEMBRE |140RP-VR 252427|SPRITE RP 2LX8 4182 4375 95,6%
SETIEMBRE [160 VR 250029|INCA KOLA VR 192MLX24 24074 25100 95,9%
SETIEMBRE |160 VR 250030|INCA KOLA VR 296MLX24 10418 10420 100,0%
SETIEMBRE [160 VR 250031|INCA KOLA VR 625MLX12 - TP ROSCA 47766 48000 99,5%
SETIEMBRE |160 VR 250416|COCA COLA VR 192MLX24 19566 19800 98,8%
SETIEMBRE |160 VR 250418|COCA COLA VR 296MLX24 8140 8300 98,1%
SETIEMBRE [160 VR 250430|FANTA NARANJA VR 192MLX24 13400 13455 99,6%
SETIEMBRE |160 VR 250431|FANTA NARANJA VR 296MLX24 7296 7320 99,7%
SETIEMBRE [160 VR 250435|SPRITE VR 192MLX24 11564 13021 88,8%
SETIEMBRE [160 VR 250795|COCA COLA VR 625MLX12 52364 52300 100,1%
SETIEMBRE |160 VR 252565|INCA KOLA VR 400MLX20 16415 17000 96,6%
SETIEMBRE [160 VR 252566|COCA-COLA VR 400MLX20 11545 12000 96,2%
SETIEMBRE |160 VR 252567|SPRITE VR 400MLX20 6806 7500 90,8%
SETIEMBRE |160 VR 252568|FANTA VR 400MLX20 6912 7000 98,7%
SETIEMBRE |BIDONES 251291|SAN LUIS 20 L REF PET 38055 38000 100,1%




OCTUBRE |120 PET 250070|INCA KOLA PET 2.25LX6 19133 19100 100,2%
OCTUBRE |120 PET 250204{INCA KOLA PET 1.5LX6 207596 207700 99,9%
OCTUBRE |120 PET 250382|INCA KOLA PET 3LX4 276431 276600 99,9%
OCTUBRE |120PET 250423|COCA COLA PET 1.5LX6 36667 37200 98,6%
OCTUBRE |120 PET 250446|SPRITE PET 1.5LX6 10276 10000 102,8%
OCTUBRE |120 PET 250456|FANTA NARANJA PET 3LX4 41803 41667 100,3%
OCTUBRE |120PET 250498|SPRITE PET 2.25LX6 65833 65926 99,9%
OCTUBRE |120 PET 250774|FANTA NARANJA PET 2.25LX6 26165 26667 98,1%
OCTUBRE |120 PET 251106|COCA COLA PET 3LX4 73529 73550 100,0%
OCTUBRE |120 PET 251549|CRUSH NARANJA PET 1.5LX6 8620 9394 91,8%
OCTUBRE |120 PET 251604({SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 43580 43600 100,0%
OCTUBRE |120 PET 251641|SAN LUIS SIN GAS PFM 2.5LX6 118873 119000 99,9%
OCTUBRE |120 PET 251642|SAN LUIS CON GAS PFM 2.5LX6 49922 50000 99,8%
OCTUBRE |120 PET 252434|COCA-COLA PET 2.5LX6 6771 6800 99,6%
OCTUBRE |120PET 256476|SAN LUIS SG PET 1.5LX6 - ETIQ PRECIO 131707 132000 99,8%
OCTUBRE |120 PET 256496|INCA KOLA PET 2.25LX6 - ETIQ C/PRECIO 81542 81600 99,9%
OCTUBRE |120 PET 256498|COCA-COLA PET 2.5LX6 - ETIQ C/PRECIO 23091 23200 99,5%
OCTUBRE [128-1PET | 250039|INCA KOLA PET 500MLX12 243174 243000 100,1%
OCTUBRE |128-1PET | 252322|SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 590016 590000 100,0%
OCTUBRE |128-1PET | 252323|SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 106392 106500 99,9%
OCTUBRE |128-1PET | 254780|SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 13248 13300 99,6%
OCTUBRE |128-1PET | 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 80297 80400 99,9%
OCTUBRE |128-1PET | 256284|NCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 29227 31653 92,3%
OCTUBRE |128-2PET | 250422|COCA COLA PFM 500MLX12 198805 199000 99,9%
OCTUBRE |128-2PET | 252542|CRUSH NARANJA PET 450MLX12 9562 10177 94,0%
OCTUBRE |128-2PET | 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 9694 9700 99,9%
OCTUBRE |128-2PET | 255332|COCA COLA PET 300MLX6 72271 72400 99,8%
OCTUBRE |128-2PET | 255333|FANTA PET 300MLX6 10457 11111 94,1%
OCTUBRE [128-2PET | 255432|SPRITE PET 300MLX6 10281 11111 92,5%
OCTUBRE |128-2PET | 256285|COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 31655 32500 97,4%
CRUSH NARANJA PET 450MLX12 - ETQ
OCTUBRE |128-2PET | 256481|PRECIO 68210 68893 99,0%
OCTUBRE |140RP-VR | 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 166669 167000 99,8%
OCTUBRE |140RP-VR | 250346|INCA KOLA RP 2LX8 140489 141000 99,6%
OCTUBRE |140RP-VR | 250421|COCA COLA VR 11X12 85185 87000 97,9%
OCTUBRE |140RP-VR | 250433|FANTA NARANJA VR 1LX12 10637 10833 98,2%
OCTUBRE |140RP-VR | 250679|COCA COLA RP 2LX8 105652 107000 98,7%
OCTUBRE |140RP-VR | 252427|SPRITE RP 2LX8 12500 12500 100,0%
OCTUBRE |160VR 250029|INCA KOLA VR 192MLX24 43274 43500 99,5%
OCTUBRE |160VR 250030|INCA KOLA VR 296MLX24 20023 20200 99,1%
OCTUBRE |160VR 250031|INCA KOLA VR 625MLX12 - TP ROSCA 119322 120000 99,4%
OCTUBRE |160VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 74637 75000 99,5%
OCTUBRE |160VR 250416{COCA COLA VR 192MLX24 43347 44000 98,5%
OCTUBRE |160VR 250418|COCA COLA VR 296MLX24 14410 14900 96,7%
OCTUBRE |160VR 250421|COCA COLA VR 11X12 46095 46200 99,8%
OCTUBRE [160VR 250430{FANTA NARANJA VR 192MLX24 8415 8681 96,9%
OCTUBRE |160VR 250435(SPRITE VR 192MLX24 5192 6510 79,7%
OCTUBRE |160VR 250795|COCA COLA VR 625MLX12 70244 70500 99,6%
OCTUBRE |160VR 252565|INCA KOLA VR 400MLX20 19732 20000 98,7%
OCTUBRE |160VR 252566|COCA-COLA VR 400MLX20 27237 28000 97,3%
OCTUBRE |160VR 252567|SPRITE VR 400MLX20 4845 5000 96,9%
OCTUBRE |160VR 252568|FANTA VR 400MLX20 5082 6250 81,3%
OCTUBRE |BIDONES | 251291|SAN LUIS 20 L REF PET 52915 53500 98,9%




NOVIEMBRE|120 PET 250070|INCA KOLA PET 2.25LX6 85907 85950 100,0%
NOVIEMBRE|120 PET 250204|INCA KOLA PET 1.5LX6 194435 195500 99,5%
NOVIEMBRE|120 PET 250382|INCA KOLA PET 3LX4 190102 191500 99,3%
NOVIEMBRE|120 PET 250411|CRUSH NARANJA PET 3LX4 17926 18319 97,9%
NOVIEMBRE|120 PET 250423|COCA COLA PET 1.5LX6 96025 96100 99,9%
NOVIEMBRE|120 PET 250446|SPRITE PET 1.5LX6 6806 6667 102,1%
NOVIEMBRE|120 PET 250456|FANTA NARANJA PET 3LX4 21185 20833 101,7%
NOVIEMBRE|120 PET 250498|SPRITE PET 2.25LX6 124936 124444 100,4%
NOVIEMBRE|120 PET 250770|FANTA NARANJA PET 1.5LX6 6887 6667 103,3%
NOVIEMBRE|120 PET 250774|FANTA NARANJA PET 2.25LX6 99469 99259 100,2%
NOVIEMBRE|120 PET 251106|COCA COLA PET 3LX4 56618 56720 99,8%
NOVIEMBRE|120 PET 251549|CRUSH NARANJA PET 1.5LX6 5622 5637 99,7%
NOVIEMBRE|120 PET 251604|SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 51787 51200 101,1%
NOVIEMBRE|120 PET 251641|SAN LUIS SIN GAS PFM 2.5LX6 167485 167000 100,3%
NOVIEMBRE|120 PET 251642|SAN LUIS CON GAS PFM 2.5L.X6 45679 45680 100,0%
NOVIEMBRE|120 PET 252434|COCA-COLA PET 2.5LX6 47379 47250 100,3%
NOVIEMBRE|120 PET 254705|FANTA KOLA INGLESA PET 2.25LX6 9223 9630 95,8%
NOVIEMBRE FANTA NARANJA SIN AZUCAR PET

120 PET 256386|2.25MLX6 4983 5185 96,1%
NOVIEMBRE|128-1PET 250039|INCA KOLA PET 500MLX12 97611 97200 100,4%
NOVIEMBRE|128-1PET 252322|SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 258404 257000 100,5%
NOVIEMBRE|128-1PET 252323|SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 41342 41350 100,0%
NOVIEMBRE|128-1PET 254780|SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 13295 13300 100,0%
NOVIEMBRE|128-1PET 255331]INCA KOLA PET 300MLX6 52532 52400 100,3%
NOVIEMBRE|128-1PET 255334|INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 36078 36929 97,7%
NOVIEMBRE|128-1PET 255433|INCA KOLA PET 450MLX12 134567 136000 98,9%
NOVIEMBRE INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6

128-1PET 256284|MODERNO 7657 10551 72,6%
NOVIEMBRE|128-2PET 250422|COCA COLA PFM 500MLX12 68476 68400 100,1%
NOVIEMBRE|128-2PET 252542|CRUSH NARANJA PET 450MLX12 23451 23486 99,8%
NOVIEMBRE|128-2PET 255330|COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 18492 20583 89,8%
NOVIEMBRE|128-2PET 255331|INCA KOLA PET 300MLX6 16650 16600 100,3%
NOVIEMBRE|128-2PET 255332|COCA COLA PET 300MLX6 61579 63500 97,0%
NOVIEMBRE|128-2PET 255333|FANTA PET 300MLX6 15806 16667 94,8%
NOVIEMBRE|128-2PET 255432|SPRITE PET 300MLX6 6408 6667 96,1%
NOVIEMBRE|128-2PET 255434|COCA COLA PET 450MLX12 116108 118500 98,0%
NOVIEMBRE COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6

128-2PET 256285|MODERNO 4552 6500 70,0%
NOVIEMBRE[140RP-VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 157171 159200 98,7%
NOVIEMBRE|140RP-VR 250346|INCA KOLA RP 2LX8 158115 157000 100,7%
NOVIEMBRE|140RP-VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 110630 111000 99,7%
NOVIEMBRE[140RP-VR 250433|FANTA NARANJA VR 1LX12 26578 26667 99,7%
NOVIEMBRE|140RP-VR 250440|SPRITE VR 1LX12 17245 16667 103,5%
NOVIEMBRE|140RP-VR 250679|COCA COLA RP 2LX8 145528 147500 98,7%
NOVIEMBRE|140RP-VR 252425|FANTA NARANJA RP 2LX8 13943 14375 97,0%
NOVIEMBRE|140RP-VR 252427|SPRITE RP 2LX8 13123 13125 100,0%
NOVIEMBRE|160 VR 250029|INCA KOLA VR 192MLX24 38395 39500 97,2%
NOVIEMBRE|160 VR 250030]INCA KOLA VR 296MLX24 24720 24800 99,7%
NOVIEMBRE|160 VR 250031|INCA KOLA VR 625MLX12 - TP ROSCA 71738 72000 99,6%
NOVIEMBRE|160 VR 250203|INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 32096 32500 98,8%
NOVIEMBRE|160 VR 250416|COCA COLA VR 192MLX24 22863 22900 99,8%
NOVIEMBRE|160 VR 250418|COCA COLA VR 296MLX24 24462 27000 90,6%
NOVIEMBRE|160 VR 250421|COCA COLA VR 1LX12 26940 26500 101,7%
NOVIEMBRE|160 VR 250430|FANTA NARANJA VR 192MLX24 16437 17361 94,7%
NOVIEMBRE[160 VR 250431|FANTA NARANJA VR 296MLX24 5266 5631 93,5%
NOVIEMBRE|160 VR 250435|SPRITE VR 192MLX24 10410 10851 95,9%
NOVIEMBRE|160 VR 250437|SPRITE VR 296MLX24 6628 7038 94,2%
NOVIEMBRE[160 VR 250795|COCA COLA VR 625MLX12 67144 67200 99,9%
NOVIEMBRE|160 VR 252565|INCA KOLA VR 400MLX20 22266 22400 99,4%
NOVIEMBRE|160 VR 252566|COCA-COLA VR 400MLX20 22280 22500 99,0%
NOVIEMBRE|160 VR 252567|SPRITE VR 400MLX20 8583 8750 98,1%
NOVIEMBRE|160 VR 252568|FANTA VR 400MLX20 6770 7500 90,3%
NOVIEMBRE|BIDONES 251291|SAN LUIS 20 L REF PET 39545 40200 98,4%

Fuente: Database del Sistema SAP y el programa de Produccion.




A11. EFICIENCIA DE RECURSOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

EFICIENCIA DE RECURSOS DESPUES DE LA IMPLEMENTACION
Concentrado Teorico |Concentrado real | Rendimientode | TMazicar | TMazicar |Utilizacion de | m3 de agua Utilizacion de
FECHA el () ) cC tedrico real aziicar tedrici agua
m3 de agua usado

SETIEMBRE  |INCA KOLA PET 2.251X6 170,30 1712 100,5%( 82 766
SETIEMBRE  |INCA KOLA PET 1,516 548 30 550,1 100,2%| 263 2463
SETIEMBRE  |INCA KOLA PET 3LX4 505,42 506,2 100,2%( 242 2266
SETIEMBRE  |COCA COLA PET1.51X6 627,19 627,6 100,1%| 125 2810
SETIEMBRE  |SPRITE PET 1,516 35,00 35,12 1003%| 0 590
SETIEMBRE |FANTA NARANJA PET 31X4 255,00 257 1008%| 26 459
SETIEMBRE ~ |SPRITE PET 2.251X6 460,00 462,1 1005%| 0 920
SETIEMBRE ~ |FANTA NARANJA PET 1,5LX6 70,00 70,5 100,7%| 7 136
SETIEMBRE  |FANTA NARANIA PET 2.251X6 155,00 156,4 100,9%| 16 311
SETIEMBRE |COCA COLA PET3LX4 305,75 305,5 99.9%| 61 589
SETIEMBRE |CRUSH NARANJA PET 1.5LX6 9,00 8,85 98,3% 0 17
SETIEMBRE  [SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 155,70 156,1 1003% 0 279
SETIEMBRE  [SAN LUIS SIN GAS PFM 2546 1567,50 1568 1000% 0 26351
SETIEMBRE  |SAN'LUIS CON GAS PFM 2.51X6 33984000 | 339840 1000% 0 785370
SETIEMBRE  |COCA-COLA PET 2.5LX6 440 425,1 100,2%| 85 759
SETIEMBRE [ SAN LUIS SG PET 1.5LX6 - ETIQ PRECIO 252,90 253 100,0%| 0 585
SETIEMBRE  |INCA KOLA PET S00MLX12 361,05 362 100,3%| 173 1086
SETIEMBRE ~ [SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 173438 1737 1002%| 0 3101
SETIEMBRE ~ SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 291750,00 | 291750 100,0% 0 674234
SETIEMBRE  [SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 46,0 46,3 1002%| 0 107
SETIEMBRE  |INCA KOLA PET 300MLX6 19,85 19,87 100,1%( 10 60
SETIEMBRE  |INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6-ET/PREC 6,50 6,42 988% 0 15
SETIEMBRE ~ [NCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 5,50 542 985% 0 24
SETIEMBRE ~ |COCA COLA PFM 500MLX12 620,31 621,2 100,1%( 124 2565
SETIEMBRE |CRUSH NARANJA PET 450MLX12 2,00 202 101,0% 0 9
SETIEMBRE [INCA KOLA PET 300MLX6 13,70 13,71 100,1% 7 57
SETIEMBRE |COCA COLA PET 300MLX6 72,66 72,52 99.8%| 14 2392 199,8% | 139 | 1531188 |99,06%
SETIEMBRE ~ |FANTA PET 300MLX6 15,00 1492 99,5% 1 29
SETIEMBRE ~ |SPRITE PET 300MLX6 10,00 9,83 983% 0 165
SETIEMBRE |COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 20,00 19,52 97,6% 0 37
SETIEMBRE  |CRUSH NARANJA PET 450MLX12- ETQ,PRECIO 10,50 10,67 101,6%| 0 18
SETIEMBRE  [INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 407,46 4092 1004%] 196 731
SETIEMBRE  [INCAKOLA RP 21X8 550,46 5532 100,5%| 265 1067
SETIEMBRE  |COCA COLAVR 1LX12 132500 | 13225 99,8%| 263 2512
SETIEMBRE ~ |FANTANARANIA VR 11X12 115,00 1164 101,2% 12 481
SETIEMBRE  |SPRITEVR1LX12 75,00 76,1 101,5%| 0 152
SETIEMBRE ~ |COCA COLA RP 208 131833 1319, 100,1%| 263 2355
SETIEMBRE ~ |FANTA NARANIARP 2LX8 100,00 101, 101,2% 10 192
SETIEMBRE ~ [SPRITERP 21X8 35,00 34,95 99%| 0 156
SETIEMBRE  |INCA KOLA VR 192MLX24 U 24,2 1003% 12 108
SETIEMBRE  |INCA KOLA VR 296MLX24 15,43 153 99,1%| 7 27
SETIEMBRE  |INCA KOLA VR 625MLX12- TP ROSCA 75,06 74,98 99,9%| 36 145
SETIEMBRE ~ {COCA COLA VR 192MLX24 4752 478 100,6% 10 95
SETIEMBRE ~ {COCA COLA VR 296MLX24 30,71 30,58 99,6%| 6 55
SETIEMBRE ~ |FANTA NARANJA VR 192MLX24 31,00 31,15 1005%| 3 60
SETIEMBRE  |FANTA NARANJA VR 296MLX24 26,00 26,32 101,2%| 3 5)
SETIEMBRE  [SPRITE VR 192MLX24 30,00 30,87 102,9% 0 138
SETIEMBRE  |COCA COLA VR 625MLX12 204,30 204,57 100,1% 41 916
SETIEMBRE  |INCA KOLA VR 400MLX20 28,36 28,39 100,1%| 14 127
SETIEMBRE ~ |COCA-COLA VR 400MLX20 50,00 49,85 99,7%| 10 3
SETIEMBRE ~ |SPRITE VR 400MLX20 30,00 30,14 1005%| 0 54
SETIEMBRE  |FANTA VR 400MLX20 28,00 28,24 100,9%| 3 50
SETIEMBRE  [SAN LUIS 20 L REF PET 380,00 382 1005%| ¢ 737




OCTUBRE  [INCAKOLA PET250%6 53,76 5,1 100,6%| 26
OCTUBRE  [INCAKOLA PET 1506 389,76 3905 100,2%| 187
OCTUBRE ~ INCAKOLA PET3LX4 692,08 694 1003%| 332
OCTUBRE COCA COLA PET 151X 17438 1748 100,2%| 35
OCTUBRE  [SPRITEPET1.5L%6 45,00 438 99,6% 0
OCTUBRE FANTA NARANJA PET 3LX4 250,00 518 100,/% 121
OCTUBRE  [SPRITEPET2.25L%6 445,00 4463 100,3%| 214
OCTUBRE FANTA NARANJA PET 2.251X6 180,00 182,50 1004%| ¢7
OCTUBRE COCA COLA PET 314 459,69 458,50 99,7%| 219
OCTUBRE CRUSH NARANJA PET 151%6 5,00 502 1004%| 0
OCTUBRE ~ [SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 196,20 196,80 100,3%| 39
OCTUBRE SAN LULS SIN GAS PFM 2,546 892,50 893,40 1001%| ¢
OCTUBRE SAN LULS CON GAS PFM 251X6 750000,00 | 75000000 | 100,0% 0
OCTUBRE COCA-COLA PET 251X 53,13 52,85 995% 0
OCTUBRE  [SAN LUIS SGPET 1.5LY6 - ETIQ PRECIO 594,00 598,00 100,7%| 59
OCTUBRE INCA KOLA PET 2.251X6- ETIQ.C/PRECIO 229,69 230,50 1004%| 23
OCTUBRE COCA-COLA PET 2.5LX6- ETIQ C/PRECIO 181,25 181,70 100,2%| 36
OCTUBRE INCA KOLA PET S00MLX12 30400 304,80 1003% 0
OCTUBRE ~ [SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 276563 | 276950 100,1%| 551
OCTUBRE ~ [SAN LUIS CON GAS PET 625MLX15 99843750 | 99843750 1000% 0
OCTUBRE ~ [SAN LUIS SIN GAS PET 500MLX12 3990 39,50 990% 0
OCTUBRE INCA KOLA PET 300MLY 30,18 30,25 1002%| 6
OCTUBRE NCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 12,00 11,85 RB3% 0
OCTUBRE COCA COLA PFM00MLK12 621,88 622,50 1001%) 0
OCTUBRE CRUSH NARANJA PET 450MLX12 305 38 994%| 0
OCTUBRE INCA KOLA PET 300MLY6 3,64 354 97,2% 0
OCTUBRE COCA COLA PET 300MLX6 67,38 67,78 999% 32
OCTUBRE  |FANTA PET 300MLX6 10,00 9,95 995% 0
OCTUBRE  [SPRITE PET 300MLX6 10,00 9,78 97.8%| 0
OCTUBRE COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX06 30,00 29,56 9%,5%| 14
OCTUBRE CRUSHNARANIA PET 450MLX12- ETQUPRECIO 22,00 22,50 1023% 0
OCTUBRE INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 41785 418,20 1001%| ¢
OCTUBRE INCA KOLA RP 21X 47039 470,90 100,1%| 54
OCTUBRE COCA COLA VR 1LX12 543,75 542,90 998% 0
OCTUBRE FANTA NARANJA VR 11X12 65,00 65,70 101,1% 0
OCTUBRE COCA COLARP 21X8 891,67 890,90 999%| 0
OCTUBRE  [SPRITERP 2L48 100,00 100,28 100,3%| 48
OCTUBRE INCAKOLA VR 192MLX24 4179 41,50 99,3%| 8
OCTUBRE  [INCA KOLA VR 296WLX4 2992 29,98 1002%| 3
OCTUBRE ||NCA KOLA VR 625MLX12- TP ROSCA 187,66 188,40 1004%| 0
OCTUBRE INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 187,66 18790 100,2%| 90
OCTUBRE COCA COLA VR 192MLX24 105,60 104,99 94% 1
OCTUBRE COCA COLA VR 296MLX24 5,13 55,0 999%| 0
OCTUBRE ~|COCA COLAVRILX12 28875 | 28940 100,2%) 139
OCTUBRE FANTA NARANJA VR 192MLX24 20,00 19,95 998% 10
OCTUBRE ~ [SPRITE VR 192MLX24 15,00 1487 9,1% 0
OCTUBRE COCA COLA VR 625MLX12 275,39 276,14 100,3%| 55
OCTUBRE INCA KOLA VR 400MLX20 33,36 33,48 1004% 3
OCTUBRE COCA-COLA VR 400MLX20 116,67 116,78 1001% 0
OCTUBRE ~ [SPRITE VR 40OMLK0 20,00 20,01 1002% 4
OCTUBRE FANTA VR 400MLX20 25,00 25,05 1002%| ¢
OCTUBRE ~ [SAN LUIS 20L REF PET 53500 | 9390 998% 756
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[NoviemsRe  [INcA koL PET2.251x6 241,94 242,00 100,0%] 116 1083
[NOVIEMBRE  [INCA KOLA PET L5LY6 366,37 367,00 100,0% 176 1643
[NOVIEVBRE [INCA KOLA PET3LX4 479,15 482,00 100,6%| 231 2158
[NOVIEVBRE  [CRUSH NARANIA PET 3Lx4 13,00 13,05 1004% 3 58
[Noviewre [coca coLaPeT 1.5L%6 450,47 450,20 99%| 0 7566
NOVIEMBRE  [SPRITE PET 15X6 30,00 30,15 100,5%| 3 54
NOVIEMBRE  [FANTA NARANJA PET3LX4 125,00 125,50 1004%| 0 250
NOVIEMBRE  [SPRITE PET 2.25LX6 840,00 842,00 100,2%| 84 1624
NOVIEMBRE  |FANTA NARANJA PET 15LX6 30,00 29,90 9,7%| 3 60
[NOVIEVBRE  |FANTA NARANJA PET 225046 670,00 672,00 100,3%| 134 1296
[NoviEeRe [coca coLa PeT3Lx 354,50 354,30 999% o0 683
[NOVIEMBRE  [CRUSH NARANIA PET 1.5LX6 3,00 3,02 100,7%| 0 5
NOVIEMBRE  [SAN LUIS SIN GAS PET 1.5LX6 230,40 232,00 100,7%| 0 3899
NOVIEMBRE [SAN LUIS SIN GAS PFM 2516 125250 | 1254,00 1001% 0 2898
NOVIEMBRE  [SAN LUIS CON GAS PFM 2.5LX6 685200,00 | 685200,00 100,0%| 136426 1223370
NOVIEMBRE  [COCA-COLA PET 2,516 369,14 368,90 9,9%| 0 853
[NOVIEVBRE  [FANTA KOLA INGLESA PET 2.251X6 65,00 65,02 100,0% 31 195
NOVIEMBRE  [FANTA NARANJA SIN AZUCAR PET 2.25MLX6 35,00 3512 1003%] 0 63
[NoviEmBRE INc koLa PET SoomLX12 121,60 122,00 100,3%| 0 282
|NOVIEMBRE SAN LUIS SIN GAS PET 625MLX15 1204,69 1205,50 100,1%| 0 2786
NOVIEMBRE  [SAN'LULS CON GAS PET 625MLX15 387656,25 | 387656,25 100,0% 0 1162969
NOVIEMBRE  [SAN LUIS SIN GAS PET S00MLX12 39,90 39,95 1001%] 0 9
|NOVIEMBRE INCA KOLA PET 300MLX6 19,67 19,70 100,2%| 9 88
NOVIEVBRE [INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 14,00 14,02 100,1%| 0 53
NOVIEBRE INCA KoLA PET 450MLX12 153,13 154,20 100,7%| 74 690
NOVIEMBRE [INCA KOLA SIN AZUCAR PET 300MLY6 MODERNO 4,00 3,98 995% 0 16
NOVIEMBRE  |COCA COLA PFM S00MLX12 213,75 213,99 100,1%| 43 409
NOVIEMBRE  [CRUSH NARANJA PET 450MLX12 7,50 7,51 100,1%| 0 14
NOVIEMBRE [COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 19,00 18,70 984% 0 314
NOVIEMBRE  |INCA KOLA PET 300MLX6 6,23 6,10 97,9%| 3 12
NOVIEMBRE [coCA COLA PET 300MLX6 59,53 58,95 90% 0 138698 | 99,45% 264 2445866 | 99,16%
[NovIEMBRE  [FANTA PET 300MLX6 15,00 14,97 998% 7 7
[NOVIEVBRE  [SPRITE PET 300MLX6 6,00 5,89 B2% 0 11
NOVIEMBRE  [COCA COLA PET 450MLX12 333,28 334,00 100,2%| 67 634
NOVIEMBRE  [COCA-COLA SIN AZUCAR PET 300MLX6 MODERNO 6,00 5,97 995% 0 25
NOVIEMBRE  [INCA KOLA VR 1LX12 TP CORONA 398,33 399,20 100,2%| 0 795
NOVIEMBRE  |INCA KOLA RP 2LX8 523,77 524,90 100,2%| 105 937
[NoviEVBRE [cocA coLAVR 11X12 693,75 694,10 100,1%| 69 1318
[NOVIEVBRE  [FANTA NARANIA VR 10x12 160,00 162,30 1014% 0 727
[NoviEVBRE [sPRITEVR 11x12 100,00 100,80 100,8%| 48 451
NOVIEMBRE  [COCA COLA RP 21X8 56,30 56,10 99,6%| 27 100
NOVIEMBRE  [FANTA NARANJA RP 2LX8 115,00 117,20 101,9%| 56 226
NOVIEMBRE  [SPRITE RP 21X8 105,00 105,90 1009%] 21 1
NOVIEMBRE  [INCA KOLA VR 192MLX24 37,95 37,50 98,8% 7 67
[NOVIEVBRE [INCA KOLA VR 296MLX24 36,73 36,80 100,2%| 4 71
[NOVIEMBRE INCA KOLA VR 625MLX12- TP ROSCA 112,59 113,20 1005%] 11 225
[NOVIEMBRE [INCA KOLA VR 1LX12TP CORONA 8132 81,90 100,7%| 0 367
|NOVIEMBRE COCA COLA VR 192MLX24 54,96 55,20 100,4%| 11 247
NOVIEMBRE [cOCA COLA VR 296MLX24 99,90 99,89 100,0%( 48 447
[Novievere [coca cotave k2 165,63 166,20 100,3%| 33 744
|NOVIEMBRE FANTA NARANJA VR 192MLX24 40,00 40,05 100,1%| 0 7
NOVIEVBRE  [FANTA NARANJA VR 296MLX24 20,00 20,01 100,1%| 0 36
[NOVIEVBRE  [SPRITE VR 1920Lx24 25,00 24,98 99.9% 0 48
NovIEMBRE  [SPRITE VR 296MLx24 25,00 25,03 100,1% 0 48
NOVIEMBRE  |COCA COLA VR 625MLX12 262,50 262,90 100,2%| 52 507
NOVIEMBRE  {INCA KOLA VR 400MLX20 37,36 37,50 100,4%| 7 7
NOVIEMBRE |COCA-COLA VR 400MLX20 93,75 94,10 1004%] 19 182
NOVIEMBRE  [SPRITE VR 400MLX20 35,00 35,10 100,3%| 7 68
[NOVIEVBRE  [FANTA VR 400MLX20 30,00 30,12 100,4%| 6 53
[NOVIEMBRE  [SANLULS 20LREF PET 402,00 403,40 100,3%| 0 778

Fuente: Database del Sistema Miteco, Registro de vaciado de azucar y registro de

preparacion de cuasi-jarab.



INSTRUMENTOS

C1. Formato para eficacia de produccion

EFICACIA DE PRODUCCION
FECHA SKU Produccion Real (Cajas | Produccion programada |Asertividad de
Unitarias) (Cajas Unitarias) Produccion
R "\ #iDIV/0!
\\
Produccién Real
\ “Produccién Programada *100
\
\
Los datos se obtienen Los datos se obtienen
del SAP segln lo del programa de
notificado por el area de produccién segun la
almacen de PT. demanda.
Fuente: Empresa.
C2. Formato para eficiencia de producciéon
MES
HORAS DE
LINEA PRODUCCION HORAS DE PARADAS | HORAS DE PARADAS
NO PROGRAMADAS POR PROCESOS
GANADAS

L160 N S

L140

1120 _ _

1 Se obtiene del sistema
> de incidencias como
L6 reporte de produccion
BIDONES mensual.
TOTAL
UTILIZACION DE #DIV/0!
I .
TIEMPO

Fuente: Planta de bebidas.



C3. Formato para eficiencia de recursos

EFICIENCIA DE RECURSOS

s || e Conce'ntrado Concentrado reall} Rendimiento Kga,z(fcar p— UtiIiza’ciénde Ltdefgua Lt de agua Utilizacion de OBSERVACIONES
Teorico (U) (u) de concentrado|  tedrico arficar tedrico usado agua
/ #iVALOR! #iVALOR! #iVALOR!
Los datos se obtienen / / \
del regstro de Los datos se
Preparacion de Cuzsi- / obtienen de la / Los datos se obtienen \
jarabe. / receta establecida / la receta establecida \
para cada bebida para cada bebida
arlcarada. ancarada o sin Los datos se
t(t))ii(ejste?; Los datos se azlca obtienen del
database el obtienen del atabase del stema
sistema miteco (el miteco. |
- sistema miteco.

Fuente: Planta de bebidas.

C4: Formato de Programaciéon de Mantenimiento Preventivo y autébnomo

PROGRAMA DE MANTENIM BN TO PREVENTIVO PARA B AREA DEPROCESDS DELAEMPRESA

MED ARL

M0 IO

Mo GO0  ETMEE $OSE  NMBVEBRE

1'T3 45 B TEFNIDEFULEETENINANDENELRTITENIATIRAE ST R I DALALOEUIEE

Fuente Ekshordidn del Awor: donde: S=Frouenda emansl M=FracumndaMenaid, Q=Fracumncia Cuinenal, T=Frenuenda Trimestrd, SE=Frenuenda Semesta] A= Freouenda fnus

DIOBVEE




C5: Formato tipo Check List de Mantenimiento Auténomo

MANTENIMIENTO AUTONOMO

SEMANAL NIVEL 1
MAQUINA: AREA: SEMANA:
Nombre de Empresa Turno mafana: ......cceevveennes . . .
Marcar con un X si no existe anomalias.
Turno tarde ......ccceecvvvneennnns . . .
Marcar con una R si necesita corregir o reparar
Turno noche: .........cccueeunen..
GAMAS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
M T N M T N M T N M T N M T N M T N
CORRECCION DE ANOMALIAS
A documentar por el operario de la maquina A documentar por J.U./ C.A.T
HORA Descripcion de la anomalia Responsable de ejecucidon Tiempo estimado

Fuente: Libro: Mantenimiento Total de La Produccién, Autor: Francisco Rey Sacristan.

C6. Ficha de Mantenimiento Preventivo

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CODIGO DEL PERIOCIDAD: OT:..
DESCRIPCION: EQUIPO:
HORAS: TRABAJORES:
CODIGO PARTE DELEQUIPO | UBICACION OPERACION ACCIONES A REALIZAR FECHA HORAS
OBSERVACIONES REALIZADO (Fecha/Firma)

Fuente: “Mantenimiento Preventivo: Nuestra experiencia”’, Autor: Onieva Morales, 2011



C7. Formato para presupuesto de mantenimiento preventivo

COTIZACION N°

MANT ENIMIENT O PREVENT VD DE EQUIFOS

o

Mantenimiento Preve ntive de Equipos

Dist.

Fecha:

MET RADO NUEVOS S0LES [5/.)
ITEM DESCRIPCION Unid. Cant. Unitario Parcial Total
BESUMEN
A |Mantenimiento 0,00
B |Direccion tecnica y Gastos Generales 0,00
C | Lkilidad 0,00
Sub Total 0,00
O |LGV. 18% 0,00
Total 0,00

CONDICIONES COMERCIALES

Garantia de materiales

Garantia de mano de chra

Plazo de ejecucion

Cotizado

Condiciones de Pago

Validez de la oferta :

La garantia de materiales y mang de obra ne incluye una mala
operacion del sistema y falta de mantenimiento adecuado.
Ala esperm de us gratas noticias, quedamosde Uds

Fuente: Elaboracion Propia




