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RESUMEN

Esta tesis tiene como nombre La aplicacion del TPM para mejorar la productividad en la
linea de chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018. Actualmente,
la productividad en las industrias, empresas, compafiias tienen a variar debido al momento
actual de su produccion, buscan aumentar sus indicadores, incrementar sus ventas,
eficiencia, nivel de produccién, enfocando su mantenimiento cada vez con mayor
priorizacion utilizando herramientas de gestion como el Mantenimiento Productivo Total
(TPM).

A razdn de la problemaética, estd investigacion tiene como objetivo principal mejorar la
productividad en la linea de chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A. industria
manufacturera y comercializacion de productos derivados de la molineria, frente a este tema

se proponen soluciones para la mejora de su nivel de produccién.

Esta investigacion tiene como metodologia en enfoque cuantitativo, con un disefio cuasi
experimental. Consistio en la implementacion de uno de los pilares del TPM, el pilar de
mantenimiento planificado en el &rea de chocolateria, estableciendo un programa de
mantenimiento con frecuencia en funcion a su criticidad, conociendo los equipos que

interactGan en el proceso productivo.
Finalmente, se contrasto los resultados antes y después de la aplicacion de la mejora, con
apoyo de subvariables o indicadores midiendo niveles de produccién y eficacia, obteniendo

un incremento, se tiene como conclusion la mejora en un 21.4% en la productividad.

Palabras claves: produccion, productividad, eficacia, disponibilidad
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ABSTRACT

This thesis is named The application of the TPM to improve productivity in the line of
chocolate industry Industrias Alimenticias Cusco SA, San Luis, 2018. Currently,
productivity in industries, companies, companies have to vary due to the current time of
production , seek to increase their indicators, increase their sales, efficiency, production
level, focusing their maintenance every time with greater prioritization using management

tools such as Total Productive Maintenance (TPM).

Due to the problem, this research has as main objective to improve the productivity of the
chocolate line of Industrias Alimenticias Cusco S.A. Manufacturing industry and marketing
of products derived from the milling industry, in this area solutions are proposed to improve

their production level.

This research is based on a quantitative approach, with a quasi-experimental design. It
consisted in the implementation of one of the pillars of the TPM, the maintenance pillar
planned in the chocolate area, establishing a maintenance program often based on its
criticality, knowing the teams that interact in the production process.

Finally, the results were contrasted before and after the application of the improvement, with
the support of subvariables or indicators measuring production and efficiency levels,

obtaining an increase, the conclusion is the improvement in a productivity of 21.4%.

Keywords: production, productivity, efficiency, availability
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I. INTRODUCCION
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1.1 Realidad problematica
Hoy en dia, un tema amplio es la productividad a nivel mundial que se refleja mediante
indicadores de forma anual, Suiza es el pais con mejor indice de productividad, a continuacion,

se detalla los paises con mejor competitividad en el afio 2017.

Tabla 1: Indice de competitividad

Pais 2017 — 2018 2016 — 2017 Tendencia
Suiza 1 1
Estados Unidos 2 3 1
Singapur 3 2 !
Holanda 4 4
Alemania 5 5
Hong Kong SAR 6 9 1
Suecia 7 10 !
Reino Unido 8 6 !
Japon 9 7 !
Finlandia 10 18

Fuente: Informe Global de Competitividad

Suiza mantiene una tendencia, posicionandose como el pais con mayor indice de
productividad, seguido de Singapur y Estados Unidos, manteniendo un rendimiento
constante en los ultimos 3 afios, Holanda, Alemania y Suecia se encuentra en los primeros
lugares aumentando posiciones, mientras que Japon, Hong Kong SAR y Finlandia bajaron

algunas posiciones.
El Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (2017) sostiene que, en el mes de junio, la

manufactura primaria y comercio registro un avance de 3.64%, con un estudio de varios

meses de alza, se destaca el sector de mineria, agropecuario y manufactura (p. 1).
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Tabla 2: Produccién Nacional

. Variacion Porcentual
Sector P“"d:;““'ﬂ" 20172016 |dul 16-dun 171
Junio | Enero-Junio | Jul 15Jum 16
Economia Total 100,00 3,64 2,30 307
DI-Otros Impuestos a los Productos 4,29 2,68 3,20 3,16
Total Industrias (Produccion) 0,71 312 212 308
Agropecuario 597 6,40 0,35 1,50
Pesca 0,74 52,02 82,85 62,02
Mineria e Hidrocarbures 14,36 6,24 295 196
Manufaciura 16,52 2,02 2n 2,63
Electricidad, Gas y Agua 1,72 3\ 132 357
Construccidn 510 3.49 4,10 559
Comescio 10,18 1.73 050 0,84
Transporte, Almacenamienio, Comreo y Mensajeria 497 303 2,45 288
Alojamienta y Restauranles 2,86 1,46 1,02 1,76
Telecomunicaciones y Oros Servicios de Informacion 2,66 6,72 166 198
Financiero y Sequros 322 0,20 0,18 1,57
Servicios Prestados a Empresas 4,24 1,04 0.3 1,15
Administracion Publica, Defensa y olros 4,29 433 416 4,28
Otros Senvicios 2/ 14,89 3.4 155 3.69

Fuente: INEI junio 2017 (Afio base 2007)

En el cuadro se aprecia que existe una ponderacion significativa en el sector manufactura

(16.52), eso refleja un crecimiento sistematico de su produccion.

En la empresa Industrias Alimenticias Cusco S.A., ubicado en la Av. San Luis N° 890 —

San Luis — Lima, tiene una baja productividad en la linea de chocolateria, con problemas

en su manufactura, en su mayoria las causas son el bajo mantenimiento preventivo y el

analisis del colaborador de las maquinas.

Se muestra a continuacion un diagrama Ishikawa con las principales causas de la baja

productividad en la linea de chocolateria.
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 1: Diagrama Causa - Efecto

No se prioriza los equipos
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Tabla 3: Matriz de correlacion

CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE CHOCOLATERIA

Item Detalle F fi Fi
1 | Bajo Mantenimiento Preventivo 11| 18% | 18%
2 | Indisponibilidad Equipos 8% 10| 17% | 35%
3 | Falta stock repuestos 9 | 15% | 50%
4 | Equipos antiguos 8 | 13% | 63%
5 | Eficacia en 75% 8 | 13% | 76%
6 | Bajo nivel de limpieza 2 4% 80%
7 | Baja capacitacion a Mantenimiento 2 3% 83%
g | Lubricacion en 25% 2 3% 87%
9 | Baja capacitacion a Produccion 2 3% 90%
10 | Predictivo en 10% 2 3% 93%
11 | Falta plan de lubricacion 1 204 95%
12 | Demora de insumos 1 1% 96%
13 | Falta stock de almacén 1 1% 97%
14 | Envolturas con errores 1 1% | 98%
15 | Refrigerantes no ecoldgicos 1 1% 99%
16 | Gases contaminantes 1 1% | 100%
60 | 100%

Se tienen 16 causas recolectados del diagrama Ishikawa, se realiza un Pareto con los

datos de la tabla.

Se muestran 16 causas posibles de la problematica y existen 06 causas representativas

por maquinaria, por lo que un factor representativo es el mantenimiento en la empresa
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 2: Diagrama Pareto - Area de Chocolateria

PARETO - BAJA PRODUCTIVIDAD LINEA DE CHOCOLATERIA

12

A o\e S S o\e o\e s\e & N
xS .
¥ ¢ S O SR VR S T P A & S
.Qe Qé & > oS N > > ;‘\0 < \& o °\° R
@‘b? > \a‘z S i Rl b“\ & R @ée .&e \$° 8‘\ Sz“} QPQ e'z‘g \‘1’&
O \Ge 0‘& i\g‘) A‘b q}@ . (j‘bs' & §\° ¥ & & > <& c,eo
i S s <> < & > & S < S S S s ¥ >
N * . P2 N &P BN A & AN N o
< PSR e Y ¥ & & &
& < < Q‘;§ < < &{s%
<

m Frecuencia

120%0

100%0

80%0

60%0

40%

20%

0%

En el Diagrama Pareto, se encuentra que el factor mantenimiento y gestion afecta en un 80% y son las principales causas de la problematica.
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Esta informacion se puede resumir en el siguiente grafico.

Figura 3: Diagrama de estratificacion
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En el Diagrama de Estratificacion, se agruparon las 16 causas en 04 areas, obteniendo
08 causas en el area de mantenimiento, 04 causas en Gestion, 02 en calidad y 02 en
procesos. La baja eficiencia infiere en gran porcentaje en el mantenimiento y su

gestion.

Para obtener la herramienta mas adecuada para la resolucion de la problematica, se realiza

la matriz de priorizacion.
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Figura 4: Matriz de Priorizacion
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Con la informacion de la matriz de priorizacion, es lo mas conveniente utilizar la metodologia TPM — Mantenimiento productivo total para

analizar y solucionar la problematica
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1.2 Trabajos previos

ARANA, Luis. Mejora de productividad en el area de produccion de carteras en una empresa
de accesorios de vestir y articulos de viaje. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad
San Martin de Porres. Facultad de ingenieria y arquitectura, 2014, 266 pp. En la presente
investigacion el objetivo general es la aplicacion de herramientas de mejora con el fin de
incrementar la productividad en el area de produccion de carteras, evaluando costo
beneficios de la implementacion del proyecto. La compafiia que se desarrolla la tesis es
Crepier y la poblacion son sus trabajadores. EI método empleado es cuantitativo. La
conclusion principal es que la aplicacion del proyecto se obtuvo con altos cambios en
tecnologia y en aplicaciones de su método, se sustentd en términos financieros a través de
minimizar costos en la mejora de la competitividad y eficiencia, se consider6 un estudio de
tiempos con la compra de equipos evaluando el tiempo del personal, y se realizd una
reduccion considerable en el tiempo de fabricacidn de su principal proceso de 110 minutos
a 92minutos, expresado en un porcentaje alto de satisfaccion. De la presente tesis se ha

tomado como ejemplo para dimensionar la variable dependiente en eficacia del proceso.

CRUZADO, Antonio. Propuesta de modelo de gestion de mantenimiento enfocado en la
gestion por procesos para la mejora de la productividad y la competitividad en una
asociatividad de MYPES del sector textil. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad
peruana de ciencias aplicadas. Facultad de ingenieria, 2014, 99 pp. En la presente
investigacion el objetivo general es generar modelos de mantenimiento para aumentar la
eficiencia y eficacia de las micros y pequefias empresas del sector textil, la poblacion son los
trabajadores de las Mypes. La compafiia que se desarrolla la tesis es el centro comercial
Gamarra. EI método empleado es cuantitativo. La conclusién principal es que las MYPES
hoy en dia, representan el 42.1% del total de PBI, generando una gran cantidad de empleo,
contribuyendo con el aumento de la poblacion econémicamente activa por ello es valido la
unién de varias agrupaciones con el fin de mejorar su productividad y competitividad en un
25% dentro del mercado local, el mejor representante de este sector empresarial es Gamarra,
pues tiene la concentracion del 80% de las Mypes. De la presente tesis se ha tomado como
ejemplo para dimensiona la variable dependiente en eficiencia del proceso.
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CURILLO, Miriam. Andlisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de la fabrica
artesanal de hornos Industriales FACOPA. Tesis (Ingeniero Comercial). Cuenca:
Universidad Politécnica Salesiana. Facultad de administracién de empresas, 2014, 186 pp.
En la esta investigacion el principal objetivo es la realizacion de una propuesta para la mejora
de la productividad, analizando los problemas, elaborando plan de actividades y estudios
econdmicos. La comparfiia que se desarrolla la tesis es Artesanal de Hornos Industriales
FACOPA, en la ciudad de Cuenca — Ecuador. EI método empleado es cuantitativo. La
conclusion principal es que se requiere y es muy importante mejorar la productividad,
teniendo en consideracion la propuesta, pensando estratégicamente para lograr los enfoques
propuestos. De la presente tesis se ha tomado ejemplo para obtener informacion de

competitividad de la variable dependiente.

GALVAN, Daniel. Andlisis de la implementacion del mantenimiento productivo total
(TPM) mediante el modelo de opciones reales. Tesis (Magister en optimacién financiera).
México: Universidad nacional autbnoma de México. Facultad de ingenieria, 2012, 121 pp.
En la presente investigacion el objetivo general evaluar y analizar el mantenimiento
productivo total en un ambito financiero, para obtener el crecimiento econdémico de la
compafiia. El sector donde se desarrolla la tesis, es México DF. EI método empleado es
cuantitativo. La conclusion principal indica que el TPM es muy sencillo de aprender y optar,
dando como resultado un Van de $ 297 246 661 del proyecto asignado, de esta forma la toma
de decisiones se hace mucho mas sencilla para obtener rentabilidad en la empresa. De la
presente tesis se ha tomado como ejemplo para obtener teoria de la variable independiente.

JIMENEZ, Yeiny. Propuestas de mejora bajo la filosofia TPM para la empresa Cummins de
los Andes S.A. Tesis (Ingeniero Industrial). Caldas: Corporacién Universitaria Lasallista.
Facultad de ingenieria, 2012, 48 pp. En la siguiente investigacion el objetivo es implementar
métodos de mejora a traves de las 5’s en la reparacion de grandes motores con el personal
de la empresa, utilizando la responsabilidad y el TPM como eje y beneficios a su
organizacion. La compafiia que se desarrolla la tesis es Cummins de Andes S.A. y la
poblacion son el personal técnico. EI método empleado es cuantitativo. La conclusion
principal es que las 5’s puede utilizarse para terminar con los antiguos procedimientos e
implementar una cultura actual, incluir el mantenimiento en la reparacion de motores,

cuando la metodologia llega a la empresa, en primera instancia, sus trabajadores y jefe se
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comprometieron a ser aplicada pero no se involucraban directamente ya que conseguian los
objetivos, pero debido a un esfuerzo en conjunto se vio reflejado en el lugar de trabajo
obteniendo recomendaciones y beneficios para mantener el orden y la limpieza. De la
presente tesis se ha tomado como ejemplo para dimensionar la variable independiente a

fiabilidad de los equipos.

LOPEZ, Ernesto. EI mantenimiento productivo total TPM y la importancia del recurso
humano para su exitosa implementacion. Tesis (Ingeniero Industrial). Bogota: Pontificia
Universidad Javeriana. Facultad de ingenieria, 2009, 140 pp. En la siguiente tesis el objetivo
general es la aplicacion del mantenimiento productivo total considerando su importancia en
el factor humado de la organizacion. La compafiia que se desarrolla la tesis es parte de la
poblacién organizacional de Bogota - Colombia. EI método empleado es cualitativo. La
conclusién principal que el TPM es Management, quiere decir gestion administrativa, ya que
no solo se aplica como herramienta de ingenieria en mejora de procesos y sistemas, también
las organizaciones con respecto al factor humando, se debe preparar al personal motivandolo
con los beneficios que se aporta con este cambio, una organizacion aplicada al
mantenimiento productivo total se encamina al éxito, siempre y cuando se comprenda los
concentos relevantes, se mejor6 en 10% la eficiencia en el capital humano. De la presente
tesis se ha tomado como ejemplo para obtener parte del marco tedrico de la variable

independiente.

SALAS, Mario. Propuesta de mejora del programa de mantenimiento preventivo actual en
las etapas de pre hilado e hilado de una fabrica textil. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad peruana de ciencias aplicadas. Facultad de ingenieria, 2012, 243 pp. En la
presente tesis tiene como objetivo primario gestionar técnicas de mejoramiento, utilizando
un plan de mantenimiento preventivo en el sector textil. La compaiiia que se desarrolla la
tesis es el Consorcio La Parcela S.A., ubicado en La Victoria. EI método empleado es
cuantitativo. La conclusion principal es que los componentes de las maguinas se dafian por
el deterioro acelerado de su funcionamiento, eso sumado a los niveles de produccion alto,
no se puede realizar una correcta inspeccion al equipo, por ello el plan preventivo es muy

importante Ilevarlo a una cultura diaria.
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TITO, Pedro. Gestion por competencia y productividad laboral en empresas del sector de
calzado de Lima metropolitana. Tesis (Doctor en ciencias administrativas). Lima:
Universidad Nacional Mayor de San Marcos. Facultad de ciencias administrativas, 2012,
422 pp. El objetivo principal es la demostracion de una gestion empresarial aplicada al sector
de confeccion de calzado involucrando las habilidades de sus colaboradores permitiendo
incrementar de forma gradual sus niveles de productividad con respecto al factor trabajo. La
compafiia que se desarrolla la tesis es un enfoque global del sector de calzados de Lima
metropolitana EI método empleado es cuantitativo. La conclusién principal es que la
aplicacion de la investigacion si es factible confeccion en las organizaciones desde sus
habilidades, la productividad eleva su competitividad, la gestion desde la perspectiva de sus
habilidades, es beneficioso en las compafiias productores del calzado en la capital del pais.
De la presente tesis se ha tomado como ejemplo para obtener informacion de competitividad

de la variable dependiente.

TUAREZ, Cesar. Disefio de un sistema de mejora continua en una embotelladora y
comercializadora de bebidas gaseosas de la ciudad de Guayaquil por medio de la aplicacion
del TPM (Mantenimiento Productivo Total). Tesis (Magister en gestion de la productividad
y la calidad). Guayaquil: Escuela Superior Politécnica del Litoral. Facultad de ciencias
naturales y matematicas, 2013, 167 pp. En el siguiente estudio el objetivo general es la
aplicacion efectiva de un sistema basado en la filosofia del TPM en una planta de produccion
y comercializacion de bebidas gasificadas. La compafiia que se desarrolla la tesis es parte
del segundo grupo embotellador de México el cual tiene 28 plantas industriales en toda
Latinoamérica. EI método empleado es cuantitativo. La conclusion principal es una
complejidad alta presentada por la resistencia de los operadores de linea, ya que
consideraban al TPM como una carga adicional que conlleva a un mayor tiempo de trabajo,
pero con el pasar del tiempo de la aplicacion, se vieron los resultados y un mejor ambiente
de trabajo sin requerir mucha carga laboral, existi6 aprendizaje y practica de lo
implementado. De la esta tesis se ha toma como ejemplo para dividir la variable

independiente en confiabilidad de los equipos.
ULCO, Claudia. Aplicacion de ingenieria de métodos en el proceso productivo de cajas de

calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa Industrias Art Print.
Tesis (Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad César Vallejo. Facultad de Ingenieria,
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2015, 172 pp. En el presente estudio el objetivo primario es la aplicacion de la ingenieria de
métodos en las lineas productivas de cajas para calzando para asi lograr una mejora
significativa en la productividad. La tesis se desarrolla en una empresa de la ciudad de
Trujillo — Perd. EIl método empleado es cuantitativo. La conclusion principal es que se
requiere enfocar las mejorar a las cajas de tipo baul, ya que posee la mayor demanda en el
mercado, también se tuvo la medicion de tiempo estandar de 407.51 minutos/millar y al
aplicar la mejora se tuvo un nuevo tiempo de 377.95 minutos/millar. De la presente tesis se

ha tomado ejemplo para obtener informacion de la variable dependiente.

VALENCIA, Shirley. Aplicacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) para mejorar
la Productividad en la linea de fabricacion de hilos acrilicos de la empresa Hilados Cheviot
E.ILR.L., San Juan de Lurigancho, 2016. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad
César Vallejo. Facultad de ingenieria, 2016, 230 pp. En la esta investigacion el principal
objetivo fue incrementar la productividad, basandose en la aplicacion del TPM,
principalmente de los pilares de mantenimiento planificado y mantenimiento auténomo,
estoy se implemento en la linea de fabricacion de hilos, en San Juan de Lurigancho — Lima.
La conclusion general fue con la implementacion de la mejora, incremento la productividad
aun 78.9%, y a la vez mejoro la eficiencia en un 32% y la eficacia en un 19% con la mejora
implementada. De la presente tesis se ha tomado ejemplo para obtener las dimensiones de la

variable dependiente, y asesoria con la implementacion de la mejora.
1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1 Mantenimiento productivo total (TPM)
1.3.1.1 Historiay evolucion del TPM
Cuatrecasas, Torrell (2010) sostienen que el Mantenimiento Productivo Total (TPM), se
implementa en Japon desde los afios 60, desde la empresa General Electric, es un programa
de gestién que engloba al mantenimiento preventivo, correctivo, productivo, destaca el
Mantenimiento autdbnomo realizado por los mismos operadores de produccién con apoyo de

los empleados (p. 29).

Montilla (2016) indica que el TPM se implementd con las 5 S (p. 37).
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A continuacion, se muestra la evolucion del mantenimiento productivo total (TPM) a través

de los afos, con el enfogue e importancia en cada época.

Figura 5: Evolucion del mantenimiento
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a fravés de un
sistema compresivo
y participativo fotal
de los empleados de
produccion y

mantenimiento.

Evolucién del TPM desde los 1914 y hasta la actualidad

1.3.1.2 Definicién

En la actualidad, TPM es una filosofia japonesa que busca la colaboracion y participacion
del personal de planta sin excepcion, desde el gerente general, hasta los maquinistas y
colaboradores de planta para crear una accion y habitos orientada a la eficiencia de los
equipos y eficacia total como el maximo rendimiento de los equipos y méxima rentabilidad
(Cuatrecasas, Torrell, 2010, p. 32).

31



A continuacion, un esquema con el objetivo del mantenimiento productivo total en la
industria moderna.

Figura 6: Objetivo del Mantenimiento Productivo Total

Método

Metodologia preventiva, mejora
continua de los equipos y disefios.

Objetivos:

Minimizar y acabar con las 6
grandes pérdidas.

Recursos:

© Cuatrecasas, Torrell

Mantenimiento autbnomo
Mantenimiento planeado

Caracteristicas basicas del TPM

Gobmez (2010) afirma que el Mantenimiento Productivo Total — TPM induce que obtener
procedimiento en las operaciones para aumentar Yy satisfacer de manera correcta la
efectividad de sus fases productivas, reduciendo los costos (p. 4).

1.3.1.3 Obijetivos

Cuatrecasas, Torrell (2010) indica que los objetivos principales es evitar el deterioro

acelerado de los equipos, provocados por averias, problemas de produccion o calidad, elevar
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la autoestima y potenciar los conocimientos de los operadores, sentirse identificados con sus

equipos, que la maquina se encuentra segura y asi evitar accidentes (p. 44).

1.3.1.4 Etapas de la implantacion de un programa TPM

Para implementar un sistema de mantenimiento productivo total, se requieren 04 fases:

1.3.1.4.1 Fase de preparacion

Se debe realizar la difusion a la alta direccion (gerencia), de la decision de aplicar el TPM,
esto debe ser de manera entusiasta, generar reuniones internas donde se explica los conceptos
y objetivos. Una vez informado, se debe realizar un equipo TPM liderada por el presidente
de la compafiia, establecer politicas con un objetivo a corto, mediano y largo plazo.
Desarrollar un plan maestro TPM, es un paso muy importante que debera contener un
programa de mantenimiento auténomo, de mantenimiento planificado, mejora de la
efectividad de los equipos, aseguramiento de la calidad, gestion temprana, formacién y

entrenamiento al personal (Cuatrecasas, Torrell, 2010, p. 50).

1.3.1.4.2 Fase de introduccion
Cuatrecasas, Torrell, (2010) sostiene que en esta etapa debe iniciarse la puesta en préactica

del TPM y comprometido a todo el personal (p. 51).

1.3.1.4.3 Fase de implantacion

Cuatrecasas, Torrell, (2010) afirma que en esta fase se debe desarrollar las actividades que
ya se organizo en la fase 1. Mejorar la efectividad del equipo, se debera establecer un equipo
multidisciplinario y escoger un equipo con fallas cronicas para implementar mejorar en un
periodo aproximado de 03 meses. Un programa de mantenimiento autbnomo, tiene como fin
eliminar la filosofia de yo opero y mantenimiento repara, ya que el operario debe mantener
vigente el equipo. Un programa de mantenimiento planificado, se debe realizar un plan de
mantenimiento periddico por parte del area de mantenimiento. Formacion de elevar
capacidades a produccidn, en la etapa inicial se tiene que capacitar a todo el personal, en

especial a los operarios para consolidar sus conocimientos (p. 52).
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1.3.1.4.4 Fase de consolidacién
Cuatrecasas, Torrell, (2010), es mantener y realizar mejoras, cuantificando los resultados ya
obtenidos (p. 53).

1.3.1.5 Pilares del TPM
Segun Alvarez (2008), existen 08 pilares del TPM y son:

Figura 7: Pilares del TPM
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Pilares del TPM, todo bajo una perspectivade las 5 S
1.3.1.5.1 Mejora enfocada
Segun Goémez (2010) se trata de identificar y realizar métodos para mejorar equipos o
procesos, eliminando defectos de las plantas productivas, tiene como fin involucrar al

personal en frenar el deterioro acelerado del equipo y llevarlo a sus condiciones iniciales.

A su vez, Gonzales (2010) sostiene es la actividad coordinadas entre si (p. 27).
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1.3.1.5.2 Mantenimiento autbnomo
Cuatrecasas, Torrell, (2010), tiene como filosofia que el operario se ocupe de su equipo de
manera productiva, asi asume el operario asume tareas de Mantenimiento productivo,

limpieza y mantenimiento preventivo (p. 130).

Figura 8: Mantenimiento autbnomo
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Recuperado de http://slideplayer.es/slide/1641302/

OPERADOR RESPONSARLE

El mantenimiento autbnomo, es muy importante en el TPM, siendo la base junto con

el mantenimiento planeado o mantenimiento planificado

Al igual que el Mantenimiento productivo total (TPM), el mantenimiento autdnomo tiene 07

etapas para su implementacion, la cual se detalla (Cuatrecasas, Torres, 2010, p. 181).
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Tabla 4: Etapas del mantenimiento auténomo

ETAPA
_— - Eliminacion de causas y efectos
Limpieza Inicial .
de suciedad
Estandares de limpieza Inspecciones
Inspeccion autbnoma Orden y limpieza

Implantacion del mantenimiento auténomo

Fuente: Cuatrecacas y Torres, 2010

1.3.1.5.3 Mantenimiento planificado
Segun Alvarez (2008), basicamente es por el departamento de mantenimiento para realizar
un trabajo periddico, involucra expertos y técnicos para desarrollar planes a fin de reducir

las averias, cero fallos.

Figura 9: Plan de mantenimiento planificado
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Formato de Reparacion de Formato de Ordenes de
Equipos - Mantenimiento

La finalidad es obtener ordenes de trabajos con una frecuencia determinada.
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Cuatrecasas, Torrell, (2010), afirma que el mantenimiento planificado es el conjunto de
manera ordenada de actividades programas con el objetivo de tener cero averias, cero

despilfarros y cero accidentes (p. 189).

Segun Cuatrecasas, Torrell (2010), afirma que se tiene 06 etapas para su planificacion:
Anélisis y conocimientos de la condicién actual del equipo, restaurar el equipo a sus
condiciones basicas y optimas, establecimiento de un sistema de control de la informacion,
establecimiento de un sistema de mantenimiento sistematico, establecimiento de un sistema

de mantenimiento predictivo, evaluacion del mantenimiento planificado (p. 194).

El pilar més importante para el TPM, es mantenimiento (Pilar de mantenimiento

Planificado). Primero se debe definir algunos conceptos.

Segun Montilla (2016), sostiene que la maquinaria son elementos fijas 0 moviles que tiene
como funcidn la transformacion de una materia prima o energia para obtener un resultado,

en la industrial se consigue una produccion terminado o en proceso (p. 19).

Equipo son conjunto de instrumentos, utensilios para una funcion establecida, en el sector

de la manufactura, un equipo brinda servicio o transforma insumos en producto final (p. 20).

Pasos para implementar un mantenimiento preventivo.

Montilla (2016), afirma que para establecer un buen plan de mantenimiento preventivo se
debe realizar algunos pasos previos como el inventario general de maquinas, equipos. Como
segundo paso la codificacion de los mismos. El tercer paso la creacion de las fichas de
equipos, luego generar la gestion de costos y repuestos. Es ahi donde se programa las
actividades en funcion a una frecuencia y la creacion de las ordenes de trabajo, indicadores,
por ultimo, de manera de apoyo Yy sistematizacion, laimplementacion de un software asistido

por computadora (p. 63).
Inventario de equipos

Segun Gallara, Pontelli (2005), sostiene que antes de efectuar alguna implementacion o
mejora, se tiene que obtener un listado de todos los equipos, un conteo que debe establecer
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el nimero de inventario contable, designacion, linea productiva, marca, modelo,
dimensiones, entre otros (p. 38). A su vez Montilla (2016), afirma que es elaborar un censo
que serd productivo para el levantamiento del programa de mantenimiento, las personas que

realizan este conteo se tienen que priorizar para evitar un inventario no adecuado (p. 63).

Codificacion de los equipos
Montilla (2016), afirma que luego del conteo de todos los equipos se realiza una
codificacion, utilizando un sistema numeérico y/o alfanumérico con el objetivo de que se

tenga una identificacion de cada uno de los equipos (p. 63).

A su vez, se debe diferenciar un componente y una parte o elemento, el primero son
conjuntos de una maquina, pero no son usualmente como un equipo como por ejemplo
reductores, variadores. El segundo son partes de los componentes como por ejemplo una
llave térmica, retenes, aceite de transmision (Montilla, 2016, p. 64).

Creacion de la hoja de vida y/o ficha técnica

La hoja de vida es la informacion completa de los equipos, se puede también obtener historial
de sus fallas, requerimientos, procedimientos e instructivos, catalogos de sus partes. Es
importante para poder realizar el cronograma, pero sobre toda su clasificacion (Montilla,
2016, p. 67).

Clasificacion de los equipos

Segun Gallara, Pontelli (2005), sostiene que para obtener una idea clara se debe tener una
evaluacion bajo la légica y vision de las otras areas con el fin de conocer importancias y
prioridades. EXisten criterios que se basan en funcion a las detenciones o fallas en el equipo
(pérdidas en volumen de produccion), calidad, seguridad, cuidado ambiental, costo y
capacidad de ser reparado (p. 40).

Preparacion del programa de mantenimiento

Segun Montilla (2016), afirma que la planificacion y programacién de las tareas
mantenimiento, pero antes de tiene que tener en cuenta los costos que lo amerita para saber
si es rentable el mantenimiento, este tiene un ejercicio anual. Para un correcto programa de

mantenimiento se realiza en funcion a su criticidad, para ello se debe tener en cuenta la
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programacion de la produccidn, esto es importante para la realizacion de las inspecciones
cuando se encuentra la maquina en marcha o detenida, existen revisiones de manera anual,

mensual, semanal, quincenal, la resolucidon es el programa de mantenimiento (p. 44).

1.3.1.5.4 Control inicial
Segun Montilla (2016), busca minimizar las fallas en los equipos, evaluando nuevas compras

y proyectos, debe ser aplicado en su funcionamiento para consolidar su fiabilidad (p. 141).
1.3.1.5.5 Mantenimiento de la calidad

Segun Alvarez (2008), fortalece el sistema de calidad en los procesos, liderado por el

departamento de calidad, buscando residuos que pueden afectar la satisfaccion del cliente.

Figura 10: Matriz QA

Formacion avanzada TPM Y TP

Informacién recomendada para iniciar:

Estandares de calidad Informacion de defectos
* Diagrama del proceso de calidad * Estadisticas de defectos
+ Carta de capacidades de proceso * Diagramas de Pareto
+» Mapas de capacidad de proceso * Hojas de estandares de trabajo

* Diagramas de dispersion
+» Diagramas X-R del proceso

e /
Matriz QA

Recuperado http://slideplayer.es/slide/9741043/

La matriz QA es un elemento del pilar de calidad, se considera el estandar

1.3.1.5.6 Educacion y formacion
Segun Alvarez (2008), es uno de los pilares que atin no ha sido comprendido en su totalidad,
tiene por finalidad buscar e incrementar las habilidades y conocimientos del personal

operativo y técnico.
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1.3.1.5.7 TPM en oficinas
Segun Alvarez (2008), tiene como proposito mejorar las areas de apoyo cumpliendo con las

entregas y gestion de la informacion.

1.3.1.5.8 Seguridad y medio ambiente
Segun Montilla (2016), tiene por finalidad llevar el cero accidente y cero contaminaciones

en la organizacion (p. 142).

1.3.1.6 Las 6 grandes pérdidas
Cuatrecasas, Torrell, (2010), existen 06 pérdidas que impiden lograr maximizar la eficiencia
global del equipo (p. 63).

1.3.1.6.1 Pérdidas por averias de los equipos

Cuatrecasas, Torrell, (2010), sostiene que las pérdidas por fallos provocan tiempos
innecesarios en la produccién ya que impide su rendimiento al méaximo, pueden ser
esporadicos o cronicos. Existen dos tipos consecuentes de los fallos, averias con pérdidas de
funcién (manera inesperada) y averias con reduccion de funcion (falla, pero no se detiene,

baja su rendimiento), tanto como uno y otro se toman en cuenta para la aplicacion del TPM
(p. 66).

1.3.1.6.2 Pérdidas por reparaciones
Cuatrecasas, Torrell, (2010), sostiene que el tiempo empleados en preparar las herramientas
y reparar el equipo averiado, es obligatorio reducir este tiempo para tener mas tiempos

muertos. Dentro de este tiempo se llevan a cabo operaciones de preparacidn, montaje y ajuste
(p. 70).

1.3.1.6.3 Pérdidas por tiempo de ciclo en vacio
Cuatrecasas, Torrell, (2010), afirma que el equipo tiene paradas cortas, conocidas como

cortes de aire (p. 73).
1.3.1.6.4 Pérdidas por funcionamiento a velocidad reducida

Cuatrecasas, Torrell, (2010), se refiere a la diferencia entre la velocidad del equipo previstas
y la real, ya que eso llevara a que la capacidad también sea diferente (p. 82).
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1.3.1.6.5 Pérdidas por defecto de calidad
Cuatrecasas, Torrell, (2010), esta relacionado al tiempo perdido en los reproceso o reclamos

por parte de calidad, también afecta a los productos irrecuperables (p. 85).

1.3.1.6.6 Pérdidas por funcionamiento de puesta en marcha
Cuatrecasas, Torrell, (2010), son tiempos muertos que Se originan en un arranque de

produccién y funcionabilidad de algunas maquinas (p. 88).

1.3.1.7 Dimensiones de la variable TPM

TPM se mide a través de 2 indicadores

1.3.1.7.1 Confiabilidad
Cuatrecasas, Torrell, (2010), afirma que un equipo es confiable, cuando la fallas con

minimos y opera en un rendimiento 6ptimo (p. 111).

1.3.1.7.1.1 Disponibilidad
Cuatrecasas, Torrell, (2010), la disponibilidad es la fraccion de tiempo que el equipo trabaja
(p. 113).

id = indice de disponibilidad
TO = Tiempo disponible del equipo
TC = Tiempo programado del equipo

1.3.1.7.2 Fiabilidad
Cuatrecasas, Torrell, (2010), la fiabilidad es que el equipo se encuentre integro (p. 121).

1.3.1.7.2.1 Tiempo medio entre fallos (MTBF)
Cuatrecasas, Torrell, (2010), es el tiempo que el equipo se encuentra detenido (p. 123).

MTBF = T
"~ PF
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MTBF = Tiempo medio entre fallos
TC = Tiempo total de funcionamiento

PF = NUmero de fallas

1.3.1.7.2.2 Tiempo medio en reparacion (MTTR)
Cuatrecasas, Torrell, (2010), es el tiempo que el equipo tarda en ser reparado (p. 124).

MTTR = TR
" NR

MTTR = Tiempo medio en reparacion
TR = Tiempo total de inactividad

NR = Numero de fallas
1.3.2 Productividad

1.3.2.1 Definicion
Segun Prokopenko (1989) nos afirma que la productividad es una division entre los que
obtuvo como producto y todos los recursos que fueron participe para ese logro, realizando

de manera eficiente su utilizacion (p. 3).

Bravo (2014) sostiene que la productividad es una razon obtenida de la produccion y los
insumos empleados en todo lo relacionado a los bienes y servicios, requiere de un uso

sostenible de los recursos (p. 67).

Producto o
—— = Productividad
Insumos

Para Garcia (2009) la productividad es el nivel de utilidad que se manejan los recursos de
una compafiia con el fin de lograr cumplir sus metas. Especificamente es la produccion a un
minimo vapor usando de manera adecuada los recursos, materiales, mano de obra y

maquinas (p. 9).
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1.3.2.2 Importancia
Todas las compafiias se benefician con el incremento de la productividad, no existe ninguna

actividad humana que no se beneficie, este progreso de la productividad da lugar a un mejor

nivel de vida (Prokopenko, 1989, p. 6).

1.3.2.3 Factores
Prokopenko (1989) para el mejoramiento de la productividad se debe analizar factores, ya
que la clasificacion ayudara al directorio de una compafiia a considerar aquellos factores

controlables, existen basicamente 02 tipos: externos e internos (p. 9).

Figura 11: Factores de la productividad
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1.3.2.3.1 Factores internos

Se clasifican en 2 grupos, factores duros que es muy dificil que se modifiquen y blandos que
son sencillo de modificar o cambiar. En los factores duros se encuentra la tecnologia,
maquinaria, tecnologia y las materias primas, y los factores blandos se encuentran las
personas, los sistemas, la metodologia del trabajos y estilos de direccion (Prokopenko, 1989,
11).

1.3.2.3.1.1 Factores duros

Producto, quiere decir el nivel de satisfaccién que se somete en una fabricacion de bienes, el
valor de uso es el monto econémico que el cliente pagard por un producto de condicién
adecuada, este puede mejorar actualizando y modificando el disefio y de la especificacion.
Planta y equipo, es recomendable que se realice un buen mantenimiento preventivo, debe
encontrarse en condiciones Optimas y reducir los tiempos de detencién, también influye
mucho la modernizacién, costo e inversion para el aumento de su capacidad de produccion.
Tecnologia, basicamente influye inversiones y renovacién para el aumento de la
productividad, se puede aumentar el volumen de la produccion mediante una mayor
automatizacién de los procesos, esto puede ayudar el almacenamiento, sistemas de
comunicacion y el control de la calidad. Materiales y energia, estos factores influyen las
materias primas y los suministros, deben poseen un excelente rendimiento utilizando el

material correcto para evitar productos rechazados (Prokopenko, 1989, p. 11).

1.3.2.3.1.2 Factores blandos

Personas, es el principal recurso para mejorar la productividad, ya que todas las personas
cumplen roles como ingenieros, gerentes, administradores, miembros de los sindicatos,
utilizando dedicacion vy eficacia, la motivacion es muy importante, se debe constituir un
conjunto de valores favorables para cambios en la actitud de todos los trabajadores,
obteniendo la participacion de todas las personas, es posible mejorar la productividad.
Organizacion y sistemas, tiene como objetivo la division del trabajo y coordinaciones, se
requiere un funcionamiento de manera dinamica y flexiva para alcanzar el mejoramiento a
niveles altos. Métodos de trabajo, son técnicas vinculada con el mejoramiento de los puestos
de cada personal, con la finalidad de que el trabajo manual sea méas productivo, se utiliza
mucho el analisis sistematico, eliminacion de trabajos repetitivos, con mayor eficacia y

eficiencia. Estilos de direccidon, considera la opinion de la compafiia para elevar los niveles
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de produccion, un experto en productividad y asesor de compafiias japonés esta convencido
que hasta el 85% de los problemas de los problemas de calidad y proceso, son asuntos cuya
correccion depende Unicamente de la direccidn y no el trabajador individual (Prokopenko,
1989, p. 15).

1.3.2.3.2 Factores externos
Estos factores afectan a la productividad de la compafiia, pero las organizaciones afectadas

no pueden controlarse de manera facil (Prokopenko, 1989, p. 15).

Entre los factores externos, cabe mencionar los ajustes estructurales, recursos naturales,

administracion.

1.3.2.3.2.1 Ajustes estructurales
Cambios econdmicos, los mas importantes son la tecnologia, la escala y la competitividad.
Cambios demograficos y sociales, se debe presentar con un nivel exclusivo a las mujeres en

la fuerza de trabajo, esto va en aumento (Prokopenko, 1989, p. 16).

1.3.2.3.2.2 Recursos naturales

Mano de obra, el ser humano es el recurso mas importante, en varios paises como Japon y
Suiza, descubrieron el talento y los beneficios de una buena mano de obra. Tierra, esta
relacionado al suelo, que exige una administracion y explotacién. Energia, es el recurso que
evalGan las fuentes de combustible, electricidad que compete a la compafiia. Materias
primas, es un factor importante ya que evaluando un ahorrado se puede mejorar la
productividad (Prokopenko, 1989, p. 22).

1.3.2.3.2.3 Administracion publica e infraestructura
Repercuten en la productividad por, los entes publicos, los estatutos, transportes, se

encuentra basicamente en las leyes o practicas institucionales (Prokopenko, 1989, p. 23).

1.3.2.3.3 Factores de produccion

En una empresa de produccion, sus productos se expresan cuantitativamente, por valor y sus
grados de calidad, pero existen ciertos factores que ayudaran a mejorar la productividad
(OIT, 2004, p. 6).
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1.3.2.3.3.1 El capital
Se influye tacitamente, ya que se utiliza para financiar la compra de otros recursos (OIT,
2004, p. 6).

1.3.2.3.3.2 Materiales
Puede convertirse en productos finales, destinado a la distribucion y canales de venta (OIT,
2004, p. 6).

1.3.2.3.3.3 Energia
Ejemplo, electricidad, combustible (OIT, 2004, p. 6).

1.3.2.3.3.4 Maquinaria y equipos
Indispensable para las actividades de produccién de la compafiia, incluso los de transporte y
aclimatacion (OIT, 2004, p. 6).

1.3.2.3.3.5 Recursos humanos
Personas capacitadas para organizar y procesar las materias primas, equipos y suministros
(OIT, 2004, p. 6).

1.3.2.4 Medicion de la productividad

Consiste en la medicion de los niveles de produccion, enfocados en total y parcial.

1.3.2.4.1 Productividad total

La productividad total se calcula con la siguiente formula (Prokopenko, 1989, p. 26).

ot

Pt =
T+C+M+0Q

Pt = Productividad total
Ot = Output (producto) total
T = Factor trabajo

C = Factor capital
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M = factor materias primas
Q = insumos de otros bienes

1.3.2.4.2 Produccion (Q)
La produccion parcial en funcién a las horas del equipo se calcula con la siguiente formula
(Prokopenko, 1989, p. 26).

Cantidad productida

Horas maquinas por turno

1.3.2.4.3 Eficacia
Prokopenko (1989), afirma que la eficacia se espera cumplir con la produccion o lo

proyectado en una relacion.

Formula:

Cant producida 0

Eficacia =
reaca Cant programada

Ejemplo: La meta de produccion para el mes de enero debe ser 100 calzados por hora, y se

obtuvo 95 calzados por hora.

Eficacia = %5 = 95%
icacia = 755 = 95%

1.3.2.5 Mejoramiento de la productividad

Existen técnicas que nos ayudan a mejorar la productividad, se mencionan algunas.

1.3.2.5.1 Estudio de trabajo
Lopez, Alarcén, Rocha (2014), sostiene que el estudio de trabajo tiene como principal
finalidad brindar mejores actividades a las personas en su lugar de labores, reduciendo de
forma analitica algunas operaciones repetitivas y sin sentido alguno, eso ayuda a que el
trabajador se desempefie con mayor eficacia, luego se realiza una medicion para obtener

estandares (p. 8-12).
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Prokopenko (1989), afirma que el estudio del trabajo es la fusion de dos grupos como el
estudio de métodos y la medicion de trabajo, utilizados para revisar a la persona y trabajar en

los factores que afectan su eficiencia (p. 133).

“El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico de los modos de realizar

actividades, con el fin de efectuar mejoras” (OIT, 2004, p. 19).

“La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que interviene
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segin una norma de rendimiento
preestablecida” (OIT, 2004 p. 19).

1.3.2.5.2 Anélisis Pareto
Prokopenko (1989), el anélisis Pareto, Ilamado el 80/20 considera que el 80% de los resultados
son el 20% del trabajo, esta técnica es muy importante para el analisis y ponderar los problemas

con el fin de aumentar la productividad (p. 143).

1.3.2.5.3 Costo Beneficio
Es una técnica eficaz para determinar la razén de los beneficios de un proyecto en relacion a

su valor econdmico, considerando principalmente sus beneficios (Prokopenko, 1989, p. 155).

1.4 Formulacion del problema

General
¢ Como la aplicacion del TPM mejora la productividad en la linea de chocolateria de Industrias

Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018?

Especificos
¢ Como la aplicacion del TPM mejora la produccion en la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018?
¢Como la aplicacion del TPM mejora la eficacia en la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018?
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1.5 Justificacion del estudio

De la investigacion se obtendra una ganancia en la produccién, manejando bien los recursos
generando un ahorro significativo, ya que segun Garcia (2009) sostiene que, un nivel alto de
los recursos y buen manejo de recursos mejora la cantidad de produccion en un proceso

productivo (p. 9).

De la investigacion se obtendrd un nuevo sistema y capacitaciones a los operarios para que asi
mejoren sus técnicas de produccion, también tiene una gran relevancia el tema de medio
ambiente ya que se utilizarén aceites y refrigerantes biodegradables para el mantenimiento de
los equipos, a todo ello Cuatrecasas, Torrell (2010) sostiene que, un buen mantenimiento

planificado tiene actividades ordenadas para la mejora de sus fallas (p. 189).

De la investigacion se obtendra un incremento en la productividad mejorando los indicadores

de disponibilidad en funcién a las horas de los equipos.

1.6 Hipotesis

General

Determinar como la aplicacién del TPM mejora la productividad en la linea de chocolateria
de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

Especificos

Determinar como la aplicacion del TPM mejora la produccién en la linea de chocolateria de

Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

Determinar como la aplicacion del TPM mejora la eficacia en la linea de chocolateria de

Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018
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1.7 Objetivos

General
La aplicacion del TPM mejora la productividad en la linea de chocolateria de Industrias

Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

Especificos
La aplicacion del TPM mejora la produccion en la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

La aplicacion del TPM mejora la eficacia en la linea de chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2018
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II.MARCO METODOLOGICO
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2.1. Disefios de investigacion

2.2.1 Tipos de Investigacion

Por su finalidad es aplicada, al aplicar la filosofia japonesa conocida como el TPM, aseguro
la confiabilidad de los equipos, asi se conseguira el incremento en la productividad y
beneficios para la empresa, lo cual coincide con Valderrama (2013), sostiene que este tipo de
investigacion se llama “activa o dindmica”, y esta contemplada con la investigacion basica ya

que depende de sus aportes tedricos para dar solucion a la problematica (p. 164).

Por su nivel es descriptiva y explicativa, porque la presente investigacion se obtendra todos
los conceptos del TPM, caracteristicas de la productividad de una manera descriptiva, lo cual
coincide con Valderrama (2013), sostiene que este nivel mide las propiedades de los hechos
(p. 168). A su vez Valderrama (2013), sostiene que el nivel explicativo responde las cusas de

los eventos de la investigacion (p. 173).

Por su enfoque es cuantitativa, porque la presente investigacion es objetiva, se tendra datos de
las variables mediante formulas para obtener datos de razén, lo cual coindice con Valderrama
(2013), sostiene que este enfoque tiene como propiedad la recoleccion y estadistica de datos
para responder a la férmula planteada (p. 106).

2.2.2 Disefio de investigacion

Por su disefio es cuasi experimental ya que la poblacion esta conformada por un grupo unico

antes de la aplicacion del experimento (poblacion es igual a la muestra).

Por su temporalidad es longitudinal en razén de que se medira la productividad 2 veces, antes

y después de la aplicacion del TPM.
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2.2. Operacionalizacion de las variables

223 TPM

Para Cuatrecasas, Torrell (2010), busca la colaboracién de todo el personal, de la direccion
hasta los operarios de planta para crear una cultura orientada a la eficiencia de los equipos y
eficacia total (p. 32).

Dimensiones del TPM

Confiablidad: Cuatrecasas, Torrell (2010), afirma que un equipo es confiable, cuando la fallas
con minimos y opera en un rendimiento optimo (p. 111).

CUATRECASAS, TORRELL (2010), la disponibilidad es la fraccidn de tiempo que el equipo
trabaja (p. 113).

id = indice de disponibilidad
TO = Tiempo disponible del equipo
TC = Tiempo programado del equipo

Fiabilidad: Cuatrecasas, Torrell (2010), la fiabilidad es que el equipo se encuentre integro (p.
121).

MTBF: Cuatrecasas, Torrell (2010), es el tiempo que el equipo se encuentra detenido (p. 123).

MTBF = T
~ PF

MTBF = Tiempo medio entre fallos
TC = Tiempo total de funcionamiento
PF = Numero de fallas

MTTR: Cuatrecasas, Torrell (2010), es el tiempo que el equipo tarda en ser reparado (p. 124).
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MTTR = R
~ NR

MTTR = Tiempo medio en reparacion
TR = Tiempo total de inactividad
NR = Ndmero de fallas

2.2.4 Productividad
Segun Prokopenko (1989) nos afirma que la productividad es una division entre los que
obtuvo como producto y todos los recursos que fueron participe para ese logro, realizando

de manera eficiente su utilizacién (p. 3).
Dimensiones de la productividad:
Produccion (Q): La produccion parcial en funcién a las horas del equipo se calcula con la

siguiente formula (Prokopenko, 1989, p. 26).

Cantidad productida

Q_

Horas maquinas por turno

Prokopenko (1989), afirma que la eficacia se espera cumplir con la produccion o lo

proyectado en una relacion.

Cant producida o

Eficacia —
leatld = Cant programada
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Tabla 5: Matriz de consistencia

chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 20187

Alimenticias Cusco S.A., San Luis,

Alimenticias Cusco S.A., San Luis,
2018

planta para crear una cultura orientada a

MATRIZ DE CONSISTENCIA
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA
Generales DEPENDIENTE
- - - - - - TPM
4Cémo la aplicacién del TPM mejora Determnllal como la aplllc.acwn del La aphcac%m.l del TPM ?nej orala
=) : TPM mejora la productividad en la productividad en la linea de Para CUATRECASAS, TORREL (2010)
12 productividad en 1a linca do linea de chocolateria de Industrias chocolateria de Industrias Fnd :
busca la colaboracion de todo el personal, TIPO DE INVESTIGACION

de la direccion hasta los operarios de

chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2018?

Alimenticias Cusco S.A., San Luis,
2018

2018
la eficiencia de los equipos y eficacia
Especiflcos total (p 32)
T ; Determinar como la aplicacion del it . } INDEPENDIENTE
. Cémo la aplicacion del TPM mejora 7 61‘11'1.11131 Ry a;l)'lcacmn ’e La aplicacion del TPM mejora la
3 ] TPM mejora la produccion en la linea o ; :
la produccion en la linea de , p produccion en la linea de chocolateria
de chocolateria de Industrias de Industrias Alimenticias C
e Industrias Alimenticias Cusco PRODUCTIVIDAD

S.A.. San Luis, 2018

(Como la aplicacion del TPM mejora
la eficacia en la linea de chocolateria de
Industrias Alimenticias Cusco S.A., San

Luis, 20187

Determinar como la aplicacion del
TPM mejora la eficacia en la linea de
chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2018

La aplicacion del TPM mejora la
eficacia en la linea de chocolateria de
Industrias Alimenticias Cusco S.A.,
San Luis, 2018

Segun Prokopenko (1989) nos afirma que
la productividad es una division entre los

que obtuvo como producto y todos los
recursos que fueron participe para ese

logro, realizando de manera eficiente su
utilizacion (p. 3).

Por su finalidad es aplicada
Por su nivel es descriptiva
Por su enfoque es cuantitativa

DISENO DE
INVESTIGACION
Cuasiexperimental

POBLACION Y MUESTRA
28 dias de operaciones

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 6: Matriz de Operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicion Conceptual | Definicion Operacional Dimension Indicador Escala
Para CUATRECASAS, _I;d‘T“; dTE D”‘:ﬂ“;‘l"“d“d
= |
TORREL (2010), busca Confiabilidad [, o Bon . Razén
e colabasinin de tods & Tde: Tiempo Disponible del equipo
. : . . E1TPM ist :Ti i
Variahle Independiente | personal de la direccién . Fri s Ticmogipoeiangdo g-smnp
hasta los operatios de destinado a lograr la
ok eliminacion de las pérdidas Tiempo medio entre fallos
TPM planta para crear una . ]
: de los equipos MTBF = Tiempo total de
cultura orientada ala : : L
e : s fimcionamiento/Mimero de fallas .
eficiencia de los equipos Fiahilidad . h . Razin
] . Tiempo medio en reparacion
v eficacia total (p. 32). \
. MTTR = Tiempo total de
inactividad/ Mimero de fallas
Semin Prokopenko Produccion (Q)
(1989} nos afirma que la Produccia Cnt Prod/HHmaq Razé
productividad es una SHEReEs Cnt Prod = Cantidad producida Az
r a division entre 1 2t HH/Maq = 3 quit turn
Variable dependiente AT e La productividad es la i Ffores siquens S o tara
obtirvo cotno producto v ..
relacién entre productos e
5. todos los recursos que : .
Productividad . MSIHmos Eficacia
fueron participe para ese
. Cnt Prod/Cnt Prog x 100%
logro, realizando de . . .
Recursos Cnt Prod = Cantidad producida Razdn

manera eficiente su

utilizacién (p. 3).

Cnt Prog = Cantidad programada

Fuente: elaboracion propia
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2.3. Poblacion y muestra

La poblacidn para la presente investigacion esta formada por las operaciones de 01 maquina
en la linea de chocolateria de le empresa Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis 2018,

medidos durante 28 dias, es la poblacidn de esta investigacion.

En un dia se fabrica : 8,200 Kg
En un turno se fabrica : 4,100 Kg
En 01 hora de trabajo se fabrica : 357 Kg
En 01 minuto de trabajo se fabrica : 6 Kg

La muestra para la presente investigacion es igual a la poblacion. Por su parte Hernandez
citado en Castro (2003), afirma que, si se tiene una poblacién menor a 50 individuos, la

poblacion es igual a la muestra” (p.69).

En la presente investigacion no hay muestreo ya que la poblacion y la muestra son iguales,
se utilizard un censo ya que se utilizara todos los elementos de la poblacion y/o muestra, lo
cual coincide con Sampieri (2010), sostiene que cuando se realiza un censo se debe

considerar todos los casos de la poblacion (p. 172).

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Para Valderrama (2016), sostiene que luego de la poblacion y muestra se tiene que buscar
los datos adecuados para las variables, en su mayoria sometida por el investigador (p. 194).

La técnica principal que se utilizard en la presente investigacion es la observacion de las
operaciones Yy circunstancias de los técnicos, eso conlleva a tener datos sobre la produccion

de empaque en la linea de chocolateria con la finalidad de consolidar la investigacion.
Los instrumentos de recoleccidn de datos sera los formatos que ayudara a realizar el estudio,

la cual se detalla: Formato de inspeccion de confiabilidad, Formato de inspeccion de

Fiabilidad, Formato de inspeccion de la Produccién, Formato de inspeccion de la Eficacia.
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Para realizar las mediciones de tiempo, se requiere el uso de un cronémetro. Segun la Oficina
Internacional de Trabajo (2004), indica que un cronémetro tiene como principal funcion
realizar estudio de tiempo, considerando los segundos, minutos, horas, se puede tener

mecanico Yy electronico (p. 273).

Figura 12: Instrumento de medicion

© OIT

Cronometro mecanico y electronico

Segun Valderrama (2016), sostiene que el juicio de expertos es el punto critico que nos
brindan los especialistas en el tema, para obtener una comprensibilidad y logica de los
indicadores (pp. 1998-199).

La validacion de la investigacidn sera a partir de juicio de expertos, en la cual se validan por

tres docentes con grado de magister, tal se sefiala en la siguiente tabla:

Tabla 7: Expertos

N° Experto Pertinencia | Relevancia Claridad
1 | Mg. Reynoso Vasquez, George Si Si Si
2 | MSc. Sunohara Ramirez, Percy Si Si Si
3 | Dr. Pastor Talledo, Victor Si Si Si

Fuente: elaboracion propia

Ver anexo 56 — Juicio de Expertos
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2.5. Método de analisis de datos

Para la presente investigacion se realizara en primer lugar la medicion de los indicadores
para saber una situacion inicial, luego se realizard charlas sobre los pasos del TPM,
colocando énfasis en la limpieza inicial, se coordinara con el pilar de capacitacion para
realizar el entrenamiento a los operarios comenzado a detectar anormalidades conjuntamente
con area de mantenimiento y produccidn, para asi consolidar el mantenimiento preventivo,
estandarizar procedimientos de operacion y mantenimiento, con el objetivos es que los
operarios conozcan sus equipos y se sientan identificados, al finalizar mediremos la
disponibilidad y ser realizara una comparacion con los datos ya tomados. Se utilizara

informacidn de la empresa, y se llevara al Excel y al SPSS para ser analizados.

Valderrama (2016), afirma que el andlisis descriptivo, hace uso de medida de tendencia

central, involucra a media, mediana y moda, medidas de variabilidad, graficos (p. 230).
2.6. Aspectos éticos

Como principal valor de todos los estudiantes y personas, es la ética, quiere decir que en esta
investigacion se tiene en consideracion la veracidad de la informacion, eso es respeto a la

universidad, docentes, comparieros.

2.7. Desarrollo de la propuesta

2.7.1.  Situacion Actual
Descripcion general de la empresa: Industrias Alimenticias Cusco S.A. — Incasur, es una
empresa dedicada a la fabricacién y distribucién de alimentos nutritivos procesados de

manera industrial.

Localizacién: Av. San Luis N° 890 — Urbanizacién Las Moras — San Luis — Lima
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Figura 13: Mapa de IncaSur
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Recuperado de:
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Localizacién de IncaSur, desde una perspectiva satelital

Vision: Ser reconocidos como la empresa lider del mercado nacional, capaz de transformar
alimentos naturales en productos innovadores, de alto valor nutricional que aporten salud,
bienestar, satisfaccion y comodidad a nuestros consumidores. Este esfuerzo sentara las bases

para potenciar nuestra presencia en mercados internacionales.

Vision: Somos una empresa innovadora dedicada a la industrializacion de alimentos
saludables y de alto valor nutritivo, que contribuyen a mejorar el nivel nutricional de nuestros
consumidores nacionales e internacionales. Nuestro compromiso es revalorar los alimentos
ancestrales mediante el desarrollo de tecnologias y procesos apropiados con personal
competente, que permiten ofrecer productos de alto valor agregado en presentaciones

modernas que satisfagan las necesidades de nuestros consumidores.
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Figura 14: Organigrama de IncaSur
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Industrias Alimenticias Cusco S.A. Jerarquia de las gerencias

En la figura N° 14, se encuentra el organigrama, es liderado por un directorio y la Gerencia
General, en planta se tiene estructurado una gerencia de operaciones, luego las diferentes
jefaturas de las areas de mantenimiento, aseguramiento de la calidad, produccion, cadena de

abastecimiento, investigacion y desarrollo.

Producto y proceso productivo de la investigacion: la linea de produccion en la que se

realiza la investigacion es la Linea de chocolateria, se detalla los principales productos:

e Tableta sabor chocolate para taza con azucar
o Tableta sabor chocolate para taza Sol del Cusco
o Tableta sabor chocolate clavo y canela para taza Sol del Cusco

o Tableta sabor chocolate para taza Cusco Real/Fortaleza

61



o Tableta sabor chocolate clavo y canela para taza Cusco Real
Presentacion: 300 gr/ 100 gr / 90 gr

Cantidad por caja: 50 unidades (100 gr / 90 gr), 40 unidades (300 gr)
Cantidad por pallet: 290 cajas (100 gr / 90 gr), 90 cajas (300 gr)

Figura 15: Producto

IncaSur

TABLETA PARA TAIA

Cusco ™
REAL

£l Real Sabor del Chocolate

VA bl g

Chocolate Sol del Cusco — Chocolate Cusco Real

En la figura N° 15 se muestra 02 presentaciones del chocolate Sol del Cusco de 90 g, la
diferencia es que un producto lleva otra materia prima como es la canela y clavo, pero la
produccion de ambos es idéntica, utilizan los mismos recursos.

Descripcion del proceso: Producto obtenido a partir de la mezcla de azucar rubia, grasa
vegetal (palma), licor de cacao, cacao en polvo, lecitina de soya, sal y saborizante de vainilla,
los cuales son dosificados, pesados, enfriados, desmoldados, envasados, encajados y
embalados.

62



A continuacion, se detalla cada proceso:

e Larecepcion de materias primas es muy importante en la produccion, estos deben ser
verificados por el &rea de suministros y logistica, aplicando las BPM (buenas précticas
de manufactura) y las BPA (Buenas préacticas de almacenamiento).

e En el pesado de los insumos previamente calculados de acuerdo a la formulacion de
cada producto.

e EI siguiente proceso es la molienda, que se aplica para aquellos ingredientes que
requieren acondicionamiento como el caso del azlcar y consisten en desintegran los
granulos de azlcar hasta un polvo fino con el fin de facilitar el mezclado.

e Proceso que se aplica para los ingredientes tales como la manteca y licor de cacao,
consisten en cambiar de estado sélito a liquido a temperaturas de 55 — 65 °C, con el fin
de facilitar la etapa de mezclado, luego los ingredientes diluidos se derivan hasta la
mezcladora.

e En el mezclado consiste en homogenizar los ingredientes a una temperatura de 50-70
°C.

e Luego cuando se tiene una masa, se transporta en la tolva para la dosificacion,
ingresando a moldes plasticos calentados para obtener una forma determinada de los
productos.

e Los molden ingresan al tunel de enfriamiento para disminuir la temperatura hasta 5-14
°C y se realiza el control.

e Enel proceso del desmoldado, se realiza manual, para que se dirigen las tabletas a unas
cintas transportadoras.

e Luego se realiza el envasado y codificado, pasa por un detector de metal para garantizar

su inocuidad, por ultimo, es el encajado, embalado y su distribucion.
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® Industrias Alimenticias Cusco S.A.

Figura 16: Diagrama de Flujo
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Diagrama de flujo de la Linea de Chocolateria
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Anélisis del Recurso humano: Se refiere al personal operativo, maquinista, técnicos,

supervisores, jefaturas y gerencia, que interacttian en el proceso.

Tabla 8: Recurso Humano

Gerente Operaciones 01

Jefe de Produccién 02

Jefe de Mantenimiento 03

Supervisores Produccién 04

Supervisores Produccion 05

Encargado de Linea 06

Asistente de mantenimiento 07
08
Técnicos Electro mecéanicos 09
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

Maquinistas

Colaboradores

Fuente: Elaboracion propia

65



En la tabla N° 08 se tienen 26 colaboradores que integran la linea de chocolateria, ya sea de
forma directa e indirecta, con respecto a los maquinistas, son 04 ya que son 02 por turno (01
maquinista en la zona de fabricacion y el otro en la zona de envasado), los colaboradores se

distribuyen 06 por cada turno de 12 horas.

La jornada de trabajo de produccion de la linea de chocolateria es:

Tabla 9: Jornada de trabajo

Horario Horas Trabajo
07:00 a 19:00 12 Produccion
19:00 a 07:00 12 Produccion

Total 24 Por 01 dia
Total 120 Por 5 dias

Horario Horas Trabajo
07:00 a 16:00 09 Produccion
16:00 a 19:00 03 Limpieza

Total 09 Por 01 dia

Fuente: elaboracion propia
En la tabla N° 09 nos indica la programacion tedrica de las personas, eso es variable en
funcion a la programacién de la produccién y/o sobre algin evento (posibles descansos

médicos, entrenamiento a nuevo personal, etc).

Tabla 10: Total de horas programadas

TOTAL
POR SEMANA

Fuente: elaboracion propia

129 HORAS

En la tabla N° 10, indica que la produccién semanal es de 129 horas, pero es variable en
funcién a la proyeccion de programacion, teniendo como factor importante el plan de ventas

y consolidado de proceso.
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Las maquinas principales, actualmente se tiene el mantenimiento preventivo poco sincerado,
los tanques mezcladores no se realiza una adecuada limpieza, falta implementar un sistema
de mantenimiento planificado, el pilar mas importante del mantenimiento productivo total.
Actualmente no se tiene las fichas de los equipos y una clasificacion para la frecuencia de

sus inspecciones.

Se detalla las principales maquinas:

Figura 17: Envasadora de Chocolate

i,
i

Informacién de IncaSur

Envasadora TBB 900 de chocolates de taza

Como principal equipo en Industrias Alimenticias Cusco, es la maquina TBB 900 (es el
nombre que se designd por el modelo), se encarga de envasar todos los chocolates de taza,
funciona con sistema de portabobinas en la cual con ayuda de unos rodillos trasporta la
envoltura al producto. A la vez para el traslado del chocolate, utilizan cintas transportadoras
sanitarias que con un variador de velocidad se regula sus golpes por minuto, por Gltimo, para
el sellado de la envoltura tiene 02 juegos de mordazas que con ayuda de una resistencia de
300 W calientan y realiza el corte y sellado.
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Figura 18: Pardmetros de la maquina

Oprate Interface ™"

Bag Lenth [ﬁ mm Register Posit' '

Material Lellﬁ mm Chain Posltonr_ ‘ﬁ
Run Speed lﬁ bag/m l >
High speed 'ﬁ bag/m B - I'

Machine Run

Low speed | bag/m i |
P &/ Run Status | Auto Staus

Output Sum/iie BEE bag
— |—' [ ]
¥ B ove sl v S o0 I

Informacién de IncaSur

Parametros Envasadora TBB 900

En la figura N° 18, se tiene parametros estandar para la utilizacion de las bobinas y
velocidades de las cintas transportadoras, se encuentra implementado a un sistema de PLC
para la automatizacion del traslado del producto, el colaborador conocer la operacion de este

equipo, pero ante alguna falla se debe ubicar al departamento de manteniendo para que pueda

resolverlo.

Figura 19: Imagenes internas de maguinas

Informacién de IncaSur

Bandeja de tanel de frio

En la figura N° 19, se muestra parte desgaste del equipo, en este caso es el equipo de frio
que tiene como funcidn llevar al producto a temperatura menor a 10° C, se debera consolidar

una inspeccion para no tener este problema, actualmente es un riesgo de contaminacion.
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Figura 20: Bombas y tuberias

Informacién de IncaSur

Sistema de tuberia y bomba del Tanque diluidor de manteca

En la figura N° 20, se aprecia un desgaste en la bomba de succién y descarga del equipo
diluidor de manteca, que se encarga de mantener y disolver la materia prima manteca, se
observa que le falta un mantenimiento o una inspeccién a ese equipo ya que la falla de la
bomba puede detener la produccion total, con riesgo de tener pérdidas operacionales y

econdmicas.

A continuacion, se mostrara tablas con los principales indicadores de los meses de octubre,

noviembre, diciembre del 2017 y febrero, marzo del 2018

Tabla 11: Productividad actual octubre 2017

#DIA PRODUCTIVIDAD (TN/HH)
02 0.07
03 0.14
04 0.14
05 0.14
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#DIA PRODUCTIVIDAD (TN/HH)

06 0.16

07 0.18
[ e

09 0.58

10 0.52

11 0.52

12 0.42

13 0.43

14 0.21
= | pmw

16 0.57

17 0.63

18 0.64

19 0.59

20 0.67

21 0.32
2 | pmw

23 0.28

24 0.57

25 0.61

26 0.65

27 0.59

28 0.41

0.43

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 11, muestra la productividad diaria del mes de octubre 2017 y se tiene 0.43

TN/HH mensual, estos datos fueron analizados mediante las toneladas producidas sobre las
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horas disponibles del equipo, el nimero es bajo y la implementacion servira para analizar y

mejorar las dificultades en la linea de chocolateria

Tabla 12: Confiabilidad actual

# DIA

DISPONIBILIDAD (%)

02 91.67

03 100.00

04 95.38

05 95.83

06 60.54

07 88.19
I

09 94.42

10 94.58

11 95.80

12 94.46

13 72.79

14 100.00
R .

16 91.42

17 94.54

18 93.42

19 87.45

20 94.08

21 100.00

23 80.59
24 95.83
25 93.08
26 86.46
27 100.00
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#DIA DISPONIBILIDAD (%)
28 100
30 100

Elaboracion propia

De la tabla N° 12, el mes de octubre, se obtuvo un promedio del 91.69% de confiabilidad
en la linea con mayor de demanda en IncaSur, la linea de Chocolateria, esta produccion es
la principal y la que sostiene la empresa, este nimero debe incrementarse para que los

equipos sean confiables y trabajen sin ninguna falla prevista.

Tabla 13: Fiabilidad actual

# DIA MTBF (HORAS) MTTR (HORAS)

02 7.33 0.67

03 0.00 0.00

04 11.45 0.56

05 23.00 1.00

06 7.27 4.74

07 20.90 2.80
R

09 11.33 0.67

10 7.57 0.43

11 11.40 0.50

12 7.56 0.44

13 2.91 1.09

14 0.00 0.00
s [ bmme

16 5.49 0.52

17 5.63 0.33




#DIA MTBF (HORAS) MTTR (HORAS)
18 7.47 0.53
19 4.18 0.60
20 7.53 0.47
21 0.00 0.00
23 2.40 0.58
24 11.50 0.50
25 0.00 1.66
26 0.00 3.25
27 0.00 0.00
28 0.00 0.00
30 0.00 0.00

Fuente: elaboracion propia

De latabla N° 13, en el mes de octubre, se obtuvo un promedio del 9.41 en el MTBF (Tiempo
medio entre fallos), quiere decir que la maquina se detiene cada 9.41 horas. Del mismo
modo, se obtuvo un promedio del 0.85 en el MTTR (Tiempo medio en reparacion). Estos

nameros se tiene que mejorar.

Tabla 14: Produccion actual

#DIA PRODUCCION (Kg hh/maq)
4| Domino
02 76.36
03 143.20
04 148.81
05 143.99
06 172.06
07 176.32
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# DIA PRODUCCION (Kg hh/mag)
09 445.72
10 477.39
11 475.75
12 434.05
13 451.46
14 209.75

16 480.72
17 501.60
18 495.23
19 613.44
20 518.47
21 320.00

23 277.95
24 569.78
25 588.50
26 504.43
27 590.13
28 405.04

407.50

Fuente: elaboracién propia

De latabla N° 14, en el mes de octubre, se obtuvo un promedio de 392.74 Kg/ HH Maquina,
si bien es cierto que octubre es un mes con demanda, la produccion debe de aumentar, el dia
23/10/2017, se tuvo problemas mecéanicos, eso llevo consigo a producir menos y se refleja

en este indicador, es un riesgo que se tiene los dias lunes y los arranques de linea.



Tabla 15: Eficacia actual

# DIA

EFICACIA (%)

02 93.32
03 95.47
04 91.96
05 93.29
06 89.29
07 92.13
= | pomw
09 87.83
10 90.31
11 85.42
12 91.98
13 81.31
14 91.59

16 81.13
17 80.61
18 85.41
19 91.58
20 86.72
21 91.43
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23 77.82
24 93.78
25 88.29
26 83.07
27 94.55
28 96.25




#DIA EFICACIA (%)
30 93.14

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 15, en el mes de octubre, se obtuvo un promedio de 88.34% de eficacia, los
Kg programados no se cumplié en su totalidad, originando inconvenientes con el area de
ventas, la eficiencia se obtiene de la razon entre lo producido y lo programado. Con este
nimero se tiene que trabajar para aumentarlo, produciendo mas con un respectivo

mantenimiento e inspeccion a los equipos.

Del mismo modo se realiza con los meses de noviembre 2017 hasta marzo 2018. ver desde

anexo N° 11.

En la siguiente tabla se indica los indicadores de los otros meses.

Tabla 16: Indicadores Oct 2017 a Mar 2018

Preductividad (TnfHH) | Confiabilidad (%) | MTTB (Hrs) MTTR (Hrs) | Produccion (KgfHH Mag) | Eficacia (%)
Oct-17 0.43 91.69 5.41 0.85 392.74 88.34
Nov-17 0.44 96.01 12.48 0.52 440,05 88.75
Dic-17 0.40 92.02 6.25 0.54 401.58 89.65
Feb-18 0.42 88.89 6.89 0.50 456.99 80.31
Mar-18 0.41 90.06 12,35 139 368.95 93.30

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 16 se encuentra el consolidado de indicadores desde el mes de octubre 2017,
hasta marzo 2018, los datos por dias desde noviembre se podran ubicar en los anexos. En el
mes de enero no se ha contabilizado, puesto que la linea de produccién entra a un periodo
de mantenimiento anual, tampoco no se tiene proyecciones por baja demanda debido a la

temporada de verano, es por ello que no se esta considerando.
La situacion actual se realizdé con la medicién de los indicadores, recoleccion de datos con

ayuda de los instrumentos, es muy importante realizar la implementacion para alargar la vida

util de los equipos y sobre todo aumentar la productividad.
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Figura 21: Productividad Antes

/ 0.44
0.44 0.43
/ |

0.43 / 0.42
0.42 / 0.41
041 0.40
0.4 /
0.39 /
0.38 /

Oct-17 MNov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18

Productividad durante los meses de octubre 2017 y marzo 2018, en enero no se trabajé por el periodo de mantenimiento general
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Para el analisis, se realiza el promedio (desde octubre 2017 hasta marzo 2018) de la

productividad antes, obteniendo los siguientes resultados.

Tabla 17: Productividad antes

I
Iﬁ‘ PRODUCTIVIDAD (TIN/Hora)

Tm ANTES

045
037
025
021
0.33
040
0.37
054
049
044
037
041
040
0.60
0.60
044
0.33
044
0.51
043
043
0.30
047
041
046
048
042
043
0.42

Fuente: elaboracion propia
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Para el analisis, se realiza el promedio (desde octubre 2017 hasta marzo 2018) de la
produccion antes, obteniendo los siguientes resultados.

Tabla 18: Produccion antes

| -
\ﬁl PRODUCCION (KGHH)

3

ANTES
450
374
252
203
317
391
372
526
455
430
332

396
563
490

277
429

422
425
im

398
g
484
421
420
403

Fuente: Elaboracion propia

79



Para el analisis, se realiza el promedio (desde octubre 2017 hasta marzo 2018) de la eficacia
antes, obteniendo los siguientes resultados.

Tabla 19: Eficacia antes

Iﬁl EFICACIA (%)
Tl
1

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.2.  Propuesta de mejora

El mantenimiento productivo total (TPM), cuenta con un pilar principal, en la cual es la base
para que se obtenga esta implementacion. Se estd refiriendo al departamento de
Mantenimiento, 6sea al Pilar de Mantenimiento Planificado. Si no se cuenta con un Sistema
de Mantenimiento consolidado, no se conseguira resultados en la herramienta. Por ello se

propone realizar un sistema de mantenimiento planeado, segun el siguiente cuadro:

Figura 22: Propuesta de mejora

2.
Criticidad
de Equipos
& 2
\ Q\Q& '\006% ’c-;;
"t o & % %
R %,
'Oo&
SISTEMA DE
MANTENIMIENTO
PLANIFICADO
S f
D O (0%
@:& \@Q\ @5 %,
00'0 '& O % O,
> O @
DI % O ‘o
G- Q',\ © @, ©
& > L

2.7.3.  Ejecucion de la propuesta

Para la ejecucion del Sistema de Mantenimiento Planificado — Pilar mas importante del TPM

(Mantenimiento Productivo Total), se establece lo siguiente.
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2.7.3.1. Cronograma de actividades:

Figura 23: Cronograma de implementacion

1 =z,

[
L |
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A

L
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10 =

Modo de |Mombre de tarea

tarea

Duracion

Implementacion del 18 dias?
Sistema
mantenimiento
planificado
Difusion de la 1dia
implemntacion
Definir criterios 2 dias
para criticidad
Listado de 2 dias
criticidad de
equipos
Resumen y 1 dia?
clasificacion de los
equipos
Creacion de ficha 2 dias
técnicas para
equipos criticos
Gestion de 2 dias
repuestos y costos
Definir frecuencia 1 dia
de inspecciones
Gestion de 2 dias
inspecciones para
equipos criticos
Realizacion de 5 dias
inspecciones

Comienzo Fin

mié 4/04/18 vie
27/04/18

mié 4/04/18 mié 4/04/18

jue 5/04/18 vie 6/04/18 2

lun 9/04/18 mar 3
10/04/18

mig mie 4

11/04/18  11/04/18

Jue 12/04/18 vie 13/04/18 5

lun 16/04/18 mar 6
17/04/18

mié mig 7

18/04/18 18/04/18

jue 19/04/18 vie 20/04/18 8

lun 23/04/18 vie 27/04/18 9

Predecesoras

abril 2018

31l 2]als!

8 l10l12 1416118 20|22 |24 26| 28|

Diagrama de Gantt con la implementacion a realizar.

82




En la figura N° 23, se puede detallar el cronograma para la implementacion del sistema de
mantenimiento planificado, esto tiene una duracion de 18 dias (no se estd considerando los
sabados y domingos), se realizaron las actividades segun su cronologia y luego se evaluara

los resultados.
2.7.3.2. Difusion de la implementacion

Para poder realizar la implementacion, se realiza una reunién previa entre el Jefe de
Mantenimiento, el Ing. Juan Bazalar y el supervisor de Produccidn, el Ing. Joel Changanaqui,
para ello que coment6 y explico detalladamente lo que se pretende realizar, los beneficios que
tiene esta herramienta y pilar principal del TPM mantenimiento productivo total. Una vez
convencido con la propuesta se realiza unos formatos tipo afiche para la entrega al personal

de mantenimiento, produccion y control de calidad. Esto se realiza el dia 04/04/2018.

Figura 24: Afiche TPM

IHE?I’HUHH[

RECURSOS HUMANOS

I

Elaboracion propia

_!_E_l'ﬂ
4
éﬂgﬁ
MANTENIMIENTO
PLANIFICADO

CERO FALLAS
CERO ACCIDENTES
MAYOR PREVENTIVO
MENOR CORRECTIVO

Afiche del TPM — Mantenimiento Planificado

La figura 24 se tiene el afiche realizado con conceptos basicos del mantenimiento planificado,

colocado en la pizarra principal del taller de mantenimiento mecanico — eléctrico.
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Figura 25: Entrega de afiche

La figura N° 25, es el momento de la entrega del afiche al Supervisor de Produccion, al
personal de control de calidad de turno y al mecanico de turno encargado de la linea de
chocolateria.
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Del mismo modo, se realiza la capacitacion a los técnicos sobre la metodologia, y la

importancia de aplicarla en la linea de chocolateria.

En la siguiente figura, se muestra el acta de reunion que se tuvo con los técnicos, explicando
la metodologia TPM, el mantenimiento planificado, autbnomo, sus herramientas como ACR
(Andlisis Causa Raiz), los 5 por qué, participaron los Sr. Yems Basaldua Torres, Sr. José
Cano, Sr. Juan Chavez, que son los mecanicos de linea, también el Sr. Jonny Huamani que es

el técnico de refrigeracion y caldera.

Figura 26: Acta de reunion

'ACUERDOS:
e TPH
A E
Gusa_Raly (HR)
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Luego de plantear la propuesta, se gestiona el plan para implementacién y segun cronograma
se debe tener la clasificacion de los equipos sinceradas, asi como sus criterios.

2.7.3.3. Criticidad de equipos

Para poder clasificar a los equipos que intervienen en la linea de Chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., se tiene que saber la criticidad de todas las maquinas, ya que si se
va aplicar un sistema de inspecciones, se debe priorizar los criticos. Se elabora el siguiente
cuadro con la criticidad en funcion a 03 letras: A, By C, esto se realiza en funcién a criterios

que se explicaran en los puntos siguientes.

Tabla 20: Listado de criticidad

LISTADO DE CRITICIDAD

DETALLE DESCRIPCION DESCRIPCION COMPLEMENTARIA

Equipos que al fallar detienen la linea por completo.
Pone en riesgo la vida humana.

Riesgo de explosidn, eléctrico. mecanico.

Afectan la inocuidad del producto.

Producto con problemas de calidad.
Contaminacidn ecoldgica

CLASE A MANTENIMIENTO PRIORITARIO ALTA

Equipos que al fallar no detienen la linea, es ficil de
susituir su funcionamiento.

Riesgo de accidentes menores, con baja médica.
Mo afecta la continuidad del proceso

CLASEB MANTENIMIENTO PREVENTIVO MEDIA

. Equipos que afectan fallas significativas, facil de
CLASEC MANTEMIMIENTO AUTONOMO BAJA. |reparar por mantenimiento o auténomo.
Pequefios incidente sin baja medica

Fuente: Elaboracion propia

Los equipos que tengan la clasificacion tipo “A”, sera los llamados “Equipos criticos”, ya
que cualquier falla, detienen una produccion completa, afectando la productividad y los
costos. EI mal funcionamiento de estos equipos afecta la calidad y la inocuidad de los
productos, puede afectar también la integridad del consumidos y también la seguridad del

personal, ya que pueda poner en riesgo la vida humana ante cualquier falla.
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Los equipos que tengan la clasificacion tipo “B” seran los llamados “Equipos con
mantenimiento preventivo”, ya que cualquier falla no detiene toda una produccion, se puede
reemplazar con otro equipo o adecuar otro sistema, alguna variacion de estos equipos puede

afectar accidentes menores, pero que no pone en riesgo al personal operativo y técnico.

Los equipos que tengan la clasificacion tipo “C” seran los llamados “Equipos con
mantenimiento autonomo”, la falla de estos, no afecta la produccion, son faciles de reparar
por el personal de mantenimiento o también por el auténomo, sus fallas no involucran

accidentes con bajas médicas.

Una vez que se clasifica la criticidad, se tiene que evaluar distintas areas para obtener las
letras adecuadas, se definen diversos criterios, en conjunto con el personal técnico, el Sr.
Briam Basaldua, técnico como mayor experiencia. Esto se realiza los dias jueves 05/04 y

viernes 06/04, obteniendo los siguientes criterios:

e Por seguridad se tiene los siguientes criterios:

Tabla 21: Criterios de criticidad por seguridad

SEGURIDAD
CATEGORIA CRITERIOS
Riesgo de la persona

A Riesgo de explosion
Riesgo electrocucion
Quemaduras de segundo vy tercer grado

Riesgo golpes menores con baja medica

Apretones
Quemaduras menores
Cortes menores

c Golpes sin baja médica

En la tabla N° 21, se obtuvo estos criterios como un analisis de la severidad y ocurrencia que
puede ocasionar estos equipos, en su mayoria, los equipos que manejan vapor o alta tension
se clasificados como criticos, esto se converso con el Ing. Juan Bazalar para catalogar los

criterios por Seguridad.
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e Por calidad se tiene los siguientes criterios:

Tabla 22: Criterios de criticidad por calidad

CALIDAD
CATEGORIA CRITERIOS
A Mo se asegura la inocuidad de los productos
Producto fuera de especificaciones
B Problemas de calidad que puede corregirse por el operador
c Producto sin problema de calidad

En la tabla N° 22, el control de la calidad interactia también con la clasificacion, IncaSur
pertenece a rubro de alimentos, para lo cual es auditable por la Direccién General de Salud
(DIGESA), para lo cual se rige a estandares de calidad e inocuidad para asegurar la
integridad y satisfaccion del cliente, es por ello que este criterio es importante para definir a

los equipos.

e Por produccion se tiene los siguientes criterios:

Tabla 23: Criterios de criticidad por produccion

OPERACIONES
CATEGORIA CRITERIOS
A El fallo del equipo puede detener |a linea de produccidn
B El fallo del equipo solo causa una detencidn menor
c El fallo del equipo no detiene el proceso

En la tabla N° 23, la operacion de un equipo critico, no se realiza con cualquier personal, y
MEenNos Si es nUevo, tiene que tener una instruccion previa, ya que una mala operacion puede
ocasionar perdidas de produccion y economicas significativas. Por ejemplo, no es igual
operar una caldera pirotubular de 60 BHP, que la operacion de una cinta transportadora que

solo ingresan display, sabiendo que su falla no causa ningun retraso en la produccion.
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Por mantenimiento se tiene los siguientes criterios:

Tabla 24: Criterios de criticidad por mantenimiento

MANTENIMIENTO
CATEGORIA CRITERIOS
La reparacidn del equipo toma mas de una hora
A La frecuencia del fallo es mayor a dos veces por semana

El costo de sus repuestos es superior a USS 1 000

La reparacidn toma menos de una hora

B La frecuencia de falla es menor a dos veces por semana
Costo de reparacidn entre US$ 500 v USS 1 000

La reparacidn lo puede realizar el autdnomao

Costo de reparacion es menor a USS 500

La tabla N° 24, los criterios por mantenimiento se alinean bajo su tiempo de reparacion, su
frecuencia y costo de mantenimiento. Un equipo que tiene un tiempo de inspeccion y
reparacion de muchas horas, dias, 0 semanas en algunos casos se consideran criticos, debido
al tiempo de demora, del mismo modo, si tenemos la premisa de los costos, una reparacion
que supera los US $ 1,000 debe tener un mejor tratamiento, con inspecciones preventivas y

una frecuenta sincerada, y establecer el costo de sus repuestos mas importantes.

Luego que se tienen los criterios de clasificacion de equipos, se elaborar una ficha en la cual
se evaluaran todos los equipos para obtener la relacion de los criticos.

En esta ficha se colocan los criterios mencionados anteriormente segun la funcionalidad del
equipo a evaluar, se coloca la ubicacion de zona productiva y firman las personas
involucradas, si se desea se coloca observaciones sobre el equipo evaluado. Es importante
mencionar que la ficha de criticidad, es uno de los formatos méas importantes del sistema,
debido a que te clasifica a los equipos y en funcion a ello, nos muestra que tipo de tratamiento
deben seguir, ésea que si en algin futuro, las inspecciones no tienen efectividad con algin
equipos (por ejemplo que a pesar del mantenimiento el equipo sigue fallando), se debera
restructurar su clasificacion, a lo mejor se considerd un equipo “B” cuando debi6 ser clase

“A” y/o viceversa.
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Figura 27: Planilla de evaluacién de equipos
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Formato de criticidad

En ese formato se clasificd los equipos de la linea de chocolateria, obteniendo un total de 31
equipos desde la zona de fabricacion, hasta su envasado y etiquetado. A continuacion, se
muestra las evidencias de 02 equipos con la aprobacion de las personas involucradas para la

clasificacion de equipos y designacion de los criticos. Esta clasificacion se llevé a cabo los

dias lunes 09/04 y martes 10/04.
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Figura 28: Criticidad de la Caldera

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018

EQUIPO : CALDERA PIROTUBULAR 60 BHP CLASE
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Caldera pirotubular 60 BHP

La figura N° 27, tiene a la caldera pirotubular es un equipo critico, en revision conjunta con
el Ing. Juan Bazalar — Jefe de Mantenimiento, el Sr. Briam Basaldua — Técnico y supervisor
de trabajos de mantenimiento, el Ing. Joel Changanqui — Supervisor de produccién y mi
persona, se analizd la caldera en funcidn a los criterios ya establecidos, por seguridad puede
ocasionar la muerte ante alguna falla, por calidad el vapor debe ingresar en dptimas
condiciones, por operacion se debe instruir al persona, y por mantenimiento su costo es

elevador para una reparacion preventiva o correctiva, obteniendo como conclusion que es

un equipo critico, clasificacion tipo “A”
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Figura 29: Criticidad de la Envasadora TBB 900

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018
EQUIPO:  ENVASADORA TBB 900 CLASE
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Envasadora TBB 900

En la figura N° 28, se analiza el equipo TBB 900, para la clasificacion de este equipo, se
realizé el analisis en funcion a los criterios concluyendo en lo siguiente: por seguridad, puede
ocurrir una quemadura grave con riesgo de integridad a la persona, por calidad no es muy
riesgoso porque es manipulable por otro equipo, por operacién es riesgosos, la falla de este

equipo puede detener toda la produccidn y su costo de mantenimiento es relativamente alto,

ya que cuenta con programas de PLC.

Ver anexo N° 28 para la clasificacion de todos los equipos
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equipos de la linea de chocolateria y se tiene el siguiente resumen:

El dia 11/04/2017, se culmina con la clasificacion en funcién a los criterios, de todos los

Tabla 25: Clasificacion de los equipos IncaSur

RESUMEN DE ANALIS DE EQUIPO

Fecha : 11/04/2018

ZARANDA

ZAR-CHOC-001

FAJA MODULAR

FAJ-MOD-001

EQUIPO DE AIRE N° 1 - 60 000 BTU

AIR-ACOND-001

EQUIPODE AIREN"2-60 000 BTU

AIR-ACOND-002

EQUIPO DE AIREN° 3 -60 000 BTU

AIR-ACOND-003

EQUIPO DE AIRE DE REPOS0 -40 000 BTU

AIR-ACOND-004

EQUIPO CODIGO CLASE OBSERVACIONES

CALDERA PIROTUBULAR 60 BHP CAL-60BHP-001 A CRITICO
TANQUE DE AGUA CALIENTE TK-AGUA-001 A CRITICO
TANQUE BUHLER TK-BUH-001 A CRITICO
TANQUE DILUIDOR DE MANTECA TK-DIL-001 A CRITICO
TEMPLADORA TEM-CHO-001 A CRITICO
DOSIFICADOR DE TAZA DOS-TAZ-001 A CRITICO
DOSIFICADOR DE PASTA DOS-PAS-001 A CRITICO
FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES 1 FAJ-TRAN-001 A CRITICO
FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES 2 FAJ-TRAN-002 A CRITICO
TUNEL DE ENFRIAMIENTO TUN-FRIO-001 A CRITICO
COMPRESOR DE FRIO N° 1 COM-FRIO-001 A CRITICO
COMPRESOR DE FRIO N° 2 COM-FRIO-002 A CRITICO
COMPRESOR DE FRIO N° 3 COM-FRIO-003 A CRITICO
ENVASADORA TBB 900 ENV-TBB-001 A CRITICO
CODIFICADOR CITRONIX N° 1 COD-CITR-001 A CRITICO
CODIFICADOR CITRONIX N° 2 COD-CITR-002 A CRITICO
DETECTOR DE METALES DET-LOM-001 A CRITICO
TABLERO DE FUERZA TAB-ELE-001 A CRITICO

TANQUE DE COBERTURA TK-COB-001 B

TANQUE MEZCLADOR REYNA TK-REYNA-001 B

TANQUE MEZCLADOR REY TK-REY-001 B

MOLING DE AZUCAR MOL-AZUC-001 B

B

B

B

B

B

B

o4

C

c

CALENTADOR DE MOLDES CAL-MOL-001
FAJA CODIFICADORA FAJ-COD-001
APILADOR MANUAL APIL-MAN-001

Fuente: elaboracion propia
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Con la clasificacion de los equipos, se tiene lo siguiente:

18 equipos con clasificacion tipo “A”, estos seran los equipos criticos.
10 equipos con clasificacion tipo “B”

03 equipos con clasificacion tipo “C”

Figura 30: Resumen de clasificacion de equipos

18
16
14

10
12

10

Elaboracion propia

o N B o0

CLASEA CLASEB CLASEC

Evaluacion de Clase A, B y C de los equipos

En la figura N° 29, se tiene un total de 31 equipos en la linea de chocolateria, con este
inventario y clasificacién de equipos, se procedera a crear las fichas técnicas de los equipos
criticos (18), teniendo en consideracion su codificacion, sistemas de funcionamiento entre

otros.
Los equipos criticos deben de tener un tratamiento de inspecciones consolidado, en este caso

son 18 equipos en fabricacion y empaque, con seguimiento y efectividad en el tiempo, este
numero debe disminuir para poder alargar la vida util del equipo.
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2.7.3.4. Ficha técnica de los equipos criticos
Para tener el sistema de mantenimiento planificado, se debe obtener las fichas técnicas u
hojas de vida de los 18 equipos criticos. Con fecha 12/04 y 13/04 se comienza la creacion

de las fichas, se muestran la siguiente tabla:

Tabla 26: Ficha técnica de la caldera:

FICHA TECNICA DE EQUIPQ ij%w":!‘
CODIGO: CAL-60BHP-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: CALDERA PIROTUBULAR
CLASE: A-CRITICO
MARCA: MANSER
MODELO: MS-60
CODIGO INVENTARIO: 90002
POTENCIA / VOLTAJE: 60 BHP /220 V
UBICACION: ZONA DE SERVICIOS
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD
Potencia: 60 BHP
Temperatura de trabajo: 100 °C Equipo que tiene como funcidn principal transmitir vapor a las
Presidn de disefio: 150 Lbs lineas de produccidn, asi como agua caliente.
Presidn de trabajo: 100 Lbs

PARTES Y SUBPARTES

Bomba de nivel agua

Tuberia de GLP - Tuberias de agua
SISTEMA DE COMBUSTION Vilvulas de seguridad

Regulador de presidn

Tubos de vidrio para nivel, Grifos

. Transformador de ignicidn
SISTEMA DE ELECTRICO Tablero eléctrico general
Control de encedido, control de llama

Mandmetros

OTROS SISTEMAS
Presostatos

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N° 26, se realiz6 la ficha técnica de la caldera, especificando el modelo, datos
técnicos, pero sobre todos las partes y subpartes principales, eso nos ayudara a realizas las

inspecciones, asi como también la gestion de repuestos y costos.
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Tabla 27: Ficha técnica del Detector de Metales

FICHA TECNICA DE EQUIPO TfWF
CcODIGO: DET-LOM-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: DETECTOR DE METALES
CLASE: A-CRITICO
MARCA: LOMA
MODELO: Q3
CODIGO INVENTARIO: 92039
POTENCIA [ VOLTAJE: 0.75HP/220V
UBICACION: EMPAQUE CHOCOLATE
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD
Equipo que tiene como funcidn de detectar metales segin su
Motor eléctrico de 0.75 HP configuracidn en los prodcutos, asegurando la incuidad, es
caonsiderado un PCC segun el plan HACCP

PARTES Y SUBPARTES

Tarjeta principal
SISTEMA DE ELECTRICO Enchufe industrial 32 A
Pantalla Led

Motor eléctrico

OIROS SISIEMAS Faja transportadora

Fuente: elaboracion propia.

La tabla N° 27, muestra la ficha técnica del detector de metales, resaltado el codigo del
equipo, que sirve para poder diferenciar a los equipos, la clase que corresponde, la marca y
el modelo si se cuenta con ello, su cddigo de inventario a nivel contable, la ubicacion donde
se encuentra el equipo, detalles técnicos, funcionalidad, sus partes, subpartes indicando los

repuestos que contienen.

De la misma manera se generan las fichas técnicas de los 18 equipos criticos que se pueden

apreciar en el anexo N° 37
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2.7.3.5. Gestion de repuestos y costos
Después que se generaron las fichas técnicas de los equipos criticos, los dias 16/04 y 17/04,
se generan de los 31 equipos sus repuestos y sus costos, para que cuando se genere una
inspeccion también poseer los costos de dicho mantenimiento y obtener los stocks de manera

inmediata. A continuacion, se muestra los repuestos y sus costos de los 31 equipos.

Tabla 28: Gestion de repuestos y costos

GESTION DE REPUESTOS Y COSTOS

CLASE CcODIGO EQUIFO REPUESTOS COSTO
Transformador de ignicion 220 V S/ 150.00
Motor de 0.5 HP S/ 120.00
Vébula solencide de 1" s/ 350.00
Modulador Belimo Amx 24 s/ 120.00
Véhula de bola de 1/2" Sf 20.00
Contactor de 10 A S/ 250.00
Relede 75A-13 A S/ 98.00
A CAL-60BHP-001 CALDERA PIROTUBULAR 60 BHP
Trampa de condensado S/ 100.00
Tuberia de ingreso de GLP S/ 30.00
Vabmla reguladora de gas S/ 220.00
Grifos de sistema de agua S/ 25.00
Presostato Honeywell S/ 200.00
Vélvula de seguridad de 1/2" S/ 140.00
Empaquetadura S/ 50.00
Véhkula de 1/2" s/ 15.00
A TEK-AGUA-001 TANQUE DE AGUA CALIENTE Tuberia de 1/2" s/ 60.00
Motor de 0.5 HP s/ 100.00
Reten doble labio 140x 170x 15 Sf 18.00
Reten doble labio 210x250x 16 S/ 40.00
Brida cédula 40 S/ 50.00
A TK-BUH-001 TANQUE BUHLER
Vébula de bola de 1/2" S/ 20.00
Drensoestopa de 1/4" s/ 60.00
Bornera s/ 5.00
Motor Sew Eurodrive de 1.5 Kw Sf 300.00
Vabula de bola de 1/2" S/ 20.00
Faja A 41 S/ 25.00
A TK-DIL-001 TANQUE DILUIDOR DE MANTECA
Sensor de temperatura PT 100 S/ 150.00
Aceite de transmision s/ 50.00
Tuberia cédula 40 s/ 30.00
Rodamiento de bolas 6004 2Z Sf 18.00
Rodamiento de bolas 6008 C3 S/ 25.00
A TEM-CHO-001 TEMPLADORA Pernos de anclaje S/ 4.00
Aceite de transmision S/ 50.00
Bornera s/ 5.00
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Motor WEG de 1.5 KW S/ 300.00
Sensor inductivo CP 18 8/ 180.00
Chumacera SY 507 S/ 300.00
Tuercas tipo mariposa S/ 9.00
DOS-TAZ-001 DOSIFICADOR DE TAZA
Unidad de mantenimiento Festo S/ 540.00
Selector de 2 posiciones S/ 40.00
Vihula de 1/2" S/ 45.00
Bornera S/ 20.00
Rodamiento de rodillo 3004 s/ 140.00
Chumacera UC 205 S/ 180.00
Vavula de 1/2" s/ 45.00
Resorte jalador de producto Sf 60.00
DOS-PAS-001 DOSIFICADOR DE PASTA

Motor de 1 HP Weg S/ 250.00
Manguera sanitaria de 1" S/ 120.00
Rele de 8 pines 220 V s/ 55.00
Swicht limite de carrera S/ 65.00
Rodamiento de bolas 6202 2Z s/ 13.00
Motor de 0.5 HP S/ 150.00
Chumacera UCF 205 S/ 53.00
FAJ-TRAN-001 FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES 1 |Sprocket s/ 50.00
Reten doble labio 30 x 47 x 7 S/ 250
Reten doble labio 42 x 62 x 8 s/ 5.00
Sensor DM 18 S/ 50.00
Rodamiento de bolas 6202 2Z 8/ 13.00
Motor de 0.5 HP S/ 150.00
Sprocket S/ 50.00
FAJ-TRAN-002 FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES 2 |Chumacera UCF 205 S/ 53.00
Reten doble labio 30 x 47 x 7 s/ 250
Reten doble labio 42 x 62 x 8 S/ 5.00
Resorte s/ 20.00
Rodamiento de bolas 6203 2ZC3 s/ 15.00
Rodamiento de bolas 6206 2RS-C3 S/ 24.00
Rodamiento de bolas 6207 2RS-C3 s/ 36.00
Rodamiento de bolas 6307 2RS-C3 S/ 60.00
TUN-FRIO-001 TUNEL DE ENFRIAMIENTO Motoreductor s/ 150.00
Faja Optibelt B 78 S/ 30.00
Faja Optibelt B 80 8/ 30.00
FajaBX 75 S/ 25.00
Pernos inoxidable s/ 5.00
Codos y conexiones de cobre S/ 30.00
Manoémetro de alta y de baja s/ 100.00
i Refrigerante R 22 S/ 50.00

COM-FRIO-001 COMPRESOR DE FRION° 1
Presostato diferencial S/ 220.00
Aceite suniso 3 GS s/ 30.00
Relé diferencial S/ 45.00
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Codos y conexiones de cobre S/ 30.00
Manometro de alta y de baja s/ 100.00
. Refrigerante R 22 S/ 50.00

COM-FRIO-002 COMPRESOR DE FRIO N° 2
Presostato diferencial s/ 220.00
Aceite suniso 3 GS S/ 30.00
Relé diferencial S/ 45.00
Codos v conexiones de cobre S/ 30.00
Manometro de alta y de baja S/ 100.00
. Refrigerante R 22 S/ 30.00

COM-FRIO-003 COMPRESOR DE FRIO N° 3
Presostato diferencial S/ 220.00
Aceite suniso 3 GS S/ 30.00
Relé diferencial S/ 45.00
Rodamiento de bolas 6001 2RS S/ 12.00
Rodamiento de bolas 6002 2RS S/ 14.00
Rodamiento de bolas 6004 2RS S/ 18.00
Rodamiento de bolas 6005 2RS S/ 21.00
Rodamiento de bolas 6202 2RS S/ 13.00
Rodamiento de bolas 6203 2RS S/ 15.00
Rodamiento de bolas 6205 2RS S/ 17.00
Rodamiento de bolas 6902 2RS S/ 16.00
Polines inoxidable S/ 50.00
Rodamiento de bolas 6904 2RS S/ 19.00
ENV-TBB-001 ENVASADORA TBB 900 Rodamiento de bolas 16005 2RS S/ 23.00
Reten doble labio 25 x 47 x 7 S/ 5.00
Resistencia 140 mm 300 W 220 V S/ 200.00
Resorte inox de 6 mm x 29 mm S/ 20.00
Faja Optibelt 450 L S/ 55.00
Faja Optibelt 570 L S/ 60.00
Faja Optibelt 367 L S/ 47.00
Conector Racor M 8 s/ 6.00
Cilindro neumdtico S/ 30.00
Sensor de taca S/ 158.00
Microsweith S/ 22.00
Aditivo técnico S/ 50.00
COD-CITR-001 CODIFICADOR CITRONIX N° 1 Solvente de limpieza S/ 30.00
Tinta S/ 40.00
Aditivo técnico S/ 50.00
COD-CITR-002 CODIFICADOR CITRONIX N°2 Solvente de limpieza S/ 30.00
Tinta S/ 40.00
Pernos inoxidables S/ 5.00

DET-LOM-001 DETECTOR DE METALES
Estabilizador de 50 W S/ 80.00
Llave tripolar principal S/ 600.00
Borneras S/ 40.00
TAB-ELE-001 TABLERO DE FUERZA

Contactores S/ 340.00
Cable vulcanizado 4 x 8 AWG S/ 591.00
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Motor de 0.5 HP S/ 180.00
B TK-COB-001 TANQUE DE COBERTURA Vahula de bola de 1/2" S/ 45.00
Tuberias de 1/2" S/ 45.00
Motor de 0.5 HP s/ 180.00
B TK-REYNA-001 TANQUE MEZCLADOR REYNA Vahula de bola de 1/2" S/ 45.00
Tuberias de 1/2" S/ 60.00
Motor de 0.5 HP S/ 180.00
B TK-REY-001 TANQUE MEZCLADOR REY Valvula de bola de 1/2" s/ 45.00
Tuberias de 1/2" S/ 60.00
Motoreductor S/ 180.00
B MOL-AZUC-001 MOLINO DE AZUCAR Malla inoxidable S/ 180.00
Extractor S/ 150.00
Rodamiento de bolas 6004 2Z S/ 36.00
B ZAR-CHOC-001 ZARANDA P.odamiento de bolas 6206 2Z S/ 28.00
Motor de 0.5 HP S/ 120.00
Chumacera S/ 160.00
B FAJ-MOD-001 FAJA MODULAR
Motor de 0.5 HP S/ 180.00
Refrigerante R 22 S/ 350.00
B AIR-ACOND-001 EQUIPO DE AIRE N°1 - 60 000 BTU
Llave monofdsica de 10 A S/ 180.00
Refrigerante R 22 s/ 350.00
B ATR-ACOND-002 EQUIPO DE AIRE N°2 - 60 000 BTU
Llave monofasica de 10 A s/ 180.00
Refrigerante R 22 S/ 350.00
B AIR-ACOND-003 EQUIPO DE AIRE N° 3 - 60 000 BTU
Llave monofdsica de 10 A S/ 180.00
. - Refrigerante R 22 s/ 350.00
B _ACOND-004 EQUIPO DE A]REB];]EREPOSO 40 000
Llave monofasica de 10 A s/ 180.00
Tuberia de 1/2" S/ 60.00
C CAL-MOL-001 CALENTADOR DE MOLDES
Interruptor de 10 A S/ 180.00
Chumacera S/ 180.00
C FAJ-COD-001 FAJA CODIFICADORA Faja sanitaria S/ 160.00
Selector de 2 posiciones S/ 20.00
Bateria de 10 V S/ 300.00
C APIL-MAN-001 APILADOR MANUAL
Manubrio de manejo S/ 250.00
S/ 15,835.00

Fuente: elaboracion propia.

La tabla N° 28, cuenta con la informacion de los costos con un total de S/. 15,835.00, cabe

recalcar que este costo puede variar en funcion al periodo de inspeccion. Por ejemplo: en

una inspeccion bimensual de la envasadora TBB 900 no siempre se cambiaran los cilindros

neumaticos, todo dependerd de la vida util del repuesto, lo que si debe realizar es la limpieza

y mantenimiento preventivo.
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Figura 31: Condensadores y contactores

Uno de los repuestos criticos que se tiene ya en el almacén de repuestos son los contactores
y condensadores, debido al uso, estos repuestos tienden a calentarse por ello se tiene que

mantener un stock.

Figura 32: Cintas transportadoras

Las cintas transportadoras son repuestos criticos de la envasadora TBB 900, ya que con ellas
se transporta la tableta de chocolate, se cuenta con stocks de las 08 cintas que cuenta el

sistema de movimiento.
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Figura 33: Rodamientos

Las cajas reductoras y ejes de transmision en su totalidad cuentan con rodamientos, por eso
se tiene en stock todos los rodamientos por considerarse repuestos criticos, en reunion y
consideraciones de la jefatura y los técnicos, se recomend6 que se compre de marca SKF,

para garantizar su adecuado funcionamiento.

Figura 34: Sensores, bomba, aditivos

~— o High Qualty
ALA/C i
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7 CoNTROL SYSTEM.
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Los sensores se utilizan para las envasadora TBB, dosificadores de chocolate, tiene como
funcion realizar movimiento, sobre todo los moldes de los chocolates y los aditivos sirven

como insumo de los codificadores Citronix, para la correcta impresion en las envolturas y

displays.

Figura 35: Pernos inoxidables

Incasur, por ser una empresa de alimentos, tiene que tener todos los ajustes (pernos,
arandelas, tuercas) de material inoxidable, por ello se realiza la compra de estos repuestos

por considerarse criticos.
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A continuacion, se muestra el resumen de costos por los principales repuestos de los equipos criticos:

Figura 36: Costos de los principales repuestos criticos
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La caldera pirotubular tiene un gran costo estimado con sus repuestos criticos.
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Luego de obtener los costos de los principales repuesto, se realiza un resumen para conocer

el impacto monetario por clasificacion.

Figura 37: Costos consolidado por clase
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Gréfico para el resumen de los costos a utilizar para los repuestos

La figura N° 36, los repuestos criticos, son los que pertenecen a la clasificacion “A”,
impactan en un 75% en todos los repuestos, entonces las inspecciones de estos equipos, se
realizara teniendo en consideracion sus Stock, siendo un problema grande si no se cuenta

con dichos repuestos.

2.7.3.6. Frecuencia de inspecciones

Con el analisis de costos, se procede a establecer una frecuencia de los equipos en funcion a
los siguientes criterios: Costos, se tiene que priorizar las inspecciones, segun el presupuesto
que se tiene y al momento de las inspecciones solo cambiar repuestos que lo amerite. Fallas,
con un analisis de fallas, se gestiona la frecuencia de inspecciones, poner mucho foco en los
equipos que fallan continuamente y gestionarlos para alargar su vida Util.

En la siguiente tabla se muestra las principales fallas de la linea de chocolateria en el mes de
marzo 2018.
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Tabla 29: Principales fallas Febrero

PRINCIPALES FALLAS - FEBRERO 2018
Fallas Incidencia

Mordaza, sellado 4.55%
Templador 1.22%
Envasadora TBB 900 0.80%
Swicht dosificador 0.47%
Piston dosificador 0.43%
Compresor 0.27%
Codificador 0.12%

Fuente: elaboracion propia

Se puede mostrar en la tabla N° 29 que la principal falla, se origina en la Envasadora TBB
900, que se encarga de envolver los chocolates para realizar un correcto sellado. En la hoja
de inspeccion para la TBB se contemplara estas fallas, la frecuencia se realiza mensual,
bimensual, trimestral, semestral o anual segun el equipo. Entonces, el miércoles 18/04 se
procede a generar la frecuencia de inspecciones de los 18 equipos criticos de la linea de

chocolateria.

Tabla 30: Frecuencia de inspecciones

FRECUENCIA PARA EL. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO CODIGO CLASE | OBSERVACIONES | Mensual | Bimensual | Trimestral | Semestral Anual
CALDERA PIROTUBULAR 60 BHP CAL-60BHP-001 A CRITICO X
TANQUE DE AGUA CALIENTE TK-AGUA-001 A CRITICO X
TANQUE BUHLER TK-BUH-001 A CRITICO x
TANQUE DILUIDOR DE MANTECA TK-DIL-001 A CRITICO x
TEMPLADORA TEM-CHO-001 A CRITICO x
DOSIFICADOR DE TAZA DOS-TAZ-001 A CRITICO X
DOSIFICADOR DE PASTA DOS-PAS-001 A CRITICO X
FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES N° 1 FAJ-TRAN-001 A CRITICO x
FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES N° 2 FAJ-TRAN-002 A CRITICO x
TUNEL DE ENFRIAMIENTO TUN-FRIO-001 A CRITICO X
COMPRESOR DE FRIO N° 1 COM-FRIO-001 A CRITICO
COMPRESOR DE FRIO N° 2 COM-FRIO-002 A CRITICO
COMPRESOR DE FRION° 3 COM-FRIO-003 A CRITICO
ENVASADORA TBB $00 ENV-TBB-001 A CRITICO x
CODIFICADOR CITRONIX N° 1 COD-CITR-001 A CRITICO
CODIFICADOR CITRONIX N° 2 COD-CITR-002 A CRITICO
DETECTOR DE METALES DET-LOM-001 A CRITICO
TABLERO DE FUERZA TAB-ELE-001 A CRITICO x
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En la siguiente tabla, nos muestra el plan de inspecciones para los equipos criticos

Tabla 31: Plan de inspecciones

PLAN DE INSPECCIONES MANTENIMIENTO PLANIFICADO

EQUIPO CODIGO CLASE | Eme | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Set | Oct | Nov | Dic
CALDERA PIROTUBULAR 60 BHP CAL-60BHP-001 A BN & N
TANQUE DE AGUA CALIENTE TK-AGUA-001 A N S
TANQUE BUHLER TK-BUH 001 A N & &
TANQUE DILUIDOR DE MANTECA TK-DIL-001 A 5N N
TEMPLADORA TEM-CHO-001 A N =N & & &
DOSIFICADOR DE TAZA DOS-TAZ-001 A &
DOSIFICADOR DE PASTA DOS-PAS-001 A &
FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES N° 1 FAJ TRAN-001 A & &
FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES N° 2 FAJ-TRAN-002 A ey &
TUNEL DE ENFRIAMIENTO TUN-FRIO-001 A =N &
COMPRESOR DE FRIO N° 1 COM-FRIO-001 A BN & & N
COMPRESOR DE FRfO N° 2 COM-FRIO-002 A N & & D
COMPRESOR DE FRIO N° 3 COMFRIO-003 A =N & & &
ENVASADORA TEB 900 ENV-TBB-001 A 5N & &
CODIFICADOR CITRONIX N° 1 COD-CITR-001 A D & & &
CODIFICADOR CITRONIX N° 2 COD-CITR-002 A BN & & N
DETECTOR DE METALES DET-LOM-001 A N N & & S
TABLERO DE FUERZA TAB-ELE 001 A N

Fuente: elaboracion propia
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2.7.3.7. Inspecciones de los equipos criticos

Con la frecuencia desarrollada, los dias 19/04 y 20/04 se establecen las inspecciones con
responsables del departamento de mantenimiento. En ese formato se detallara el equipo, la
frecuencia, las actividades que se debe realizar en la inspeccion, asi como sus repuestos,

validado por el personal que lo realiza y el planificador de la tarea.

Figura 38: Inspeccion Tanque Buhler

!J! Cadigo: : MANT-F- 007
-fér a. ? . Revisidn: 103
ez Ry INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO |Aprobado:  |1B
=_ o Fecha:
_:H. Id)lm’ll-' Pagina: ldel
Linea de Produccidn: Chocolateria Clase: A
MNombre del equipo: Tanque Buhler Cédigo : TK-BUH-001
Frecuencia: Trimestral F. Emisidn: 28/04/2018
Responsable: Yems Basaldua F. Ejecucian:
Item Actividades Observaciones
1 Desenergizar el equipo v colocar el aviso de bloqueo y etiquetado
2 Inspeccidn de las fajas de transmision principal
3 Inspeccidn v cambio de prensaestopa de 1,/4"
4 Inspeccion del nivel de aceite
5 Lubricacion e inspeccion de aceite y chumaceras
5] Inspeccion del brazo removedor
7 Revisian de las valvulas de bola
8 Limpieza con aspiradora del tablero principal, ajuste de contactos
9 Revisian de retenes
10 Prueba de equipo vy limpieza de la zona
Tiempo total de la inspeccion (minutos)
ltem Repuestos Costo
1 Reten doble labio 140 x 170 x 15 sf 18.00
2 Reten doble labio 210 x 250 x 16 5/ 40.00
3 valvula de bola de 1/2" 5/ 20.00
4 Prensoestopa de 1/4" s/ 50.00
5 Bornera s/ 5.00
Item Herramientas Equipos Observaciones
1 Llaves mixtas
2 Llaves allem
3 Aspiradora manual
4 Pinza amperimétrica
5 Alicate de corte y gata hidraulica
Observaciones
W B* del Planificador V* B* del Técnico
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Una vez generado las inspecciones, se procede a la entrega del encargado de supervision de
trabajos, el técnico Briam Basaldua, consolidando las inspecciones los dias 23/04 hasta el
27/04, con ello se revisaran las observaciones y nos avisara sobre algun trabajo preventivo

que se debe realizar.

Figura 39: Inspeccion de prensaestopa del Tk Buhler

En la figura N° 38 se evidencia la limpieza del TK Buhler, en la cual se realizé el cambio de
prensa estopa y lubricacion de las cadenas, cumpliendo su inspecciéon del mes de abril,
realizada por el técnico Briam Basaldua y apoyo de produccion. Este equipo no falla
constantemente, con la inspeccion y solucion realizada, minimizara sus fallas y aumentara

su confiabilidad.
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Figura 40: Inspeccion templadora de chocolate

- Codigo: - MANT-F- 007
2 ST Revisién: 103
g ) ’
........... INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO lAprobado: |18
. b Fecha:
4 E“JWV Pigina: :1del
Linea de Produccion: Chocolateria Clase: A
Nombre del equipo: Templadora Cdédigo : TEM-CHO-CO1
Frecuencia: Bimensual F. Emision: 21/ca/2018
Responsable: Yems Basaldua F. Ejecucidn:
Item Actividades Observaciones
1 Desenergizar el equipo y colocar el aviso de bloqueo y etiquetado X
2 Inspeccion de rodamientos y lubricacidn V
3 Inspeccion de sistema de valvulas B
= - )
4 Inspeccion del calentamiento de tuberias C/Fl-n D IUD
5 Inspeccion de pernos de anclaje del templador /CV P- IVGS
6 Limpieza con aspiradora del tablero principal, ajuste de contactos Q
7 Inspeccion y revision de tuberias 9) ©
8 Prueba de equipo y limpieza de la z0na a) K
Tiempo total de la inspeccién (minutos) [
Item Repuestos e Costo
1 Rodamiento de bolas 6004 22 v 4 s/ 18.00
2 Rodamiento de bolas 6008 C3 v, s/ 25.00
3 Pernas de anclaje l// s/ 4.00
4 Aceite de transmisién v s s/ 5:(:;
5 Bornera Vi s/ -
Item Herramientas Equipos Observaciones
1 Llaves mixtas 13-1 ;';
2 Llaves allem g -6 -
. [
3 Aspiradora manual =
4 Pinza amperimétrica =T
S Epps's (QUAI\'TK
Observaciones =
TwspCegion R-qu: 3/\&\ .
}’. Qu.suuda T
V* B* del Técnico

En la figura N° 39, es la evidencia de la inspeccidn de la templadora de chocolate, realizada

por el Sr. Briam Basaldua. En la cual informa que se debe realizar el mantenimiento o cambio

de las tuberias por estar en mal estado, este trabajo de tendido de tuberias a merita un tiempo

considerable, es por ello que se considera para el mantenimiento anual que se realiza en el
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mes de enero, también considero el cambio de los rodamientos de bolas por estar vencidos
y se ingreso aceite a su caja reductora para una mejor friccion en su funcionamiento. Esta
inspeccion fue firmada por el técnico y validado por mi persona, en los anexos se encuentran

las 06 inspecciones del mes de abril.

Figura 41: Evidencia de la inspeccion templadora

La figura N° 40, se realizo la inspeccion de la templadora, encontrandose el nivel de aceite
en correcto estado, pero con rodamientos sin lubricacion, se procede a corregir esa anomalia,
a la vez se encuentra un poco de desgaste en los engranajes, reportandose para programar un

mantenimiento especializado.
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Figura 42: Evidencia de la inspeccién de Tk cobertura

La figura N° 41, se realiza la inspeccion de un tanque pequefio que se deposita
temporalmente cobertura, en esta ocasidn solo se realizd limpieza ya que no se encontro

alguna observacion.

Tabla 32: Inspecciones Abril

CNT ABRIL
01 Tanque Buhler
02 Templadora
03 Faja transportadora de moldes N° 01
04 Faja transportadora de moldes N° 02
05 Envasadora TBB 900
06 Detector de metales

Fuente: elaboracion propia
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En el mes abril se realiz6 06 inspecciones (Ver anexo N° 44), validado por el técnico de
mantenimiento y el planificador. Con todo lo implementado, ahora se evaluara su eficacia y
con ayuda de los indicadores se realizara la medicion, dado por terminado el dia 28 de abril
del 2018.

Tabla 33: Inspecciones de mayo

CNT MAYO

01 Caldera pirotubular 60 BHP
02 Tanque diluidor de manteca
03 Compresor de frio 1

04 Compresor de frio 2

05 Compresor de frio 3

06 Codificador citronix 1
07 Codificador citronix 2

Fuente: elaboracion propia

En mayo se tiene 07 inspecciones que se detalla en el anexo N° 49

Tabla 34: Inspecciones de Junio

CNT JUNIO
01 Tanque de agua caliente
02 Templadora
03 Tunel de enfriamiento
04 Detector de metal

Fuente: elaboracion propia

En el siguiente cuadro se muestra el programa del mantenimiento planificado, listando los

18 equipos criticos, su frecuencia y sus ejecuciones.
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Para minimizar los fallos, se realizan herramientas metodoldgicas, en este caso se muestra

un caso de un problema en la maquina TBB 900, se utiliza el ACR (Analisis causa raiz).

Figura 43: ACR TBB 900

Lider de equipo: Ing. Juan Bazalar

ACR - ANALISIS DE CAUSA RAIZ Miembros del equipo: Ing. Juan Bazalar, Brayan

Basaldua, Julio Anchante, Ing. Joel Changanaqui,

@ Problema: Corto Circuito en la resistencia de la mordaza Maquina TBB 900 Juan Chavez
21/06/2018
= Reportado por Ing. Juan Bazalar
=
E |Area/Linea: Produccion / Chocolateria
g
= |Zona de Trabajo: Envasado
o
o
g Producto / Materiales |Tabletas / Mordaza
S
=
— |Fecha de ocurrencia 21/06/2018
&Ha ocurrido antes? O si [j No

Si ocurrid antes, describa lo ocurrido:

@ Pregunta (5W+1H) Descripcion
2
— |éQué paso exactan'_lente. Amago de fuego en la mordaza selladora transversal produciento corto circuito
T hechos ocurrieron?
=
+
= ¢Dénde ocurrié el problema? Envasadora TBB 900 (Mordaza transversal)
0
o
5 LQuién participé o se involucré?  Mecanicos de linea, supervisor de produccion, maquinista y personal operativo
=
=}
=
5 &Cudl(es) son los formatos afectados? Todas las presentaciones que se envasan y segun el programa de produccion.
=
S
g_ &Cudndo fue que pas6? En el turho Noche (20:00 hrs) del dia 21/06/18
=
7]
8
o iCuanto es la perdida? 04 horas de produccion
Nueva descripcion del Problema:
Nr. Acciones inmediatas Responsable Fecha (SHEEEX;L-JPS;
1 Se desenergiza la maquina Mtto Jun-18 H
2 iSe desconecta la llave general Supervisor Jun-18 H
3 Se elimina el amago utilizando el extintor de PQS Produccién Jun-18 H
4 . . .
Revision de mordaza y resistencia Mtto Jun-18 H

Mano de obra

_ Aislamiento no adecuado - Fallaen el material de la
en la resistencia resistencia

Problema:

AMAGO DE FUEGO
CORTO CIRCUITO
MORDAZAS
SELLADORAS

- Actualizar la inspeccion
preventiva

- Falta procedimiento de
inspeccién de arranque de
turno.

Diagrama de Causa - Efecto (Espinas de pescado) @ Acciones inmediatas @

114



Causa 1: - Falta procedimiento de Causa 2: - Aislamiento no adecuado Causa 3: -
1 inspeccion de arranque de turno. 2 3
iPor |Porgue no se tiene implementado en ninguna &Por |Porgue anteriormente las resistencias llegaban con un ¢ Por
qué? llinea qué? icable corto y aislado qué?
% CPF; Porque \Va inspeccion lo realizan visual, éPP; Porque no presentaba problemas ‘PP;
) qué? |produccién y apoya mtto qué’ queé
< — S
o i Por ;Por i Por
0 ¢ . |Porel disefio de la mordaza ¢ |Porel disefio de la mordaza b
' qua? qué’ qué
<
g iPor iPor i Por
qué? qué? qué?
¢Por wPor LPor
qué? qué? qué?
(Causa (Causa (Causa
Raiz) Raiz) Raiz}
Sistema Sistema Sisterna
imolucrada | Planificado imalucrade | Planificado nvohucrada
(Piar) (Piar) (Pilary
@ Nr. Haga una lista de las acciones correctivas que solucionen las causas raices identificadas Responsable Fecha (ﬁf::_‘:’
1 Comprar resistencias con cable mas largo y aislado Mtto 30/06/2018 H
2 Realizar pruebas con la resistenica Mtto 30/06/2018 H
3
0
a
2
0 4
Q
<
A
o
3] 5
0
u
[
o 6
o
o
<
7
8
9
10
O Nr. Haga una lista de las acciones preventivas que solucionen las causas raices identificadas Responsable Fecha g‘t;&“f)
1 | Elaborar procedimiento de limpieza de sistema de envasadora.(maquina, cintas, transportadores, etc) Produc. 15/07/2018 H
2 [Evaluar en linea y presentar propuestas de mejora. Mtto y Produc. 15/07/2018 H
3
0
(]
£ 4
S
g
Z 5
e
a
] 6
c
&l
8
2 7
8
9
10
@ Verificacion de la implementacion sobre las acciones correctivas y preventivas que ayuden a la mejora de algun sistema
>
c 1
0 2
(%]
g8
t O
&= | 3
¢ ‘Q
5 = [Fecha de cierre:
-
E Firma/nombre del lider de equipo:
Validacion: Una vez implementado todas las tareas el lider del equipo debe dar fe de que las acciones tomadas han sido efectivas.
[l Fecha de cierre:
=
Q
O Firma/nombre del lider de equipe:
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Tabla 35: Programa de mantenimiento

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO

5 Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic
EQUIPO CODIGO CLASE FRECUENCIA
P cC| P cC| P cC| P cC| P C| P C| P C

1 CALDERA PIROTUBULAR. 60 BHP CAL-60BHP-001 A TRIMESTRAL
2 TANQUE DE AGUA CALIENTE TK-AGUA-001 A SEMESTRAL
3 TANQUE BUHLER TK-BUH-001 A TRIMESTRAL
4 TANQUE DILUIDOR DE MANTECA TK-DIL-001 A SEMESTRAL
5 TEMPLADORA TEM-CHO-001 A BIMENSUAL
6 DOSIFICADOR DE TAZA DOS-TAZ-001 A SEMESTRAL
7 DOSIFICADOR DE PASTA DOS-PAS-001 A SEMESTRAL
3 FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES N* 1 FAJ-TRAN-001 A SEMESTRAL
9 FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES N° 2 FAJ-TRAN-002 A SEMESTRAL
10 TUNEL DE ENFRIAMEENTO TUN-FRIO-001 A SEMESTRAL
11 COMPRESOR DE FRION° 1 COM-FRIO-001 A BIMENSUAL
12 COMPRESOR DE FRIO N° 2 COM-FRIO-002 A BIMENSUAL
13 COMPRESOR DE FRION® 3 COM-FRIO-003 A BIMENSUAL
14 ENVASADORA TBB 900 ENV-TBB-001 A TRIMESTRAL
15 CODIFICADOR CITRONIX N° 1 COD-CITR-001 A BIMENSUAL
16 CODIFICADOR CITRONIX N° 2 COD-CITR-002 A BIMENSUAL
17 DETECTOR DE METALES DET-LOM-001 A BIMENSUAL
18 TABLERO DE FUERZA TAB-ELE-001 A ANUAL

Fuente: elaboracion propia

Los 18 equipos criticos de la linea de chocolateria, sus ejecuciones del mes de abril y mayo.
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2.7.4.  Resultados de la implementacion

Para realizar la evaluacion de lo logrado, se presenta el realiza el andlisis de los indicadores
de las variables. Primero se realizé el anélisis cuantitativo de los indicadores en los meses
de octubre, noviembre, diciembre con respecto al 2017, y los meses de febrero, marzo del
2018. EI mes de enero 2018, no fue programada la linea debido a que se encontraba en un
periodo de mantenimiento anual, ademas por la estacion (verano), no se tenia demanda para

la produccion de chocolates.

Figura 44: Resultados Confiabilidad

o, & 98.05
/ 96.55
98 96.01 -
/ '
k= ®E
o 4
2 94 % 92.02
a 9160 —
c "
S 2 7 90.06
(&) p
S . / 88.89
0 /,/
[4+1 g
— 88 -
L /
g6 "/
/
4

Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18

Confiabilidad en porcentaje, de los meses de octubre 2017 hasta mayo 2018

En la figura N° 42, se puede apreciar que la confiabilidad en los meses de octubre,
noviembre, diciembre del 2017, asi como febrero y marzo del 2018, tiene un promedio del
91.73%, comparado con el mes de abril 2018, existe una mejoria del 4.82% como resultado

de la implementacion del sistema.
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Figura 45: Resultados MTBF

- / 22.52

20

Elaboracion propia

Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18

MTBF en horas, de los meses de octubre 2017 hasta abril 2018

En la figura N° 43 nos muestra el tiempo medio entre fallos (MTBF) en los meses de octubre
2017 hasta marzo 2018, tiene un promedio de 9.50 horas, este numero aumento en el mes de
abril, quiere decir que, en este Ultimo mes, la linea de detiene cada 22.52 horas. Es importante
indicar que, en el mes de enero 2018, no existié programacién de la linea, es por ello que no
se entra en el analisis. En el mes de febrero se tuvo un problema en la templadora y en la

envasadora TBB 900 y como consecuencia se tuvo un indicador de 6.89 horas.

Figura 46: Resultados MTTR
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Elaboracion propia

MTTR en horas, de los meses de octubre 2017 hasta mayo 2018
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Del mismo modo, en la figura N° 44 nos muestra el tiempo medio en reparacion (MTTR) en
los meses de octubre 2017 hasta marzo 2018, tiene un promedio de 0.84 horas, se tuvo un
aumento significativo en marzo, esto debido a que se tuvo un problema en la mordaza de la
envasadora TBB 900.

En abril se obtuvo una mejora con un MTTR de 0.80 horas, en mayo se tiene 0.83 horas, aun

se tiene que seguir trabajando para minimizar las fallas.

Figura 47: Resultados Eficacia

/ 9330 93,12
yd ; 92.52

92 -89.65

/ 88.34 88.75 | -
I I I ]

Oct-17 Nov-17 Dic-17 Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18

Elaboracion propia

\ \ \ \\\\ \\\\\\\

Eficacia en porcentaje, de los meses de octubre 2017 hasta mayo 2018

En la figura N° 45, se tiene los porcentajes de cumplimiento con lo programados, 6sea la
eficacia, el promedio desde octubre 2017 hasta marzo 2018 es de 88%, con un problema en
el mes de febrero. Este porcentaje tiene una mejoria en el mes de abril, ya que se obtuvo una

eficacia de 93%, mejorando un 3% despueés de la implementacion.

En el mes de mayo, se tuvo una caida de 1%, obteniendo el 92%, es relativo ya que ain me

mantiene a una tendencia a cumplir lo programado.
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Figura 48: Resultados Productividad
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Productividad (TN/HH), de los meses de octubre 2017 hasta mayo 2018

La figura N° 46, se aprecia la productividad con una tendencia entre 0.40 TN/HH y 0.44

TN/HH, con

En abril mejord este nimero a un 0.48 TN/HH, es importante indica que, en ese mes la linea
no estuvo programada la segunda semana, y ahi se aprovechd para gestionar las inspecciones
con los técnicos, si bien es cierto que se nota un incremento de la productividad, se tiene que

seguir mejorando, cabe resaltar que entre los meses de junio hasta noviembre se tendra la

un promedio de 0.42 TN/HH entre los meses de octubre 2017 y marzo 2018.

mayor demanda debido al cambio de estacion.

En la siguiente tabla se muestra la productividad por dia del mes de abril (resultado de

implementacidn).

Tabla 36: Productividad abril 2018

# DIA PRODUCTIVIDAD (TN/HH)
02 0.48
03 0.45
04 0.47
05 0.48
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#DIA PRODUCTIVIDAD (TN/H)
06 0.48

07 0.51

16 0.49
17 0.48
18 0.22
19 0.25
20 0.62
21 0.53

23 0.54
24 0.51
25 0.52
26 0.51
27 0.55
28 0.60

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 36 tiene la productividad por hora del mes de abril 2018, existieron algunas
restricciones en su programacion debido a que no se tuvo demanda la segunda semana, el
dia 19/04 se tuvo una caida debido a un problema de las bobinas y la mordaza de la TBB
900, pero la ultima semana si se aprecia una mejoria, obteniendo una productividad mensual
del mes de abril 2018 de 0.48 TN/Hora
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Tabla 37: Productividad mayo 2018

#DIA PRODUCTIVIDAD (TN/H)
01 0.30
02 0.37
03 0.46
04 0.56
05 0.56

07 0.51
08 0.56
09 0.60
10 0.60
11 0.58
12 0.53

14 0.59
15 0.59
16 0.56
17 0.57
18 0.59
19 0.51

21 0.41
22 0.58
23 0.58
24 0.57
25 0.37
26 0.53
o7 e
28 0.53
29 0.40
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La tabla N° 37 tiene la productividad por hora del mes de mayo 2018 que tuvo una
programacion de mayores dias con respecto al mes de abril, teniendo un promedio mensual
de 0.52 Tn/hora.

Para el andlisis, se promedia las productividades de abril y mayo 2018, teniendo la muestra
de 28 dias, esto se muestra en la tabla N° 38

Tabla 38: Productividad después de la implementacién

&J PRODUCTIVIDAD (TN/Hora)
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Fuente: elaboracion propia
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Del mismo modo se realiza el promedio de la produccion con los meses de abril y mayo,
todo se resume en la siguiente tabla:

Tabla 39: Produccion después de la implementacion

@_‘ PRODUCCION (KG/HH)

I‘ﬁﬁ' DESPUES

Fuente: elaboracion propia
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Del mismo modo se realiza el promedio de la eficacia con los meses de abril y mayo, todo
se resume en la siguiente tabla:

Tabla 40: Eficacia después de la implementacion

@_‘ EFICACIA (%)
Tm DESPUES
1

Fuente: elaboracion propia
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2.7.5. Andlisis econdmico financiero

Para llevar a cabo la implementacion del TPM (Pilar de mantenimiento planificado), la
inversion generada se realizara un andlisis de Costo — Beneficio, eso indicara el rendimiento
y la viabilidad de la implementacion.

Primero se debe detallar la inversion requerida.

Para obtener la inversion de la implementacion, primero se realiza un estudio de horas del

personal involucrado, Jefaturas, Supervisores, Planificadores, técnicos.

Tabla 41: Horas invertidas por la Jefatura — Supervisores

Jefaturas, Supervisores Horas

Anuncio de la implementacion 0.5
Formacion del equipo de trabajo 1
Elaboracion de los objetivos de la implementacion 1
Realizar el plan de actividades 2.5
Realizar la criticidad de los equipos 6
Realizar las fichas técnicas de los equipos 24
Elaboracion de los repuestos y costos 12
Generacion de la frecuencia de inspecciones 3
Generacion de las inspecciones de los equipos criticos 20

Total horas 70

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 41 nos muestra 70 horas invertidas por el personal administrativos para la

implementacidn de este sistema.
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Tabla 42: Horas invertidas del Planificador

Jefaturas, Supervisores Horas

Anuncio de la implementacion 0.5
Formacion del equipo de trabajo 1
Elaboracion de los objetivos de la implementacion 1
Realizar el plan de actividades 2.5
Realizar la criticidad de los equipos 6
Realizar las fichas técnicas de los equipos 24
Elaboracidn de los repuestos y costos 12
Generacion de la frecuencia de inspecciones 3
Generacion de las inspecciones de los equipos criticos 24
Difusion de las actividades para futuro 1

Total horas 75

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 42 nos muestra un total de 75 horas invertidas por el personal planificador, para

la implementacion de este sistema.

Tabla 43: Horas invertidas de los técnicos

Jefaturas, Supervisores Horas

Anuncio de la implementacion 0.5
Formacion del equipo de trabajo 1
Elaboracion de los objetivos de la implementacion 1
Realizar las fichas técnicas de los equipos 4
Realizar las inspecciones de los equipos 2
Difusion de las actividades para futuro 0.5

Total horas 9

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 43 nos muestra un total de 09 horas invertidas por el personal de mantenimiento,

especificamente los técnicos mecanicos para la implementacion del sistema.
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Tabla 44: Costo por horas del personal involucrado

Detalle Remuneracion | Horas totales Cantidad de Costo Total
personal

Jefatura S/. 5,000.00 70.00 1 S/. 1,458.33
Supervisor S/. 2,000.00 70.00 1 S/. 583.33
Planificador S/. 1,500.00 75.00 1 S/. 468.75
Técnicos S/. 1,500.00 9.00 4 S/, 225.00
Implementador | S/. 1,300.00 240.00 1 S/.1,300.00
444.00 8 S/. 4,035.42

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 44 muestra que se necesitd 444 horas hombre del personal involucrado, y

contabilizado en funcién a su remuneracion tenemos una inversion de S/. 4,035.42

Ahora, para el correcto entendimiento de la metodologia, sobre todo el pilar planificado, se

han impreso afiches, formatos, todo ello se resume en la siguiente tabla:

Tabla 45: Costo por otros recursos

Detalle Costo Total
Impresion de afiches S/. 200.00
Impresion de formatos S/. 320.00
Total S/. 520.00

Fuente: elaboracion propia

De la tabla N° 45, nos indica que se ha realizado un total de S/. 520.00 en gastos de otros
recursos. Luego, en la tabla N° 28, se realizd el costeo de todos los repuestos criticos,
obteniendo S/. 15,835.00. A continuacion, en la siguiente tabla se determina la inversion

para la implementacion de esta herramienta.
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Tabla 46: Inversion total para la implementacion

Costo unitario | Cantidad Cantidad de Costo Total
personal

Jefatura S/ 5,000.00 70 1 S/ 1,458.33
Superior S/ 2,000.00 70 1 S/ 583.33
Planificador S/ 1,500.00 75 1 S/ 468.75
Técnicos S/ 1,500.00 9 4 S/ 225.00
Implentador S/ 1,300.00 240 1 S/ 1,300.00
Horas - Hombre 464 8 S/ 4,035.42
Impresion de afiches S/ 200.00
Impresion de formatos S/ 320.00
Otros Recursos S/ 520.00
Repuestos Equipos Clase A S/ 10,621.00
Repuestos Equipos Clase B S/ 3,994.00
Repuestos Equipos Clase C S/ 1,220.00
Repuestos S/ 15,835.00

TOTAL S/20,390.42

Fuente: elaboracion propia
En la tabla N° 46, se establece los costos por horas hombre del personal involucrado, los
recursos por impresiones, y los repuestos de maquina, obteniendo una inversion de
S/. 20,390.42 para la implementacion del Mantenimiento Productivo Total — Sistema de
mantenimiento del Pilar Planificado en la linea de Chocolateria.

Analisis Costo Beneficio

Para realizar el estudio costo — Beneficio se utiliza la produccién media (promedio) diaria

en Kg, contabilizar antes y despues de la implementacion obteniendo el margen de mejora.
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Tabla 47: Produccién anual

Concepto Cantidad Tiempo Total
Produccion Antes 8,282.00 Kg/dia | 1 dia 8,282.00 Kg/dia
Produccion después 8,352.00 Kg/dia | 1 dia 8,352.00 Kg/dia
Produccién diferencia 70.00 Kg/dia 1 dia 70.00 Kg/dia
Produccién mensual 70.00 Kg/dia 24 dias/mes 1,680 Kg/mes
Produccion anual 1,680.00 Kg/dia | 11 meses/afio 18,480 Kg/afio

Fuente: elaboracion propia
La tabla 47 muestra que en la linea de Chocolateria se obtuvo una utilidad anual de 18,480
Kg, con esta informacion se determinara el margen de contribucion mediante la siguiente
formula:

Margen de contribucion = Precio venta — Costo Variable
El precio de venta del chocolate Sol del Cusco por Kg (el display viene 12 unidades de 90g
cada uno) es de S/. 19.00. Para obtener el costo variable se debe obtener los costos por
materia prima y la mano de obra directa.

Materia prima:

Tabla 48: Costos de materia prima

Materia Prima Kg Costo
AzUlcar rubia 0.40 Kg S/.1.20
Manteca Vegetal 0.40 Kg S/.9.30
Licor de cacao 0.10 Kg S/. 3.40
Leciticina de Soya 0.10 Kg S/. 2.66
Sal 0.20 Kg S/.0.10

1.20 Kg S/. 16.66

Fuente: Elaboracion propia
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Mano de obra: en la linea de chocolateria se necesita 16 colaboradores, su remuneracion
mensual es de S/. 1,000.00, quiere decir que por hora trabajada asciende a S/. 4.17. Entonces
para la produccion de 8,352. Kg de producto se necesita 20 horas por cada colaborador,
multiplicado por los 16 que integran la linea suman un total de 320 HH. Por altimo, para

fabricar 1 Kg de chocolate se requiere de 0.038 HH, esto equivale a S/. 0.16 / Kg.

Por lo tanto:
Margen de contribucion (Kg.) = S/. 19.00 / Kg. — (S/. 16.66 / Kg. + S/. 0.16 / Kg.)
Margen de contribucién (Kg.) = S/. 2.18 / Kg.

Entonces el beneficio anual es:
S/. 18,480 Kg./afio X S/.2.18 Kg. = S/. 40,286.40 / afio

La Utilidad Neta se obtendra considerando el impuesto a la renta:
Impuesto a la renta (29.5%) = 29.5% X S/. 40,286.40 / afio = S/. 11,884.49

Entonces:
Utilidad Neta Anual = S/. 40,286.40 — S/. 11,884.49 = S/. 28,401.91

Con lo calculado, se procede a obtener el beneficio — costo de la implementacion:

B S/. 2840191 139
C S/.2039042

Con este analisis de beneficio/costo de la aplicacion del TPM (Sistema de mantenimiento
planificado) es rentable, debido que lo obtenido es mayor a la inversion, ganando un
beneficio del 39%.

Con el analisis beneficio/costo ayuda para obtener la viabilidad de la mejora, pero a la vez

se utilizara otras téecnicas para corroborar lo obtenido. Se calculara el VAN y el TIR de la

implementacion.
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Andlisis de los flujos netos por 12 meses
Para medir la viabilidad de la implementacion, se realiza el andlisis financiero utilizando el
valor actual neto (VAN) y la tasa interna de retorno (TIR) para obtener el dato en positivo y

Ilegar a la conclusion que es rentable la mejora.

Primero se estable el incremento de las ventas y del costo variable a nivel mensual que se

obtiene la implementacién de la mejora, indicado de la siguiente manera:

De manera mensual se tiene una ganancia de 1,680 Kg, lo cual se multiplica por la venta

unitaria, entonces:

1680 Kg X S/.19.00 = S/. 31,920.00

De la misma manera se tiene una ganancia de 1,680 Kg, lo cual se multiplica por el costo

variable unitario, entonces:

Costo variable: Costo de MP + Costo MOD
(S/.16.66 / Kg. +S/.0.16 / Kg.) = S/. 16.82

1680 Kg X S/.16.82 = S/. 28,258.00
El incremento de ventas y del costo variable en el mes 01 (enero) es lo calculado, esto se
debe proyectar con las ventas proyectadas en un flujo anual. En este caso se espera tener un
aumento del 5% anual, por lo tanto, se debe dividir entre los 12 meses para obtener el

incremento mensual.

5% [/ 12meses = 0.42% aumento de ventas por cada mes
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Entonces tenemos que:

Mes (1)
Incremento de ventas :S/.31,920

Incremento de costo variable : S/. 28,258

Mes (2)
Incremento de ventas :S/.31,920 + 0.42% = S/. 32,053
Incremento de costo variable : S/. 28,258 + 0.42% = S/. 28,375

Mes (3)
Incremento de ventas :S/. 32,053 + 0.42%
Incremento de costo variable : S/. 28,375 + 0.42%

Este incremento es gradual por un periodo de un afio.

Obtenido estos datos, se realiza un flujo de caja en 12 meses, pero se tiene que tener en
cuenta la inversién y colocado en el mes (0). Con el flujo obtenido, se comienza a calcular
el VAN, para ello se tendra una tasa efectiva del 1%. Si el VAN es positivo, la mejora sera
viable, si esigual a cero, es indiferente, y si es negativo no es recomendable realizarlo, puesto

que se tendra pérdidas en vez de ganancia.

A continuacion, se muestra el flujo de caja proyectado con el incremento del margen de

contribucion, asi como el calculo del VAN y de la TIR.
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Tabla 49: Flujo de caja

FLUJO DE CAJA ECONOMICO
Meses 0 Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic
Incremento ventas sf 31,920 | 8/ 32,053 |8/ 32,187 S/ 32,321 |%Sf 32455 (S/ 32,500 |8/ 32,726 |5/ 32,863 |/ 32,999 S/ 33,137 |S/ 33,275 |5 33,414
Incremento costo variable s/ 28,258 |5/ 28375 |5/ 28,494 |S/ 28612|S/ 287325/ 28851|S8/ 28971 |5/ 29,092|5/ 29,213|S/ 29,335|S/ 29457 |5/ 29,580
sf 3,662 | 5 3,678 | & 3,693 | &/ 3,708 | 5/ 3,74 | &/ 3,739 | &/ 3,755 | 8/ 3,770 | &/ 3,786 | &/ 3,802 | 5/ 3,818 | &/ 3,834

Inversidn s/ 20,390

Flujo neto ecandnico -8/ 20,390 | 8/ 3,662 | S/ 3,678 | Sf 3,693 | 8f 3,708 | 8/ 3,724 | 8f 3,739 | 8f 3,795 | s/ 3,770 | 8f 3,786 | S/ 3,802 | s/ 3,818 | 8f 3,834

VAN |5/21,766.06

TIR 14.76%

Fuente: elaboracion propia

El VAN de la implementacion es S/. 21,766.06 quiere decir que es viable, debido a que el VAN es positivo y se obtendra una ganancia con esa
cantidad al finalizar el afio.
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I1. RESULTADOS
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3.1 Andlisis Descriptivo

En ese punto se ejecutard un andlisis descriptivo de las variables utilizando histogramas de
barras, con una comparacién de los resultados del antes y despues de la implementacion del

TPM, a la vez se indicard, la media y su desviacién estandar.

Figura 49: Comparativo de la productividad antes y después de la implementacion
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En la figura N° 47 se tiene los resultados durante 28 dias de la productividad antes y después
de la implementacion de la mejora, la media de la productividad antes es de 0.42 y con
desviacién estandar de 0.089, comparado con la productividad después que tiene una media

de 0.51 y una desviacion estandar de 0.078, demostrando de esta manera un incremento.

Figura 50: Comparativo de la produccion antes y después de la implementacion
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De la figura N° 48 se indica que la produccion antes es inferior que la produccion después
de la mejora, la media de la produccion antes es de 403 mientras que la produccion despues
tiene una media de 512, por lo tanto, incremento6 en un 27% demostrando una mejora, a su
vez la produccion antes tiene una desviacion estandar de 79.78 y la produccion despues

tiene un 78.43 de desviacion estandar, finalizando que hay una disminucion.

Figura 51: Comparacion de la eficacia antes y despueés de la implementacion
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Eficacia antes y después
La figura N° 49 muestra el comparativo en porcentaje de la eficacia antes y después de la
implementacidn, cuenta con una media de 85% y de 93% respectivamente, encontrando un
aumento de 8%, a su vez la desviacion estandar se redujo de 4.77 a 3.15.
3.2 Anélisis Inferencial

3.2.1 Andlisis de la hipétesis general

Ha: La aplicacion del TPM mejora la productividad en la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018
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A fin de poder contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar si los datos
que corresponden a las series de la productividad antes y después de la implementacion
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista de que las series de ambos
datos son en cantidad 28, se procedera el anélisis de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 50: Prueba de Normalidad de productividad con Shapiro Wilk

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Antes 968 28 A2
Productividad Después 830 28 063

Fuente: elaboracion propia
La tabla N° 50 muestra que la significancia (Sig.) de la productividad antes es 0.521 y de la
productividad después es 0.063, siendo ambas mayores a 0.05; por lo tanto, queda
demostrado que tienen comportamientos paramétricos, entonces se utilizara la prueba de T
de Stundet para contrastar la hipétesis.

Contrastacion de la hipdtesis general

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del TPM no mejora la productividad en la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

Hipotesis Alternativa (Ha): La aplicacion del TPM mejora la productividad en la linea de
chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018
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Regla de decision:

Donde:

Ho:

Ma: Productividad antes de la implementacion

Ma = Hd
Ha: Ha < Hd

Mg Productividad después de la implementacion

Tabla 51: Comparacion de medias de productividad antes y después con T

de Student
Media N Desviacion Media de error
estandar estandar
Productividad Antes 4207 28 0D8911 DN1684
Productividad Después S114 28 07797 01473

Fuente: elaboracion Propia

En la tabla N° 51 se indica que la media de la productividad antes (0.4207) es menor que la
media de la productividad después (0.5114), entonces, no se cumple la regla de decision
Ho: Ha > g, con ello se rechaza la hipotesis nula que dice que la aplicacion del TPM no
mejora la productividad en la linea de chocolateria, y se acepta la hipotesis alterna,
demostrando que la aplicacion del TPM mejora la productividad en la linea de chocolateria

de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018.

Con el fin de confirmar que la contrastacion es correcta, analizaremos mediante el pvalor o

significancia los resultados aplicados con la prueba T de Student.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipdtesis nula
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Tabla 52: Estadisticos de prueba de T de Student para la productividad

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas Si
. Desviacion | Media de error | 93% de intervalo de t gl . &
Media | A . ; (hilateral)
estandar estandar Inferior Superior
Productividad Antes - -.09071 10230 01933 -13038 | -05104 | -4692 27 000
Productividad Después

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 52 muestra que la significancia de la prueba T de Student aplicada a la
productividad antes y después es de 0.000; por lo tanto, segun la regla de decision, se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna que la aplicacion del TPM mejora
la productividad en la linea de chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis,
2018.

3.2.2 Anadlisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La aplicacion del TPM mejora la produccion en la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

A fin de poder contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario determinar si los datos
que corresponden a las series de la produccion antes y después de la implementacion tienen
un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista de que las series de ambos datos son
en cantidad 28, se procedera el analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro
Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parameétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 53: Prueba de Normalidad de Produccién con

Shapiro Wilk
Pruebas de normalidad
Shapire-Wilk
Estadistico gl Sig.
Produccion Antes 962 28 395
Produccion Despues 928 28 057

Fuente: elaboracion propia
La tabla N° 53 muestra que la significancia (Sig.) de la produccién antes es 0.395 y de la
productividad después es 0.057, siendo ambas mayores a 0.05; por lo tanto, queda
demostrado que tienen comportamientos paramétricos, entonces se utilizara la prueba de T
de Stundet para contrastar la hipotesis.

Contrastacion de la primera hipétesis especifica

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del TPM no mejora la produccion en la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

Hipotesis Alternativa (Ha): La aplicacion del TPM mejora la produccion en la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018
Regla de decision:
Ho: Ma> Md
Ha: Ha < Hd

Donde:

Ma: Produccion antes de la implementacion

Ma: Produccion después de la implementacion
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Tabla 54: Comparacion de medias de la produccién antes y después
con T de Student

Estadisticas de muestras emparejadas
Media N D esxi'lacmn Iﬁedla’de error
estandar estandar
Produccion Antes 4031786 28 79 78446 15.07785
Produccion Después 511.7500 2B T8 43168 14 82219

Fuente: elaboracion propia

En la tabla N° 54 se indica que la media de la produccion antes (403.1786) es menor que la
media de la productividad después (511.7500), entonces, no se cumple la regla de decision
Ho: Ha > g, con ello se rechaza la hipotesis nula que dice que la aplicacion del TPM no
mejora la produccién en la linea de chocolateria, y se acepta la hipotesis alterna,
demostrando que la aplicacion del TPM mejora la produccion en la linea de chocolateria de

Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018.

Con el fin de confirmar que la contrastacion es correcta, analizaremos mediante el pvalor o

significancia los resultados aplicados con la prueba T de Student.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla 55: Estadisticos de prueba de T de Student para la produccion

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
e Media de 095% de intervalo de : o Sig.
Media Desviacién error confianza de Ia diferencia = (bilateral)
estindar N
estindar Inferior Superior
Produccion Antes - . s
N B -108.57143 98.62250 18.63798 -146.81340 -70.32946 | -5.825 27 000
Produccion Después

Fuente: elaboracion propia
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La tabla N° 55 muestra que la significancia de la prueba T de Student aplicada a la
produccion antes y después es de 0.000; por lo tanto, segun la regla de decision, se rechaza
la hipotesis nula y se acepta la hipdtesis alterna que la aplicacion del TPM mejora la
produccién en la linea de chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis,
2018.

3.2.3 Anadlisis de la segunda hipdtesis especifica

Ha: La aplicacion del TPM mejora la eficacia en la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

A fin de poder contrastar la segunda hipoétesis especifica, es necesario determinar si los
datos que corresponden a las series de la eficacia antes y después de la implementacién
tienen un comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista de que las series de ambos
datos son en cantidad 28, se procedera el analisis de normalidad mediante el estadigrafo de
Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no parametrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla 56: Prueba de Normalidad de eficacia con Shapiro

Wilk
Pruebas de normalidad
Shapire-Wilk
Estadistico ol Sig.
Eficacia Antes 042 28 124
Eficacia Después 036 28 {086

Fuente: elaboracion propia
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La tabla N° 56 muestra que la significancia (Sig.) de la eficacia antes es 0.124 y de la
productividad después es 0.086, siendo ambas mayores a 0.05; por lo tanto, queda
demostrado que tienen comportamientos paramétricos, entonces se utilizara la prueba de T

de Stundet para contrastar la hipotesis.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

Hipotesis Nula (Ho): La aplicacion del TPM no mejora la eficacia en la linea de chocolateria

de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018

Hipotesis Alternativa (Ha): La aplicacion del TPM mejora la eficacia en la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018
Regla de decision:
Ho: Ma = Hd
Ha: Ha < Hd

Donde:

Ha: Eficacia antes de la implementacion

g Eficacia después de la implementacion

Tabla 57: Comparacion de medias de la eficacia antes y después con T de
Student

Estadisticas de muestras emparejadas

Media N Desviacion | Media de error
estindar estandar
Eficacia Antes 84 9643 28 477247 80191
Eficacia Despues 927500 28 315788 S094678

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla N° 57 se indica que la media de la eficacia antes (84.9643) es menor que la media
de la productividad después (92.7500), entonces, no se cumple la regla de decision Ho: Ha
> Ud, con ello se rechaza la hipotesis nula que dice que la aplicacion del TPM no mejora la
produccién en la linea de chocolateria, y se acepta la hipotesis alterna, demostrando que la
aplicacion del TPM mejora la eficacia en la linea de chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2018.

Con el fin de confirmar que la contrastacion es correcta, analizaremos mediante el pvalor o

significancia los resultados aplicados con la prueba T de Student.

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hip6tesis nula

Tabla 58: Estadisticos de pruebas de T de Student para la eficacia

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas Sig
: 0 .. k " :0 " . t . "
Media Deﬁ"lacmn Media de 95% .de intervalo de. gl (bilateral)
estandar error Inferior Superior

Eficacia Antes -

, ] -7.78571 472470 R0288 -9.61776 -595367 | -8720 27 2000
Eficacia Después

Fuente: elaboracion propia

La tabla N° 58 muestra que la significancia de la prueba T de Student aplicada a la eficacia
antes y después es de 0.000; por lo tanto, segun la regla de decision, se rechaza la hipétesis
nula y se acepta la hipotesis alterna que la aplicacién del TPM mejora la eficacia en la linea

de chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2018.
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V. DISCUSION
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La presente investigacion se ha evidenciado que la implementacion de TPM (Mantenimiento
Productivo Total) mejora la productividad en la linea de chocolateria en Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, este estudio sufrié cambios en la produccién y eficacia

de la linea productiva. Estos factores ayudan a la mejoria de los procesos en la industria.

En la figura N° 47 se demuestra que la productividad de la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A. aumento en un 21.4% con la implementacion del TPM (Pilar de
mantenimiento planificado). Esto concuerda con lo mencionado por Cruzado (2014, p. 89),
que en su tesis de una Propuesta de modelo de gestion de mantenimiento enfocado en la
gestion por proceso para la mejora de la productividad y competitividad en una asociatividad
de Mypes del sector textil, considerado como trabajos previos, indico que con ayuda de la
gestion de mantenimiento mejoro la productividad y competitividad en un 25%. Todo ello
lo confirma Prokopenko (1989) que el aumento de la productividad se logra con el aumento
de la produccion de manera eficiente (p. 3).

Con respecto a la figura N° 48, la produccién en la linea de chocolateria en Industrias
Alimenticias Cusco S.A., increment6 en un 27% con la implementacion de la herramienta;
esto concuerda con la investigacion de Lopez (2009, p. 111) ElI TPM y la importancia del
recurso humando para su exitosa implementacién, en la cual sostiene que el TPM es una
gestion administrativa, trabajando con el personal para que pueda rendir en la produccion y
eficiencia de la empresa, mejorando en un 10% su produccion del capital humano. Todo ello
es lo confirma Prokopenko (1989) que afirma que, mientras se tenga menor falla en el

equipo, el nivel de la produccion aumentara (p. 26).

Finalmente, en la figura N° 49 se evidencia que la eficacia de la linea de chocolateria en
Industrias Alimenticias Cusco, aumento en un 8% después de la implementacion de la
mejora. Lo indicado concuerda con Valencia (2016) en su tesis de Aplicacion del
mantenimiento productivo total (TPM) para mejorar la productividad en la produccion de
hilos acrilicos de la empresa Hilados Cheviot E.R.1., indicando que la eficacia aumento en
un 19% después de la aplicacion de la herramienta, reafirmado por Prokopenko (1989) que
la eficacia aumenta con el cumplimiento de la produccion proyectado con lo programado,
una correcta mejora en el proceso para cumplir con la demanda aumenta el nivel de eficacia

de la produccién.
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V. CONCLUSIONES
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De la presente tesis, La aplicacion del TPM mejora la productividad de la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A, San Luis, 2018, se concluye lo siguiente:

La productividad mejoro en un 21.4%, después de realizar la implementacion, un
incremento significativo que ayuda a obtener un mejor balance de rentabilidad a la
compafiia, sobre todo tener mayor confiabilidad a los equipos, con el mantenimiento
preventivo en los equipos criticos se tiene menor fallas en sus procesos, aumentando su

nivel de productividad en la linea productiva.

En la produccidn se reflejé un incremento en 27% con la aplicacién de la herramienta,
esto lleva a tener mas kilos (Kg) en la produccién continua, este numero se efecttio con
la produccion medida antes (octubre 2017 — marzo 2018) y después (abril 2018 — mayo
2018), obteniendo una mejoria en el indicador con la herramienta se establecié un mayor

nivel de produccidn, los equipos ya no fallan de manera continua.

Para concluir, los resultados de los 28 dias de la eficacia antes con respecto a la eficacia
después aumentaron en 8%, cumpliendo con lo programado y sin retrasos de
produccion, quedando demostrado la aplicacion del mantenimiento productivo total
mejord la eficacia en la linea de chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A. El
cumplimiento de la produccién proyectada aumenté en relacion a los dias después de la

mejora.
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Aplicando esta herramienta, el mantenimiento productivo total (TPM) en la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco S.A. se demuestra una mejora en el proceso y

linea de produccion, lo cual se recomienda al Ing. Juan Bazalar — Jefe de Mantenimiento, al

Ing. Joel Changanaqui — Supervisor de Produccidn los siguientes detalles:

Para seguir obteniendo mejoras en la productividad, consolidar el mantenimiento en todos
los equipos, no solo los 18 equipos criticos, también establecer a los 13 equipos que no
se consideran critico, primero se debe validar con los técnicos las fichas técnicas de los
equipos menores y realizar las compras de sus repuestos para efectuar sus inspecciones
de manera eficaz, cumplir con el plan en tiempo y forma, ya que la idea es llegar a una
productividad por encima del 70%, y es viable debido a la alta demanda de produccion

que tiene la linea de chocolateria.

Para seguir aumentando el nivel de produccion, se recomienda empezar con el
mantenimiento auténomo, que es el pilar con mucha interaccion del personal de
produccidn, se tiene que realizar una capacitacion basica sobre los ajustes, limpieza y
lubricacién sencillas de los equipos, supervisado por el personal técnico del pilar de
mantenimiento planificado, asi el personal de produccion se convertird en un personal
con conocimientos basicos de mantenimiento, con esa idea se estima el aumento de la
produccién y mayor tiempo al personal planificado para el andlisis de algunas fallas

potenciales.

Finalmente, la eficacia tiene que mantenerse con una tendencia a seguir aumentando, se
recomienda realizar una inversion e implementar tecnologia a las cintas transportadoras,
con la compra de un variador y un sistema de PLC, se puede regular y aumentar la
velocidad a las cintas, asi se realizar& mayor produccion y cumplimiento con lo
proyectado, pero antes de realizar esa mejora, se tiene que evaluar los efectos de estos
cambios, a lo mejor se debe cambiar los polines y sus rodamientos, para que no exista
desgaste del equipo, con un buen analisis y mejora de la tecnologia se espera un

cumplimiento alto de la eficacia.
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Anexo 1: Matriz de coherencia

MATRIZ DE COHERENCIA

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Generales

é¢Como la aplicacion del TPM mejora la
productividad en la linea de chocolateria
de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San
Luis, 20177

Determinar como la aplicacion del TPM

mejora la productividad en la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2017

La aplicacion del TPM mejora la
productividad en la linea de chocolateria
de Industrias Alimenticias Cusco S.A., San

Luis, 2017

Especificos

¢ Como la aplicacion del TPM mejora la
produccion en la linea de chocolateria de
Industrias Alimenticias Cusco S.A., San
Luis, 20177

Determinar como la aplicacion del TPM
mejora la produccion en la linea de
chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2017

La aplicacion del TPM mejora la
produccion en la linea de chocolateria de
Industrias Alimenticias Cusco S.A., San
Luis, 2017

¢ Como la aplicacion del TPM mejora la

eficacia en la linea de chocolateria de

Industrias Alimenticias Cusco S.A., San
Luis, 20177

Determinar como la aplicacion del TPM
mejora la eficacia en la linea de
chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2017

La aplicacion del TPM mejora la eficacia
en la linea de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis, 2017

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 2: Reporte de falla IncaSur

Falla n FECHA n H.INI[ZIDH H.FINAL: (') PARADA n (') HEPAHA[ZIEH LINEA . ACCION INMEDIATA O TRABAJO REALIZADO
.

Mecanico 2/10/2017 15:00 16:00 Chocolateria Se regula microswicht de leva

Mecanico 4/10/2017 15:24 15:31 Chocolateria Se realizo cambio de polin regdelafajalala g
Mecanico 6/10/2017 05:00 05:30 ““ Chocolateria 5S¢ saca paleta para cambiarla, se baja la velocidad
Mecanico 6/10/2017 11:40 15:00 Chocolateria 5e demsonto y monto en el acople con el correcto giro del motor
Mecanico 6/10/2017 07:00 08:20 “ Chocolateria 5e desmonta |a cadena y se corta la distancia longiudinal de |a cadena
Mecanico 6/10/2017 07:00 03:38 Chocolateria 5e cambio el motor de transmision

Mecanico 7/10/2017 07:28 08:00 30 Chocolateria Se regulo |as mordazas transversales de la th 300
Mecanico 9/10/2017 16:10 17:40 40 Chocolateria Se saco pistan para pulir lenguetas

Mecanico | 10/10/2017 0&:05 08:10 Chocolateria 5S¢ limpia la termocupla y resistencia horizontal
Mecanico | 10/10/2017 2350 01:20 “ Chocolateria 5e suelda cable del sensor del dosificado

Mecanico | 11/10/2017 05:30 0640 Chocolateria 5S¢ cambia faja de alimentador de bobina

Mecanico | 12/10/2017 10:00 10:15 ““ Chocolateria Se cambia polin 7 de |as fajas anchas 9

Electrico 13/10/2017 1810 19:40 Chocolateria Se cambia rodaje en el rodille de transmision de la bobina
Electrico 13/10/2017 15:40 16:00 ““ Chocolateria 5S¢ realiza Impieza

Electrico 13/10/2017 05:40 05:45 Chocolateria Se centra chorro del cabezal

Mecanico | 13/10/2017 00:30 01:15 45 “ Chocolateria Se revisa transmision de |as mordazas y se ajusto los topes
Mecanico | 30/10/2017 08:00 08:30 30 Instantaneo Se cambio |a cuchilla horizontal

Mecanico | 30/10/2017 07:30 07:35 Chocolateria Se realiza limpieza de los carbones

Mecanico | 31/10/2017 12:00 12:05 Chocolateria El operador tenia el perno de sujecidn en su maleta, se coloca

Fuente: Informacion de Incasur
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Anexo 3: Formato de inspeccién de confiabilidad

Tde

id = — x100%

Tde

Tde: Tiempo disponible del equipo

Tpe: Tiempo programado del equipo

o

FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD

T2

DIAS

TIEMPO

FECHA PROGRAMADO DEL
EQUIPO (HORAS)

TIEMPO DE
INAC TIVIDAD
(HORAS)

TIEMPO
FUNCIONAMIEN TO
(HORAS)

CONFIABILIDAD
(%)

Dia 1

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia &

Dia &

Dia 7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

Dia 26

Dia 27

Dia 28

Dia 29

Dia 30

Fuente

: elaboracion propia
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Anexo 4: Formato de inspeccién de fiabilidad

MTBF =

Tiempo total de funcionamiento

Numero de fallas

Tiempo total en reparacion

MTTR =

Numero de fallas

FORMATO DE INSPECCION DE FIABILIDAD

TV

DIAS

FECHA

FALLOS
(CANTIDAD)

TIEMPO DISPONIBLE
(HORAS)

TIEMPO DE
INACTIVIDAD
(HORAS)

TIEMPO
FUNCIONAMIENTQ/CNT]
DE FALLOS (MTBF)

TIEMPO
INAC TIVIDADICNT DE
FALLOS (MTTR)

Dia 1

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5

Dia 6

Dia 7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

Dia 26

Dia 27

Dia 28

Dia 29

Dia 30

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 5: Formato de inspeccién de produccion
Cnt Prod
HH/Magq

CntProd = Cantidad producida

HH/Maq = Horas maguinas por turno

FORMATO DE INSPECCION DE PRODUCCION

CANTIDAD HORAS MAQUINA POR 2

AR PRODUCIDA (Kg) TURNOS (HORAS)

PRODUCCION
(KG/HH MAQ)

Dia 1

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5

Dia 6

Dia 7

Dia &

Dia 9

Dia

10

Dia

11

Dia

12

Dia

13

Dia

14

Dia

15

Dia

16

Dia

17

Dia

18

Dia

19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

Dia 26

Dia 27

Dia 28

Dia 29

Dia 30

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 6: Formato de inspeccién de eficacia

Cnt Prod

—— x 1009
Cnt Prog X %

Cnt Prod = Cantidad producida
Cnt Prog = Cantidad programada

FORMATO DE INSPECCION DE EFICACIA

T2

DIAS

CANTIDAD PRODUCIDA CANTIDAD

FECHA (Kg) PROGRAMADA (Kg)

EFICACIA
(¥a)

Dia 1

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5

Dia &

Dia 7

Dia 8

Dia 9

Dia 10

Dia 11

Dia 12

Dia 13

Dia 14

Dia 15

Dia 16

Dia 17

Dia 18

Dia 19

Dia 20

Dia 21

Dia 22

Dia 23

Dia 24

Dia 25

Dia 26

Dia 27

Dia 28

Dia 29

Dia 30

Fuente elaboracion propia
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Anexo 7: Productividad octubre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE PRODUCTIVIDAD T 42l

FECHA

RECURSOS (HH)

PRODUCCION (TN}

PRODUCTIVIDAD
(TN/HH)

Dia 2 2/10/2017 23.00 1.68 0.07
Dia 3 3/M10/2017 24.00 344 014
Dia 4 4/10/2017 23.89 341 014
Dia 5 5/10/2017 23.00 331 014
Dia 6 6/10/2017 1353 2.50 016
Dia 7 f10/2017 2090 3.G69 0.18

Dia 9 9/10/2017 22.66 13.10 0.58
Dia 10 10/10/2017 2270 11.84 0.52
Dia 11 11/10/2017 22.80 11.85 0.52
Dia 12 12/10/2017 2367 9.84 0.42
Dia 13 13/10/2017 18.47 7.89 0.43
Dia 14 14/10/2017 12.00 252 0.21

Dia 16 16/10/2017 2194 12.55 0.57
Dia 17 17/10/2017 22.50 14 29 063
Dia 18 18/10/2017 23.42 15.10 0.64
Dia 19 19/10/2017 21.90 12.82 0.59
Dia 20 20/10/2017 23.58 15.71 0.67
Dia 21 21/10/2017 12.00 3.684 0.32

Dia 20

30/10/2017

24 .00

.78

Dia 23 23/10/2017 19.18 533 0.28
Dia 24 24/10/2017 23.00 13.11 0.57
Dia 25 25/10/2017 23.34 1415 0.61
Dia 26 26/10/2017 20.75 13.47 0.65
Dia 27 27/10/2017 24.00 1416 0.59
Dia 28 28/10/2017 24.00 972 0.41

0.41

536.23

229.07

043

Fuente elaboracion propia
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Anexo 8: Confiabilidad octubre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD

T2V

DiAS

FECHA

TIEMPO

PROGRAMADO

DEL EQUIPO
(HORAS)

TIEMPO DE
INACTIVIDAD
(HORAS)

TIEMPO
FUNCIONAMIEN
TO[HORAS)

CONFIABILIDAD
(%)

Dia 2 2/10/2017 24.00 2.00 22.00 91.67
Dia 2 3M10/2017 24.00 0.00 24.00 100.00
Dia 4 4/10/2017 24.00 1.11 22.89 95.38
Dia 5 5/10/2017 24.00 1.00 23.00 95.83
Dia 6 6/10/2017 24.00 947 14.53 60.54
Dia 7 7102017 2370 2.80 20.90 88.19

Dia 9 9/10/2017 24.00 1.34 2266 94.42
Dia 10 10/M10/2017 24.00 1.30 2270 94.58
Dia 11 11/10/2017 23.80 1.00 22.80 95.80
Dia 12 12/10/2017 24.00 1.33 2267 94 .45
Dia 13 13M10/2017 24.00 6.53 17.47 7279
Dia 14 14/10/2017 12.00 0.00 12.00 100.00

Dia 16 16/10/2017 24.00 2.06 2194 91.42
Dia 17 17110/2017 23.80 1.30 22.50 94.54
Dia 18 18/M10/2017 24.00 1.58 22.42 93.42
Dia 19 19/10/2017 23.90 3.00 20.90 87.45
Dia 20 20/10/2017 24.00 1.42 22.58 94.08
Dia 21 2110/2017 12.00 0.00 12.00 100.00

Dia 30

30/M10/2017

24.00

0.00

Dia 23 23/M10/2017 23.80 4.62 19.18 80.59
Dia 24 24/10/2017 24.00 1.00 23.00 95.83
Dia 25 25M10/2017 24.00 1.66 2234 93.08
Dia 26 26/10/2017 24.00 325 2075 86.46
Dia 27 27M10/2017 24.00 0.00 24.00 100.00
Dia 28 28/M10/2017 24.00 0.00 24.00 100.00

24.00

100.00

575.00

4777

52723

91.69

Fuente elaboracion propia
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Anexo 9: Fiabilidad octubre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE FIABILIDAD

DiAS

FECHA

FALLOS
(CANTIDAD)

TIEMPO
DISPONIBLE
(HORAS)

TIEMPO DE
INACTIVIDAD
(HORAS)

TIEMPO
FUNCIONAMIENTO/
CNTDE FALLOS
(MTBF)

TIEMPO
INACTIVIDAD/CNT
DE FALLOS (MTTR)

Dia 2 211012017 3 22.00 2.00 7.33 0.67
Dia 3 3M10/2017 0 24.00 0.00 0.00 0.00
Dia 4 4/10/2017 2 22.89 1.1 11.45 0.56
Dia &5 5/10/2017 1 23.00 1.00 23.00 1.00
Dia 6 6/10/2017 2 14.53 9.47 7.27 474
Dia7 7/10/2017 1 20.90 2.80 20.90 2.80

Dia 9 9/10/2017 2 2266 1.34 11.33 0.67
Dia 10 | 10/10/2017 3 2270 1.30 7.57 043
Dia 11 11/10/2017 2 22.80 1.00 11.40 0.50
Dia 12 | 12/10/2017 3 2267 1.33 7.56 0.44
Dia 13 | 13/10/2017 6 17.47 6.53 291 1.09
Dia 14 | 14/10/2017 0 12.00 0.00 0.00 0.00

Dia 16 | 16/10/2017 4 2194 2.06 5.49 0.52
Dia 17 | 17/10/2017 4 2250 1.30 563 0.33
Dia 18 | 18/10/2017 3 2242 1.58 747 0.53
Dia 19 | 19/10/2017 5 20.90 3.00 418 0.60
Dia 20 | 20/10/2017 3 2258 1.42 7.53 047
Dia21 | 21/10/2017 0 12.00 0.00 0.00 0.00

Dia 23 | 23/10/2017 8 19.18 4.62 2.40 0.58
Dia 24 | 24/10/2017 2 23.00 1.00 11.50 0.50
Dia 25 | 25/10/2017 1 2234 1.66 0.00 1.66
Dia 26 | 26/10/2017 1 20.75 3.25 0.00 325
Dia 27 | 27/10/2017 0 24.00 0.00 0.00 0.00
Dia 28 | 28/10/2017 0 24.00 0.00 0.00 0.00

Dia 30

30/10/2017

24.00

0.00

0.00

0.00

56

527.23

4777

94

0.85

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 10: Eficacia octubre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE EFICACIA

Ti2ie

FECHA

CANTIDAD
PRODUCIDA {(Kg)

CANTIDAD
PROGRAMADA (Kg)

EFICACIA
(%)

Dia 2 210/2017 1.679.84 1,800.00 9332
Dia 3 3M10/2017 3,436.88 3,600.00 95.47
Dia 4 4/10/2017 3,406.34 3,704.00 91.96
Dia 5 SM10/2017 3,311.80 3,550.00 93.29
Dia 6 6/10/2017 2,500.00 2,800.00 89.29
Dia 7 F10/2017 3.685.00 4,000.00 9213

Dia 9 910/2017F 10,100.00 11,500.00 87.83
Dia 10 10/10/2017 10,836.72 12,000.00 a0.31
Dia 11 11/10/2017 10,847.00 12,698.00 85.42
Dia 12 121072017 9,840.00 10,698.00 91.98
Dia 13 13/10/2017 ¥.887.00 9,700.00 81.31
Dia 14 14/10/2017 2,517.00 2,748.00 91.59

Dia 16 16/10/2017 10,547.00 13,000.00 81.13
Dia 17 171072017 11,286.00 14,000.00 80.61
Dia 18 181072017 11,103.00 13,000.00 85.41
Dia 19 19/10/2017 12,821.00 14,000.00 91.58
Dia 20 20/10/2017 11,707.00 13,500.00 86.72
Dia 21 21102017 3,840.00 4,200.00 91.43

Dia 23 23102017 5,331.00 G,850.00 ¥7.82
Dia 24 24102017 13,105.00 13,974.00 9378
Dia 25 25/M10/2017 13,147.00 14,890.00 86.29
Dia 26 26/10/2017 10,466.88 12,600.00 83.07
Dia 27 27102017 14,163.00 14,980.00 94 55
Dia 28 28/10/2017 9,721.00 10,100.00 96.25

Dia 30

301072017

9.,780.00

10,500.00

9314

207,065.46

234,392.00

86.34

Fuente: elaboracion propia

167




Anexo 11: Productividad noviembre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE PRODUCTIVIDAD  F42lif*

FECHA

RECURSOS (HH)

PRODUCCION (TN}

PRODUCTIVIDAD
(HHITN)

Dia 2 2M1/2017 23.30 1312 0.56
Dia 3 3112017 2247 4.09 018
Dia 4 41112017 16.80 1.53 0.09

Dia 6 6/11/2017 2270 11.84 0.52
Dia 7 112017 2370 13.52 0.57
Dia 8 8/M11/2017 23.30 12.52 0.54
Dia 9 9112017 2250 13.37 0.59
Dia 10 10/11/2017 21.20 10.52 0.50
Dia 11 11/11/2017 19.70 520 0.26

Dia 13 13/11/2017 23.33 10.26 0.44
Dia 14 14/1172017 2110 12.24 0.58
Dia 15 15/M11/2017 20.80 10.90 0.52
Dia 16 16/11/2017 22.80 13.08 0.57
Dia 17 171172017 21.30 12.23 0.57
Dia 18 18/11/2017 11.20 220 0.21

Dia 20 20112017 2340 10.05 043
Dia 21 21M11/2017 21.50 8.97 0.42
Dia 22 221112017 21.00 934 044
Dia 23 23112017 2320 982 0.42
Dia 24 24112017 21.90 10.37 0.47
Dia 25 25112017 11.80 2.45 0.21

Dia 27 27112017 22.00 897 0.41
Dia 28 28M11/2017 2220 9.19 0.41
Dia 29 29112017 21.30 o.14 043
Dia 30 301172017 19.50 557 0.29

524 230.59 044

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 12: Confiabilidad noviembre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD

T2

FECHA

TIEMPO
PROGRAMADO
DEL EQUIPO
(HORAS])

TIEMPO DE
INACTIVIDAD
(HORAS)

TIEMPO
FUNCIONAMIEN
TO(HORAS)

CONFIABILIDAD
(o)

Dia 2 2/11/2017 23.50 0.20 23.30 9915
Dia 3 31112017 2290 0.43 22.47 98.12
Dia 4 4/11/2017 18.80 2.00 16.80 89.36

Dia 6 6/11/2017 2370 1.00 2270 95.78
Dia 7 71112017 24.00 0.30 23.70 98.75
Dia 8 8/11/2017 23.80 0.50 23.30 97.80
Dia 9 9/11/2017 24.00 1.50 22.50 9375
Dia 10 10/11/2017 21.50 0.30 21.20 98.60
Dia 11 11/11/2017 20.00 0.30 19.70 98.50

Dia 13 13/11/2017 24.00 0.67 23.33 a7.21
Dia 14 14/11/2017 23.10 2.00 21.10 91.34
Dia 15 15/11/2017 21.00 0.20 20.80 99.05
Dia 16 16/11/2017 24.00 1.20 22.80 95.00
Dia 17 17/11/2017 22.00 0.70 21.30 96.82
Dia 18 18/11/2017 12.00 0.80 11.20 93.33

Dia 20 20/11/2017 24.00 0.60 23.40 97.50
Dia 21 2111172017 23.00 1.50 21.50 93.48
Dia 22 22/11/2017 22.00 1.00 21.00 95.45
Dia 23 23/11/2017 24.00 0.80 23.20 96.67
Dia 24 24/11/2017 22.50 0.60 21.90 97.33
Dia 25 25/11/2017 12.00 0.20 11.80 98.33

Dia 27 271112017 24.00 2.00 22.00 91.67
Dia 28 28/11/2017 24.00 1.80 2220 92.50
Dia 29 29/11/2017 22.00 0.70 21.30 96.82
Dia 20 30/11/2017 20.00 0.50 19.50 97.50

545.80 21.80 524.00 96.01

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 13: Fiabilidad noviembre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE FIABILIDAD

DiAS

FECHA

FALLOS
(CANTIDAD)

TIEMPO
DISPONIBLE
(HORAS)

TIEMPO DE
INACTIVIDAD
(HORAS)

TIEMPO
FUNCIONAMIENTO/
CNTDE FALLOS
(MTBF)

TIEMPO
INACTIVIDAD/CNT
DE FALLOS (MTTR)

Dia 2 211172017 1 23.30 0.20 23.30 0.20
Dia 3 3M11/2017 2 2247 043 11.24 0.22
Dia 4 411172017 3 16.80 2.00 5.60 0.67

Dia 6 6/11/2017 2 2270 1.00 11.35 0.50
Dia7 7111/2017 1 23.70 0.30 23.70 0.30
Dia 8 8/11/2017 1 23.30 0.50 23.30 0.50
Dia 9 9/11/2017 2 22.50 1.50 11.25 0.75
Dia 10 | 10/11/2017 2 21.20 0.30 10.60 0.15
Dia 11 11/11/2017 1 19.70 0.30 19.70 0.30

Dia 13 | 13/11/2017 2 23.33 0.67 11.67 0.34
Dia 14 | 14/11/2017 3 21.10 2.00 7.03 0.67
Dia 15 | 15/11/2017 1 20.80 0.20 20.80 0.20
Dia 16 | 16/11/2017 2 22.80 1.20 11.40 0.60
Dia 17 | 17/11/2017 2 21.30 0.70 10.65 0.35
Dia 18 | 18/11/2017 2 11.20 0.80 5.60 0.40

Dia 20 | 20/11/2017 1 23.40 0.60 23.40 0.60
Dia 21 211112017 2 21.50 1.50 10.75 0.7/5
Dia 22 | 22/11/2017 1 21.00 1.00 21.00 1.00
Dia 23 | 23/11/2017 1 23.20 0.80 23.20 0.80
Dia 24 | 24/11/2017 1 21.90 0.60 21.90 0.60
Dia 25 | 25/11/2017 1 11.80 0.20 11.80 0.20

Dia 27 | 27/11/2017 2 22.00 2.00 11.00 1.00
Dia 28 | 28/11/2017 3 22.20 1.80 7.40 0.60
Dia29 | 29/11/2017 2 21.30 0.70 10.65 0.35
Dia 30 | 30/11/2017 1 19.50 0.50 19.50 0.50

42 524.00 21.80 12.48 0.52

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 14: Eficacia de noviembre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE EFICACIA

T2Vt

FECHA

CANTIDAD
PRODUCIDA (Kg)

CANTIDAD
PROGRAMADA (Kg)

EFICACIA
(%)

Dia 2 2112017 13,121.00 15,500.00 84 65
Dia 3 3112017 4,088.00 6,000.00 6813
Dia 4 4/11/2017 1,530.00 3,000.00 51.00

Dia 6 6/11/2017 11,838.00 14,000.00 84.56
Dia 7 112017 13,516.00 14,600.00 92.58
Dia 8 8/M11/2017 12,518.00 14,500.00 86.33
Dia 9 9/M11/2017 13,374.00 15,180.00 88.10
Dia 10 10/M11/2017 10,516.00 12,500.00 8413
Dia 11 111172017 5,202.00 ¥,000.00 74.31

Dia 13 13112017 10,257.00 11,900.00 86.19
Dia 14 14/11/2017 12,240.00 14,080.00 86.93
Dia 15 151172017 10,898.00 13,000.00 83.82
Dia 16 16/11/2017 13,082.00 15,504.00 84.38
Dia 17 171172017 12,227.00 14,900.00 82.06
Dia 18 18/M11/2017 2,299.00 4,000.00 57.48

Dia 20 201172017 10,050.00 12,500.00 80.40
Dia 21 21/11/2017 8,970.00 11,200.00 80.09
Dia 22 22M11/2017 9,340.00 11,000.00 84.91
Dia 23 23M12017 9,620.00 12,300.00 79.84
Dia 24 24/11/2017 10,374.00 12,600.00 82.33
Dia 25 25M11/2017 2,454.00 4,200.00 58.43

Dia 27 2712017 8,973.00 12,500.00 f1.78
Dia 28 28/M11/2017 9,187.00 11,540.00 F9.61
Dia 29 29/11/2017 9,140.00 10,900.00 83.85
Dia 30 30172017 5,574.00 7,400.00 7532

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 15:Productividad diciembre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE PRODUCTIVIDAD 42\t

PRODUCTIVIDAD
(HHITN)

FECHA RECURSOS (HH) PRODUCCION (TN}

Dia 4 4/12/2017 20.35 6.62 0.33
Dia 5 5122017 2275 8.10 0.36
Dia 6 6/M12/2017 22.65 9.40 0.42
Dia ¥ 122017 17.08 7.30 0.43
Dia 8 8M12/2017 7.50 G.20 0.83

Fuente: elaboracién propia

Dia 11 11/12/2017 20.00 6.70 0.34
Dia 12 12/12/2017 18.50 G.50 0.35
Dia 13 13/M12/2017 16.30 G.60 0.40
Dia 14 14/12/2017 22.40 8.87 0.31
Dia 15 15/12/2017 .50 6.00 0.80




Anexo 16: Confiabilidad diciembre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD

TN

PRO-'-'G??T;“%DO TIEMPO DE TIEMFPO
FECHA SENESOE0 INACTIVIDAD FUNCIONAMIEN
(HORAS) (HORAS) TO(HORAS)

CONFIABILIDAD
()

Dia 4 4/12/2017 23.20 2.85 20.35 87.72
Dia 5 5M12/2017 2400 125 2275 94.79
Dia 6 6/12/2017 2400 1.35 2265 94 .38
Dia 7 7112/2017 19.00 1.92 17.08 89.89
Dia 8 8/12/2017 8.00 0.50 7.50 93.75

Dia 11 11/12/2017 22.00 2.00 20.00 a0.91
Dia 12 12/12/2017 20.00 1.50 18.50 92.50
Dia 13 13/12/2017 18.00 1.70 16.30 90.56
Dia 14 14/12/2017 2400 1.60 22.40 93.33
Dia 15 15/12/2017 8.00 0.50 7.50 93.75

190.20

1517

175.03

92.02

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 17: Fiabilidad diciembre 2017

[TF ] =z — &
1&5@ FORMATO DE INSPECCION DE FIABILIDAD ',“'ﬂmlt
i TIEMPO
TIEMPO TIEMPO DE TIEMPO
DiAS FECHA ICI;AN':I!I_S:D] DISPONIBLE INACTIVIDAD Fg:i'g:‘:ﬂf&?’ INACTIVIDADICNT
(HORAS) (HORAS) B DE FALLOS (MTTR)

Dia 4 411212017 5 2035 285 407 0.57
Dia 5 5/12/2017 3 2275 1.25 7.58 042
Dia 6 61272017 3 2265 1.35 7.55 045
Dia7 7112/2017 4 17.08 1.92 427 0.48
Dia 8 8/12/2017 1 7.50 0.50 7.50 0.50
Dia 11 1112/2017 2 20.00 2.00 10.00 1.00
Dia12 | 12/12/2017 3 18.50 1.50 6.17 0.50
Dia 13 | 13/12/2017 3 16.30 1.70 543 057
Dia 14 | 14/12/2017 2 22.40 1.60 11.20 0.80
Dia 15 | 15/12/2017 2 7.50 0.50 375 0.25

28 175.03 15.17 6.25 0.54

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 18: Eficacia diciembre 2017

FORMATO DE INSPECCION DE EFICACIA

T2\

CANTIDAD
PRODUCIDA (Kg)

CANTIDAD

FECHA PROGRAMADA (Kg)

EFICACIA
(Vo)

Dia 4 412/2017 G,620.00 ¥,200.00 91.94
Dia 5 S/12/2017 8,100.00 8,500.00 95.29
Dia 6 G/12/2017 9,400.00 9,900.00 94.95
Dia 7 F12/2017 7,200.00 9,000.00 81.11
Dia 8 8/12/2017 5,200.00 6,700.00 92.54

70,288.00

78,401.00

Dia 11 11122017 G,700.00 ¥,150.00 93.71
Dia 12 12122017 G,500.00 8,100.00 80.25
Dia 13 131272017 §,598.00 ¥,204.00 91.59
Dia 14 141272017 6,870.00 7,147.00 96.12
Dia 15 15/12/2017 G,000.00 ¥,500.00 80.00

89.65

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 19: Productividad febrero 2018

FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD T2l

PRODUCTIVIDAD

FECHA RECURSOS (HH) | PRODUCCION (TN) (TNIHH)
Dia 1 1/02/2018 19.00 8.55 0.45
Dia 2 2/02/2018 21.51 10.40 0.48
Dia 3 3/02/2018 8.00 3.44 0.43

Dia & 5/02/2018 22.83 7.84 0.34
Dia 6 G/02/2018 18.53 8.87 0.48
Dia 7 F/02/2018 19.20 594 0.36
Dia 8 8/02/2018 19.50 934 0.48
Dia 9 9/02/2018 20.82 1015 0.49
Dia 10 10/02/2018 8.57 255 0.39

Dia 12 12/02/2018 21.37 10.40 0.49
Dia 13 13/02/2018 16.97 598 041
Dia 14 14/02/2018 760 3.14 041
Dia 15 15/02/2018 22.00 10.06 0.46
Dia 16 16/02/2018 18.48 8.64 047
Dia 17 17/02/2018 5.20 2.40 0.39

Dia 19 19/02/2018 19.40 8.51 0.44
Dia 20 20/02/2018 19.02 8.67 0.46
Dia 21 21/02/2018 24 .00 9.88 041
Dia 22 22/02/2018 20.50 9.51 0.46
Dia 23 23/02/2018 13.95 1.87 013
Dia 24 24/02/2018 760 3.01 0.40

Dia 26 26/02/2018 1575 437 028
Dia 27 27/02/2018 2073 939 0.45
Dia 28 28/02/2018 5.90 3.07 0.44

396.43 167.97 0.42

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 20: Confiabilidad febrero 2018

FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD

TRV

TIEMPO
TIEMPO DE TIEMPO
DIAS FECHA ngfzggﬁ;%o INACTIVIDAD FUNCIONAMIEN CONFIQ,B]ILIDAD
o
(HORAS) (HORAS) TO(HORAS)
Dia 1 1/02/2018 20.00 1.00 19.00 985.00
Dia 2 2/02/2018 24.00 2.49 21.51 89.63
Dia 3 3/02f2018 8.00 0.00 8.00 100.00

Dia 5 5/02/2018 24.00 117 2283 9513
Dia 6 6/02/2018 22.00 347 18.53 84.23
Dia 7 7/02/2018 21.00 1.80 19.20 91.43
Dia 8 8/02/2018 20.00 0.50 19.50 97.50
Dia 9 9/02/2018 23.00 218 20.82 90.52
Dia 10 10/02/2018 8.00 1.43 8.57 8213

Dia 12 12/02/2018 24.00 263 2137 89.04
Dia 13 13/02/2018 20.00 3.03 16.97 84.85
Dia 14 14/02/2018 9.00 1.40 7.60 84.44
Dia 15 15/02/2018 22.00 0.00 2200 100.00
Dia 16 16/02/2018 21.00 2.52 18.48 88.00
Dia 17 17/02/2018 8.00 1.80 6.20 77.50

Dia 19 19/02/2018 22.00 260 19.40 88.18
Dia 20 20/02/2018 20.00 0.98 19.02 95.10
Dia 21 21/02/2018 24.00 0.00 24.00 100.00
Dia 22 22/02/2018 22.00 1.50 2050 93.18
Dia 23 | 23/02/2018 24.00 10.05 13.95 5813
Dia 24 | 24/02/2018 10.00 2.40 7.60 76.00

Dia 26 | 26/02/2018 19.00 3.25 15.75 82.89
Dia 27 | 27/02/2018 22.00 1.27 2073 9423
Dia 28 | 28/02/2018 9.00 210 5.90 76.67

446.00 4957 396.43 88.89

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 21: Fiabilidad febrero 2018

(hy FORMATO DE INSPECCION DE FIABILIDAD TR
i TIEMPO
TIEMPO TIEMPO DE TIEMPO
DIAS FECHA | ci‘:tlll‘g ASD] DISPONIBLE INACTIVIDAD Fg:i'g:‘:ﬂ:i%gm INACTIVIDAD/CNT
(HORAS) (HORAS) DE FALLOS (MTTR)
(MTBF)
Dia1 | 1/02/2018 2 19.00 1.00 9.50 0.50
Dia2 | 2/02/2018 2 21.51 2.49 10.76 125
Dia3 | 3/02/2018 0 8.00 0.00 #DIV/O! #DIV/O!

Dia5 5/02/2018 2 2283 117 11.42 0.59
Dia 6 6/02/2018 3 18.53 347 6.18 1.16
Dia 7 7/02/2018 3 19.20 1.80 6.40 0.60
Dia 8 8/02/2018 1 19.50 0.50 19.50 0.50
Dia9 9/02/2018 3 20.82 218 6.94 073
Dia 10 | 10/02/2018 3 6.57 143 219 0.48

Dia12 | 12/02/2018 3 21.37 263 712 0.88
Dia 13 | 13/02/2018 4 16.97 3.03 4.24 0.76
Dia 14 | 14/02/2018 2 7.60 1.40 3.80 0.70
Dia 15 | 15/02/2018 0 22.00 0.00 #{DIV/0! #DIV/0!
Dia 16 | 16/02/2018 3 18.48 252 6.16 0.84
Dia 17 | 17/02/2018 3 6.20 1.80 2.07 0.60

Dia 19 | 19/02/2018 3 19.40 2.60 6.47 0.87
Dia 20 | 20/02/2018 1 19.02 0.98 19.02 0.98
Dia21 | 21/02/2018 0 24.00 0.00 #DIV/0! #DIV/0!
Dia22 | 22/02/2018 2 20.50 1.50 10.25 0.75
Dia 23 | 23/02/2018 4 13.95 10.05 3.49 251
Dia 24 | 24/02/2018 3 7.60 240 2.53 0.80

Dia 26 | 26/02/2018 3 15.75 3.25 525 1.08
Dia 27 | 27/02/2018 2 20.73 1.27 10.37 0.64
Dia 28 | 28/02/2018 3 6.90 2.10 2.30 0.70

55 37743 49.57 6.86 0.90

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 22: Eficacia febrero 2018

FORMATO DE INSPECCION DE EFICACIA

T2

. CANTIDAD CANTIDAD EFICACIA
PRODUCIDA (Kg) PROGRAMADA (Kg) (%)
Dia 1 1/02/2018 8,547.00 10,000.00 85.47
Dia 2 2/02/2018 10,400.00 13,000.00 80.00
Dia 3 3/02/2018 3,440.00 3,800.00 90.53

Dia & 5/02/2018 7,840.00 9,500.00 82.53
Dia & G/02/2018 8,870.00 11,500.00 f7r13
Dia 7 Fi02/2018 5,940.00 9,000.00 771
Dia 8 8/02/2018 9,340.00 12,000.00 7783
Dia 9 9/02/2018 10,147.00 13,000.00 78.05
Dia 10 10/02/2018 2,547.00 3,300.00 7718

Dia 12 12/02/2018 10,400.00 14,000.00 74.29
Dia 13 13/02/2018 5,980.00 7,500.00 93.07
Dia 14 14/02/2018 3,140.00 3,600.00 87.22
Dia 15 15/02/2018 10,057.00 12,500.00 80.46
Dia 16 16/02/2018 8,640.00 10,000.00 86.40
Dia 17 17/02/2018 2,400.00 3,200.00 75.00

Dia 19 19/02/2018 8,510.00 12,000.00 7092
Dia 20 20/02/2018 8,672.00 12,000.00 7227
Dia 21 21/02/2018 9,880.00 10,000.00 98.80
Dia 22 22/02/2018 9,507.00 10,950.00 86.82
Dia 23 23/02/2018 1,870.00 2,400.00 779z
Dia 24 24/02/2018 3,013.00 4,000.00 75.33

Dia 26 26/02/2018 4,369.00 6,000.00 72.82
Dia 27 27102/2018 9,387.00 11,800.00 79.55
Dia 28 28/02/2018 3,070.00 4,100.00 74.88

167,966.00 209,150.00 80.31

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 23: Productividad marzo 2018

FORMATO DE INSPECCION DE PRODUCTIVIDAD

T ‘é ‘m ﬁ o

FECHA RECURSOS (HH) PRODUCCION (TN}

PRODUCTIVIDAD
(HH/TM)

Dia 4 4/03/2018 9.50 271 0.29
Dia 5 5/03/2018 17.00 8.30 0.49
Dia 6 6/03/2018 18.08 7.36 0.41
Dia 7 7/03/2018 24.00 7.83 0.33
Dia 8 8/03/2018 18.20 6.01 0.33
Dia 9 9/03/2018 23.80 6.98 0.29
Dia 10 10/03/2018 8.33 3.00 0.36
Dia 11 11/023/2018 9.50 3.33 0.35
Dia 12 12/03/2018 22.59 8.39 0.37
Dia 13 13/03/2018 18.51 8.69 047
Dia 14 14/03/2018 20.32 9.54 047
Dia 15 15/03/2018 17.42 10.59 0.61
Dia 16 16/03/2018 13.50 10.50 0.78
Dia 17 17/03/2018 7.58 1.28 017
Dia 18 18/03/2018 9.50 1.30 0.14
Dia 19 19/03/2018 19.05 566 0.30
Dia 20 20/03/2018 2254 10.59 047
Dia 21 21/03/2018 20./5 1215 0.59
Dia 22 22/03/2018 22.88 8.80 0.38
Dia 23 23/03/2018 2343 8.83 0.38
Dia 24 24/03/2018 5.02 217 0.43

3515 144.00322

0.4

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 24: Confiabilidad marzo 2018

FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD

TV

PRoTIGihfr:n?u.no TIEMPO DE TIEMPO
DiAS FECHA S ENEatiS0 INAC TIVIDAD FUNCIONAMIEN
TIORAS] (HORAS) TO (HORAS)

CONFIABILIDAD
(Vo)

Dia 4 4/03/2018 11.00 1.50 9.50 86.36
Dia & 5/03/2018 19.50 2.50 17.00 87.18
Dia 6 B6/03/2018 20.00 1.92 18.08 90.40
Dia 7 Fi03/2018 24.00 0.00 24.00 100.00
Dia 8 8/03/2018 23.00 4.80 18.20 7913
Dia 9 9/03/2018 23.80 0.00 23.80 100.00
Dia 10 10/03/2018 B8.33 0.00 8.33 100.00
Dia 11 11/03/2018 10.00 0.50 9.50 95.00
Dia 12 12/03/2018 2392 1.33 22.59 94.44
Dia 13 13/03/2018 18.51 0.00 18.51 100.00
Dia 14 14/03/2018 20.32 0.00 20.32 100.00
Dia 15 15/03/2018 2241 4.99 17.42 7773
Dia 16 16/03/2018 24.00 10.50 13.50 56.25
Dia 17 17/03/2018 8.00 0.42 7.58 9475
Dia 18 18/03/2018 10.00 0.50 9.50 95.00
Dia 19 19/03/2018 24.00 4.95 19.05 79.38
Dia 20 20/03/2018 24.00 1.46 2254 93.92
Dia 21 21/03/2018 22.50 1.75 2075 9222
Dia 22 22/03/2018 24.00 1.12 22.88 9533
Dia 23 23/03/2018 24.00 0.57 2343 97.63
Dia 24 24/03/2018 5.02 0.00 5.02 100.00

390.31

38.81 351.50

90.06

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 25: Eficacia marzo 2018

FORMATO DE INSPECCION DE EFICACIA

T2

. CANTIDAD CANTIDAD EFICACIA
PRODUCIDA (Kg) PROGRAMADA (Kg) (%)
Dia 1 1/02/2018 8,547.00 10,000.00 85.47
Dia 2 2/02/2018 10,400.00 13,000.00 80.00
Dia 3 3/02/2018 3,440.00 3,800.00 90.53

Dia & 5/02/2018 7,840.00 9,500.00 82.53
Dia & G/02/2018 8,870.00 11,500.00 7713
Dia 7 Fi02/2018 5,940.00 9,000.00 7711
Dia 8 8/02/2018 9,340.00 12,000.00 7783
Dia 9 9/02/2018 10,147.00 13,000.00 78.05
Dia 10 10/02/2018 2,547.00 3,300.00 7718

Dia 12 12/02/2018 10,400.00 14,000.00 74.29
Dia 13 13/02/2018 5,980.00 7,500.00 93.07
Dia 14 14/02/2018 3,140.00 3,600.00 87.22
Dia 15 15/02/2018 10,057.00 12,500.00 80.46
Dia 16 16/02/2018 8,640.00 10,000.00 86.40
Dia 17 17/02/2018 2,400.00 3,200.00 75.00

Dia 19 19/02/2018 8,510.00 12,000.00 7092
Dia 20 20/02/2018 8,672.00 12,000.00 7227
Dia 21 21/02/2018 9,880.00 10,000.00 98.80
Dia 22 22/02/2018 9,507.00 10,950.00 86.82
Dia 23 23/02/2018 1,870.00 2,400.00 779z
Dia 24 24/02/2018 3,013.00 4,000.00 75.33

Dia 26 26/02/2018 4,369.00 6,000.00 72.82
Dia 27 27102/2018 9,387.00 11,800.00 79.55
Dia 28 28/02/2018 3,070.00 4,100.00 74.88

167,966.00 209,150.00 80.31

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 26: Confiabilidad abril 2018

’ 1 = —_— &
M FORMATO DE INSPECCION DE CONFIABILIDAD q‘j@mﬁﬁ
m TIEMPO
TIEMPO DE TIEMPO
DIAS FECHA PSEEEQE,‘:%O INAC TIVIDAD FUNCIONAMIEN CDNF'?,E}""DAD
(HORAS) (HORAS) TO (HORAS)
Dia 2 2/04/2018 20.00 0.02 19.08 95.40
Dia 3 3/04/2018 18.00 0.00 18.00 100.00
Dia 4 4/04/2018 19.00 0.78 18.22 95.89
Dia 5 5/04/2018 2075 0.00 2075 100.00
Dia 6 6/04/2018 20.85 0.00 20.85 100.00
Dia 7 7104/2018 8.00 0.00 8.00 100.00

Dia 16 16/04/2018 18.55 0.00 18.55 100.00
Dia 17 17/04/2018 21.43 0.42 21.01 98.04
Dia 18 18/04/2018 18.00 1.17 16.83 93.50
Dia 19 19/04/2018 19.80 0.00 19.80 100.00
Dia 20 20/04/2018 19.00 4.85 14.15 74.47
Dia 21 21/04/2018 8.17 0.00 8.17 100.00

Dia 23 23/04/2018 21.00 1.08 19.92 94.86
Dia 24 24/04/2018 23.00 0.20 22.80 99.13
Dia 25 25/04/2018 23.00 0.50 22.50 97.83
Dia 26 26/04/2018 18.00 1.34 16.66 92.56
Dia 27 27/04/2018 20.00 0.00 20.00 100.00
Dia 28 28/04/2018 10.00 0.00 10.00 100.00

326.55

11.26

31529

96.55

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 27: Afiche TPM

MANTENIMIENTO
PLANIFICADO

CERO FALLAS
CERO ACCIDENTES
MAYOR PREVENTIVO
MENOR CORRECTIVO

Fuente: elaboracion propia
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sy

EQUIPO :

CALDERA PIROTUBULAR 60 BHP

Anexo 28: Clasificacion Caldera — TK agua caliente

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

CcODIGO: CAL-60BHP-001

UBICACION : ZONA DE SERVICIOS

Fecha : 10/04/2018

T

CLASE

A

A B c
SEGURIDAD X
CALIDAD X
OPERACION X
MANTENIMIENTO X
A
A Man
Clasificacién YO,V,
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA—>
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto /i
{
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto
BRIAM BASALDUA Mecanico de Mtto 27
ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccién ﬂ

OBSERVACIONES

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

EQUIPO :

TANQUE DE AGUA CALIENTE

CODIGO: TK-AGUA-001

UBICACION : ZONA DE SERVICIOS

SEGURIDAD

CALIDAD

> (x|

OPERACION

MANTENIMIENTO

D%

Tilit

Fecha : 10/04/2018

CLASE

A

Clasificacion

NOMBRE Y APELLIDOS

CARGO

FIRMA

ING. JUAN BAZALAR

Jefe de Mtto

JULIO ANCHANTE

Asistente de Mtto

BRIAM BASALDUA

Mecénico de Mtto

ING. JOEL CHANGANAQUI

Superv.de Produccién

OBSERVACIONES

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 29: Clasificacion Tk Buhler — TK cobertura

R ¢ .
m PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS T =R PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS
Fecha : 10/04/2018 Fecha : 10/04/2018
EQUIPO:  TANQUE BUHLER CLASE EQUIPO:  TANQUE DE COBERTURA CLASE
cODIGO: TK-BUH-001 A cODIGO:  TK-COB-001 B
UBICACION : ZONA DE FABRICACION UBICACION : ZONA DE FABRICACION
A B c A B c
SEGURIDAD X SEGURIDAD X
CALIDAD X CALIDAD X
OPERACION X OPERACION X
MANTENIMIENTO X MANTENIMIENTO X
A B
Clasificacién Clasificacion
RE Y APELLIDOS CARGO FIRMA 7, NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA
NOMB! 7
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto /,‘"ﬁ,_“,}.‘( ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mito
|
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto ; JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto
B /o V’- !
BRIAM BASALDUA Mecanico de Mito Q{z« BRIAM BASALDUA Mecanico de Mtto
ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccién W ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccién
// //
OBSERVACIONES ’ OBSERVACIONES

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 30: Clasificacion Tk de manteca, Tk reyna

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS
PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS m
Fecha : 10/04/2018
EQUIPO:  TANQUE DILUIDOR DE MANTECA CLASE ESCNE(Na01
EQUIPO:  TANQUE MEZCLADOR REYNA e
CODIGO:  TK-DIL-001 A 00 s omn 2
UBICACIGN : ZONA DE FABRICACION DBICA IO oNA e FABRICKC N
A B c n -
SEGURIDAD X SEGURIDAD X G
CALIDAD X AT .
OPERACION X OPERACION ‘ < e
MANTENIMIENTO X MANTENIMIENTO | X /RGN
A B .t\" o. \
Clasificacion Clasificacion
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA NOMBRE Y APELLIDOS CARGO
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mito | ING, JUAN BAZALAR Jofe de Mito
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto JULIO ANCHANTE Asistente de Mo -
. =7
BRIAM BASALDUA Mecénico de Mto BRIAM BASALOUA Mecanico de Mito ?’}vf«w@‘
ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccion ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.ce Broducoid S
/ 7
OBSERVACIONES OBSERVACIONES .

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 31: Clasificacion Transportadora de moldes — TBB 900

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS SR esu PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018 Fecha : 10/04/2018

EQUIPO : FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES 1 CLASE EQUIPO : ENVASADORA TBB 800 CLASE

CODIGO:  FAJ-TRAN-001 A CODIGO:  ENV-TBB-001 A

UBICACION : ZONA DE EMPAQUE

UBICACION : ZONA DE FABRICACION

A 8 c A B c
SEGURIDAD X SEGURIDAD X
CALIDAD X CALIDAD X
OPERACION X OPERACION X mf,\s\
MANTENIMIENTO X MANTENIMIENTO X £ N
A A 2 iy ';-”,\
A=) C(U“‘“mw — {
Clasificacion Clasificacién Py
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO NOMBRE Y APELLIDOS CARGO & o
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mito / @;}l Li?
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto JULIO ANCHANTE Asistente de Mito -+, '
2 4
BRIAM BASALDUA Mecénico de Mtto BRIAM BASALDUA Mecénico de Mtto Eik
ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccion ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccion 4
OBSERVACIONES L

OBSERVACIONES

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 32: Clasificacion transportadora de moldes — Detector de metales

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS M ‘_@ PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS m
Fecha : 10/04/2018 Fecha : 10/04/2018
EQUIPO:  FAJA TRANSPORTADOR DE MOLDES 2 CLASE EQUIPO:  DETECTOR DE METALES CLASE
CODIGO:  FAJ-TRAN-002 A cODIGO:  DET-LOM-001 A
UBICACION : ZONA DE FABRICACION UBICACION : ZONA DE EMPAQUE
A B c A B c
SEGURIDAD X SEGURIDAD X IO
ALENTIC
CALIDAD X CALIDAD X 3 O,
OPERACION X OPERACION X N %
[MANTENIMIENTO X MANTENIMIENTO X gl &
A A et
o «l‘o/ A
Clasificacién N Clasificacién I
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA /) NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA
= |
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mito ‘ fﬁ ¢ [}( ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mito e ;J
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto & JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto e
BRIAM BASALDUA Mecénico de Mtto 3 //z,’}@/l,r BRIAM BASALDUA Mecénico de Mtto [k
[ & ] 8l
ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccion /Y ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccién 7,
- v Sl
OBSERVACIONES OBSERVACIONES FAR

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 33: Clasificacion templadora - tunel de frio

EQUIPO : TEMPLADORA

cODIGO: TEM-CHO-001

UBICACION : ZONA DE FABRICACION

A B c
SEGURIDAD X
CALIDAD X
OPERACION X
MANTENIMIENTO X
A

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018

CLASE

A

Clasificacién

NOMBRE Y APELLIDOS CARGO
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto
BRIAM BASALDUA Mecanico de Mtto
ING. JOEL CHANGANAQUI! Superv.de Produccién

OBSERVACIONES

EQUIPO :

TUNEL DE ENFRIAMIENTO

CODIGO: TUN-FRIO-001

UBICACION : ZONA DE FABRICACION

SEGURIDAD

CALIDAD

OPERACION

MANTENIMIENTO

b4
_h><><><>‘>

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018

CLASE

A

Clasificacion

NOMBRE Y APELLIDOS

CARGO

FIRMA

ING. JUAN BAZALAR

Jefe de Mtto

JULIO ANCHANTE

Asistente de Mtto

BRIAM BASALDUA

Mecénico de Mtto

ING. JOEL CHANGANAQUI

Superv.de Produccién

OBSERVACIONES

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 34: Clasificacién Rey - Molino

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS Tl

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018 Fecha : 10/04/2018

EQUIPO : MOLINO DE AZUCAR CLASE

EQUIPO : TANQUE MEZCLADOR REY CLASE
B cODIGO: MOL-AZUC-001 B

cODIGO: TK-REY-001

UBICACION : ZONA DE FABRICACION

UBICACION : ZONA DE FABRICACION

A B c A B c
SEGURIDAD X SEGURIDAD X
CALIDAD X CALIDAD X
OPERACION X OPERACION X
MANTENIMIENTO X MANTENIMIENTO X
B B
Clasificacion Clasificacion
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto
BRIAM BASALDUA Mecanico de Mtto BRIAM BASALDUA Mecanico de Mito
ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccion ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccién
OBSERVACIONES OBSERVACIONES

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 35: Clasificacion dosificador Taza - Pasta

EQUIPO :

DOSIFICADOR DE TAZA

CODIGO: DOS-TAZ-001

UBICACION : ZONA DE FABRICACION

>
1]
(]

SEGURIDAD X

CALIDAD

OPERACION

MANTENIMIENTO

B X[ x|x

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018

CLASE

A

Clasificacion

NOMBRE Y APELLIDOS CARGO

FIRMA

ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto

JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto

BRIAM BASALDUA Mecénico de Mtto

ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccién

OBSERVACIONES

Fuente: elaboracion propia
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PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

EQUIPO :

DOSIFICADOR DE PASTA

cODIGO:  DOS-PAS-001

UBICACION : ZONA DE FABRICACION

»

SEGURIDAD

CALIDAD

OPERACION

MANTENIMIENTO

DX || %

Tl

Fecha : 10/04/2018

CLASE

A

Clasificacion

NOMBRE Y APELLIDOS

CARGO

FIRMA

ING. JUAN BAZALAR

Jefe de Mtto

JULIO ANCHANTE

Asistente de Mtto

BRIAM BASALDUA

Mecénico de Mtto

ING. JOEL CHANGANAQUI

Superv.de Produccién

OBSERVACIONES




Anexo 36: Clasificacion zaranda, compresor

PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPQS PLANILLA DE EVALUACION DE EQUIPOS

Fecha : 10/04/2018 Fecha : 10/04/2018
EQUIPO:  ZARANDA CLASE EQUIPO: COMPRESOR DE FRIO N°1 CLASE
cODIGO:  ZAR-CHOC-001 B CODIGO:  COM-FRIO-001 A
UBICACION : ZONA DE FABRICACION UBICACION : ZONA DE SERVICIOS
A B [ A B [
SEGURIDAD X SEGURIDAD X
CALIDAD X CALIDAD X
OPERACION X OPERACION X
MANTENIMIENTO X MANTENIMIENTO X
B A
Clasificacién Clasificacién
NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA NOMBRE Y APELLIDOS CARGO FIRMA
ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto ING. JUAN BAZALAR Jefe de Mtto
JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto JULIO ANCHANTE Asistente de Mtto
BRIAM BASALDUA Mecanico de Mtto BRIAM BASALDUA Mecanico de Mtto
ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccion ING. JOEL CHANGANAQUI Superv.de Produccion
OBSERVACIONES OBSERVACIONES

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 37: Ficha técnica de caldera — TK Agua

FICHA TECNICA DE EQUIPO

CODIGO: CAL-60BHP-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: CALDERA PIROTUBULAR
CLASE: A - CRITICO
MARCA: MANSER
MODELO: MS-60
CODIGO INVENTARIO: 90002
POTENCIA / VOLTAJE: 60 BHP /220 V
UBICACION: ZONA DE SERVICIOS
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD

Potencia: 60 BHP
Temperatura de trabajo: 100 °C
Presion de disefio: 150 Lbs
Presion de trabajo: 100 Lbs

Equipo que tiene como funcién principal transmitir vapor a las
lineas de produccién, asi como agua caliente.

PARTES Y SUBPARTES

SISTEMA DE COMBUSTION

Bomba de nivel agua

Tuberia de GLP - Tuberias de agua
Vélbvulas de seguridad

Regulador de presion

Tubos de vidrio para nivel, Grifos

SISTEMA DE ELECTRICO

Transformador de ignicién
Tablero eléctrico general
Control de encedido, control de llama

m FICHA TECNICA DE EQUIPO T2
CODIGO: TK-AGUA-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: TANQUE DE AGUA
CLASE: A-CRITICO
MARCA: Sinmarca
MODELO: Sin modelo
CODIGO INVENTARIO: 33427
POTENCIA | VOLTAJE: 1HP/220V
UBICACION: ZONA DE SERVICIOS
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD

Potencia: 1 HP

Tanque de almacenamiento de agua para poder alimentar al
caldero y las linea productivas.

PARTES Y SUBPARTES

SISTEMA DE COMBUSTION

Valvula del intercambiador de calor
Boya del nivel de agua
Vilvula de bola

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Cadea
Cadena
Pemos

OTROS SISTEMAS

Mandmetros
Presostatos

SISTEMA DE ELECTRICO

Rele, Contactor
Llave termomagnética

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 38: Ficha técnica de Tk Bhuler, Tk diluidor manteca

;ﬁﬁ,k FICHA TECNICA DE EQUIPO :;Tjégm,q :ﬁﬁ FICHA TECNICA DE EQUIPO ;;T;ﬁml'r.
CODIGO: TK-BUH-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO CODIGO: TK-DIL-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018 IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018

VERSION: 01 VERSION: 01
EQUIPO: TANQUE MEZCLADOR BUHLER EQUIPO: TANQUE DILUIDOR DE MANTECA
CLASE: A-CRITICO CLASE: A-CRITICO
MARCA: Buhler MARCA: Sin marca
MODELO: Sin modelo MODELO: Sin modelo
CODIGO INVENTARIO: 33389 CODIGO INVENTARIO: 91210
POTENCIA { VOLTAJE: 10HP /220 V POTENCIA | VOLTAJE: T5HP 1220V
UBICACION: FABRICACION CHOCOLATE UBICACION: FABRICACION CHOCOLATERIA
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD

Motor principal de 10 HP
Presidn de frabajo de 60 PSI

Equipo para realizar el mezclado de cobertura de chocolate.

Electricidad: 220 V
Potencia de subomba principal: 1.5 HP
Consumo del motor: 4.6 A

Equipo para diluir manteca con sistema de cantrol de temperatura
enchaquetadas, contiene su bomba de engranajes para enviar
manteca al mezclador reyna.

PARTES Y SUBPARTES PARTES Y SUBPARTES
. Vdlvula de ingreso de vapor
SISTEMA DE TUBERIAS Tuberias conduit SISTEMA DE VAPOR Valvulas solenoides
Tuberias de vapor

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Prensa estopa

Faja, Retenes
Rodamiento, chumacera
Aceite

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Fajas de transmision A - 41
Motoreductor
Empaques, Aceite

SISTEMA DE ELECTRICO

Lave térmica de 20 A
Rele

Contactores
Variador de frecuencia

SISTEMA DE ELECTRICO

Lave térmica de 20 A
Rele
Contactores

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 39: Ficha técnica Templadora — Dosificador de Taza

FICHA TECNICA DE EQUIPO

TPl

FICHA TECNICA DE EQUIPO

T2l

CODIGO: TEM-CHO-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 131042018
VERSION: 01
EQUIPO: TEMPLADORA
CLASE: A-CRITICO
MARCA: Sinmarca
MODELO: Sinmodelo
CODIGO INVENTARIO: 91115
POTENCIA / VOLTAJE: 220V
UBICACION: FABRICACION CHOCOLATE

CODIGO: DOS-TAZ-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: DOSIFICADORA TAZA
CLASE: A-CRITICO
MARCA: Sin marca
MODELO: Sin modelo
CODIGO INVENTARIO: 91028
POTENCIA / VOLTAJE: 3HP/220V
UBICACION: FABRICACION CHOCOLATERIA

DETALLES TECNICOS

FUNCIONALIDAD

DETALLES TECNICOS

FUNCIONALIDAD

Temperatura de frabajo: 60° C

Equipo que tiene la funcién de templar y colocar el chocolate en
una consistencia segin sus especificaciones, calienta el chocolate
y le da una textura uniforme

Consumo de motor principal: 6 A

Es un equipo que dosifica chocolate hacia los moldes con control
de vélvulas para su peso exacto.

PARTES Y SUBPARTES

PARTES Y SUBPARTES

SISTEMA DE TEMPERATURA

Sensor PT 100

Tuberias de agua caliente
Resistencias
Controlador de temperatura

SISTEMA DE TEMPERATURA

Sensor de femperatura
Resistencias

SISTEMA DE TRAN SMISION PRINCIPAL

Cadena de fransmisidn
Eje y pifiones
Rodamiento

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Matoreductor
Chumaceras
Acoples
Cadenas

SISTEMA DE ELECTRICO

Contactor, Rele
Llave tripolar de 20 A

SISTEMA DE ELECTRICO

Lave térmica de 20 A
Rele
Contactores

OTROS SISTEMAS

Manguera de aire

OTROS SISTEMAS

Ventiladores

Fuente: elaboracion propia




Anexo 40: Ficha técnica dosificador pasta - faja transportadora

FICHA TECNICA DE EQUIPO

T2

CcODIGO: DOS-PAS-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPQ: DOSIFICADORA PASTA
CLASE: A-CRITICO
MARCA: Sinmarca
MODELO: Sin modelo
CODIGO INVENTARIO: 91032
POTENCIA | VOLTAJE: 2HP/220V
UBICACION: FABRICACION CHOCOLATERIA
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD

Consumao de motor principal 6 A

Es un equipo que dosifica chocolate hacia los moldes con control
de valvulas para su peso exacto.

PARTES Y SUBPARTES

SISTEMA DE TEMPERATURA

Sensor de temperatura
Resistencias

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Motoreductor

Chumaceras, rodamiento 3004
Tolva de ingreso

Cadenas, pifiones

SISTEMA DE ELECTRICO

Lave térmica de 20 A
Rele
Contactores

OTROS SISTEMAS

Ventiladores

Fuente: elaboracion propia
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FICHA TECNICA DE EQUIPO

Ti2Nir

CODIGO: FAJ-TRAN-001

REALIZADO POR:

ANCHANTE FIESTAS, JULIO

IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: FAJA TRANSPORTADOR MOLDE
CLASE: A-CRITICO
MARCA: Sinmodelo
MODELO: Sinmarca
CODIGO INVENTARIO: 33418
POTENCIA / VOLTAJE: 05HP/220V
UBICACION: FABRICACION CHOCOLATERIA

DETALLES TECNICOS

FUNCIONALIDAD

Consumo de motor principal: 2 A

Transportador que se encarga de moverlos moldes vacios hasta el

dosificador.

PARTES Y SUBPARTES

SISTEMA MODULAR

Sprocket
Banda modular

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Rodamientos Chumaceras
Cadenas, pifioes

SISTEMA DE ELECTRICO

Rele, Contactores
Borneras, Cables
Llaves, variador de velocidad

OTROS SISTEMAS

Cilindro neumatico
Vélvulas de aire




Anexo 41: Ficha técnica del tanel - compresor

FICHA TECNICA DE EQUIPO

2

dl:

FICHA TECNICA DE EQUIPO Ti2Nim
CcODIGO: COM-FRIO-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: COMPRESOR N° 1
CLASE: A-CRITICO
MARCA: Bitzzer
MODELO: Sin modelo
CODIGO INVENTARIO: 92004
POTENCIA | VOLTAJE: 75HP/220V
UBICACION: FABRICACION CHOCOLATE

CODIGO: TUN-FRIO-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: TUNEL DE ENFRIAMIENTO
CLASE: A-CRITICO
MARCA: Sin marca
MODELO: Sin modelo
CODIGO INVENTARIO: 33388
POTENCIA/ VOLTAJE: 220V
UBICACION: FABRICACION CHOCOLATE
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD

DETALLES TECNICOS

FUNCIONALIDAD

Temperatura de trabajo: 8°a 9° C

Equipo que se encarga de transportar frio a las fabletas de
chocolate para obtener una temperatura de 8° a 9° C.

Temperatura de frabajo: 8.5° C

Equipo capaz de transmitir frio para poder obtener una
temperatura adecuada al proceso

PARTES Y SUBPARTES

PARTES Y SUBPARTES

SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

Ventiladares
Sensores

SISTEMA DE TUBERIAS

Tuberias de cobre
Uniones, codos,
Vélvula solenoide

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Chumaceras

Fajas de transmision
Polines, Cadena
Motor

SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL

Chumaceras
Polines, cadena
Rodamientos

SISTEMA DE ELECTRICO

Contactor, Rele
Llave tripolar
Controlador

SISTEMA DE ELECTRICO

Relé térmico
Contactar, Llave

OTROS SISTEMAS

Manguera de aire comprimido

SISTEMA DE REFRIGERACION

Tanque acumulador
Vélvula de expansion
Vélvula de seguridad
Presostato de alfa y baja

Fuente: elaboracion propia




Anexo 42: Ficha técnica TBB 900 - Codificador

2 FICHA TECNICA DE EQUIPO Tl FICHA TECNICA DE EQUIPO T2
COPIGO: ENV-TBB-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO CODIGO: COD-CITR-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018 -
VERSION: 01 IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018
VERSION: 01
EQUIPO: ENVASADORA TBB 900
o A-CRITICO EQUIPO: CODIFICADOR CITRONIX 1
MARCA: Si i
nmarca CLASE: A-CRITICO
MODELO: TBB 900
CODIGO INVENTARIO: 92046 MARCA: CITRONKX
POTENCIA | VOLTAJE: 220V MODELOQ: C11000
UBICACION: EMPAQUE DE CHOCOLATE CODIGO INVENTARIO: 33664
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD POTENCIA ] VOLTAJE: 20V
Equipo que se encarga de realizar el empaque y sellado del UBICACION: EMPAQUE CHOCQOLATE
Temperatura de sellado: 80° C prodcuto, mediante bobinas y sus sistema de transmisién con
cintas transportadoras -
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD
PARTES Y SUBPARTES
Utiliza insumos bara su impresion Equipo que realiza la codificacidn de la fecha de vencimiento y
. P P textos legales segln norma alimenticia
Resistencias

SISAENA DETEMPER RTURA Mordazas selladoras

Chumaceras, Rodamientos
: 3 PARTES Y SUBPARTES
SISTEMA DE TRANSMISION PRINCIPAL Cintas transportadores, Polines

Motor de transmision

Riilonesy Eaes . Enchufe industral de 32 A
Colectores, Carbones SISTEMA DE ELECTRICO Colectores

SISTEMA DE ELECTRICO Rele; Contacior Tarjeta
Llave tripolar

Limite de carrera

Sistema de portabobina y frenos de bobina OTROS SISTEMAS Aditivos, Tinta, Salvente

OTROS SISTEMAS Manguera para aire comprimido

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 43: Ficha técnica detector metal - tablero de fuerza

FICHA TECNICA DE EQUIPO TN FICHA TECNICA DE EQUIPO TN
CODIGO: DET-LOM-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO CODIGO: TAB-ELE-001 REALIZADO POR: ANCHANTE FIESTAS, JULIO
IMAGEN DEL EQUIPO FECHA: 13/04/2018 IMAGEN DEL EQUIPO FECHA:
VERSION: 01 VERSION: 01
EQUIPO: DETECTOR DE METALES EQUIPO: TABLERC DE FUERZA
CLASE: A-CRITICO BEE | CLASE: A-CRITICO
MARCA: LOMA MARCA: Sin marca
MODELOQ: Q3 0 o MODELO: Sin modelo
CODIGO INVENTARIO: 92039 CODIGO INVENTARIO: Sin cédigo
POTENCIA { VOLTAJE: 075HP/220V POTENCIA / VOLTAJE: 220V
UBICACION: EMPAQUE CHOCOLATE ﬂ UBICACION: EMPAQUE CHOCOLATE
DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD DETALLES TECNICOS FUNCIONALIDAD
Equipa que tiene como funcién de detectar metales segin su o
Motor eléctrico de 0.75 HP configuracion en los prodcutos, asegurando la incuidad, es Tensién: 220 V Tablero pr[QC[pa[ con una Hav_e General que activa los contactores
considerada un PCC segin el plan HACCP de los demds tableros en la linea de chocolate
PARTES Y SUBPARTES PARTES Y SUBPARTES
Tarjeta principal . .
SISTEMA DE ELECTRICO Enchufe indusfrial 32 A SISTEMA DE ELECTRICO Interruptor indusfrial de 100 A
Contactores, Rele, laves
Pantalla Led
OTROS SISTEMAS Motor eléctrico

Faja transportadora OTROS SISTEMAS Sistema de extraccién con ventiladores

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 44: Inspeccion TK Bhuler - abril

Codlgo: L IAANT - 007
g CADUTS INSPECCION DE A fevisidn: JOB
= ‘ NTENIMIENTO PLANIFICADO Apfobado; |18
:" 'JM frcha:
Phgina: i1ded
Linea de Producclén: Chocolatar(a Clase: A
Nombre del equipo: Tanque Bubler Chdlgo TH-BUH-001
Frecuencly; Trimestral F. Emnisibn; 28J0A[201%
Responsable: Yerns Basaldua f. Elrcucién:
Item Actividades Observaciones
1 Desenergizar el equipo y colocar el aviso de bloqueo y etiquetada
2 inspeccion de las fajas de transmisidn principal
k] Inspecclon y camblo de prensaestopa de 1/4"
4 Inspeccldn del nivel de acelte
5 Lubricacldn e Inspecciéon de acelte y chumaceras
6 Inspeccién del brazo removedor
7 Revision de las vilvulas de bola
8 Limpieza con aspliradora del tablero principal, ajuste de contactos
9 Revision de retenes
10 Prueba de equipo y limpleza de la zona
Tlempo total de la Inspecclén (minutos) l
Item Aepuestos Costo
1 Reten doble labio 140 x 170 x 15 5/ a8
2 Reten doble labio 210 x 250 x 16 5/ 200
3 Vilvula de bola de 1/2" S/ Zu
4 Prensoestopa de 1/4" s/ 6::
5 Bornera Sl ;
fam Herramientas Equipos Observaciones
1 Llaves mixtas
2 Llaves allem
3 Aspliradora manual
4 pinza amperimétrica
5 Alicate de corte y gata hidraulica
Observaciones
2 P
\l < Y. Busul duxt 1.
Gt V* B® del Técnico
V' B® del Plal dor

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 45: Inspeccion detector de metal - abril

’ |cadiga:  MANT-F- 0C7
5m~ [Revisién: (08
= INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO  [rprobsdo: 1o
s i |Fecha:
. l"*ﬂ. “ [Pégina: “1ded
Linea de Produccdm Chocolaterls |Case: A
Nemiore cel equipe: Detector ce Metal Jcédigo : DET-LOM-001
Frecuencia: Mensuzl [F. Emisidn: 22/04/2018
Respersable: Yarns Bassidua |#. Elecucidn:
Item Actividades Observaciones
1 Deseneigiar o ecupa y colocar el awizo de boques y etlquetady 3 g
2 Inspeccldn de parnos incxdables protacior de cabezal s
3 |ispeccidn superficial de i tarjeta principm =
4 Inspeccian de la conexion con el establlizadar v
5 Frueta de equipa con testipoes patrones e
3 Lirrpiets de equipo exterior e
Tiempo total de |a inspeccidn (minutes) |
Rom Repunitos Casto
1 Pemas inmidables s/ 500
2 Establizadar de SOW Y £0.00
2
4
5
ttern | Herramientas Equipos Observacianes
1 Liaves midas J
2 Usves allem v/
3 Pinzd amperimétrica ;/
|Ctnervacianes
'}“ 2
& g
D ey - :
"Q,x‘l-owgd."wtzﬁ- e Y. B3 ““{"/m\' A
SV del | Véenico

Elaboracion propia
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Anexo 46: Inspeccion envasadora TBB 900 — abril

Chdigo: : MANT-F- 007
4 s Revisién: ;03
s INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO Aprobado.  |JB
L .« Fecha!
] l“M Phgina: :1del
Unas de Producclén: Chocolstar(s Clase; A
Nombre del equipo: Envasadora TBE BOO Codigo ENV-TBB-001
Frecuencla: Trimestral F. Emisién: 21/04/2018
Responsable’ Yerns Basaldus F, Efscuclon;
ftem Actividades Obssrvaciones
i Desenergizar el equipo y colocar &l aviso de bloqueo y etiquetado DK
2 Inspeccién de rodamlientos de transmiclon de polines ﬂ / 4
3 Inspeccldn de cintas transportadoras CQ/Z,O (‘/ .
4 Revisién de retenes y polines & M
5 Inspaccion de fajas sincrénica de transmision V/
6 Revisién de plstén neumdético I
7 Inspeccion de microswicht de portabobina x -
8 Inspeccion de sensores de ingreso de producto v
9 Revisién de tablero, ajuste de contactos j//
10 Umpleza de equipo exterior v
Tiempoa total de la Inspeccién (minutos) |
tern Repuestos Costo
1 Rodamiento de bolas 6001 2RS s/ 12.00
2 Rodamiento de bolas 6002 2RS s/ 14.00
3 Rodamiento de bolas 6004 2RS s/ 13,00
4 Rodarniento de bolas 6005 2RS s/ 21.00
5 Rodamiento de bolas 6202 2RS s/ 13.00
6 Rodamiento de bolas 6203 2RS s/ 15.00
7 Rodamiento de bolas 6205 2RS s/ 17.00
g Rodamiento de bolas 6302 2RS s/ 16.00
g Polines Inoxidable s/ 50.00
10 Reten doble labio 25 x 47 x 7 s/ 5.00
11 Faja Optibelt 450 L s/ 55.00
12 Conector Racor M & S/ 6.00
13 Microswcith | s/ 22.00
em Herramlentas Equipos Observaciones
1 Llaves mixtas L
2 Liaves allem i
3 Aspiradora manual ST
4 Pinza amperimétrica b(‘
Observaciones
>, Bersalhe 7(

V' 8" del Técnico

Elaboracion propia
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Anexo 47: Faja transportador de moldes 1 - abril

Cadigo: : MANT-F- 007
P lﬂﬁm 108
2] INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADD  [Aorcosdo: |18
T m [Fecha:

' [Pdgina: :1del
Uinea de Produccion: Chocolateria |Clase: A
Nombrg del squipo: Fala transportador de mokies N* 4 Codigo : FAJ-TRAN-0O1

Frecuencia: Semestral F. Emigidn: 21/o4f2018
Responsable; Yems Basaldus F. Ejecucidn:
tem | Actividades Obseryaciones
1 [Desenergizar of equipo y colocar ef aviso de bloqueoy etiquetado v,
2 [inspaccion de sprocket y cambiar los gastados (¥
3 Jinspeccion de rodemientos
4 [Revisién de mator %
5 |Inspeccidn de retenes 4
6 |Revisidn sensor inductive 4
7 Ilmp«eién de la banda modular y ainsamiento v
8 |Uirnpieza con aspiradora def tablera principal, ajuste de contactos /
5 [Prusba de equipo y limpieza de la 2008 v
|
Tiempo total de la inspectidn (minutos) |
Item Repuestos Costo
1 Rodamiento de bolas 5202 22 S/ 13.00
2 Sprocket s/ 50.00
3 [Reten dobie lablo 30 47 7 s/ 250
4 [Reten doble labio 42 x 62 x 8 s/ 5.00
5 Sensor DM 18 s/ 50.00
tem Hetramientas Equipos o?mdona
1 Liaves mixtas J
2 Uaves allem Vv
3 Aspiradors manual e
4 Pinza smperimétrica e |
5 Alcate universal \/
v
|Chservaciones
_ ":*.-‘ N
W
A .O,T( C_‘ (Z/ e
\ ® Y, Busalda f
nitfcadar V" B" del Técnico
[\

Elaboracion propia
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Anexo 48: Faja transportador de moldes 2 - abril

Codigo: : MANT-F- 007
Renvision :03
e INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO  [Agrobedo: B
T ‘A |~ Ifcd\l:
i ¥ lu' [Pa'!m: :1del
Uinea de Produccidn: Chocolater(s |Clase: A
Nombre del equipo: Faa transportador de moldes N* 2 ICMUO 3 FAI-TRAN-OO1
Frecuentia: Semestral |F. Emision: | 21/od4/z018
Responsable: Yems Basaldua ]F, Ejecuddn:
Item Actividades Observaciones
1 Desanergizar el equipo y colocar el avisa de bloques y etiquetaco -
2 [Inspeccién de sprockst y cambiar los gastadas S
3 Inspeccion de rodamientas A
4 |Revlsidn de motor Gl
5 [inspeccidn de retenes o
& Revisidn sensor inductive ~
7 inspeccion de la banda modular y alinsemiento 2
8 |timpieza con aspiradara del tablero principal, ajuste de contactos -
3 |Prueda de equipo y impleza de fa 2ona
|
Tiempo total de la inspeccicn (minutos) |
Itam | Repuestos Costo
1 |Rodamésnto de bolas 6202 22 s/ 1200
2 Sprockst s/ 50,00
3 Reten doble labio 30x 47 x 7 s/ 250
4 Reten doble lablo 42 x 82 x B s/ 5.00
5 Sensor DM 18 s/ $0.00
Item Herramientas Equipos Observaciones
1 Llaves mintas .
2 Uaves allem Z/
3 Aspiradora manual T
4 [Pinaa amperimitrica s
5 |Alicate universal
|Observaciones
L £ 7
O\LLW 3 ;{ 20
‘. L’/? B ” 4 t‘xj_lg (JW %-
wdor V' B #l Téenico
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Anexo 49: Caldera - mayo

# Cod lgo: § MANT-F- 007
r#% i Ry Isadin: (03
INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO  [fgrcbade: |2
T ; Fecha:
A Ragina; :1del
Linea de Produccidn: Chacolateria Clage &
Hambre del equipo Caldera Piratubukar &) BHP Cdiga CAL-E08HP-DI1
Frecuencia: Trirmaiiral F. Emmisadn: 13,/05,/2018
Rirspanisa ble: Jormy Huamanl [F. Ejecuditn: :;fﬁ 4

lem Actividades Observaciones
1 | Desen argizar el equipo y ealacar el aviso de blogqueo y pllquetada
} Inspeccidn de transformadar de ignicén m
i Ingpaccidn da vilvulas sobanoides ﬁ,
4 Inspeccldn de modular y contactares R ]
5 Beisltn de Tugas en la trampa de condensado %—
[ Revizon dg fugas en las tubarias de GLP -~ ;
T Revigsitn di gridos v wilvulas w sﬂ' m'
g Limpéeza con aspiradora def tablera principal, ajuste de contactos ‘,.v":
S Revisidn de whlvile s& seguridad v empagquetaduras P":
10 Prueba de equip v limpless de la Zona -

Tiempo total de la indpeccldn (minutos) |

Harm Repuestos Costa
1 Valvula de segurilad de 1,3° LT S0.00
2 Empaguetadura ) 5/ B
3 Belede 7.54-154 5 S8.00
4 |vdtvida de bels de 1/2° 5/ 20.00
5

[fEm Herramientas Eguinos | Dbsgrvaciones
1 Llayes miatas | ‘5.-"':..-'\-
2 Llawes atler ¥
3 Aspiradara manual o
q Pinza amperimérica Jf
5 7

|Observaciones

7 P JJ}‘

.‘_'-“:'Ihhﬁ'h\;].
A
|.;I::I - L]

¥ 3 7

=% T oY
Y S d; Planificader V" §* dal Téenico
rr— v
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Anexo 50: Tanque diluidor manteca - mayo

, [cadige: ¢ BAANT-F- 007
ffh'ﬂl x [Revisign:  |:03
g INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADD  [fprobado: [IB
i 5 Facha:
:'LIJI"‘"""'H'W Ip:';m; sidal
Linea da Producclén: Chiecalateria Clase: o A
Mombre del equipo: Trauge diluidor de manteca Cddign : TH-DIL-0{1
Frecuencia:z Sarmasiral F. Emisidin: 19/05/2018
Retponsoble; lose Cano F. Ejecucidn:
Iem Agtividades Observacipnes
i Cesenargizar @ aquips v calocar ol aviza do bloguao y stiguetada Rtud pd
? Charre de la wilvila de ingreso de vapar gl i)
k| Inspectidn de funcionamlento de vikailas colencides I.'r_l,
1 Inspeccion y impieza externa del matoréductor, $endor FT 100 "’:
5 Vesificas el nivel de aceite ,-,-": fth A
B Inspeceidn de la foja de transmisida ,u"',;
7 Aevisidn de las wdlvildas de bala !
B Limgheza con aspirodera dol tablero principal, ajuste de contectos 5
g Inspecolén y revlsldn de tuberias w
10 Prugha de equipd v limpica de la zana
Tiempo total de la Inspacddn [minutos] |
Itom Repuestas Costo
1 Valwula de 1/2° ) 2000
2 Tuberins de 1/2" 5/ ]
3 Faja 481 5f 2500
] Sensor e bemperatura PT 100 & 150G
- 5 Aceite de transmisian af il
Itam Herramibentas Equipos Observaclones
1 Uaves mixtas L,
1 Uaves allem i,
] Azplradora manwa ' __,""
& Pinza amperimetrica _-'"'r
5

Dbservaciones

T
= A
;.;.,- :

:.;3" ER e -:
'!I'_‘g.l\':l.-:ﬂ:uq

(| ﬁl‘m\a

ey @ il Planiticader

(atsef,

- W" B° diel Téenkea

1

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 51: Compresor de frio N° 1 - mayo

o lesdiga:  [-manT-F- g7
S [Revisién: |- 03
T, INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO  [aprovean: |6
e o Fecha:
Q| H“"Mll" Mhgina: 1del
Linea di Praduccidn: Chocolateria Clase: A
Memibee dal equipn: Compresor de frie N° 1 Cidiga: COM-FRIO-0OL
Frecirancia: Bimensual F. Ernitidin: {&/05,/2018
Rezponsabla: Ihony Heamani F. Ejecucitn:
Itam Actividades Qlaservaciones
1 Cesznergizar el equipn v colocar el aviso de bloguan v etiquelada 'I-"'*
2 Inspeceion de tubeberias por posibles fugas de gas V,
3 Inspeccitn de tuercas de cobre [
4 Bevisidn estado de mandmetro de alta v de baja yi"
£ Bewisicn de presostados i_f,
5 Rewisidin del nivel de scelte i/
¥ Limpfaga con aspiradara ded tablera pringpal, ajuste de contactoes E-""'f
B Prueha de equipa v limglesa da |3 zona w
Tiemoo tatal de |2 inspeccidn (rinutas) |
Item Repuestas Costo
1 Codos y canexdanies de cobire LT 3o
ry Mandretra de alta ¢ de haja i 103,00
i Fefrigarante R 22 5 L0040
4 Aceite sunisa 3 G5 ) 3000
5 Ralé diferanelal 5f 4500
Item Harramlentas Equipas Ohsgreaclones
1 Llaves mixtas H,r
2 Lraves allem —
3 Asplradora mancal o
4 Finza amperimdtrica .
5 |Juggas de manitone | 7_; S—
[Absarysdones

V* Bydal Téendcp
7
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Anexo 52: Compresor de frio N° 2 - mayo

,-h;l [Cadiga: | MANT-F- D07
ﬁ!_[-:;jll"l" EvIshin: HEEE]
[EETE INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADOD Aprobode:  [IA
:I. i . Facka:
i Pigna: del
Linen de Prodwccldn: Choealateria |ctase: A
Mombre del equipo; Comprasos de fria W® 2 Ciadign : COM-FRIC-00Z
Frocuyencias Bimensual F. Emnlsicn: 0452018
Responzable: Thany Huamani F. Ejscucitn:
e Actividsdes Dbsorvaciones
1 Desenerglzar el éguipo y colacar gl avise de blaquen v etiquetada [P
rd (mzpeecidn de tubsberias por posibles fugas de gas ‘;fj,-
1 imspeocidn da tuercas de cobrg i
4 Revizion estado de mandmelro de alta y de baja
5 Revitidn de présastadas /i
B Ravlsidn dal nivel de aceite ri
7 Umgleza con assitadors del tshlere principal, ajuste de contactos p’f
8 Prugba de equipe y limpieza de ka zona i
|
Tiempo total de |2 Intpocclén {minutas) |
Item Repuestos Costo
1 Codas ¥ oneslones é& cobre 5/ 3000
F Mandémetro de alta y de baja 5 1000
3 Refrigerante R 22 1) S0.00
N i Aceite dunisa 3 G5 5/ .00
5 figlé diferencial & 45.00
Itarm | Herrambantas Equipos Dbservatianes
1 ILlavas mixtas [
¥ Llawes allam L
k) Aspiragara maniral p——
i Finta amperimdtrica —
5 D@ od de manifardd |,|-"
|oEsernaciones
R )
-F"* N 7 i
- Px
, B
T {'
e, '\
' i piarfleacler " B* il Téonkoa

[
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Anexo 53: Compresor de frio N° 3 - mayo

Ilfdl::gp: : Bl WTE- BOF
i |Ravisian: i3
wnm INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO I.ﬂnmhauu: T
P s Fecha:
A =i |pigina: t1de 1
Linea de Produccldn Chacelateris Clase:; A
Nombre delequipa Carpresar da frio N" 3 CODIRD ¢ DO8A-FRIG-003
Freguencia; Bimensual . Emlsiin: 065 2018
Aesparsable: Jhony Heamani |F. Ejecucidn:
I&m Actividades Observpeiones
1 Cesenergizar @l equipo y colacar el avido de bloquea y etiguetadn _v?fd_ o
2 Inspepctidn de tubeberlas por posibles fugas de gas I,
3 Inspecthdn de tuenias de cobre i{.«
4 Revizidn estado de mancoietro de alla v de baja Ir',.-
g Rawititn de presostados FJ.I"
3 Rewislon del nvel de acelte Vi,
7 Limpieza con aspiradara del tableso principal, ajuste de contactos I-l'r‘;l’r
2 Pruebs ce equipe v limpdaza de ks zona v
Tiernpo ta8al de |2 inspescidn (minutas) [
ltem Repussios Costo
1 Codos v conexlones di cabre 5/ 30,00
2 Manametro de alta y de baja & 100400
3 Refrigerante A 22 5 50,00
4 Aeeite dunisa 365 5 30,00
= falé diferancial 5 4500
Tkarm Herramienkas Equipos Observyciones
1 Laves mistas
2 Ltaves allam —
3 Aspiradara méanusl —
E Plriza amperimdtrca et
5 luezes de manifond L

Observaciones

rfwﬁ : ]
iF EE.JL,, .f: q} lm\tk‘) =
. i a dﬂr Irl:adnr W B del Técnicn
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Anexo 54: Codificador citronix 1 - mayo

' g : MANT-F- DT
Ei‘m Revvisidm: ]
Cre INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO  [aorchads: _[18
- Facha:
B My Pigira: 1idal
Linea do Produccién: Chooalatesa Clasa: A
Nombre del equipo: Codficadar Cltrands N* 1 Cédiga CO0-CITR-00L
Frocuencia: Bimansual F. Emilsldn; 13/05/2016
Responsable: Juan Chawve: F. Ejecuching

Itam [ Acthidades Daservaciones
1 Desenergitar 8l equipo y colocar =l asiso de bloqueo v etigustade v
) Rovisidn de nivel de adithio |.".
3 Revisldn de nivel de tinta r
I 4 Limpleza de ¢afian son salvents <
3 Revizian de false cantacto ) J.-"
& Um pieia de equips extarior Y,
Tiermpo tatal de la inspeccidn |minutos) |
lt=m Ropuesios | Costo
1 Aditiva téenico E 50,00
2 Salvente da limpleza 5 30.00
3 Tinta 5 40,00
4
i | —
ltermn Herramientas Equipos Dt:rseruatlpnm
1 Llzves mixtes —F
2 LEnas allem 'lf' .-'f
3 Pinza amperimétrica i
|Obsarvao ones
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Anexo 55: Codificador citronix 2 - mayo

:hl [cadigo: s MANT-E- 007
& B, [revisian: |03
T INSPECCION DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO  [sprotada; |16
e i " [Fecha:
3 a2
e |11 [Pagina: 1de1
Linea de Producsidn: Chocolateria Clase:; A
Hombre del eguipas Codificador Citromik N™ 2 Cadiga : COD-CITR-002
Frecuencia; Birmenaval F. Emisidin; 13/05/2018
Responsable: Juan Chavel F.Ejecutidn:
Item Actividades Obsardiciones
1 Cesenergliar ol eguipe y colocar &l aviso de biagqueo v etiquetada '!-ﬂ.-"'!.-"'r
1 Revislén de nivel de aditive o
L Reyisidn de nivel de tinta =
4 Limpioza do cafion son sohvente v""__f
5 Rewisltn de falso contacta .
5] Limpigza do equipn exteriar
Tiermpo tota] de & inspecdén (minutos) |
I Hepuestos Costo
L Aditive 1Ecnic S N 5000
2 Sobvente de limpseza 5f aN0d
3 Timta 5 40,050
i
5
Item Herramicntas Equipos Observaclones
T ~
1 Llavies mixtas Pl
2 Uavos allem =i
3 Pirga emparimetrice =
[Cbservaciores
e
e o P —
[ d"){ Y
": T?-: = 5 3, r 4 1
L}“ﬂ'ﬂ.{_ = ﬂ"]‘* A [
LA P 1= |' A
P LR
Uk Pliificador o -i K W B diel Téenien
[
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Anexo 56: Juicio de expertos

Documentos para validar los instrumentos de medicion a traves

de juicio de expertos
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Eﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita):

Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE
EXPERTO.

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EAP de Ingeniera Industrial
de la UCV, en la sede Lima Norte, promocion 2018, requiero validar los instrumentos con
los cuales recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion

y con la cual optaremos el titulo de bachiller.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “La aplicacion del TPM para
mejorar la productividad en la linea de chocolateria de Industrias Alimenticias Cusco
S.A., San Luis, 2018” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o
investigacion educativa.
El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted, no

sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

Firma
Anchante Fiestas, Julio Miguel

D.N.I. 47064385
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y
DIMENSIONES

Variable: TPM — MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

Para CUATRECASAS, TORREL (2010), busca la colaboracién de todo el personal, de la
direccidn hasta los operarios de planta para crear una cultura orientada a la eficiencia de los

equipos Yy eficacia total (p. 32).

Dimensiones de las variables: TPM — MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
Dimensién 1 Confiabilidad

CUATRECASAS, TORRELL (2010), afirma que un equipo es confiable, cuando la fallas
con minimos y opera en un rendimiento 6ptimo (p. 111).

Dimensién 2 Fiabilidad

CUATRECASAS, TORRELL (2010), la fiabilidad es que el equipo se encuentre integro (p.
121).
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS
DIMENSIONES

Variable: PRODUCTIVIDAD

Segun Prokopenko (1989) nos afirma que la productividad es una division entre los que
obtuvo como producto y todos los recursos que fueron participe para ese logro, realizando

de manera eficiente su utilizacion (p. 3).

Dimensiones de las variables: PRODUCTIVIDAD

Dimensién 1 Produccion

La produccion parcial en funcidn a las horas del equipo se calcula con la siguiente formula
(PROKOPENKO, 1989, p. 26).

Dimension 2 Eficacia

Prokopenko (1989), afirma que la eficacia se espera cumplir con la produccién o lo

proyectado en una relacién.

216



i\“ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicion Conceptual | Definicion Operacional Dimension Indicador E=cala
Para CUATRECASAS, _I;‘d‘T':; dTe D‘sfﬂ“;‘l’md“d
= i
TORREL (2010), busca Confiabilidad [, oo Pon B0 : Razén
la colaboracién de todo el Tde: Tiempo Disponible del equipo
. . ) . El TPM ist D Ti i
Variable Independiente | personal de la direccion . =5 T sistema Tpe: Tiempo programado del equipo
hasta los operarios de destinado a lograr la
P eliminacion de las pérdidas Tiempo medio entre fallos
TPM planta para crear una . .
) de los equipos MTEBF = Tiempo total de
cultura orientada a la ; ; -
. . ] — funcionamiento/Mimero de fallas i
eficiencia de los equipos Fiabilidad . . L. Razdn
] . Tiempo medio en reparacion
v eficacia total (p. 32). .
MTTR = Tiempo total de
mactividad/Mimero de fallas
Segun Prokopenko Produccion (Q)
{1989} nos afirma que la Produccia Cnt ProdHHmag Razé
productividad es una roduecion Cnt Prod = Cantidad producida azon
_ _ division entre | . HH/Maq = Aqui furn
Wariable dependiente ISIOT Enfre fos que La productividad es la "Maq = Horas maquinas por °
obtuvo como producto v iyl
relacion entre productos e
.. todos los recursos que )
Productividad . mswnos Eficacia
fueron participe para ese
. Cnt Prod/Cnt Prog x 100%
logro, realizando de . . .
Recursos Cnt Prod = Cantidad producida Razén

manera eficiente su
utilizacion (p. 3).

Cnt Prog = Cantidad programada

Fuente: Elaboracion propia.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE TPM

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia? | Claridad® Sugerencias

DIMENSION 1 Confiabilidad Si No Si No Si No

Indice de Disponibilidad (id)

T ade  00%
1 B Tde o 5

Tde: Tiempo disponible del equipo
Tpe: Tiempo programado del equipo

DIMENSION 2 Fiabilidad Si No Si No

Tiempo medio entre fallos (MTBF)
Tiempo total de funcionamiento
Numero de fallas

MTBF =

Tiempo medio en reparacién (MTTR)
MTTR = Tiempcz total en reparacién
Numero de fallas

Observaciones (precisar si hay V /é ;&,
c

suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/( Aplicable después de/corre; ir []/ ﬁo aplicable [ ]
colh. LSl ok

Especialidad del
FE Y S e A o A e e ) T T T T A A 2 A e R et P et B
2=

?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

Pertinencia:El item comresponde al concepto tedrico formulado.
dimensién especifica del constructo / [

2Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es == X
conciso, exacto y directo e Z5 Vit 2
Nota; Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firrlé del E © Informante.

son suficientes para medir la dimensién

218




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items

Pertinencia’

Relevancia? Claridad® Sugerencias

DIMENSION 1 Produccién

Si No

Si No Si No

Cnt Prod
HH/Maq
Cnt Prod = Cantidad producida

HH/Maq = Horas maquinas por turno
DIMENSION 2  Eficacia

No

Cnt Prod
a4 Cnt Prog

Cnt Prod = Cantidad producida
Cnt Prog = Cantidad programada

x 100%

Observaciones (precisar si hay

ﬁ'///(a/e-«&, )‘C/d'KZQQ

suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [){

1Pertinencia:El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimensi6n especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Apiicable después de corregir [ ]
i / i

pllcable {&]
22T 0P .

7oLl

........................................................

r»’/.f a2

=

Flré del erto Informante.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE TPM

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Confiabilidad Si No Si No Si No
Indice de Disponibilidad (id)
¥ Tde
id =—— x100% /

1 Tde / /

Tde: Tiempo disponible del equipo
Tpe: Tiempo programado del equipo

DIMENSION 2 Fiabilidad

Tiempo medio entre fallos (MTBF)

MTBF = Tiempo tcztal de funcionamiento
Numero de fallas / s

Tiempo medio en reparacion (MTTR)
MTTR = Tiempo’ total en reparacién
Numero de fallas

Observaciones (precisar si hay
Sy b~

suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/(] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Speciicadcel /o [ ofucl o] | MO M2 T

validador:....ce.... 2.5 2 0 Gl 2. Ll T e
22 .ded D de12017

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo 2
/ Firma del Expehg Informante.

——

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Claridad® Sugerencias

Pertinencia’ | Relevancia?

N° DIMENSIONES / items

DIMENSION 1 Produccién No

Si No Si

Si No

Cnt Prod
HH/Maq

Cnt Prod = Cantidad producida

5% P
HH/Maq = Horas maquinas por turno

/

DIMENSION 2 Eficacia Si

Si No

Cnt Prod
4 Cnt Prog

Cnt Prod = Cantidad producida
Cnt Prog = Cantidad programada

x 100%

Observaciones (precisar si hay :

4o

suficiencia): :

Opinion de aplicabilidad: Aplicable P?] Aplicable después de corregir [ ]

1Pertinencia:El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimensi6n especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

No aplicable [ ]
FOe 257 7S L

Informante.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE TPM

Sugerencias

Pertinencia’

Relevancia?

Claridad®

N° DIMENSIONES / items

Si

No

Si

No

Si No

DIMENSION 1 Confiabilidad
Indice de Disponibilidad (id)

id = Lde 100%
T 2

Tde: Tiempo disponible del equipo
Tpe: Tiempo programado del equipo

<

DIMENSION 2 Fiabilidad

Tiempo medio entre fallos (MTBF)
Tiempo total de funcionamiento
Niamero de fallas

MTBF =

Tiempo medio en reparaciéon (MTTR)
Tiempo total en reparacién
Numero de fallas

MTTR =

Observaciones (precisar si hay

suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [}

Aplicable después de corragir |

i No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr@%}l@lﬂow ............................ Seisdeiseesiraesareate

Especialidad del

(NG - IVOuSTRI 4L

VA I A O e e e s ae e enserassasnsansscnssn S a S vassesnnases sssariassdntssessennansenavenanNsaansuserabasesasetoassersssransusaanbeinedaen e O S
23 [0 -

1Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

.......... de.....l.....del 2017

9 /
4 / %

Firma del Experto Informante.

222




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia? Claridad?® Sugerencias
DIMENSION 1 Produccién Si No Si No Si No
Cnt Prod
3 HH/Maq / o Vi
Cnt Prod = Cantidad producida
HH/Maq = Horas maquinas por turno
DIMENSION 2 Eficacia Si No Si No Si No
Cnt Prod / /
4 CntProg X 100% /
Cnt Prod = Cantidad producida
Cnt Prog = Cantidad programada
Observaciones (precisar si hay
suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
. oo - i L308/SHE

Apellidos y nombres del juez validador. Dr .......... é ....................................
G- gusreiol -

Especialidadidel Validad o e . i eiineencranrssosssanusiancssasransesnnsnersasasasnconsansoasanenssonnnesnbrs oo Dt
2L e /8 ge12017
1Pertinencia:El item comesponde al concepto teérico formulado. ~ "rmmemmessEEmessssmseses
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensidn especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es / 55/ -
conciso, exacto y directo -
/ '

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Fi rio Informante

son suficientes para medir la dimensién
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Anexo 57: Matriz de consistencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

MATRIZ DE CONSISTENCIA

Generales

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

DEPENDIENTE

¢Como la aplicacion del TPM mejora

la productividad en la linea de
chocolaterfa de Industrias Alimenticias
Cusco S.A,, San Luis, 2018?

Determinar cdmo la aplicacion del

TPM mejora la productividad en la

linea de chocolateria de Industrias

Alimenticias Cusco S.A., San Luis,
2018

La aplicacion del TPM mejora la
productividad en la linea de
chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis,
2018

TPM

Para CUATRECASAS, TORREL (2010),
busca la colaboracidn de todo el personal,

de la direccion hasta los operarios de
planta para crear una cultura orientada a

Especificos

la eficiencia de los equipos y eficacia
total (p. 32).

¢Como la aplicacion del TPM mejora
la produccion en la linea de

chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A., San Luis, 2018?

Determinar cdmo la aplicacion del
TPM mejora la produccion en la linea
de chocolateria de Industrias
Alimenticias Cusco S.A., San Luis,
2018

La aplicacion del TPM mejora la

INDEPENDIENTE

produccion en la linea de chocolateria
de Industrias Alimenticias Cusco
S.A, San Luis, 2018

¢Coémo la aplicacion del TPM mejora
la eficacia en la linea de chocolateria de
Industrias Alimenticias Cusco S.A., San
Luis, 2018?

Determinar cdmo la aplicacion del
TPM mejora la eficacia en la linea de
chocolateria de Industrias Alimenticias
Cusco S.A,, San Luis, 2018

La aplicacion del TPM mejora la
eficacia en la linea de chocolateria de
Industrias Alimenticias Cusco S.A.,
San Luis, 2018

PRODUCTIVIDAD

Segun Prokopenko (1989) nos afirma que
la productividad es una division entre los
que obtuvo como producto y todos los
recursos que fueron participe para ese
logro, realizando de manera eficiente su
utilizacion (p. 3).

TIPO DE INVESTIGACION

Por su finalidad es aplicada
Por su nivel es descriptiva
Por su enfoque es cuantitativa

DISENO DE
INVESTIGACION
Cuasiexperimental

POBLACION Y MUESTRA
28 dias de operaciones
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