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RESUMEN

El presente estudio de investigacion titulado implementacion del Mantenimiento Productivo
Total (TPM) en las camaras frigorificas para mejorar la productividad de la empresa Newrest
Inflight S.A.C., Callao, 2017; empresa dedicada a brindar servicios de restauracion de comida
a las diferentes compafias aéreas; cuyo objetivo principal fue determinar como la
implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM) de las cAmaras frigorificas mejora
la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C., respaldada por la teoria del autor
Leandro Daniel quien define al TPM como una estrategia compuesta por una serie actividades,
que una vez implementadas mejora la competitividad de la organizacion en los diferentes rubros,
asimismo incrementa el conocimiento de todo el personal involucrado a través de las
capacitaciones, reduciendo los costos, mejorando los tiempos de respuesta y la calidad del
producto o servicio. Por otro lado la teoria desarrollada por los autores Carro y Gonzales
menciona que la productividad implica la mejora de los procesos productivos comparando la
cantidad de los recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos; y el autor
Humberto Gutiérrez menciona que en la productividad es usual ver a los componentes de
eficiencia y eficacia, la cual la primera mide la relacion entre el resultado alcanzado y los
recursos utilizados mientras que el segundo componente mide el grado de actividades planeadas

y los resultados logrados.

La presente investigacion por el tipo es cuantitativa aplicada, por su nivel es descriptiva y por
su disefio es cuasi experimental. Tuvo como poblacion y muestra a las 23 camaras frigorificas
durante un periodo de 31 dias antes y 31 después, asimismo no se usé el muestreo por ser la
muestra igual a la poblacion. Los datos obtenidos para el estudio fueron recogidos en el area de
produccion, a través de diferentes fichas, que se anotaban a diario con ayuda del control de
temperatura que esta ensamblado en cada camara frigorifica. Su validez de dicho instrumento
se midié con el juicio de expertos, teniendo en cuenta a 3 ingenieros industriales de la
Universidad Cesar Vallejo. Segun los resultados arrojados, se concluyo, que la implementacion
del mantenimiento productivo total (TPM) en las camaras frigorificas mejoré la productividad
en un 76.33%, la eficiencia en un 15.78% y la eficacia en un 52.29%.

Palabras claves: TPM, Productividad, Eficiencia, Eficacia.
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ABSTRACT
The present research study entitled implementation of Total Productive Maintenance (TPM) in
cold rooms to improve the productivity of the company Newrest Inflight S.A.C., Callao, 2017;
whose company is dedicated to providing food catering services to different airlines; whose
main objective was to determine how the implementation of the Total Productive Maintenance
(TPM) of the cold rooms improves the productivity of the company Newrest Inflight SAC,
supported by the theory of the author Leandro Daniel who defines the TPM as a strategy
composed of a series of activities, that once implemented improves the competitiveness of the
organization in the different areas, it also increases the knowledge of all the personnel involved
through training, reducing costs, improving response times and the quality of the product or
service. On the other hand, the theory developed by the authors Carro and Gonzales mentions
that productivity implies the improvement of production processes by comparing the amount of
resources used and the quantity of goods and services produced; and the author Humberto
Gutiérrez mentions that in productivity it is usual to see the components of efficiency and
effectiveness, which the first measures the relationship between the result achieved and the
resources used while the second component measures the degree of planned activities and results
achieved
The present investigation by the type is quantitative applied, by its level it is descriptive and by
its design it is quasi experimental. It had as its population and shows the 23 cold-storage rooms
during a period of 31 days before and 31 afterwards, and sampling was not used because the
sample was equal to the population. The data obtained for the study were collected in the
production area, through different records, which were recorded daily with the help of the
temperature control that is assembled in each cold store. Its validity of said instrument was
measured with expert judgment, taking into account 3 industrial engineers from Cesar Vallejo
University. According to the results, it was concluded that the implementation of total
productive maintenance (TPM) in cold stores improved productivity by 76.33%, efficiency by
15.78% and efficiency by 52.29%.
Keywords: TPM, Productivity, Efficiency, Efficiency.
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I. INTRODUCCION



1.1.- Realidad problematica

A nivel mundial conforme el tiempo va avanzando la humanidad aprovecha adquiriendo o
brindando nuevos productos o servicios, las empresas dedicadas a la fabricacion comenzaron a

expandirse en todo el mundo para abastecer la demanda de acuerdo al incremento de personas.

El avance empresarial no solo se deduce a nuevas tecnologias e instalaciones dadas, sino a
mantener de forma optima la infraestructura existente. La necesidad de la industria competitiva
se refleja en asegurar el correcto funcionamiento de los equipos y maquinas en sus diferentes
areas implementando adecuados planes de mantenimiento, con la finalidad de aumentar la
productividad y disponibilidad de sus activos y al mismo tiempo evitar elevados costos de

mantenimiento.

Actualmente muchos paises que han crecido econdmicamente en las Gltimas décadas lo han
hecho mediante la industria y la exportacién manufacturera; sin embargo para Perd le ha costado
obtener un mayor grado de industrializacion debido a la falta de apoyo por parte del gobierno,
poco interés de inversion por parte de empresas extranjeras, la baja calidad educativa entre otros.
La industria es un sector de alta productividad que genera un aumento de mano de obra, uso de

nuevas tecnologias para ello las empresas deben mejorar y controlar la gestion de sus recursos.

El Fondo monetario Internacional (FMI) ha publicado un informe sobre perspectivas de la
economia mundial la cual estima el crecimiento de los paises de todo el mundo. Para ello segun
la Camara Argentina de Comercio y Servicio en su area de Unidad de Estudios y Proyectos
Especiales, menciona que el Fondo Monetario Internacional (FMI), proyecta que la economia
mundial se expandira un 3,7% durante el afio 2018, las economias emergentes y en desarrollo
alcanzarian un crecimiento de 4,9% superior al estimado para las economias avanzadas 2,0%, y
el crecimiento en los mercados emergentes, se destacan los paises asiaticos con una expansion
estimada de 6,5%, mientras que Latinoamérica y el Caribe tendrian un moderado crecimiento
de 1,9%.



Gréfico 1. Proyeccidn de crecimiento 2018
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Fuente: UEPE CAC en base a FMI.

Por otro lado la Camara Argentina de Comercio y Servicio menciona que el Fondo Monetario
Internacional (FMI) proyecta que para el afio 2018 el crecimiento econdmico es positiva para la
mayoria de los paises de la region latinoamericana la cual expresan mayores tasas de crecimiento
respecto del afio en curso; excepto de los paises Bolivia y Uruguay, cuyos crecimiento reducirian

en 0.2 y 0.4 puntos porcentuales respectivamente en la comparacion interanual.

Gréfico 2. Proyecciones de crecimiento paises latinoamericanos

Proyeccidn de crecimiento paises latinoamericanos
6% 42?
X4 4,0% 3,39; 3,5%
2,8% 2?% 3,1%
30, AL 2.5% 2,5%
’5% 1,4% 0,6%
— . . Venezuela
0% . —
Argentma Bolivia Brasil Chile Colombia Ecuador Paraguay Peru Uruguay
-3%
-6%
-6,0%
B2017 ¢ 2018
-9%

Fuente: UEPE CAC en base a FMI



Hoy en dia en nuestro pais se habla sobre la globalizacién que refleja de forma positiva y su
impacto en las grandes y pequefias empresas que muchas veces no estan preparadas para
competir con la industria exterior. Segun el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica en
su informe técnico N° 03 correspondiente al mes de agosto del 2017, deduce que en el segundo
trimestre el producto bruto interno a precios constantes de 2007, se ha incrementado en 2,4%
respeto al mismo mes del afio anterior, generado por el incremento del consumo privado y las

exportaciones de bienes y servicios.

Gréfico 3. Producto bruto interno y demanda interna, 2008_1-2017_1I
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Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica.

Newrest es una empresa Francesa que se dedica a brindar servicio de catering multisectorial a
compafiias aéreas, compafiias petroleras de gas y mineria, sector industrial entre otros. Segun el
gréfico 4 donde especifica el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica en junio del 2017
el sector restaurantes disminuyd a 1,15%, con respecto al mismo mes del afio anterior que
registra en 2,77%; deduciendo la disminucion de sus actividades por motivo de los desastres

naturales en las diferentes regiones del pais.



Graéfico 4. Proceso mensual de las actividades de restaurantes 2015 - 2017
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Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica.

Newrest Inflight se encuentra ubicado en la Calle “A” Mz “B” Lote. 4-A en la Urbanizacion
Bocanegra en la provincia constitucional de Callao. En su pagina Web de Newrest Inflight
indica que actualmente la capacidad de produccién es de 593 000 comidas semanales
abasteciendo a 15 750 vuelos semanales que esta representando el 44% del volumen de negocio
del Grupo. Su infraestructura tiene una antigiiedad de 4 afios aproximadamente que esta
constituida por un area total industrial de 5 600 metros cuadrados de las cuales 3 500 metros
cuadrados esta constituido por cdmaras de produccién de alimentos con temperatura controlada.
Las areas de produccion estan dividido en cocina caliente, cocina fria, panaderia, pasteleria y

ensamblado.

Con la finalidad de poder controlar los factores internos de empresa al mismo tiempo mejorar
la competitividad de las areas, el siguiente trabajo de investigacion se desarrollara en el area de
mantenimiento, pretendiendo buscar una relacion mas fluida, continua, dindAmica entre equipo
de manufactura, instalaciones de areas de proceso y personal laboral. Actualmente esta planta
cuenta con una gestion del mantenimiento correctivo, cronogramas de mantenimiento
preventivo planteados por los manuales de los equipos frigorificos, datos técnicos de los equipos

y desarrollo de tareas a diario; mas no cuenta con planes de mantenimiento adecuado, filosofia



de cero averias y cero defectos, mejora continua de los equipos, falta de indicadores de
mantenimiento para poder medir los objetivos planteados y esto esta generando problemas de
productividad y la ausencia total de procedimientos de mantenimiento de los equipos. Cada
equipo esta cumpliendo funciones y caracteristicas distintas en sus diferentes areas de proceso

la cual lo hacen diferente del resto.

Utilizando las herramientas de ingenieria se plasma un listado de los inconvenientes que se
encuentran en el area durante la planificacion y ejecucion del mantenimiento de las camaras

frigorificas con la finalidad de aplicar alguna estrategia de mejora.

Tabla 1. Causas de mantenimiento en las camaras frigorificas

ITEM INCONVENIENTES
1 Poco personal técnico.
2 Desconocimiento sobre las funciones de camaras frigorificas
3 Fallas mecanicas y eléctricas de las cAmaras frigorificas.
4 Falta de identificacion de los equipos criticos.
5 Demora con el pedido de materiales.
6 El material no esta dentro de las especificaciones técnicas.
7 No existen indicadores de mantenimiento.
8 Ausencia de procesos de control.
9 No hay ningun tipo de plan de mantenimiento.
10 Ausencia de parametros sobre los procesos de mantenimiento en las cdmaras
frigorificas.
11 Espacio limitado para el mantenimiento.
12 Poca iluminaciéon para el mantenimiento de los equipos.

Fuente: elaboracién propia.



Para implementar el estudio empezamos a usar el diagrama Causa Efecto o diagrama Ishikawa usando los 6 factores o causas

principales, para ello se analiza los defectos principales encontrados en el area de mantenimiento (tabla 1)

Gréfico 5. Diagrama Ishikawa
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Fuente: elaboracién propia

En el diagrama de Ishikawa se observa el problema de la baja productividad, generada por las principales causas que estan distribuidos

en los diferentes factores por consecuencia del mantenimiento de los equipos frigorificos que se encuentran en planta



Tabla 2. Matriz de correlacion
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Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a las causas principales obtenidas en el diagrama de Ishikawa se elaboré un cuadro

de la matriz de correlacion que esta expresada con un nimero que va desde 0 a 1 midiendo la

interdependencia entre dos variables, para luego estudiar el comportamiento de cada uno de sus

causas obteniendo un puntaje. Cabe destacar que el puntaje obtenido lo convertimos en

porcentaje que nos ayudara a visualizar de una mejor manera para solucionar los inconvenientes

mas criticos.




Tabla 3. Cuadro Pareto

Ne INCONVENIENTES % PONDERADO ACUMULADO
3 Fglla§_mecan|cas y eléctricas de las camaras 13,41% 13,41%
frigorificas.

7 No existen indicadores de mantenimiento. 13,41% 26,82%

9 No hay ningudn tipo de plan de mantenimiento. 13,41% 40,23%

8 Ausencia de procesos de control. 12,20% 52,43%

1 [[Poco personal técnico. 9,76% 62,19%

aq Falta de identificacidon de los equipos criticos. 9,76% 71,95%

> Desconocimiento sobre las funciones de 8,54% 80,49%

camaras frigorificas

6 El material no esta dentro de las 6,10% 86,59%

especificaciones técnicas.

5 |Demora con el pedido de materiales. 3,66% 90,25%

10 Ausenc!a (_:Ie parametros’ sobre Io_s pr,qcesos de 3,66% 93,91%
mantenimiento en las camaras frigorificas.

11 |[Espacio limitado para el mantenimiento. 3,66% 97,57%

12 Poca iluminacién para el mantenimiento de los 2.44% 100,01%

equipos.

Fuente: Elaboracion propia.

En el diagrama de Pareto se analiza que los puntos mas significativos y que estan generando
problemas para la planificacion y ejecucion de los trabajos de mantenimiento estan dentro del

80% del acumulado total.

Gréfico 6. Diagrama Pareto
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Para analizar e interpretar los datos obtenidos de las causas del problema se usa el diagrama de

estratificacion en la cual consistird en aislar los grupos de acuerdo a su origen llamando estratos

y asi poder dar solucion aquellos que sean factibles en el area.

2 Desconocimiento sobre las funciones de 8.50% 20.49% CALIDAD

8.54%

Tabla 4. Tabla de estratificacion Tabla 5. Diagrama
o
N INCONVENIENTES % PONDERADO ACUMULADO ESTRATIFlCACléN
3 JF_aIIas,_mecanlcas y eléctricas de las camaras 13.41% 13.01%
frigorfficas.
Factores de interes Porcentaje
7 [No existen indicadores de mantenimiento. 13.41% 26.82%
9 [No hay ningin tipo de plan de mantenimiento. 13.41% 40.23% GESTION 23.17%
8 [Ausencia de procesos de control. 12.20% 52.43%
PROCESOS 12.20%
1 [Poco personal técnico. 9.76% 62.19%
MANTENIMIENTO 36.58%
4 |[Falta de identificacién de los equipos criticos. 9.76% 71.95%

camaras frigorfficas

6 El material no esta dentro de las 6.10% 26.59%

especificaciones técnicas. Total

80.49%

5 |[Demora con el pedido de materiales. 3.66% 90.25%

Ausencia de parametros sobre los procesos de

10 i % Hhtd 3.66% 93.91%
mantenimiento en las camaras frigorfficas.

11 |[Espacio limitado para el mantenimiento. 3.66% 97.57%

12 eP;)SiZ (l)lgmlnamon para el mantenimiento de los 2.44% 100.01%

Fuente: elaboracidn propia.

De acuerdo al diagrama de estratificacion en la tabla N° 5 que son separados en cuatro factores

de interés nos muestra que debemos enfocarnos al mantenimiento.

Grafico 7. Grafico de estratificacion
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El trabajo de ingenieria incluye una secuencia de fases para poder analizar y planificar diferentes
procesos y que muchas veces no estan estructurados o no tienen una finalidad clara de dar

solucion.

En el siguiente punto se disefia un cuadro de matriz de priorizacion que se puede usar para
analizar los inconvenientes que se encuentran en las camaras frigorificas y de esta forma saber
qué medidas tomar para incrementar la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
involucrando criterios de medicion, métodos, mano de obra, materiales, maquinaria y medio
ambiente. En la tabla de priorizacion comparamos la influencia que genera entre los factores de
interés y los criterios dando como un peso maximo de 5 a la calificacion mas altay 1 a la
calificacion casi nada; del mismo modo el nivel de criticidad se califica entre bajo (1 — 10),
medio (11 — 20) y alto (21 — 30).

Tabla 6. Tabla de Priorizaciéon

CRITERIOS
(a] - o
w < <
&t 7, < E =] =] 2 g
o w (%) o 2 w o = o O [a) o
O | 2|9 | < |90 | = E - g | g | g =
w g o 2 = = < 5 5} ::) [a)
s|E|o|5|8]% & |5| g |g|8|2| 5
Sla|g19|g|¢ 8 Pl 2 | S|5|z 3
< b S [a] ] < = P4 a =
E = > ‘2 o o
2 > F 2
FACTORES DE INTERE:
PESO 5 5 5 5 5 5 10
GESTION 3 3 4 4 3 1 MEDIO 18 27% 8 | 144 | 2 |5¢
PROCESOS 1 2 2 3 1 1 BAJO 10 15% 4 | 40 | 4 |[smED
MANTENIMIENTO 5 4 5 3 5 4 - 26 39% 10 | 260 | 1 ([tPm
CALIDAD 2 3 1 3 2 1 MEDIO 12 18% 7 84 | 3 [KAIZEN
TOTAL| 16 | 17 | 17 | 18 | 16 | 12 66 | 100%

Fuente: elaboracién propia.

Segun al resultado obtenido en la tabla 6 la medida a tomar para solucionar el problema de la
baja productividad que tenemos en el drea de mantenimiento es la implementacion del sistema
de Mantenimiento Productivo Total (TPM), lo cual se buscara aprovechar el funcionamiento
optimo de las camaras frigorificas involucrando a las diferentes areas internas de la empresa,

tanto de area de produccion como el area de mantenimiento.
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1.2.- Trabajos previos

REMACHE, Milton. Implementacion del plan de mantenimiento productivo total (MPT) para
el manejo eficiente del centro de produccion siderometaltrgico ElI Sol. Tesis (Titulo de

Ingeniero en Electromecénica). Latacunga: Universidad Técnica de Cotopaxi, 2011.

El objetivo de la tesis esta enfocado en la mejora continua, aumento de la productividad,
confiabilidad, y disponibilidad de las maquinas y equipos mediante la investigacion he
informaciones tedricas del plan de mantenimiento productivo total, analizar si es factible para
el sistema, adjuntar toda la informacién del mantenimiento preventivo segun indicaciones del
fabricante de los equipos, para luego aplicarlos utilizando hojas de control que implique de

forma 6ptima el manejo préctico de manufactura mejorando la comunicacion interna y externa.

Y se lleg6 a la conclusion que al implementar el mantenimiento productivo total los resultados
en las areas fueron positivas, ya que el tiempo que se perdia en horas antes de la implementacién
era de 1 388,8 horas y después de la implementacion se redujo a 182,7; de igual forma el dinero
perdido antes de la mejora era de $4 128 USD; luego de implementar del TPM disminuyo a
$856 USD; permitiendo asegurar la satisfaccion del personal maximizando su eficiencia dentro

del proceso y aumentar la vida util de los equipos.

El aporte para el desarrollo de la tesis a implementar se alinea con los objetivos que se pretende
Ilegar para aumentar la productividad, ya que se necesita que las camaras frigorificas aumenten
la confiabilidad y disponibilidad, logrando plasmar en indicadores de evaluacion; por ello el
autor nos indica el uso de la investigacion cientifica sobre el TPM, utilizando los manuales de
fabricante, implementando hojas de control, logrando reducir el tiempo y dinero que se pierde

durante la intervencién de los equipos.

VELASQUEZ, Maria. Propuesta para la implementacion de un sistema de mantenimiento
productivo total (TPM) para eficientizar las operaciones del proceso productivo en la linea de
produccién de bebidas carbonatadas en la fabrica de gaseosas Salvavidas S.A. Tesis (Titulo de

Ingeniera Industrial). Guatemala: Universidad de San Carlos de Guatemala, 2010.

La siguiente tesis tiene como objetivo implementar el TPM a toda la organizacion examinando

los procesos actuales de la linea de produccion, identificar los tipos de mantenimiento que se
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utiliza, disefiar formatos y sistemas de induccién para que los técnicos y operarios desarrollen
de forma eficiente las operaciones del proceso productivo involucrando a todas las &reas

relacionadas al equipo.

Llegando a la conclusién que durante la implementacién del Mantenimiento Productivo Total
la eficiencia global del equipo aumentd en un 24% el primer trimestre del 2009 respecto al
ultimo trimestre del afio 2008, por ello se mejoro la disponibilidad y desempefio del equipo; de
igual forma se logro que la productividad aumentara 25% ya que en el cuarto trimestre del afio
2008, la productibilidad llegaba al 59%, vy la productividad en los meses de enero febrero y
marzo llegaron a un promedio de 84% superando las metas que se dio en el departamento de

produccién.

El aporte de esta tesis, nos ayuda a mejorar la relacion entre las areas de mantenimiento y
produccidn, ya que se examinara los procesos que se manejan para la elaboracion de alimentos,
y de esta forma involucrar a los operarios a realizar el mantenimiento basico a las cAmaras
frigorificas; capacitando al personal, disefiando formatos con la finalidad de aumentar la

efectividad global de los equipos.

QUISHPE, Fausto. Disefio de implementacion de un sistema de mantenimiento productivo total
(TPM) para la planta de produccién de la fabrica de tornillos, pernos y tuercas TOPESA S.A.
Tesis (Titulo de Ingeniero Mecéanico). Sangolqui: Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE,
2016.

La siguiente tesis tiene como objetivo disefiar e implementar un sistema de mantenimiento
productivo total a fin de evitar paradas de las maquinas, para ello evalud la situacion actual que
se encuentran los equipos, analiza los sistemas de produccion, jerarquiza la maquinaria,
coordina las situaciones periddicas del mantenimiento autonomo con el area de produccion,
involucra capacitaciones frecuentes con el personal y desarrollar técnicas avanzadas de la

ingenieria de mantenimiento.

Y el autor lleg6 a la conclusion que se implemento y logro el objetivo principal del proyecto,
también concluye que el 41% de maquinarias contaban con documentos para gestion el

mantenimiento, por otro lado para planear las acciones de mantenimiento se basé en los
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manuales de fabricante y la experiencia de los operadores. Finalmente para evaluar el TPM el
autor calcul6 la disponibilidad, utilizacién, rendimiento y aprovechamiento de las maquinarias,
teniendo como resultados que el 80% de todas las maquinas se encuentran disponibles entre 90
- 94%; respecto a la utilizacion, el 87% cumplen con los requisitos de estar entre el 85 -90%;
sobre el rendimiento segin los meses de estudio arrojé un 83% de equipos operando y como
ultimo indicador el 70% de maquinaria opera con aprovechamiento mayor al 85%.

El aporte de la tesis para desarrollar, se alinea al logro de resultados que obtuvo el autor ya que
evalua situaciones actuales utilizando indicadores de disponibilidad, utilizacion, requerimiento
y aprovechamiento de los equipos; la cual al implementar a mi tesis sera de gran ayuda,
asimismo incluye investigaciones cientificas, diagramas de operaciones y formatos

involucrando capacitaciones al personal de produccion.

SUAREZ, Moisés. Propuesta de mejora de la gestion de mantenimiento segin el enfoque de
mantenimiento productivo total (TPM) para reducir los costos operativos de la empresa
SERFRIMAN E.L.R.L. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del
Norte, 2016.

En la siguiente investigacion tiene como objetivo disefiar un plan de TPM para minimizar los
costos operativos creando formatos de mantenimiento diario, semanal y mensual; de igual forma
contar con manuales de equipos de aire acondicionado para el diagndstico del estado actual del

area de mantenimiento y tomar decisiones a futuro.

Después del desarrollo de la tesis el autor concluye que durante el diagnostico actual el rea no
contiene programas y registros de las actividades la cual para implementar la propuesta del TPM
lainversion consolidada en 12 meses es de S/.31 678.00 nuevos soles que esta incluido Recursos
Humanos, capacitaciones, programa de motivacion, materiales y materiales de la puesta en
marcha de las 5S. En otro punto el autor detalla el beneficio/costo que se espera conseguir al
implementar el TPM en los equipos de aire acondicionado, la evaluacion economica lo hace en
24 meses entre el afio 2016 y 2017 a un costo de oportunidad de 3% mensual obteniendo un
VAN de S/.196 320,39; un TIR de 40,17% teniendo como resultado el B/C de S/.1, 14 es decir

con por cada nuevo sol invertido se obtendra S/.1, 14.
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El aporte para el desarrollo de la tesis a implementar, incluye en la posible inversién que se
puede dar en caso se logre los buenos resultados, ya que indica datos cuantitativos de los costos
de capacitacion al personal, el manejo de informacidn que se brinda sobre los equipos de aire
acondicionado en la cual se plasma mucho al funcionamiento de las camaras frigorificas que se

encuentran en planta y que se puede lograr un resultado positivo sobre el beneficio costo.

Portal, Edwin y Salazar, Cesar. Propuesta de implementacion de mantenimiento productivo total
(TPM) en la gestion de mantenimiento para incrementar la disponibilidad operativa de los
equipos de movimiento de tierras en la empresa Multiservicios PUNRE SRL, Cajamarca 2016.
Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Cajamarca: Universidad Privada del Norte, 2016.

La siguiente investigacion tiene como objetivo incrementar la disponibilidad de los equipos a
un 85%, evaluando el impacto de la implementacion del Mantenimiento Productivo Total,
aplicando un sistema de gestion ya que las pérdidas en el afio 2012 fueron en un rango de $140
000 USD, para ello los autores diagnostican y disefian el estado actual de la gestion de

mantenimiento.

Llegan a la conclusidén que con la gestion anterior los problemas principales se dan en los
procedimientos de mantenimiento; actualmente la disponibilidad de los equipos es de 79%
inferior al 85% encontrando los problemas por motivos de falla mecénica, mantenimiento mal
programado, entre otros y esto afecta directamente la disponibilidad de los equipos, por tal
motivo se disefia lineamientos de Mantenimiento Productivo Total logrando mejorar
procedimientos y la gestion de informacion para mantener la disponibilidad de los equipos igual

0 mayor al 85%.

El aporte que nos brinda esta tesis es la metodologia que usa para recopilar informacién sobre
el manejo de las érdenes de trabajo, elaboracion de diagramas de flujo para dar mantenimiento
correctivo y preventivo a los equipos, capacitacion a los operadores y personal involucrado ya

que se encontraba una mala gestion de mantenimiento.

PADRE, Janny. Aumento de productividad en la linea fabricacion de brochas a través de la
reduccion de paradas. Tesis (Titulo de Ingeniero de Produccion). Caracas: Universidad Simon
Bolivar, 2010.
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Después de evaluar las diferentes causas el autor tiene como objetivo aumentar la productividad
de la linea a través de andlisis de paradas por cambio del producto, implementar técnicas de
gestion en el mantenimiento correctivo utilizando la metodologia de Six Sigma aplicando el
disefio del inventario de repuestos para disminuir las demoras de mantenimiento correctivo,

aplicacion de las 5S’ y la estandarizacion del procedimiento de cambio de producto.

Durante la etapa final del proyecto se compararon los resultados de productividad entre abril del
2008 a noviembre 2009, llegando a la conclusion que en noviembre del 2009 se alcanzd una
productividad promedio de 1 275 unidades por hora, logrando una mejora de 44,56% en relacion
a la linea base. Los resultados positivos se dieron al encontrar una gran cantidad de
inconvenientes que ayudo aplicando un proceso sistematico de la metodologia Six Sigma. Un
ejemplo claro fue un nuevo disefio de mejoramiento de procedimientos en la matriz de repuestos.
En lo que respecta a los ajustes requeridos de la maquina el mantenimiento permanecio estable

ya que los datos obtenidos de la variable estudiada no tuvieron una relacion estable.

El aporte que brinda el autor para aumentar la productividad, es el uso de herramientas de
ingenieria para encontrar las dificultades, con la finalidad de evitar paradas de los equipos, y
que al implementar estandariza los procesos para mejorar la gestion del mantenimiento

correctivo en las lineas de fabricacion de brochas.

ALEJANDRO, Luis. Mejoramiento de la productividad de un taller mecéanico de reparacién de
motores de combustion interna utilizando herramientas de mejora continua. Tesis (Titulo de

Ingeniero Mecanico). Guayaquil: Escuela Superior Politécnica del Litoral, 2013.

Después de evaluar las diferentes causas que tiene el taller mecanico el autor tiene como objetivo
aumentar la productividad aplicando el mantenimiento auténomo, la cual incluye un plan de
entrenamiento sobre los equipos y los procesos que desarrollan los trabajadores, disefiando

formatos he implementado un sistema de indicadores para poder evaluar la mejora.

Se lleg6 a la conclusion que al implementar el mantenimiento autbnomo aumenté el indice de
productividad a nivel general de $6,44 USD/h a $11,81 USD/h logrando un incremento de 83%.
En otro punto también se consiguié disminuir en los precios de mano de obra en un 28%

aproximadamente. Otros de los logros importantes fueron en el area de las ventas ya que al final
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del afio se registrd a nivel general $101 434 USD vy a finales del afio 2011 fue de $216 218 USD

representando un incremento de 113% en ventas.

El aporte que nos brinda el autor es la aplicacion del mantenimiento autbnomo, que es muy
importante para la implementacion del TPM y que desarrolla un plan de entrenamiento a los
trabajadores, disefiando formatos, utilizando indicadores para poder evaluar el incremento de la

productividad.

VILLANUEVA, Paredes. Propuesta de optimizacion de recursos involucrados en el
mantenimiento de equipos para mejorar la productividad de la operacion Ferreyros — Las
Bambas. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Arequipa: Universidad Catolica de Santa Maria,
2016.

El objetivo de la tesis dada por el autor es presentar propuestas de mejora en la productividad,
determinando las causas que afectan la disponibilidad y el cumplimiento del plan de
mantenimiento de equipos pesados basandose en la observacion directa de los procesos, el
estudio de tiempos y movimientos, la distribucion que se da en los talleres y almacenes, los
registros de demoras y registros de ordenes de trabajo diario enfocandose en la metodologia

Kaizen.

Llego a la conclusion segun las muestras de 6rdenes de trabajo que el tiempo improductivo es
44,2% del total de jornadas, determinando que es muy alto por los motivos de aumento de
personal en el afio 2015 ya que las demoras de charla de seguridad es 1 hora 9 minutos en
promedio por cada turno, de igual forma el traslado del personal durante la jornada es de 1 hora
8 minutos en promedio por turno. En otro punto concluye que existen problemas criticos en el
area de almacén, por la gran pérdida de herramientas sumando los inconvenientes de entrega y

disposicion de repuestos.

El aporte que nos brinda la tesis es como el mal manejo de los equipos, la inadecuada
capacitacion y traslado del personal afecta a la productividad; y que se necesita realizar
diferentes estudios de tiempo y movimientos sobre el manejo de herramientas y el personal para
determinar el estado emocional de los trabajadores, el manejo de la distribucidn de los materiales

en almacén y planes de mantenimiento.
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MANINI, Renzo. Disefio de estrategias en mantenimiento para el aumento de la productividad
en una flota de carguio y acarreo de un proyecto minero. Tesis (Titulo de ingeniero Mecanico).

Lima: Universidad Nacional del Callao, 2016.

El objetivo de la tesis es aumentar la productividad desarrollando estrategias de mantenimiento
con la finalidad de optimizar los costos, la vida Gtil de los equipos y minimizar los riesgos de
los activos en la etapa de transicion de construccion a explotacion minera. Para el desarrollo de
las estrategias el autor selecciond los equipos que seran utilizados para la explotacion
descomponiendo lo activos en sistemas, subsistemas, partes auxiliares y horas de los

componentes y asi poder establecer parametros.

Llego a la conclusion que al implementar estrategias de mantenimiento se obtuvo un alto
impacto de productividad ya que obtuvo una mayor claridad al tomar decisiones, utilizando
riesgo/costo/beneficio logrando asegurar la confiabilidad y disponibilidad de los equipos. Por
otra fue de mucha ayuda la recopilacion de informacion de los equipos ya que podia escoger los
activos de acuerdo a las necesidades técnicas y comerciales definidas por la empresa. En lo que
respecta a los costos de produccion se redujo en un 75% comparando la misma flota con que se
venia trabajando ahorrando aproximadamente $35 000.00 USD. También se tuvo un mejor

control logistico y de almacenamiento ahorrando $25 000 USD anuales.

El aporte de la tesis se basa en la importancia de recopilar informacion sobre los equipos en el
area de mantenimiento, ya que ayuda a tomar estrategias de mejora, beneficiando al area de

logistica y almacenamiento.

ALBAN, Nery. Implementacion de un plan de mantenimiento preventivo centrado en la
confiabilidad de las maquinarias en la empresa Construccion Reyes S.R.L. para incrementar la
productividad. Tesis (Titulo Ingeniero Industrial). Chiclayo: Universidad Catélica Santo

Toribio de Mogrovejo, 2017.

Con la finalidad de aumentar la productividad el objetivo que plantea el autor para el desarrollo
de su tesis es implementar un plan de mantenimiento preventivo a las maquinas-herramientas
basandose en la confiabilidad para ello diagnostica los puntos criticos que originan las averias,

haciendo un analisis de costos para evaluar los efectos de productividad.
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Después de la implementacion y evaluacion que se realizé entre julio del 2015 hasta julio del
2016 se obtuvieron resultados importantes, ya que al implementar el mantenimiento preventivo
las paradas de las maquinas-herramientas en minutos se redujeron en un 97,81%, la frecuencia
de fallas en un 81,43%, los costos de fallas mecanicas en 75,14%, impactando el aumento de la
produccion a 7 153 productos de diferentes modelos. Por otro lado en lo que respecta a la
productividad las horas trabajadas aumenté en 0,027; los insumos en 0,76; y la materia prima
en 0,145. En otro punto el autor evaluo el costo/beneficio y se dio el resultado que por cada sol

invertido se ganaba 0,76 céntimos.

El aporte que nos da el autor, es el gran impacto beneficioso que se obtiene al desarrollar planes
de mantenimiento preventivo, evitando reducir las paradas de los equipos, logrando identificar
los puntos criticos donde se originan las averias, obteniendo resultados positivos para lograr la

productividad.

1.3.- Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Mantenimiento Productivo Total

Con el avance de la tecnologia, la mayoria de empresas optan por implementar las mejores
estrategias organizativas y de produccién usando herramientas como el TPM (Total Productive
Maintenance) que ayuda a asegurar la disponibilidad de los equipos y del sistema mediante los
conceptos y filosofias de prevencidn de equipos, cero accidentes, cero defectos y la participacion

total del personal para mantenerse a la vanguardia de la globalizacién.

El origen del Mantenimiento Productivo Total ha tenido diferentes informaciones, ya que
algunos autores mencionan que inici6 por los manufactureros americanos y otros lo relacionan
con la planta Nipon Denso Co., una empresa eléctrica automotriz de Japon; es el caso para
Rajadell y Sanchez indica al respecto:

El TPM nacié en un seno de una importante empresa proveedora del sector del automovil
denominada Nipon Denso Co., Ltd. Esta compafiia introdujo esta vision del mantenimiento en 1961,
logrando grandes resultados con su modelo a partir de 1969, cuando implanto sistemas

automatizados de transferencia rapida, los cuales requerian de una alta fiabilidad [...]. (2010, p.141).

Los conceptos de TPM lo autores lo describen y plantean de diferentes formas.
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Para Daniel, Leandro define al TPM como:

El TPM es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas, que una vez implantadas
ayudan a mejorar la competitividad de una organizacion industrial o de servicios. [...], ayuda a crear
capacitaciones competitivas a través de la eliminacion rigurosa y sistematica de las deficiencias de
los sistemas operativos. El TPM permite diferenciar una organizacion en relacion a su competencia
debido al impacto en la reduccion de los costos, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad de
suministros, el conocimiento que poseen las personas y la calidad de los productos y servicios
finales. (2010, p. 175).

Para Hernandez y Vizan sostienen al respecto:

El Mantenimiento Productivo Total [...] es un conjunto de técnicas orientadas a eliminar las averias
a través de la participacion y motivacion de todos los empleados. La idea fundamental es que la
mejora y buena conservacién de los activos productivos es una tarea de todos, desde los directivos

hasta los ayudantes de los operarios [...]. (2013, p. 48).
Para Cuatrecasas y Torrell, define al TPM como:

El Mantenimiento Productivo Total es una nueva filosofia de trabajo en plantas productivas que se
genera en torno al mantenimiento, pero que alcanza y enfatiza otros aspectos como son:
Participacion de todo el personal de la planta, Eficacia total, Sistema total de gestion del

mantenimiento de equipos desde su disefio hasta la correccion y la prevencion. (2010, p. 33).

Otros de los aspectos del TPM, se describen en los siguientes puntos:

Para los autores Cuatrecasas y Torrell menciona:

Total participacion del personal involucrado; es decir involucramiento total de la direccion,
desarrollo de trabajo en equipo, comunicacién y colaboracion de todas las areas involucradas,
cooperacidn entre personal operativo de produccién y mantenimiento, enfoque a mejora de procesos
y no a resultados por area (2010, p.33).

“Total eficacia; por lo tanto rendimiento maximo de trabajo en equipo, total rentabilidad
econdmica, alineamiento fijo entre los objetivos de los procesos y los objetivos estratégicos de

la empresa” (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p.33).

“Gestion total en el sistema de Mantenimiento; cada disefio que se plantea debe ser accesible al
mantenimiento, mantenimiento correctivo eficaz en lo que respecta a los cambios y la

documentacion” (Cuatrecasas y Torrell, 2010, p. 33).
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Para Cuatrecasas y Torrell (2010), “en la actualidad el interés por el TPM fuera de Japo6n esta
creciendo cada vez méas debido a las mejoras que se consiguen en rentabilidad, eficiencia de
gestion y calidad.[...]” (pp. 31-32).

El objetivo del TPM es asegurar que los equipos ubicados en planta, deben estar en condiciones
Optimas, logrando un proceso de mejora continua en los diferentes procedimientos de
mantenimiento desde el arranque hasta la parada, con un funcionamiento perfecto sin averias

asegurando estandares de calidad.
Objetivo desde una perspectiva estratégica

“Consiste en involucrar el TPM a todos los departamentos que se encargan de planificar, disefiar,
direccionar y mantener a los equipos (mantenimiento, ingenieria, produccion, gerencia)”
(Rajadell y Sanchez, 2010, p. 140).

“Fortalecer el trabajo en equipo formando pequefios grupos, implementando actividades
auténomas, incrementando la participacion del trabajador y que pueda aportar lo mejor de si,
logrando conseguir un entorno de trabajo creativo, seguro y agradable” (Rajadell y Sanchez,
2010, p. 140).

Construir en la empresa capacidades competitivas sostenibles en el tiempo, logrando que cada
proceso sea flexible, involucrando la reduccién de los costos operativos y mejorar la

efectividad de los sistemas productivos” (Rajadell y Sanchez, 2010, p. 140).
Objetivo desde una perspectiva operativa.

Para Rajadell y Sanchez (2010), “Aumentar al maximo la eficacia de los equipos y la
infraestructura, reduciendo los tiempos muertos generado por los malos procedimientos de

preparacion y ajuste que se dan durante el mantenimiento” (p. 141).

Para Rajadell y Sanchez (2010), “Analizar implementar y desarrollar un sistema de
mantenimiento idéneo para involucrar la vida util del equipo de produccion, incluyendo la
participacion activa de todo el personal, logrando conseguir mayor disponibilidad de los

equipos” (p. 141).

Para Rajadell y Sanchez (2010, p. 141), “Como ultimo punto mejorar la fiabilidad general de
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maquinas, instalaciones y equipos industriales”

1.3.2. Pilares del TPM

Con la finalidad de entender mejor el significado del TPM se pretende definir en 8 pilares que

se sustenta sobre la gente.

Figura 1. Pilares del TPM

TPM

Mejora Focalizada
Mantenimiento Auténomeo
Mantenimiento Planeado

Capacitacion
Control Inicial
Mejoramiento para la Calidad

Fuente: Daniel Leandro
TFPM en los departamentos de apoyo
Seguridad, Higiene v Medio Ambiente

Gente

[ ]Pilares del TPM

Pilares del TPM. [Figura]. Libro Mantenimiento su Implementacion y Gestién (2010, p. 181).
e Mejora focalizada

Para Daniel, Leandro. (2010, pp. 181-182), menciona que este pilar “tiene como objetivo
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eliminar sistematicamente las grandes pérdidas ocasionadas con el proceso productivo. [...] las
pérdidas se pueden clasificar en pérdidas del equipo, de los recursos humanos y del proceso

productivo”.
e Mantenimiento autbnomo

El mantenimiento autonomo para Daniel, Leandro. Indica lo siguiente:

La idea del mantenimiento auténomo es que cada operario sepa diagnosticar y prevenir las fallas
eventuales de su equipo y de este modo prolongar la vida atil del mismo. No se trata de que cada
operario cumpla el rol de un técnico de mantenimiento, sino de que cada uno conozca y cuide a su
equipo [...]. (2010, p. 182).

e Mantenimiento planeado
El mantenimiento planeado para Daniel, Leandro es lo siguiente:

La idea del mantenimiento planeado es que el operario diagnostique la falla y la indique con
etiquetas con formas, nimeros y colores especificos en la maquina, de forma que cuando el personal

de mantenimiento llegue a reparar la maquina, pueda ir directo a la falla y la elimine. (2010, p. 183).
e Capacitacién

“Este tipo de actividad tiene como objetivo aumentar la capacidad y habilidades de los
empleados” (Daniel, 2010, p. 183).

e Control inicial

“El objetivo es reducir el deterioro de los equipos actuales y mejorar los costos de su
mantenimiento. Este control nace después de ya implantado el sistema, cuando se adquieren

maquinas nuevas” (Daniel, 2010, p. 183).
e Mejoramiento para la calidad

La meta del mejoramiento de calidad para Daniel, Leandro deduce de la siguiente manera:

La meta aqui es [...], de una méquina que tenga cero defectos, y esto Ultimo sélo se logra con la
continua busqueda de una mejora y optimizacion del equipo. Por lo tanto tiene como objetivo tomar

acciones preventivas para tener un proceso y un equipo cero defectos. (2010, p. 183).
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e TPM en los departamentos de apoyo

“El TPM es aplicable a todos los departamentos, en finanzas, en compras, en almacén etcétera.

Su objetivo es eliminar las pérdidas en los procesos administrativos y aumentar la eficiencia”
(Daniel, 2010, p. 183).

e Seguridad, higiene y medio ambiente

La interpretacion de seguridad, higiene y medio ambiente para Daniel, Leandro sostiene al

respecto:

Aqui lo importante es buscar que el ambiente de trabajo sea confortable y seguro, muchas veces
ocurre que la contaminacion en el ambiente de trabajo es producto del mal funcionamiento del
equipo, asi como muchos de los accidentes son ocasionados por la mala distribucién de los equipos
y por herramientas en el area de trabajo. El objetivo de este pilar es crear y mantener un sistema que

garantice un ambiente laboral sin accidentes y sin contaminacién (2010, p. 184).

1.3.3. La buena gestion de equipos productivos
El uso o implementacion de un programa TPM, gestionado de forma Optima garantiza a las
empresas resultados muy significativos ya que involucra a toda una organizacion que se

resaltaran en los siguientes puntos.
e Productividad de los equipos

“Una de las principales caracteristicas del TPM es la reduccion a cero de las averias en los
equipos, los defectos y los accidentes. Esto conlleva un aumento espectacular de la
productividad y calidad, reduce los costos y mejora los beneficios” (Cuatrecasas y Torrell, 2010,
p. 37).

e Mejoras Corporativas

Para Cuatrecasas y Torrell, sostiene al respecto:

La puesta en marcha del TPM con la participacion de todos los empleados es una de las claves del
éxito. Para ello, la direccién debe apoyar activamente la implicacion de sus trabajadores en el
proyecto TPM mediante actividades de mejora en pequefios grupos que promueven la
responsabilidad individual y el respeto mutuo en el grupo y en la organizacion general [...], pasamos

de una direccion tradicional, en mayor o menor medida autoritaria, a una direccion verdaderamente
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participativa. (2010, p. 38).

Preparacion del personal

Para Cuatrecasas y Torrell, indica al respecto:

Se requiere a un personal con un grado de formacién elevado para asumir mayores responsabilidades
dentro de la organizacion. Es vital invertir esfuerzos en elevar los conocimientos y las habilidades
de los trabajadores para que sean capaces de mantener y mejorar el equipo del que seran responsables
[...], se consigue de este modo, hacer el trabajo mejor y mas motivado y aumentar la productividad.

Fomenta la estandarizacion de las tareas y, por tanto la polivalencia. (2010, p. 38).

Transformacion del puesto de trabajo

Para Cuatrecasas y Torrell, menciona lo siguiente:

[...], el empefio para lograr el cero averias y cero defectos evita equipos defectuosos que son fuente
comun de riesgo. A esto se suma el hecho de que el personal que maneja los equipos esta entrenado
y capacitado para detectar y corregir anomalias en el momento en que se originan. Por otro lado el
entorno se transforma en un lugar limpio y bien organizado a través de una aplicacion rigurosa de

los principios de las 5 S como parte del mantenimiento Auténomo. (2010, pp. 38-39).

Mejora de la comunicacion interna

Cuatrecasas y Torrell menciona lo siguiente:

El proyecto de implantacion del TPM desde sus inicios estandariza [...], utiliza métricos e
indicadores y exponerlo en paneles proximos al area de trabajo permite que se aborde problemas, se
identifiquen y prioricen sus causas y que impulsen contramedidas con la participacién activa de los
operarios. (2010, p. 39).

1.3.4. Tipos de mantenimiento

Para Garcia, Oliverio. Indica que:

Un sistema de Gestién de Mantenimiento busca garantizarle a los clientes internos o externos, que
el parque industrial esté disponible, cuando lo requieran con Disponibilidad, Confiabilidad y
Seguridad Total, durante el tiempo necesario para operar, con los requisitos técnicos y tecnologicos
exigidos, para producir bienes o servicios que satisfagan las condiciones, deseos o requerimientos
de los clientes [...], y con los mejores indices de productividad, rentabilidad y competitividad.
(2012, p.51).

25



Para mantener disponible, confiable y seguro a los equipos, es necesario realizar trabajos de
mantenimiento la cual en la practica que se da a diario, sélo existen dos procesos de hacer

mantenimiento, referidos al mantenimiento reactivo y el mantenimiento proactivo.
1.3.4.1.- Mantenimiento Reactivo

Para Garcia, Oliverio. (2012), el mantenimiento Reactivo “es el conjunto de actividades
desarrolladas en los sistemas, equipos, maquinas, instalaciones o edificios cuando a causa de

una falla se requiere recuperar su funcién principal [...]” (p. 51).
1.3.4.2.- Mantenimiento Proactivo

Para Garcia, Oliverio. Indica que:

“El mantenimiento Proactivo es el sistema opuesto del sistema reactivo, es decir, las funciones de
mantenimiento se realiza antes de presentarse la falla del equipo. En la operacion proactiva la
prevencion de las fallas se hace a través de inspecciones y de acciones preventivas y predictivas
[...]” (2012, p. 51).

Existen varias metodologias de mantenimiento, pero por su mayor utilizacion que se da
en la mayoria de industrias se han establecido tres llamandolos sistemas basicos para

hacer mantenimiento.
1.3.4.3.- Mantenimiento Correctivo

Consiste a la intervencion no planificada que se presentan debido a las fallas imprevistas
encontradas en los equipos, maguinas, instalaciones o edificios; por lo cual el personal debe
ubicar las averias, para corregirlos o repararlos y de esta forma seguir prestando el servicio,
reduciendo el tiempo de paradas y la produccion perdida. El sistema correctivo en la industria
es el tipo de mantenimiento que mas se usa, ya que se requiere de menor conocimiento,
organizacion y en principio menor esfuerzo y solo se aplica cuando el sistema no puede seguir

en operacion (Garcia, 2012, p. 53).

Para calcular el indicador de trabajo en mantenimiento correctivo se da “la relacion entre los
hombres horas gastados en la reparaciones de mantenimiento correctivo y los hombres hora
disponibles” (Daniel, 2010, p. 189).
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_ Total H-H MC
"~ Total H-H Dp

Donde:
H-H MC = Horas hombre mantenimiento correctivo.
H-H Dp = Horas hombre disponible

1.3.4.4.- Mantenimiento Preventivo

Para Garcia, Oliverio. (2012, p. 55), define al mantenimiento preventivo como “el conjunto de
actividades programadas a equipos en funcionamiento que permiten en la forma méas econémica,
continuar su operacién eficiente y segura, con tendencia a prevenir las fallas y paros

improvistos”.

En cada tipo de empresa de acuerdo a los procedimientos de las actividades y el sistema
productivo, es factible establecer un sistema de MP, que sea simple y facil de implementar; en
su mayoria todas las organizaciones cuentan con los equipos, el personal y los talleres e
instalaciones para llevar a cabo este tipo de mantenimiento. Para implementar el mantenimiento
preventivo es necesario de ciertas bases, como la participacién de todo el personal involucrado
y el conocimiento a fondo del funcionamiento de los componentes del sistema, asimismo la
conceptualizacién, la metodologia, las etapas de aplicacion y el procedimiento de la gestion de
la administracion. Una implementacién amplia del mantenimiento preventivo riesgoso aplicarlo
a toda la planta de un sola vez, lo mejor es ir aplicando el programa paso a paso, es conveniente
una vez implementado el programa sea manejado con suma honestidad es decir que los trabajos
sean realizados conforme lo establecido y que los informes emitidos se ajusten de acuerdo a las

labores realizadas (Garcia, 2012, p. 56).

Para calcular el indicador de trabajo en mantenimiento preventivo se da “la relacion entre los
hombres horas gastados en trabajos programados de mantenimiento preventivo y los hombres
horas disponibles [...]” (Daniel, 2010, p. 189).

P Total H — H MP
~ Total H—H Dp
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Donde:
H-H MP = Horas hombre mantenimiento preventivo.
H-H Dp = Horas hombre disponible.

1.3.4.5.- Mantenimiento Predictivo

“Se define como el conjunto de actividades, programadas para detectar las fallas de los activos
fisicos, por revelacion antes de que sucedan, con los equipos en operacion y sin perjuicio de

produccidn, usando aparatos de diagnostico y pruebas no destructivas”(Garcia, 2012, p. 65).

Para aplicar el mantenimiento predictivo Garcia, Oliverio sostiene al respecto:

Existen multiplicidad de técnicas de aplicacién del mantenimiento predictivo como el Ultrasonido,
la Radiografia, la Termografia Infrarroja o la Termovision, los Analisis de Lubricacion, el
Mecanalisis de Ruidos, la Inspeccién Visual Remota, la Coronografia Ultravioleta, el Método de

Impulsor de Choque, el Andlisis de Furanos y otras series de pruebas no destructivas [...]. (2012,
pp. 65-66).
Para tener en claro sobre el mantenimiento predictivo Garcia, Oliverio menciona de forma

general:
[...] un sistema de Mantenimiento Predictivo consiste en llevar un control periédico de los niveles
de vibracion de cada equipo teniendo como pardmetros de medicion, las caracteristicas de vibracién
de cada equipo, la variacién de temperaturas y el aumento del consumo de energia [...], con la

frecuencia de la vibracion se determina el tipo de falla, mientras que la amplitud de la vibracion

determina la severidad del dafio, con un alto grado de exactitud. (2012, p. 66).

1.3.5. Indicadores de gestion

Los indicadores de mantenimiento son muy importante para la gestién del TPM y como buena
medida inicial para identificar las areas criticas de los equipos, seria iniciando un plan piloto

que es el caso de las camaras frigorificas instaladas en planta.

Para Garcia, Oliverio menciona lo siguiente:

Indicadores técnicos de control que estan relacionados con la calidad de la gestion o con la
productividad del departamento, que permiten ver el comportamiento y el rendimiento operacional

de las instalaciones, sistemas y equipos; y que ademas miden la calidad de los trabajos y grado de
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cumplimiento de los planes de mantenimiento. (2012, p. 129).

Los indicadores que mas se usan en la categoria mundial del mantenimiento industrial son:
1.3.5.1. Tiempo promedio entre fallas (MTBF)

Para Garcia, Olivero la MTBF la define de la siguiente manera:

[...] indica el intervalo de tiempo més probable entre el arranque del equipo y la aparicion de una
falla; es decir, es el tiempo promedio transcurrido hasta la llegada de la falla. [...], es uno de los
parametros mas importantes utilizados en el estudio de la Confiabilidad. (2012, p. 131).

Tiempo total de funcionamiento
MTBF =

Numero de fallas

1.3.5.2. Tiempo promedio para reparar (MTTR)

“Es la medida de la distribucion de los tiempos de reparacion del equipo o del sistema. [...], es
un parametro de medicién asociado a la mantenibilidad, es decir, a la ejecucion del

mantenimiento” (Garcia, 2012, p. 131).

Tiempo total de inactividad
MTTR =

Numero de fallas

1.3.5.3. Tiempo promedio Operativo (MTTF)

“Mide el tiempo promedio que es capaz de operar el sistema a capacidad sin interrupciones
dentro de un periodo considerado [...] representa la confianza real, que se debe tener, en la

operacion del equipo. [...]” (Garcia, 2012, p. 131).
MTTF = MTBF — MTTR
1.3.5.4. Confiabilidad (R)

Para Garcia, Oliverio la confiabilidad define de la siguiente manera:

Es la probabilidad de que un equipo, o sistema, cumpla su misién bajo condiciones de uso
determinadas, en un periodo determinado [...]. Si se tiene un equipo sin falla se dice que el equipo

es ciento por ciento confiable, es decir que tiene una probabilidad de supervivencia igual a uno. La
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confiabilidad es por tanto el complemento de la probabilidad de falla [...]. (2012, p. 130).

MTBF

Confiabilidad = VITBF 1 MTTRX 100

Donde:

MTBF = Tiempo medio entre fallas.

MTTR: Tiempo promedio para reparar.
1.3.5.5. Disponibilidad (A)

“La disponibilidad es una funcién que permite estimar en forma global el porcentaje de tiempo
total que se puede esperar que un equipo esté disponible para cumplir la funcién principal para
la cual fue destinado [...]” (Garcia, 2012, p. 130).

Para Garcia, Santiago (2003), “Es uno de los indicadores mas importantes de la planta. Es el
cociente de dividir el namero de horas que un equipo ha estado disponible para producir y el

namero de horas totales de un periodo” (P. 257).

HT — HPM
Disponibilidad = —ur X100

Donde:

HT = Horas totales.
HPM = Horas paradas por mantenimiento.
1.3.5.6. Mantenibilidad (M)

Para Garcia, Olivero la mantenibilidad la define de la siguiente manera:

Definida como la probabilidad de devolver el equipo a condiciones operativas, en un cierto tiempo,
utilizando procedimientos predeterminados, [...]. Para un equipo particular si las reparaciones se
realizan con personal calificado y con las herramientas, documentacion y los procedimientos
prescritos, el tiempo de reparacion dependera de la naturaleza del fallo y de las caracteristicas de
disefio. (2012, p. 130).

1.3.5.7. Efectividad global del equipo (OEE)
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Para Garcia, Olivero la efectividad global del equipo indica lo interpreta de la siguiente manera:

Los indicadores de gestion que se relacionan con la efectividad permiten ver el comportamiento
global de los equipos, mediante su disponibilidad, efectividad de desempefio y calidad de los
trabajos. La OEE, es el Unico indice de clase mundial usado en el TPM, se mide mediante la

determinacion del producto de los tres factores [...]. (2012, p. 130).

Para conocer la importancia sobre el grado de competitividad de la planta se detalla los
siguientes indicadores que los autores lo definen como indicadores que muestran las perdidas

reales medidas en el tiempo y que son muy importantes.

e Disponibilidad: mide las pérdidas disponibles de los equipos generadas por las paradas no

programadas.

¢ Rendimiento: mide las pérdidas de rendimiento de los equipos, causadas por el mal

funcionamiento.

e indice de calidad: representan el tiempo utilizados para elaborar productos gque son

defectuosos que no estan dentro de los estandares establecidos.

Férmulas de OEE:

OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Indice de calidad

Horas totales—Horas paradas por mantenimiento

e Disponibilidad =
Horas totales
. Tiempo ideal de ciclo x Cantidad procesada
e Rendimiento = po _ _ P
Tiempo de funcionamiento real
. . Piezas producidas — Rechazadas
e Indice de calidad =

Piezas producidas

1.3.6. Modo de implementacion del TPM

Para implementar el TPM en la organizacion segun el autor Daniel, Leandro. (2010, pp. 184-
208), describiremos de forma general las tres fases y que se detallan en 12 etapas mostradas en

la siguiente tabla.
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Gréfico 8. Fases de implantacion del TPM

Fase inicio

Fase desarrollo

Fase perpetuidad

Etapa 1

Decisién de la
direccién

Etapa 2

Etapa 3

Informar y formar a
todos los
involucrados de la
empresa

Poner en marchar la
estructura del
comando

Etapa 4

Etapa 5

Diagnosticar la
situacion de cada una
de las dreas y
establecer politicas y
objetivos

Etapa 6

Elaborar un plan
piloto y desarrollo del
TPM

Poner en marcha el
programa

Etapa 7

Analizar y eliminar las
causas de fallas

Etapa 8

Etapa 9

Desarrollar el
mantenimiento
auténomo

Etapa 10

Desarrollar/optimizar
el mantenimiento
programado

Mejorar la técnica

Etapa 11

Integrar experiencia
en la concepcién de
nuevas maquinas

Etapa 12

Fuente: elaboracién propia
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1.3.6.1 Fase inicio
Se explica en cinco etapas segun indica el grafico 8.
e Decision de la direccion

La direccion de la organizacion toma un importante papel en la implementacion, ya que es la
impulsora para que el TPM se implemente. En la cual los involucrados deberan permitir e

infundir entusiasmo por el proyecto, para ello los jefes deben:

» Anunciar de forma general la decision de implementar el TPM.

» Definir los objetivos, las caracteristicas y el proceso de puesta en marcha del TPM.
» Implementar el plan TPM en las areas involucradas.

» Disefar el area piloto TPM para el establecimiento.

Es esencial en este punto que la alta direccion tenga un fuerte compromiso con el TPM

formalizando por escrito, publicado y difundido.
e Informary formar a todos los involucrados de la empresa

El objetivo de esta etapa es romper la resistencia al cambio de todo el personal al plan de trabajo
del TPM, decidido por el comité promotor, y poder hacer de cada miembro un participante
activo de la puesta en marcha, logrando obtener una actitud proactiva en todos los participantes.

Para ello el personal debe lograr dos tipos de accion:

» Brindar informacion sobre la motivacion y el ordenamiento del plan decidido por el comité.
» Lograr la formacion del personal sobre el contenido general y especifico del TPM.

e Poner en marcha la estructura del comando

En esta etapa se debe definir y poner en marcha a la organizacion y sus reglas de funcionamiento

para permitir el comando permanente de operaciones del TPM.

e Diagnosticar la situacion de cada una de las areas y establecer politicas y objetivos

El objetivo de esta etapa es:
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» Evaluar el estado del lugar de materia de rendimiento, de los medios de fabricacion.
» Laresponsabilidad y laampliacion de técnicas y criterios econdmicos para el mejoramiento.

» Analizar las fortalezas y debilidades de la empresa para poder definir estrategias y lograr el

proceso de cambio.

Para poder evaluar cada una de las situaciones de las areas se deben usar las férmulas de los

indicadores de gestion.
e Elaborar un plan piloto y desarrollo del TPM

En esta etapa tiene como finalidad y responsabilidad de la elaboracion de un programa de plan
maestro para el desarrollo del TPM incluyendo cinco mejoras basicas tales como:

» Mejorar la efectividad del equipo involucrado.

» Mejorar el mantenimiento autébnomo que realizan los operarios.

» Asegurar la calidad de los procesos de produccion.

» realizar protocolos de mantenimiento planificado por parte del area de mantenimiento.
» Realizar capacitaciones al personal para aumentar sus capacidades.

1.3.6.2. Fase del desarrollo

Se involucra cuatro etapas

e Poner en marcha el programa

Se trata de informar a los colaboradores sobre la recopilacion obtenida y la modalidad de puesta
en marcha del programa TPM en un equipo, maquina o area limitada, tratando de preparar la

apertura de la aplicacion piloto en el sector elegido, permitiendo:
» Explicar el objetivo del TPM.
» Informar sobre los procedimientos que se van a realizar de forma progresiva.

» Explicar que cada operacion informada estara asociada a la accion.
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e Analizar y eliminar las causas de fallas

El personal de ingenieria, mantenimiento y los miembros de produccion deben organizarse para
eliminar las pérdidas y hacer realidad los beneficios de la productividad, obteniendo la solida
unién del personal a la gestion. Las principales causas de perdida de rendimiento de un equipo

son:
» Pérdidas por fallas.

» Pérdidas de preparacion y ajuste. también son considerados tiempos muertos.
» Pérdidas debido a paros menores.

» Pérdidas de calidad y retrabajos.

» Pérdidas de rendimiento.

e Desarrollar el mantenimiento autonomo

Es una filosofia que se debe considerar en los distintos departamentos de la organizacion y que
deben ser flexibles ya que el personal de produccion asume tareas basicas de mantenimiento
que consisten la limpieza, el mantenimiento preventivo de primer nivel y la inspeccion diaria

de los equipos, mejorando simultdneamente los tres componentes de la competitividad:
» Calidad mejorada.

» Costo reducido.

» Tiempo reducido.

e Desarrollar / optimizar el mantenimiento programado

En esta etapa se debe coordinar con las actividades del mantenimiento auténomo logrando
cumplir los contenidos técnicos con el funcionamiento de las &reas de produccion y

mantenimiento para:
» Cubrir las zonas no trabajadas por el mantenimiento auténomo.

» Asegurar el mantenimiento del estado de los equipos.

35



» Administrar la revision de los trabajos de mantenimiento preventivo a lo largo de la vida

atil del equipo.
1.3.6.3. Fase de perpetuidad
Segun el autor lo define en:
e Mejorar la técnica

Tiene como finalidad perpetuar o continuar lo adquirido mediante la mejora continua del

personal de produccion y mantenimiento.

e Integrar experiencia en la concepcion de nuevas maquinas

Se basa en aplicar las mejoras continuas ya realizadas en los medios de produccion para los

nuevos equipos que involucran a las funciones de mantenimiento, fabricacion y métodos.
e Validarel TPM

El objetivo de esta etapa final es certificar el trabajo positivo realizado por todos los
involucrados en la implementacion del TPM. Identificar claramente el funcionamiento de la

organizacion de fabricacion y de mantenimiento y que se deben conservar en el tiempo.

Se debe realizar auditorias periédicas por la direccién superior de la empresa, analizando los

resultados y logros obtenidos.
1.3.7. Productividad

Una produccién alta puede significar que hay una gran cantidad de personas que estan
trabajando y que los niveles de empleo también son altos pero eso no implica que la
productividad es alta. Para obtener y generar bienes y servicios es necesario transformar los
recursos, es decir cuanto mas eficiente realicemos los procesos, mas productivos somos

generando un gran valor a los bienes y servicios entregados.

Actualmente hay un montén de diferentes conceptos y referencias sobre la productividad y su

importancia en las organizaciones.

Para Render y Heizer (2007), menciona que “[...], la productividad es la razon entre salida
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(bienes y servicios) y una 0 mas entradas o insumos (recursos como mano de obra y capital)
[...]” (p. 13).

Para Carro y Gonzales menciona lo siguiente:

Productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una comparacion
favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos. Por
ende, la productividad es un indice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y

los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos). (2010, p.1).
Para los autores Chase, Jacobs y Aquilano (2009), definen que “La productividad es una medida
gue suele emplearse qué tan bien estan utilizando sus recursos (o factores de produccion) un

pais, una industria o una unidad de negocio [...], resulta fundamental medir la productividad

para conocer el desempefio de las operaciones [...]” (p. 28).

Para Prokopenko, Joseph (1989, p. 3), “[...], la productividad es la relacién entre la produccion
obtenida por un sistema de produccion o servicio y los recursos utilizados para obtenerla. Asi
pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos trabajo, capital, tierra,

materiales energia en la produccion de diversos bienes y servicios”.
1.3.7.1.- Tipos de la productividad
Actualmente existen diferentes tipos para medir la productividad.

Para expresar la productividad Chase, Jacobs y Aquilano mencionan lo siguiente:

La productividad se puede expresar en forma de medidas parciales, multifactorial o totales. Si
interesa la razén del producto a un Gnico insumo, se tendria una medida parcial de la productividad.
Si se desea conocer la razon del producto a un grupo de insumos (pero no todos), se tendra una
medida multifactorial de la productividad. Si se desea la razén de todos los productos a todos los
insumos, se utiliza una medida del total de los factores de la productividad para describir la

productividad de la organizacion entera o hasta de un pais. (2009, p. 28).

Para Carro y Gonzales expresa a la productividad de la siguiente manera:

Productividad parcial es la que relaciona todo lo producido por un sistema (salida) con uno de los

recursos utilizados (insumo o entrada). (2010, p. 3).

Productividad total involucra a todos los recursos (entradas) utilizados por el sistema; es decir, el
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cociente entre la salida y el agregado del conjunto de entradas (2010, p. 3).

Productividad fisica es el cociente entre la cantidad fisica de la salida del sistema y la cantidad
necesaria de esa entrada; puede estar expresada en toneladas, metros, metros cuadrados etcétera y la

entrada en horas-hombre, horas-maquina, kilovatios-hora, etcétera.

Productividad valorizada es lo mismo que la productividad fisica pero se expresa en términos
monetarios. (2010, p. 3).

1.3.7.2.- Factores de la productividad

Los tres factores que se deben incluir importantes para mejorar la productividad son: mano de
obra que impacta casi el 10% del incremento anual; capital que contribuye casi 38% del
incremento anual y la ciencia de la administracion mejora aproximadamente el 52% del

incremento anual que Render y Heizer lo detallan de la siguiente manera:

La mano de obra la contribucién de la mano de obra a la productividad es resultado de una fuerza
de trabajo més saludable, mejor educada y motivada [...], histéricamente, cerca de 10% de la mejora
anual en productividad se atribuye a mejoras en la calidad de trabajo. (2007, p. 16).

Capital [...] cuando ocurre un descenso en el capital invertido por empleado, podemos esperar una
caida de productividad. EI empleo de mano de obra més que de capital puede disminuir el desempleo
en corto plazo, pero hace también que las economias sean menos productivas. (2007, p. 17).

Administracion es un factor de la produccién y un recurso econémico [...], es responsable que la
mano de obra y el capital se usen de manera efectiva para aumentar la productividad. Los
administradores son responsables de mas de la mitad de incremento anual de la productividad [...],

mediante la utilizacion de la tecnologia y la utilizacién del conocimiento. (2007, p. 17).
1.3.7.3.- Productividad y el sector servicio

Para medir la productividad y su mejora en el sector servicio es muy complicado ya que
tradicionalmente la mayoria de datos publicados se relaciona con la produccion de bienes, sin
embargo cuando se menciona el incremento de la productividad sobre servicios, deduce que se
ha tenido un crecimiento de la productividad mas lenta. En el sector servicios la productividad
ha demostrado dificultades para mejorar y para ello los autores Render y Heizer lo enuncian de

la siguiente manera:

e Por lo general es intensivo en mano de obra (por ejemplo, asesoria, ensefianza).
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e Con frecuencia se procesa de manera individual (por ejemplo, asesoria para inversion).

e A menudo son tareas intelectuales realizadas por profesionales (por ejemplo, diagnostico
médico).

e Suele ser dificil mecanizarlo y automatizarlo (por ejemplo, un corte de cabello).

e Casi siempre es dificil evaluar su calidad (por ejemplo, el desempefio de un despacho de
abogados). (2007, p. 18).

1.3.7.4.- Componentes de la productividad

Gutiérrez, Humberto en su libro de Calidad y productividad indica lo siguiente:

Es usual ver la productividad a través de dos componentes: eficiencia y eficacia. La primera es
simplemente la relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados, mientras que la
eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los resultados
planeados. [...]. (2010, p. 21).

Figura 2. La productividad y sus componentes

Productividad: mejoramiento continuo del sistema
Mas que producir rapido, se trata de producir mejor

Productividad = Eficiencia X eficacia

Unidades producidas  Tiempo util » Unidades producidas

Fuente: Gutiérrez, Humberto

Tiempo total - Tiempo total Tiempo util
Eficiencia = 50% Eficacia = 80%
50% del tiempo se desperdicia en: o De 100 unidades 80 estan libres de
¢ Programacion defectos
¢ Paros no programados ¢ 20 tuvieron algun tipo de defecto

L]

Desbalanceo de capacidades

L]

Mantenimiento y reparaciones

La productividad [Figura]. Libro Calidad y productividad (2010, p. 22).
Eficiencia

Para Prokopenko, Joseph (1989, P.4), la “Eficiencia significa producir bienes de alta calidad
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en el menor tiempo posible. Sin embargo, debe considerarse si esos bienes se necesitan”.

Segun Sander, Benno (1990), menciona que “la eficiencia es el criterio economico que revela
la capacidad administrativa de producir el maximo de resultados con el minimo de recursos,

energia y tiempo” (p. 152).
Eficacia

Para Garcia, Alonso (2011), menciona que la “eficacia es la relacién entre los productos

logrados y las metas que se tienen fijadas” (p. 304).

Para Sander, Benno (1990), deduce que la “eficacia es el criterio institucional que revela la

capacidad administrativa para alcanzar las metas o resultados propuestos” (p. 153).
1.4.- Formulacién del problema
1.4.1.- Problema general

¢Como la implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cémaras

frigorificas mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C.?
1.4.2.- Problemas especificos

¢Como la implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras

frigorificas mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.?

¢Cémo la implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras

frigorificas mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.?
1.5.- Justificacién del estudio
1.5.1.- Justificacién técnica

La implementacion del mantenimiento productivo total para mejorar la productividad es
técnicamente viable ya que se tiene un amplio conocimiento tecnolégico sobre el
funcionamiento y mantenimiento de los evaporadores, condensadores, compresores, medicién
de presion de gas refrigerante, filtro secador, control de temperatura entre otros componentes,

que necesita el sistema de las camaras frigorificas para su funcionamiento 6ptimo. Por otra parte
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es flexible el manejo de la gestion de informacion de mantenimiento en el area ya que se puede
usar las drdenes de trabajo, implementacion de indicadores, informes periddicos, archivos de
mantenimiento, archivos técnicos y capacitaciones a los técnicos y supervisores del area de

produccién.

De otra forma la investigacion nos ayudara a entender diferentes conceptos que plasma en la
realidad del area, y asi los resultados de la investigacion, puedan generar el aumento de la
productividad, alargar la vida atil de los equipos y ampliar el conocimiento de la organizacion

involucrada.
1.5.2.- Justificacion econémica

Es importante garantizar que los equipos de la empresa Newrest Inflight S.A.C. estén operativos
y en constante funcionamiento, para ello la implementacién del Mantenimiento Productivo
Total es econdmicamente justificable ya que nos permitira evaluar y solucionar el problema
general de la baja productividad y los inconvenientes que se presentan en las cdmaras
frigorificas. Es importante mencionar que muchas empresas de clase mundial tienen
implementado el TPM y que han logrado aumentar su productividad y una mejor relacion entre
las areas de mantenimiento y produccién por ello, nos ayudara a obtener datos mas reales en

cuanto a los activos tangibles e intangibles reduciendo los riesgos sisteméticos de la empresa.

Segun las caracteristicas del TPM los costos de implementacion y estudio seran minimos ya que
la implementacion es parte del proceso y los beneficios se veran reflejados en el aumento de las

utilidades de la empresa.
1.5.3.- Justificacién social

Se genera una mejor satisfaccion al cliente (produccién), y mejor estabilidad al jefe de
mantenimiento y personal técnico, ya que se les brinda capacitaciones, seguridad al realizar

trabajos, salud e higiene y un buen ambiente laboral.

Cabe destacar que el cliente de mantenimiento directamente es el area de produccion, la cual
ambos son principales socios de la organizacién, y que el éxito de cada uno, es el éxito de la
compafiia; buscando aumentar la rentabilidad, disponibilidad y mejorar las condiciones del

trabajo.
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1.6.- Hipdtesis
1.6.1.- Hipotesis general

La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cdmaras frigorificas

mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
1.6.2.- Hipotesis especificas

H1: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras frigorificas

mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

H2: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cdmaras frigorificas

mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
1.7.- Objetivo
1.7.1.- Objetivo general

Determinar como la implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cdmaras

frigorificas mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
1.7.2.- Objetivos especificos

OEL1: Determinar como la implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las

camaras frigorificas mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

OEZ2: Determinar como la implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las

camaras frigorificas mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Il. METODO
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2.1. Tipo y disefio de investigacion
2.1.1 Tipo de investigacién

Investigacion aplicada,

Para Valderrama y Leon (2013), menciona que la investigacion “ayuda a conocer la realidad
social, econémica, politica y cultural de su ambito y plantear soluciones concretas, reales,
factibles y necesarias a los problemas planteados” (p. 164).

La investigacion aplicada se dedica a determinar los inconvenientes y dar solucionar al problema

que se encuentran en la organizacion rigiéndose en bases teoricas.
Descriptiva y explicativa
Descriptiva

Para los autores Hernandez, Fernandez y Baptista (1991), indica que “los estudios descriptivos
buscan especificar las propiedades importantes de personas, grupos, comunidades, o cualquier
otro fendbmeno que sea sometido a analisis. Miden o evallan diversos aspectos 0 componentes

del fendbmeno o fendmenos a investigar [...]” (p. 60).

Su proposito de la investigacion es utilizar métodos de analisis que permiten medir y describir
hechos tales como las temperaturas que indica en las camaras frigorificas, la frecuencia de
tiempo promedio de falla en los equipos, entre otras dimensiones que se han escogido y
analizado para dicho proyecto, la cual son necesarias para comprobar las hipétesis planteadas

mediante los indicadores que se han formulado.
Explicativa

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (1991), indica que “los estudios explicativos buscan
encontrar las razones o causas que provocan ciertos fenémenos. A nivel cotidiano y personal
seria como investigar por qué Brenda gusta tanto de ir a bailar [...] o por qué se incendié un
edificio” (p. 71)

En este caso se explicard el funcionamiento y la importancia del TPM en el area de

mantenimiento.
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Enfoque cuantitativa

Para Valderrama y Ledn (2013), Nos dice que “se trata de tener determinadas concepciones del
fendmeno que se quiere indagar. Se caracteriza por que usa la correlacion de datos y el analisis

de los datos para contestar a la formulacion del problema de investigacion” (p.106).
Este enfoque utiliza los métodos o técnicas estadisticas para contrarrestar la hipotesis.
2.1.2 Disefio de investigacion

Cuasi experimental

Para los autores Herndndez, Ferndndez y Baptista (1991), “[...] son muy parecidos a los
experimentos ‘verdaderos’. Por lo tanto, podemos decir que hay casi tantos disefios cuasi
experimentales como experimentales. Solamente que no hay asignacion al azar o
emparejamiento [...], la interpretacion es similar, las comparaciones son las mismas y los

analisis estadisticos iguales [...] (p. 174).

Longitudinal

Para los autores Herndndez, Fernandez y Baptista (2010), dice que son estudios que “[...],
recolectan datos a través del tiempo en puntos o periodos, para hacer inferencias respecto al
cambio, sus determinantes y consecuencias [...], por ejemplo un investigador que buscara

analizar como evoluciona los niveles de empleo durante cinco afios en una ciudad [...] (p. 158)

Consiste en que el investigador analiza o evalla los cambios conforme pasa el tiempo, en

determinadas categorias sucesos o variables.

2.2. Operacionalizacion de las variables
2.2.1 Definicién Conceptual de variables
Variable Independiente (VI): Mantenimiento Productivo Total

Garcia, Oliverio. define al TPM:

Es un modelo sistemético gerencial de soporte al desarrollo industrial, que permite con toda la
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participacion total de la organizacion tener equipos de produccién siempre listos. La metodologia
del TPM, sostenida por varias técnicas de gestion, establece las estrategias adecuadas para mejorar
la productividad empresarial, para poder afrontar con éxito el proceso de globalizacion y apertura
de la economia. (2012, p.100).

Variable Dependiente (VD): Productividad

Para Carro y Gonzales menciona lo siguiente:

Productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una comparacion
favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos. Por
ende, la productividad es un indice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y

los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos) (2010, p.1).
2.2.2. Definicién conceptual de dimensiones
Confiabilidad (R)
Para Garcia, Oliverio la confiabilidad define de la siguiente manera:

La confiabilidad en mantenimiento se entiende como la probabilidad de que un sistema, sobreviva
sin fallas durante un determinado periodo de tiempo, bajo unas condiciones de operacion especificas.
[...], es una cultura que debe implementarse a todos los niveles de la industria desde la alta direccién

hasta el empleado de més bajo nivel (2012, p. 91).

Confiabilidad = —1BF 100
OnHabICeat = \ITBF + MTTR -

Donde:

MTBF = Tiempo medio entre fallas.
MTTR: Tiempo promedio para reparar.
Disponibilidad (A)

Es uno de los indicadores mas usados en la planta ya que “determina como el porcentaje de
horas disponibles del equipo para producir, sobre el total de tiempo dispuesto para produccion”
(Garcia, 2012, p. 128)
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HT — HPM
Disponibilidad = T X 100

Donde:

HT = Horas totales.

HPM = Horas paradas por mantenimiento.
Eficiencia:

En los sectores industriales, la mayoria de desperdicios se da a fallas de planeaciéon y
organizacion de la produccion. Para Gutiérrez, Humberto (2010, p. 21) indica que la “eficiencia

es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos”.

Célculo para las cdmaras > 0°C:

o Temperatura Programada
% Eficiencia = ( )x 100
Temperatura Real
Calculo para las camaras < 0°C:
L Temperatura Real
% Eficiencia = ( )x 100
Temperatura Programada

Eficacia:

El empleador debe buscar la forma de incrementar y mejorar la habilidad de los trabajadores
para hacer mejor su trabajo. Para Gutiérrez, Humberto (2010, p. 21), menciona que “la eficacia
implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados”.

N2 Camaras temperatura estandar

o Eficacia — 100
% Eficacia N2 Total de Camaras ¥
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Tabla 7. Matriz de operacionalizacion

Implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras frigorificas para mejorar la productividad de la empresa Newrest

Inflight S.A.C.

< - ESCALA DE
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICON OPERACIONAL | DIMENSIONES INDICADOR MEDICION
o SR _ MTBF
% Confiabilidad = 7MTBF+MTTRX1OO
Es un modelo sistematico gerencial de soporte al
desarrollo industrial, que permite con toda la CONFIABILIDAD Donde: . .
articipacién total de la organizacién tener MTBF =Tiempo medio entre fallas.
P R P D & R Metodologia de trabajo MTTR =Tiempo promedio para
equipos de produccion siempre listos. La K reperar
INDEPENDIENTE B . . que al implementarse . -
metodologia del TPM, sostenida por varias , S
MANTENIMIENTO técnicas de gestidn, establece las estrategias correctamente, las dreas g
g . —_ o
PRODUCTIVO TOTAL ] L. involucradas no generan % Disponibilidad = HT _HPM, 100
adecuadas para mejorar la productividad . H
: L. conflictos.
empresarial, para poder afrontar con éxito el .
AR Donde:
proceso de globalizacién y apertura de la DISPONIBILIDAD HT=Horas totales.
economia. (Garcia, 2012, p.100). HPM=Horas paradas por
mantenimiento
Calculo para las camaras >0°C:
TP
% Eficiencia = ——x 100
TR
Donde:
TP = Temperatura programada
TR =Temperaturareal
Productividad implica la mejora del proceso EFICIENCIA
productivo. La mejora significa una comparacion Calculo para las cdmaras < 0°C:
i il i Smi T R
favorabl§ entre Ia'cantldad de. r.ecursos ut'lllzados Es un.a medlc!a econémica % Eficiencia = x 100
y la cantidad de bienes y servicios producidos. efectiva que influye en el TP -
DEPENDIENTE 4 de | ductividad indi b de | £
PRODUCTIVIDAD or e.n e, la pro uc. ividad es U!’l indice qut.a t{gn uso de los recursos Donde: 2
relaciona lo producido por un sistema (salidas o utilizados en el proceso TR =Temperaturareal.
producto) y los recursos utilizados para generarlo| productivo. TP = Temperatura programada.
(entradas o insumos) (Carro y Gonzales, 2010,
.1).
p-1)  NecCTE
% Eficacia = ———— x 100
NeTC
EFICACIA Donde:

N2 CTE = Nimero de camaras
temperatura estandar.
N2 T C= Numero total de cdmaras.

Fuente: elaboracidn propia.
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2.3. Poblacion, muestra y muestreo
Poblacién:

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), define que la poblacién “es un conjunto de todos

los casos que concuerdan con determinadas especificaciones” (p. 174)

Nuestra poblacién comprende las 23 camaras frigorificas, que estdn ubicados en las distintas
areas de produccion de la empresa Newrest Inflight S.A.C. que sera motivo de analisis durante
31 dias de trabajo.

Muestra:

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), menciona que “la muestra es un subgrupo de la
poblacion de interés sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene que definirse y delimitarse
de antemano con precisidn, ademas que debe ser representativo de la poblacion [...]” (p. 173).

Para Gorgas, Cardiel y Zamorano (2011) menciona que “el caso particular de una muestra que

incluye a todos los elementos de la poblacién es conocido como censo” (p. 12).

La muestra de estudio se encuentra conformada por el total de la poblacion, recolectando datos
de control de temperatura que se da en el ambiente de las 23 camaras frigorificas, la cual tienen

las mismas caracteristicas de la poblacion, analizados en un mes de 31 dias.

e Muestreo: No existe el muestreo en esta investigacion, ya que la muestra tomada es igual

a la poblacion.

e Criterio de inclusion: de acuerdo a la muestra los datos se obtienen por 30 dias, como
criterio de inclusion se estan considerando de lunes a domingo anotando en el turno 1
(mafana).

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

2.4.1 Técnicas

Observacion de los equipos

Permite obtener la informacién de acuerdo al funcionamiento y procedimiento de los equipos
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que se realizan a diario.
Medicion de temperatura y tiempo

Por medio de un control de temperatura digital que esta conectado en cada una de las cdmaras
frigorificas nos ayuda a brindar informacion cuantitativa sobre los equipos de acuerdo a las
especificaciones dadas por parte del area de produccion y la medicion de tiempo nos ayudara

para el controlar el tiempo durante la intervencion de los equipos
Diagrama de Gantt

Es una herramienta que muestra graficamente de forma general la planificacion y programacion

para intervenir las camaras frigorificas detallando las tareas durante un periodo determinado.
2.4.2 Instrumentos

Son todos aquellos medios que utiliza el investigador para obtener y almacenar informacion.

Entre ellos tendremos una secuencia de fichas que se mencionan a continuacion:
e Formato control de temperatura de cdmaras frigorificas. (\Ver anexo 7).

e Formato de los indicadores de confiabilidad, disponibilidad, eficiencia y eficacia. (Ver
anexo 3 hasta 6).

e Listado de los equipos y las especificaciones técnicas. (Ver anexo 18).
e Protocolo de mantenimiento. (Ver Anexo 19).
2.4.3 Validacion y confiabilidad de los instrumentos de medicion

Para la validacion de este instrumento se tomara en cuenta a tres docentes de la escuela de
ingenieria industrial de la Universidad Cesar Vallejo, la validacion de este instrumento se

medird con el formato de juicio de expertos.
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Tabla 8. Firmas juicio de expertos

EXPERTO FIRMA

NI «t(;ARno({XK/

Firma del Expert

Flrma del experto informante

g{;ﬂQWQ

Ing. Santiago Estrada Nufez P 51 e epuasaes Mstisssinestn.

cirPGciHoO

Mg. Daniel Silva Siu

nforpAnte

Firma del experto informante

Mg. Percy Sunohara Ramirez

Firma del experto informante

Fuente: elaboracion propia.

2.5. Métodos de anélisis de investigacion

Para el analisis de los datos se utilizara los programas Microsoft Excel y SPSS debido a que los
datos de las variables son cuantitativas, para ello se realizara el estudio de analisis descriptivo
la cual se reflejaran el comportamiento de las variables y sus dimensiones y un anélisis

inferencial para constatar las hipotesis mediante la comparacion de media.

Andlisis Descriptivo: Se basa al uso de cuatro anélisis las cuales son medidas de tendencia
central (media, mediana y moda), medidas de variabilidad (rango, desviacién estandar, varianza,
coeficiente de variabilidad), medidas de asimetria y Kurtosis, y graficos que dependen (variables
cuantitativas continuas se usa histogramas, poligono de frecuencia y la ojiva y para cuantitativas
discretas se usa grafico de barras) (Valderrama, 2013, p. 230).

Para la prueba de hipoétesis (andlisis inferencial): en este grupo estan involucrados las
pruebas de comparacion de medias (se utiliza la prueba “T” cuando la muestra es <30 y cuando
la muestra es >30 se usa la puntuacion Z); los coeficientes de correlacion de Pearson(r) (para
conocer los grados de correlacion lineal) y la Regresion lineal simple (se usa para estimar el
efecto de una variable sobre otra asociado con el coeficiente “r” de Pearson (Valderrama, 2013,
p. 230).

51



2.6. Aspectos éticos

Este trabajo de investigacion se realiza en la Universidad Cesar Vallejo en la Escuela de
Ingenieria Industrial, lo cual se desarrolla todos los puntos de una manera correcta, respetando
los resultados que se obtienen en la investigacion sin alterar su contenido. De la misma forma
la informacidon y obtenida para la elaboracion del presente trabajo serd brindada por el &rea de
mantenimiento de la empresa en estudio y los resultados que se obtengan seréa el reflejo de la

realidad.

Por tal motivo me comprometo con mi institucidn a resolver este trabajo, cumpliendo con cada
punto establecido de acuerdo a las normas, sin hacer uso de propiedad de otros autores haciendo

pasar como propia respetando el uso de citas bibliogréficas.

Para concluir, como futuro Ingeniero Industrial y con la finalidad de realizar mejoras en la
empresa tengo la responsabilidad de que el trabajo de investigacion se realice de forma efectiva,
para poder llegar a implementarlo, logrando aumentar la productividad de las camaras

frigorificas

2.7. Desarrollo de la propuesta

Newrest es una empresa francesa formada en 1996 bajo el nombre de Catair, y en el afio 2005
creado como Newrest; el Grupo esta situado en 48 paises alrededor del mundo entre ellos
Panama4, Brasil, Chile, Bolivia y Perd. Es la Unica empresa especializada en todos los ambitos
de catering: restauracion aérea y ferroviaria, industrial, concesiones retail entre otros.
Generalmente 29500 colaboradores preparan a diario 1 millon de comidas para las empresas

mas importantes del mundo.

Misién

Brindar servicios y soluciones de calidad, adaptado a las necesidades de nuestros clientes en los
diferentes rubros, logrando su satisfaccion.

Vision

Ser la empresa lider en el mercado en 5 afos, para los diferentes rubros de Alimentacion y

Servicios.
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Objetivos de Newrest Inflight

Mejorar la gestion de la Calidad y la Seguridad Alimentaria:

Mantener los resultados de los analisis microbioldgicos con un resultado de 98% de
conformidad para el periodo 2018. Mantener la conformidad respecto al afio anterior > 98%.
Mejorar la gestion del sistema de la calidad con un resultado de 89% de conformidad para
el periodo de 2018. Mejorar la conformidad de 6 puntos respecto al 83% obtenido en el afio
anterior.

Mejorar resultados de inspeccion HACCP con un resultado de >88% de conformidad para
el periodo 2018. Mejora de la conformidad de 2 puntos respecto al 86% obtenido en el afio

anterior.

Mejorar la gestion de la Seguridad y Salud Ocupacional:

Mejora del indice de incidencia reduccion a 52.7 del indice de incidencia para el periodo
2018. Reduccidn 5% del resultado respecto 55.5 obtenido en el afio anterior.

Mejorar la gestién de la Seguridad y Salud Laboral con un resultado de > 87% de
conformidad para el periodo 2018. Mejora de la conformidad de 5 puntos respecto al 82%

obtenido el afio anterior.

Funcionamiento de las cAmaras frigorificas

Las camaras frigorificas tienen por objeto mantener las temperaturas necesarias para garantizar

la seguridad de los alimentos en las distintas etapas de los procesos de recepcion y

almacenamiento de materias primas y elaboracion, almacenamiento y expedicion de productos

acabados. La situacion actual de las camaras frigorificas se resalta en algunos registros

importantes.

Registro de las temperaturas de cAmaras frigorificas.

El registro manual: Lo efectua a intervalos preestablecidos el responsable de la zona donde se

encuentra la camara o el congelador (minimo 3 registros en 24 horas).
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e El registro automatico: Se efectla en una Unidad Central de Control de Temperaturas
(Sitrad Remote 4.1) todas las camaras frigorificas disponen de un sistema automatico de

control y registro de temperaturas.

Este sistema esta siempre en disposicién de emitir alarmas cuando cualquier punto
sobrepasa los valores establecidos. Cuando el sistema automatico sufre una averia se

implanta sin demora el sistema manual.

Tabla 9. Valores establecidos para las temperaturas de las camaras

VALORES | VALORES
VALORES CORRECTOS LIMITE LIMITE
Camaras de conservacion de 30 1-50C/5 | >50C/1
materias primas horas hora
-150 0
Camara preparacion 120C S-159C/5 | >15% A
horas hora
Camara de conservacion de 30 1-50C/5 | >50C/1
pescados frescos horas hora
Camaras de descongelacion de 30 1-50C/5 | >50C/1
carnes horas hora
-50 0
Camaras de productos cocinados 30C 1h5 C/5 | >0/
0ras hora
-0 0
Camaras de produccion 30C BC/5 | >3/
horas hora
-B0 0
Camaras de almacén 30C 130C/5 | >3
horas hora
-1R:-1R/0 - 0
Camaras de congelacion -180C 18:-16°C | >-16°C/1
/5 horas hora

Fuente: Newrest Inflight S.A.C.

En la tabla 10 se observa los valores de temperatura que se han establecidos por la empresa de
acuerdo a las especificaciones técnicas del producto que deben contener las 23 camaras
frigorificas durante el proceso de produccién y que el area de mantenimiento debe encargarse

de gestionar todo el plan para mantener en dichas temperaturas estandarizadas.

54



Control de los registros de temperatura

Diariamente cada jefe de departamento, o la persona encargada, revisan los registros de
temperatura con el fin de detectar desviaciones. La primera revision la realiza al inicio de su
jornada laboral para verificar que las condiciones de las cdmaras y zonas de trabajo han sido
correctas durante su ausencia y, la Gltima revision lo realiza al fin de su jornada laboral con la
finalidad de asegurar el estado real de todas las camaras frigorificas que estan ubicados en el

area de produccion

2.7.1.- Situacion actual

Durante un periodo (Octubre 2017), a través de 31 muestras que estan incluidas los indicadores
de eficiencia y eficacia, se observd que hay una baja productividad en las 23 camaras
frigorificas, ya que los resultados obtenidos es el promedio de 37.52 %, generado por las
diferentes paradas de los equipos que no llegan a temperaturas establecidas, la cual involucra la
falta de un plan de mantenimiento, fallas mecanicas y eléctricas, poco personal técnico, ausencia
de procesos de control, desconocimiento sobre las funciones de las camaras frigorificas por parte
del personal de produccion, falta de identificacion de los equipos criticos entre otros y esto en
consecuencia genera problemas en los procesos del producto por el bajo rendimiento de los
equipos frigorificos.

Al implementar la metodologia del TPM se lograra obtener resultados que implicara beneficios
positivos para las areas de produccion y mantenimiento, dando una mejora a los indicadores de
la confiabilidad y disponibilidad en base a la variable independiente (TPM) que por efecto
mejora los indicadores de eficiencia y eficacia respecto a la variable dependiente

(productividad), los cuales se esta detallado de forma resumida en los siguientes cuadros.
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Tabla 10. Indicador Confiabilidad antes de la mejora mes octubre 2017

PLANTA: Inflight AREA: Produccién
REALIZADO POR: Herless Poma Chigne
TURNO: Mafiana (1) MES: Octubre 2017
Tiempo de
N° dias (I:\Ia’cr:::: t:::a:?:?r:ii) I;Tlr::’r:i:j funcion;miento Nu'f:::: de MTBF MTTR Confiabilidad
(min)

1 23 33120 620 32500 19 1710.53 32.63 98.13%
2 23 33120 480 32640 17 1920.00 28.24 98.55%
3 23 33120 2710 30410 59 515.42 45.93 91.82%
4 23 33120 2900 30220 57 530.18 50.88 91.24%
5 23 33120 3075 30045 61 492.54 50.41 90.72%
6 23 33120 5250 27870 79 352.78 66.46 84.15%
7 23 33120 3540 29580 56 528.21 63.21 89.31%
8 23 33120 3520 29600 58 510.34 60.69 89.37%
9 23 33120 2676 30444 42 724.86 63.71 91.92%
10 23 33120 3120 30000 53 566.04 58.87 90.58%
11 23 33120 4870 28250 77 366.88 63.25 85.30%
12 23 33120 2825 30295 40 757.38 70.63 91.47%
13 23 33120 1500 31620 36 878.33 41.67 95.47%
14 23 33120 1865 31255 33 947.12 56.52 94.37%
15 23 33120 825 32295 14 2306.79 58.93 97.51%
16 23 33120 1875 31245 35 892.71 53.57 94.34%
17 23 33120 1965 31155 40 778.88 49.13 94.07%
18 23 33120 1880 31240 38 822.11 49.47 94.32%
19 23 33120 1775 31345 37 847.16 47.97 94.64%
20 23 33120 3480 29640 51 581.18 68.24 89.49%
21 23 33120 3868 29252 64 457.06 60.44 88.32%
22 23 33120 3220 29900 53 564.15 60.75 90.28%
23 23 33120 3846 29274 49 597.43 78.49 88.39%
24 23 33120 2870 30250 51 593.14 56.27 91.33%
25 23 33120 3160 29960 51 587.45 61.96 90.46%
26 23 33120 5168 27952 69 405.10 74.90 84.40%
27 23 33120 3900 29220 57 512.63 68.42 88.22%
28 23 33120 2840 30280 58 522.07 48.97 91.43%
29 23 33120 2090 31030 44 705.23 47.50 93.69%
30 23 33120 1594 31526 33 955.33 48.30 95.19%
31 23 33120 2875 30245 41 737.68 70.12 91.32%

Promedio mensual 91.61%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 11 se muestra el indicador de confiabilidad del mes de octubre, representado en 31
dias que estan incluidas las 23 camaras frigorificas; la cual descifra que el indicador promedio
de la confiabilidad es de 91.61%, reflejando las fallas en diferentes partes del sistema de

refrigeracion reduciendo el tiempo de funcionamiento.
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Tabla 11. Indicador Disponibilidad antes de la mejora mes octubre 2017

INDICADOR MENSUAL DISPONIBILIDAD DE LAS CAMARAS FRIGORIFICAS
PLANTA: Inflight |AREA: IProduccién
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
TURNO: Mafana (1) |MES: |Octubre 2017

Wi | T e e | Temeerienes ey | operi tminy | Pisponibitidag
1 23 33120 830 32290 97.49%
2 23 33120 730 32390 97.80%
3 23 33120 2880 30240 91.30%
a 23 33120 3140 29980 90.52%
5 23 33120 3335 29785 89.93%
6 23 33120 5325 27795 83.92%
7 23 33120 3655 29465 88.96%
8 23 33120 3595 29525 89.15%
9 23 33120 2932 30188 91.15%
10 23 33120 3260 29860 90.16%
11 23 33120 4961 28159 85.02%
12 23 33120 3090 30030 90.67%
13 23 33120 1735 31385 94.76%
14 23 33120 2130 30990 93.57%
15 23 33120 1040 32080 96.86%
16 23 33120 1825 31295 94.49%
17 23 33120 2200 30920 93.36%
18 23 33120 2120 31000 93.60%
19 23 33120 2360 30760 92.87%
20 23 33120 3710 29410 88.80%
21 23 33120 4115 29005 87.58%
22 23 33120 3475 29645 89.51%
23 23 33120 4085 29035 87.67%
24 23 33120 3230 29890 90.25%
25 23 33120 3330 29790 89.95%
26 23 33120 5680 27440 82.85%
27 23 33120 4130 28990 87.53%
28 23 33120 3032 30088 90.85%
29 23 33120 2285 30835 93.10%
30 23 33120 1824 31296 94.49%
31 23 33120 3110 30010 90.61%

Promedio Mensual 90.93%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 12 se muestra el indicador de disponibilidad del mes de octubre, representado en 31
dias que se involucra a las 23 camaras frigorificas; la cual emite el indicador promedio de la

disponibilidad de 90.93%, reflejando las paradas de los equipos por falta de mantenimiento.
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Tabla 12. Indicador eficiencia mensual antes de la mejora mes octubre 2017

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA
PLANTA: Inflight |AREA: | Produccién
REALIZADO POR : |Herless Poma Chigne
TURNO: Manana (1) |MES: | Octubre 2017
N¢e dias N¢ total de camaras Eficiencia/dia Observaciones

1 23 81.11%

2 23 70.54%

3 23 62.98%

4 23 63.63%

5 23 62.65%

6 23 58.63%

7 23 63.50%

8 23 62.15%

9 23 69.00%

10 23 69.42%

11 23 60.03%

12 23 65.18%

13 23 72.24%

14 23 79.37%

15 23 87.28%

16 23 70.97%

17 23 69.26%

18 23 70.01%

19 23 76.49%

20 23 65.87%

21 23 63.66%

22 23 65.41%

23 23 67.24%

24 23 75.60%

25 23 67.65%

26 23 63.26%

27 23 65.62%

28 23 61.29%

29 23 67.45%

30 23 74.20%

31 23 63.69%

Total 68.24%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 13 se observa el porcentaje de la eficiencia por dia en un solo turno de las 23 cdmaras
frigorificas correspondiente al mes de octubre del 2017, calculando las temperaturas reales entre
las temperaturas programadas, obteniendo como resultado promedio del mes de 68.24%. La

base de datos detallada de las 23 camaras frigorificas se encuentra en los anexos 10 hasta 32.
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Tabla 13. Indicador eficacia mensual antes de la mejora mes octubre 2017

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICACIA

En la tabla 14 se evalua el indicador de eficacia que se controla a diario en todas las cAmaras
frigorificas, calculando la cantidad o el nUmero de equipos que estan dentro de la temperatura
estandar, entre el total de las cAmaras frigorificas programadas en todo el mes de octubre del

2017; deduciendo 13 camaras frigorificas de las 23 estan dentro de la temperatura estandar

Fuente: Elaboracion propia

representado el 54.98% de eficacia. (ver anexos 34).
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PLANTA: Inflight |AREA: Produccion
REALIZADO POR : [Herless Poma Chigne
TURNO: Manana (1) |MES: Octubre 2017
. . . N2 total L. . )
N¢e dias N2 camaras temperatura estandar . Eficacia/dia Observaciones
camaras

1 20 23 86.96%

2 20 23 86.96%

3 7 23 30.43%

4 9 23 39.13%

5 12 23 52.17%

6 6 23 26.09%

7 10 23 43.48%

8 9 23 39.13%

9 13 23 56.52%

10 14 23 60.87%

11 8 23 34.78%

12 14 23 60.87%

13 16 23 69.57%

14 16 23 69.57%

15 20 23 86.96%

16 18 23 78.26%

17 12 23 52.17%

18 16 23 69.57%

19 12 23 52.17%

20 10 23 43.48%

21 8 23 34.78%

22 11 23 47.83%

23 12 23 52.17%

24 12 23 52.17%

25 14 23 60.87%

26 7 23 30.43%

27 14 23 60.87%

28 10 23 43.48%

29 13 23 56.52%

30 18 23 78.26%

31 11 23 47.83%

Total 13 54.98%




Tabla 14. Indicador productividad antes de la mejora mes octubre 2017

INDICADOR PRODUCTIVIDAD

PLANTA: Inflight |AREA: | Produccién

REALIZADO POR : |Herless Poma Chigne

TURNO: Mafana (1) |MES: | Octubre 2017

Ne dias N,Q e Eficiencia/dia Bl Productividad
camaras a
1 23 81.11% 86.96% 70.53%
2 23 70.54% 86.96% 61.34%
3 23 62.98% 30.43% 19.17%
aq 23 63.63% 39.13% 24.90%
5 23 62.65% 52.17% 32.69%
6 23 58.63% 26.09% 15.29%
7 23 63.50% 43.48% 27.61%
8 23 62.15% 39.13% 24.32%
9 23 69.00% 56.52% 39.00%
10 23 69.42% 60.87% 42.26%
11 23 60.03% 34.78% 20.88%
12 23 65.18% 60.87% 39.67%
13 23 72.24% 69.57% 50.25%
14 23 79.37% 69.57% 55.21%
15 23 87.28% 86.96% 75.90%
16 23 70.97% 78.26% 55.54%
17 23 69.26% 52.17% 36.14%
18 23 70.01% 69.57% 48.70%
19 23 76.49% 52.17% 39.91%
20 23 65.87% 43.48% 28.64%
21 23 63.66% 34.78% 22.14%
22 23 65.41% 47.83% 31.28%
23 23 67.24% 52.17% 35.08%
24 23 75.60% 52.17% 39.44%
25 23 67.65% 60.87% 41.18%
26 23 63.26% 30.43% 19.25%
27 23 65.62% 60.87% 39.94%
28 23 61.29% 43.48% 26.65%
29 23 67.45% 56.52% 38.12%
30 23 74.20% 78.26% 58.07%
31 23 63.69% 47.83% 30.46%
Total 68.24% 54.98% 37.52%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15 se detalla que en el mes de octubre del 2017 la productividad es de 37,52%,
indicando una productividad baja, generada por los diferentes inconvenientes mencionados en
el diagrama de Ishikawa (grafico 5); por otro lado la eficiencia es de 68,24 %, deduciendo que
algunas camaras no llegan a la temperatura establecida y la eficacia en 54.98%, indicando que

no todas las camaras frigorificas trabajan de acuerdo a lo programado.
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Fuente: Newrest Inflight S.A.C.

Figura 3. Ubicacion de las camaras frigorificas
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Plano general de las camaras frigorificas.

61




Fuente: elaboracion propia

Fuente: elaboracidn propia

Figura 4. Camara frigorifica / zona evaporador / area produccion

Fotografia cAmara frigorifica parte interna, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Figura 5. Camara frigorifica / area produccién

Fotografia cAmara frigorifica parte interna, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Fuente: elaboracion propia

Fuente: elaboracidn propia

Figura 6. Sistema frigorifico / zona condensador

Fotografia cAmara frigorifica parte externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Figura 7. Area de los condensadores sistemas frigorificos

Fotografia cAmara frigorifica parte externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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2.7.2. Propuesta de la mejora

De acuerdo a las diferentes herramientas basadas en la mejora continua se busca encontrar una
alternativa de solucion que pueda incrementar la productividad, que evite conflictos entre las
areas de produccion y mantenimiento al no cumplir los estandares de temperatura en las camaras
frigorificas; al mismo tiempo evitar productos no conformes, evite accidentes de trabajo; para
ellos debe generarse una herramienta que sea accesible agregando valor a todo el personal

involucrado.

Las posibles alternativas viables que lograrian mejorar la productividad son el Mantenimiento
Productivo Total (TPM), Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM), Mantenimiento

preventivo y Mantenimiento autébnomo la cual se evalta en un cuadro comparativo.

Tabla 15. Anélisis de costo

Andlisis de costo

DESCRIPCION PUNTAJE

Barato 3
Regular 2
Caro 1

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 16. Analisis de tiempo

Analisis de tiempo

DESCRIPCION PUNTAJE
Poco tiempo 3
Regular 2
Mucho tiempo 1

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 17. Andlisis de factibilidad

Anadlisis de factibilidad

DESCRIPCION PUNTAJE

Bueno 3
Regular 2
Malo 1

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 18. Andlisis de criticidad

Analisis de criticidad

HERRAMIENTAS COSTO | TIEMPO |FACTIBILIDAD
TPM 1 2 3
RCM 1 2 2
Mantenimiento Preventivo 2 1 1
Mantenimiento Autbnomo 3 3 1

Fuente: Elaboracion propia

Al elaborar las tablas de andlisis de criticidad, se involucra los términos de costos, el tiempo y
la factibilidad fijando valores cuantitativos. En la tabla 19 se analiza utilizando cuatro
herramientas la cual se determina segun las necesidades de la empresa arrojando como resultado
utilizar la herramienta del TPM con la finalidad de aumentar la productividad de las camaras

frigorificas.
2.7.2.1. Cronograma de actividades

Se presenta un cronograma de actividades sobre la implementacion del TPM en las camaras

frigorificas de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Tabla 19. Cronograma de implementacion

FASES Y ETAPAS DE LA IMPLEMENTACION DEL TPM

MES 1 MES 2 MES 3
FASES ETAPAS RESPONSABLE
s1 | s2 | sz | sa s5 s6 | s7 ss so si0 [ si1 | si2
Decision de la direccion Alta direccién ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Informar y formar a Jefe de
todos los involucrados de | mantenimiento y ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
la empresa produccién
1
Personal
N Poner en marcha la .
1 involucrado en el
estructura del comando
© TTPM
1
Diagnosticar la situacién
o E . Personal
de cada una de las areas y| .
. involucrado en el
establecer politicas y
L TPM
objetivos
. Personal
Elaborar un plan pilotoy | .
desarrollo del TPM involucrado en el
TPM
Poner en marcha el Jefe de
® programa mantenimiento
E
. L Personal
S Analizar y eliminar las .
A involucrado en el
causas de las fallas
R TPM
B Desarrollar el
o . Jefe de
mantenimiento L
L . mantenimiento
v auténomo
o Desarrollar/optimizar el
/_ p. Jefe de
mantenimiento L
mantenimiento
programado
° P Id
P ersonal de
E Mejorar la técnica L
R mantenimiento
P
E Integrar experiencia en la
T concepcién de nuevas Mantenimiento ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
u maquinas
1
D Jefes de
A Validar el TPM mantenimiento y ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘
D produccién

Fuente: Elaboracion propia

66




2.7.2.2.- Recursos y Presupuestos

A. Recursos humanos

Para el desarrollo del trabajo de investigacion esta conformado por:

e Herless Cheney Poma Chigne.

De la misma forma esté incluido la participacion de:

e William Ivan Gutiérrez Olivares - Jefe de mantenimiento.

e Jonathan Amado Santiago - Técnico Frigorista.

Tabla 20. Recursos Humanos

Recursos Humanos
1 Investigador Costo/mes Meses Costo total
Herless Cheney Poma Chigne S/.  300.00 6 S/.  1,800.00

El personal involucrado pertenece a la empresa Newrest Inflight S.A.C. y esto estd generando
costo adicional de s/.300.00 mensual durante 6 meses, ya que la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total esta involucrado en el antes y después del estudio de la mejora.
El TPM se realizara dentro y fuera de las horas de trabajo de forma coordinada con los jefes de
las &reas involucradas, con la finalidad de evitar perjudicar sus labores de trabajo designados.
El costo total segln la tabla 21 es de s/. 1,800.00 la cual se da en el investigador, ya que se

asigna el transporte hacia el centro de trabajo, horas extras, capacitaciones informativas y otras

Fuente: Elaboracién propia

necesidades que se da durante el trabajo de investigacion.

B. Recursos materiales

A continuacion se detalla todos los materiales que se usara durante todo el desarrollo del trabajo

de investigacion.
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Tabla 21. Recursos materiales

Recursos Materiales
Iltem Descripcion Costo Cantidad | Costo total

2 |Tablet S/. 450.00 1 S/.  450.00
3 |Impresiones S/. 100.00 1 S/. 100.00
4 |Millar de hojas bond S/.  30.00 1 S/. 30.00
5 |Utiles de escritorio S/.  20.00 1 S/. 20.00
6 |Libros S/. 40.00 3 S/. 120.00
7 |USB S/. 20.00 1 S/. 20.00

Total S/. 740.00

Fuente: Elaboracién propia

C. Presupuesto

El siguiente cuadro se muestra el presupuesto que se necesita para poder

Mantenimiento Productivo Total en la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Tabla 22. Presupuesto

implementar el

Capacitacion

Tipo de recurso Costo
Recursos Humanos S/. 1,800.00
Recursos Materiales S/. 740.00
Total S/. 2,540.00

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla 23 se necesita un monto de s/. 2,540.00 nuevos soles para poder

implementar dicha investigacion, con la finalidad de aumentar la productividad de las cAmaras

frigorificas.

2.7.2.3.- Financiamiento

El siguiente trabajo de investigacion sera financiado por la empresa Newrest Inflight S.A.C. ya

que asumird todos los costos involucrados en los recursos humanos y materiales.

2.7.3. Ejecucion de la propuesta

El desarrollo del TPM esta centrado para implementar en los recursos existentes, cuyo

objetivo es aprovechar y optimizar los recursos y mejorar eficientemente los procesos de

mantenimiento en los equipos determinados. Para poder lograr se determina procesos que nos
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permita trabajar de manera sincronizada hacia un mismo objetivo, involucrando a las diferentes
areas con la finalidad de mejorar las condiciones actuales de trabajo, al mismo tiempo resolver

los inconvenientes que se presentan en los diferentes ambitos.

Para entender mejor sobre la implementacion de la mejora se describe de forma general el
funcionamiento del sistema frigorifico, los elementos que involucra y los conceptos de cada
sistema, la cual se facilitara para un buen trabajo de mantenimiento en la intervencién de los
equipos.

2.7.3.1. Funcionamiento del sistema frigorifico.

El compresor o motor del sistema frigorifico empuja el gas y manda presion hacia el
condensador; el gas al pasar por el condensador baja su temperatura y presion pasando a estado
liquido, Luego sale del condensador por el interior del filtro, eliminando impurezas y humedad,;
pasa a la valvula de expansién quien se encarga de regular la cantidad de gas en estado liquido

que entra finalmente al evaporador y nuevamente se repite la secuencia.

Figura 8. Funcionamiento del sistema frigorifico

Filtro de liquido
Vilvula d!;;!— - antihumedad, antidcido
oxpansiongss
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T iplen 0 densador
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y elementos de seguridad.

Evaporador

LB
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Presostato
de alta

Compresor

Acumulador |
de aspiracion . .- ’ Prxobs.tjl.w

L

Fuente: [Figura]. http://elaire-acondicionado.blogspot.pe/2015/09/funcionamiento-del-circuito-frigorifico.html
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2.7.3.2. Elementos del sistema frigorifico.

a)

b)

f)

9)

h)

i)

Compresor: Es el elemento que suministra energia al sistema. El refrigerante llega en
estado gaseoso al compresor y aumenta su presion.
Los compresores también se pueden dividir en:
Herméticos: Tanto el motor como el compresor estan dentro de la misma carcasa y es
inaccesible. VVan enfocados a pequefios equipos de carga critica.
Semi-Hermeéticos: Es igual que el compresor hermético pero se puede reparar cada una
de sus partes.
Abiertos: El disefio de este compresor es que el motor y compresor van separados.
Condensador: El condensador es un intercambiador de calor, en el que se disipa el calor
absorbido en el evaporador.
Valvula de expansion: El refrigerante liquido entra en el dispositivo de expansion
donde reduce su presion, al reducir su presion se reduce bruscamente su temperatura.
Evaporador: El refrigerante a baja temperatura y presion pasa por el evaporador, que
al igual que el condensador es un intercambiador de calor, y absorbe el calor del recinto
donde esta situado.
El refrigerante: Es un liquido que entra al evaporador se transforma en gas al absorber
el calor del recinto.
Filtro Deshidratante: Como su nombre lo dice es un filtro que tiene varias funciones y
es un elemento basico para el buen funcionamiento del sistema:

» Retiene particulas de suciedad con el filtro interior.

> Retiene la humedad.

» Actua de contenedor de gas liquido, hace de depdsito acumulador.

» Controla la calidad de la condensacion.
Presostato: Es un pequefio componente muy importante sirve para controlar y regular
las presiones en el circuito refrigerante, la cual permite el arranque del compresor y de
los ventiladores segun la presion.
Termostato: es un pequefio sensor que se encarga de enviar informaciéon de la
temperatura del evaporador.

Tubos y mangueras: son conductos que estan disefiados de acuerdo a las caracteristicas
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técnicas del equipo la cual se encargan de transportar el gas refrigerante entre los
elementos que forma el sistema frigorifico. En su mayoria de un sistema frigorifico se
encuentra que las tuberias de mayor didmetro sirve para los tramos de presion baja y los

de menor didmetro sirve para presion alta.

2.7.3.3. Conceptos que intervienen en el sistema frigorifico.
El objetivo principal del sistema frigorifico es que el ambiente se mantenga en menores

temperaturas que la de su entorno; con el fin de conservar algunas productos o procesos.

La refrigeracion evita la formacion y crecimiento de bacterias, permitiendo que los productos
eviten la rapida desintegracion de sus tejidos y composicion quimica ya que al ser almacenados
o0 trabajado en temperatura ambiente puede degradarse o no estd dentro de los estandares de
calidad. El buen servicio efectivo de mantenimiento al sistema frigorifico hace un trabajo de
enfriamiento constante mediante la circulacion del refrigerante en un circuito cerrado, donde el
gas refrigerante se evapora y vuelve a condensar. Un punto importante en el sistema frigorifico

es que si no hay pérdida de refrigerante el sistema tiene una larga vida util.
e Presion y temperatura

Se puede definir como las dos propiedades esenciales en los sistemas de refrigeracion, ya
gue uno depende de otro teniendo una relacion directa al aumentar la temperatura, aumenta

la presion y viceversa.
e Calor

Se entiende como una forma de energia obtenida por la transformacion de otro tipo de

energia, transfiriendo siempre de mayor a menor calor.
e Refrigeracion

Es un proceso que se da en un ambiente a temperaturas bajas la cual es muy util para el
almacenamiento de productos ya que se mantiene a un punto mayor de cero grados. En los

procesos actuales se trabaja entre 0°C y 5°C dependiendo del ambiente a trabajar.

e Congelacion
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Se da en un proceso donde los productos en su mayoria contienen agua; la cual al ser
almacenadas a temperaturas por debajo de su punto de congelacién cambia su fase de estado

liquido a solido permitiendo que se detenga el proceso de descomposicion.
Humedad

La humedad es definida como la cantidad de agua que se encuentra en el aire en un
ambiente determinado Yy esto genera que en los sistemas frigorificos se formen hielo

bajando su rendimiento en un sistema frigorifico.
Gases Refrigerantes

Un refrigerante es que circula en un sistema y actia como agente de enfriamiento,

absorbiendo calor de un ambiente mas caliente.

Su principal funcion es de absorber calor en un ambiente frio a baja presion y temperatura,
para luego ceder a otro ambiente caliente a alta presion y temperatura. En la industria para

sistemas frigorificos existen diferentes tipos de refrigerantes que son los siguientes.
R-12 (Diclorodifluorometano)

Se utiliza en neveras, pequefias cAmaras de helados y equipos que conservan la temperatura.

Es casi inodoro, no es toxico ni irritante.
R-22 (Monoclorodifluorometano)

Se utiliza en grandes instalaciones de aire acondicionado, se caracteriza por tener una mayor

capacidad de refrigeracion al de R-12.
R-404a

Se utiliza para sistemas frigorificos de congelacion a bajas temperaturas (-60°C), en la

actualidad reemplaza al R-22.
R-134a (Tetrafluorometano).

Se utiliza para sistemas frigorificos de conservacion o refrigeracion.

Sustituto al R-12 que se utiliza en aire acondicionado.
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Aceites

En la industria existen diferentes tipos de aceite ya sean minerales y sintéticos la cual son
importantes para la lubricacion de las partes moviles del compresor y el enfriamiento del

sistema conllevando a un buen funcionamiento.

En los sistemas frigorificos por lo general se utiliza el aceite sintético Poliol Ester (POE) la
cual no produce acidos en las tuberias y gracias a sus propiedades son compatibles con

cualquier tipo de refrigerante.
Descongelacion

Es un proceso importante que se da para poder mantener refrigerado las propiedades de un

producto durante un mayor tiempo al que ofrece la refrigeracion.

En las cAmaras frigorificas trabajan en su mayoria muy cercano a los 0°C y esto genera en
el evaporador congelamiento de agua obstaculizando el libre paso del aire frio, la cual para
evitar que este se obstruya y dificulte su funcionamiento se utiliza alternativas como gas

caliente o por lo general resistencias eléctricas.
Aislamientos térmicos

En las camaras frigorificas los aislantes términos es de vital importancia, e imprescindibles
para evitar el ingreso de energia térmica del ambiente exterior a las camaras frigorificas, la
cual general consumos altos de energia y fallas del compresor por el continuo desgaste en

las partes moviles.

Para utilizar los aislantes térmicos se debe cumplir con las siguientes caracteristicas; deben
ser materiales inorgéanicos, no combustible, poseer baja conductividad térmica. Los méas

comunes en el mercado son:

> Cinta foil.
> Cinta Foam.
> Rubatex.

> Fibra de vidrio. Poliuretano.
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2.7.3.4. Implementacion del TPM en la empresa Newrest Inflight S.A.C.

A fin de implementar el TPM seguimos el método propuesto por el autor Daniel, Leandro
(2010), quien indica que para su implementacion se debe desarrollar en tres fases, cada uno con
distintos objetivos, inicio, desarrollo y perpetuidad, la cual se descomponen en doce etapas
formando parte del proceso para su implementacion.

Fase de inicio
Etapa 01: Decision de la direccion

La gerencia formada en la empresa Newrest Inflight S.A.C. informa a todo sus empleados de la
decision tomada transmitiendo el entusiasmo y compromiso por el proyecto. Se debe cumplir a
través de una presentacion formal convocando a reuniones internas mediante correos

electronicos.
Etapa 02: Informar y formar a todos los involucrados de la empresa

En cada reunion interna que se presenta en la empresa el objetivo principal es liderar el cambio
al personal involucrado y convencer el plan de trabajo de TPM que se ha decidido por la alta

direccion.

Figura 9. Personal de produccion involucrado al TPM por la alta direccion

Fuente: elaboracidn propia

Fotografia RR.HH, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Etapa 03: Poner en marcha la estructura del comando

Luego de las reuniones internas que se ha realizado en la organizaciéon se pone en marcha,
implementado reglas y formando pequefios grupos, la cual se tendra un alcance que se pueda
entender el concepto del programa del TPM y al mismo tiempo designar el nivel de

responsabilidad que cada empleado debe cumplir.

Grafico 9. Equipo TPM

Gerente general

Federico Alvarez I

Departamento de Departamento de
calidad seguridad

Varios _l Varios I

Jefe de Jefe de
mantenimiento produccion

_l William Gutierrez I _l Geraldine Sanchez I

Auxiliar de Asistente de
mantenimiento produccion

_| Herless Poma I Juan Moyna

i

Practicante
mecanico

Jonathan Amado | Varios | Varios Varios

Técnico frigorista Operadores Ayudantes

Fuente: Elaboracion propia

El equipo TPM es dirigido por el jefe de mantenimiento con apoyo de la gerencia incluyendo
en la parte documentaria por un auxiliar de mantenimiento, un técnico electricista y dos

practicantes.

Etapa 04: Diagnosticar la situacion de cada una de las areas y establecer politicas y

objetivos

Se recomienda que las politicas y objetivos que se sefialan para el TPM deben ser planteados
por parte del personal involucrado y determinar ciertos alcances a mediano y largo plazo. Por
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otra parte se debe analizar el inicio de la partida de la empresa y al mismo tiempo conocer la
situacion actual por la que pasa, basdndose en datos numéricos sobre las fallas, averias,

rendimiento he informacion de los equipos entre otros.

Politica del TPM

Newrest Inflight S.A.C. empresa dedicada a brindar servicios de restauracion (servicios de
comida), creando valor para sus accionistas, clientes y sociedad buscando una mejora
continua, la cual cumple con los requisitos establecidos por la organizacion sobre el sistema
de Mantenimiento Productivo Total (TPM), para ello cuenta con un personal competitivo y
comprometido en lograr las expectativas de elevar y mantener la eficiencia de los equipos.

Para lo cual se compromete:

Objetivos del TPM

v Asegurar el cumplimiento, las necesidades y requerimientos con la participacion de
todos, esforzando cero averias, cero defectos y buscar maximizar la eficiencia global
de los equipos.

v" Controlar nuestros procesos de mantenimiento de forma efectiva que permitan
mejorar constantemente la calidad de nuestros productos.

v Mantener una actitud permanente de evaluacién y control sobre los aspectos del
medio ambiente

v' Capacitar continuamente a todos los trabajadores elevando su nivel de competencia,
para lograr la eficacia del Sistema de Mantenimiento Productivo Total de Newrest
Inflight S.A.C.

Lima, enero del 2018

Gerente General

Newrest Inflight S.A.C.
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Etapa 05: Elaborar un plan piloto y desarrollo del TPM

De acuerdo a las responsabilidades de cada personal con la finalidad de implementar el TPM,
se establece un plan piloto que permite la intervencion de mantenimiento y descripcién de las
actividades de una cadmara frigorifica de forma secuenciada para lograr los objetivos y metas
propuestas. Las metas basicas del TPM son:

= Mejorar la efectividad del equipo involucrado.
= Implementar el mantenimiento autonomo.
» Implementar protocolos de mantenimiento.

= Realizar capacitaciones al personal para aumentar sus capacidades.

Protocolo de mantenimiento preventivo en las cadmaras frigorificas

1.- Objetivo

El objetivo de este protocolo es el control de las camaras frigorificas que existen en el area
de produccion de la empresa Newrest Inflight S.A.C. a fin de garantizar el buen

funcionamiento.
2.- Caracteristicas
Los equipos que parte de este protocolo son:

e Cémara congelador

e Cdamara almacén pescados

e Camara almacén frutas y verduras

e Cémara almacén embutidos o lacteos

e Camara descongelacion de carnes

e Cémara preparacion de carnes

e Cémara preparacion de pescados

e Camara preparacion de embutidos o lacteos
e Camara preparacion de frutas y verduras

e (Camara intermedia de carnes
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e Camara intermedia de pescados

e Céamara intermedia embutidos o lacteos
e Camara intermedia frutas y verduras
e Cdamara productos transformados

e Céamara montaje y vacio

e Céamara intermedia

e Céamara ensamblaje

e Céamara panaderia

e Céamara de productos en vacio

e Cémara Holding

e Cémara control de salida

e Céamara retorno desconche

e (Camara cuarto de basura
3.- Definiciones

Mantenimiento preventivo: diagnostico, revision de los equipos, maquinas e instalaciones

por parte del personal de mantenimiento, tratando de evitar las incidencias que puedan
afectar los procedimientos establecidos.

Mantenimiento correctivo: atender las correcciones e intervenir a los equipos, maquinas e

instalaciones por parte del personal de mantenimiento designado al producirse una averia.
4.- Procedimientos de acciones correctoras y vigilancia
El responsable de la vigilancia estara designado por el jefe de mantenimiento

El procedimiento de vigilancia consistira en la revision diaria (mafiana, tarde, noche) del
correcto cumplimiento de las fichas que almacenan todo el Protocolo de mantenimiento

preventivo, proponiendo la medida correctora.
5.-Ficha vy actividades a desarrollar para el mantenimiento preventivo.

e Protocolo ficha de mantenimiento preventivo.
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e Protocolo actividades a desarrollar para el mantenimiento preventivo

Protocolo ficha de mantenimiento preventivo

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

PLANTA: Inflight FRECUENCIA: Diaria
CATEGORIA: Mecdnico REALIZADO POR:
Estado Control Control Estado
A Temper r Evaporador | descarche | ruidos eneral
mEM.|  AREA EQUIPO T P 9
interior
B/M B/M B/M B/M
1 Camara congelador
2 Camara almacén pescados
3 Camara almacén frutas y
verduras
4 Camara almacén embutidos o
lacteos
5 Cémara descongelacién de
carnes
6 Camara preparacion de
carnes
7 Camara preparacion de
pescados
Camara preparacion de
8 h .
embutidos o lacteos
9 Camara preparacion de
frutas y verduras
10 Camara intermedia de carnes
1 Camara intermedia de
pescados
12 Planta Camara intermedia
producciéon |embutidos o lacteos
13 Camara intermedia frutas y
verduras
Camara productos
14
transformados
15 Camara montaje y vacio
16 Camara intermedia
17 Camara ensamblaje
18 Camara panaderia
19 Camara de productos en
vacio
20 Camara Holding
21 Camara control de salida
22 Camara retorno desconche
23 Camara cuarto de basura

Fuente: Elaboracion propia
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Protocolo actividades a desarrollar para el mantenimiento preventivo

ACTIVIDADES A DESARROLLAR PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

1. Limpieza del condensador con producto.

2. Limpieza del evaporador con producto.

3. Toma de cargas de compresores.

4. Verificacion de presiones del sistema.

5. Verificacion de termostatos.

6. Limpieza de ventiladores de condensador y evaporador.

7. Limpieza de controles de mando y sensores.

8. Verificacion de temperaturas de evaporador y condensador.

9. Limpieza de empaques de puerta y verificacion estado.

10. Verificacion de aislamiento linea de succion.

11. Verificacion de nivel aceite compresores semi herméticos.

12. Cambio de aceite cada 2000 horas de trabajo del compresor.

13. Verificacion resistencias de deshielo y marco puerta.

14. Limpieza lineay tina de drenaje del evaporador.

15. Ajuste de soporte compresor.

16. Recalibracion de presostatos alta y baja, segun corresponda.

17. Recalibracion de termostato y valvula de expansion.

18. Verificacion de electr valvulas (solenoides) automaticas y termostaticas.

19. Limpieza general de camaras. Eliminacion de hongos.

20. Limpieza de turbinas y sistema de recirculacion de producto.

21. Revision del estado del contenedor y la tapa.

22. Megado de resistencias.

Fuente: Elaboracion propia
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6.- Operaciones de mantenimiento
Las operaciones de mantenimiento son trabajos y acciones que tienen que realizar el
personal encargado en cada una de las instalaciones o equipos.

Se define las operaciones contenida en la ficha de mantenimiento preventivo:

Camaras frigorificas
Las operaciones de mantenimiento se realizaran en los turnos mafiana, tarde y noche
designado por el jefe de mantenimiento, con ayuda del supervisor de produccion.

e Control de temperatura interior: se medird con un termoémetro digital y se anotara la

temperatura obtenida en la ficha.

e Estado del evaporador: se comprobara que se encuentre en buen estado de

funcionamiento y que no tenga hielo acumulado.

e Control descarche: Se comprobara que el control de descarche funciona

adecuadamente.

e Control de ruido: Se comprobara que no existen ruidos extrafios que puedan poner de

manifiesto un mal funcionamiento de la cAmara.
e Estado general: se inspeccionara el estado general de la cAmara en cuanto ha estado de

paredes, puertas, pintura, corrosiones, pisos.

7.- Anexo
¢ Fichas de mantenimiento preventivo.

e Actividades a desarrollar para el mantenimiento preventivo.

8.- Archivo

Las fichas se mantendran en la oficina de mantenimiento y produccién para futuras
auditorias.
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Newrest Inflight S.A.C.

NOMBRE DE LA

Tabla 23. Plan de accion

PLAN DE ACCION

LOGRAR QUE LA CAMARA FRIGORIFICA LLEGUE A LA TEMPERATURA

echa:

Camara frigorifica

ACTIVIDAD: DESEADA
OBIJETIVO: AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA CAMARA FRIGORIFICA Responsable: W.G./G.S.
Dpto. MANTENIMIENTO / PRODUCCION
éCuando?
éQué? (accion o actividad) éPor qué? éQuién? éDonde? Como MES MARZO | RESULTADO
SEMA 1/2/3/4
1. NOLLEGAA LA
TEMPERATURA DESEADA
1.1. Analizar el equipo con
' au'p Reduciendo las paradas aumenta | Mantenimiento / . Reunién
mayor problemas de L. . . L, Mantenimiento . ok
la eficiencia del equipo Produccién mantenimiento
temperatura
Al intervenir personal de .,
‘s L. L Reunidon
1.2. Programacion de un produccién para el Mantenimiento / ., .
. . L . L, Produccién mantenimiento ok
mantenimiento auténomo mantenimiento mejora la Produccién ,
L . /produccién
eficiencia del equipo
Se necesita los repuestos Cotizacién de
1.3. Compra de repuestos . P . v . . ‘
. materiales para mejorar la Logistica Logistica repuestos / ok
o materiales . e ) .
disponibilidad del equipo materiales
los repuestos en mal estado Camara Mecanico
1.4. Cambio de repuestos genera que la productividad del Mantenimiento L L ok
X R frigorifica frigorista
equipo baje
1.5. Revisién general del Se necesita que el equipo esté en | Mantenimiento/ Camara Mecanico ok
equipo la temperatura deseada Produccion frigorifica frigorista

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 24. Plan anual de mantenimiento preventivo

n -Wre S t CRONOGRAMA MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE CAMARAS FRIGORIFICAS 2018
P
pl—— £
inflight
Fi i IEMBRE M|
N° Codigo Ipeseripelon Status Set Point °C recuencia | ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE| OCTUBRE | NO DICIEMBRE
(meses) 1S|2S|3S[4S|1S[2S|3S[4S|15|2S|3S|4S|1S|2S|3S[4S[1S[2S|3S[4S|1S|2S(3S|4S|1S|2S[3S|4S|1S[2S|3S[4S|1S|2S|3S|4S|1S|2S[3S|4S|1S|2S|3S[4S|1S|2S|3S|4S

1 EP-EF-23 [Cémara congelador Congelacién -18.0 3 X x X x
2 EP-EF-20 [Cdmara almacén pescado Refrigeracién 3.0 3 x x x x
3 EP-EF-21 Cémara almacén frutas y Refrigeracion 3.0 3 x x x x

verduras

ca | é ti
4 EP-EF-19 ar'naraa macén embutidos Refrigeracion 3.0 3 X X x X

o lacteos

Camara descongelacion de N )
5 EP-EF-22 Refrigeracion 3.0 3 x x x x

carnes
6 EP-EF-16 Camara preparacion de Refrigeracion 12.0 3 X x X x

carnes
7 EP-EF-17 Cémara preparacién de Refrigeracion 12.0 3 x x X x

pescados
8 EP-EF-18 Camara preparacion de Refrigeracion 12.0 3 x x x x

embutidos o lacteos

ca ion d
9 EP-EF-Q1 [-2Mar@ Preparacion de Refrigeracién 12.0 3 x X x X
frutas y verduras

Cémara intermedia de

10 EP-EF-15 Refrigeraciéon 3.0 3 x x x x
carnes
ca i diad

11 EP-EF-14 amara intermedia de Refrigeracion 3.0 3 X x X x
pescados

12 EP-EF-13 Camarélnterm'edla Refrigeracion 3.0 3 X X X X
embutidos o lacteos

Camara intermedia frutas y

13 EP-EF-10 Refrigeracion 3.0 3 X x X x
verduras
ca duct
14 EP-EF-QQ [ mara productos Refrigeracién 3.0 3 x x x x
transformados
15 EP-EF-06 [Cdmara montaje y vacio Refrigeracion 12.0 3 x x x x
16 EP-EF-07 [Cémara intermedia Refrigeracién 3.0 3 x X x X
17 EP-EF-08 [Cémara ensamblaje Refrigeracién 12.0 3 X x x x
18 EP-EF-05 [Camara panaderia Refrigeracion 3.0 3 X X X X
19 EP-EF-04 Can:\ara de productos en Refrigeracion 3.0 3 X X X X
vacio
20 EP-EF-03 [Camara Holding Refrigeracion 3.0 3 X X X X
21 EP-EF-02 [Cémara control de salida Refrigeracién 12.0 3 x x x x
22 EP-EF-12 |Camara retorno desconche Refrigeracion 12.0 3 X X X X
23 EP-EF-11 [Cémara cuarto de basura Refrigeracién 12.0 3 X X X x

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 25. Plan mantenimiento preventivo mensual

Newrest Inflight S.A.C.

PLAN DE TRABAJO PREVENTIVO MENSUAL

Camara frigorifica

Area: Produccién/mantenimiento Responsable: Equipo: Camara ensamblaje Codigo: EP-EF-08
Fecha: 01/03/2018 - 03/03/2018 Estatus: Refrigeracion Set Point °C: 12
CAMBIO MES/DIA
N° Actividades REPUESTO mar-18 CUMPLIMIENTO
Si No 1(2]3 6(7|8|9/10(11|12|13|14|15|16(17|18|19 20|21 |22(23|24|25|26(27|28|29 |30
1 |Aceite X X ok
2 |Aislamiento / tuberia X X ok
3 |Aislamiento de carcasa X X ok
4  |Aleta de ventilador/evap. X X ok
5 |Almacenamiento adec. Prod. - - X ok
6 |Cableado X X ok
7 |Carcasa X X ok
8 Circulacién refriferante/A.F X X ok
9 |Condensador X X ok
10 |Contactor /rele X X ok
11 |Evaporador X X ok
12 [Filtro Secador X X ok
13 |Frisa de puerta - Jebe X X ok
14 |Fusibles - X ok
15 |Gas refrigerante X X ok
16 |Intercambiador de calor - - X ok
17 |Interruptor X X ok
18 |Motor Compresor X X ok
19 |Presostato de aceite alta y baja presion X ok
20 |Puerta X X ok
21 |Resistencias, defrost / deshielo X X ok
22 |Sensor de temperatura alta y baja X X ok
23 |Temperatura - - X ok
24 |Trermostato X X ok
25 |[Tuberia y conexiones drenaje X X ok
26 |Tuberias de alta y baja X X ok
27 |Unidad de control / tarjeta Electr. X X ok
28 |Vélvula de acceso X X ok
29 |Valvula de expansion X X ok
30 |Valvula descarga X X ok
31 |Valvula Solenoide X X ok
32 |Ventilador difusor de frio X X ok
33 |Ventilador del condensador X X ok
34 |Visor de liquido y humedad X X ok

Fuente: Elaboracion propia
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Fase desarrollo
Etapa 06: Poner en marcha el programa

Se desarrolla el comienzo del TPM, la apertura se inicia con la asistencia de todo el personal
involucrado, tanto de la alta direccion, departamento de mantenimiento y el departamento de
produccion en un acto formal, donde se explica todas las actividades y procedimientos

recopilados de forma progresiva obtenida en la fase de inicio

Figura 10. Capacitacion y reuniones internas para el TPM

Fuente: elaboracion propia

2

Fotografias RR.HH, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Figura 11. Capacitaciones y reuniones internas para el TPM

Fuente: elaboracion propia

Fotografias RR.HH, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Etapa 07: Analizar y eliminar las causas de fallas

Se analiza las areas de mantenimiento y produccion para evalla cuidadosamente todas las fallas
y pérdidas para poder eliminarlas y lograr los objetivos planteados. Al elegir como plan piloto
a una camara frigorifica se analiza de forma detallada a cada uno de los componentes del sistema
frigorifico que se da las pérdidas por fallas, por tiempos muertos, por paradas menores, falta de

estandares de calidad, y por rendimiento de todo el equipo.

Tabla 26. Fallas cualitativas para mejorar

Analisis cualitativos para mejorar el TPM

ITEM |Analisis Social Si/No Mejorar
1 |Entendimiento de toda la organizacion Si No
2 |Participacion de todo el personal Si No
3 |Ordeny limpieza de toda la organizacién Si No
4 |Motivacién del personal involucrado Si No
5 |Resistencia al cambio del personal Si Si
6 |Actividades adicionales para el personal No No
7 |Actitud negativa hacia reconocimientos ajenos Si Si

Analisis operativo
8 |Adaptacién del TPM Si No
9 |Conocimiento de las cdmaras frigorificas a profundidad No Si
10 |Confiabilidad de las cdmaras frigorificas Si No
11 |Mejora continua Si No
12 |ldentificacion de peligros y riesgos durante la intervencién de los equipos Si No
13 |Concientizacion de laimportancia del mantenimiento No Si
14 |Estandarizacién de los diferentes tipos de mantenimiento Si No
15 |Definicién de los objetivos del mantenimiento Si No

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 27 se describe las cualidades que se estan encontrando durante la implementacion
del TPM, la cual para dar solucién a la metodologia se aumenta el cronograma de capacitaciones

tomandolo como mejora continua.
Etapa 08: Desarrollar el mantenimiento autbnomo

Se considera al departamento de produccion, para la intervencion del mantenimiento menor de
los equipos, la cual los operarios participan directamente en las actividades y procedimientos
establecidos, evitando el deterioro de las cAmaras frigorificas. La participacion de los operarios
en la intervencion de las camaras frigorificas es realizar el mantenimiento basico como limpieza

e inspeccion de temperatura.
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Tabla 27. Plan mantenimiento de mantenimiento auténomo

nzwrest

FICHA DE MANTENIMIENTO AUTONOMO

Equipo: Camara ensamblaje

Area: Produccién/mantenimiento  Responsable: Codigo: EP-EF 08
Fecha: 01/03/2018 - 03/03/2018 Estatus: Refrigeracion Set Point °C "
EQUIPO DE MANTENIMIENTO INSPECCION DE MANTENIMIENTO BIEN |FaLLa | REQ- |REALIZO OBSERVACIONES
CAMBIO |LIMPIEZA
Integrantes: Comprobar nivel de aceite X X
Inspeccion visual X
Inspeccion elementos seguridad X X
Comprobar ventiladores condensador X X
Inspeccion control electrico X X
EQUIPO DE PRODUCCION INSPECCION DE MANTENIMIENTO BIEN | FALLA REQ. REALIZO OBSERVACIONES
CAMBIO |LIMPIEZA
Integrantes: Limpieza de evaporadores X X
Limpieza de condensadores X X
Inspeccion visual X X
Limpieza ventiladores evaporador X X
Limpieza externa total X X

V° B° JEFE DE MANTENIENTO

Fuente: Elaboracion propia

87



Etapa 09: Desarrollar / optimizar el mantenimiento programado

Para optimizar el trabajo de mantenimiento de las cAmaras frigorificas interviene el técnico frigorista y los practicantes debidamente

capacitados, la cual se coordina y programa las actividades del mantenimiento planificado, completando el mantenimiento autonomo.

Tabla 28. Plan mantenimiento planificado

MANTENIMIENTO PLANIFICADO
ITEM NOMBRE CANTIDAD UNIDAD IMAGEN TIPO TIPO DE MANTENIMIENTO ACTIVIDAD A REALIZAR RECUENCIADE SEOCK
MANTENIMIENTO MINIMO
Cada 2 afios o cuando
1 Aceite 4 Litros Repuesto Preventivo/correctivo Cambio se cambia el 8
compresor
. N P . . . . . . Cada 3 meses o
2 Aislamiento térmico / tuberia 3 Metros Repuesto Preventivo/Correctivo Limpieza o cambio . 10
cuando sea necesario
. . I N . Limpieza, lubricacién, pintado
3 Motoventilador / evaporador 2 unidad Mantenimiento Preventivo/auténomo P o, . _p Y Cada 3 meses 2
revision eléctrica
- . N Controles eléctricos, limpieza,
a Cableado 5 Metros Mantenimiento Preventivo/correctivo bi Cada 3 meses -
cambio
Limpieza general, pintado, revisiéon
5 Carcasa/ Evaporador 1 Unidad Mantenimiento Preventivo /auténomo Impieza g Pl vist cada 3 meses -
fuga de gas
6 Presion refrigerante - - Mantenimiento Preventivo medias de presién alta y baja cada 3 meses -
Li i I, pintad isid
7 Condensador 1 unidad Mantenimiento Preventivo 'mpieza general, pintado, revision cada 3 meses -
fuga de gas
Limpieza de contactos eléctricos,
Tabl léctri t N . . dici d je, Itaje,
8 ablero elec r’lco_/componen es 1 unidad Mantenimiento Preventivo me: _|C|9nes e»amperaje vo aJeA cada 3 meses -
eléctricos continuidad, pintado de tablero si
es necesario, aislamiento
Limpi
9 Filtro Secador 1 unidad Repuesto Preventivo/Correctivo impleza ext:rna, Catda vez quese cada 3 meses 2
esmonta
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Revision de estado, limpieza o

Cada 3 meses o

¥
L)
10 Frisa de puerta - Jebe 10 metros Repuesto Preventivo/correctivo/auténomo R R 40
cambio cuando sea necesario
11 Gas refrigerante 1 kilo Repuesto Preventivo/correctivo Cada vez que se requiera - 13.6
12 Motor Compresor 1 unidad Mantenimiento Preventivo limpieza externa cada 3 meses -
Pr i I j Limpieza externa, revisién
13 esostato de ase’ te alta y baja 2 unidad Mantenimiento Preventivo pie a? terna, re S on de cada 3 meses -
presiéon medidas de presién
R sto/ tenimi Realizar limpieza, medidas
14 Resistencias, defrost / deshielo 1 unidad epue: Tan enimi Preventivo/correctivo controles eléctricos como cada 3 meses -
ento Lo .
continuidad y potencia
Sensor de temperatura alta . Repuesto/mantenimi . B .
15 p Y 1 unidad P / Preventivo Limpieza cada 3 meses -
baja ento
Control de . Repuesto/mantenimi . I
16 1 unidad P / Preventivo Limpieza cada 3 meses -
temperatura/termostato ento
B . . Repuesto/mantenimi . . N .
17 Tuberia y conexiones drenaje - - ento Preventivo/Auténomo Limpieza cada 3 meses -
. R P N Limpieza, revision fuga de gas,
18 Tuberias de alta y baja - - Mantenimiento Preventivo P R R 8 8 cada 3 meses -
diagnostico general
19 Valvula de expansion 1 unidad Mantenimiento Preventivo Limpieza, revision fuga de gas cada 3 meses -
20 Valvula Solenoide 1 unidad Mantenimiento Preventivo Limpieza, revision fuga de gas Cada 3 meses 2
Motoventilador del Limpieza, lubricacién, pintado
21 1 unidad Mantenimiento Preventivo P P Y cada 3 meses 2

condensador

revisién eléctrica

Fuente: Elaboracion propia
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Fase de perpetuidad
Etapa 10: Mejorar la técnica

Se realiza la formacion mediante capacitaciones en diferentes temas relacionados al
funcionamiento y mantenimiento de las cAmaras frigorificas, dirigidos al personal de produccion
(operarios) y mantenimiento (técnicos) logrando mejorar las habilidades de cada integrante, para

la realizacion de un trabajo eficaz.
Etapa 11: Integrar experiencia en la concepcion de nuevas maquinas

Al seguir todos los pasos de la implementacion del TPM en las cdmaras frigorificas se busca
involucrar a otros equipos 0 maquinas de forma progresiva integrando experiencia de forma

continua.
Etapa 12: Validar el TPM

La parte final de esta etapa sobre el trabajo del TPM es certificada, llevando a dar el alcance a
todos los trabajadores para que valoren el esfuerzo de su trabajo diario. Al mismo tiempo se
realiza de forma periddica las auditorias por parte de la alta direccion y jefes de mantenimiento

y produccion.
o Evidencias antes del mantenimiento.

Figura 12. Compresor a falta de mantenimiento

=

—— =

Fuente: elaboracién propia

Fotografia cAmara frigorifica parte externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Fuente: elaboracion propia

Figura 13. Condensador a falta de mantenimiento

Fotografia cAmara frigorifica parte externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Figura 14. Evaporador a falta de mantenimiento

Fuente: elaboracion propia

Fotografia cdmara frigorifica parte interna, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Figura 15. Tablero eléctrico a falta de mantenimiento

Fuente: elaboracion propia

Fotografia cAmara frigorifica parte externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
o Evidencias durante el mantenimiento.

Figura 16. Mantenimiento preventivo/auténomo del evaporador por parte del personal de
produccién

Fuente: elaboracion propia

Fotografia cdmara frigorifica parte interna, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Fuente: elaboracion propia

Figura 17. Mantenimiento preventivo/autonomo del motoventilador

Fuente: elaboracion propia

Fotografia cmara frigorifica parte interna, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Figura 18. Mantenimiento preventivo del condensador

Fotografia cAmara frigorifica externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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Figura 19. Mantenimiento preventivo del tablero eléctrico

Fuente: elaboracién propia

Fotografia cAmara frigorifica externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Figura 20. Mediciones de presion de gas refrigerante

Fuente: elaboracion propia

Fotografia cAmara frigorifica externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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o Evidencias después del mantenimiento.

Figura 21. Mantenimiento concluido del condensador

Fuente: elaboracion propia

Fotografia cAmara frigorifica externa, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Figura 22. Mantenimiento concluido del evaporador

Fuente: elaboracion propia

Fotografia cAmara frigorifica interna, de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

2.7.4. Resultados de la implementacion

Después de la implementacion del TPM se recolecto evidencia de 31 muestras del mes de marzo
(2018) los cuales mediante un plan de trabajo de mantenimiento se obtuvo como resultado un
incremento favorable de la productividad de acuerdo a los indicadores de eficiencia y eficacia.
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Tabla 29. Indicador de confiabilidad después de la mejora mes marzo 2018

Fuente: Elaboracion propia

PLANTA: Inflight AREA Produccién
REALIZADO POR: Herless Poma Chigne
TURNO: Mafiana (1) MES: Marzo 2018
wa | ST | o T | e | et ||| contaiions

1 23 33120 20 33100 1 33100.00 20.00 99.94%
2 23 33120 100 33020 2 16510.00 50.00 99.70%
3 23 33120 230 32890 6 5481.67 38.33 99.31%
4 23 33120 230 32890 6 5481.67 38.33 99.31%
5 23 33120 960 32160 18 1786.67 53.33 97.10%
6 23 33120 1510 31610 25 1264.40 60.40 95.44%
7 23 33120 1060 32060 21 1526.67 50.48 96.80%
8 23 33120 845 32275 19 1698.68 44.47 97.45%
9 23 33120 550 32570 17 1915.88 32.35 98.34%
10 23 33120 740 32380 19 1704.21 38.95 97.77%
1 23 33120 300 32820 6 5470.00 50.00 99.09%
12 23 33120 320 32800 10 3280.00 32.00 99.03%
13 23 33120 220 32900 6 5483.33 36.67 99.34%
14 23 33120 325 32795 9 3643.89 36.11 99.02%
15 23 33120 580 32540 10 3254.00 58.00 98.25%
16 23 33120 450 32670 11 2970.00 40.91 98.64%
17 23 33120 310 32810 7 4687.14 44.29 99.06%
18 23 33120 250 32870 10 3287.00 25.00 99.25%
19 23 33120 950 32170 18 1787.22 52.78 97.13%
20 23 33120 640 32480 11 2952.73 58.18 98.07%
21 23 33120 890 32230 16 2014.38 55.63 97.31%
22 23 33120 280 32840 6 5473.33 46.67 99.15%
23 23 33120 150 32970 6 5495.00 25.00 99.55%
24 23 33120 250 32870 8 4108.75 31.25 99.25%
25 23 33120 240 32880 9 3653.33 26.67 99.28%
26 23 33120 125 32995 5 6599.00 25.00 99.62%
27 23 33120 60 33120 2 16560.00 30.00 99.82%
28 23 33120 150 32970 5 6594.00 30.00 99.55%
29 23 33120 630 32490 14 2320.71 45.00 98.10%
30 23 33120 205 32915 7 4702.14 29.29 99.38%
31 23 33120 490 32630 11 2966.36 44.55 98.52%

Promedio mensual 98.63%

En la tabla 30 se muestra el indicador de confiabilidad del mes de marzo, representado en 31

dias que estan incluidas las 23 camaras frigorificas; la cual indica que el indicador promedio de

la confiabilidad es de 98.63%, la cual demuestra una mejora en los tiempos de funcionamiento.
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Tabla 30. Indicador de disponibilidad después de la mejora mes marzo 2018

PLANTA: Inflight AREA: Produccién
REALIZADO POR: Herless Poma Chigne
TURNO: Mafana (1) MES: Marzo 2018
. Tiempo de paradas .
N° dias N,° Total Tlempc? de por Tlem?o Disponibilidad
Camaras trabajo mantenimiento operativo
1 23 33120 720 32400 97.83%
2 23 33120 480 32640 98.55%
3 23 33120 620 32500 98.13%
aq 23 33120 250 32870 99.25%
5 23 33120 1460 31660 95.59%
6 23 33120 1980 31140 94.02%
7 23 33120 1500 31620 95.47%
8 23 33120 930 32190 97.19%
9 23 33120 620 32500 98.13%
10 23 33120 850 32270 97.43%
11 23 33120 430 32690 98.70%
12 23 33120 350 32770 98.94%
13 23 33120 260 32860 99.21%
14 23 33120 370 32750 98.88%
15 23 33120 1020 32100 96.92%
16 23 33120 910 32210 97.25%
17 23 33120 690 32430 97.92%
18 23 33120 300 32820 99.09%
19 23 33120 1440 31680 95.65%
20 23 33120 1300 31820 96.07%
21 23 33120 1420 31700 95.71%
22 23 33120 660 32460 98.01%
23 23 33120 520 32600 98.43%
24 23 33120 680 32440 97.95%
25 23 33120 300 32820 99.09%
26 23 33120 500 32620 98.49%
27 23 33120 400 32720 98.79%
28 23 33120 530 32590 98.40%
29 23 33120 1065 32055 96.78%
30 23 33120 670 32450 97.98%
31 23 33120 990 32130 97.01%
Promedio Mensual 97.64%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 31 se muestra el indicador de disponibilidad del mes de marzo, representado en 31
dias que se involucra a las 23 camaras frigorificas; la cual el resultado del indicador promedio

de la disponibilidad de 97.64%, disminucion de paradas por mantenimiento de los equipos.
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Tabla 31. Eficiencia después de la mejora mes marzo 2018

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA
PLANTA: Inflight |AREA: | Produccidén
REALIZADO POR : |Herless Poma Chigne
TURNO: Mafiana (1) |MES: | Marzo 2018
Ne¢e dias N¢2 total camaras Eficiencia/dia Observaciones
1 23 81.23%
2 23 74.55%
3 23 75.33%
4 23 75.97%
5 23 72.93%
6 23 69.47%
7 23 71.93%
8 23 74.38%
9 23 72.60%
10 23 79.48%
11 23 76.26%
12 23 89.34%
13 23 83.31%
14 23 88.13%
15 23 81.59%
16 23 79.44%
17 23 79.13%
18 23 79.04%
19 23 75.57%
20 23 78.90%
21 23 76.68%
22 23 79.20%
23 23 83.09%
24 23 88.02%
25 23 96.15%
26 23 83.42%
27 23 85.24%
28 23 78.05%
29 23 74.14%
30 23 72.69%
31 23 74.18%
Total 79.01%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 32 se observa el resumen de porcentaje de la eficiencia por dia en un solo turno de
las 23 cémaras frigorificas correspondiente al mes de marzo del 2018, calculando las
temperaturas reales entre las temperaturas programadas, obteniendo como resultado promedio
de 79.01% de eficiencia. La base de datos detallada de las 23 camaras frigorificas se encuentra

en los anexos 37 hasta 59.
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Tabla 32. Eficacia después de la mejora mes marzo 2018

PLANTA: Inflight AREA: Produccién
REALIZADO POR : [Herless Poma Chigne
TURNO: Mafiana (1) MES: Marzo 2018
, . . N2 total .. . .
Ne dias N2 camaras temperatura estandar B Eficacia/dia Observaciones
camaras
1 23 23 100.00%
2 21 23 91.30%
3 20 23 86.96%
4 19 23 82.61%
5 19 23 82.61%
6 12 23 52.17%
7 14 23 60.87%
8 15 23 65.22%
9 17 23 73.91%
10 17 23 73.91%
11 20 23 86.96%
12 20 23 86.96%
13 20 23 86.96%
14 19 23 82.61%
15 19 23 82.61%
16 20 23 86.96%
17 20 23 86.96%
18 20 23 86.96%
19 19 23 82.61%
20 20 23 86.96%
21 19 23 82.61%
22 21 23 91.30%
23 21 23 91.30%
24 19 23 82.61%
25 20 23 86.96%
26 20 23 86.96%
27 23 23 100.00%
28 21 23 91.30%
29 19 23 82.61%
30 21 23 91.30%
31 19 23 82.61%
Total 19 83.73%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 33 se evalua el indicador de eficacia que se controla a diario en todas las cAmaras
frigorificas, calculando la cantidad o el nUmero de equipos que estan dentro de la temperatura
estandar, entre el total de las camaras frigorificas programadas en todo el mes de marzo del
2018; deduciendo 19 camaras frigorificas de las 23 estan dentro de la temperatura estandar

representado el 83.73% de eficacia. (Ver anexos 61).
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Tabla 33. Productividad de las camaras frigorificas mes marzo 2018

INDICADOR PRODUCTIVIDAD
PLANTA: Inflight AREA: Produccién
REALIZADO POR : [Herless Poma Chigne
TURNO: Manana (1) MES: Marzo 2018
Ne dias N,Q ceiel] Eficiencia/dia Eficacia/dia Productividad
camaras
1 23 81.23% 100.00% 81.23%
2 23 74.55% 91.30% 68.07%
3 23 75.33% 86.96% 65.51%
q 23 75.97% 82.61% 62.76%
5 23 72.93% 82.61% 60.25%
6 23 69.47% 52.17% 36.24%
7 23 71.93% 60.87% 43.79%
8 23 74.38% 65.22% 48.51%
9 23 72.60% 73.91% 53.66%
10 23 79.48% 73.91% 58.75%
11 23 76.26% 86.96% 66.31%
12 23 89.34% 86.96% 77.69%
13 23 83.31% 86.96% 72.44%
14 23 88.13% 82.61% 72.80%
15 23 81.59% 82.61% 67.40%
16 23 79.44% 86.96% 69.08%
17 23 79.13% 86.96% 68.81%
18 23 79.04% 86.96% 68.73%
19 23 75.57% 82.61% 62.43%
20 23 78.90% 86.96% 68.61%
21 23 76.68% 82.61% 63.35%
22 23 79.20% 91.30% 72.31%
23 23 83.09% 91.30% 75.86%
24 23 88.02% 82.61% 72.71%
25 23 96.15% 86.96% 83.61%
26 23 83.42% 86.96% 72.54%
27 23 85.24% 100.00% 85.24%
28 23 78.05% 91.30% 71.26%
29 23 74.14% 82.61% 61.25%
30 23 72.69% 91.30% 66.37%
31 23 74.18% 82.61% 61.28%
Total 79.01% 83.73% 66.16%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 34 se detalla que en el mes de marzo del 2018 la productividad es de 66.16%
indicando que la productividad de las camaras frigorificas aumento con respecto al mes de
octubre del 2017, la cual soluciona los inconvenientes encontrados en el diagrama de Ishikawa

detallados en el grafico 5.
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2.7.5. Analisis econdmico financiero

A continuacion se presenta los diferentes célculos financieros:

e VAN: Este indicador financiero determinard la viabilidad de la implementacion en
cuantos meses retorna la ganancia en base a la inversion.

e TIR: Este indicador determinara la tasa de descuento que el indicador de VAN sea igual
a cero.

e B/C: En este indicador nos servird para calcular cuanto es la ganancia obtenida de

acuerdo a la inversion dada.

Tabla 34. Costos del mantenimiento antes y después

Costo de mantenimiento antes Costo de mantenimiento después

Mantenimiento | Mantenimiento e LU Mantenimiento

Mes/afio ) ) Total Mes/afio i Total
/ correctivo tercerizado / preve?tlvo/aut planificado
omo

Setiembre 2017 | §/. 859440 |S/.  4,000.00|S/. 12,594.40 | |Enero 2018 S 2,789.20|9/. 3,999.00 | S/. 6,788.20

Octubre 2017 5. 9,013.70|S/.  3,000.00|S/. 12,013.70 | |Febrero2018 |S/. 2,746.50 /. 3,999.00 | S/. 6,745.50

Noviembre 2017 | §/. 9,377.90|§/. 3,500.00 | §/. 12,877.90| |Mar02018 |S/. 2,832.60|S/. 3,998.50| S/. 6,831.10
TOTAL §/. 37,486.00 TOTAL §/. 20,364.80

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 35. Ahorro mensual después de la implementacion del TPM

Ahorro mensual
N° mes Antes Después total
1 S/. 12,594.40 | S/. 6,788.20 | S/. 5,806.20
2 S/. 12,013.70 | S/. 6,745.50 | S/. 5,268.20
3 S/. 12,877.90 | S/. 6,831.10 | S/. 6,046.80
TOTAL S/. 17,121.20

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 35y 36 se observa el costo de mantenimiento correctivo y tercerizado con empresas
especializadas, en la cual en los meses de Setiembre, Octubre y Noviembre es de S/. 37,486.00
y que al Implementar el TPM evaluado en tres meses se reduce a S/. 20,364.80 ahorrando
trimestralmente S/. 17,121.20.
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Tabla 36. Costo de implementacion TPM

Costo implementaciéon TPM
ITEM Actividad Costo total

1 Capacitaciones S/. 2,540.00
2 Mantenimiento auténomo S/. 4,480.00
3 Mantenimiento planificado | S/. 11,996.50
4 Herramientas S/. 3,158.00
5 Insumos S/. 1,302.00
6 EPP S/. 1,485.00
7 Capacitaciones sin producir | S/. 1,000.50

TOTAL| S/. 25,962.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 37 se determina que el costo total de la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total es de S/. 25,962.00 lo cual se utilizara calculos financieros para determinar en

cuanto tiempo se recupera la inversion dada.

Tabla 37. Proyeccion de costos del TPM

Ahorro

Meses 0 abr-18 | may-18 | jun-18 | jul-18 | ago-18 | sep-18 | oct-18 | nov-18 | dic-18 | ene-19 | feb-19 | mar-19 el

Ahorro S/.5,806 | S/. 5,268 | /. 6,047 | S/.5,707 | /. 5,674 | /. 5,809 | /. 5,730 S/. 5,738 | S/. 5,759 | S/. 5,742 | S/. 5,746 | S/. 5,749 | S/. 68,777

Inversion S/. 25,962

Flujo Neto

Econémico S/ -25962|5/.5,806|S/.5,268 | S/. 6,047 | S/. 5,707 | S/.5,674 | S/.5,809 | S/. 5,730 | S/. 5,738 | S/. 5,759 | S/. 5,742 | $/. 5,746 | S/. 5,749

TASA MENSUAL 12%

VAN 5/.9,478.33

TIR 19.39%

2.65

Fuente: Elaboracion propia

Al observar la tabla 38 respecto a la proyeccion de costos del TPM se deduce que el tiempo de
recuperacion de la inversion es en un afio, con una ganancia de S/. 9,478.33; arrojando un Costo
Beneficio de 2.65, por lo tanto el andlisis de este es que por cada sol invertido en el proyecto
nos devolvera S/. 2.65.
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I11. RESULTADOS
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3.1 Analisis descriptivo

Variable Independiente: Mantenimiento Productivo Total
Dimension 01: Confiabilidad

Tabla 38. indice Confiabilidad (antes - después)

INDICE DE LIENEE 2=
N CLES CONFIABILIDAD (ANTES) (Sedn 1P Il e ote
(DESPUES)

1 0.9813 0.9994]
2 0.9855 0.9970
3 0.9182 0.9931
4 0.9124 0.9931
5 0.9072 0.9710
6 0.8415 0.9544]
7 0.8931 0.9680
8 0.8937 0.9745
id 0.9192 0.9834]
e 0.9058 0.9777
i1 0.8530 0.9909
iz 0.9147 0.9903
i3 0.9547 0.9934]
14 0.9437 0.9902
i5 0.9751 0.9825
16 0.9434 0.9864
L 0.9407 0.9906
i3 0.9432 0.9925
19 0.9464 0.9713
20 0.8949 0.9807
21 0.8832 0.9731
22 0.9028 0.9915
23 0.8839 0.9955
24 0.9133 0.9925
25 0.9046 0.9928
26 0.8440 0.9962
27 0.8822 0.9982
28 0.9143 0.9955
29 0.9369 0.9810
30 0.9519 0.9938
31 0.9132 0.9852
0.9161 0.9863

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla 39 el comparativo de antes y después de la dimension confiabilidad del
TPM, deduciendo que el indice de confiabilidad antes 0.9161 y el después 0.9863 teniendo un
incremento del 7.66%, lo que significa que se ha reducido el niameros de fallas aumentado su

funcionamiento de las cAmaras frigorificas.
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Gréfico 10. Confiabilidad
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Fuente: Elaboracion propia

En el gréafico 10 de columnas se puede observar la mejora de la confiabilidad después de haber
implementado el TPM, analizadas en las 23 camaras frigorificas que se encuentran en el area de

produccion.
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Dimensién 02: Disponibilidad

Tabla 39. indice Disponibilidad (antes - después)

iNDICE DE iNDICE DE
N° dias DISPONIBILIDAD DISPONIBILIDAD
(ANTES) (DESPUES)

1 0.9749 0.9783
2 0.9780 0.9855
3 0.9130 0.9813
4 0.9052 0.9925
5 0.8993 0.9559
6 0.8392 0.9402
7 0.8896 0.9547
8 0.8915 0.9719
9 0.9115 0.9813
1o 0.9016 0.9743
11 0.8502 0.9870
12 0.9067 0.9894
i3 0.9476 0.9921
14 0.9357 0.9888
i5 0.9686 0.9692
16 0.9449 0.9725
d 0.9336 0.9792
e 0.9360 0.9909
19 0.9287 0.9565
20 0.8880 0.9607
21 0.8758 0.9571
22 0.8951 0.9801
23 0.8767 0.9843
24 0.9025 0.9795
25 0.8995 0.9909
26 0.8285 0.9849
27 0.8753 0.9879
28 0.9085 0.9840
29 0.9310 0.9678
30 0.9449 0.9798
31 0.9061 0.9701

0.9093 0.9764

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla 40 el comparativo de la dimension disponibilidad del TPM que el indice
antes es de 0.9093 y después 0.9764, obteniendo un incremento de 0.0671 lo que significa que
ha mejorado un 7.38% de disponibilidad de las cAmaras frigorificas ubicadas en el area de

produccién.
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Grafico 11. Disponibilidad
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Fuente: Elaboracion propia

En el grafico 11 de columnas se puede observar la mejora de la disponibilidad del después
comparado con el antes de la implementacion del TPM de las 23 camaras frigorificas que se

encuentran en el area de produccién.

107



Variable Dependiente: Productividad

Tabla 40. indice Productividad (antes - después)

iNDICE DE iINDICE DE
N2 dias PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
(ANTES) (DESPUES)

1 0.7053 0.8123
2 0.6134 0.6807
3 0.1917 0.6551
4 0.2490 0.6276
5 0.3269 0.6025
6 0.1529 0.3624
7 0.2761 0.4379
8 0.2432 0.4851
9 0.3900 0.5366
10 0.4226 0.5875
11 0.2088 0.6631
12 0.3967 0.7769
13 0.5025 0.7244
14 0.5521 0.7280
15 0.7590 0.6740
16 0.5554 0.6908
17 0.3614 0.6881
18 0.4870 0.6873
19 0.3991 0.6243
20 0.2864 0.6861
21 0.2214 0.6335
22 0.3128 0.7231
23 0.3508 0.7586
24 0.3944 0.7271
25 0.4118 0.8361
26 0.1925 0.7254
27 0.3994 0.8524
28 0.2665 0.7126
29 0.3812 0.6125
30 0.5807 0.6637
31 0.3046 0.6128
Total 0.3752 0.6616

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla 41 el comparativo de los indices de productividad que el antes es de
0.3752 y ahora 0.6616, deduciendo que ha tenido un incremento del 0.2864, lo que significa
que mejoro en un 76.33% la productividad de las camaras frigorificas.
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Gréafico 12. Productividad
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Fuente: Elaboracion propia

En el grafico 12 de columnas se puede observar la mejora de productividad después de la
implementacion del TPM que se dio en las 23 camaras frigorificas que se encuentran en el area

de produccion.
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Dimensién 03: Eficiencia

Tabla 41. indice Eficiencia (antes - después)

iNDICE DE iNDICE DE

Ne dias EFICIENCIA EFICIENCIA

(ANTES) (DESPUES)
1 0.8111 0.8123
2 0.7054 0.7455
3 0.6298 0.7533
aq 0.6363 0.7597
5 0.6265 0.7293
6 0.5863 0.6947
7 0.6350 0.7193
8 0.6215 0.7438
9 0.6900 0.7260
10 0.6942 0.7948
11 0.6003 0.7626
12 0.6518 0.8934
13 0.7224 0.8331
14 0.7937 0.8813
15 0.8728 0.8159
16 0.7097 0.7944
17 0.6926 0.7913
18 0.7001 0.7904
19 0.7649 0.7557
20 0.6587 0.7890
21 0.6366 0.7668
22 0.6541 0.7920
23 0.6724 0.8309
24 0.7560 0.8802
25 0.6765 0.9615
26 0.6326 0.8342
27 0.6562 0.8524
28 0.6129 0.7805
29 0.6745 0.7414
30 0.7420 0.7269
31 0.6369 0.7418
Total 0.6824 0.7901

Se observa en la tabla 42 el comparativo de la dimension eficiencia de productividad que el
indice antes es de 0.6824 y ahora con 0.7901, deduciendo un incremento de 0.1077 lo que
significa que nuestra eficiencia antes era de 68.24% y después de 79.01% lo cual mejor6 en un

15.78% la eficiencia de trabajo de las cAmaras frigorificas.

Fuente: Elaboracion propia
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Gréafico 13. Eficiencia
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En el grafico 13 de columnas se puede observar la mejora de Eficiencia que se calcul6 en el mes
de Octubre del 2017 y Marzo 2018, midiendo la temperatura real que trabajan las cAmaras

frigorificas entre la temperatura programa de las 23 camaras frigorificas.
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Dimensién 04: Eficacia

Tabla 42. indice Eficacia (antes - después)

iNDICE DE iNDICE DE
Ne dias EFICACIA EFICACIA
(ANTES) (DESPUES)
1 0.8696 0.9990
2 0.8696 0.9130
3 0.3043 0.8696
4q 0.3913 0.8261
5 0.5217 0.8261
6 0.2609 0.5217
7 0.4348 0.6087
8 0.3913 0.6522
9 0.5652 0.7391
10 0.6087 0.7391
11 0.3478 0.8696
12 0.6087 0.8696
13 0.6957 0.8696
14 0.6957 0.8261
15 0.8696 0.8261
16 0.7826 0.8696
17 0.5217 0.8696
18 0.6957 0.8696
19 0.5217 0.8261
20 0.4348 0.8696
21 0.3478 0.8261
22 0.4783 0.9130
23 0.5217 0.9130
24 0.5217 0.8261
25 0.6087 0.8696
26 0.3043 0.8696
27 0.6087 1.0000
28 0.4348 0.9130
29 0.5652 0.8261
30 0.7826 0.9130
31 0.4783 0.8261
Total 0.5498 0.8373

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en latabla 43 el comparativo de la dimensidn eficacia de productividad que el indice
antes es de 0.5498 y ahora con 0.8373, deduciendo un incremento de 0.2875, lo que significa
que nuestra eficacia antes era de 54.98% y después de 83.73% mejorando un 52.29% la eficacia

de trabajo de las cdmaras frigorificas.
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Gréafico 14. Eficacia
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Fuente: Elaboracion propia

En el grafico 14 de columnas se puede observar la mejora de Eficacia que se calculd en el mes
de Octubre del 2017 y Marzo 2018, la cual se midi6 el niUmero de camaras con temperatura

estandar entre el total de las camaras frigorificas del area de produccion.
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3.2. Analisis inferencial
3.2.1. Analisis de la hipotesis general

Ha: La implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cAmaras frigorificas

mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

A fin de poder contrastar la hipotesis general, es necesario primero determinar si los datos que
corresponden a la serie de la productividad antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, paratal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 31, se procedera

al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov Smirnov.
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 43. Andlisis de normalidad de productividad antes y después con Kolmogorov Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov®

Estadistico al Sig.
Productivi .140 31 .126
Productivi
dad.DESP 122 31 200
LIES

*, Esto es un limite inferior de la significacion
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia SPSS V.22

De la tabla 44, se puede verificar que la significancia de la productividad, antes y después, tiene
valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado
gue tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la productividad

ha mejorado, se procedera al analisis con el estadigrafo T de Student.
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Contrastacion de la hipdtesis general

Ho: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras

frigorificas no mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Ha: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras

frigorificas mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
Regla de decision:
Ho: pPa>pPd
Ha: pPa< pPd

Tabla 44. Estadisticos descriptivos antes y después T-student

Estadisticas de muestras empare jadas

Desviacion |Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Productivil
dad ANT .38371 31 .152049 .027309
Productivi| .66403 31 .106703 .019165

Fuente: Elaboracién propia SPSS V.22

De la tabla 45, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (0.38371) es
menor que la media de la productividad después (0.66403), por consiguiente, no se cumple Ho:
uPa> uPd, en tal razon se rechaza la hipdtesis nula de que la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras frigorificas no mejora la productividad, y se acepta la
hipétesis de investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cdmaras frigorificas mejora la productividad de

la empresa Newrest Inflight S.A.C.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o
significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de T de Student a ambas

productividades.
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Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipodtesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 45. Estadisticos de prueba de T-student para productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Media de ) . .
L, confianza de la diferencia )
Desviacion error Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl (bilateral)
Par1 Productividad.ANTES -
Productividad.DESPUES | -280323 146214 026261 -333954| -.226691| -10.675 30 .000

Fuente: Elaboracion propia SPSS V.22

De la tabla 46, se puede verificar que la significancia de la prueba de T de Student, aplicada a
la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision
se rechaza la hipoétesis nula y se acepta que la implementacion del Mantenimiento Productivo
Total (TPM) en las camaras frigorificas mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight
S.A.C.

3.2.2. Analisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cAmaras frigorificas

mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

A fin de poder contrastar la primera hipétesis especifica, es necesario primero determinar si los
datos que corresponden a la serie de la eficiencia antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 31, se procedera
al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov Smirnov.

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
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Tabla 46. Andlisis de normalidad de eficiencia antes y después con Kolmogorov Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico gl Sig.
Eficiencia. 124 31 200"
ANTES ) ,
Eficiencia.
DESPUE .144 31 .098
S

*. Esto es un limite inferior de la significacion
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia SPSS V.22

De la tabla 47, se puede verificar que la significancia de la eficiencia, antes y después, tiene
valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado
que tienen comportamientos paramétricos. Dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha

mejorado, se procedera al analisis con el estadigrafo T de Student.
Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras

frigorificas no mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Ha: La implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras

frigorificas mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
Regla de decision:
Ho: pPa>pPd
Ha: pPa<pPd

Tabla 47. Estadisticos descriptivos antes y después T-student

Estadisticas de muestras e mpare jadas

Desviacion | Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 Eficiencia .68245 31 .065590 .011780
ANTES
Eficiencia
DESPU .79006 31 .059602 .010705

Fuente: Elaboracion propia SPSS V.22
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De la tabla 48, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.68245) es menor
que la media de la eficiencia después (0.79006), por consiguiente, no se cumple Ho: pEa > pEd,
en tal razén se rechaza la hipotesis nula de que la implementacion del Mantenimiento Productivo
Total (TPM) en las camaras frigorificas no mejora la eficiencia, y se acepta la hipotesis de
investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las cAmaras frigorificas mejora la eficiencia de la empresa Newrest
Inflight S.A.C.

A fin de confirmar que el andlisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o
significancia de los resultados de la aplicacién de la prueba de T de Student a ambas eficiencias.

Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 48. Estadisticos de prueba de T-student para productividad

Prueba de muestras empare jadas

Diferencias emparejadas
confianza de la
Media de diferencia
Desviacion error Sig.
Media estandar | estandar Inferior Superior t gl (bilateral)
Par 1 Eficiencia. ANTE

Efic iencia.DESP -.107613 .072686 .013055 -.134274| -.080951 -8.243 30 .000
UES

Fuente: Elaboracion propia SPSS V.22

De la tabla 49, se puede verificar que la significancia de la prueba de T de Student, aplicada a
la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision
se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la implementacion del Mantenimiento Productivo
Total (TPM) en las camaras frigorificas mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight
S.A.C.
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3.2.3. Analisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras frigorificas

mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

A fin de poder contrastar la segunda hipdtesis especifica, es necesario primero determinar si los
datos que corresponden a la serie de la eficacia antes y después tienen un comportamiento
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 31, se procedera

al andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov Smirnov.
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 49. Analisis de normalidad de eficacia antes y después con Kolmogorov Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico al Sig.
Eficacia.AN
TES 112 31 200"
Eficacia.DE
SPUES .295 31 .000
* Esto es un limite inferior de la significacion
verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia SPSS V.22

De latabla 50, se puede verificar que la significancia de la eficacia, antes es de 0.200, y después
tiene valor 0.000, dado que uno de ellos es menor que 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la
regla de decision, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado que lo
que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procedera al analisis con el estadigrafo de

Wilcoxon.
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Contrastacion de la primera hipotesis especifica

Ho: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras

frigorificas no mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

Ha: La implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cdmaras

frigorificas mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
Regla de decision:
Ho: pPa>pPd
Ha: pPa< pPd

Tabla 50. Estadisticos descriptivos antes y después con Wilcoxon

Estadisticos descriptivos
Desviacio
N Media |nestandar|{ Minimo Méaximo
Eficacia.A
NTES 31 .54958| .171491 .261 .869
Eficacia.D
ESPUES 31 .83703| .099556 .522 .999

Fuente: Elaboracién propia SPSS V.22

De latabla 51, ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.54958) es menor que
la media de la eficiencia después (0.83703), por consiguiente, no se cumple Ho: pEa > pEd, en
tal razon se rechaza la hipétesis nula de que la implementacion del Mantenimiento Productivo
Total (TPM) en las camaras frigorificas no mejora la eficacia, y se acepta la hipotesis de
investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacién del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras frigorificas mejora la eficacia de la empresa Newrest
Inflight S.A.C.

A fin de confirmar que el analisis es el correcto, procederemos al analisis mediante el pvalor o

significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambas eficacias.

120



Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 51. Estadisticos de prueba de Wilcoxon para eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia. DESPUES -
Eficacia. ANTES

Z

-4,843°
Sig.
asintética .000]

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con
signo
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia SPSS V.22

De la tabla 52, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon aplicada a la
eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se
rechaza la hipétesis nula y se acepta que la implementacion del Mantenimiento Productivo Total
(TPM) en las camaras frigorificas mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C.
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V. DISCUSIONES
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De los resultados obtenidos con el analisis descriptivo, sobre la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cAmaras frigorificas mejora la productividad de
la empresa Newrest Inflight S.A.C. queda comprobada en la tabla N°41, donde se observa el
comparativo de los indices de productividad antes de implementar el TPM es de 0.3752 y luego
de la implementacion es de 0.6616, lo que significa que mejord en un 76.33% la productividad
de las camaras frigorificas. Dichos datos son coherentes con la investigacion desarrollada por
ALEJANDRO, Luis (2013) tiene como objetivo, aumentar la productividad aplicando el
mantenimiento auténomo, la cual incluye un plan de entrenamiento sobre los equipos y los
procesos que desarrollan los trabajadores; logrando un indice de productividad a nivel general
de $6.44 USD/h a$ 11,81 USD/h representando un incremento de 83%. Asimismo, para Carro
y Gonzales (2010, p. 1), “Productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora
significa una comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de

bienes y servicios producidos por un sistema ...]”.

Por consiguiente, el analisis descriptivo de la primera hipétesis sobre la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las camaras frigorificas mejora la eficiencia de la
empresa Newrest Inflight S.A.C. queda evidenciada en la tabla N° 42 donde se logré que el
indice de eficiencia antes es de 0.6824 y ahora con 0.7901, deduciendo un incremento de 0.1077
lo que significa que mejord la eficiencia en un 15.78%. Dichos datos coinciden con
VELASQUEZ, Maria (2010) quien implemento el TPM a toda la organizacion; disefiando
formatos y sistemas de induccidn para que los técnicos y operarios desarrollen de forma eficiente
las operaciones del proceso, la cual la eficiencia global de los equipos aumentd en un 24%.
Asimismo, Para Sander, Benno (1990), “la eficiencia es el criterio econdmico que revela la
capacidad administrativa de producir el maximo de resultados con el minimo de recursos energia

y tiempo” (p. 152).

Por ultimo, el analisis descriptivo de la segunda hipdtesis especifica: La implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cdmaras frigorificas mejora la eficacia de la
empresa Newrest Inflight S.A.C. queda comprobada en la tabla N° 43 donde se logré el indice
de eficacia antes es de 0.5498 y ahora con 0.8373, deduciendo una mejora de 52.29%. Dichos
resultados coinciden con ALBAN, Nery (2017) Cuyo objetivo es implementar un plan de

mantenimiento preventivo basandose en la confiabilidad de los equipos, para ello las paradas de
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las maquinas-herramientas en minutos redujeron en un 97,81%, la frecuencia de fallas en un
81,43%y los costos de fallas mecanicas en 75,14%. Ademas, para Sander, Benno (1990), la

“eficacia es el criterio institucional que revela la capacidad administrativa para alcanzar las

metas o resultados propuesto” (p 153).
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V. CONCLUSIONES
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Del siguiente proyecto de investigacion se obtuvieron las siguientes conclusiones

Se ha demostrado que la implementacion del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las
camaras frigorificas mejora la productividad de la empresa Newrest Inflight S.A.C., ya que, la
situacion antes de la mejora el indice promedio de productividad mensual fue de 0.3752 y
realizando la implementacion del TPM se obtuvo un resultado de 0.6616 (Ver tabla N°41)

logrando una mejora de 76.33%.

Se ha demostrado que la implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las
camaras frigorificas mejora la eficiencia de la empresa Newrest Inflight S.A.C., ya que antes
de la mejora el indice promedio de eficiencia fue 0.6824 y realizando la implementacion de

mejora se obtuvo un resultado de 0.7901 (Ver tabla N°42) logrando una mejora de 15.78%.

Se concluye que la implementacién del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en las cdmaras
frigorificas mejora la eficacia de la empresa Newrest Inflight S.A.C., ya que situacion antes de
la mejora el indice promedio de eficacia fue 0.5498 y realizando la implementacion de mejora
se obtuvo un resultado de 0.8373 (Ver tabla N°43) logrando una mejora de 52.29%.
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VI. RECOMENDACIONES

127



Luego de finalizar con el desarrollo del proyecto de investigacion y haber implementado de
forma correcta los pasos del Mantenimiento Productivo Total se logrado mejorar la

productividad se recomienda de forma general los siguientes puntos:

Se recomienda que para una correcta implementacion del TPM en otros equipos 0 maquinas se
debe tener un compromiso total de todas las areas involucradas y el apoyo primordial de la alta
direccion; respetando la secuencia de procesos e impulsando la mejora continua, ya que de esta
manera se asegura un aprendizaje mas rapido logrando aumentar la productividad, sin la

necesidad de hacer grandes inversiones monetarias.

Después de la implementacion del TPM en las camaras frigorificas se recomienda aplicar a los
demas equipos de produccion de forma progresiva para no distorsionar la informacion y
recopilacion de datos ya que los inconvenientes que se encuentran en el area de mantenimiento
es general, la cual se necesita reducir las fallas de méaquina, eliminar los productos no

conformes, reducir a cero los accidentes e incrementar la productividad.

Finalmente se recomienda que para incrementar la eficiencia y eficacia, se debe seguir los
controles diarios de todos los equipos logrando cuantificar y evitar la pérdida de informacion,
asi mismo darlos a conocer a todo el personal involucrado para que entiendan y valoren el
esfuerzo que realizan a diario, generando la animacién del resto de colaboradores que se resisten
al cambio metodoldgico.
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Anexo 1. Matriz de coherencia

MATRIZ DE COHERENCIA

Problema

Objetivo

Hipotesis

Problema general

Objetivo general

Hipotesis general

¢Como la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras
frigorificas mejora la productividad de la
empresa Newrest Inflight S.A.C.?

Determinar cémo la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en
las camaras frigorificas mejora la
productividad de la empresa Newrest
Inflight S.A.C.

La implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras
frigorificas mejora la productividad de la
empresa Newrest Inflight S.A.C.

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipotesis especificas

¢Como la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras
frigorificas mejora la eficiencia de la empresa
Newrest Inflight S.A.C.?

Determinar como la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en
las cAmaras frigorificas mejora la Eficiencia
de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

La implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras
frigorificas mejora la Eficiencia de la
empresa Newrest Inflight S.A.C.

¢Como la implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras
frigorificas mejora la eficacia de la empresa
Newrest Inflight S.A.C.?

Determinar cémo la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en
las camaras frigorificas mejora la Eficacia
de la empresa Newrest Inflight S.A.C.

La implementacion del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) en las camaras
frigorificas mejora la Eficacia de la
empresa Newrest Inflight S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Matriz de consistencia

o . TECNICAS
TiITULO PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADOR METODOLOGIA [ |\ <0 MENTOS
Variable Técnicas e

Implementacién del
Mantenimiento
Productivo Total

(TPM) en las
camaras frigorificas
para mejorar la
productividad de la
empresa Newrest
Inflight S.A.C.

Problema general

Objetivo general

Hipo6tesis general

independiente

éCémo la

implementacion del

Mantenimiento

Productivo Total (TPM)

en las camaras
frigorificas mejora la
productividad de la

empresa Newrest
Inflight S.A.C.?

Determinar cémo la
implementacién del
Mantenimiento
Productivo Total (TPM)
en las camaras frigorificas
mejora la productividad
de la empresa Newrest
Inflight S.A.C.

La implementaciéon
del Mantenimiento
Productivo Total
(TPM) en las cdmaras
frigorificas mejora la
productividad de la
empresa Newrest
Inflight S.A.C.

Mantenimiento
Productivo Total

Confiabilidad

MTBF

MTL?Fi»MTTRx‘100

% Confiabilidad =

Donde:

MTBF =Tiempo medio entre fallas.
MTTR =Tiempo promedio para
reperar.

Disponibilidad

HT —HPM 100

% Disponibilidad =
Donde:

HT=Horas totales.
HPM=Horas paradas por
mantenimiento

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipétesis especificas

Variable dependiente

éCémo la
implementacion del
Mantenimiento
Productivo Total (TPM)
en las camaras
frigorificas mejora la
eficiencia de la empresa
Newrest Inflight S.A.C.?

Determinar cémo la
implementacion del
Mantenimiento
Productivo Total (TPM)
en las camaras
frigorificas mejora la
Eficiencia de la empresa
Newrest Inflight S.A.C.

La implementacion
del Mantenimiento
Productivo Total
(TPM) en las cdmaras
frigorificas mejora la
Eficiencia de la
empresa Newrest
Inflight S.A.C.

éCémo la
implementacién del
Mantenimiento
Productivo Total (TPM)
en las cdmaras
frigorificas mejora la
eficacia de la empresa
Newrest Inflight S.A.C.?

Determinar cémo la
implementacién del
Mantenimiento
Productivo Total (TPM)
en las cdmaras
frigorificas mejora la
Eficacia de la empresa
Newrest Inflight S.A.C.

La implementacién
del Mantenimiento
Productivo Total
(TPM) en las camaras
frigorificas mejora la
Eficacia de la
empresa Newrest
Inflight S.A.C.

Productividad

Eficiencia

Caélculo para las cdmaras > 0°C:

.. . TP
% Eficiencia = Pt 100

Calculo para las camaras < 0°C:

. TR
% Eficiencia = i 100

Donde:
TP = Temperatura programada
TR =Temperatura real

Eficacia

°CTE

9% Eficacia = W x 100

Donde:

Ne CTE = Nimero de camaras
temperatura estandar.

Ne T C= Numero total de cdmaras.

Tipo

instruementos

La investigacion
es cuantitativa
aplicada

Nivel

Investigacion
descriptiva y
explicativa

Disefio

Cuasi experimental
Longitudinal

Observacion de los
equipos

Medicién de
temperatura y tiempo

Diagrama de Gantt
Check List

Foramtos de control
de temperatura,
formatos de
indicadores,
formatos de ordenes
de trabajo

Ficha control de
temperatura, formatos
de mantenimiento
correctivo y preventivo

Fuente: Elaboracion propia

136



Anexo 3. Politicas del TPM

Politica del TPM

Newrest Inflight S.A.C. empresa dedicada a brindar servicios de restauracion (servicios de
comida), creando valor para sus accionistas, clientes y sociedad buscando una mejora
continua, la cual cumple con los requisitos establecidos por la organizacién sobre el sistema
de Mantenimiento Productivo Total (TPM), para ello cuenta con un personal competitivo y

comprometido en lograr las expectativas de elevar y mantener la eficiencia de los equipos.
Para lo cual se compromete:
Objetivos del TPM

v Asegurar el cumplimiento, las necesidades y requerimientos con la participacion de
todos, esforzando cero averias, cero defectos y buscar maximizar la eficiencia global

de los equipos.

v" Controlar nuestros procesos de mantenimiento de forma efectiva que permitan

mejorar constantemente la calidad de nuestros productos.

v Mantener una actitud permanente de evaluacion y control sobre los aspectos del

medio ambiente

v’ Capacitar continuamente a todos los trabajadores elevando su nivel de competencia,
para lograr la eficacia del Sistema de Mantenimiento Productivo Total de Newrest
Inflight S.A.C.

Lima, enero del 2018
Gerente General

Newrest Inflight S.A.C.
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Anexo 4. Ficha recoleccion de datos “Confiabilidad”

FICHA RECOLECCION DE DATOS: CONFIABILIDAD

AREA: |

REALIZADO POR :

EQUIPO: | CcODIGO:

Tiempo de trabajo Tiempo de fallas Tiempo de

- N N N Numero de fallas
(minutos) (minutos) funcionamiento

N2 dias Fecha
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31

Total

Férmula Resultado

Tiempo total de funcionamiento
Numero de fallas

MTBF

Tiempo total de inactivdad
Numero de fallas

MTTR

MTBF

CONFIABILIDAD T ——
(MTBF+MTTR)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5. Ficha recoleccion de datos “Disponibilidad ”

FICHA RECOLECCION DE DATOS: DISPONIBILIDAD

AREA: |

REALIZADO POR:

EQUIPO: |

cODIGO

N¢ dias Fecha

Tiempo de
Tiempo de trabajo paradas por
(minutos) mantenimiento
(minutos)

Tiempo
operativo

Disponibilidad

V(O |N|O|0n|[h|[W|N|R
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12
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30

31

Total

Férmula

Resultado

DISPONIBILIDAD

HT —HPM

HT

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6. Ficha recoleccion de datos “Eficiencia”

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA:

|TURNO:

REALIZADO POR :

EQUIPO:

|cc’>D|Go:

N2 dias

Fecha

Temperatura
programada

(°c)

Rango de
temperatura (°C)

Temperatura
real (°C)

Cumplimiento

Eficiencia/dia

Observaciones
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30

31

Total

Férmula

Resultado

EFICIENCIA>0°C

temp.real

temp.progra.

EFICIENCIA<0°C

temp.real
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 7. Ficha recoleccion de datos “Eficacia”

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICACIA

PLANTA: |AREA: I

REALIZADO P

TURNO: |MES: |

R . . Ne total - R . R
N¢e dias N2 camaras temperatura estandar camaras Eficacia/dia Observaciones

V| |IN[O|V|H_|W[IN|[R

=
=]

[y
[

=
N

[
w

[
»

=
]

[
4]

=
N

[
00

[
©

N
o

N
>

N
N

N
W

N
H

N
w0

N
(4]

N
N

N
0

N
©o

w
o

w
[+

Total

Férmula Resultado

N° CTE

EFICACIA
NeTC

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8. Formato control de temperatura

nzwrest

inflight

Control de las temperaturas de camaras y salas /Registro de alarmas

TD-M-04.2

Rev n°1 date: 01/08/2013

Page: 2/2

B-REGISTRO MANUAL

IMeS/Month: Centro/unit: Sala-Camara/Room:
2
Dia Hora/ Hora/ Hora/ Hora/ Hora/ Hora/
Day visado ° visado ° visado ° Dia visado ° visado ° visado °
Time T2 (%) Time T2 (%) Time T2 (%) Day Time T2 (%) Time T2 (°C) Time T2 (%)
checked checked checked checked checked checked
1 16
2 17
3 18
4 19
5 20
6 21
7 22
8 23
9 24
10 25
11 26
12 27
13 28
14 29
15 30
31
77;:.:.: ALARMAS PRODUCIDAS / ALARMS PRODUCED ACCIONES TOMADAS / ACTIONS TAKEN RESPONSABLE / CHECKED BY:
Visado por/Checked by: Fecha/Date:

Fuente: Newrest Inflight S.A
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Anexo 9. Recoleccién de datos confiabilidad Mes- Octubre (antes)

PLANTA: Inflight AREA: Produccién
REALIZADO POR: Herless Poma Chigne
TURNO: Mafiana (1) MES: Octubre 2017
Tiempo de
N° dias N,n Total Tien'1po d.e Tiempo .de funcionamiento Numero de MTBF MTTR Confiabilidad
Camaras | trabajo (min) | falla(min) (min) fallas

1 23 33120 620 32500 19 1710.53 32.63 98.13%
2 23 33120 480 32640 17 1920.00 28.24 98.55%
3 23 33120 2710 30410 59 515.42 45.93 91.82%
4 23 33120 2900 30220 57 530.18 50.88 91.24%
5 23 33120 3075 30045 61 492.54 50.41 90.72%
6 23 33120 5250 27870 79 352.78 66.46 84.15%
7 23 33120 3540 29580 56 528.21 63.21 89.31%
8 23 33120 3520 29600 58 510.34 60.69 89.37%
9 23 33120 2676 30444 42 724.86 63.71 91.92%
10 23 33120 3120 30000 53 566.04 58.87 90.58%
11 23 33120 4870 28250 77 366.88 63.25 85.30%
12 23 33120 2825 30295 40 757.38 70.63 91.47%
13 23 33120 1500 31620 36 878.33 41.67 95.47%
14 23 33120 1865 31255 33 947.12 56.52 94.37%
15 23 33120 825 32295 14 2306.79 58.93 97.51%
16 23 33120 1875 31245 35 892.71 53.57 94.34%
17 23 33120 1965 31155 40 778.88 49.13 94.07%
18 23 33120 1880 31240 38 822.11 49.47 94.32%
19 23 33120 1775 31345 37 847.16 47.97 94.64%
20 23 33120 3480 29640 51 581.18 68.24 89.49%
21 23 33120 3868 29252 64 457.06 60.44 88.32%
22 23 33120 3220 29900 53 564.15 60.75 90.28%
23 23 33120 3846 29274 49 597.43 78.49 88.39%
24 23 33120 2870 30250 51 593.14 56.27 91.33%
25 23 33120 3160 29960 51 587.45 61.96 90.46%
26 23 33120 5168 27952 69 405.10 74.90 84.40%
27 23 33120 3900 29220 57 512.63 68.42 88.22%
28 23 33120 2840 30280 58 522.07 48.97 91.43%
29 23 33120 2090 31030 44 705.23 47.50 93.69%
30 23 33120 1594 31526 33 955.33 48.30 95.19%
31 23 33120 2875 30245 41 737.68 70.12 91.32%

Promedio mensual 91.61%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10. Recoleccion de datos disponibilidad Mes- Octubre (antes)

INDICADOR MENSUAL DISPONIBILIDAD DE LAS CAMARAS FRIGORIFICAS

PLANTA: Inflight |AREA: |Prod uccién
REALIZADO POR: Herless Poma Chigne
TURNO: Mafana (1) |MES: |Octubre 2017
i | T e T e e | e iy | Psponibitiad
1 23 33120 830 32290 97.49%
2 23 33120 730 32390 97.80%
3 23 33120 2880 30240 91.30%
4 23 33120 3140 29980 90.52%
5 23 33120 3335 29785 89.93%
6 23 33120 5325 27795 83.92%
7 23 33120 3655 29465 88.96%
8 23 33120 3595 29525 89.15%
9 23 33120 2932 30188 91.15%
10 23 33120 3260 29860 90.16%
11 23 33120 4961 28159 85.02%
12 23 33120 3090 30030 90.67%
13 23 33120 1735 31385 94.76%
14 23 33120 2130 30990 93.57%
15 23 33120 1040 32080 96.86%
16 23 33120 1825 31295 94.49%
17 23 33120 2200 30920 93.36%
18 23 33120 2120 31000 93.60%
19 23 33120 2360 30760 92.87%
20 23 33120 3710 29410 88.80%
21 23 33120 4115 29005 87.58%
22 23 33120 3475 29645 89.51%
23 23 33120 4085 29035 87.67%
24 23 33120 3230 29890 90.25%
25 23 33120 3330 29790 89.95%
26 23 33120 5680 27440 82.85%
27 23 33120 4130 28990 87.53%
28 23 33120 3032 30088 90.85%
29 23 33120 2285 30835 93.10%
30 23 33120 1824 31296 94.49%
31 23 33120 3110 30010 90.61%
Promedio Mensual 90.93%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 11. Eficiencia de cdmara congelador Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara congelador |CODIGO: EP-EF-23

R Temperatura Rango de Temperatura L. .. R R R
N¢ dias Fecha pro?:z::n;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia [Observaciones
1 01/10/2017 -18 +/-2 -20 Si 111.111%
2 02/10/2017 -18 +/-2 -17 Si 94.444%
3 03/10/2017 -18 +/-2 -15 Si 83.333%
4 04/10/2017 -18 +/-2 -14 No 77.778%
5 05/10/2017 -18 +/-2 -16 Si 88.889%
6 06/10/2017 -18 +/-2 -5 No 27.778%
7 07/10/2017 -18 +/-2 -12 No 66.667%
8 08/10/2017 -18 +/-2 -18 Si 100.000%
9 09/10/2017 -18 +/-2 -17 Si 94.444%
10 10/10/2017 -18 +/-2 -15 No 83.333%
11 11/10/2017 -18 +/-2 -9 No 50.000%
12 12/10/2017 -18 +/-2 -18 Si 100.000%
13 13/10/2017 -18 +/-2 -17 Si 94.444%
14 14/10/2017 -18 +/-2 -20 Si 111.111%
15 15/10/2017 -18 +/-2 -19 Si 105.556%
16 16/10/2017 -18 +/-2 -16 Si 88.889%
17 17/10/2017 -18 +/-2 -16 Si 88.889%
18 18/10/2017 -18 +/-2 -18 Si 100.000%
19 19/10/2017 -18 +/-2 -15 No 83.333%
20 20/10/2017 -18 +/-2 -17 Si 94.444%
21 21/10/2017 -18 +/-2 -18 Si 100.000%
22 22/10/2017 -18 +/-2 -13 No 72.222%
23 23/10/2017 -18 +/-2 -20 Si 111.111%
24 24/10/2017 -18 +/-2 -14 No 77.778%
25 25/10/2017 -18 +/-2 -5 No 27.778%
26 26/10/2017 -18 +/-2 -10 No 55.556%
27 27/10/2017 -18 +/-2 -16 Si 88.889%
28 28/10/2017 -18 +/-2 -18 Si 100.000%
29 29/10/2017 -18 +/-2 -15 Si 83.333%
30 30/10/2017 -18 +/-2 -19 Si 105.556%
31 31/10/2017 -18 +/-2 -15 No 83.333%
Total -18 85.5%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C -
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W 85.5%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12. Eficiencia de camara almacén pescados Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara almacen pescados |CODIGO: | EP-EF-20

R Temperatura Rango de Temperatura - . R . R
N¢e dias Fecha programada Cumplimiento Eficiencia/dia |Observaciones
©c) temperatura (°C) real (°C)
1 01/10/2017 3 +/-2 8 No 37.500%
2 02/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.000%
3 03/10/2017 3 +/-2 7 No 42.857%
4 04/10/2017 3 +/-2 10 No 30.000%
5 05/10/2017 3 +/-2 11 No 27.273%
6 06/10/2017 3 +/-2 7 No 42.857%
7 07/10/2017 3 +/-2 6 No 50.000%
8 08/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.000%
9 09/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.000%
10 10/10/2017 3 +/-2 23 No 13.043%
11 11/10/2017 3 +/-2 22 No 13.636%
12 12/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.000%
13 13/10/2017 3 +/-2 9 No 33.333%
14 14/10/2017 3 +/-2 6 No 50.000%
15 15/10/2017 3 +/-2 7 No 42.857%
16 16/10/2017 3 +/-2 26 No 11.538%
17 17/10/2017 3 +/-2 6 No 50.000%
18 18/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.000%
19 19/10/2017 3 +/-2 6 No 50.000%
20 20/10/2017 3 +/-2 7 No 42.857%
21 21/10/2017 3 +/-2 15 No 20.000%
22 22/10/2017 3 +/-2 15 No 20.000%
23 23/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.000%
24 24/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.000%
25 25/10/2017 3 +/-2 8 No 37.500%
26 26/10/2017 3 +/-2 8 No 37.500%
27 27/10/2017 3 +/-2 10 No 30.000%
28 28/10/2017 3 +/-2 9 No 33.333%
29 29/10/2017 3 +/-2 6 No 50.000%
30 30/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.000%
31 31/10/2017 3 +/-2 9 No 33.333%
Total 3 43.9%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 43.9%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C P
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 13. Eficiencia de cadmara almacen frutas y verduras Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR: Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cédmara almacén frutas y verduras |C6DIGO: EP-EF-21

R Temperatura Rango de Temperatura . - R . .
N¢e dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia |[Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
3 03/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
5 05/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
6 06/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
8 08/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
9 09/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
12 12/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 2 Si 150.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
19 19/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
21 21/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
22 22/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
23 23/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
27 27/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
28 28/10/2017 3 +/-2 15 No 20.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
30 30/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
31 31/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
Total 3 56.1%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 56.1%

temp.real

EFICIENCIA<0°C

temp.real

temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia

147




Anexo 14. Eficiencia de caAmara almacen embutidos o lacteos Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara almacénembutidos o lacteos |C()DIGO: | EP-EF-19

R Temperatura Rango de Temperatura L. . R . R
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia [Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
5 05/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
6 06/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
7 07/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
8 08/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
9 09/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 2 Si 150.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 2 Si 150.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
22 22/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
23 23/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
24 24/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
27 27/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
30 30/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
Total 3 67.0%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 67.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C P
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia

148




Anexo 15. Eficiencia de cadmara descongelacion de carnes Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdamara descongelacién de carnes |C6DIGO: | EP-EF-22

R Temperatura Rango de Temperatura L . R . R
N2 dias Fecha pro?::::n)\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia [Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
a 04/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
5 05/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
6 06/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
7 07/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
8 08/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
9 09/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
10 10/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
13 13/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
20 20/10/2017 3 +/-2 15 No 20.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
23 23/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
25 25/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
27 27/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
29 29/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
30 30/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
Total 3 61.0%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 61.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 16. Eficiencia de caAmara preparacion de carnes Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdmara preparacién de carnes |C()DIGO: | EP-EF-16

R Temperatura Rango de Temperatura . .. . . .
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia |[Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
3 03/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
4 04/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
5 05/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
6 06/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
7 07/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
8 08/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
9 09/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
10 10/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
11 11/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
12 12/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
13 13/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
14 14/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
15 15/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
16 16/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
17 17/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
18 18/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
19 19/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
20 20/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
21 21/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
22 22/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
23 23/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
24 24/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
25 25/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
26 26/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
27 27/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
28 28/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
29 29/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
30 30/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
31 31/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
Total 12 80.5%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 80.5%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 17. Eficiencia de cAmara preparacion de pescado Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA:

Produccion |TURNO: | Mafana (1)

REALIZADO POR:

Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara preparacion de pescados |CODIGO: | EP-EF-17
. Temperatura Rango de Temperatura P . " . -
N2 dias Fecha pro?:acn)\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia [Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
3 03/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
4 04/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
5 05/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
6 06/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
7 07/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
8 08/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
9 09/10/2017 12 +/-3 26 No 46.15%
10 10/10/2017 12 +/-3 22 No 54.55%
11 11/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
12 12/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
13 13/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
14 14/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
15 15/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
16 16/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
17 17/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
18 18/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
19 19/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
20 20/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
21 21/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
22 22/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
23 23/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
24 24/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
25 25/10/2017 12 +/-3 20 No 60.00%
26 26/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
27 27/10/2017 12 +/-3 22 No 54.55%
28 28/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
29 29/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
30 30/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
31 31/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
Total 12 79.1%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 79.1%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 18. Eficiencia de caAmara preparacion embutidos o lacteos Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara preparacion embutidos o lacteos |C()DIGO: | EP-EF-18

. Temperatura Rango de Temperatura P . " . -
N2 dias Fecha pro?:acn)\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia [Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
3 03/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
4 04/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
5 05/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
6 06/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
7 07/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
8 08/10/2017 12 +/-3 11 Si 109.09%
9 09/10/2017 12 +/-3 9 Si 133.33%
10 10/10/2017 12 +/-3 10 Si 120.00%
11 11/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
12 12/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
13 13/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
14 14/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
15 15/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
16 16/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
17 17/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
18 18/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
19 19/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
20 20/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
21 21/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
22 22/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
23 23/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
24 24/10/2017 12 +/-3 11 Si 109.09%
25 25/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
26 26/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
27 27/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
28 28/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
29 29/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
30 30/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
31 31/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
Total 12 90.7%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 90.7%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19. Eficiencia de cadmara preparacion frutas y verduras Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdamara preparacion frutas y verudras |C6DIGO: EP-EF-01

. Temperatura Rango de Temperatura . . . . . .
Ne dias Fecha pro?:acn)\ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
3 03/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
4 04/10/2017 12 +/-3 11 Si 109.09%
5 05/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
6 06/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
7 07/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
8 08/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
9 09/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
10 10/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
11 11/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
12 12/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
13 13/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
14 14/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
15 15/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
16 16/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
17 17/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
18 18/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
19 19/10/2017 12 +/-3 5 Si 240.00%
20 20/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
21 21/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
22 22/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
23 23/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
24 24/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
25 25/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
26 26/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
27 27/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
28 28/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
29 29/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
30 30/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
31 31/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
Total 12 89.0%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 89.0%

temp.real

EFICIENCIA<0°C

temp.real

temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 20. Eficiencia de camara intermedia de carnes Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara intermedia de carnes |CODIGO: EP-EF-15

. Temperatura Rango de Temperatura - . . . .
Ne dias Fecha prog(:acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
5 05/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
6 06/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
8 08/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
9 09/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
13 13/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
14 14/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
15 15/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
17 17/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
18 18/10/2017 3 +/-2 20 No 15.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
21 21/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
23 23/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
27 27/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
30 30/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 11 No 27.27%
Total 3 51.1%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 51.1%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C P
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 21. Eficiencia de camara intermedia de pescados Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara intermedia de perscados |CODIGO: | EP-EF-14

. Temperatura Rango de Temperatura - . . . .
Ne dias Fecha pro?:a::n')\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
q 04/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
5 05/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
6 06/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
8 08/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
9 09/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 15 No 20.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 14 No 21.43%
13 13/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 2 Si 150.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
23 23/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
24 24/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
25 25/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
26 26/10/2017 3 +/-2 18 No 16.67%
27 27/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
28 28/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
30 30/10/2017 3 +/-2 2 Si 150.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
Total 3 64.0%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 64.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C .
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 22. Eficiencia de camara intermedia embutidos o lacteos Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA:

Produccién |TURNO: | Manana (1)

REALIZADO POR :

Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara intermedia emburtidos o lacteos |CéDIGO: | EP-EF-13
. Temperatura Rango de Temperatura I . . . . -
N2 dias Fecha pro%:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
5 05/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
6 06/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
8 08/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
9 09/10/2017 3 +/-2 15 No 20.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
11 11/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
22 22/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
23 23/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
25 25/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
27 27/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
28 28/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
30 30/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
Total 3 60.2%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 60.2%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 23. Eficiencia de camara intermedia frutas y verduras Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara intermedia frutas y verduras |C(’)DIGO: | EP-EF-10

R Temperatura Rango de Temperatura - . . R . R
Ne dias Fecha proigacn')\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
2 02/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
3 03/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
5 05/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
6 06/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
8 08/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
9 09/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
13 13/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
16 16/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
23 23/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
24 24/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
27 27/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
30 30/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
Total 3 57.0%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C T — 57.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 24. Eficiencia de camara productos transformados Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccidn |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara productos transformados |CéDIGO: | EP-EF-09

. Temperatura Rango de Temperatura - . . . .
Ne dias Fecha prog(:z::n')\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
5 05/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
6 06/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
8 08/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
9 09/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
23 23/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
24 24/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
27 27/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
30 30/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
Total 3 68.4%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 68.4%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 25. Eficiencia de cAmara montaje y vacio Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccion |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara montaje y vacio |CéDIGO: EP-EF-06

. Temperatura Rango de Temperatura - _— R . "
Ne dias Fecha pro?:acn)\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
3 03/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
4 04/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
5 05/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
6 06/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
7 07/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
8 08/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
9 09/10/2017 12 +/-3 20 No 60.00%
10 10/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
11 11/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
12 12/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
13 13/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
14 14/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
15 15/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
16 16/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
17 17/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
18 18/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
19 19/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
20 20/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
21 21/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
22 22/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
23 23/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
24 24/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
25 25/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
26 26/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
27 27/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
28 28/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
29 29/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
30 30/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
31 31/10/2017 12 +/-3 20 No 60.00%
Total 12 79.4%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 79.4%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C =
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 26. Eficiencia de camara intermedia Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccidn |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdmara intermedia |C()DIGO: EP-EF-07

. Temperatura Rango de Temperatura - . . . .
N2 dias Fecha prog(:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
5 05/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
6 06/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
7 07/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
8 08/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
9 09/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
11 11/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
12 12/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
18 18/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
19 19/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
20 20/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
23 23/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
26 26/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
27 27/10/2017 3 +/-2 15 No 20.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
30 30/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
Total 3 53.9%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 53.9%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 27. Eficiencia de cAmara ensamblaje Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccion |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara ensamblaje |CODIGO: EP-EF-08

R Temperatura Rango de Temperatura - .. . . R
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
2 02/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
3 03/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
4 04/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
5 05/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
6 06/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
7 07/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
8 08/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
9 09/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
10 10/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
11 11/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
12 12/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
13 13/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
14 14/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
15 15/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
16 16/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
17 17/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
18 18/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
19 19/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
20 20/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
21 21/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
22 22/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
23 23/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
24 24/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
25 25/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
26 26/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
27 27/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
28 28/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
29 29/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
30 30/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
31 31/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
Total 12 80.8%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 80.8%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 28. Eficiencia de cAmara panaderia Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara panaderia |CéDIGO: EP-EF-05
. Temperatura Rango de Temperatura P - . . .
Ne dias Fecha pro?:acn')iada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
5 05/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
6 06/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
8 08/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
9 09/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
11 11/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
14 14/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
15 15/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
22 22/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
23 23/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
27 27/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
28 28/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
30 30/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
Total 3 58.2%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 58.2%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C P
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 29. Eficiencia de cadmara producto en vacio Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Cdmara producto en vacio |C()DIGO: | EP-EF-04
R Temperatura Rango de Temperatura L. .. . . R
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
2 02/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
4 04/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
5 05/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
6 06/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
7 07/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
8 08/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
9 09/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
17 17/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 12 No 25.00%
21 21/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
23 23/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 2 Si 150.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
27 27/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
29 29/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
30 30/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
31 31/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
Total 3 52.8%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 52.8%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 30. Eficiencia de camara Holding Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara Holding |CéDIGO: | EP-EF-03
. Temperatura Rango de Temperatura - . . . . .
Ne dias Fecha pro?:acn)lada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
2 02/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
3 03/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
4 04/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
5 05/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
6 06/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
7 07/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
8 08/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
9 09/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
10 10/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
11 11/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
12 12/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
13 13/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
14 14/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
15 15/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
16 16/10/2017 3 +/-2 14 No 21.43%
17 17/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
18 18/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
19 19/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
20 20/10/2017 3 +/-2 14 No 21.43%
21 21/10/2017 3 +/-2 10 No 30.00%
22 22/10/2017 3 +/-2 6 No 50.00%
23 23/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
24 24/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
25 25/10/2017 3 +/-2 4 Si 75.00%
26 26/10/2017 3 +/-2 3 Si 100.00%
27 27/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
28 28/10/2017 3 +/-2 9 No 33.33%
29 29/10/2017 3 +/-2 8 No 37.50%
30 30/10/2017 3 +/-2 7 No 42.86%
31 31/10/2017 3 +/-2 5 Si 60.00%
Total 3 54.0%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - . 54.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 31. Eficiencia de camara control de salida Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccion |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara control de salida |CéDIGO: | EP-EF-02

. Temperatura Rango de Temperatura - - . . .
Ne dias Fecha pro?:acrr)lada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
3 03/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
4 04/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
5 05/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
6 06/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
7 07/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
8 08/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
9 09/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
10 10/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
11 11/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
12 12/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
13 13/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
14 14/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
15 15/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
16 16/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
17 17/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
18 18/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
19 19/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
20 20/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
21 21/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
22 22/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
23 23/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
24 24/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
25 25/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
26 26/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
27 27/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
28 28/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
29 29/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
30 30/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
31 31/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
Total 12 79.0%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 79.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 32. Eficiencia de caAmara retorno desconche Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara retorno desconche |CODIGO: EP-EF-12
. Temperatura Rango de Temperatura - .. . , .
N2 dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
3 03/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
4 04/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
5 05/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
6 06/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
7 07/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
8 08/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
9 09/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
10 10/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
11 11/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
12 12/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
13 13/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
14 14/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
15 15/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
16 16/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
17 17/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
18 18/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
19 19/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
20 20/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
21 21/10/2017 12 +/-3 12 Si 100.00%
22 22/10/2017 12 +/-3 13 Si 92.31%
23 23/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
24 24/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
25 25/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
26 26/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
27 27/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
28 28/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
29 29/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
30 30/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
31 31/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
Total 12 81.0%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 81.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 33. Eficiencia de camara cuarto de basura Mes- Octubre (antes).

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR: Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cédmara cuarto de basura |CODIGO: | EP-EF-11

R Temperatura Rango de Temperatura — . . . R
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
2 02/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
3 03/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
4 04/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
5 05/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
6 06/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
7 07/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
8 08/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
9 09/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
10 10/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
11 11/10/2017 12 +/-3 19 No 63.16%
12 12/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
13 13/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
14 14/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
15 15/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
16 16/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
17 17/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
18 18/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
19 19/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
20 20/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
21 21/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
22 22/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
23 23/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
24 24/10/2017 12 +/-3 18 No 66.67%
25 25/10/2017 12 +/-3 17 No 70.59%
26 26/10/2017 12 +/-3 16 No 75.00%
27 27/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
28 28/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
29 29/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
30 30/10/2017 12 +/-3 15 Si 80.00%
31 31/10/2017 12 +/-3 14 Si 85.71%
Total 12 76.9%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 76.9%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C P
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia

167




Anexo 34. Resumen de datos eficiencia Mes — Octubre (Antes)

BASE DE DATOS PARA INDICADOR EFICIENCIA

Lista de equipos frigorificos Dial Dia2 Dia3 Diad Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Dia9 Dia10 Diall Dia12 Dia13 Dia14 Dia15 Dia16 Dia17 Dia18 Dia19 Dia20 Dia21 Dia22 Dia23 Dia24 Dia2s Dia26 Dia27 Dia28 Dia29 Dia30 Dia31
Camara congelador UL1% | 944% | 833% | 77.8% | 889% | 27.8% | 667% | 1000% | 944% | 833% | S00% | 1000% | 944% | 1111% | 1056% | 88.%% | 8% | 1000% | 833% | 94d% | 1000% | 722% | 111% | 77.8% | 27.8% | S56% | 88.9% | 1000% | 833% | 1056% | 833%
Camara almacén pescados

37w 00|  429%|  300%|  27.3%  420%  s00|  1000%| 1000%|  13.0%|  136%| 600w  333%|  s00%|  429%)  11.5%)  so0w| ool S0  429%|  200%|  200%|  600%|  eoow|  375%|  37.5%|  300%)  333%|  s00m| ool  333%
Camara almacén frutas y verduras
1000%  375%| 00|  333%|  600%|  75.0%|  500%|  333% 600w  300%|  37.5%| 1000%| 1000% 1500w 750  750%|  s00%|  333%| 600w 333w 375w  375%|  s00%|  75.0%| 1000w 333w  333%| 200%|  333%|  37.5%  37.5%)
[Cémara almacén embutidos o lacteos
60.0%| 750  S0.0%|  37.5%|  37.5%|  333%|  42.9%  60.0%|  60.0%[  75.0%| 1000%|  60.0%|  75.0%| 150.0%|  150.0%|  60.0%|  75.0%|  75.0%|  60.0%|  S0.0%|  37.5%|  37.5%|  42.9%|  60.0%|  60.0% 1000%|  75.0%|  75.0%| 100.0%|  60.0%|  42.9%)
Cémara descongelacion de carnes
600%|  750%|  600%|  S00%|  37.5%| 333w 333w  375%|  429%|  75.0%|  250%|  37.5%|  1000%| 1000%| 1000%| 1000%| 1000%  75.0%[  375%|  200%| 1000%| 1000%|  300%|  333% 600 750%|  750%  333% 00w  750%  500%
Cémara preparacién de carnes
1000% 800w 750w 750%|  800%|  70.6%|  706%|  632% 800  857%| 1000%|  80.0%| 800w  ssew| 8576l  s00%|  e67%|  es7%|  7som| 750w 6| 800%|  8s7%|  1000%|  923%|  eers| 706w  75.0%|  800%|  85.7%|  100.0)
(Camara preparacion de pescados
1000%  80.0%| 1000  750%|  857%|  800%| 1000%| 67| 62|  saew|  75.0%|  667%|  s0.0%| s 1000  80.0%|  8s7%|  75.0%|  923%| 1000|857l 800%|  75.0%|  667%|  60.0%|  632%  Saew|  800%|  923%|  80.0%|  85.7%)
Cémara preparacién de embutidos o
Jicteos 1000%  85.7%|  667%|  75.0%  80.0%  1000%|  92.3%| 100.1%| 1333%| 120.0%) 100.0%  80.0%|  80.0%|  857%|  923%|  857%|  1000%|  75.0%|  75.0%|  80.0%|  923%| 100.0%  92.3%| 100.1%|  92.3%)  750%)  80.0% 857  92.3%|  92.3%|  857%
Cémara preparacion de frutas y
verduras 800  857%|  923%| 1001%|  80.0%|  63.2% 66|  750%|  85.7%| 1000%|  92.3%| 57| oo  8s7%|  923%|  es7%| 750w eer| 2400  857%|  1000%|  1000%|  75.0%| 6| 66| 1000%|  85.7%|  s00%| o2 923  750%
Cémara intermedia de carnes
600  600%|  750%|  s00%|  37.5%| 300w 333w  375%|  600%|  600%| 1000%  333%|  333%| 429%| e00%|  333%  333% 50w 250  333%|  600%|  600% 750  soow| 750  1000%| 1000%)  60.0%|  333% 300w  273%
Camara intermedia de pescados
1000%  1000% 00|  333%|  333%|  s00%|  75.0%| 600w 750w  1000%|  200%|  21.4%|  60.0%|  so0m| 750  s0.0%|  s00%|  75.0%| 1000%| 1s0.0| 1000  600%|  42.9%|  429%|  333%| 67|  333%| s00%|  75.0%|  1500%|  42.9%)
Cémara intermedia embutidos o
Jicteos 60.0%|  50.0%|  60.0%  333% 1000%| 1000%) 100.0%  30.0%|  200%  333%  500%|  75.0%  750%  60.0%| 1000% 1000%| 1000%  75.0%|  60.0% 1000%  333%|  333%|  500%|  429%|  750%  333%  333%  300%|  42.9%  60.0%|  50.0%)
Cémara intermedia frutas y verduras
333%  333%|  500%|  75.0%  600%| 1000w 00|  500%|  500%|  75.0%|  300%|  333%|  soo%| 250%|  333%)  soo%| 750w  eoow| 1000%  600%|  500%|  333%|  333%| 750w 00|  37.5%| 1000%| 1000%| 7508 00w  500%
Camara productos transformados
1000%  600%| S0  750%|  500%|  60.0%|  50.0%| 00| 750  1000%|  60.0%|  75.0%| 1000% 750w 1000  750%|  600%|  75.0%| 600w  soow|  sos|  37.5%|  429%|  75.0%| 1000%| 00|  60.0%|  60.0%|  75.0%  1000%|  60.0%)
Camara montaje y vacio
1000% 800w 750w  e67%|  800%|  632%|  8s7%| 750w 60|  800%|  923%|  923%|  ss7w|  soow| 1000 85|  800%| 1000%| 750  e6rs|  e32%  ss%|  75.0%| 1000%|  923%| 857wl  800%| e67%|  632%|  66.7%|  60.0%)
Camara intermedia
1000%  600%|  50.0%|  37.5%|  333%  333%  300%|  37.5%| 50.0%|  420%|  333%  600%|  75.0%| 1000%|  75.0%)  60.0%|  333%  37.5%|  37.5%|  50.0%|  50.0%|  75.0% 1000%| 1000%|  37.5%|  25.0%|  20.0%  S0.0%|  42.9%|  60.0%|  75.0%
Cémara ensamblaje
857 800%|  75.0%  8s7%| 1000%|  63.2% 66|  750%|  923%|  ss7%|  soow| 750w 750  ss7w|  923%|  soow| 750w  ss7w|  soow|  7s0%|  706%|  e67%|  soom| 923w  ss7e|  923%|  7s0%|  706%|  ss7w|  923%  800%
Cémara panaderia
1000%  600%| S0  750%|  60.0%|  s00%|  75.0%| 600w  so0|  37.5%|  25.0%|  250%|  333%| 420w soo|  750%|  600%|  75.0%| 1000w  soow|  375%|  1000%|  600%|  s00%|  75.0%|  soow|  375%|  300%|  600%|  75.0%|  75.0%)
Camara de productos en vacio
7500 60.0%|  25.0%|  429%|  500%| 500w  333%|  333%|  500%|  300%|  s00%| 500w 600t 750 1000%|  75.0%| 500w ool S0  250%|  300%|  s00%| 750 1500w  300%|  333%|  600%|  500%| 00w 300w 333%
Camara Holding
a2.9%|  60.0%|  333%|  75.0%  600%|  333%|  333%  300% 60.0%[  75.0%  500%|  60.0%  60.0%  S0.0%| 1000%|  21.4%|  500%|  60.0%|  S0.0%|  21.4%|  30.0%|  500%|  60.0% 100.0%|  75.0% 1000%|  60.0%|  33.3%|  37.5%|  429%]  60.0%)
Cémara control de salida
800  800%|  750%|  857%|  667%|  63.2%| 800  706%|  75.0%|  800%|  667%  63.2% 857  800%| 1000%|  800%|  soow| szl  923%|  923%|  750%|  e67%|  soow| 706w  s00%|  750%|  857%|  s00%| 750w ss7el  923%
Cémara retorno desconche
1000% 800w 750w 85| e67%|  63.2%|  s00%|  ss7w| 923w  750%|  e67%|  es7k|  7s0m|  soow|  923% 1000%|  800%|  75.0%|  ss7w|  soomw| 1000  923%|  800%|  75.0%|  soom| 750w ss7e|  e67%|  667%| 857  s0.0%)
Cémara cuarto de basura
800w 857w  750%  800%|  e67%|  63.2% 857w 800%|  75.0%|  es7%|  63.2%  soom| 06| 750  8s%|  800%|  7som| sz 0. 800%|  750%|  e67%|  706%|  eers| 706w  750%  85.7%|  800%| 857  soom[  857%
81.11%| 70.54%| 62.98%| 63.63%| 62.65%| 58.63%| 63.50%| 62.15%| 69.00%| 69.42%| 60.03%| 65.18% 72.24%| 79.37%| 87.28%| 70.97%| 69.26%| 70.01%| 76.49%| 65.87%| 63.66%| 65.41%| 67.24%| 75.60%| 67.65%| 63.26%| 65.62%| 61.29%| 67.45%| 74.20%| 63.69%|

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 35. Resumen de datos eficacia Mes — Octubre (Antes)

BASE DE DATOS PARA INDICADOR EFICACIA

Lista de equipos frigorificos Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 |Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald | Dial5 | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Dia19 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia2s | Dia26 | Dia27 | Dia28 | Dia29 | Dia30 | Dia3l
Camara congelador Si Si S No S No No Si Si No No S S S S S S S No S S No S No No No Si S Si S No
Camara almacén pescados No | Si | No | No [ No [ No | No §i §i No | No | Si | No | No [ No| No | No | S | No | No [ No | No [ Si Si | No | No | No| No | No [ Si | No
Cémara almacén frutas y verduras Si| No | No | No | Si Si | No | No Si No | No [ Si Si Si §i Si | No | No| S | No [ No | No | No | Si Si | No | No | No| No | No | No
Camara almacén embutidos o lacteos S Si No | No | No [ No | No Si Si S S Si Si Si Si Si S S S No | No | No [ No Si S Si Si Si Si Si No
Cémara descongelacion de cames Si Si Si No No No No No No Si No No Si Si Si Si Si Si No No Si Si No No S S S No S S No
Cémara preparacion de cames Si S No No S No No No Si S S S S S S S No S No No No Si Si Si Si No No No Si Si Si
Camara preparacion de pescados §i §i S| Noo | Si Si Si No No | No | No | No | i Si Si Si S| Noo | Si Si Si S| No | No | No| No | No [ §i Si Si Si
Camara preparacion de embutidos o lacteos §i §i No | No §i §i §i §i §i §i §i §i §i §i §i §i §i No | No §i Si Si Si Si Si No Si Si Si Si Si
Camara preparacion de frutas y verduras Si Si Si S S No No No Si S S S S S S S No No S S S S No No No S Si S S S No
Camara intermedia de cames S S S No No No No No S S S No No No S No No No No No S S S No S S S S No No No
Cémara intermedia de pescados Si Si Si No No No Si §i Si Si No No Si No Si No No Si Si Si Si Si No No No No No No S S No
Camara intermedia embutidos o ldcteos Sio| No | S| Noo| Si Si Si No | No [ No | No | §i Si Si Si Si Si Si Si Si | No | No| No| No | S | No| No| No | No | Si | Mo
Cémara intermedia frutas y verduras No | No | No §i §i §i §i No No Si No | No | No | No | No | No Si §i Si Si No | No | No Si No | No Si Si Si Si No
Cémara productos transformados Si Si No Si No Si No §i Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si No No No No Si S No S S S S S
Cdmara montaje y vacio Si Si No | No §i No Si No No §i §i §i §i §i §i §i §i §i No | No | No Si No Si Si §i §i No | No | No | No
Cémara intermedia Si Si No | No | No [ No | No No No No | No Si Si Si Si Si No | No | No [ No | No Si Si Si No | No | No [ No | No Si Si
Cémara ensamblaje Si Si No Si Si No No No Si Si Si No No Si Si Si No Si Si No No No Si Si Si Si No No Si Si Si
Camara panaderfa §i §i No §i §i No §i Si No | No | No | No | No [ No | No §i §i §i §i No | No §i §i No Si No | No | No §i §i §i
Cémara de productos en vacio Si Si No | No | No | No | No No No No | No | No Si Si Si §i No §i No | No | No [ No Si Si No | No Si No | No | No [ No
Camara Holding No S No S S No No No Si S No S S No S No No S No No No No S S S S S No No No S
Cémara control de salida §i S| No | Si | No | No | §i No No S| No | No | §i §i §i §i §i §i §i S| No | No | Si | No | Si | No | Si S| No | Si Si
Cémara retomo desconche Si Si No Si No No Si §i Si No No Si No Si Si Si Si No Si Si Si Si Si No Si No Si No No S S
Cémara cuarto de basura Si Siof No | S| No| No [ Si Si No S| No | S| No| No | S S| No | S| No| Si | No| No| No| No [ No| No [ i Si Si Si Si
TOTAL 0 0 1 9 n 6 10 9 13 14 8 1% 16 16 0 18 n 16 n 10 8 u n n u 1 u 10 3 18 u

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 36. Recoleccion de datos confiabilidad Mes — Marzo (después)

PLANTA: Inflight |I-'\REA: |Produccién
REALIZADO POR: Herless Poma Chigne
TURNO: Mafiana (1) |MES: |Marzo 2018
v | | e | nemde || renmnde | e |y || o

1 23 33120 20 33100 1 33100.00 20.00 99.94%
2 23 33120 100 33020 2 16510.00 50.00 99.70%
3 23 33120 230 32890 6 5481.67 38.33 99.31%
4 23 33120 230 32890 6 5481.67 38.33 99.31%
5 23 33120 960 32160 18 1786.67 53.33 97.10%
6 23 33120 1510 31610 25 1264.40 60.40 95.44%
7 23 33120 1060 32060 21 1526.67 50.48 96.80%
8 23 33120 845 32275 19 1698.68 44.47 97.45%
9 23 33120 550 32570 17 1915.88 32.35 98.34%
10 23 33120 740 32380 19 1704.21 38.95 97.77%
11 23 33120 300 32820 6 5470.00 50.00 99.09%
12 23 33120 320 32800 10 3280.00 32.00 99.03%
13 23 33120 220 32900 6 5483.33 36.67 99.34%
14 23 33120 325 32795 9 3643.89 36.11 99.02%
15 23 33120 580 32540 10 3254.00 58.00 98.25%
16 23 33120 450 32670 11 2970.00 40.91 98.64%
17 23 33120 310 32810 7 4687.14 44.29 99.06%
18 23 33120 250 32870 10 3287.00 25.00 99.25%
19 23 33120 950 32170 18 1787.22 52.78 97.13%
20 23 33120 640 32480 11 2952.73 58.18 98.07%
21 23 33120 890 32230 16 2014.38 55.63 97.31%
22 23 33120 280 32840 6 5473.33 46.67 99.15%
23 23 33120 150 32970 6 5495.00 25.00 99.55%
24 23 33120 250 32870 8 4108.75 31.25 99.25%
25 23 33120 240 32880 9 3653.33 26.67 99.28%
26 23 33120 125 32995 5 6599.00 25.00 99.62%
27 23 33120 60 33120 2 16560.00 30.00 99.82%
28 23 33120 150 32970 5 6594.00 30.00 99.55%
29 23 33120 630 32490 14 2320.71 45.00 98.10%
30 23 33120 205 32915 7 4702.14 29.29 99.38%
31 23 33120 490 32630 11 2966.36 44.55 98.52%

Promedio mensual 98.63%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 37. Recoleccion de datos disponibilidad Mes — Marzo (después)

PLANTA: Inflight AREA: Produccién
REALIZADO POR: Herless Poma Chigne
TURNO: Mafana (1) MES: Marzo 2018
N° dias N° Total Tiempo de Tiemee ::rparadas Tiempo Disponibilidad
Camaras trabajo mantenimiento operativo
1 23 33120 720 32400 97.83%
2 23 33120 480 32640 98.55%
3 23 33120 620 32500 98.13%
aq 23 33120 250 32870 99.25%
5 23 33120 1460 31660 95.59%
6 23 33120 1980 31140 94.02%
7 23 33120 1500 31620 95.47%
8 23 33120 930 32190 97.19%
=) 23 33120 620 32500 98.13%
10 23 33120 850 32270 97.43%
11 23 33120 430 32690 98.70%
12 23 33120 350 32770 98.94%
13 23 33120 260 32860 99.21%
14 23 33120 370 32750 98.88%
15 23 33120 1020 32100 96.92%
16 23 33120 910 32210 97.25%
17 23 33120 690 32430 97.92%
18 23 33120 300 32820 99.09%
19 23 33120 1440 31680 95.65%
20 23 33120 1300 31820 96.07%
21 23 33120 1420 31700 95.71%
22 23 33120 660 32460 98.01%
23 23 33120 520 32600 98.43%
24 23 33120 680 32440 97.95%
25 23 33120 300 32820 99.09%
26 23 33120 500 32620 98.49%
27 23 33120 400 32720 98.79%
28 23 33120 530 32590 98.40%
29 23 33120 1065 32055 96.78%
30 23 33120 670 32450 97.98%
31 23 33120 990 32130 97.01%
Promedio Mensual 97.64%

Fuente: Elaboracion propia

171



Anexo 38. Eficiencia de cAmara congelador Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Cdmara congelador |CODIGO: EP-EF-23
. Temperatura Rango de Temperatura - . . . . .
N2 dias Fecha pro%l":i:n;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 -18 +/-2 -20 Si 111.1%
2 02/03/2018 -18 +/-2 -17 Si 94.4%
3 03/03/2018 -18 +/-2 -16 Si 88.9%
4 04/03/2018 -18 +/-2 -17 No 94.4%
5 05/03/2018 -18 +/-2 -16 Si 88.9%
6 06/03/2018 -18 +/-2 -17 No 94.4%
7 07/03/2018 -18 +/-2 -18 No 100.0%
8 08/03/2018 -18 +/-2 -18 Si 100.0%
9 09/03/2018 -18 +/-2 -17 Si 94.4%
10 10/03/2018 -18 +/-2 -15 No 83.3%
11 11/03/2018 -18 +/-2 -17 Si 94.4%
12 12/03/2018 -18 +/-2 -18 Si 100.0%
13 13/03/2018 -18 +/-2 -20 Si 111.1%
14 14/03/2018 -18 +/-2 -20 Si 111.1%
15 15/03/2018 -18 +/-2 -19 Si 105.6%
16 16/03/2018 -18 +/-2 -18 Si 100.0%
17 17/03/2018 -18 +/-2 -18 Si 100.0%
18 18/03/2018 -18 +/-2 -18 Si 100.0%
19 19/03/2018 -18 +/-2 -17 No 94.4%
20 20/03/2018 -18 +/-2 -17 Si 94.4%
21 21/03/2018 -18 +/-2 -18 Si 100.0%
22 22/03/2018 -18 +/-2 -19 No 105.6%
23 23/03/2018 -18 +/-2 -20 Si 111.1%
24 24/03/2018 -18 +/-2 -17 No 94.4%
25 25/03/2018 -18 +/-2 -17 No 94.4%
26 26/03/2018 -18 +/-2 -16 No 88.9%
27 27/03/2018 -18 +/-2 -16 Si 88.9%
28 28/03/2018 -18 +/-2 -18 Si 100.0%
29 29/03/2018 -18 +/-2 -15 No 83.3%
30 30/03/2018 -18 +/-2 -16 Si 88.9%
31 31/03/2018 -18 +/-2 -15 No 83.3%
Total -18 96.8%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C -
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C - 96.8%
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 39. Eficiencia de caAmara almacén pescados Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara almacen pescados |C()DIGO: EP-EF-20
R Temperatura Rango de Temperatura — . . . . R
Ne dias Fecha prog(::::n;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 9 No 33.3%
Total 3 68.5%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 68.5%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 40. Eficiencia de caAmara frutas y verduras Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Céamara almacén frutas y verduras |CODIGO: EP-EF-21
. Temperatura Rango de Temperatura - .. . . .
N2 dias Fecha prog(:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
Total 3 74.2%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 74.2%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 41. Eficiencia de cAmara embutidos o lacteos Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara almacén embutidos o lacteos |C()DIGO: EP-EF-19

. Temperatura Rango de Temperatura L. . . . . .
Ne dias Fecha prog(:acrr)lada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 1 Si 300.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
Total 3 96.1%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 96.1%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 42. Eficiencia de cAmara descongelacion de carnes Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara descongelacién de carnes |CC)DIGO: EP-EF-22

. Temperatura Rango de Temperatura - . . . . .
N2 dias Fecha proizal:n;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 04/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
Total 3 81.6%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 81.6%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 43. Eficiencia de cAmara preparacion de carnes Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Cdédmara preparaciéon de carnes |CODIGO: EP-EF-16
. Temperatura Rango de Temperatura - .. . . .
N2 dias Fecha prog(:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
2 02/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
3 03/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
4 04/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
5 05/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
6 06/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
7 07/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
8 08/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
9 09/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
10 10/03/2018 12 +/-3 11 Si 109.1%
11 11/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
12 12/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
13 13/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
14 14/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
15 15/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
16 16/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
17 17/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
18 18/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
19 19/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
20 20/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
21 21/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
22 22/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
23 23/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
24 24/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
25 25/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
26 26/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
27 27/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
28 28/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
29 29/03/2018 12 +/-3 17 No 70.6%
30 30/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
31 31/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
Total 12 88.7%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 88.7%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 44. Eficiencia de cAmara preparacion de pescados Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara preparacion de pescados |CC)DIGO: EP-EF-17

. Temperatura Rango de Temperatura - . . . . .
N2 dias Fecha proizal:n;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
2 02/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
3 03/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
3 04/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
5 05/03/2018 12 +/-3 17 No 70.6%
6 06/03/2018 12 +/-3 18 No 66.7%
7 07/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
8 08/03/2018 12 +/-3 18 No 66.7%
9 09/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
10 10/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
11 11/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
12 12/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
13 13/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
14 14/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
15 15/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
16 16/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
17 17/03/2018 12 +/-3 17 No 70.6%
18 18/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
19 19/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
20 20/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
21 21/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
22 22/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
23 23/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
24 24/03/2018 12 +/-3 18 No 66.7%
25 25/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
26 26/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
27 27/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
28 28/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
29 29/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
30 30/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
31 31/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
Total 12 80.5%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 80.5%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 45. Eficiencia de cAmara preparacion embutidos o lacteos Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR: Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara preparacion embutidos o lacteos |C()DIGO: EP-EF-18

R Temperatura Rango de Temperatura - .. . . .
Ne dias Fecha pro?:acn)\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
2 02/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
3 03/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
4 04/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
5 05/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
6 06/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
7 07/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
8 08/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
9 09/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
10 10/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
11 11/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
12 12/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
13 13/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
14 14/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
15 15/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
16 16/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
17 17/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
18 18/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
19 19/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
20 20/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
21 21/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
22 22/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
23 23/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
24 24/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
25 25/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
26 26/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
27 27/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
28 28/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
29 29/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
30 30/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
31 31/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
Total 12 83.8%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 83.8%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 46. Eficiencia de cAmara preparacion frutas y verduras Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccion |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdamara preparacion frutas y verudras |C6DIGO: EP-EF-01

R Temperatura Rango de Temperatura - .. R . R
Ne dias Fecha pro?:acn)\ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
2 02/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
3 03/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
4 04/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
5 05/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
6 06/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
7 07/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
8 08/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
9 09/03/2018 12 +/-3 17 No 70.6%
10 10/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
11 11/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
12 12/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
13 13/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
14 14/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
15 15/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
16 16/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
17 17/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
18 18/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
19 19/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
20 20/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
21 21/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
22 22/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
23 23/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
24 24/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
25 25/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
26 26/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
27 27/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
28 28/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
29 29/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
30 30/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
31 31/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
Total 12 82.5%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 82.5%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 47. Eficiencia de cAmara intermedia de carnes Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccion |TURNO: | Mafana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara intermedia de carnes |C6DIGO: | EP-EF-15
R Temperatura Rango de Temperatura A - R . .
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
Total 3 74.0%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 74.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 48. Eficiencia de cAmara intermedia de pescados Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara intermedia de perscados |CODIGO: | EP-EF-14
R Temperatura Rango de Temperatura - . R . R
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
Total 3 60.6%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 60.6%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C =
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 49. Eficiencia de cAmara intermedia embutidos o lacteos Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdmara intermedia emburtidos o lacteos |C()DIGO: EP-EF-13

R Temperatura Rango de Temperatura - . R . R
Ne dias Fecha pro?:acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
Total 3 60.5%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 60.5%

temp.real

EFICIENCIA<0°C

temp.real

temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 50. Eficiencia de cAmara intermedia frutas y verduras Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara intermedia frutas y verduras |CODIGO: EP-EF-10
. Temperatura Rango de Temperatura I - . . .
Ne dias Fecha pro%l;acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
a 04/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
Total 3 68.1%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 68.1%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C P
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 51. Eficiencia de camara productos transformados Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara productos transformados |C6DIGO: | EP-EF-09

R Temperatura Rango de Temperatura - .. R . R
Ne dias Fecha proizirr;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
Total 3 78.7%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 78.7%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 52. Eficiencia de cAmara montaje y vacio Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara montaje y vacio |C6DIGO: EP-EF-06

R Temperatura Rango de Temperatura - .. R . R
Ne dias Fecha proizirr;ada temperatura (° C) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
2 02/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
3 03/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
4 04/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
5 05/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
6 06/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
7 07/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
8 08/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
9 09/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
10 10/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
11 11/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
12 12/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
13 13/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
14 14/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
15 15/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
16 16/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
17 17/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
18 18/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
19 19/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
20 20/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
21 21/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
22 22/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
23 23/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
24 24/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
25 25/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
26 26/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
27 27/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
28 28/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
29 29/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
30 30/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
31 31/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
Total 12 85.5%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 85.5%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 53. Eficiencia de caAmara intermedia Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Ma#fana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara intermedia |CC')DIGO: EP-EF-07

R Temperatura Rango de Temperatura L . - . R
Ne dias Fecha proizacn;ada temperatura (° C ) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
Total 3 68.7%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 68.7%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C P
temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 54. Eficiencia de cAmara ensamblaje Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara ensamblaje |C()DIGO: EP-EF-08
. Temperatura Rango de Temperatura . . . . .
Ne dias Fecha prog(:acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
2 02/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
3 03/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
a 04/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
5 05/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
6 06/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
7 07/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
8 08/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
9 09/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
10 10/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
11 11/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
12 12/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
13 13/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
14 14/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
15 15/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
16 16/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
17 17/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
18 18/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
19 19/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
20 20/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
21 21/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
22 22/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
23 23/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
24 24/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
25 25/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
26 26/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
27 27/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
28 28/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
29 29/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
30 30/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
31 31/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
Total 12 84.0%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 84.0%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 55. Eficiencia de cAmara panaderia Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdmara panaderia |C()DIGO: EP-EF-05

. Temperatura Rango de Temperatura - . . . .
N2 dias Fecha pro?;acn;ada temperatura (° C ) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
a 04/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
Total 3 91.1%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 91.1%

temp.real

EFICIENCIA<0°C

temp.real

temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 56. Eficiencia de caAmara producto en vacio Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdamara producto en vacio |CODIGO: EP-EF-04

R Temperatura Rango de Temperatura N . R . R
Ne dias Fecha prog(:acrr)lada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
4 04/03/2018 3 +/-2 6 n 50.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 7 n 42.9%
7 07/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 7 n 42.9%
9 09/03/2018 3 +/-2 8 n 37.5%
10 10/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
11 11/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 1 Si 300.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 2 Si 150.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 6 n 50.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 3 Si 100.0%
Total 3 81.2%
Férmula Resultado
temp. progra.
EFICIENCIA>0°C - 81.2%

temp.real

EFICIENCIA<0°C

temp.real

temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 57. Eficiencia de cAmara Holding Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafiana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Cdmara Holding |CODIGO: EP-EF-03

R Temperatura Rango de Temperatura - . R . R
Ne dias Fecha pro?:acn)lada temperatura (° C ) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
2 02/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
3 03/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
a 04/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
5 05/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
6 06/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
7 07/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
8 08/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
9 09/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
10 10/03/2018 3 +/-2 7 No 42.9%
11 11/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
12 12/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
13 13/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
14 14/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
15 15/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
16 16/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
17 17/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
18 18/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
19 19/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
20 20/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
21 21/03/2018 3 +/-2 4 Si 75.0%
22 22/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
23 23/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
24 24/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
25 25/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
26 26/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
27 27/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
28 28/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
29 29/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
30 30/03/2018 3 +/-2 6 No 50.0%
31 31/03/2018 3 +/-2 5 Si 60.0%
Total 3 59.1%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C e 59.1%

temp.real

EFICIENCIA<0°C

temp.real

temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia

191




Anexo 58. Eficiencia de camara control de salida Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara control de salida |CODIGO: EP-EF-02

R Temperatura Rango de Temperatura L .. R . R
N2 dias Fecha programada Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
©c) temperatura (°C) real (°C)
1 01/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
2 02/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
3 03/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
4 04/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
5 05/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
6 06/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
7 07/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
8 08/03/2018 12 +/-3 17 No 70.6%
9 09/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
10 10/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
11 11/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
12 12/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
13 13/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
14 14/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
15 15/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
16 16/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
17 17/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
18 18/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
19 19/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
20 20/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
21 21/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
22 22/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
23 23/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
24 24/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
25 25/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
26 26/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
27 27/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
28 28/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
29 29/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
30 30/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
31 31/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
Total 12 83.9%
Férmula Resultado
EFICIENCIA>0°C w 83.9%

temp.real

EFICIENCIA<0°C

temp.real

temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 59. Eficiencia de cAmara retorno desconche Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: | Mafiana (1)
REALIZADO POR : Herless Poma Chigne
EQUIPO: | Camara retorno desconche |CODIGO: | EP-EF-12
. Temperatura Rango de Temperatura - . . . . .
N2 dias Fecha prog(:acn;ada temperatura (° C ) real (° C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
2 02/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
3 03/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
4 04/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
5 05/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
6 06/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
7 07/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
8 08/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
9 09/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
10 10/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
11 11/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
12 12/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
13 13/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
14 14/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
15 15/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
16 16/03/2018 12 +/-3 12 Si 100.0%
17 17/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
18 18/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
19 19/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
20 20/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
21 21/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
22 22/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
23 23/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
24 24/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
25 25/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
26 26/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
27 27/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
28 28/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
29 29/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
30 30/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
31 31/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
Total 12 86.1%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 86.1%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C -
temp.progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 60. Eficiencia de cAmara cuarto de basura Mes — Marzo (después)

FICHA RECOLECCION DE DATOS: EFICIENCIA

AREA: | Produccién |TURNO: Mafana (1)

REALIZADO POR : Herless Poma Chigne

EQUIPO: | Camara cuarto de basura |C()DIGO: EP-EF-11

R Temperatura Rango de Temperatura - . R . R
Ne dias Fecha pro?;acn;ada temperatura (° C) real (°C) Cumplimiento Eficiencia/dia | Observaciones
1 01/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
2 02/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
3 03/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
a 04/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
5 05/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
6 06/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
7 07/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
8 08/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
9 09/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
10 10/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
11 11/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
12 12/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
13 13/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
14 14/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
15 15/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
16 16/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
17 17/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
18 18/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
19 19/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
20 20/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
21 21/03/2018 12 +/-3 16 No 75.0%
22 22/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
23 23/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
24 24/03/2018 12 +/-3 13 Si 92.3%
25 25/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
26 26/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
27 27/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
28 28/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
29 29/03/2018 12 +/-3 14 Si 85.7%
30 30/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
31 31/03/2018 12 +/-3 15 Si 80.0%
Total 12 83.1%
Férmula Resultado
temp.progra.
EFICIENCIA>0°C - 83.1%
temp.real
temp.real
EFICIENCIA<0°C

temp. progra.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 61. Resumen de datos eficiencia Mes — Marzo (después)

BASE DE DATOS PARA INDICADOR EFICIENCIA

Listadeequiposfrigorificos Dial | Dia2 | Dia3 | Diad | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dialf | Dial7 | Diald | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26 | Dia27 | Dia28 | Dia29 | Dia30 | Dia3l
Cémara congelador s e seoW oae son| sadn) 1000 10008 sadn] m3W o] toome| 1t 1ns] 105en) 10006 10006 1000k 94en] oadu] 100mk| 10566 1Lk sedn| 9] sou| seo| 100 34 s 834
(Cdmara almacén pescados 60.0%| 60.0% 75.0%) 100.0%| 60.0%| 60.0%| S0.0%) 60.0%[ 75.0%| 75.0%) 100.0%] 60.0%[ S0.0%| S0.0%) 60.0%| 60.0%[ 60.0% 60.0%) S0.0% 60.0%| 75.0% 75.0%) 75.0%[ 1000%| 1500%) 100.0% 60.0%[ 60.0% S0.0%) 60.0% 333%
(Camara almacén futas y verduras 100.0%  75.0%  T5.0%  T5.0% 60.0% 60.0%) S0.0% 60.0% 60.0% 60.0% 75.0% 75.0%| 100.0%| 150.0%| 75.0%| 75.0%| 75.0%[ 60.0%[ 60.0%[ S0.0%[ S0.0%[ 60.0%[ 60.0% 75.0% 100.0%| 1000%) 1000% 75.0% 75.0% 60.0% 75.0%
Cémara almacén embutidos o licteos 60.0%  75.0% 100.0%) 100.0%| 100.0%| 1000%| 100.0%] 100.0% 75.0% 1000%) 100.0%] 100.0% 75.0% 100.0%) 75.0% 60.0%[ 75.0% 75.0%) 100.0%[ 100.0%| 1000% 100.0%) 100.0%[ 1000%| 300.0%) 100.0% 100.0% 75.0% 100.0%) 60.0% 75.0%
(Camara descongelacidn de cames 60.0%  75.0% 60.0% S0.0%| 60.0%| 75.0% 75.0%] 100.0% 100.0%| 1000%) 75.0% 75.0% 60.0%| 60.0%| 100.0% 100.0% 1000% 75.0% 60.0% 75.0% 1000%| 100.0%] 150.0% 150.0%| 1000%) 75.0% 75.0% 60.0%| 60.0% 75.0% 50.0%
(Cdmara preparacidn de cames 1000%  80.0%) 857 857 857 92.3%] 9.3 1000%| 1000%) 109.0%] 100.0%[ 8.7 9236 857 750 75.0%  92.3%] 100.0%[ 1000% 85.7%) 80.0% 80.0%[ 8.7 80.0% 923%| 85.7%[ 857 80.0%] 70.6% 85.7%[ 100.0%
(Camara preparacion de pescados 80.0% T50% 80.0% T50% 7T0.6% 667 7T5.0%| 667 80.0%| 80.0%[ 80.0%[ 857 S0.0%[ 85.7A[ 7S.0| 7S.0%| T0.6%| T5.0%| 80.0% &%) &% 3% 9036 667% 1000% 1000% 80.0%| 85.7%| 85.7%| 80.0%[ 85.7%
(Cémara preparacidn de embutidos o acteos 1000% 8576  80.0%| 80.0%| 80.0%| 75.0%) TS0 T5.0%| 80.0%) 80.0% 857 85.7%| 80.0%| 857 T5.0%[ 85.7%|  80.0% TS0 T5.0% 80.0%| 923 857 92.3%| 1000%) 92.3%| 80.0%[ 80.0%| 857 923 9.3%[ 8.7
(Camara preparacion de frutas y verduras 80.0%) 57%) 80.0% 857% 80.0% 750%| 857 750% 70.6% 750 923 857 S0.0%[ 85.7A[ 92.3%[ 857 80.0%| 80.0%| 80.0%| &5 80.0% 80.0% T5.0% 857% 857%| 857% 857 80.0%| 9.3 92.3%[ 75.0%
Cémara intermedia de cames 15.0%  60.0% 75.00 60.0% S0.0%| S0.0%| 60.0%] 75.0%[ 60.0%| 60.0%) 75.0% 100.0%[ 100.0%| 150.0%) 100.0% 75.0% 60.0% 75.0%) 60.0%[ 75.0% 60.0% 60.0%) 750 75.0%| 75.0%) 100.0% 100.0% 75.0% 60.0%) 60.0% 60.0%
(Camara intermedia de pescados 0.0% 60.0% 7T50% T50% 60.0% S0.0%| S0.0%| 60.0%| S0.0%| 75.0%[ 60.0%[ S0.0%[ S0.0%[ S0.0%[ 60.0%[ S0.0%| S0.0%| T5.0% 60.0%| 60.0%) 60.0% 75.0% S0.0%) 50.0% 60.0% 60.0% 75.0%| 75.0%| 60.0% 60.0% 75.0%
Cémara intermedia embutidos o acteos 60.0% S0.0% 60.0%) 750 T5.0%| 60.0%| 60.0%) SO.0%[ S0.0%| 60.0%) S0.0%| 60.0%[ S0.0%| S0.0%| 60.0%| 60.0% 60.0% 50.0%) 60.0%[ 75.0% 75.0% 75.0% 60.0%[ 60.0%| 60.0% 75.0% 75.0%[ S0.0%| 60.0%) S50.0%| 60.0%
(Camara intermedia futas y verduras 0% 600% S0.0% T50% 60.0% S0.0%| 60.0%| 75.0%| 75.0%| S0.0%[ 75.0%[ 75.0%[ 100.0%[ 75.0%( 60.0% 75.0% 75.0%| T5.0%| 1000% 60.0%) 60.0% 60.0%) T5.0% 7T5.0% 60.0% 60.0%| 75.0%| 75.0%| S0.0%| 60.0% 60.0%
(Cmara productos transformados 1000%  60.0%) S0.0%| T50% 75.0%  75.0%) 0.0  5.0%|  75.0%) 100.0%] 60.0%[ 75.0% 75.0%) 750 60.0% 75.0% 60.0%) 750 60.0%| 60.0%) 60.0% 75.0% 75.0% 100.0%) 100.0%] 100.0% 150.0% 150.0%) 75.0% 60.0%| 75.0%
Camara montaje y vacio 1000% 85.7% 8.7 80.0%| 80.0%| &7 &% 5% 80.0%  857% 80.0% 92.3%| 857 80.0%| 857 857 80.0%[ 80.0%[ 80.0%[ 857 857 857 80.0%| 100.0%| 92.3%| &% &% N30 NN 8TH 8.7
Cémara intermedia 5.0%  60.0% 75.00 60.0% 60.0%| 60.0% 75.0%] 60.0%[ S0.0%| 50.0%) S0.0%| 60.0%[ 60.0% 75.0%| 100.0%| 100.0% 1000% 75.0% 60.0%[ 75.0% 60.0% 75.0% 100.0% 1000%| 50.0%) S0.0%] 60.0% 60.0% 60.0% 60.0% 75.0%
(Camara ensamblaje 85.7%| 80.0% 80.0%) 80.0%[ 92.3%| 85.7%| 80.0%] 750 80.0%| 75.0%) 80.0%| 7T5.0%[ 80.0%| 85.7%) 923 80.0%[ 85.7%| 85.7%) 923 92.3% 80.0% 80.0%) 80.0%[ 92.3%| 85.7% 923 857 8.7%| 85.7% 923 80.0%
Cémara panaderi 00M 0o od 600 0 60 750M 750 oM 600k 500%| 1000 1000 1500%| 1500 1000 1500%| 1500|1000 100%| 10006 7506 7506 1000%| 1000 10006 T TS0 600k TsH| 6004
(Camara de productos en vacio 60.0%| 1000% 60.0%) S0.0% 75.0%| 42.9%| 60.0%) 429 37.5%| 1500%) 60.0% 300.0%[ 150.0%| 100.0%) 60.0% 75.0%[ 60.0% 60.0%) 60.0%[ 60.0% 60.0% 75.0%) 75.0%[ 1000%| 1000%) 50.0% 100.0%[ 60.0% 75.0%) 60.0% 100.0%
Cémara Holding oM 600 ok o0 eoow] som| S00W 7sow| some| a9k eoow] some| oo soos| soe| 750k eoow| comk| 00k 0| w600 eoow| sok| 500k eoow| s 500 600w sk 004
(Cémara control de salida 80.0%| 80.0% 75.0%) 857 80.0%| 80.0%| 75.0%] 70.6%[ 80.0%| 85.7%) 8576 03[ 92.3%| 80.0%) 80.0% 80.0%[ 85.7%| 85.7%) 85T 0% T5.0% 9236 03[ 92.3%| 923% 923 857 80.0% 80.0% 923 92.3%
Cémara retomo desconche e A I R M I I M s 0 2 2 e A I s I I I I I I ) Y ) R R
(Cdmara cuarto de basura 8.7 92.3% 92.3%] 857 T50%| 75.0% 75.0% 80.0% 80.0%| 85.7%) 857 80.0%[ 92.3%| 92.3% 857 80.0%[ 75.0% 857 TS0 T50%|  75.0% 80.0% 923%[ 92.3%| 85.7% 857 857 80.0% 85.7% 80.0% 80.0%
TOTAL 812% | 745% | 75.3% | 76.0% | 729% | 69.5% | 71%% | 744% | 72.6% | 79.5% | 76.3% | 89.3% | 833% | 88.1% | 8L6% | 79.4% | 79.1% | 79.0% | 75.6% | 789% | 76.7% | 79.% | 83.0% | 83.0% | 96.2% | 83.4% | 85.2% | 181% | 741% | 727 | 742%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 62. Resumen de datos eficacia Mes — Marzo (despues)

BASE DE DATOS PARA INDICADOR EFICACIA

Lista de equipos frigorificos Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald | Dial5 | Dial6 | Dial7 | Dia18 | Dia19 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26 | Dia27 | Dia28 | Dia29 | Dia30 | Dia3l
Camara congelador §i Si Si No Si No No Si §i No Si §i Si Si Si Si §i Si No §i Si No Si No No No Si Si No Si No
Camara almacén pescados §i Si Si §i Si Si No Si §i Si Si §i No No Si Si §i Si No §i Si Si Si Si §i Si Si Si No Si No
Camara almacén frutas y verduras §i Si Si §i Si Si No Si §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si No No Si Si Si §i Si Si Si Si Si Si
Cdmara almacén embutidos o lécteos §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si Si Si Si Si
Camara descongelacion de cames §i Si Si No Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si No
Cdmara preparacion de cames §i Si Si Si Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si No No §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si Si No Si Si
Cmara preparacion de pescados §i No Si No No No No No §i Si Si §i Si Si No No No No Si §i Si Si Si No §i Si Si Si Si Si Si
Camara preparacion de embutidos o lacteos Si i §i Si S| No | No | No | S i §i Si Si S| No | i Sio [ No | No | S i Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
Cdmara preparacion de frutas y verduras §i Si Si §i Si No Si No No No Si §i Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si No Si §i Si Si Si Si Si No
Camara intermedia de cames Si §i Si Si No No §i Si Si §i Si §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si §i Si Si Si Si §i Si Si §i
Cdmara intermedia de pescados Si §i Si §i Si No No Si No §i Si No No No §i No No §i Si §i Si Si No No Si §i Si §i Si S §i
Cdmara intermedia embutidos o lacteos §i No Si §i Si Si Si No No Si No §i No No Si Si §i No Si §i Si Si Si Si §i Si Si No S No Si
Camara intermedia frutas y verduras Si S| No | S S| No | S Si S| No | S Si Si §i Si Si Si i §i Si Si Si Si Si Si i Si S| No| S Si
Camara productos transformados Si S| Noo| S Si §i i Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si i Si Si Si Si Si
Cdmara montaje y vacio Si §i Si Si §i S §i No Si §i Si §i Si S §i Si Si §i Si §i Si S §i Si Si §i Si §i Si S §i
Camara intermedia Si §i Si Si §i S §i Si No No No Si Si S §i Si Si §i Si Si §i S §i Si No No Si §i §i S §i
Camara ensamblaje Si §i S Si §i S §i No Si No Si No Si S §i Si Si §i Si Si §i S §i Si Si §i Si §i Si S §i
Cémara panaderfa Si Si Si Si §i S §i Si Si §i No Si Si S §i Si Si §i Si §i Si S §i Si Si §i Si §i Si S §i
Cémara de productos en vacio Si §i Si n §i n §i n n §i Si Si Si S §i Si Si §i Si §i Si S §i Si Si n Si §i §i S §i
Cémara Holding Si §i Si Si §i No | No Si No | No Si No §i No | No Si Si §i Si Si Si S §i No | No §i Si No §i No §i
Camara control de salida §i §i No Si §i S No | No Si §i Si Si §i S §i Si Si §i Si No | No S §i Si Si §i Si §i Si S §i
Cdmara retomo desconche Si Si Si Si No | No §i Si Si §i Si §i Si S §i Si Si §i Si Si No | No §i Si Si §i Si §i §i S §i
Cmara cuarto de basura §i §i Si Si No | No [ No Si Si §i Si Si §i S §i Si No §i No [ No | No S §i Si Si §i Si §i Si S §i
TOTAL B u 0 19 19 i} u 5 1 1 0 2 0 19 19 0 0 0 19 2 19 il i 19 0 0 B pil 19 il 19

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 63. Listado camaras frigorificas

CAMARAS FRIGORIFICAS EN PRODUCION

PLANTA: Inflight JEFE DE MANTENIMIENTO:
FECHA: REALIZADO POR:
" 2 T=o° -II-S\I;\:E AREA|ALTY
ITEM. AREA EQUIPO CODIGO | MARCA c |ciael m2 RA |OBSERVACIONES
A (m)
1 Camara congelador EP-EF-23 | DANFOSS |-18.0|+/- 2 | 76.56 | 3.38
2 Camara almacén pescados EP-EF-20 | DANFOSS| 3.0 |+/-2|25.93| 3.38
3 Camara almacen frutasy | gp pe o9 |pANFOSS| 3.0 |+/- 2| 25.00] 3.38
verduras
4 Camara almacen embutidos 0| zp ¢ 19 |paANFOSS | 3.0 |+/- 2| 24.57 | 3.38
lacteos
5 Camara descongelacion de | gp pc 55 |pANFOSS | 3.0 |+/- 2| 21.25| 3.38
carnes
6 Camara preparacion de EP-EF-16 | DANFOSS | 12.0 |+/- 3 | 13.84 | 3.38
carnes
Cémara preparacioén de g :
7 pescados EP-EF-17 | DANFOSS | 12.0 (+/- 3|10.59| 3.38
Cémara preparacioén de g )
8 embutidos o lacteos EP-EF-18 | DANFOSS | 12.0 (+/- 3|12.96| 3.38
Cémara preparacioén de g :
9 frutas y verduras EP-EF-01 | DANFOSS | 12.0 |+/- 3 |27.71| 3.38
10 Camara intermedia de carnes| EP-EF-15 | DANFOSS| 3.0 |+/- 2 |10.45| 3.38
Camara intermedia de
11 pescados EP-EF-14 | DANFOSS| 3.0 |+/-2| 8.66 | 3.38
.. |Camara intermedia
12 | Planta produccion embutidos o lacteos EP-EF-13 | DANFOSS| 3.0 |+/-2|10.11| 3.38
13 Camara intermedia frutas y | gp ke 0 | pANFOSS | 3.0 |+/- 2 | 20.17| 3.38
verduras
14 Camara productos EP-EF-09 | DANFOSS| 3.0 |+/- 2| 28.51| 3.38
transformados
15 Camara montaje y vacio EP-EF-06 | DANFOSS | 12.0 |+/- 3 |216.3 | 3.38
16 Camara intermedia EP-EF-07 | DANFOSS| 3.0 [+/-2|75.46| 3.38
17 Camara ensamblaje EP-EF-08 | DANFOSS | 12.0 |+/- 3| 237.3| 3.38
18 Cémara panaderia EP-EF-05 | DANFOSS| 3.0 |+/- 2 |24.66| 3.38
19 S:Q?:ra de productos en EP-EF-04 | DANFOSS | 3.0 |+/- 2 |40.07 | 3.38
20 Cémara Holding EP-EF-03 | DANFOSS| 3.0 |+/-2|133.1| 3.38
21 Cémara control de salida EP-EF-02 | DANFOSS | 12.0 (+/- 3 |17.25| 3.38
22 Cémara retorno desconche EP-EF-12 | DANFOSS | 12.0 |+/- 3| 85.8 | 3.38
23 Cémara cuarto de basura EP-EF-11 | DANFOSS | 12.0 |+/- 3 |41.25| 3.38

TOTAL DE EQUIPOS

23

Fuente:

Elaboraci6n propia
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Anexo 64. Plan del TPM

Trabajo programado de mantenimiento

El trabajo programado de mantenimiento incluye lo siguiente:

Inspecciones diarias de todas las cAmaras frigorificas.

Mantenimiento trimestral o cada 4 meses (dependiendo de las condiciones atmosféricas)
Cada 8 meses.

Anual.

Mantenimiento semestral.

Mantenimiento de cinco afios.

La programacion antes mencionada incluye la lubricacion, chequeos y reajustes de acuerdo con

el programa de mantenimiento programado.

Los controles diarios son principalmente visuales en carécter deben ser realizados cada dia en

el primer turno.

Tipos de inspecciones anuales

El alcance de las tareas recomendadas de mantenimiento se detalla en las siguientes tablas:

Intervalos de

.. Mes
mante nimie nto
Inspeccién de
mante nimie nto:
cada 4 meses
cada 8 meses
cada 12 meses
cada 24 meses
cada 36 meses
cada 48 meses
cada 60 meses

418112(16|20|24(28|32(36|40(44|48|52(56 |60

Lubricacién

En gran parte, los componentes que se utilizan en las camaras frigorificas estan libres de

mantenimiento. Siempre que se requiera una lubricacion adicional, un resumen de los puntos de

lubricacion se puede considerar en el programa de mantenimiento, junto con una descripcion

del proceso y del agente lubricador.
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Es posible omitir la lubricacién si, durante la inspeccion visual, usted encuentra que hay adn

bastante grasa o aceite en el punto relevante de la lubricacion.

Cualquier exceso de lubricante, o el lubricante que pudo haberse derramado encima, se debe

quitar inmediatamente.

Chequeo y reajuste de los componentes mecanicos

Estas instrucciones de mantenimiento se deben tener bien presente cuando viene la inspeccion
y el reajuste. Esto es especialmente importante hasta el cumplimiento de las instrucciones, las
dimensiones de graficos y de tolerancias a las que se refieren, asi como con respecto a las listas

de ruptura.

Los reajustes (ajustes, aprietes, reemplazos, etc.) realizados de acuerdo con los resultados de la

inspeccion debe ser hechos inmediatamente.

Prueba operacional, visual y de los sonidos

La prueba operacional, visual y de los sonidos indicada en el programa de mantenimiento se
divide en una inspeccion visual exterior para detectar los puntos posibles dafiados (grietas,
roturas, compresiones, etc.), y una prueba de los sonidos para identificar dafio posible en los
componentes impulsores (cojinetes, guias, etc.).

Limpieza

Una limpieza correcta y regular en todo el sistema frigorifico requiere de modo que pueda tener

una larga vida util.

Si hay una acumulacion especialmente fuerte de la suciedad, o la suciedad es debido a los
productos quimicos tales como aceite, grasa, liquido hidraulico, o debido a las sustancias
naturales agresivas, tales como excremento de pajaros, la suciedad dicha debe ser quitada

inmediatamente.
Trabajo de mantenimiento no programado

El trabajo de mantenimiento no programado refiere a esas actividades de mantenimiento que se

presenten como resultado de las rupturas y de su reparacién (mantenimiento correctivo).
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Cronogramas de Mantenimiento Preventivo

Con la objetivo en mente se ha asociado perseguir la buena préactica de mantenimiento
preventivo y de reducir la posibilidad de generar incidentes o problema que pudieran ocurrir en

los diferentes ambientes de las cAmaras frigorificas.

Las condiciones deben agregar al programa chequeo e inspecciones mas frecuentes de casos de
algunos elementos, tan bien como tareas el engrasar y la lubricacién, medir presiones de gas
refrigerante. La lista de chequeo siguiente que se incluyen como apéndices en el extremo del

manual, forman parte integral de estas instrucciones de mantenimiento:

e Lista de chequeo diario de mantenimiento.

e Lista de chequeo Cuatri-mensual de mantenimiento (4 meses)

e Lista de chequeo Ocho-mensual de mantenimiento (8 meses)

e Lista de chequeo anual de mantenimiento (después de 12 meses)

e Lista de chequeo semestral de mantenimiento (después de 24 meses)

e Lista de chequeo tri-anual de mantenimiento (después de 36 meses)

e Lista de chequeo de mantenimiento de cinco afios (después de 60 meses)

e Protocolo de mantenimiento de las camaras frigorificas.

Protocolo mantenimiento

Reglas generales de salud y seguridad

El motivo de este capitulo es establecer las directivas de seguridad que se seguiran por los
trabajadores que estan implicados en hacer el trabajo de mantenimiento sobre los ambientes de

produccién.

En la tabla se da una lista de todas las medidas generales que deben ser tomadas siempre que se
haga cualquier trabajo de mantenimiento sobre una pieza de equipo mdvil. En esto, hay una
descripcion mas detallada de las medidas que se deben observar para realizar todo el trabajo de

mantenimiento de una manera segura y eficiente.
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N° REGLA DE SALUD Y DE SEGURIDAD

La responsabilidad de la seguridad en el trabajo se basa en la
observancia de las medidas de seguridad que deben ser
aplicadas en el funcionamiento concienzudo del trabajo a
disposicion, asi como la direccién del equipo y de los materiales
convenientes, mientras que observan, siempre, las sefiales de
peligro.

Higiene y limpieza en el lugar de trabajo. Mantenga siempre las
2 salidas de emergencia, pasillos, puertas, extintores, las
instalaciones eléctricas y similares libres de obstaculos.

Quite inmediatamente todos los objetos que estén tirados
3 alrededor, los liquidos derramados y los objetos en punta (clavos,
por ejemplo).

Evite cualquier accion malévola que puedan poner en peligro a

4 . - -
otros, asi como a Ud. (los objetos que se lanzan, por ejemplo).
5 Se prohiben todos los tipos de bebidas alcohdlicas.
6 No use aretes, u objetos afilados asociados a sus ropas.
7 El uso de implementos de proteccion personal es obligatorio, de

acuerdo con el trabajo que se realizara y el ambiente especifico.

Siempre que se realicen trabajos de perforacion, los trabajadores
8 con el pelo largo deban recolectarlo hacia adentro por medio de
una red protectora de pelo.

Use dispositivos protectores para audicion siempre que trabaje
en ambientes ruidosos.

Observe siempre las instrucciones de direccion para el material
y las maquinas con los cuales usted esta trabajando. Trabaje
solamente con los materiales y las maquinas que usted esta
familiarizado, cerciorese de que usted esta en la posesion de la
autorizacion relevante, y que el trabajo debe ser realizado en
condiciones apropiadas.

10

Siempre que trabaje en alturas, utilice solamente las escaleras,
pisando las superficies adecuadas y el equipo que estan en
condiciones perfectas. No deje las herramientas o los objetos
encima de las maquinas en las que se trabaja.

11

Las inspecciones y el mantenimiento regulares de la unidad asegura la unidad se mantiene la
condicion de funcionamiento correcta. La limpieza apropiada del sistema en los intervalos
recomendados ayudard a prevenir dafio o el incidente de la unidad y a proporcionar a

funcionamiento 6ptimo.
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Equipos y Herramientas
Herramientas Generales.

Ciertas herramientas generales se requieren para realizar el mantenimiento preventivo rutinario

y los procedimientos de mantenimiento.

e Juego de llaves mixtas

e Juego de llave ratchet

e Llave francesa

e Juego destornilladores plano y estrella

e Juego de la llaves Allen
Herramientas del Sistema de Refrigeracion.

Para mantener el sistema refrigerante, las herramientas siguientes se requieren ademas de las

herramientas generales enumeradas arriba.

e Bomba de aceite del compresor.

e Detector de escape de refrigerante.

e Bomba de vacio.

e Ratchet de refrigeracion.

e Manometro con manifold.

e Equipo de recuperacion de refrigerante y recicla el sistema.
e Micrometro.

e Cilindro del nitrégeno con el regulador de L.P.

e Botella de refrigerante.

e Aceite de la refrigeracion de Trane® (OIL-42).

e Tanque de la recuperacion y de almacenaje del refrigerante.
Sistema de Refrigeracion
o Falla de Componente:

Practicamente todos los incidentes dan una cierta alerta al operador antes del componente
fallan y arruinan la unidad. Se ha salvado el equipo porque los operadores alertas prestan
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atencion a sefiales de peligro tales como una subida repentina de la temperatura, de los

ruidos inusuales.
Mantenimiento Diario del Servicio

Manguera(s) de salida de aire.- examine la(s) manguera(s) para saber si hay escapes de
gas refrigerante, dafio estructural y electricos. Substituya las mangueras dafiadas antes de

operar este equipo.

Puertas y paneles.- asegure todas las puertas y los paneles se sujetan con seguridad antes

de funcionar la unidad.

Cesta de la manguera.- controle la cesta de la manguera para saber si hay piezas flojas o

dafadas. Apriete cualquier componente antes de operar la unidad.

Mantenimiento Semanal

Filtro de la toma de aire.- controle el filtro de la toma de aire suciedad u obstruccion.
Cada mantenimiento de 250 Horas

Bobina del condensador.- Controle para saber si hay acumulacién de la suciedad y

limpieza.

Carga refrigerante.- observe el nivel refrigerante en el cristal de la vista para cada circuito
refrigerante. El flujo refrigerante debe estar libre de burbujas o indicar la presencia
solamente de una burbuja ocasional. Si muchas burbujas son evidentes en el cristal de la
vista 0 no se observa ningun flujo refrigerante, controle y recargue el sistema segun lo

necesitado.

Cada mantenimiento de 500 Horas
Valvula de la expansion.- Examine para saber si hay rastros del aceite que puedan indicar
salida refrigerante. Controle las correas del bulbo del calibrador de espesor para saber si

hay tirantez.

Los arrancadores del motor.- controle el cableado para saber si hay la condicion total y
las terminales de alambre para la tirantez. Controle los dispositivos del control para saber

si hay aislante agrietado, contactos para las quemaduras, huecos, y montaje.
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Cada 1000 Horas de Mantenimiento

Aceite del compresor.- Controle el color del aceite del compresor a través del cristal de la
vista del aceite en el cuerpo del compresor. Si el aceite aparece negro, debe ser substituido.
Ventilador del condensador.- quite la suciedad de las aspas del ventilador del condensador
usando un solvente o el raspar. Asegure al protector del ventilador y la parrilla no es

obstruida por los escombros.
Cada 2000 horas de mantenimiento

Los eliminadores de la vibracion.- controle la cubierta de la trenza del alambre del
eliminador de la vibracion para saber si hay desgaste. Substituya si es gastado para prevenir

la ruptura y pérdida de refrigerante.

Listado de los intervalos de mantenimiento.

Tabla 1. Intervalo de Mantenimiento

Componente Diario| Semanal [ 250 Hrs.| 500 Hrs. {1000 Hrs.| 2000 Hrs.

Salida De Aire Manguera(s) X

Filtro De la Toma De Alire X

Aceite Del Compresor X X

Bohina Del Condensador X

Ventilador del Condensador X

Rodamientos Del Ventilador Del Condensador X

Puertas y paneles X

Vélvulas De BExpansion X

Cesta De la Manguera X

Indicador De la Humedad X

Arrancadores Del Motor X

Carga Refrigerante X

Eliminadores De Vibracion X
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Localizacién de averias en Circuito Refrigerante

Localizacion de averias en sistema frigorifico

Presion de |Presion de Sobre . .
- . Causa posible Correccion
descarga | succion |calentamiento
Compruebe para saber si hay el
Circulacién de aire | condensador sucio o dafiado
escasa a través del
Alto Alto Bajo condesador Compruebe la operacion del
ventilador del condensador.
Sistema cobrado
. Evacue y recargue.
excesivamente
Alto Alto Variable Aire en sistema Evacue y recargue
Circulacion de aire | Compruebe para saber si hay el
escasa a través de | filtro de aire sucio o estorbado.
Alto Bajo Bajo Compruebe la operacion del
evaporador aire ventilador.
acondicionado | Compruebe para saber si hay la
toma de aire bloqueada.
) Restriccion en linea| Localice y quite la restriccion.
Alto Bajo Alto o y q.
liquida Evacue el sistema y recargue
Sistema cobrado de
Evacue y recargue.
menos
Bajo Bajo Alto Restriccion en linea| Localice y quite la restriccion.
de succién Evacue sistema y recargue
4 o d Compruebe para saber si hay
) ) |spo_sr_u,vo € humedad en sistema.
Bajo Alto Bajo medicion de - -
Overfeeding substituya la valvula de la
extension.
. . Evite la unidad de ejecucion en
. i . Sistema con baja
Bajo Bajo Bajo carga modo FRIO en temperaturas
ambiente inferiores
. Evacue y recargue con
. . . Refrigerante - .
Bajo Bajo Variable A g especificado cantidad de
incorrecto .
refrigerante
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Localizacion de averias del compresor

Un multimetro de Fluke® 87 o un instrumento equivalente para la resistencia que mide

(ohmios) se requiere para los procedimientos siguientes.

Comprobando sobrecarga interna - con la energia apagada, quite los plomos de los
terminales del compresor. Pruebe la continuidad entre el T1 de los terminales al T2 0 T1
al T3. Si la continuidad no esta presente a través de un par de terminales, la sobrecarga o
los enrollamientos estan abiertos. Si la sobrecarga no reajusta después de que el compresor

se refresque, los enrollamientos estan abiertos y el compresor debe ser substituido.

Comprobando la resistencia de los enrollamientos del motor - con el ohmimetro en la
escala mas inferior, mida la resistencia entre el T1 de los terminales al T2 y el T1 a la

resistencia del T3 debe ser igual entre todos los terminales.

Comprobando para saber si hay puesta a tierra interna - entre con el ohmimetro en la
escala mas alta, compruebe para saber si hay continuidad la linea de succién del compresor
y cada terminal del compresor. Si la continuidad se indica a cualquier terminal, el

compresor se pone a tierra y debe ser substituido.
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Anexo 65. Registro de capacitacion 1
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Anexo 66. Registro de capacitacion 2
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Anexo 67. Registro de capacitacién 3
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Anexo 68. Guia de remision 1
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Anexo 69. Guia de remision 2
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Anexo 70. Guia de remision 3
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Anexo 71. Costos implementacion TPM 1

213

Herramientas
ITEM Herramientas Cantidad C/ unitario total
1 [Juego destornilladores Stanley 2 S/. 40.00 | S/. 80.00
2 |Juego alicates Stanley 2 S/. 231.00 | S/. 462.00
3 |Taladro manual portatil 1 S/. 340.00 | S/. 340.00
4 |Juego llaves mixta 2 S/. 120.00 | S/. 240.00
5 |Juego llaves Allen (mm, pulgadas) 2 S/. 35.00 | S/. 70.00
6 |Llave francesa 12" 2 S/. 40.00 | S/. 80.00
7 Llave Stilson 12" 2 S/. 60.00 | S/. 120.00
8 |Hidrolavadora Karcher 1 S/. 900.00 | S/. 900.00
9 [Juego de manometro para refrigeraciéon 1 S/. 360.00 | S/. 360.00
10 [Corta Tubo para cobre 1 S/. 40.00 | S/. 40.00
11 |Abocinador avellanado 1 S/. 80.00 | S/. 80.00
12 |Expansor de tubo cobre 1 S/. 150.00 | S/. 150.00
13 |Soplete para gas Propano 1 S/. 200.00 | s/. 200.00
14 |Balde de plastico 20 L. 3 S/. 12.00 | S/. 36.00
Total S/. 3,158.00
Insumos
ITEM Insumos Cantidad C/ unitario total
1 |[Trapo industrial (kg.) 30 S/. 3.50| S/. 105.00
2 |Agente quimico (Gl.) 8 S/. 60.00 | S/. 480.00
3 Silicona (Uni.) 5 S/. 22.00 | S/. 110.00
4 [Cintavirginia (mtrs.) 5 S/. 80.00 | S/. 400.00
5 |Lijas (hojas) 10 s/. 2.00 | s/. 20.00
6 |[Cintillo (bolsa) 5 S/. 3.00|S/. 15.00
7 |Escobilla tipo plancha(Uni.) 5 S/. 6.00 | S/. 30.00
8 |Scotch Brite (paquete) 2 S/. 26.00 | S/. 52.00
9 Pintura Spray 10 S/. 9.00 | S/. 90.00
Total s/. 1,302.00
Equipos Proteccion Personal
ITEM EPP Cantidad C/ unitario total
1 |Guantes de jebe (Par) 10 S/. 12.00 | S/. 120.00
2 |Guantes de seguridad (Par) 10 S/. 50.00 | S/. 500.00
3 |Lentes de seguridad (Uni.) 10 S/. 20.00 | S/. 200.00
4 [Tapones auditivos (Uni.) 10 S/. 2.00|s/. 20.00
5 |zapatos de seguridad (Par) 5 S/. 50.00 | S/. 250.00
6 Mameluco descartable (Uni.) 10 S/. 12.00| S/. 120.00
7 |Casco de seguridad (Uni.) 5 S/. 55.00 | S/. 275.00
Total S/. 1,485.00
Costo de capacitacion sin producir mensual
Cantidad de Cantidad de .
. A . Costo unitario
ITEM Horas no producidas personal/ma horas sin total
N N por hora
quina producir
1 |Horas - hombre 6 10 S/. 3.88|5S/. 232.50
2 |Horas - maquina 8 8 S/. 12.00 | S/. 768.00
Total S/. 1,000.50
Recursos Humanos
1 Investigador Costo/mes Meses Costo total
2 Herless Cheney Poma Chigne S/. 300.00 6 S/. 1,800.00
Recursos Materiales
Item Descripciéon Costo Cantidad Costo total
2 |Tablet S/. 450.00 1 S/. 450.00
3 [Impresiones S/. 100.00 1 S/. 100.00
4 |Millar de hojas bond S/. 30.00 1 S/. 30.00
5 |Utiles de escritorio S/. 20.00 1 S/. 20.00
6 |Libros S/. 40.00 3 S/. 120.00
7 |usB S/. 20.00 1 S/. 20.00
Total S/. 740.00
Capacitacion
Tipo de recurso Costo
Recursos Humanos S/. 1,800.00
Recursos Materiales S/. 740.00
Total S/. 2,540.00




Anexo 72. Costos mantenimiento correctivo — Setiembre 2017

COSTO MANTENIMIENTO CORRECTIVO - Setiembre 2017

Costo /
N° Actividades Marca Cantidad | Unidad . Costo total
unidad
1 |Aceite refrigerante BITZER BSE32 Compressor oil 32 10 litros S/. 75.00| S/. 750.00
2 Cinta Foam Tape de 1/8 x 2" x 9.14 mtrs. PARKER VIRGINIA 2 Rollo S/. 80.00| S/. 160.00
3 Cable Electrico AWG #14 INDECO 1 Rollo S/. 100.00 | S/. 100.00
4 Gas refrigerante R134 A Dupont 7 Kg S/. 25.00 | s/. 175.00
5 |Gas refrigerante R404A Dupont 6 Kg S/. 40.00| S/. 240.00
8 Llave termomagnética Schneider Electric 2 Unidad S/. 99.00| S/. 198.00
9 Filtro Secador 3/8" C/rosca Qe Quality 3 Unidad S/. 30.00 | S/. 90.00
10 |Burletes magnético C/ aleta - 1 rollo S/. 50.00 | S/. 50.00
11 |Pintura Spray color Cromo Abro 3 Unidad S/. 8.00|S/. 24.00
12 |Pintura Spray color Negro Abro 3 Unidad S/. 8.00| s/. 24.00
COMPRESOR DANFOSS MODELO NO:
13 |MTZ160HWA4AVE 380-400V 3 FASES REFRIGERANTE Danfoss 1 Unidad S/. 6,000.00|S/. 6,000.00
R404A. PS22.6 BAR 39.4 BAR TS MAX 50°C 68°C

15 |Resistencias, defrost / deshielo - 1 Unidad S/. 110.00 | S/. 110.00
18 |Tuberia PCV 2"y conexiones drenaje Nicoll 3 Unidad S/. 9.00|S/. 27.00
19 |Codo PVC 2" paradrenaje Nicoll 3 Unidad S/. 5.00|S/. 15.00
20 |Pegamento azul para PVC - 1 Unidad S/. 16.00| S/. 16.00
21 |Tuberias de cobre 3/8" - 1 rollo S/. 70.00 | S/. 70.00
23 |Pernos con tuercay arandelade 1/4" x 11/2" - 12 Unidad S/. 1.00 | s/. 12.00
24 |Terminales electricos hembra de 1/4" - 2 bolsa S/. 3.50| S/. 7.00
25 |Terminales electricos macho de 1/4" 2 bolsa S/. 3.50| S/. 7.00
26 |Trapo industrial - 10 Kg S/. 3.50|S/. 35.00
27 |Agente quimico Alki-foam Alki-Foam 3 Unidad S/. 60.00 | S/. 180.00
28 |[Nitrogeno - 5 m3 S/. 20.00| s/. 100.00
29 |Soldadura varilla plata - 5 Unidad S/. 9.00| S/. 45.00
30 |Gas propano MAP PRO 3 Unidad S/. 45.00( s/. 135.00
31 |Tarugo anaranjado - 24 Unidad S/. 0.10| S/. 2.40
32 |Cinta aislante 3M 3M 2 Unidad S/. 5.00| S/. 10.00
33 |[Cintillo KSS 2 bolsa S/. 6.00 | S/. 12.00
TOTAL S/. 8,594.40
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Anexo 73. Costos mantenimiento correctivo — Octubre 2017

COSTO MANTENIMIENTO CORRECTIVO - Octubre 2017

N° Actividades Marca Cantidad | Unidad Cosjto / Costo total
unidad

1 |Aceite refrigerante BITZER BSE32 Compressor oil 32 10 litros S/. 75.00 S/. 750.00
4 |Gasrefrigerante R134 A Dupont 5 Kg S/. 25.00( s/. 125.00
5 |Gas refrigerante R404A Dupont 4 Kg S/. 40.00 | S/. 160.00
6 |Contactor trifasico 18 Amperios Schneider Electric 2 Unidad S/. 130.00| S/. 260.00
7 |Rele termico trifasico Schneider Electric 2 Unidad S/. 100.00| S/. 200.00
8 |Llave termomagnética Schneider Electric 1 Unidad S/. 99.00 | S/. 99.00
9 |Filtro Secador 3/8" C/rosca Qe Quality 2 Unidad S/. 30.00( S/. 60.00
10 |Burletes magnético C/ aleta - 6 metros S/. 50.00 | S/. 300.00
11 |Pintura Spray color Cromo Abro 5 Unidad S/. 8.00| S/. 40.00
12 |pintura Spray color blanco Abro 2 Unidad S/. 8.00| S/. 16.00
13 |Pintura Spray color Negro Abro 2 Unidad S/. 8.00| S/. 16.00
1 E/l?;/llzzis\/\o/z:/i'\ls;g-sjolt\)ﬂ\/o ; IE;SE'\SI?«‘:EFRIGERANTE Danfoss ! Unidad | S/. 6,000.00] /. 6,000.00
15 |Presostato de aceite altay baja presién Danfoss 1 Unidad S/. 300.00| S/. 300.00
16 |Resistencias, defrost/ deshielo - 1 Unidad S/.  110.00| S/. 110.00
17 |Sensor de temperatura altay baja Danfoss 1 Unidad S/. 45.00| S/. 45.00
18 |Trermostato Danfoss 1 Unidad S/. 73.00( S/. 73.00
19 |Tuberia PCV 2"y conexiones drenaje Nicoll 5 Unidad S/. 9.00| S/. 45.00
20 |Codo PVC?2" paradrenaje Nicoll 6 Unidad S/. 5.00| S/. 30.00
21 |Pegamento azul para PVC - 1 Unidad S/. 16.00 | S/. 16.00
22 |Pernos con tuercay arandelade 1/4" x 11/2" - 6 Unidad S/. 1.00| S/. 6.00
23 |Terminales electricos hembra de 1/4" - 1 bolsa S/. 3.50( S/. 3.50
24 |Trapo industrial - 10 Kg S/. 3.50| S/. 35.00
25 |Agente quimico Alki-foam Alki-Foam 3 Unidad S/. 60.00 | S/. 180.00
26 |Nitrogeno - 3 m3 S/. 20.00 | S/. 60.00
27 |Soldadura varilla plata - 3 Unidad S/. 9.00|S/. 27.00
28 |Gas propano MAP PRO 1 Unidad S/. 45.00| S/. 45.00
29 |Tarugo anaranjado - 12 Unidad S/. 0.10| S/. 1.20
30 |Cintaaislante 3M 3M 1 Unidad S/. 5.00( S/. 5.00
31 |Cintillo KSS 1 bolsa S/. 6.00| S/. 6.00
TOTAL S/. 9,013.70
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Anexo 74. Costos mantenimiento correctivo — Noviembre 2017

COSTO MANTENIMIENTO CORRECTIVO - Noviembre 2017

N° Actividades Marca Cantidad | Unidad Cos?to / Costo total
unidad

1 Aceite refrigerante BITZER BSE32 Compressor oil 32 10 litros S/. 75.00| S/. 750.00
2 Cinta Foam Tape de 1/8 x 2" x 9.14 mtrs. PARKER VIRGINIA 1 Rollo S/. 80.00 | S/. 80.00
3 Cable Electrico AWG #14 INDECO 2 Rollo S/. 100.00 | S/. 200.00
4 Gas refrigerante R134 A Forane 8 Kg S/. 25.00| S/. 200.00
5 |Gas refrigerante R404A Dupont 9 Kg S/. 40.00 | s/. 360.00
6 Contactor trifasico 18 Amperios Schneider Electric 1 Unidad S/. 130.00| S/. 130.00
7 Rele termico trifasico Schneider Electric 1 Unidad S/. 100.00 | S/. 100.00
8 Llave termomagnética Schneider Electric 1 Unidad S/. 99.00 | S/. 99.00
9 Filtro Secador 3/8" C/rosca Qe Quality 3 Unidad S/. 30.00 | S/. 90.00
10 |Burletes magnético C/ aleta - 3 unidad S/. 50.00 | S/. 150.00
11 |Pintura Spray color Cromo Abro 2 Unidad Ss/. 8.00| s/. 16.00
12 |Pintura Spray color Negro Abro 2 Unidad S/. 8.00| s/. 16.00
3 Enigﬂlzzisvslei'\lazg-s:ogﬂvog E:CS)ENSOR:EFRIGERANTE Panfoss 1 Unidad S/. 6000.00] S/. 6,000.00
14 |Presostato de aceite alta y baja presion Danfoss 1 Unidad S/. 300.00| S/. 300.00
15 |Resistencias, defrost / deshielo - 1 Unidad S/. 110.00| S/. 110.00
16 |Sensor de temperatura altay baja Danfoss 1 Unidad S/. 45.00 | S/. 45.00
17 |Trermostato Danfoss 1 Unidad S/. 73.00| s/. 73.00
18 |Tuberia PCV 2"y conexiones drenaje Nicoll 3 Unidad Ss/. 9.00| s/. 27.00
19 |Codo PVC 2" paradrenaje Nicoll 3 Unidad S/. 5.00| s/. 15.00
20 |Pegamento azul para PVC - 1 Unidad S/. 16.00 | S/. 16.00
21 |Tuberias de cobre 3/8" - 1 rollo S/. 70.00 | S/. 70.00
22 |Valvula Solenoide Danfoss 1 Unidad S/. 250.00 | S/. 250.00
23 |pernos - 6 Unidad s/. 1.00| s/. 6.00
24 |Terminales electricos hembra de 1/4" - 1 bolsa S/. 3.50| s/. 3.50
25 |Terminales electricos macho de 1/4" 1 bolsa Ss/. 3.50| s/. 3.50
26 |Trapo industrial - 5 Kg S/. 3.50| s/. 17.50
27 |Agente quimico Alki-foam Alki-Foam 2 Unidad S/. 60.00| S/. 120.00
28 |Nitrogeno - 2 m3 S/. 20.00 | s/. 40.00
29 |Soldadura varilla plata - 3 Unidad Ss/. 9.00| s/. 27.00
30 |Gas propano MAP PRO 1 Unidad S/. 45.00 | S/. 45.00
31 |Tarugo anaranjado - 24 Unidad Ss/. 0.10| s/. 2.40
32 |Cintaaislante 3M 3M 2 Unidad s/. 5.00| s/. 10.00
33 |Cintillo KSS 1 bolsa S/. 6.00| S/. 6.00
TOTAL S/. 9,377.90
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Anexo 75. Costos mantenimiento preventivo/autonomo — Enero 2018

COSTO MANTENIMIENTO PREVENTIVO/AUTONOMO - Enero 2018

L . . Costo /
N° Actividades Marca Cantidad | Unidad . Costo total
unidad

1 Aceite refrigerante BITZER BSE32 Compressor oil 32 8 litros S/. 75.00| s/. 600.00
2 Cinta Foam Tape de 1/8 x 2" x 9.14 mtrs. PARKER VIRGINIA 2 Rollo S/. 80.00( s/. 160.00
3 Cable Electrico AWG #14 INDECO 1 Rollo S/. 100.00| S/. 100.00
aq Gas refrigerante R134 A Dupont 8 Kg S/. 25.00| s/. 200.00
5 Gas refrigerante R404A Dupont 7 Kg S/. 40.00| s/. 280.00
6 Llave termomagnética Schneider Electric 3 Unidad S/. 99.00| s/. 297.00
7 Limpia contato eléctrico - 4 Unidad S/. 20.00|s/. 80.00
8 Burletes magnético C/ aleta - 2 rollo S/. 50.00| s/. 100.00
9 Pintura Spray color Cromo Abro 5 Unidad S/. 8.00|Ss/. 40.00
10 Pintura Spray color Negro Abro 5 Unidad S/. 8.00|Ss/. 40.00
11 Pintura Spray color blanco Abro 5 Unidad S/. 8.00|S/. 40.00
12 Resistencias, defrost / deshielo - 2 Unidad S/. 110.00| S/. 220.00
13 Tuberia PCV 2" y conexiones drenaje Nicoll 2 Unidad S/. 9.00|Ss/. 18.00
14 Codo PVC 2" para drenaje Nicoll 3 Unidad S/. 5.00|S/. 15.00
15 Pegamento azul para PVC - 2 Unidad S/. 16.00| S/. 32.00
16 Tuberias de cobre 3/8" - 1 rollo S/. 70.00| S/. 70.00
17 aflojatodo W40 - 3 Unidad S/. 20.00|s/. 60.00
18 Terminales electricos hembra de 1/4" - 1 bolsa S/. 3.50| s/. 3.50
19 Terminales electricos macho de 1/4" 1 bolsa S/. 3.50| s/. 3.50
20 Trapo industrial - 20 Kg S/. 3.50(Ss/. 70.00
21 Agente quimico Alki-foam Alki-Foam 4 Unidad S/. 60.00| S/. 240.00
22 Nitrogeno - o m3 S/. 20.00| s/. -
23 Soldadura varilla plata - 2 Unidad S/. 9.00|s/. 18.00
24 Gas propano MAP PRO 2 Unidad S/. 45.00| S/. 90.00
25 Tarugo anaranjado - 12 Unidad S/. 0.10| s/. 1.20
26 Cinta aislante 3M 3M 1 Unidad S/. 5.00|S/. 5.00
27 Cintillo KSS 1 bolsa S/. 6.00|s/. 6.00
TOTAL S/. 2,789.20
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Anexo 76. Costos mantenimiento preventivo/autonomo — Febrero 2018

COSTO MANTENIMIENTO PREVENTIVO/AUTONOMO - Febrero 2018

N° Actividades Marca Cantidad | Unidad Co?to / Costo total
unidad

1 Aceite refrigerante BITZER BSE32 Compressor oil 32 8 litros S/. 75.00| S/. 600.00
2 Gas refrigerante R134 A Dupont 4 Kg S/. 25.00| S/. 100.00
3 Gas refrigerante R404A Dupont 4 Kg S/. 40.00]| S/. 160.00
4 Contactor trifasico 18 Amperios Schneider Electric 1 Unidad S/. 130.00| S/. 130.00
5 Rele termico trifasico Schneider Electric 1 Unidad S/. 100.00 | S/. 100.00
6 Llave termomagnética Schneider Electric 1 Unidad S/. 99.00|S/. 99.00
7 Filtro Secador 3/8" C/rosca Qe Quality 2 Unidad S/. 30.00|S/. 60.00
8 Burletes magnético C/ aleta - 4 metros S/. 50.00| s/. 200.00
9 Pintura Spray color Cromo Abro 3 Unidad S/. 8.00|5S/. 24.00
10 pintura Spray color blanco Abro 2 Unidad S/. 8.00(S/. 16.00
11 Pintura Spray color Negro Abro 2 Unidad S/. 8.00|S/. 16.00
12 |COMPRESOR DANFOSS MODELO NO: panfoss 0 nidad | 5600000 57 .
13 Presostato de aceite altay baja presiéon Danfoss 1 Unidad S/. 300.00]| S/. 300.00
14 Resistencias, defrost / deshielo - 2 Unidad S/. 110.00| S/. 220.00
15 Limpia contacto elétrico - 4 Unidad S/. 20.00|s/. 80.00
16 Trermostato Danfoss 2 Unidad S/. 73.00| s/. 146.00
17 Tuberia PCV 2" y conexiones drenaje Nicoll 2 Unidad S/. 9.00(S/. 18.00
18 Codo PVC 2" para drenaje Nicoll 4 Unidad S/. 5.00(S/. 20.00
19 Pegamento azul para PVC - 1 Unidad S/. 16.00|S/. 16.00
20 Pernos con tuercay arandelade 1/4" x 11/2" - 6 Unidad S/. 1.00]|S/. 6.00
21 Terminales electricos hembra de 1/4" - 1 bolsa S/. 3.50|S/. 3.50
22 Trapo industrial - 18 Kg S/. 3.50(S/. 63.00
23 Agente quimico Alki-foam Alki-Foam 4 Unidad S/. 60.00| S/. 240.00
24 Aflojatodo W40 - 2 Unidad S/. 20.00|S/. 40.00
25 Soldadura varilla plata - 3 Unidad S/. 9.00]|s/. 27.00
26 Gas propano MAP PRO 1 Unidad S/. 45.00|S/. 45.00
27 Tarugo anaranjado - 0 Unidad S/. 0.10( S/. -
28 Cinta aislante 3M 3M 1 Unidad S/. 5.00|S/. 5.00
29 Cintillo KSS 2 bolsa S/. 6.00(S/. 12.00
TOTAL S/. 2,746.50
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Anexo 77. Costos mantenimiento preventivo/autonomo — Marzo 2018

COSTO MANTENIMIENTO PREVENTIVO/AUTONOMO - Marzo 2018

N° Actividades Marca Cantidad | Unidad Co?to / Costo total
unidad

1 Aceite refrigerante BITZER BSE32 Compressor oil 32 10 litros S/. 75.00| S/. 750.00
2 Cinta Foam Tape de 1/8 x 2" x 9.14 mtrs. PARKER VIRGINIA 1 Rollo S/. 80.00| s/. 80.00
3 Cable Electrico AWG #14 INDECO 1 Rollo S/. 100.00| S/. 100.00
aq Gas refrigerante R134 A Forane 6 Kg S/. 25.00| s/. 150.00
5 Gas refrigerante R404A Dupont 7 Kg S/. 40.00| s/. 280.00
6 Contactor trifasico 18 Amperios Schneider Electric 2 Unidad S/. 130.00 | s/. 260.00
7 Rele termico trifasico Schneider Electric 2 Unidad S/. 100.00 | s/. 200.00
8 Llave termomagnética Schneider Electric 2 Unidad S/. 99.00| s/. 198.00
9 Filtro Secador 3/8" C/rosca Qe Quality 2 Unidad S/. 30.00]| s/. 60.00
10 Burletes magnético C/ aleta - 5 Unidad S/. 50.00| s/. 250.00
11 Pintura Spray color Cromo Abro 4 Unidad S/. 8.00(s/. 32.00
12 Pintura Spray color Negro Abro 2 Unidad S/. 8.00|s/. 16.00
| Ao T e
14 Presostato de aceite alta y baja presién Danfoss [e] Unidad S/. 300.00| s/. -
15 Resistencias, defrost / deshielo - o Unidad S/. 110.00| s/. -
16 Sensor de temperatura alta y baja Danfoss [o] Unidad S/. 45.00| S/. -
17 Termostato Danfoss [e] Unidad S/. 73.00| S/. -
18 Tuberia PCV 2" y conexiones drenaje Nicoll o] Unidad S/. 9.00| Ss/. -
19 Codo PVC 2" para drenaje Nicoll o] Unidad S/. 5.00| S/. -
20 Aflojatodo W 4040 - 2 Unidad S/. 20.00| S/. 40.00
21 Tuberias de cobre 3/8" - 1 rollo S/. 70.00|s/. 70.00
22 Limpia contacto eléctrico - 2 Unidad S/. 20.00| s/. 40.00
23 Pernos - 6 Unidad S/. 1.00| s/. 6.00
24 Terminales electricos hembra de 1/4" - 1 bolsa S/. 3.50|S/. 3.50
25 Terminales electricos macho de 1/4" 1 bolsa S/. 3.50|S/. 3.50
26 Trapo industrial - 12 Kg S/. 3.50|S/. 42.00
27 Agente quimico Alki-foam Alki-Foam 4 Unidad S/. 60.00| S/. 240.00
28 Nitrogeno - o] m3 S/. 20.00| Ss/. -
29 Soldadura varilla plata - o] Unidad S/. 9.00| s/. -
30 Gas propano MAP PRO o] Unidad S/. 45.00| S/. -
31 Tarugo anaranjado - 6 Unidad S/. 0.10]| S/. 0.60
32 Cinta aislante 3M 3M 1 Unidad S/. 5.00]| s/. 5.00
33 Cintillo KSS 1 bolsa S/. 6.00]| S/. 6.00
TOTAL S/. 2,832.60
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Anexo 78. Indicador Turnitin
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Anexo 79. Juicio de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia® Claridad® Sugerencias
“DIMENSIO Jench 'St | No |
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No No
1 Indicador: Calculo para las camaras > 0°C:
% Eficiencia = ,—r%x 100
Calcuio para las camaras < 0°C: i v v Vv
% Eficiencia = ﬁx 100
Donde:
TR = Temperatura real.
TP =T P : -
DIMENSION 2 Eficacia Si No Si No Si No
2 Indicador: i
% Eficacia = Nq Tc %100 " v 7
Donde:
N° CTE = Numero de con

N° TC = Numero total de camaras.

Observaciones (precisar si hay ia) g \ h oV
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [\Q Aplicable después corregir, l No aphcalble_{ O]L . 6 5‘3
Apeliidos y del juez Dr/ I\fgl D 0.1 DNI: Q

idad del NS( el v b \‘V\"S‘(d'm(

1 lfem corresponde al concepto tedrico formulado. 1 CQ e .)}:&J.\A‘el 2017
El item es apropiado para representar al componente 0

incl

dimension especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ilem, es
| conciso, exacto y directo

Nota: i se dice suficienci do los items Firma del Experto Informante,
son suficientes para medir la dimension

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? | Claridad® iER Sugerencias
DIMENSION 1 Confiabilidad Si No i No Si No
1 Indicador:
% Confiabilidad = 20— x 100
Donde:
MTBF = Tiempo medio entre fallas. v : 7 v
MTTR: Tiempo promedio para reparar.
DIMENSION 2 Disponibilidad Si No Si No Si No
2 Indicador:
% Disponibilidad = HT;& x100
Donde: e I /
HT = Horas totales.
HPM = Horas paradas por mantenimiento.
Obser isar si hay ienci: S 1 h Q\lz
Opinién de i A f\@ l’I ( No aplicable [ ]
- itotionx vidsgoe, it | BESHTI TN . lag3>m62a
s Sty Aol Sdusieac
TPertinencia:El item corresponde al conceplo tedrico formulado. > .‘./del 2017
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o LANI ik
dimension especifica del constructo SE‘- RICARDO
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del lem, es INGE
conciso, exacto y directo ____........TF’L” ‘meusmu,
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados il
son suficientes para medir la dimension R e o IM.“
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No Si No
1 Indicador: Calculo para las camaras > 0°C:
% Eficiencia = %x 100
Caélculo para las camaras < 0°C:
BV ETISTR v v oA
% Eficiencia = X 100
Donde:
TR = Temperatura real.
TP = Temperatura programada.
DIMENSION 2  Eficacia Si No Si No Si No
2 Indicador:
% Eficacia= =210 100
Eficacia = NoTC X o i 7
Donde:
N° CTE = Numero de con
N°® TC = Numero total de camaras.
Observaci (precisar si hay ia) //A‘y Josicizneis
Opinién de ilidad: Apli 1 A d és de gir [ ] No aplicable [ ]
7 7 2
Apeliidos y del juez vall Dr/ Mgm‘”’” A/l/llfz _ﬁ”ﬁd&a) DNI: 98063 //f
al Iwe. Qulmed

‘Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
al o

Oidn / /e del 2017

2Relevancia: El item es apropiado para

dimension especifica del constructo

*Claridad: Se enliende sin dificuliad alguna el enunciado del item, es
( conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir fa dimension

ﬁi UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

k&m Experto Informante.

CiPGIHOO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 71 Confiabilidad Si No Si No Si_| No
1 Indicador:
o MTBF
% Confiabilidad = TR 200
Donde: v 7 v
MTBF = Tiempo medio entre fallas.
MTTR: Tiempo promedio para reparar.
DIMENSION 2 Disponibilidad Si No Si No Si | No
2 Indicador:
96 Disporibilidad = T 555
B HT v 5 iz
Donde:
HT = Horas totales.
HPM = Horas paradas por mantenimiento.
Obser si hay #ﬁy ﬂ/ﬁ/c/ﬁflrm
Opinién de L1 A de gir [ ] No aplicable [ ]
A y del juez Dr/ Mg: aﬁé’l?ﬂ"” A/”"Vl.:.‘? /;7” "60) DNE:.... 080634 § ;!
, el Twe. Guimicd

‘Pertinencia:El item comesponde 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

do los items

Nota: iencia, se di ienci
son suficientes para medir la dimension

. do.. ..o 2017
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE: MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ | Relevancia®? | Claridad® Sugerencias
DIMENSIaN 1__ Confiabilidad Si No Si No Si No
b Indicador:
9% Confiabilidad = o=t — x 100

Donde: / /
MTBF = Tlempo medio entre fallas. V y

MTTR: Tismpo promedio para reparar.

DIMENSION 2 Disponibilidad Si No Si No Si No

2 |indicador:
HT — HPM x

9% Disponibilidad = ——e— x 100 / /
Donde: y

HT = Horas (otales.
HPM = Horas paradas por mantenimiento.

Obse! (precisar si hay ): % %/Jy

Opinién de aplicab 78] de gir [ 1 No aplicable [ ]
v del jusz Dt M2 Coebliprn 237075 fry Sz og A5
det Sory SJagps /o M o recdin T
Pertinencia:El item correspande a concepto teérica formulado. ...Z..da..../.é....del 2017
?Relévancia: El item es apropiado para representar al components o = Pe
dimension especifica del conglructo e ohara Ra,
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna of enuncito del item, ee = _ rez
sonciso, exacta y directo 7 Diry Tral
. " 4
Nota 86 di do los items Ente.
son wificientes para medir 18 dimension W te

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’' | Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No Si No

1 | Indicador: Calculo para las camaras > 0°C:
P

% Eficiencia = TR* 100

Calculo para las camaras < 0°C: — —
TR £

% Eficiencia = =5 100 /
Donde:
TR = Temperatura real.
TP = Teniperatura programada.

DIMENSION2  Eficacia Si No Si No Si No
2 Indicador:

NeCTE
% Eficucia = NTE x100 / o =

Donde:

Ne CTE = Numero de cdmaras con temperatura estandar.

N¢ TC = Numero total de cdmaras.
Obser (precisar si hay suficienci % 4"’/
Opinién de ar ilidad: Apll [/1{] pués de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y del juez vali . D/ M. 9/94‘” %2“”'”/‘ ,4/,,/ oNt... &8 @5 77
Fanaclaliaad dat vatldad Sy 4 o/a,(/'//o/_/g//ifl’-’fa" Plea

1Pertinencie:Z] item corresponds &l concspto lebrico formulado. ¢ de. / del 2017

2Relevancla: El item és apropiado para represéntar al componentao  *rerrrrerbEeeeeferees
dimension especifica del constructo
3Claridad: Se enfiends sin difioulted alguna el énunciado del 'tsm, es.

| conciso, exacio y diretto

ngenierg incus
~"Nagist
Pl 2t ke gister en Direccion

Nota:
son suficientes para niedir la dimension
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Yo, LEONIDAS MANUEL BRAVO RGIAS, Coordinador de tnvestigacion de ia EP de ingenieria
Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis Titulada:
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