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Presentacion

Sefiores miembros del jurado:

La presente investigacion se titula “Mejora de la productividad en la planta de conserva
DON FERNANDO S.A.C; aplicando mantenimiento productivo total, Chimbote - 2019”, la
misma que sometemos a vuestra consideracion esperando que cumpla con los requisitos de

aprobacidn para obtener el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial.
Los contenidos que se desarrollaron son:

Capitulo I: Introduccion, expone la realidad problematica enfatizando el problema a
solucionar, los trabajos previos, teorias relacionadas al tema en estudio, la formulacion del
problema, asimismo se detalla la justificacion, la hipotesis y los objetivos propuestos para la

investigacion.

Capitulo 1I: Método, precisa el tipo y disefio de la investigacion, se definen las variables para
su operacionalizacién, ademas se detalla la poblacion, muestra, muestreo y los criterios de
su seleccidon, del mismo modo se puntualiza las técnicas e instrumentos para la recoleccion

de datos, los métodos de andlisis de datos y aspectos éticos.

Capitulo I11: Resultados, se desarrollan en funcién a los objetivos especificos propuestos, lo
cual involucra la utilizacién de tablas y figuras plasmando los datos obtenidos en la

investigacion

Capitulo VI: Discusion, se comparan los resultados obtenidos en la investigacion con los

resultados de por otros investigadores y se hace la confrontacion con los antecedentes.

Capitulo V: Conclusiones, se sintetizan los resultados de la investigacion los cuales se

relacionan con los objetivos.

Capitulo VI: Recomendaciones, se pueden relacionar en funcion a los objetivos

desarrollados.
Se presenta las referencias bibliograficas usadas en base a la norma 1SO 690.

La investigacion tuvo como objetivo mejorar la productividad en la planta de conserva
DON FERNANDO S.A.C; aplicando el mantenimiento productivo total, Chimbote - 2019.

Los Autores
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Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo principal mejorar la productividad en la planta
de conserva Don Fernando S.A.C; aplicando el mantenimiento productivo total.
Se utilizé un disefio de tipo pre experimental con pre y post prueba; asimismo, se tomd como
poblacion a todos los equipos de la empresa y como muestra a los equipos del proceso
productivo de conserva de pescado. Como resultado de la investigacion se logré identificar
que la empresa presentaba problemas en base al mantenimiento presentandose paradas
inesperadas de la produccion lo cual impacto negativamente por los tiempos muertos lo que
afecta la productividad presentando asi tendencia baja, tal y como se reflejé en los meses de
enero - junio del presente afio con la eficiencia en 88.96%, la eficacia 97.38%, la
productividad inicial fue de 88.87%; asi mismo se hallé la productividad de mano de obra
90.27% y de maquinaria con 84.39%; calculamos los indicadores de mantenimiento como
la disponibilidad 88.96% y la confiabilidad 98.43%. En la aplicacion del mantenimiento
productivo total se realiz6 2 pilares como el mantenimiento autbnomo en el cual se capacito
a los operarios, asi mismo se aplico las 5S, donde se efectud la redistribucion de la planta
con el método gourchet que permitié optimizar el proceso, y de esta forma reducir el tiempo
entre areas, en el mantenimiento planificado se realizd un plan de mantenimiento en un
periodo de 6 meses. Posterior al procedimiento de los datos analizados en el desarrollo de la
investigacion, se concluye que se logré aumentar los indicadores como la eficiencia a
94.32%, la eficacia a 98.68% asi mismo se hall6 la productividad de mano de obra 94.95%
y de maquinaria con 94.82%; calculamos los indicadores de mantenimiento como la
disponibilidad 93.35% vy la confiabilidad 98.96% y finalmente se logré aumentar la
productividad a un 93.10%.

Palabras claves: Mantenimiento productivo total, mantenimiento autbnomo, mantenimiento

planificado, 5s”, productividad.
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Abstract

The main objective of this research is to improve productivity at the Don Fernando S.A.C;
applying total productive maintenance. A pre-experimental type design with pre and posttest
was used; likewise, all the company's equipment was taken as a population and as shown to
the equipment of the fish canning production process. As a result of the investigation, it was
possible to identify that the company presented problems based on maintenance, presenting
unexpected production stops, which negatively impacted the downtime, which affects
productivity, thus presenting a low trend, as reflected in the months of January - June of this
year with efficiency at 88.96%, efficiency 97.38%, initial productivity was 88.87%;
Likewise, the productivity of labor was 90.27% and machinery with 84.39%; We calculate
maintenance indicators such as 88.96% availability and 98.43% reliability. In the application
of the total productive maintenance, 2 pillars were carried out, such as the autonomous
maintenance in which the operators were trained, as well as the 5S, where the redistribution
of the plant was carried out with the gourchet method that allowed the process to be
optimized, and in this way reduce the time between areas, in the planned maintenance a
maintenance plan was carried out in a period of 6 months. After the procedure of the data
analyzed in the development of the research, it is concluded that it was possible to increase
the indicators such as efficiency to 94.32%, efficiency to 98.68%, as well as the productivity
of 94.95% labor and machinery with 94.82%; We calculate maintenance indicators such as
93.35% availability and 98.96% reliability and finally we managed to increase productivity
to 93.10%.

Keywords: Total productive maintenance, autonomous maintenance, planned maintenance,

55", productivity.
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I. INTRODUCCION

La presente investigacion titulada Mejora de la productividad en la planta de conserva
Don Fernando S.A.C; aplicando mantenimiento productivo total Chimbote - 2019;
fue importante, ya que por medio de la metodologia mantenimiento productivo total se busco
de nuevas estrategias de gestion y produccion que logren minimizar los tiempos
improductivos en sus procesos, y sobre todo incluir a los principales factores involucrados
como es la gerencia, los operarios y maquinarias; es por ello que se logré6 mejorar la
productividad basado en obtener una mayor produccion en el menor tiempo posible, con la
reduccion del tiempo de reparacion y el tiempo medio entre fallas , un plan de
mantenimiento, la participacion activa de los operarios en materia de mantenimiento,

garantizando la calidad de operacion del equipo y del producto final obtenido.

En Latinoamérica diversos paises se dedican al rubro de la pesca como Chile, Ecuador,
Brasil, Peru estos son los que tienen abundantes empresas con el rubro de la produccién de
conserva de pescado, que se procesa en diferentes presentaciones y es directamente para el
consumo humano, asi mismo existen algunas especies en particular que se capturan con este
propdsito como es la sardina, la anchoveta, el jurel y la caballa. Las empresas pesqueras
constantemente estan pendientes a los nuevos procedimientos y perspectivas respecto a la
gestion del mantenimiento, no solo considerando a la maquina sino también al operario, por
ende nace una creciente toma de decisiones para evaluar el estado de operatividad de las
maquinas y asi plantear estrategias englobadas a la reduccion de fallas, a los tiempos

improductivos por paradas imprevistas; asi como a los costos que incurren debido a ello.

El mantenimiento es muy importante para lograr la transformacién de un producto es por
eso que conforme ha pasado el tiempo, las empresas hoy en dia aplican la frase:
“El mantenimiento es inversion, no es un gasto” es por ello que se implementa de una manera
integral involucrando a todas las areas desde gerencia hasta el proceso productivo con la
finalidad de minimizar los costos excesivos de cualquier tipo de falla o averia que se pueda
presentar en las maquinas de manera inesperada, esto es para aumentar los indicadores de
mantenimiento como es la confiabilidad y la disponibilidad, asi como también la reduccion
de los riesgos y peligros del personal, tiempos muertos en el proceso de produccion, la
maximizacion de la vida atil de las maquinas y sobre todo incrementar la productividad y

por ende la calidad del producto terminado (Herrera y Duany, 2016).



La sociedad Nacional de Pesqueria considera a la pesquera DIAMANTE S.A. una de las
empresas mas resaltantes del Per( ya que tiene mas de 9 plantas productivas en diversas
ciudades del pais como Salaverry, Samanco, Callao, Supe, Pisco Sur, Pisco Norte, Mollendo;
esta empresa tiene como rubro la produccién de conserva de pescado y cuenta con una area
de mantenimiento muy bien estructurado desde el jefe de mantenimiento hasta el planner
que son los encargados de la implementacion del mantenimiento productivo total, lo cual
permitio un aumento del 7% en la produccion, asi mismo aumento la eficacia en un 5% y su
indice de productividad incremento a un 6% en su linea de produccion. Por otro lado, se
produjo una mayor relaciéon entre todas las areas involucradas; para poder asi manejar
adecuadamente el logro del objetivo, basado en cero fallas y averias, logrando tener un

méaximo cuidado y valor en sus equipos (2018).

Don Fernando S.A.C es una planta de procesamiento de conserva y harina de pescado
residual que esta ubicada en Av. Los pescadores N° 354, Zona Industrial 27 de Octubre
Chimbote - Peru; es una empresa del sector pesquero que se dedica a la extraccion,
trasformacion y finalmente a la comercializacion de productos hidrobiologicos que tiene
como finalidad brindar a sus clientes un producto que esté acorde con todos los estandares
de calidad que exige PRODUCE, basado a ello Don Fernando tiene mas de 20 a fios en el
mercado, lo cual le da un respaldo ante sus clientes, es por eso que se debe cuidar su imagen

y aumentar la calidad del producto.

En la actualidad la empresa pesquera DON FERNANDO S.A.C presenta diversos problemas
en la planta de conserva de pescado, que es la responsable de la recepcion de la materia
prima, la transformacion del producto hasta el producto terminado, en la cual se esta
presentado constantemente fallas inesperadas en el proceso productivo, los causantes de ello
son todas las maquinas involucradas que son: el caldero piro tubular encargado del sistema
de generacion de vapor en la planta, los cocinadores donde ingresan 16 carritos con 20
canastillas de pescado apilado, las fajas transportadoras, el exhausting, las selladoras que
realizan un sellado hermético y al vacio por ultimo las autoclaves encargadas de la
esterilizacion, los constantes fallos son los que causan problemas en uno de los indicadores
como es la disponibilidad de operatividad de la maquina, que afecta directamente a la
continuidad del proceso productivo y con ello contribuye en la disminucion de la
productividad.



Las fallas imprevistas en las maquinas causa que se detenga toda la planta de produccién lo
que afecta directamente a la materia prima debido a que permanece mucho tiempo sin
procesar y esto hace que el pescado se descomponga o se contamine por la des calibracion
de rolas, desgaste de piezas y desacoplamiento de fajas entre otros; por falta de capacitacion
los operarios no pueden encontrar una solucién rapida o precisa de acuerdo con el equipo
que operan, debido a la falta de investigacion de los problemas y por el desconocimiento del
estado actual de la maquina; por lo tanto tienen que recurrir a contratar un servicio de
mantenimiento tercerizado en el momento de la parada ocasionando un aumento en los
costos excesivos de reparacion y sobre todo un tiempo mas largo de reparacion ya que en
varias ocasiones llegan a sobrepasar las 5 horas para reanudar la continuidad del proceso,
sumado a este gran problema, no se cuenta con ningun stock necesario de repuestos ya que
algunas veces omiten los pedidos de los repuestos, consiguientemente no ayuda agilizar los
trabajos por lo que los ingenieros de mantenimiento tienen que tratar de solucionar el

problema de forma empirica y rapida para poder continuar con el proceso productivo.

En el andlisis realizado durante la produccion de conservas en DON FERNANDO se pudo
constatar, que a pesar que se realiza un mantenimiento programado en los equipos en los
tiempos de veda ; estos no se realizan bajo un programa planificado, simplemente se ejecutan
a criterio o conocimiento empirico de los técnicos; ademas, los propios operarios a cargo de
un equipo en especifico no se encuentran totalmente capacitados y preparados en materia al
mantenimiento sugerido para dichas maquinas, realizandose un mantenimiento deficiente
sin ningun tipo de supervision o control del estado en que se encuentran las méaquinas y como
queda después de ser reparado, 6sea no se tiene ningun antecedente del mantenimiento que
se realizan a las maquinas. Del mismo modo no se tiene registrado ninguna ficha técnica de
los repuestos, o partes en caso de fallos, una descripcion detallada que especifique el paso a
paso del mantenimiento u orden de trabajo, repuestos y complementos adecuados que

puedan garantizar una efectividad global de las maquinas.

Uno de los problemas mas impactantes de mantenimiento ocurre en el area de sellado en el
cual se debe considerar que los envases utilizados provienen de fabricantes con sistemas
formales de aseguramiento de calidad pese a ello, es sometido a una evaluacion de
inspeccion por lote, que tiene una duracion de una hora antes de iniciarse la operacion de
sellado, el operador revisa la lubricacion de los accesorios de la selladora, lo cual se basa

solo a su experiencia sin tener algiin conocimiento de tipos de lubricantes o algo que lo ayude



a tener un mejor panorama del trabajo, muchas veces las rolas se recalientan generando un
cuello de botella en esta area, otro problema que ocurre en la selladora es la falta de criterio
de calibracién entre rola y rola, esto se debe realizar con un vernier 0 mejor ain con un
micrémetro, pero en Don Fernando S.A.C lo realizan a criterio del operario de la selladora
generando a lo largo del proceso que se tenga que estar calibrando a cada momento o cierto
tiempo lo cual causa paradas innecesarias, este problema de calibracion genera un desgaste
irregular de las rola por lo que no se aprovecha en su totalidad la vida atil de este activo,

generando mayor costo de repuestos a la empresa.

Otro suceso muy significativo presenciado en la planta, fue en el proceso de esterilizacion
que se realiza en las autoclaves; que es una maquina muy importante para eliminar los
microorganismos de los envases de conserva de pescado; el cual tuvo problemas en la parte
de la boquilla donde se expulsa el vapor a 165 °C, debido a que no se realiza el
mantenimiento previo al inicio de la produccion por causa del desconocimiento del operario
y técnicos del area de mantenimiento; resultando que en las evaluaciones realizadas en por
el laboratorio de calidad; arrojan una gran cantidad considerable de microorganismos;
procediendo inmediatamente a parar el proceso para evitar que el producto terminando siga
con estos problemas de calidad, consecuentemente las latas de conservas con cierto
porcentaje de microorganismo vuelvan a ser pasadas por la autoclave causando tiempos
muertos, reprocesos y sobre todo retrasos en los pedidos que se tiene, pagando muchas veces
penalidades por no entregar los productos a tiempo y sobre todo perder la confianza y

preferencia de los clientes.

La mayoria de los problemas que se esta ocasionando son debido a la falta de la gestion del
mantenimiento porque se realiza mantenimiento después de haber sucedido la falla 6sea se
aplica mantenimiento correctivo y un mantenimiento programado en tiempo de veda pero
de forma empirica, es por eso que constantemente se esta presentando las fallas imprevistas
en las maquinas, paradas en el proceso productivo de conserva, tener bajos porcentajes de
los indicadores de mantenimiento como la confiabilidad y la disponibilidad de las maquinas,
tiempos largos de reparacion, costos excesivos en la planta de conservas, la baja calidad del
producto, tiempos muertos, la disminucion de vida Gtil de las maquinas, incidentes o
accidentes de trabajo, fatiga o estrés laboral, tiempos largos o excesivos de trabajo, retraso
con la entrega de los pedidos lo que conlleva a tener una ineficiente productividad.



Es importante crear en la empresa una adaptacion al cambio que sea implantado por todo el
personal desde la produccion hasta las areas administrativas debido a que es un problema
integral que involucra a todas la areas de la empresa y de esa forma garantizar el control y
el correcto funcionamiento de las maquinas, dado que, Don Fernando S.A.C; esta en la
bdsqueda de tener una mejora continua en sus procesos; estd en la constante lucha por
enfocar todos sus esfuerzos hacia una sola direccion, en el producir de manera mas eficiente,
centrandose en las herramientas que brinda el mantenimiento productivo total, mejor dicho
adoptando los pilares del mantenimiento productivo total (TPM) que se enfoca en la mejora
enfocada, mantenimiento autbnomo, mantenimiento planificado, mantenimiento de calidad,
entre otros, esta disciplina que puede cumplirse con facilidad y que a su vez mejore
considerablemente los indicadores como la eficacia, la eficiencia y sobre todo la
productividad, para asi, minimizar los costos y maximizar las utilidades de la empresa y de
esta forma adoptar estrategias en base a la gestion del mantenimiento, ya que parte del
problema pasa por la falta de experiencias de los operarios o encargados de los equipos, por
la falta de capacitaciones por parte de la gerencia de la empresa, que conlleva a los retrasos
en el proceso que son totalmente perjudiciales para la empresa, la filosofia del
mantenimiento productivo total tiene como objetivo principal la participacion, colaboracion
e integracion de toda la empresa, 6sea que el personal se comprometa con todas las funciones
0 actividades que se van a realizan para la mejora, sobre todo, tener la capacidad de poder
adquirir mayores conocimientos para asi identificar y solucionar facilmente los problemas

que presentan en las maquinas de la planta de conserva.

En la empresa pesquera DON FERNANDO S.A.C se tiene la necesidad de implementar la
metodologia del mantenimiento productivo total que busque aumentar la productividad y
disminuir el tiempo medio de reparacién involucrando tanto la gestion, operarios y equipos
ya que es un problema integral y que concierne a toda la empresa, para asi evitar las fallas
inesperadas, tiempos improductivos, incidentes o accidente y sobre todo que no afecte la
calidad de la conserva de pescado , incentivando a la prolongacion de la vida util de las
maquinas, teniendo un alto porcentaje de efectividad global de la maquinas y sobre todo
manteniendo su nivel de operacidn sin defectos involucrando a los operarios con un sentido
de propiedad y desarrollando en mayor consideracion sus conocimientos y habilidades para

la resolucion de problemas.



Para el desarrollo de la presente investigacion, se tomaron como referencia trabajos previos
los cuales aportarén la informacion adecuada y necesaria para su realizacion a nivel local,

nacional e internacional.

En la tesis de Velasquez (2015), titulada “Propuesta para la implementacion de un sistema
de Mantenimiento Productivo Total para eficientizar las operaciones del proceso productivo
en la linea de produccion de bebidas carbonatadas en la fabrica de gaseosas Salvavidas S.A.”;
tiene como objetivo primordial implementar el TPM en el proceso de embotellamiento de
bebidas, que consta con importantes reconocimientos, pese a eso, se diagnostico la linea de
produccion con el objetivo de determinar el estado actual de los equipos, su efectividad y la
eficiencia; ya que utiliza dos tipos de mantenimiento, correctivo y preventivo. Asimismo, no
utilizan formatos de control, el lugar de trabajo no se encuentra en condiciones Optimas con
respecto a la limpieza. Por lo cual se logré reponer los equipos, aumentar la confiabilidad y
estandarizar condiciones de trabajo. Se inici6 con hacer observaciones de paros inesperados
por falla o por cambio de herramienta y del tiempo productivo, se realizaron comparaciones
con otras plantas por medio de visitas técnicas, las maquinas fueron analizadas con detalle
por el equipo TPM. Culminado el estudio se logré aumentar los registros de tiempo
productivo de la méaquina, por lo que el autor concluye que la eficiencia inicial era de 66.67%

e incremento a un 74.84%, asi también la mantenibilidad disminuyo a 35 minutos.

En la tesis de Mansilla (2015), titulada “Aplicacion de la metodologia de mantenimiento
productivo total (TPM) para la estandarizacion de procesos y reduccion de pérdidas en la
fabricacion de goma de mascar en una industria nacional - Chile” que tuvo como objetivo
principal la mejora continua de la productividad con la participacion de todos.
Al implementar el paso 5 de TPM, etapa fundamentada en la inspeccion de los procesos se
logré una estandarizacion y la disminucion de pérdidas en la fabricacion de chicle en dos
lineas de produccidn, linea 1 chicle sin azlcar y linea 2 chicle con azucar. el autor concluye
que se redujo la cantidad de defectos de calidad como productos no conformes linea 1: 57 %
y linea 2: 82 %; disminuir las paradas de equipos por fallos de proceso, tales como el nimero
total de fallos de proceso linea 1: 54 % vy linea 2: 2%, nimero de fallos de proceso del
departamento calidad linea 1: 68 % y linea 2: 45 % y la variacion de medida, principal causa
de los fallos linea 1: 13 % y linea 2: 27 %. También se redujo los impactos ambientales
mediante el uso racional de recursos: el scrap disminuyo un 27 % en la linea 1 y un 13 % en

la linea 2; el reproceso disminuyd un 48 % en la linea 1 y un 100 % en la linea 2.



En la revista de Matos (2015), titulada “Desarrollo de un programa de Mantenimiento
Productivo Total en el area de mezclas especiales de una empresa molinera - Venezuela”;
tiene como objetivo desarrollar un programa TPM para aumentar la productividad en el area
de mezclas especiales, tomando en cuenta las acciones tomadas en campo y el papel del
departamento de Mantenimiento. La aplicacion permitié conocer que la obstruccion de la
tuberia de transporte y el desajuste del compensador de la empacadora son situaciones con
alta incidencia en la disminucion de la efectividad global, por ende se logré aplicar la
herramienta de las 5S, asi mismo el autor concluye que la disponibilidad de los equipos se
encontraba en 95,83% y aumento a 99,19%, por otra parte, la tasa de rendimiento aumento
de 38,53% a 96,02%, mientras que la tasa de calidad vario de 91,80% a 100% esto género

que la efectividad global del proceso de 36,92 % incrementara a 81,25%.

En la tesis de Jiménez (2016), titulada “Propuestas de mejora bajo la filosofia Mantenimiento
Productivo Total para la empresa Cummins de los Andes S. A., el autor expone la situacion
de la empresa enfocada en ofrecer el suministro, reparacion, instalacion y mantenimiento de
motores Diesel. Se planted como objetivo preparar propuestas de mejora por medio de la
herramienta 5S, por ello se realiz6 un diagnostico en el area para encontrar los factores
criticos, se logré implementar formatos para realizar un inventario de los materiales, asi
mismos se realiz6 un diagrama de causa y efecto para encontrar lo que afecta la organizacion
del &rea, como el bajo aprovechamiento de los espacios de trabajo y materiales, pérdida de
tiempo y dinero. Es por ello que con la finalidad de mejorar el servicio de reparacion de los
motores se planted una mejora en base a la filosofia del TPM, por medio del mejoramiento
de los procesos, reduccidn de desperdicios e incremento de la productividad, asi mismo se
concluye que la productividad aumento un 19% de la inicial que fue de 76%, se minimizaron

los tiempos muertos, desperdicios, la contaminacion y accidentes en el trabajo.

En la tesis de Valencia (2017), titulada “Aplicacion del mantenimiento productivo total para
mejorar la productividad en la linea de fabricacion de hilos acrilicos de la empresa hilados
cheviot e.i.r.], San Juan De Lurigancho”; el cual se tiene como objetivo primordial mejorar
la productividad, es por ello que se propone la aplicacion de los pilares del Mantenimiento
Productiva Total, dentro de las cuales esta el mantenimiento planificado y el mantenimiento
autonomo que ayudaran a mejorar la eficiencia y eficacia en la linea de produccion de hilos
acrilicos el cual presento una baja productividad y como resultado se consiguié que los

operarios tengan la capacidad de realizar un buen mantenimiento autbnomo a sus maquinas,



elaborando las actividades de limpieza, inspeccion, lubricacién y ajustes, como también
detectar pequefias averias, ademas se logré reducir el niumero total de fallas de las maquinas
a 26 y la mantenibilidad a 21.1 horas por mes, por lo que el autor concluye que la
productividad aumento a 78.9%, como también la eficiencia en un 32% del mes de
noviembre a mayo del 2017 teniendo como final un 88.4% y por ultimo la eficiencia del
19% se logré incrementar a un 89.3%.

En la tesis de Gonzales (2017), titulada “Implementacion de un plan de mantenimiento
productivo total (TPM) para la reduccidn de costos de la empresa Cosmos Agencia Maritima
S.A.C”; tuvo como primordial objetivo implementar un plan de mantenimiento utilizando la
teoria del mantenimiento productivo total, con la finalidad de reducir los costos de
mantenimiento, prolongar la disponibilidad de los equipos, aminorando la mantenibilidad
por deficiencias de calidad y averias. Se analiz6 la condicion actual de la empresa con ayuda
de la auditoria interna en el area de mantenimiento, con la finalidad de poder saber la
problemaética y estandarizar procedimientos de solucion, reglas y normas que se realizaran
para la implementacion del TPM, asi mismo se logro identificar los factores que ocasionan
los problemas dentro del mantenimiento utilizando herramientas de gestion, como son,
Diagrama Ishikawa, Diagrama de Pareto y Mejora Continua. Como resultado se logré un
nuevo plan de mantenimiento con la finalidad de optimizar recursos dentro del area de
mantenimiento, en colaboracion con todos los involucrados por ende el autor concluye que
hubo una reduccién de costos en un 15%, una mejora del mantenimiento mediante el analisis

de las actividades.

En la tesis de Navarro (2016), titulada “Aplicacion del Mantenimiento Productivo Total para
mejorar la productividad en el proceso de enlatado de conserva de mangos de la empresa
Tierra del Sol en la ciudad de Trujillo, 2016”. La investigacion tuvo por objetivo determinar
la manera en que la aplicacion del mantenimiento productivo total mejora la productividad
en el proceso de enlatado de conserva de mango. Se evalu6 el mantenimiento productivo
total en consideracion a la disponibilidad, eficiencia de rendimiento, tasa de calidad y la
variable dependiente de la productividad con sus dimensiones eficiencia y eficacia. Se logro
incrementar significativamente la productividad, eficiencia y eficacia en el proceso de
enlatado de conserva de mango. La productividad antes de la aplicacion del TPM es de 79%,
y después de la aplicacion del TPM es de 84%, asi mismo la eficiencia del 97% incremento

aun 100% vy la eficiencia del 92% aumento a un 100%.



En la tesis de Huamén (2016), titulada “Aplicacion del mantenimiento productivo total para
la mejora de la productividad en la linea de habilitado de corte en la Empresa Haug S.A.”
tiene como objetivo principal determinar como la aplicacién del mantenimiento productivo
total mejoraré la productividad en la linea de habilitado de corte, ya que se detect6 que en el
area de habilitado de corte concurre el problema principal, en donde existe incumplimientos
de entrega por mantenimientos reactivos, mantenimientos incumplidos y falta de
inspecciones a los equipos por ende se logré una mejora en la fiabilidad de los equipos,
inspecciones oportunas y acondicionamiento de los mismos para evitar averias en el proceso
de habilitado de corte. El autor concluye que se increment6 la productividad en 38,22%, la
eficiencia en 20,26% y la eficacia en 27,38%.

En la tesis de Pineda (2015), titulada “Disefio de un sistema de gestion de mantenimiento
basado en la metodologia de mantenimiento productivo total (TPM), para mejorar la
productividad y confiabilidad en ElI Molino Don Julio S.A.C - Lambayeque 2015 que tuvo
como objeto disefiar un sistema de gestion del TPM para aumentar la productividad y
disponibilidad de las maquinas. Para ello se establecié el mantenimiento auténomo,
planificado, capacitaciones y la implementacion de las 3s. Su aplicacion sirvid para obtener
la informacién adecuada y lograr mejorar la gestion del mantenimiento utilizando sus
recursos eficientemente. El autor concluye que con la implementacion se incrementd los
indices de productividad en un 52% y el OEE aument6 en un 85% generando una mejor

confiabilidad en las maquinas reduciendo el indice de paradas.

En latesis de Obeso y Yaya (2018), titulada “Implementacion del Mantenimiento Productivo
Total para mejorar la productividad y mantenibilidad del proceso de harina de pescado en la
empresa INVERSIONES REGAL”; tiene como objetivo implementar el TPM para mejorar
la productividad y mantenibilidad en la produccién de harina. Ya que se detectd tiempos
muertos por falta de organizacion en el ambiente de trabajo. Se concentrd los esfuerzos en
concientizar al trabajador para sé que realice los trabajos de limpieza; en el tema de los
mantenimientos y sus tiempos muerto al realizar las 5S se reducira la mantenibilidad, se
logré que la mantenibilidad fue reducida en la mayor parte de las maquinas, en el secador se
redujo en 6 min gracias al ahorro de transporte a causa de las 5s, los autores concluyen que
en el caso de la productividad hubo un aumento de 6% en la productividad ubicada entre 15
y 17 sacos hora, esto se debio a la reduccion de fallas y los tiempos muertos provocados por

ellas. Por ultimo, el OEE (Overall Equipment Effectiveness) aument6 un 0,68%.



En relacion a las teorias relacionadas al tema, Medrano (2017, p.55), describe al
mantenimiento como el conjunto de acciones que son necesarias para prevenir, corregir y
arreglar, con la finalidad de preservar un activo, sistema o instalacién en condiciones
operativas a un minimo costo, de tal forma que este en Optimas condiciones para que
desempefien las funciones para las cuales fueron disefiados, en una instalacién o planta;
cuando se habla acerca de mantenimiento, asi mismo Diaz y Villar, (2016, p.137), definen
al mantenimiento como un negocio a invertir y no como un gasto para la empresa; por otro
lado Cércel (2015, p.68), da a entender que es lograr tener una buena disponibilidad ya que
un equipo disponible trabaja en todo momento obteniendo beneficios, asi como la
confiabilidad de que el equipo se desarrolle sin ningun tipo de desperfecto durante su uso
requerido y solicitado por la produccion. Por lo tanto, Hernandez (2014, p.92), define al
mantenimiento como una cantidad de actividades para mantener al equipo en una

condiciones Optimas.

Mago (2015, p.100), alude que un diagnostico de fallas permiten elaborar un mejor programa
de mantenimiento; por ello Pozuelo (2018, p.21), considera que el objetivo principal es
eliminar las paradas a causa de los fallos y/o averias en los equipos y de presentarse la parada,
que tengan el menor impacto posible para la empresa, es por ello que Correa y Granada
(2019, p.2), sostienen que el mantenimiento optimiza los recursos, mientras que De Oliveira
(2018, p.34), considera al mantenimiento como acciones que deben realizar las
organizaciones para realizar sus tareas satisfactoriamente. Segun Lima (2019, p.3), dice que
las fallas se presentan debido a una mala operacién y a un mal mantenimiento, mientras que
Guevara (2019, p.7), alude que sin mantenimiento incrementa el estado de abandono de las

maquinas y el deterioro de ellas.

Asi mismo para alcanzar un buen mantenimiento, es necesario que las empresas tengan un
buena gestion de mantenimiento; Herrera (2018, p.1l), considera a la gestion de
mantenimiento como una pieza importante para el éxito de cualquier empresa; Rodriguez
(2016, p.55), sostiene que es la efectiva y eficiente utilizacion de todos los recursos
materiales, econdmicos, humanos y de tiempo, asegurando el incremento de los indicadores
de mantenimiento como la confiabilidad, disponibilidad y mantenibilidad, asi mismo;
Fonseca y Cabral (2015, p.140), consideran que es necesaria para la reduccion de costos
asociados al mantenimiento por ello, White (2004, p.97), alude que la gestion de

mantenimiento realiza un seguimiento a todos los datos y acciones de mantenimiento en una
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fabrica; es por ello que Herrera y Martinez (2017, p.153), sostienen que realizar una auditoria
técnica de mantenimiento es parte del proceso de la gestion de mantenimiento mientras que
IntegraMarkets (2018, p.4), dice que la gestion de mantenimiento busca incrementar la
productividad, ya que al aumentar los indicadores y evitar las paradas inesperadas, tiempos
muertos y costos excesivos de mantenimiento ya que “lo ideal es cuidar los activos de
manera que cuesten lo menos posible y brinden lo mayor posible en cuanto a productividad,
para saber si éste deberia ser reemplazado o no”, para ello se debe llevar un control constante
0 continuo que segun Gonzales (2009, p.107), es establecer una verificacion directa sobre
las actividades de mantenimiento correctivo 0 mantenimiento preventivo, como los trabajos

de reparacion, ficha técnica, historial y registro de fallas u érdenes de trabajo.

Los indicadores de mantenimiento segun (Renovetec, 2009, p. 18) son parametros numericos
utilizados, que ofrecen una oportunidad de mejora continua en el desarrollo, aplicacion de
los métodos y técnicas especificas de mantenimiento. La magnitud de los indicadores sirve
para comparar con un valor o nivel de referencia con el fin de adoptar acciones correctivas,
modificativas, predictivas segun sea el caso, asi como la confiabilidad que es definida como
la “confianza” que se tiene de un equipo, asi mismo se dice que es la probabilidad de que un
equipo o un sistema funcionen correctamente durante un periodo de tiempo establecido bajo
unas condiciones especificas de operacion. Las mejoras en la confiabilidad permiten
aumentar la productividad de los activos, optimizar los costos y reducir los riesgos; es decir,
dicha mejora ofrece la oportunidad de aumentar las utilidades. (Arata, 2009, p.104), por otro
lado la disponibilidad es un indicador que se toma como el principal parametro asociado al
mantenimiento, ya que limita la capacidad de produccion y se define como ““la probabilidad
de que un equipo esté preparada para produccion en un periodo de tiempo determinado, o

sea que no esté detenida por averias o ajustes”. (Rodriguez, 2008, p. 6)

Gonzales (2017, p.71), define al Mantenimiento productivo total (TPM) como un sistema de
gestion de mantenimiento de mejora continua y el incremento de la eficiencia del proceso,
también se caracteriza por involucrar directamente al operador ya que se considera que es la
persona mas importante para el equipo, ya que conoce el funcionamiento, comportamiento;
y por supuesto es el primero en detectar los sintomas del equipo antes de que falle.
Barcelli (2007, p.44), lo definen como una estrategia de mejoramiento continuo mientras
que Carrefio (2018, p.52), sostiene que es un metodo que tiene como funcion principal

maximizar la disponibilidad de equipos evitando fallas inesperadas, mientras que
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Ibarra (2017, p.6), toma al TPM como un cambio de cultura en el operador acerca del
mantenimiento, es por ello que Vargas y Jiménez (2016, p.154), definen como objetivo
eliminar actividades que no aportan valor al producto. Por otro lado Socconini (2019, p.112),
define al TPM como una herramienta del sistema Lean que platea un cambio radical en la
manera de percibir y realizar labores de mantenimiento. Leal y Montevechi (2017, p.3),
aluden que para solucionar los problemas en la empresa como fallas en los equipos se aplica
el TPM., es por ello que, Torrel (2010, p.31), lo define como “Un grupo de técnicas con el
objetivo de eliminar las averias a través de la participacion y motivacion de todos los
colaboradores”. Definida también como una opcion de cambio estructural en la organizacion
de la empresa, en la cual participan tanto a las areas de produccién como a las areas
administrativas con el fin de beneficiar la produccién y la calidad de los productos, por ello
Arango y Zapata (2012, p.165), sostienen que el TPM es base para cualquier metodologia
para incrementar los indicadores de los equipos. Marrero y Martinez (2019, p.153),
establecen que el TPM es un analisis de las interrelaciones de la empresa con el proceso de

mantenimiento.

Antes de comenzar a hablar sobre los pilares del TPM cabe precisar la base fundamental que
se sustentan y es a través de las 5S, Hirano (2018, p.19), dice que es “una metodologia que
consta en elaborar acciones de orden/limpieza y rastreo de anormalidades en el area de
trabajo, lo cual debido a su sencillez logra la participacion de todos los trabajadores,
mejorando el ambiente de trabajo, aprovechamiento de los espacios y eliminacion de
recorridos indtiles, la seguridad de las personas reduciendo los accidentes o incidentes de
trabajo y el aumento de la productividad”. Tortorella y Sawhney (2019, p.3), sostiene que
las 5s mapea el flujo de las operaciones de una organizacion. Mayer (2016, p.52), alude que
es una herramienta de mejora continua; por otro lado, Moyano (2019, p.111), lo define a
como una estrategia para eliminar desperdicios. La primera S se denomina Seiri la cual es
“eliminar”, simplemente consiste en deshacernos de todos aquellos objetos que impiden que
se realice el trabajo comodamente por ello Aldaver (2016, p. 25), 1o define como “clasificar
y eliminar del &rea de trabajo todos los elementos que no son necesarios ni Utiles para la
tarea que realiza”. La segunda S se denomina Seiton la cual significa “ordenar” como su
nombre lo indica es ubicar cada elemento o herramienta en el lugar adecuado, de tal manera
que sea ubicado lo més rapido posible, mas alla de eso, este paso realiza un pequefio analisis
de importancia entre los diversos elementos ubicando los mas importantes o los mas usados

en el lugar mas cercano del trabajador y los elementos menos utilizados en un lugar alejado.
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Del mismo modo Rey (2005, p.52), menciona que consiste en “sistemas de guardado
eficiente y efectivo, de manera que se encuentren con facilidad”. La siguiente S es “Limpiar”
0 Seiso como su nombre lo indica consiste en desarrollar planes de limpieza, de ese modo
evita que las partes de las maquinas y herramientas se desgasten o se produzca un fallo,
ademéas como objetivo secundario este paso busca ser un elemento de inspeccion diaria que
detecte defectos y ayude a anticipar sus consecuencias rapidamente Chinchilla (2002, p.225).
La pendltima S se denomina Seiketsu o estandarizar este paso consiste en mantener los
cambios hechos en las tres S anteriores para asi conservar las mejoras a futuro segin Suarez
(2007, p.137). Por altimo, encontramos a Shitsuke o Disciplina la cual se dedica a mantener
los estandares en cada uno de los trabajadores involucrados en donde no solo lo apliquen,
sino que se conviertan en parte de una nueva cultura, del mismo modo Olivares (2014, p.154)
lo define como la realizacion de auto inspecciones de manera cotidianas de manera que se

mejoren los estandares y se apliquen continuamente.

Segun Suzuki (2017, p.30) existen 8 bases o pilares que determinan que el TPM sera exitoso,
una de ellas es la mejora enfocada que trata de identificar la falla que causa la disminucion
de la eficiencia y productividad en las areas de trabajo, de ese modo podemos saber que tan
grave son las consecuencias producidas en torno a ese fallo de ese modo se considera los
gastos de reparacion, los productos rechazados, el nivel de pérdida por maquina en paro y la
pérdida por reduccion de velocidad. También existe el mantenimiento autbnomo enfocado
en el operario, ya que se puede identificar las posibles fallas que se pueda presentar, por ello
los operarios deben ser capacitados para mejorar las condiciones y la seguridad en el area
trabajo. El tercero es el mantenimiento planificado o progresivo significa mantener todas las
maquinas y herramientas en el mejor estado, mediante mantenimiento mejorativo,
preventivo y predictivo. Para ello es necesario disponer con bases de informacion, capacidad
de programacion de recursos y un poder de motivacion y coordinacion por el equipo humano
encargado de estas actividades. La cuarta base es el mantenimiento de calidad que son
actividades preventivas para evitar fallos del producto, para ello se observa las variaciones
gue puedan presentarse o adelantarse a dichas situaciones de anormalidad asegurando que
no afecte la calidad del producto. La prevencién de mantenimiento o también llamado
mantenimiento temprano, consiste en actividades que se realizan antes de iniciar el proceso
productivo dedicada a reducir tiempos innecesarios para que los equipos sean confiables y
evitar fallas. Los departamentos de apoyo o mantenimiento en areas administrativas es otra

de las bases dado que aumentar la eficiencia de las maquinas no solo se puede con un buen
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mantenimiento, sino que se obtienen mejores resultados cuando se integran todas las areas
ya sean las de produccidn, las administrativas y las de gerencia. El entrenamiento y
desarrollo de habilidades de operacion se trata sobre el conocimiento adquirido a traves de
la experiencia lograda en el trabajo diario durante un determinado tiempo. El Gltimo pilar se
basa en la gestion de seguridad, salud y medio ambiente la cual su funcién es mantener la
integridad fisica y mental de los colaboradores, estableciendo un ambiente de trabajo mas
confortable y una mejor calidad de vida, creando mejoras en donde se reduzca los residuos

contaminantes generados por actividad de la empresa.

Para Cruelles (2015, p. 15), la productividad es la relacion que hay entre el nimero de bienes
y servicios producidos con la cantidad de recursos utilizados en el proceso de acuerdo al tipo
de empresa productiva, esto es reafirmado por Céspedes (2016, p.13), quien precisa a la
productividad como “la relacién entre volumen de produccion, output, y los recursos

productivos, input”

En relacién a ello, Gutiérrez (2014, p.20), mantiene que la productividad se haya
determinado dos componentes, eficacia y eficiencia, el primero se relaciona con el
desempefio, busca cumplir las metas trazadas y el segundo se relaciona con la forma de
utilizar los recursos dsea optimizar; por otro lado, Bravo (2014, p.30), dice que la
productividad aumenta a medida que se eliminan las paradas en las maquinas y los tiempos
muertos. Por otro lado Pérez (2015, p.159), define a la eficiencia como la relacion que existe
entre los recursos programados y los insumos utilizados. El indice de eficiencia muestra el
buen uso de recursos en el proceso productivo de un producto en un periodo definido o
determinado. Mientras que Cortez (2016, p.9), define a la eficacia como la relacién que se
da entre lo que se ha logrado producir y las metas que se tienen fijadas, mejor dicho, el indice

de eficacia expresa el buen resultado de la produccién de un producto dentro de un periodo.

El problema de investigacion que se planteo fue: ;De qué manera mejorara la
productividad en la planta de conserva Don Fernando S.A.C.; ¢aplicando el mantenimiento
productivo total, Chimbote - 2019?

Para la justificacion del estudio se realizd a nivel social ya que la aplicacion del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en el proceso de conservas significo un aumento en
la productividad y aseguro la calidad del producto, dado que es muy importante ya que es de
consumo directo de las personas, asi mismo garantizO la estabilidad laboral de los

colaboradores encargados del mantenimiento en el area de produccion.
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A nivel tecnoldgico la aplicacion del TPM estuvo reforzada a través de programas
informaticos el cual sirven para medir la vida Gtil de los equipos y/o realizar proyecciones
de tal manera que se pueda gestionar las compras de nuevas partes y el equipo mismo justo
cuando se pueda considerar obsoleta, generando pérdidas en vez de ganancias, y como

resultado se mostré un plan de mantenimiento méas dinamico.

En el aspecto medio ambiental esta investigacion aseguro que los equipos trabajen de manera
eficiente reduciendo los repuestos, del mismo modo, un correcto programa de
mantenimiento redujo las horas de produccion lo que indirectamente disminuyo los efluentes

y desechos del proceso productivo.

En el aspecto laboral la aplicacion del TPM ayudé en la mejora del area de trabajo, ya que
logré aumentar la eficiencia del personal, asi mismo involucrd la participacién de todos los
colaboradores de la organizacion, desde el area de produccién hasta el area de gerencia;
influyendo en la mejora de sus habilidades mediante capacitaciones constantes y el

crecimiento profesional.

A nivel econémico la aplicacion del mantenimiento productivo total logro que el proceso
productivo sea mas eficiente y eficaz lo cual genero un gran aumento en la productividad,
mediante el incremento de la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, trayendo consigo
la reduccién de averias, paradas inesperadas y tiempos de reparacion durante el proceso
productivo lo que conllevo a la optimizacién de recursos y por ende a la minimizacion de

los costos e incremento de las utilidades.

La hipotesis que se planteo fue que la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total
mejora la productividad en la planta de conserva Don Fernando S.A.C. Chimbote - 20109.

Se plante6 como objetivo general: Mejorar la productividad en la planta de conserva

Don Fernando S.A.C; aplicando el mantenimiento productivo total, Chimbote - 2019.

Como objetivos especificos se plantearon: diagnosticar la gestién actual del mantenimiento
en el proceso productivo de conserva en la empresa Don Fernando S.A.C, aplicar el modelo
del mantenimiento productivo total en la planta de conserva de la empresa Don Fernando
S.A.C, evaluar a traveés de la aplicacion del mantenimiento total productivo, la mejora en la
productividad, a fin de evidenciar el efecto de esta aplicacién en la planta de conserva
Don Fernando S.A.C.
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Il. METODO
2.1. Tipoy Disefio de investigacion

La presente Investigacidn es de Disefio Experimental de tipo Pre - Experimental, ya que
posee un grado minimo de control, registrando la productividad inicial de la empresa de
conserva DON FERNANDO S.A.C, establecer un método y ver como se manifiesta en la

productividad final.

02

v
X

G:01

Donde:

G: Empresa DON FERNANDO S.A.C.
O1: Productividad inicial

X: Mantenimiento Productivo Total (TPM)
O1: Productividad final
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2.2. Operacionalizacion de Variables

Tabla 1. Operacionalizacion de Variables

Variables Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Nivel
£l Lo ducti | Auditoria técnica Cuantitativo Nominal
- marjtemmlent(.) productivo total es .una P Historial de fallas Cuantitativo Nominal
filosofia de trabajo en plantas productivas Analisis

gue se genera en torno al mantenimiento,

Mantenimiento productivo total (TPM)

pero que alcanza y enfatiza otros aspectos
como son; participacion de todo el
personal de la planta, eficacia total,
sistema total de gestion de mantenimiento
desde su disefio hasta la correccidn, y la
prevencion (Gonzales, 2017).

Para Romero (2014), dice que es el
compromiso de cero defectos y cero fallas
de maquinas para mejorar la eficacia de un

El implementar adecuadamente los
pilares de mantenimiento, sumado a
ello aplicar capacitaciones adecuadas a
los operarios provocara reducir las
fallas de los equipos y el tiempo de
reparacion, por tanto, la calidad y
produccion seran aumentadas lo que
permitird mejorar la efectividad global
de la planta, asi mismo, la
implementacion del proceso se medira
de acuerdo al avance de las actividades

Registro de fallas

Cuantitativo Nominal

Muestreo de trabajo Razén
Mantenimiento Capacitacion del personal Normingl
Auténomo (Excelente, regular y malo)
Check list Cuantitativo Nominal
Clasificar Nominal
Ordenar Nominal
55° Gourchet Razo6n
Diagrama de relacion de actividades Nominal
Diagrama de hilos Nominal
Diagrama de recorrido Nominal

Limpiar

Cuantitativo Nominal

Mantenimiento

proceso productivo de ese modo reducir planificadas. lanificad Plan de Mantenimiento Nominal
los costos y stocks; mejorando asi la planiticado
.. Actividades Realizadas i
productividad. Control — X 100 Razén
Actividades Programadas
.. .y . . . Hr. magq. utilizada
La productividad es la relacion entre los Eficiencia q %100 Razén
resultados logrados y los resultados L . , Hr. mag. programada
. . La productividad se mide a través del - -
e propuestos, o0 sea nos permite medir el L . . . Cantidades Producidas ,
© . . componente de eficiencia que relaciona Eficacia - X 100 Razon
i=) grado de cumplimiento de los objetivos L. . Cantidades programadas
S planificados las horas de la maquina utilizadas con
g ' las programadas junto con el Mano de obra Produccién Razén
S . N . componente de eficacia que relaciona Hr. Hombre
o Es el mejoramiento efectivo de las . . Produccid
5 capacidades productivas de una las cantidades producidas con las Magquina roduccion Raz6n
i orgarilizaci()n” programadas. A maquina
Productividad Eficiencia x Eficacia Razon

(Vanegas, 2015)

Fuente: Referencias Bibliogréficas Fisicas y Virtuales
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2.3. Poblacion, muestra 'y muestreo

La poblacion es el conjunto de mediciones que se pueden efectuar sobre una caracteristica
comudn de un grupo de seres u objetos (Valderrama, 2013, p.38); es por ello, que en la
siguiente investigacion se tomé como poblacion a todos los equipos de la empresa
pesquera DON FERNANDO S.A.C; el cual consta de dos procesos productivos tanto de

harina de pescado residual como de conserva de pescado.

La muestra es un subconjunto de la poblacién sobre el cual se recolectaran datos,
(Hernandez, 2014, p. 175); es por ello que se consideré a los equipos del proceso
productivo de conserva de pescado de la empresa DON FERNANDO S.A.C.

El muestreo segin Cegarra (2011, p. 255), es el procedimiento mediante el cual
seleccionamos una muestra representativa de la poblacién; por otro lado (Behar, 2008, p.51),
dice que representa la unidad minima de observacion de donde se obtendréa informacion a
fin de delimitar a la poblacion, por ello en la investigacion el muestreo fue de tipo

no probabilistico por conveniencia.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 2. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable

Técnica/ herramienta

Instrumento

Fuente/ informante

Validacién

Mantenimiento

Analisis documental

Auditoria técnica
(anexo 3 - 4)

Biblioteca fisica: UCV

Analisis documental

Historial de fallas
(anexo 6)

Andlisis de datos

Reqgistro de fallas
(anexo 7)

Formato de muestreo

produc:ivo Analisis documental (anexo 5) Procesos de
tota . i mantenimiento productivo
s Mantenimiento Autdbnomo
Anélisis de datos (anexo 12 - 26) total
Anélisis de datos Formato de las 53
(anexo 17)
Anlisis de datos Formato de mantenimiento planificado
(anexo 27 - 28)
Anélisis documental Registro de produccion
(anexo 9) El 4rea de produccion de
- conserva de la empresa
. - Formato de indicadores
Productividad Anélisis de datos (anexo 10) pesquera
DON FERNANDO
S.A.C.

Anélisis documental

Ficha de analisis de resultados
(anexo 38)

Libro Mantenimiento
Productivo Total de
Alberto Mora

Libro de Disefio de
Plantas Industriales de
Manuel Garcia Criollo

Fuente: Elaboracion propia
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2.5. Procedimiento

Diagnosticar la situacion actual del
mantenimiento de la empresa
DON FERNANDO S.A.C através de
una auditoria

Cuenta con una buena
gestion de mantenimiento
la empresa DON
FERNANDO S.A.C?

Si

No ¢Se puede mejorar
la gestion de

mantenimiento?

Determinar la
productividad inicial

L

No ¢ Se puede
aumentar la

productividad?

Determinar las
causas mas
frecuentes de la
inadecuada gestion
de mantenimiento a
través de una
auditoria técnica

A

¢El mantenimiento
productivo total

aumento la
nrodiictividad?

Evaluar la productividad
final e inicial

Figura 1: Diagrama de flujo del procedimiento de los objetivos

A\ 4

Aplicar el
mantenimiento
productivo total en
la planta de
conserva DON
FERNANDO
S.AC

Determinar la
productividad
final
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2.6. Métodos de analisis de datos

Tabla 3. Métodos de analisis de datos

Objetivos
especificos

Técnica

Instrumento/
Herramienta

Resultados

Diagnosticar la gestion
actual del
mantenimiento en el
proceso productivo de
conserva en la empresa
pesquera
Don Fernando S.A.C.

Auditoria interna

Cuestionario de auditoria
técnica (anexo 3 - 4)

Andlisis Historial de fallas
documental (anexo 6)

Analisis Formato de muestreo
documental (anexo 5)

Registro de fallas
e anexo 7

Analisis ( )

documental

Registro de produccion
(anexo 9)

Andlisis de datos

Formato de costos
(anexo 8)

Formato de indicadores
(anexo 10)

Andlisis de datos

Formato de las 5S°
(anexo 17)

Con los instrumentos se obtuvo
la informacion acerca de la
gestion actual dentro de la

empresa pesquera
Don Fernando S.A.C, asi
mismo se conocid el estado de
los equipos de la planta.
Ademas, se analizo la
productividad inicial y final, asi
como los costos del
mantenimiento, tiempos
muertos, cantidad de horas de
produccion, disponibilidad,
confiabilidad de los equipos y la
cantidad de produccién
obtenida.

Aplicar el modelo del
mantenimiento
productivo total en la
planta de conserva de
la empresa
Don Fernando S.A.C.

Pilares del
Mantenimiento
Productivo Total

Mantenimiento Autbnomo
(anexo 11 - 25)

Mantenimiento Planificado
(anexo 27 - 28)

Con esta técnica se mejoré la
productividad debido a que se
analizé cada uno de los factores
que influyen en el
mantenimiento productivo total
y Su mejora continua.

Evaluar a través de la
aplicacion del
mantenimiento total
productivo, la mejora
en la productividad, a
fin de evidenciar el
efecto de esta
aplicacion en la planta
de conserva Don
Fernando S.A.C.

Analisis

documental

Ficha de andlisis
de resultados
(anexo 38)

Con esta técnica se compard la
productividad final respecto a la
inicial y se analiz6 cada uno de
ellos obteniendo una mejora
dentro de la productividad de la
empresa pesquera
Don Fernando
S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
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2.7. Aspectos éticos

Se garantiza la originalidad del presente trabajo de investigacién donde se asume un
compromiso ético y moral, por lo cual se evito algun tipo de plagio y el compromiso de
mantener veracidad de los resultados y la confiabilidad de los recursos proporcionados por
la organizacion. Ademas, se siguié la linea normativa, se presentara a continuacion los

articulos bajo el cddigo de ética en investigacion de la Universidad Cesar Vallejo:
Articulo 3°: “Respeto por las personas en su integridad y autonomia”

Reconoce la dignidad humana, imparcialmente de la procedencia, escala social o econémica,
ético, género u otra caracteristica, donde la disposicion y el confort del ser humano estan o
se encuentran muy por encima de los intereses de la ciencia, respetando asi tanto su

autonomia y percepcion cultural.
Articulo 8°: “Competencia profesional y cientifica”

Compromete a conservar los excelsos niveles de aprendizaje y actualizacion profesional y
cientifica, que aseguren el rigor cientifico en el desarrollo a través de todo el procedimiento

de investigacion hasta su difusion, con compromiso.
Articulo 15°: “De la politica del antiplagio”

La accién de plagio es la infraccion, con base en hacer pasar una investigacion como
elaboracion propia, de modo parcial o total. Es asi que, para impedir, las personas a cargo
de dicha investigacion deben de citar de forma correcta las referencias bibliogréaficas, bajo
los estandares de difusion internacional, conforme a las exigencias de la disciplina en la que
se encuentre. Y de ese modo, la universidad respaldara la originalidad de la investigacion

bajo el programa Turnitin, localizando las coincidencias con otras fuentes de consulta.
Articulo 16°: “De los derechos del autor”

Las creaciones u originalidades que haya creado el autor o coautor de la investigacion, estan
en su derecho de obtener los derechos de autor, de caracter moral y patrimonial, estipuladas
bajo el reglamento de propiedad intelectual de la UCV. Por ende, también podran difundir
de forma parcial o total, bajo la programacion que se establezca. En caso contrario la
investigacion se llegue a utilizar sin la autorizacién de la universidad, se considerara una
infraccién; siendo sancionado a aquellos involucrados en el hecho de acciones realizadas

fuera de los estandares éticos de investigacion.
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I1l. RESULTADOS
3.1. Evaluacidn de la gestion actual del mantenimiento:

Para el diagnostico de la situacion actual se realiz6 una auditoria técnica para conocer cOmo

se desarrollaba la gestion de mantenimiento en la empresa Don Fernando S.A.C.

En la tabla 4 se muestra los 9 criterios evaluados en la auditoria técnica para una gestion de
mantenimiento eficaz, de las cuales recolecta, analiza y brinda la informacion necesaria
(Anexo 3), al evaluar se obtuvo el mas critico que fue la cualificacion y rendimiento del
personal de mantenimiento que obtuvo un puntaje de 30%, a su vez otro criterio es el plan
de mantenimiento alcanzando un puntaje de 38% ya que en la empresa pesquera se realiza
constantemente el mantenimiento correctivo debido a que no se cuenta con las fichas
técnicas de los equipos, asi mismo no cuenta con registros e historiales de fallas, lo que
demuestra que la empresa pesquera Don Fernando S.A.C. no contaba con una adecuada
gestion de mantenimiento que asegure la disponibilidad y confiabilidad de los equipos, es
por ello que se tiene constantes paradas inesperadas en el proceso productivo, asi mismo se
tuvo como resultado que el indice de conformidad alcanz6 un valor porcentual
correspondiente a 46.35%, el cual indica que la gestion de mantenimiento se encontraba en

un sistema aceptable pero mejorable. (Anexo 4).

Tabla 4. Auditoria técnica de mantenimiento

Criterios de una al_Jdi_torl'a técnica de Puntgje Puntaje Porcentaje
mantenimiento Obtenido Total
Gestion de la Informacidn: Informes, Indicadores y GMAO 18 36 50%
Procedimientos: Existencia, estructura, implementacion real 13 21 62%
Gestion de Repuestos 15 36 42%
Herramientas y Medios Técnicos 24 42 47%
Organigrama de Mantenimiento 14 27 52%
Cualificacion y Rendimie_nto del Personal de 17 57 30%
Mantenimiento
El plan de Mantenimiento: Elaboracién e implementacion 8 21 38%
Mantenimiento correctivo y su gestion 14 30 57%
Resultados 23 45 51%
TOTAL 146 315

Fuente: Empresa Don Fernando S.A.C.
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Para el diagnostico también se determiné el nivel de la productividad inicial que es del
88.87% en la empresa pesquera Don Fernando S.A.C. de los 6 primeros meses de produccion
para ello se recopilo los datos del registro de produccion (Anexo 9), asi mismo se hallé la
eficacia que esta determinada por la produccion real que son las 48 latas/caja de conservas
que se producen durante el periodo del 2019 - I, entre la produccion programada por la
empresa, se tuvo como resultado promedio de un 97.38%; por otro lado se determind la
eficiencia que es el tiempo total que se tiene disponible para producir, entre el tiempo de

operacion, es decir el tiempo de trabajo neto, se tuvo como resultado un 88.96% (Anexo 10).

En la tabla 5 se aprecia la productividad inicial y se puede observar que en los meses de
enero con 84.27%, febrero con 82.453% y mayo con 85.86% tienen la productividad méas
baja, ya que segun el registro de produccidn en estos meses tuvieron una mayor demanda
por la temporada de pesca, es por ello que en el muestreo y registro de fallas (Anexo 5y 7)
estos meses tienen una mayor cantidad de averias, que afecta a la productividad de los
equipos 84.39%; como es el caso de la selladora y la autoclave que son equipos
fundamentales para el proceso de elaboracion de la conserva de pescado, esto se puede
evidenciar especificamente en el historial de fallas (Anexo 6), lo que ocasiono
constantemente muchas mas paradas en el proceso productivo, por ello se tuvo costos
elevados por realizar mantenimiento correctivo que fue de S/. 104,827.00 (Anexo 8); asi
mismo el (TMER) tiempo medio de reparacion es muy extenso (Anexo 10) ya que los
operarios muchas de las veces no encuentran la solucion rapidamente y se tiene que contratar
un servicio tercero, lo que afecta a la productividad de mano de obra teniendo un 90.27% asi
también el tiempo para conseguir los repuestos son muy largos, lo que genera tiempos
muertos, horas extensas de trabajo, reprocesos, baja calidad del producto e incluso

incumplimiento de pedidos.

Tabla 5. Productividad inicial de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C

Produccion Productividad | Productividad Productividad
Meses Confiabilidad | Disponibilidad | de Mano de de Eficiencia | Eficacia
Mensual L Total
Obra Magquinarias

Enero 328900 97.95% 89.23% 91.26% 84.54% 89.23% | 94.22% 84.27%
Febrero | 365800 98.57% 85.15% 84.99% 88.68% 85.15% | 96.73% 82.45%
Marzo 369400 98.64% 88.06% 87.08% 86.87% 88.06% | 97.56% 85.86%
Abril 350800 98.31% 89.01% 92.68% 85.47% 89.01% | 98.98% 88.21%
Mayo 318450 98.27% 90.42% 92.85% 81.61% 90.42% | 98.13% 88.62%
Junio 314500 98.85% 91.90% 92.75% 79.20% 91.90% | 98.64% 90.54%

Total 98.43% 88.96% 90.27% 84.39% 88.96% | 97.38% 86.66%

Fuente: Indicadores (Anexo 10)
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3.2. Aplicacion de mantenimiento productivo total (TPM):

Para la aplicacion del TPM se realiz6 una entrevista (anexo 11) previa al superintendente de
produccidn con los 8 pilares, calificando a cada uno de ellos con la finalidad de seleccionar
su importancia en la empresa para su ejecucion, por ello se realiz6 un Diagrama de Pareto

como se muestra en la figura 2.

Tabla 6. Clasificacion de los pilares de mantenimiento productivo total

Pilares a evaluar del Mantenimiento e,

o . Clasificacion % %

N productivo total en la empresa de problemas | Clasificacion | Acumulado 80-20
Don Fernando S.A.C P
1 Mantenimiento Auténomo 7 43.75% 43.75% 80%
2 Mantenimiento Planificado 6 37.50% 81.25% 80%
3 Mantenimiento de Calidad 1 6.25% 87.50% 80%
4 Prevencion del Mantenimiento 1 6.25% 93.75% 80%
5 Mantenimiento Areas y Soporte 1 6.25% 100.00% 80%
6 Desarrollo y Habilidades 0 0.00% 100.00% 80%
7 Seguridad y Entorno 0 0.00% 100.00% 80%
8 Mejoras Enfocadas 0 0.00% 100.00% 80%
TOTAL 16 100.00%
Fuente: Empresa pesquera Don Fernando S.A.C.
Diagrama de Pareto
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Figura 2: Diagrama de Pareto

Fuente: Tabla 6

En la figura 2, el 80% de las causas de los problemas se da por falta mantenimiento
autonomo, porque los trabajadores tienen conocimientos basicos o empiricos, 6sea no estan
correctamente capacitados para solucionar los problemas, asi mismo el mantenimiento

planificado ya que no cuentan con un plan de mantenimiento para los equipos.
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Para realizar el mantenimiento autbnomo, se aplicé un cuestionario inicial (Anexo 12) para

estar al tanto del nivel de conocimiento de los trabajadores sobre el tema y su equipo.

Tabla 7. Resultados de la evaluacion antes de la capacitacion

Preguntas
Operarios o1 P21 p3lpales|eslp7lpslPolPio Total | Evaluacién
Sarmiento Caballero Roberto 170|111 }2|1|1|1)2 1 11 Regular
Avila Manrique Manuel o(fo|1j1}1}2|1|0]1 0 7 Malo
Blanco Sotomayor Jose 2021|1171 ]1]1]|1 0 9 Malo
Ramirez Diaz Dionisio 111|111 ]1]0]|2 1 10 Malo
Amado Valverde Sanchez ojojoj|j1|2]1|2]|2]|2 1 11 Regular
Luis Cabanillas Morales 1/1|1,0(1|1|2|1)|1 0 9 Malo
Gonzales Llontop Pablo 1/10(1]0]2|1|1]1]|1 1 8 Malo
Carlos Salgado 11100212 |2 |2]|2]|2 1 12 Regular
Miguel Miranda 1111112 |2|2]|2]|2 2 16 Excelente

Fuente: Anexo 12

En la tabla 7 se muestra que la mayoria de los trabajadores han alcanzado una evaluacion de
regular a malo, lo que indica que no tienen ninguna nocién del mantenimiento productivo
total, ya que su conocimiento es empirico a través de la experiencia de los afios; por otro
lado se observd que un trabajador alcanzd una evaluacion excelente, este es técnico de

mantenimiento que tiene conocimientos basicos de mantenimiento.

Para la capacitacion a los trabajadores se realizd un cronograma (Anexo 13), en ella se
explico acerca de los tipos de mantenimientos, donde se sefial6 el beneficio de su aplicacion,
ademas se hizo énfasis a las labores de limpieza en la disminucion de fallas, asi como la
importancia de la lubricacion e inspeccidn que son actividades que se deben realizar a diario
antes de empezar a operar sus equipos, asi mismo se enfatizé en los conceptos de los equipos
gue manipulan, también se habld de los indicadores de mantenimiento como confiabilidad,
disponibilidad y su importancia, asi mismo se enfatizé en el método del mantenimiento
productivo total como una herramienta para la mejora de la productividad tanto del operario
como de los equipos, en este punto se sefiald los beneficios de la herramienta tanto para la
empresa como para los operadores; se enfatizd los pasos que se deben seguir y los pilares
que se van a practicar, por otra parte, se alcanzo a sefialar los trabajos que se realizaran acerca
de la implementacion de las 5S, asi también de como manejar y ejecutar el plan de

mantenimiento preventivo; se tuvo como costo de capacitacion S/. 3220.00 (Anexo 14).
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Tabla 8. Resultados de la evaluacion después de la capacitacion

Preguntas
Operarios Total | Evaluacién
PL|P2|P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|P10
Sarmiento Caballero Roberto 2121212 |11|1]2 2 16 Excelente
Avila Manrique Manuel 211|212 |2|2|1]|2 2 17 Excelente
Blanco Sotomayor Jose 212|111 11]2|1]|1 2 14 Regular
Ramirez Diaz Dionisio 21120211012 1 12 Regular
Amado Valverde Sanchez 212121212 ]|2]2 1 17 Excelente
Luis Cabanillas Morales 212|202 |1]|2|1]|2 2 16 Excelente
Gonzales Llontop Pablo 210110222 |1]|1 1 12 Regular
Carlos Salgado 2 11|22 |1|2]|2]|2]|2 1 17 Excelente
Miguel Miranda 212|212 |2|2)|2]|2 2 19 Excelente

Fuente: Anexo 16

En la tabla 8 se muestra los resultados de la evaluacion final de los operarios luego de la
capacitacion que se les brindo respecto a todo el tema del mantenimiento productivo total,
indicadores de mantenimiento, 5S, etc.; que nos dio como resultado una considerable mejora
a diferencia de la evaluacién inicial que fue mala, pero en la final se logré alcanzar notas de

regular a excelente por parte de todos los trabajadores.

En la tabla 9 se muestra el cronograma de la aplicacion de las 5S con un periodo de tiempo

de 6 meses que es de julio a diciembre del 2019.

Tabla 9. Cronograma de las 5S en el area de produccion en la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Actividades Responsable | Fecha
1|2|3|4|5|6|7|8|9fw0|12|12|13|14]|15|16]|17 18|19 |20|21|22]|23]|24

Realizacion del
diagnéstico
(recorrido por las
areas de trabajo).

Anuncio de Gerencia
introduccion del General 17107718
programa 5s y
compromiso por
parte de la

organizacién

Crear comité de
direccién integrado Gerencia
por miembros del 30/07/19
. L General
area de produccion
de la empresa

Elaboracion de
afiches y boletines 09/08/19
para fomentar las 5s.

Crear un lugar de
informacion, puede
ser un mural o una

pizarra que
mantenga
informados a
nuestros
colaboradores.

Comité 5s

23/08/19
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Se realiza el plan de
capacitacion.

Recursos
Humanos y

30/08/19

Explicacién de los
Objetivos de las 5S
a todos los
colaboradores

Gerente
General y
comité

20/09/19

Se disefia un plan
maestro de
Implementacion de
5s.

Diagrama de
Actividades

Comité 5s

29/09/19

05/10/19

Se identifica las
areas a mejorar del
proceso productivo.

Se realizan las
notificaciones de
desecho. Se
identifica los
elementos
innecesarios.
Colocacion de
tarjetas rojas.

Se realiza el informe
de notificacion.
Auditoria de 1S

Comité 5s

09/10/19

15/10/19

22/10/19

Se analiza la
frecuencia de uso de
los elementos Se
define el lugar de
colocacion de los
objetos.

Gerencia
General y

26/10/19

Se rotulan el lugar y
se ordena los
objetos.
Sefalizacion de
pisos.

Auditoria de 2daS.

Comité 5s

30/10/19

03/11/19

Se asigna
responsabilidades de
limpieza. Se
continua con el
desarrollo de las tres
S's anteriores.

Gerente
General

10/11/19

Auditoria de 3era S.

Comité 5s

19/11/19

Establece medidas
preventivas. Se
presenta proyectos
de mejora.

Gerente
General

25/11/19

Auditoria de 4ta S.

Comitéy
jefes de area

30/11/19

10

Implantar la
disciplina

Comitéy
jefes de area

03/12/19

Se refuerza los
valores de lealtad,
puntualidad y
responsabilidad.

Auditoria de la 5ta S
Auditoria General

Comitéy
jefes de area

04/12/19

14/12/19

11

Se realiza una
auditoria sorpresa en
la Gltima semana de

diciembre, para
constatar el
cumplimiento de la
55",

Comité 5s

17/12/19

Fuente: Elaboracion propia
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Para la aplicacion de las 5S se realiz6 8 pasos importantes para poder implementarlo en la

empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

Tabla 10. Procedimiento de la implementacion de las 5S

Pasos| Implementacion de las 5S Detalles
Anuncio oficial de la Realizacion del diagndstico (recorrido por las areas de trabajo).
1 | implementacion de las 5S"por | Anuncio de introduccion del programa 5s y compromiso por parte
Gerencia General de la organizacion
2 Creacién del comité 5s y Crear comité de direccion integrado por miembros del area de
grupos de apoyo produccion de la empresa
Elaboracidn de afiches y boletines para fomentar las 5s.
3 Definicion y elaboracion de | Crear un lugar de informacion, puede ser un mural o una pizarra
afiches (Promocionar las 5s). que mantenga informados a nuestros colaboradores.
Se hard uso de videos para fomentar la metodologia 5s.
Capacitacion a los lideres de la Se realiza el plan de capacitacién.
4 | implementacion y se establece L .
los objetivos de las 5s Explicacion de los objetivos de las 5S a todos los colaboradores.
Elaboracidn del plan de Se disefia un plan maestro de Implementacién de 5s.
5 actividades de la ] .
Se identifica las &reas a mejorar del proceso productivo.
6 Implementacion y Ejecucion Se realizan las notificaciones de desecho. Se identifica los
de Seiri elementos innecesarios. Colocacion de tarjetas rojas.
Se realiza el informe de notificacién. Auditoria de 1S
. . . Se analiza la frecuencia de uso de los elementos Se define el lugar
7 ImpIemenézcgz?tgnEjecucmn de colocacion de los objetos.
Se rotulan el lugar y se ordena los objetos. Sefializacion de pisos.
8 Implementacion y Ejecucion Se asigna responsabilidades de limpieza. Se continta con el
de Seiso desarrollo de las tres S anteriores.
9 Implementacion y Ejecucion Establece medidas preventivas. Se presenta proyectos de mejora.
de Seiketsu Auditoria de 4ta S.
10 Implementacion y Ejecucion Se refuerza los valores de lealtad, puntualidad y responsabilidad.
de Shitsuke Auditoria de la 5ta S Auditoria General
11 Auditoria Sorpresa Se realiza una auditoria sorpresa en el_mgs mayo en Ia,ultlma
semana, para constatar el cumplimiento de la 5S°.

Fuente: Elaboracion propia

En el anexo 17 se muestra la auditoria que se realizo en la empresa por medio de un check
list, donde se obtuvo como puntaje critico a las 3 primeras S”, Seiri con 35%, Seiton con
40% y Seiso con 35% a diferencia de las 2 Gltimas S™ que estan en un valor porcentual de 50

a 55%; asi mismo el puntaje final es de 43 lo que indica que estd ubicado en un sistema
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deficiente debido a diversos factores como son los elementos innecesarios en los puestos de
trabajo, areas desaseadas, no existe conocimiento de la metodologia de las 5S”, etc.

En el anexo 18 se aprecia laimplementacion de las 5S” que se realizo en la planta de conserva
de pescado; para la aplicacion de la de la primera S™ o clasificacion se identifico y se realizo
la separacion de todos los articulos u objetos que estaban ocupando espacios innecesarios
dentro de la planta de conserva con la ayuda de las tarjetas rojas para poder saber si se podria
transferir a otro espacio o eliminarlos; en la segunda S™ u orden se ejecutd la redistribucion
de la planta de acuerdo al método gourchet donde se hallo las superficies requerida por cada
area, asi mismo el diagrama de correlacion ayudo a identificar la relacion entre las areas; se
logro realizar la mejora acomodando los cocinadores y las mesas de enfriado o fileteado
como se muestra en el plano de la empresa antes y después de la redistribucion de la planta
(Anexo 19y 22), diagrama de hilos (Anexo 20y 21) y el diagrama de recorrido de la empresa
(Anexo 23y 24); del cual ahora es 6ptimo ya que se esta utilizando el 100% de los espacios
fisicos. En latercera S” o limpieza se realiz6 una lista de chequeo con la finalidad de verificar
con el cumplimiento de la limpieza en la planta de conservas Don Fernando S.A.C.

También se hallo el costo de la implementacion de la 5S™ que es de S/. 1,616.30 (Anexo 25)

Para el pilar del mantenimiento planificado (Anexo 27) se realiz6 un plan de mantenimiento
para cada equipo involucrado en el proceso, para ello se consider6 factores importantes,
como son: la descripcion de la operacion junto con el detalle de lo que se va a realizar, asi
también se describio la frecuencia con el que se realizara el mantenimiento preventivo por
periodos semanales, mensuales y actividades anuales; es significativo también especificar
qué tipo de trabajo se va a realizar, el nombre del responsable a ejecutar y por ultimo el costo
del mantenimiento que es de S/. 15,039.30.

En latabla 11 se muestra los resultados del plan de mantenimiento ejecutado mediante barras
y porcentaje, de esta manera se pudo analizar que al realizar los dos pilares del
mantenimiento productivo total tuvo éxito, pero se necesitdé un mayor apoyo por parte de los
encargados del mantenimiento ya que en el registro de las ordenes de trabajo se identifico
que algunas de las de actividades del mantenimiento planificado no llegaron a cumplirse en
su totalidad, ya que de las 71 actividades planificadas que equivale al 100%, se llegd a
realizar 48 actividades lo que corresponde al 67.04% de tareas culminadas con éxito y no se
Ilegd a realizar 23 actividades lo que concierne que el 32.96% no se cumplié en su totalidad

debido a la falta de compromiso del personal y del area de mantenimiento, asi mismo de las
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actividades no cumplidas se obtuvo un costo de mantenimiento correctivo de S/. 44,088.00
por fallas imprevistas.
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Tabla 11. Resultados del plan de mantenimiento de los equipos

Gestion de Mantenimiento
Equipos Actividades Frecuencia Duracion Eficiencia de las actividades %rggtl:\z/;%iies
Bombas de agua 1 mes 1 hora 100.00%
Céamara de Combustion 2 meses 1 hora 82.00%
Cambio de Agua 1 semana 10 minutos 100.00%
Conducto de Humo 1 mes 1 hora 100.00%
Limpieza de filtros de succién 2 meses 1 hora 82.00%
Caldero Mantenimiento del gasificado 1 mes 30 minutos 74.00%
Mantenimiento General 1 afio 8 horas 0.00%
Revision de Cojinetes 1 mes 1 hora 82.00%
Mantenimiento de termostato 1 semana 30 hora 74.00%
Tanque Ablandador 1 mes 30 hora 82.00%
Tanque de Salmuera 2 meses 1 hora 100.00%
Mandril 1 dia 2 horas 82.00%
Mantenimiento a las rolas 1 semana 2 horas 100.00%
Mantenimiento a rola 1 2 meses 2 horas 30 min 82.00%
Mantenimiento a rola 2 2 meses 2 horas 30 min 82.00%
Selladora — - -
Mantenimiento al sistema eléctrico 1 mes 1 hora 82.00%
Mantenimiento al motor asincrono 1 mes 30 minutos 56.00%
Mantenimiento al sistema de transmision 1 mes 30 minutos 100.00%
Plato de compresion 2 meses 1 hora 100.00%
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Mantenimiento a la alimentacion del vapor 2 semanas 3 horas 66.70%
Mantenimiento a la estructura del autoclave 3 meses 4 horas 82.00%
Mantenimiento a las trampas de vapor 1 mes 4 horas 50.00%
Autoclave Mantenimiento de electrovéalvulas 1 mes 1 hora 66.70%
Meclasa Revision de valvulas de control 1 semana 3 horas 42.00%
Mantenimiento de valvulas de presion 1 mes 1 hora 66.70%
Mantenimiento del presos tato 1 semana 1 hora 59.00%
Mantenimiento General 1 afio 12 horas 0.00%
Mantenimiento a la alimentacion del vapor 2 semanas 3 horas 66.70%
Mantenimiento a la estructura del autoclave 3 meses 4 horas 100.00%
Mantenimiento a las trampas de vapor 1 mes 4 horas 50.00%
Autoclave Mantenimiento de electrovalvulas 1 mes 1 hora 66.70%
Meclasa Revision de valvulas de control 1 semana 3 horas 42.00%
Mantenimiento de valvulas de presion 1 mes 1 hora 100.00%
Mantenimiento del presos tato 1 semana 1 hora 59.00%
Mantenimiento General 1 afio 12 horas 0.00%
Mantenimiento a la alimentacion del vapor 2 semanas 3 horas 100.00%
Mantenimiento a la estructura del autoclave 3 meses 4 horas 100.00%
Mantenimiento a las trampas de vapor 1 mes 4 horas 50.00%
Autoclave Mantenimiento de electrovalvulas 1 mes 1 hora 66.70%
Meclasa Revision de valvulas de control 1 semana 3 horas 42.00%
Mantenimiento de valvulas de presion 1 mes 1 hora 66.70%
Mantenimiento del presos tato 1 semana 1 hora 59.00%
Mantenimiento General 1 afio 12 horas 0.00%
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Mantenimiento de electrovalvulas 1 mes 2 horas 66.70%

Mantenimiento de camara de vapor 2 meses 3 horas 65.70%

Cocina 1 Mantenimiento a la vlvula de seguridad 1 mes 3 horas 66.70%
Mantenimiento a los aspersores de vapor 1 mes 4 horas 82.00%

Mantenimiento General 1 mes 8 horas 100.00%

Mantenimiento de electrovalvulas 1 mes 2 horas 65.70%

Mantenimiento de camara de vapor 2 meses 3 horas 66.70%

Cocina 2 Mantenimiento a la valvula de seguridad 1 mes 3 horas 66.70%
Mantenimiento a los aspersores de vapor 1 mes 4 horas 100.00%

Mantenimiento General 1 mes 8 horas 66.70%

Mantenimiento de electrovalvulas 1 mes 2 horas 66.70%

Mantenimiento de camara de vapor 2 meses 3 horas 64.70%

Cocina 3 Mantenimiento a la valvula de seguridad 1 mes 3 horas 66.70%
Mantenimiento a los aspersores de vapor 1 mes 4 horas 100.00%

Mantenimiento General 1 mes 8 horas 66.70%

Mantenimiento de motor 1 mes 2 horas 64.68%

) Mantenimiento a estructura de faja 3 meses 3 horas 50.00%
Translpz)?ratla dora Mantenim_ie?nto al sistem_a eléctrico 1 mes 3 horas 100.00%
Revision de conexiones 1 mes 4 horas 100.00%

Mantenimiento a componentes electrénicos 1 mes 8 horas 100.00%

Revisién de boquillas de vapor 2 semanas 3 horas 82.00%

Mantenimiento de estructura 3 meses 4 horas 82.00%

Revision de canastillas 1 mes 4 horas 66.70%

Exhausting Revision de valvulas de seguridad 1 mes 1 hora 100.00%
Revision de presos tato 1 semana 3 horas 66.70%

Revisién de termostato 1 mes 1 hora 100.00%

Revision de bomba de agua 1 semana 1 hora 100.00%

34




3.3. Evaluacién de la mejora de la productividad mediante el mantenimiento
productivo total:

Para el diagnostico de la situacion final de la gestion de mantenimiento en la empresa
pesquera Don Fernando S.A.C., se empled la misma auditoria técnica de mantenimiento
(Anexo 29) con la finalidad de medir y comparar los resultados respecto a cuanto aumento
la gestion, ya que en la auditoria técnica inicial se tuvo un puntaje de 46.35%, el cual se
encontraba en un rango de aceptable pero mejorable; luego de aplicar el mantenimiento
productivo total el valor de la auditoria técnica incremento a 72.06% lo que significa que
estd en un rango de un buen sistema de mantenimiento, por consecuencia alcanzo a elevar
considerablemente los 9 puntos claves de la gestion de mantenimiento sobre todo los que se

encontraban criticos al inicio del analisis (Anexo 30).

Tabla 12. Comparacion de resultados de las auditorias de mantenimiento

Resultados de la gestion de mantenimiento Inicial Final
Suma total de los items de la Auditoria Técnica de Mantenimiento 146 227
Valor méaximo del cuestionario 315 315
indice en porcentaje de conformidad 46.35% 72.06%

Fuente: Auditoria técnica de mantenimiento

En la tabla 13 se aprecia datos del periodo del 2019 - Il que concierne a los meses de
julio a diciembre, respecto a ello se puede decir que aplicando el mantenimiento productivo
total se logr6 aumentar la productividad de la empresa pesquera Don Fernando a un 93.10%;
Ilegando a superar la productividad inicial que fue de 86.66%, teniendo un incremento del
4.76%; asi mismo se puede observar que la eficiencia se elevo en un 5.36% Y la eficacia en
1.30% debido a la redistribucién de la planta, también se mejord los criterios de la auditoria
técnica de mantenimiento como es la cualificacion y rendimiento del personal de
mantenimiento que ayudo considerablemente a aumentar la productividad de la mano de
obra en un 3.53% vy el plan de mantenimiento: elaboracién e implementacion mejoro
directamente la productividad de las maquinas en un 8.77% ; as mismo se evito las constantes
fallas en las maquinas, por ende se redujo las paradas inesperadas en la planta de conserva
lo que conllevo a incrementar los indicadores del mantenimiento como es la confiabilidad
de que la maquina no falle en un 0.69% y la disponibilidad de que la maquina esté operativa

aumento en un 5.36%.
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Tabla 13. Productividad final de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C. periodo 2019 - II.

Produccion Productividad | Productividad Productividad
Meses Confiabilidad | Disponibilidad | de mano de de Eficiencia | Eficacia
mensual N Total
obra maquinaria

Julio 219000 98.28% 97.08% 93.43% 89.68% 97.08% | 96.14% 93.22%
Agosto 293787.96 98.74% 92.55% 92.39% 92.74% 92.55% | 98.30% 90.90%
Septiembre | 277180.74 98.90% 96.79% 91.50% 88.71% 96.79% | 99.49% 96.38%
Octubre 395800 99.47% 93.75% 95.28% 96.23% 93.75% | 99.17% 93.17%
Noviembre | 356100 100.00% 93.75% 94.87% 97.51% 93.75% | 99.89% 93.66%
Diciembre 283937 99.35% 92.01% 95.30% 94.14% 92.01% | 99.10% 91.26%
Total 99.12% 94.32% 93.79% 93.17% 94.32% | 98.68% 93.10%

Fuente: Elaboracion propia

En el anexo 38 se aprecia el analisis de las productividades ya que en la inicial se tiene un
88.87% debido a la falta de capacitacion de los operarios, la mala distribucion de la planta
de produccion, las constantes paradas inesperadas de la planta pesquera; asi mismo después
de aplicar los pilares del mantenimiento productivo total se obtuvo una productividad de

94.10% lo que evidencia que aumentd en un 4.76%

Después de analizar los datos de la productividad se determind la significancia entre las
diferencias de las medias correspondientes a la productividad inicial y final.
Para la realizacion del analisis se utilizo el método T- Student en Excel con una
confiabilidad de 95% y un margen de error del 5%. Asi mismo se sefiala que el
T - experimental fue de -2.037253792 con 10 grados de libertad y que seguln tabla el valor
para los 10 datos es de -1.8124; por lo que Hn es rechaza y se acepta Hi, entonces se puede
concluir que mejoro la productividad en la planta de conserva Don Fernando S.A.C;

aplicando mantenimiento productivo total (Anexo 39).

t=-2.037 t, =-1.8124 0 t, = 1.8124

Regién de Rechazo Regién de Aceptacion

Figura 3: Analisis de la hip6tesis mediante la campana de gauss

Fuente: Elaboracion propia
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IV. DISCUSION

A partir de los hallazgos encontrados, se acepta la hipotesis de trabajo que establece que se
logré aumentar la productividad a través del mantenimiento productivo total en la empresa
pesquera DON FERNANDO S.A.C.

En el resultado obtenido del primer objetivo de la situacion actual de la gestion de
mantenimiento en la empresa DON FERNANDO S.A.C., se desarroll6 una auditoria técnica
de mantenimiento, dichos resultados guardan relacién con lo que alude Gonzales (2017), en
su tesis titulada “Implementacion de un plan de mantenimiento productivo total (TPM) para
la reduccidn de costos de la empresa Cosmos Agencia Maritima S.A.C”; donde indica que
la forma de analizar la condicion actual de la gestion de mantenimiento es con ayuda de la
auditoria técnica de mantenimiento, con la finalidad de poder saber la problematica y
estandarizar procedimientos de solucién, reglas y normas que se realizaran para la
implementacién del TPM. Asi como también sostienen Herrera y Martinez (2017), en su
revista titulada ‘“Management audit applied to the maintenance department in hospital
facilities”; que realizar una auditoria de mantenimiento es parte del proceso de una buena

gestion de mantenimiento.

Para hallar la productividad inicial se aplicaron formatos para encontrar la eficiencia y
eficacia del proceso productivo de conserva de los meses de enero a junio lo cual como
resultado se obtuvieron que los meses con productividad més baja fueron enero con 84.27%,
febrero con 82.45% y marzo con 88.86% Yya que segun el registro de produccion en estos
meses tuvieron una mayor demanda por la temporada de pesca. Guarda relacion con lo que
sostiene Navarro (2016), en su tesis titulada “Aplicacion del Mantenimiento Productivo
Total para mejorar la productividad en el proceso de enlatado de conserva de mangos de la
empresa Tierra del Sol en la ciudad de Trujillo, 2016”. El cual define que el objetivo del
mantenimiento productivo total es mejorar la productividad del proceso con sus dimensiones

que son la eficiencia y la eficacia.

Como resultado obtenido en la aplicacion del mantenimiento productivo total en la planta de
conserva DON FERNANDO S.A.C, se opt6 por implementar 2 de los 8 pilares del TPM los
cuales son el mantenimiento autonomo y el mantenimiento planificado. Referido al
mantenimiento autdnomo se procedié a elaborar capacitaciones y actividades de 3s las cuales
fueron clasificacion, orden y limpieza por medio de la implementacion de la metodologia de

las 5s dado que es lo primordial para desarrollar nuevas técnicas y una nueva cultura para
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poder reducir las fallas, reducir la mantenibilidad de las maquinas y aumentar la
productividad de la planta como sostiene Pineda (2015), en su tesis titulada “Disefio de un
sistema de gestion de mantenimiento basado en la metodologia de mantenimiento productivo
total (TPM), para mejorar la productividad y confiabilidad en EI Molino Don Julio S.A.C -
Lambayeque 2015”; que implemento las 3s lo cual sirvid para obtener la informacion
adecuada y lograr mejorar la gestion del mantenimiento utilizando sus recursos
eficientemente. Pero caso contrario ocurrio en la tesis de Obeso y Yaya (2018), titulada
“Implementacién del Mantenimiento Productivo Total para mejorar la productividad y
mantenibilidad del proceso de harina de pescado en la empresa INVERSIONES REGAL”;
ya que aplicaron las 5 etapas de la metodologia de las 5s obteniendo el mismo resultado que

es el incremento de la productividad.

En lo que compete con el mantenimiento planificado se disefié un plan de mantenimiento
preventivo a la empresa el cual se realizé un catalogo de localizacion de cada componente
de los equipos de produccién y viendo algunos de los factores importantes dentro del
mantenimiento, como pueden ser: tiempo de operacion, tiempo de reparacion, vida dtil, entre
otros factores como alude en su tesis Valencia (2017), titulada ‘“Aplicacion del
mantenimiento productivo total para mejorar la productividad en la linea de fabricacién de
hilos acrilicos de la empresa hilados cheviot E.I.R.L, San Juan De Lurigancho”.

Caso contrario ocurre con Mansilla (2015), en lo que no concuerdo con su investigacion
titulada “Aplicacion de la metodologia de mantenimiento productivo total (TPM) para la
estandarizacion de procesos y reduccion de pérdidas en la fabricacién de goma de mascar en
una industria nacional - Chile” ya que hace mencién a la mejora de la productividad
vinculada con el 5to pilar del TPM que es la prevencion del mantenimiento, el cual consiste
en actividades que se realizan durante la fase de disefio, construccion y puesta a punto de las
maquinas que se realizan antes de iniciar el proceso productivo dedicada a reducir tiempos
innecesarios para que los equipos sean confiables y evitar fallas. Las técnicas de prevencion
del mantenimiento se fundamentan en las teorias de la fiabilidad, esto exige contar con

buenas bases de datos sobre frecuencia de averias y reparaciones.

Como parte del altimo objetivo se procedié a evaluar y analizar la productividad inicial y la
final del proceso de conserva de la empresa pesquera DON FERNANDO S.A.C, lo principal
que se buscaba era cumplir con el 100% de las actividades programadas, para lo cual solo se

Ilegd a cumplir con el 67.04%, esto debido a las pocas herramientas brindadas por la jefatura
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de mantenimiento, asi como también el poco interés por parte de los encargados de
mantenimiento y al costo que genera el mantenimiento preventivo, que es mucho menor al
mantenimiento correctivo con el que ellos contaban, pero la gerencia lo ve mas como gasto
que como inversion. Pese a ello se tuvo una productividad inicial del 88.87% y una
productividad final del 93.10%, habiendo un incremento del 4.76%. Estos resultados
también se reflejaron en la auditoria final de mantenimiento el cual mejoro
significativamente, en un principio se encontré déficit en la gestion de mantenimiento
generando un 46.35% el cual indica que se encontraba en un sistema aceptable pero
mejorable, pero al aplicar el plan de mantenimiento preventivo el valor de la auditoria de
elevd a 72.06% lo que indica que esta en el rango de un buen sistema de mantenimiento,
elevando considerablemente los 9 puntos claves de la gestion de mantenimiento que se

encontraba critico al inicio.

Dentro de las limitaciones que se encontrd en el desarrollo de la presente investigacion, lo
mas resaltante fue el poco interés por parte del area de mantenimiento debido a que los
trabajadores y el personal no disponen de datos adecuados para el correcto desarrollo de la

gestion de mantenimiento de los equipos de la empresa pesquera.
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V. CONCLUSIONES

Las conclusiones para el presente trabajo de investigacion son las siguientes:

1.

Con respecto al diagndstico de la situacion actual de la gestién de mantenimiento en el
proceso productivo de conserva en la empresa DON FERNANDO S.A.C., se realiz6 una
auditoria técnica donde se evidencio que la empresa pesquera no contaba con una
adecuada gestion de mantenimiento que asegure una buena productividad en el proceso
productivo ya que se encontro con un déficit del 46.35% el cual indica que se encontraba
en un sistema aceptable pero mejorable (Tabla 4)

Para la productividad inicial del proceso productivo de conserva de la empresa pesquera
DON FERNANDO S.A.C se obtuvieron los resultados de los meses con productividad
mas baja que fueron enero con 84.27%, febrero con 82.45% y marzo con 88.86%; dando
como promedio un 88.87% de productividad en el semestre de enero - junio del 2019
(Tabla 5)

Para la aplicacion de un eficiente mantenimiento productivo total al proceso productivo
de conserva de la empresa DON FERNANDO S.A.C. se utilizaron los pilares de
mantenimiento autébnomo y mantenimiento planificado; para el mantenimiento
autobnomo se realizaron capacitaciones y actividades de la metodologia de las 5s
utilizando 3 de las cuales fueron clasificacién, orden y limpieza logrando la reduccion
de horas del proceso debido a la redistribucion de la planta por medio del método de
gourchet y el diagrama de correlacién; para el mantenimiento planificado se disefié un
plan de mantenimiento preventivo considerando algunos factores, como pueden ser:
como pueden ser: tiempo de operacion, tiempo de reparacion, vida Util, entre otros
factores en donde solo se lleg6 a cumplir con el 67.04%, de las actividades programadas
(Tabla 11).

Para la productividad final del proceso productivo de conserva de la empresa pesquera
DON FERNANDO S.A.C se volvieron a tomar los datos del registro de produccion del
semestre de julio - diciembre 2019, apreciando que la productividad aumento después de
aplicar el mantenimiento productivo total obteniendo como resultado final 93.10%
(Tabla 13).

Se realiz6 la comparacion de la productividad inicial siendo 88.87% vy de la final de
93.10% teniendo como resultado que el mantenimiento productivo total ayudd a

aumentar la productividad del proceso productivo de conserva en un 4.76% (Tabla 74).
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VI.

RECOMENDACIONES

Las recomendaciones para el presente trabajo de investigacion son los siguientes:

Analizar, planificar y controlar las actividades de mantenimiento en las maquinas y
equipos para asi lograr una mejora en la gestion dentro de la planta de conserva en la
empresa pesquera DON FERNANDO S.A.C.

Considerar la participacion del personal operativo en la ejecucion de soluciones con la
finalidad de motivar al operario y minimizar las demoras en la implementacion de
soluciones actuales y futuras haciendo mas eficiente el proceso de cambio.

Tener un stock y una gestion adecuada de repuestos para agilizar el trabajo de
mantenimiento de las méaquinas y equipos, y asi evitar demora y aumentar la
confiabilidad de estas.

Implementar un programa de 5S° para mejorar el ambiente laboral en los diferentes
talleres de mantenimiento.

Verificar periodicamente el historial de fallas, asi como también la revision periddica de
las maquinas, para poder reducir el nimero de averias y la cantidad de paradas
innecesarias por algin desperfecto.

Capacitar a los operarios en los temas del mantenimiento productivo total, con la
finalidad que ellos puedan mejorar su desempefio laboral y puedan realizar un eficiente
trabajo de mantenimiento, ya que es necesario tener un historial de fallas, una frecuencia
y sobre todo un plan de mantenimiento eficiente y de mucha utilidad para una empresa.
Disefar un plan para poder darle seguimiento a los indicadores de la mantenibilidad y el
OEE durante el tiempo de la implementacion del TPM.

Hacer seguimiento a las realizaciones de las tareas basicas de mantenimiento (limpieza,
lubricacion e inspeccion).

Implementar un registro de mantenimiento, donde detalle los mantenimientos realizados

a cada maquina y/o equipo.
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Anexo 1: Formulas

Tabla 14. Férmulas

ANEXOS

Hr de reparacion

Mantenibilidad TMDR = T lal
# de fallas ormuia
TMDF
Confiabilidad =
CONF TMDF + TMDR Formula 2
o . o Tiempo Operativo
Coeficiente de disponibilidad (C.D) = — ... .... Formula 4
Tiempo Proyectado
.. C Produccion Real
Coeficiente de eficiencia (C.E) - u(?c,lon ea,l w. ... Formula 5
Produccién Prevista
.. . Produccion B
Coeficiente de calidad (C.C) =0 uCCl_o,n mema «.. ... Formula 6
Produccién Total
Efectividad Global OEE = (C.D) x (C.E) x (C.C)... Formula 7
Eficacia Cantidades Producidas  Formula 8
Cantidades Programadas
Eficiencia n= Recurso Utilizado w.. ... Formula 9
Recurso Programado
Productividad Eficiencia x Eficacia......Formula 10

Productividad Global

Produc Final — Produc Inicial

... Formula 11

Produc Inicial

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 2: DAP del Proceso Productivo de Conserva de pescado

Tabla 15. DAP
DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama N° 1 Hoja N° 1 RESUMEN
Conserva de pescado ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA ECONOMIA
Operacion O
Proceso productivo de conserva Transporte I:>
Método: actual propuesto
Espera D)
Inspeccidn |:|
DON FERNANDO S.A.C. Almaceén v
Distancia metros
c Tiempo horas
ompuesto por: Costo
Moori Malacas Leonela
Vega Trujillo Jheyson Mano de obra
Material
Aprobado por:
Ing. Jorge Arevalo Daza TOTAL ---mmmmmme
Simbolo
. TIEMPO |DISTANCIA : .
DESCRIPCION (Hrs) m) O ] D) :> v Observaciones:
Recepcion de la materia prima 1.25hrs [, Histamina -100mg/kg
Seleccién y encanastillado 3.0 hrs ‘——0\\
. N Carritos con 20
Transporte a las cocinas 2.20m /> canastillas
. T° 100 °C
Coccion 1.5 hrs T/ Presién; 2.5-4 psi
N Temperatura
Enfriamiento 0.5 hrs L\ ambiente
Transporte al area de fileteado 1.60 m /4/>.
Fileteado 8.0 hrs T
Corte y limpieza 0.75 hrs ‘—70
Envasado é—‘\\\
Transporte al &rea de llenado de e
solucion 3.40m ]
- =z ’ - - el
Adicion de liquido de gobierno 0.15 hrs f/ T° 70-80 °C
Sellado 0.50 hrs +
Esterilizado 0.80 hrs 1
Empacado L\ 48 latas / caja
Almacenamiento e
TOTAL 11 3 3 1

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3: Auditoria técnica de mantenimiento

CUESTIONARIO DE AUDITORIA DE GESTION DE MANTENIMIENTO
N° CRITERIO 0 1 2 3
¢El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia | Tiempo de Accpiable,
1 de personal de mantenimiento preparado cuando se respuesta %l perocon 4 mediato
2 Pl p e inconve-
necesite, de la forma més rapida posible? muy lento olarites
(Hay personal que pueda considerarse ‘imprescindible’ — Sl S
2 cuya ausencia afecta a la actividad normal del 4rea de Si vacies h::(im;?s No
mantenimiento? f imprescindib Y
(El organigrama garantiza que habra personal disponible 3 El mto
para realizar mantenimiento ¢l mantenimiento Nohay Sk, ol 1, pero si prog. es
3 g personal para | correctivo ta :
programado, incluso en el caso de un aumento del Mit. Progra. | aumenta.no | -midho no indepen-
mantenimiento correctivo? dicnte
¢El nimero de horas extraordinarias que se genera en el En general
4 4rca de mantenimiento es habitualmente superior al Si, siempre En}Qeﬂ, | = gx . Nunca
méximo legal autorizado?
¢l cualificacion previa que se exige al personal del drea Si, pero no Sk o 40 Si, en todos
5 N~ todos los
de mantenimiento es la adecuada? cumple o los puestos
6 ¢Se realiza una formacion inicial efectiva cuando se N~ Noanss | cagssn Si
incorpora un nuevo trabajador al 4rea de mantenimiento? e "
¢Hay un plan de formacién para el personal de Si,pergla | Mejorable, .
7 imiento? No fmﬂw pero Si
mantenimiento? aceptable
8 ¢Este plan de formacién hace que los conocimientos en el No m Mcjp(::)ble’ Si
mantenimiento de la planta mejoren? aceptable
(El plan de formacién hace que los conocimientos en . Mur Mejorable,
9 otras dreas de la planta (operaciones, seguridad, M inci{ienp:: pero Si
medioambiente, administracion, etc.) mejoren? : aceptable
¢(El personal de mantenimiento mecénico puede realizar
10 todo tipo de tareas (mecanicas, eléctricas o de Ninguno Solo*tﬁm Casi todos Todos
instrumentaci6n) sencillas? '
¢El personal de mantenimiento mecénico puede realizar ”
11 [ todo tipo de tareas especializadas (mecénicas, eléctricas o |  Ninguno Solo alguno (A\todos Todos
de instrumentaci6n)?
¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar
12 todo tipo de tareas (mecénicas, cléciricas o de Ningmo | Soloalgmo c@@ Todos
instrumentacion) sencillas?
¢(El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar
13 | todo tipo de tareas especializadas (mecénicas, eléctricas o | Ninguno Som\géo Casitodos | Todos
de instrumentacion)?
(El personal de mantenimiento esté capacitado para o .
L trabajar en otras dreas (operaciones, seguridad, control) Ha &go Soltlguo. | Gatirtodos ———a
En I En general, si
15 ¢ Se respeta el horario de entrada y salida? ’ gem:ma A menudono | conalguna | Siempre
2 excepeion
En En general, si
16 ¢Se respeta la duracién de los descansos? gl | ) menndono | conslgma | Siempre
- \'I)\ excepeion
3 : 2 Mejorable
;La media de t uert oducti I Predeai SRSy g
17 (La media elcmpo:dr:cm‘i:znopr uctivos es la No L fero Si
i aceptable
18 ¢ Los tiempos de intervencion se ajustan a la duracion i shecluto Mucho %lc’ Si
tedrica estimable en que podrian realizarse los trabajos? mayores aceptable
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i - . : Si, con
19 ¢(El personal de mantemmlent(_) :s)e siente reconocido en su e f{luto Engeneral,so|  alguma i
trabajo? excepeion
¢El personal de mantenimiento siente que la empresa se ,
20 | preocupa de sus necesidades para poder realizar un buen Bn&@no No siempre | Casi siempre Si
trabajo?
21 ¢El personal de mantenimiento considera que tiene No ; Lo ven i
proyeccion profesional dentro de la empresa? pm%i(m posible
2 ¢El personal de mantenimiento se siente satisfecho con su Reclaman Pequefios Si, muy
horario? insatisfecho mejoras ajustes satisfecho
= e . ) Reglaman
23 (El personal de man;enl:ubr‘:{l:n;o se considera bien En absoluto dglmas i
3 s mejoras
o . s " . Muy
24 (El personal de ma\:nteplmlento estd comprometido con No Posiis S)fm'ente G i
los objetivos de la empresa? o
25 ¢El personal de mantenimiento tiene un buen concepto de | En general Pequefias | Excelente
' sus mandos? no j diferencias | concepto
JEl nal de mantenimiento considera que el ambiente -
(El personal an q @ ; A I
o del drea de operaciones es agradable? Noguier B Huso
;El nivel de absentismo entre el personal de : | Més alto de lo 5
2
27 mantenimiento es bajo? MUM ——: Normal Muy bajo
28 ¢El nivel de rotacion entre el Personal de mantenimiento Ny Mas :me lo Mo My b
es bajo? n
;L.as herramientas mecanicas se corresponden con lo que : Carencias . :
2 ‘J:( :
= se necesita? importantes el igo -
30 ¢(Las herramientas eléctricas se corresponden con lo que No ‘m Buitualip Si
se necesita?
¢Las herramientas para ¢l mantenimiento de la m Fal ’
M instrumentacion se corresponden con lo que se necesita? N i — -
¢Las herramientas para el mantenimiento predictivo se Carencias 5 :
2 corresponden con lo que se necesita? N importantes Fuitwalen Bl
3 ¢(Las herramientas de taller se.corresponden con lo que se No .C%fs Faltaslgo i
necesita? im| tes
34 ¢Los equipos de medida estan calibrados? pneencal | Nodegos | Frovlemas | g oo
2 3 , ’ S, - ol .1 aunque no
35 ¢Existe un inventario de herramientas? No ajusida la 4 Si
. es exacto
realidad
;Se comprueba periddicamente el inventario de Soloen 81,
36 o h ientas? No alguna Mable periddicam
erramientas? ciasii it
37 ;,Mantemmlento. dispone de los med_los de comunicacion No ' m Baltaialgo i
interna que se necesitan? i tes
¢Mantenimiento dispone de los medios de comunicacion Carencias -
o con el exterior que se necesitan? =0 importantes J@ algo o
39 | ¢Se dispone de los medios de transporte que se necesitan? No g X::c'as Falta algo Si
¢Se dispone de los medios de elevacion que se necesitan Carenci
40 (carretillas elevadoras, carretillas manuales, polipastos, )( . mc'a(; Falta algo Si
puentes grua, diferenciales, etc.)? !
41 ¢Existe un plan de mantenimiento que afecte a todas las | Noexiste | Exis perono Mcjoratie, Si
dreas y equipos significativos de la planta? Plan de Mto &:SEQZ acg:l:ble )
¢Hay una programaci6n de las tareas que incluye el plan Naq se P Megjorable,
42 de mantenimiento (estd claro quién y cuando se realiza in C‘g' = o pero Si
cada tarea)? aceptable
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; s . ) Mejorable, Si
43 (La programacion de las tariez;s de mantenimiento se No En E il o perk
e s aceptable nte
44 (El Plan de mantcmmlento'respeta las instrucciones de No S I Dyea—p Si
los fabricantes?
45 ;Se h i i ' Lo mas -
¢Se han analizado los fallos criticos de la planta? y Muy pocos i ” Si
¢(El Plan esté orientado a evitar esos fallos criticos de la Mejorble,
46 i : No En , no pero Si
planta y/o a reducir sus consecuencias? aceptable
Mejorable,
47 ¢El plan de mantenimiento se realiza? No En g no pero . Si
aceptable
¢ Todos los trabajos que se realizan se reflejan en una aval| s
48 gidlen e tvubaic? Nunca | En general, no | Errgefieral, si | Siempre
Déficierfcias Megjorable,
49 ¢El formato de esta orden de trabajo es adecuado? No :.g:‘ pero Si
. aceptable
;Los 0 ios cumplimentan correctamente estas @ ; i
b perari p! Col Si
50 Sidenes? No Bmg@l, no | En general, si
;l.as 6rdenes de trabajo se introducen en el sistema : Si
2 2
51 nforméion? No En general, no | En M si
;El sistema informatico de mantenimiento resulta Carenci | Si
2
52 Socpaileds No ; i é - Mejorable
53 ¢El sistema informatico supone una carga burocrética No En . — Si
excesiva? s e .
54 ¢El sistema informético aporta informacion fiable? No Enw no | En general, si §
55 (El sistema informatico aporta informacion atil? }( En general, no | En general, si Si
;1.os mandos de mantenimiento consultan la informacion . Si
» contenida en el sistema informatico? o B e Eh el s
57 (El personal de mantenimiento consulta la informacion No Soisnsinl. i B el 2 Si
contenida en el sistema informatico? \< i it
S, pero no .
58 Se emite un informe peri6dico que analiza la evolucién No iene Mejommbie, Si
del departamento de mantenimiento? i6n acg:tr:ble
atil
59 ¢(El informe aporta informacion (til para la toma de y 7 | En et e Mejorsbis, Si
decisiones? \N’< & i ac:piraile
;Se ha elaborad lista d ini debe Mejorable, :
60 (Sehae 0 una lista de repuesto minimo que No Si% es pero Si
permanecer en stock? aceptable
50 ¢(Los operarios cumplimentan correctamente estas Y I 10 | En general. si Si
ordenes? y( & 2 & 4
;Las 6rdenes de trabajo se introducen en el sistema : Si
b d) , i
51 informético? X En general, no | En general, si
;El sistema informatico de mantenimiento resulta Cazenci . Si
2 ias i
52 i 0? No imp S Mejorable
53 ¢Fl sistema informético supone una carga burocrética No En seneral. o | E ) 5 il ot Si
excesiva? x & ? - 2
54 (El sistema informatico aporta informacién fiable? \k( En general, no | En general, si Si
55 ¢El sistema informético aporta informacion atil? No | En gedegil o | En general, i 5
56 ¢(L.os mandos de mantenimiento consultan la informacién % ' USRI, [ —p Si

contenida en el sistema informatico?
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;El personal de mantenimiento consulta la informacion i ; : Si
& eneral n general
i contenida en el sistema informético? M nap i W0
Si, pero no "
58 ¢Se emite un informe periddico que analiza la evolucion No i Micgpesle; Si
del departamento de mantenimiento? in ion ac::t:blc
til
"Bl inf infi i6n Gtil it Mejorable, sy
59 ¢El informe aporta informacién il para la toma N)( el i Si
decisiones? \ i aceptable
60 ¢Se ha elaborado una lista de repuesto minimo que debe Si pero no es Mstorable Si
permanecer en stock? vilida ae:;:)blc
61 ¢Los criterios empleados para elaborar esa lista son No g e Megaalie; Si
vilidos? B, socatable
Se ba periodi dispone d - W peraino :
62 ¢,5€e comprueba peri eamer;te que se dispone de ese )( En general, no | de forma Si
stock? . sistematica
63 ¢l.alista de stock minimo se actualiza y mejora No h‘io Q5% ’ ITcndria:t: Si
periédicamente? mgm pRs
Soloseha | Tendria que Si
64 | ;S realizan peribdicamente inventarios de repuesto? No hecho alguna ham .
vez a
65 ¢Los movimientos del almacén se registran de alguna No Nbdodos Pequedias Si
forma (sistema informético, hoja de calculo, libro, etc.)? b deficiencias
)
¢Coincide lo que se cree que se tiene (segin los Pequefias
66 | inventarios y el sistema informatico) con lo que se tiene No ” m deficiencias Si
realmente?
Mejorable,
67 ¢(El almacén esta limpio y ordenado? ®< En general, no pero Si
aceptable
No ue no Mcigpable,
68 ¢El almacén estd situado en el lugar adecuado? No ha,yaou::: sitlo Si
le
Mgjorable,
69 ¢Es facil localizar cualquier pieza? No ‘5;5@! e . Si
o
70 ¢Las condiciones de almacenamiento son correctas? No Si
aceptable
7 (Se realizan compmbaclqncs de material cuando se Ndjn é Solo algunas Casi si Siempre
recibe? : veces, pocas e
¢El sistema informético supone una carga burocratica 5 . ;
72 im te? No En hegl, no En general, si Si
73 ¢El sistema informatico aporta informacion atil? No En géé, no | En general, s Si
74 | Elsistema informatico aporta informacion fiable? N( En general, no | En general,si|  Si
;1.0s mandos de mantenimiento consultan habitualmente :
6
2 la informacién contenida en el sistcma? Gl . i b i I
¢ Los operarios de mantenimiento consultan i . .
s habitualmente la informacién contenida en el sistema? N‘< - s | En gooeral of -
3 SLpErono | s rable
7 ¢Se emite un informe periédico que analiza la evolucion No i o . Si
del departamento de mantenimiento? i6n ac:;:hle
atil
78 ¢El informe aporta informacion itil para la toma de No En k(no Mcjorable, Si
decisiones? 2 2 wmle
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Megjorable,

. e . /.
79 ;Se ha elaborado una lista de replizcstl??mimmo que debe Nb\ Si p:r](: dr;o es Pokv: Si
permanecer en stock? 4l acecbile
; . 5 Mejorable,
80 ;Los criterios empleadzls_ gar: elaborar esa lista son W | En g 1 no Doy Si
validos? aceptable
X o o . Si, pero no
81 ¢ Se comprueba penédlc:nocittm)tc que se dispone de ese No En B ﬁl, as| e eu Si
i sistematica
. ; i : Soloscha | Tendria que
82 ¢;La lista de stock r.r(lsi:;inmo se t:?)tuahm y mejora §< Heitio skavas | s b Si
A vez a menudo
Solg se ha Tendria que
83 ¢Se realizan periédicamente inventarios de repuesto? No hec a | hacerse mas Si
vez a menudo
84 ¢, Los movimientos del. almacén. se registran en el sistema No N(ﬂﬂ Peqyeﬂgs Si
informatico? deficiencias
85 ¢ Coincide lo que se cree que se tiene (segun los ) _Muchas Pequefias Si
inventarios) con lo que se tiene realmente? 'k discrepancias | deficiencias
Mgjorable,
86 ¢El almacén esta limpio y ordenado? No En g = pero Si
aceptable
87 . : No, aunque no Mcjorable, n
¢ El almacén estd situado en el lugar adecuado? ( o i pero Si
- y otro sitio
aceptable
X Mejorable,
88 ¢Es fécil localizar cualquier pieza? No %l pero Si
aceptable
‘ g Mejorable,
89 ¢Las condiciones de almacenamiento son correctas? pero Si
aceptable
¢ Se realizan comprobaciones del material cuando se Solo 5.ss :
90 p No, nunca Casi siempre | Siempre
recibe?
91 ¢ La disponibilidad de los equipos es la adecuada? No / ja Si Excelente
92 ¢(La disponibilidad media de la planta es la adecuada? No Es baja >< Excelente
;La evolucién de la disponibilidad es positiva (estd di Esta ; :
b PO po
a aumentado la disponibilidad)? w descendiendo | S¢ mantiene -
;El tiempo medio entre fallos en equipos significativos es ; ;
2
94 ol adecuiadon No Es baja _S(Sl( Excelente
95 ¢;La evolucion d.el t'lempf) medio en.tr-e fallos en equipos | Descendiente ~ES : —— Si
significativos es positiva? mucho des endo i
96 ¢(El niimero de O.T. de emergencia es bajo? % Es alto Si Excelente
97 ¢El nimero de O.T. de emergencia est4 descendiendo? No % Si Excelente
98 (El tiempo medio de reparacién en equipos es bajo? Muy alto _ahe bajo Muy bajo
. El tiempo medio de cion i ignificativos e A : ;
0 po reparacién en equipos significa umenta <
= estd descendiendo? 9"("& ligeramente S &
100 (El nimero de averias repetitivas es bajo? Muy alto o@ bajo Muy bajo
: 7 ios s Aumenta 5 s ;
101 ¢(El nimero de averias repetitivas est4 descendiendo? Aw i ente | S¢manticne Si
; El nimero de horas/hombre invertidas-en .
2 , ;
e mantenimiento es el adecuado? i % o My
;El nimero de horas/hombre invertidas en A : ;
b :
1 mantenimiento estd descendiendo? AletE li% BemRiog -
104 ¢ El gasto en repuestos es el adecuado? Muy alto alto Aﬁ;'o Muy bajo
105 ¢(El gasto en repuestos estd descendiendo? Aumenta h.A SK::‘E Se mantiene Si
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Anexo 4: Analisis de la auditoria técnica de mantenimiento

Para conocer la situacion actual de la gestion de mantenimiento en la empresa pesquera Don
Fernando S.A.C, se aplic6 una auditoria técnica de mantenimiento con el objetivo de
recolectar la informacion necesaria respecto al manejo de la gestion del mantenimiento de

las maquinas dentro de la empresa.

Tabla 16. Criterios de la auditoria técnica de mantenimiento

Criterios de una auditoria técnica de mantenimiento

Gestién de la Informacion: Informes, Indicadores y GMAO

Procedimientos: Existencia, estructura, implementacion real

Gestion de Repuestos

Herramientas y Medios Técnicos

Organigrama de Mantenimiento

Cualificacion y Rendimiento del Personal de Mantenimiento

El plan de Mantenimiento: Elaboracién e implementacion

Mantenimiento correctivo y su gestion

Resultados

Fuente: Renovetec

En la tabla 16 se muestra todos los criterios evaluados dentro de la auditoria técnica para una
eficaz gestion de mantenimiento, de las cuales la auditoria técnica recolecta, analiza y brinda
la informacion necesaria, asi mismo en la Empresa Don Fernando S.A.C. se realiza
mantenimiento una vez sucedido la falla y/o averia, mejor dicho, se tiene el uso excesivo del

mantenimiento correctivo.

Para el analisis y el resultado de la auditoria técnica de mantenimiento se solicité el apoyo
del jefe de mantenimiento y de los trabajadores de la empresa, por ello se logro realizar el
analisis que muestra los criterios que se deben mejorar para una mejor gestion dentro de

la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.
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Tabla 17. Resultado de la auditoria técnica de mantenimiento

Indice de conformidad de gestion de mantenimiento

Resultados Inicial
Suma total de los items de la Auditoria Técnica de Mantenimiento 146
Valor méximo del cuestionario 315

indice en porcentaje de conformidad 46.35%

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 18. Tabla de valores de la auditoria técnica de mantenimiento

Tabla de valores

< 40% de indice de conformidad Sistema muy deficiente

40-60% de indice de conformidad Aceptable pero mejorable

60-75% de indice de conformidad Buen sistema de mantenimiento

75-85% de indice de conformidad El sistema de Mantenimiento es muy bueno

> 85% de indice de conformidad El sistema de Mantenimiento puede considerarse
excelente

Fuente: Renovetec

En la tabla 17 se muestra el resultado de la auditoria técnica de mantenimiento efectuada,
donde se obtuvo como resultado un indice de conformidad de 46.03%, dicho resultado se
obtuvo mediante la suma total de los valores del cuestionario de la auditoria técnica, dividido
entre el valor maximo que puede obtener que es 315, debido a que el valor maximoes 3y la

cantidad de preguntas es 105, entonces se obtuvo como resultado 3 * 105 = 315.

Asi mismo en la tabla 18 se muestra los valores con los indices de conformidad segun
RENOVETEC, también se obtuvo que el indice de conformidad obtenida en la tabla 8,
resultando que la gestion de mantenimiento de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.
esté posicionada en un sistema aceptable pero mejorable, es decir que el manejo actual de la
gestion de mantenimiento es eficaz mas no eficiente, por lo que es necesario aplicar planes
de accion para mejorar la gestion de mantenimiento y evitar los tiempos muertos, las paradas

en el proceso productivo.
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Tabla 19. Resultados del estado actual de la gestion de mantenimiento

Resultados del estado actual de la gestion del mantenimiento de la empresa
Don Fernando S.A.C
Criterios Evaluados Puntaje
0. Deficiencias graves 7
1. Deficiencias importantes 55
2. Susceptible a mejora 38
3. Resultado Excelente 5
TOTAL 105

Fuente: Renovetec

ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA DON FERNANDO S.A.C.
70

60
50
40
30
20

10

0. Deficiencias graves 1. Deficiencias importantes 2. Susceptible a mejora 3. Resultado Excelente

Figura 5. Evaluacién del estado inicial de la empresa

Fuente: Tabla 19

En la figura 5 se puede apreciar el resultado de la suma total de las calificaciones de los
valores del cuestionario - auditoria técnica de mantenimiento, aplicado en la empresa
pesquera Don Fernando S.A.C, en ddnde se puede observar que el valor con mayor puntaje
es el “1” que significa que se tiene deficiencias importantes, lo que indica que la gestion de
mantenimiento actual de la empresa pesquera se deben mejorar para lograr una gestion de
mantenimiento efectiva, a pesar que segun el indice de conformidad el sistema de gestion
de mantenimiento es aceptable y mejorable a la vez, también se observo que el segundo

indicador con mayor valor es el “2” que significa susceptibles a mejora, lo que muestra que
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la gestion de mantenimiento puede mejorarse con facilidad lo que motiva aplicar la gestion

de mantenimiento sin problemas.
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Anexo 5: Muestreo de fallas

Tabla 20. Muestreo de las fallas de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C. — (ver sgt. formato)

| FormATo: | ao0oc0ocoonn:.
Empresa Pesquera Don Fernando S.A.C. |

recha |

Registro tota de horas mquinas

Maauinas 5 De Maquinas

Catders Seladora ook oo Z Autachve s ot Cocraz Cocras Fala tarsporator Edasing MTEE | TR
(Mol | (el
vtala)

o T [Neras | HM To T el | HM To T Wi | HM T T WdeFales | WM o L S T L N by

rogramado rogramado Programado. Programeco Programeco programato

o T [N deales T T [N deFalas T T [N eras To T [N eras To T [N deFalas

WM HM HM HM HM
lProgamado programado Progamao Progiamado lProgramado

[z

H
i

:

Fuente: Empresa pesquera Don Fernando S.A.C.
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Anexo 6: Historial de fallas

Tabla 21. Historial de fallas de la empresa Don Fernando S.A.C. Periodo 2019 - |

[

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

FORMATO: 02

Area de mantenimiento

HISTORIAL DE FALLAS DEL CALDERO ATTSU

Equipo Fecha Causas de las fallas | Responsable Acglon Elemento reemplazado
realizada
Falla en el sistema de Técnico Mantenimiento Cambio de quemador del
Caldero Attsu | 05/01/19 combustion de la - - caldero y limpieza por
Mecanico Correctivo - -
caldera acumulacién de ollin.
Falla en el sistema de Técnico Mantenimiento Cambio de quemador del
Caldero Attsu | 08/03/19 combustion de la - . caldero y limpieza por
Mecanico Correctivo -, -
caldera acumulacién de ollin.
Grieta en el extremo del Técnico Mantenimiento Se procedio a soldar la
Caldero Attsu |23/03/19 fogoén (sobrecarga - . parte afectada y poner un
A Mecanico Correctivo
térmica) refuerzo
Falla en el presostato, Se procedi6 a colocar
Caldero Attsu | 16/03/19 | PO mantgmm!gnto y Te:cm_co Mantenlm_lento presostatos nuevos por
des calibracion Eléctrico Correctivo motivo de seguridad de la
inadecuada empresa
inspeccidn de las lineas de
Caldero Attsu | 09/04/19 | S€ @Paga repentinamente Te:cnl_co Mantenlm_lento tension, revision de los
el sistema Eléctrico Correctivo contactores y sistemas de
seguridad
Se cambio el interruptor
El quemador y el .
. A I debido a que no se
ventilador no arrancan Técnico Mantenimiento L
Caldero Attsu | 16/04/19 . P e - encontraban en éptimas
enclavamiento eléctrico Eléctrico Correctivo -
condiciones
en la caldera L
(posicion off)
Falla en el sistema de Técnico Mantenimiento Cambio de quemador del
Caldero Attsu | 09/04/19 combustion de la - - caldero y limpieza por
Mecanico Correctivo ” .
caldera acumulacién de ollin.
Falla en el sistema de
recuperacion de S
: Se procedi6 a limpiar el
condensados, debido a Técnico Mantenimiento | tanque de grava y a cambiar
Caldero Attsu | 30/05/19 que el filtro y el - . q 9 y
Mecénico Correctivo las resistencias del
calentador se
precalentador de agua.
encontraban en mal
estado
HISTORIAL DE FALLAS DEL EXHUSTING
. Falla en el sistema de Técnico Mantenimiento Se_ procedl_o a _camblar los
Exhausting | 21/03/19 : - - filtros y limpiarlos para
filtrado de vapor Mecénico Correctivo : .
quitarle las impurezas
HISTORIAL DE FALLAS DE LA FAJA TRASPORTADORA
. Se procedi6 a cambiarlos
. Motor asincrono i - . .
Faja 20/04/19 | principal pierde fuerza a Técnico Mantenimiento rodamientos, asi como
Transportadora Eléctrico Correctivo también cambiar los bornes

la hora del arranque

de entrada
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HISTORIAL DE FALLAS DE LA SELLADORA

L . . - Se procedi6 a volver a
Selladora Depresidn excesiva del Técnico Mantenimiento
21/01/19 - . montar las rolas para darle
Angelus Fondo de la tapa Mecanico Correctivo . .
mayor ajuste al cierre.
Selladora Sello de la primera Técnico Mantenimiento Se procedio a ajustar el
04/02/19 L - .
Angelus operacion suelto Mecanico Correctivo sello
Ajusto incorrecto de la
altura def perno. La Se procedio a ver la tabla de
mordaza selladora . _— A
Selladora - Técnico Mantenimiento indicaciones con la
10/02/19 | graduada demasiado alta o . -
Angelus L . Eléctrico Correctivo finalidad de darle el torque
en relacidn a la varilla
. correcto al perno
de levantamiento de
placa base.
Sobre posicion L
Lo Se procedio a leer las
insuficiente, cuando el Lo .
. . L indicaciones del fabricante
Selladora entrelazamiento entre el Técnico Mantenimiento S
22/04/19 o - con la finalidad de
Angelus gancho y el cuerpo de la Eléctrico Correctivo entrelazar correctamente el
tapa es menor que el de
A cabezal.
las especificaciones
El rodillo sellador de la S . Rola des calibrada (llevada
Selladora . - Técnico Mantenimiento S
28/05/19 primera operacion e . a mantenimiento), se puso
Angelus . . Eléctrico Correctivo
demasiado ajustado repuesto
Ganchos del cuerpo
Selladora 17/05/19 rotos, esto debido al Tec[ugo Mantenlm_lento Cambio de ganchos
Angelus sobreesfuerzo del Mecanico Correctivo
equipo.
Selladora Des calibracion en la Técnico Mantenimiento Rola des (_:al!brada (Ilevada
06/06/19 - . a mantenimiento), se puso
Angelus entrada de la rola Mecénico Correctivo
repuesto
HISTORIAL DE FALLAS DE LA COCINA
Se procedi6 a cambiar de
Cocina 27/01/19 Resistencias en mal Tec[n(_:o Mantenimiento | resistencias para aumentar
estado Mecénico Correctivo el calor interno del
cocinado.
Se procedi6 a revisar y dar
. Valvula de seguridad Técnico Mantenimiento | mantenimiento a la valvula
Cocina 08/03/19 . - - X
libera mucho vapor Mecénico Correctivo debido a que el resorte de
presion estaba desgastado.
Se procedi6 a enfriar la
A . zona y a soldar la parte
Cocina 23/05/19 | .. Tapa de apertura Tec[u(_:o Mantenlm_lento afectada, asi como también
fisurada - fuga de vapor Mecanico Correctivo ;
revisar todo el contorno de
la tapa
HISTORIAL DE FALLAS DE LA AUTOCLAVE
_— _— Se procedi6 a colocar un
Autoclave 28/01/19 Abundante dureza del Tec[m_:o Mantenlm_lento filtro de proteccion y
agua Mecanico Correctivo . ,
revision de las valvulas
. . Se arreglé la bomba de
Pistones de cierre, en Técnico Mantenimiento aceite y se hizo
Autoclave 11/04/19 | mal estado, la puerta no - . °y
) Mecanico Correctivo mantenimiento a los
cierra correctamente ;
pistones
. . Se arregl6 la bomba de
Pistones de cierre, en Técnico Mantenimiento aceite y se hizo
Autoclave 29/05/19 | mal estado, la puerta no - - °y
. Mecanico Correctivo mantenimiento a los
cierra correctamente pistones

Fuente: Elaboracion Propia

63




Anexo 7: Registro de fallas

Tabla 22. Registro de fallas de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

® ‘ Registro de fallas de la planta de conservas Don Fernando

Meses N° de fallas Tiempo de reparacion Horas de proceso Acciones realizadas
Enero 6 33 4466 Mantenimiento Correctivo
Febrero 7 7 4967 Mantenimiento Correctivo
Marzo 9 10 4710 Mantenimiento Correctivo
Abril 5 16 4512 Mantenimiento Correctivo
Mayo 5 39 4336 Mantenimiento Correctivo
Junio 4 48 4240 Mantenimiento Correctivo

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8: Costos de mantenimiento correctivo

Tabla 23. Costos de mantenimiento de la empresa Don Fernando S.A.C.

Costos de la planta de conserva Don Fernando S.A.C

Costo Costo
Costo | Costo Costo por | Total por Costo por Costo de de Costo | Costo Costo
. N° de Hr N° N° N° - destajadores | envid de Unit. Total | Costo M.C
Equipos . HH | M.O operadores | operadores . destajadores | ~, . L
Fallas |totales | Trabajadores operadores | . 7 N Destajadores |~ 7. inactivos de envio | Repuesto | Repuesto S/.
S/. S/. inactivos | inactivos inactivos .
s/ totales S/. Pl_eza_s total S/. S/.
) unitario
Caldero 9 64 4 10 | 2560 2 15 1920 90 5.6 32256 300 | 2700 540 4860 44,296.00
Selladora 8 51 2 10 | 1020 1 15 765 90 5.6 25704 220 | 1760 360 2880 32,129.00
Exhausting 2 4 2 10 80 1 15 60 90 5.6 2016 180 360 420 840 3,356.00
Faja
Transportadora 2 4 2 10 80 2 15 120 90 5.6 2016 90 180 200 400 2,796.00
Cocinadorl 2 3 2 10 60 1 15 45 90 5.6 1512 200 400 320 640 2,657.00
Cocinador2 3 7 2 10 140 1 15 105 90 5.6 3528 200 600 250 750 5,123.00
Cocinador3 2 4 2 10 80 1 15 60 90 5.6 2016 200 400 220 440 2,996.00
Autoclavel 3 5 2 10 100 1 15 75 90 5.6 2520 150 450 350 1050 4,195.00
Autoclave? 2 6 2 10 120 1 15 90 90 5.6 3024 150 300 300 600 4,134.00
Autoclave3 1 5 2 10 100 1 15 75 90 5.6 2520 150 150 300 300 3,145.00
TOTAL 34 153 104827.00

Fuente: Empresa Don Fernando S.A.C.
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Anexo 9: Registro de produccion

Tabla 24. Registro de produccion del periodo 2019 - |

Mes Fecha Le;zas I\ga.teria Cantid@d de Horas Latas
Cajas rima Cajas Normales Producidas

05/01/2019 48 21.60 1188.0 293 57024
06/01/2019 48 20.80 1144.0 282 54912
07/01/2019 48 22.30 1226.5 303 58872
08/01/2019 48 20.20 11110 274 53328
09/01/2019 48 22.10 12155 300 58344
10/01/2019 48 20.40 1122.0 277 53856

IEI 12/01/2019 48 20.70 1138.5 281 54648
E 13/01/2019 48 21.60 1188.0 293 57024
g 14/01/2019 48 22.10 12155 300 58344
15/01/2019 48 24.80 1364.0 337 65472
16/01/2019 48 22.30 1226.5 303 58872
28/01/2019 48 21.20 1166.0 288 55968
29/01/2019 48 22.50 1237.5 306 59400
30/01/2019 48 21.70 1193.5 295 57288
31/01/2019 48 24.60 1353.0 334 64944

TOTAL 48 328.9 18089.5 4466 868296
12/02/2019 48 24.2 1331 329 63888
13/02/2019 48 24.4 1342 331 64416
14/02/2019 48 25.1 1380.5 341 66264
15/02/2019 48 234 1287 318 61776
16/02/2019 48 25.3 13915 344 66792

F 17/02/2019 48 23.2 1276 315 61248
E 18/02/2019 48 22.7 1248.5 308 59928
R 19/02/2019 48 25.1 1380.5 341 66264
E 20/02/2019 48 26.5 14575 360 69960
0 22/02/2019 48 26.2 1441 356 69168
23/02/2019 48 25.2 1386 342 66528
24/02/2019 48 20.9 11495 284 55176
25/02/2019 48 23.6 1298 320 62304
26/02/2019 48 25.3 13915 344 66792
27/02/2019 48 24.7 1358.5 335 65208

TOTAL 48 365.80 20119.0 4967 965712
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07/03/2019 48 22.70 1248.5 308 59928
08/03/2019 48 23.30 1281.5 316 61512
09/03/2019 48 23.40 1287.0 318 61776
10/03/2019 48 21.30 11715 289 56232
12/03/2019 48 23.20 1276.0 315 61248
13/03/2019 48 22.10 1215.5 300 58344

M 14/03/2019 48 20.50 1127.5 278 54120
g\ 15/03/2019 48 24.00 1320.0 326 63360
Z 16/03/2019 48 23.20 1276.0 315 61248
© 17/03/2019 48 26.10 1435.5 354 68904
19/03/2019 48 23.90 1314.5 325 63096
20/03/2019 48 20.80 1144.0 282 54912
21/03/2019 48 23.60 1298.0 320 62304
22/03/2019 48 23.10 1270.5 314 60984
23/03/2019 48 25.70 1413.5 349 67848

TOTAL 48 369.40 19079.5 4710.26 915816
02/04/2019 48 22.50 1237.5 306 59400
03/04/2019 48 20.10 1105.5 273 53064
04/04/2019 48 23.20 1276.0 315 61248
05/04/2019 48 20.40 1122.0 277 53856
06/04/2019 48 21.00 1155.0 285 55440
11/04/2019 48 20.80 11440 282 54912

’g‘ 12/04/2019 48 21.40 1177.0 291 56496
R 13/04/2019 48 20.50 11275 278 54120
|I_ 14/04/2019 48 21.90 1204.5 297 57816
24/04/2019 48 24.40 1342.0 331 64416
25/04/2019 48 23.60 1298.0 320 62304
26/04/2019 48 20.70 1138.5 281 54648
27/04/2019 48 23.40 1287.0 318 61776
28/04/2019 48 24.50 1347.5 333 64680
30/04/2019 48 23.90 1314.5 325 63096

TOTAL 48 350.80 18276.5 4512 877272
03/05/2019 48 21.20 1166.0 288 55968

X 04/05/2019 48 19.80 1089.0 269 52272
g 05/05/2019 48 21.90 1204.5 297 57816
06/05/2019 48 22.10 12155 300 58344
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10/05/2019 48 20.50 11275 278 54120
11/05/2019 48 21.00 1155.0 285 55440
12/05/2019 48 20.10 1105.5 273 53064
13/05/2019 48 21.90 1204.5 297 57816
14/05/2019 48 20.30 1116.5 276 53592
15/05/2019 48 21.10 1160.5 286 55704
19/05/2019 48 22.00 1210.0 299 58080
20/05/2019 48 20.50 11275 278 54120
21/05/2019 48 22.10 12155 300 58344
22/05/2019 48 23.20 1276.0 315 61248
23/05/2019 48 21.65 1190.8 294 57156

TOTAL 48 318.45 17564.3 4336 843084
05/06/2019 48 20.50 11275 278 54120
06/06/2019 48 19.60 1078.0 266 51744
07/06/2019 48 21.30 11715 289 56232
08/06/2019 48 22.10 12155 300 58344
09/06/2019 48 20.20 1111.0 274 53328
10/06/2019 48 21.10 1160.5 286 55704

d 19/06/2019 48 19.40 1067.0 263 51216
N 20/06/2019 48 21.10 1160.5 286 55704
('3 21/06/2019 48 19.90 1094.5 270 52536
22/06/2019 48 20.70 11385 281 54648
23/06/2019 48 21.60 1188.0 293 57024
24/06/2019 48 19.30 1061.5 262 50952
26/06/2019 48 21.70 11935 295 57288
27/06/2019 48 22.80 1254.0 310 60192
28/06/2019 48 21.00 1155.0 285 55440

TOTAL 48 314.50 17176.5 4240 824472

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10: Indicadores de mantenimiento

Tabla 25. Calculo de los indicadores de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.- (ver sgt. formato)

Indicadores de la empresa Don Fernando S.A.C Formato: 00000000001
Planta de produccion de conserva - Don Fernando SA.C Fecha:
5 Maquinas ) — Produccidn Prodctichdde [, L E':(“:":'a Bicacia
MTBF MR |, Confabiliced (Tiempo . Menode Obra |y inaria | qutizadasih| (CMPO0UH | orodctvicad
i | (omctats) | (rrincallas) | (MTEF/MTBF 1 o ivorTiempo | (Hoes de flsIN® | cant Cant, | (Produccion/HEROM | ¢roi ccipn, | meg, aeant | e fcenciareficaci)
Meses N Fecha To T | NeFallas IR 10m) | P o) de falas) Proyectada | Producida bre*Yde Maguing) |Programatiasy| POVECEda 10
(Kg) (Kg) trabajadores) 0

1 05/002019 | 98 8 1 12 % 8 R45% 87.50% 8 246197 | 2160000 83.333% B.T% 87.50% 92.06% 80556%
2 060U2019 | %2 0 0 112 0 0 10000% 82.14% 0 2343549 | 2080000 89.787% 86.96% 82.14% 875 T2905%
3 07/0U2009 | % 0 0 12 0 0 10000% 8571% 0 20002 | 2230000 9.208% 89.34% 85.71% 95.26% 8L654%
4 080v2019 | 102 0 0 112 0 0 10000% 9107% 0 208254 | 2020000 9%.702% 76.17% 9107% 86.39% T8676%
5 09/012019 | 100 0 0 112 0 0 10000% 89.29% 0 235607_| 2210000 9.245% 85.00% 89.29% 9462% 84.484%
6 10002009 | 88 7 1 12 8 7 9263% 7857% 7 23960 | 2040000 82.126% 89.16% 785T% 87.44% 68.705%
7 1200209 | 108 0 0 12 0 0 10000% %43% 0 230812 | 2070000 90.125% 31% %.43% 8883% 85657%
Enero 8 13002019 | % 0 0 112 0 0 10000% 8571% 0 207665 | 2160000 87.273% 86.54% 85.71% 9280% 79.540%
9 wou219 | o4 0 0 12 0 0 10000% 83.93% 0 205018 | 2210000 9.992% 043% 83.93% 95.05% 79.771%
10 1500209 | 110 0 0 12 0 0 10000% %21% 0 2370 | 2480000 9822% 86.71% 9821% 106.7% 104881%
1 16002019 | 104 0 0 12 0 0 10000% 9286% 0 B3 | 23000 97512% 8247% 9286% %6.13% 89.266%
[ 260002019 | % 18 3 112 2 6 84.21% 8571% 6 217076 | 2120000 83530% B4.4% 8571% 91.49% 78424%
13 200002019 | 106 0 0 112 0 0 10000% 94.64% 0 1428 | 2250000 97962 8164% 94.64% 97.22% 92.008%
1 30000209 | 100 0 0 12 0 0 10000% 89.29% 0 BUTEL | 217000 92878% 8346% 89.29% 9387% 83810%
15 3U0U2019 | 109 0 0 12 0 0 10000% 97.32% 0 20913 | 2460000 R.374% 86.80% 97.32% 10653% 103680%
16 120022019 | % 6 1 12 % 6 U12% 85.71% 6 206486 | 2800174 81915% 8378% 85.71% 973 85.480%
7 1302209 | 9% 9 1 112 116 9 9280% 8571% 9 203839 | 1964274 67.865% 71500 8571% 526% 73081%
18 14022009 | % 0 0 12 0 0 10000% 80.36% 0 201191 | 2267483 85.781% %.90% 8036% 9853% 79.179%
19 150022019 | 80 0 0 112 0 0 10000% 7143% 0 298544 | 207875 86.646% 9980% 7143% 9031% 64509%
2 160022019 | 1085 0 0 12 0 0 10000% %88% 0 205897 | 2142884 78425% 75.96% 9%88% 93.34% 041%
2 17022019 | % 0 0 112 0 0 10000% 8571% 0 293249 | 2320000 96.836% 9295% 8571% 10117% 86.714%
2 18022019 | 88 8 1 12 8 8 9167% 785T% 8 290602 | 2270000 85.853% 921% 85T% 99.10% T1.865%
Febrero 2 1902209 | % 0 0 112 0 0 10000% 8571% 0 287955 | 2810072 86.422% 9255% 85.71% 10097% 86,543%
2% 200022019 | 89 0 0 112 0 0 10000% 79.46% 0 285307 | 2210894 712145 95.54% 79.46% 9.74% 76877%
% 20002009 | @ 0 0 12 0 0 10000% 82.14% 0 28660 | 2091974 75.19%% 87.46% 82.14% 9L65% 75.281%
% 20022009 | o4 0 0 12 0 0 10000% 8393% 0 280012 | 2274747 85417% %R07% 83.93% 9977% 83735%
7 24022019 | % 0 0 112 0 0 10000% 8571% 0 277365 | 2090000 95.960% 8373% 85.71% 9L7% 78662%
% /022019 | 102 0 0 12 0 0 10000% 910M% 0 214118 | 2360000 95.354% 83.99% 910M% 10375% 94.486%
B 2602209 | % 0 0 12 0 0 10000% 85.71% 0 21070 | 2253074 85.880% 021% 85.71% 99.16% 84.998%
El 210022009 | 111 0 0 12 0 0 10000% %.11% 0 26023 | 2264191 83.991% 7845% 9.11% 977% 9BET
31 071032019 | 89 7 1 12 136 7 %5.10% 79.46% 7 266776 | 2270000 82.750% %.10% 79.46% 100.14% 7957T%
2 08032019 | % 6 1 112 % 6 %12% 8571% 6 260128 | 2330000 83620% 935% 8571% 102919% 83.208%
E) 09/032019 | 98 0 0 112 0 0 10000% 87.50% 0 261481 | 2197474 89.143% 0.78% 87.50% 97.17% 85.023%
% 10032019 | 116 0 0 12 0 0 10000% 10357% 0 258834 | 2130000 9.365% 7062% 10357% 94.30% 97664%
E 12032019 | 107 0 0 112 0 0 10000% %554% 0 256186 | 2320000 95650% 8339% %B54% 10283% 98.238%
% 13032019 | 100 0 0 112 0 0 10000% 89.29% 0 25639 | 221000 93.403% 85.00% 89.29% 9B07% 87561%
El 14032019 | % 0 0 12 0 0 10000% 8571% 0 25891 | 2050000 91624% 8213% 8571% 91.08% 78064%
Vo 3 15032019 | 90 0 0 12 0 0 10000% 80.36% 0 204 | 273181 85.910% 97.14% 80.36% 101.11% 81.248%
E) 160032019 [ 101 0 0 12 0 0 10000% 0.18% 0 205597 | 228074 92.353% 86.98% 0.18% 101.719% 9L72%
© 7032019 [ 102 0 0 12 0 0 10000% 910M% 0 20949 | 2174974 T1.755% 8201% 910 %6.97% 88311%
4 19032019 | 105 0 0 12 0 0 10000% R75% 0 2010302 | 2199797 855620 8953% RI5% 98.19% 9Q055%
2 200032019 | 108 0 0 12 0 0 10000% %43% 0 237655 | 2080000 91.276% 7407% %43% 92.95% 89635%
3 2003209 | 92 4 1 112 %2 4 9583% 82.14% 4 235007 | 2160074 79.368% 0.30% 82.14% 9665% 79.38%%
“ 220032019 | 8 0 0 112 0 0 10000% 7679% 0 23360 | 2210004 93.403% BYU% 679% 99.00% 76.017%
5 220032019 | % 0 0 12 0 0 10000% 8571% 0 200113 | 1974239 74.133% 79.10% 8571% 8854% 75.893%
% 2032019 | % 7 1 112 % 7 920% 8571% 7 221065 | 2210683 82872% 8857% 8571% 9926% 85.084%
a7 0042009 | % 0 0 12 0 0 10000% 8571% 0 221418 | 2010000 9%6681% 8053% 85.71% 9036% T1452%
8 03042019 | 100 0 0 112 0 0 10000% 89.29% 0 221770 | 2320000 92.261% 89.23% 89.29% 10442% 93.233%
9 04042019 | 100 0 0 112 0 0 10000% 89.29% 0 219123 | 204000 9504% 7846% 89.29% 91.93% 82.019%
50 051042019 | 86 0 0 12 0 0 10000% 7679% 0 216476 | 2100000 96.419% R9% 76.79% 94.75% T2751%
51 06/042019 | 106 0 0 12 0 0 10000% %64% 0 213828 | 208000 9.150% T547% 9.64% 9395% 83922%
52 1042019 | 74 1 2 12 El 7 84.09% 66.07% 7 211181 | 214000 81542% 1123% 66.07% 9.78% 63044%
53 12004209 | % 0 0 12 0 0 10000% 8571% 0 20853 | 2050000 96312% 82.13% 8571% 9262% 79.562%
54 13004209 | 102 0 0 12 0 0 10000% 91.07% 0 205886 | 2190000 95.763% 8258% 91.07% 99.28% 0416%
Ao 55 14042019 | 116 0 0 12 0 0 10000% 10357% 0 20239 | 204000 93.358% 80.90% 10357% 11075% 114701%
5 24042009 | % 12 2 112 % 6 88.89% 8571% 6 20059 | 2360000 86.031% A55% 8571% 99.44% 85.234%
57 25042009 [ % 0 0 12 0 0 10000% 83.39% 0 29794 | 207000 9L707% 80.42% 88.39% 94.18% 83.241%
5 2604209 | % 0 0 12 0 0 10000% 85.71% 0 2095297 | 2340000 9259% RT5% 85.71% 1065% 91.364%
59 2042019 | 107 0 0 12 0 0 10000% %554% 0 2192649 | 2450000 91843% 83.07% %554% 11.74% 106.74%%
60 8042019 | % 0 0 12 0 0 10000% 85.71% 0 2190002 | 2390000 RTT0% %575% 85.71% 109.13% 93542%
61 200042019 | 109 0 0 112 0 0 10000% 97.32% 0 2187355 | 2120000 91301% 7481% 97.32% %.92% 94.3250%
) /04209 | 116 0 0 12 0 0 10000% 10357% 0 2184707 | 1980000 92593% 6565% 10357% 9063% 9386T%
6 03052019 | % 8 1 112 % 8 9231% 871% 8 2182060 | 2190000 85.201% 87.74% 85.71% 100.36% 86.026%
o o4o5i2019 | 112 0 0 12 0 0 10000% 10000% 0 7913 | 21000 9.637% 7589% 10000% 101.40% 101.403%
6 050052019 | 101 0 0 112 0 0 10000% 9.18% 0 2076765 | 2050000 U553 7807% 90.18% %418% 84.927%
6 06/0512019 | 122 0 0 12 0 0 10000% 10893% 0 274118 | 2100000 90650% 66.20% 10893% 9659% 105.215%
67 10052019 | 116 0 0 112 0 0 10000% 10357% 0 27471 | 2010000 9%.681% 66.64% 10857% 9256% %%
6 1052019 | o4 0 0 12 0 0 10000% 8393% 0 2168823 | 2190000 97.023% 8961% 83.93% 100.98% 84.748%
69 120052009 | 88 0 0 12 0 0 10000% 7857% 0 216176 | 2030000 94.49%% 8372% 785T% 971% 73632%
Mayo 70 13/052019 | 100 0 0 12 0 0 10000% 89.29% 0 2163528 | 2110000 91.082% 8L15% 89.29% 9753% 87.07T%
7 1405/2019 | 108 0 0 112 0 0 10000% %43% 0 2160881 | 2200000 9R371% 7835% %43% 101819% 9%B174%
7 15052019 | % 0 0 12 0 0 10000% 8571% 0 2523 | 2050000 A123% 8213% 8571% 949% 81416%
7 100052009 | 84 0 0 12 0 0 10000% 75.00% 0 20568 | 2210000 97.481% 10L19% 75.00% 10252% 76.893%
7 20052009 | % 0 0 12 0 0 10000% 80.36% 0 25939 | 220000 93364% 9.15% 80.36% 10776% 86593%
75 20052009 | 112 0 0 112 0 0 10000% 10000% 0 250202 | 2165000 R 435% 10000% 10068% 100684%
7 20052019 | o 0 0 112 0 0 10000% 8393% 0 2147644 | 2050000 936975 8388% 8393% %.45% 80.113%
7 2005209 | 106 % 4 12 2 65 8169% %64% 65 204997 | 1960000 82.118% 1% 9.64% 91.38% 86.480%
78 051062019 | % 0 0 112 0 0 10000% 871% 0 212350 | 213000 93544% 85.34% 85.71% 9942% 85220%
B 0610612019 | 110 0 0 12 0 0 10000% %21% 0 230702 | 221000 9590% 71.21% 9%21% 103.29% 101.41%
8 07062019 | 110 7 1 112 130 7 94.8% 9821% 7 2137055 | 2020000 846325 7063% 98.21% 9452% 92.8359%
81 08/062019 | 116 0 0 12 0 0 10000% 10357% 0 213407 | 2110000 9.265% 69.96% 10357% 9B86% 102387%
8 09/062019 | 104 0 0 112 0 0 10000% 9286% 0 2131760 | 1940000 9B761% LT5% 9286% 91.00% 84504%
8 1006209 | 94 0 0 12 0 0 10000% 83.93% 0 220113 | 2110000 92666% 86.33% 83.93% 99.10% 83175%
] 19062019 | 112 0 0 112 0 0 10000% 10000% 0 2126465 | 1990000 971578 68.34% 10000% R5% 9583%
Junio 8 2006209 | 8 0 0 12 0 0 10000% 7679% 0 2123818 | 2070000 2.111% 9258% 76719% 9747% T4840%
8 2062009 | % 0 0 112 0 0 10000% 871% 0 221171 | 2160000 9.451% 8654% 85.71% 101.63% 87.283%
87 220062019 | 114 0 0 112 0 0 10000% 10L79% 0 2118523 | 2070000 95913% 69.84% 10179% 97.719% 99450%
8 2062019 | 112 0 0 112 0 0 10000% 10000% 0 221171 | 2160000 944519 7418% 10000% 10183% 101831%
89 24062019 | 100 0 0 12 0 0 10000% 89.29% 0 2018523 | 1930000 9%5.097% 423 89.29% 91.10% 81.340%
% 261062019 | % 16 2 12 5 8 87.88% 8571% 8 2115876 | 2170000 82686% 86.4% 85.71% 10256% 87.907%
91 20062019 | 86 0 0 112 0 0 10000% 76.79% 0 21229 | 28000 94.001% 10L97% 679% 107.89% 82.845%
) 2006209 | 112 0 0 12 0 0 10000% 10000% 0 2010581 | 2100000 445% 7212% 10000% 9950% 9949%%

Fuente: Empresa pesquera Don Fernando S.A.C.
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Anexo 11: Entrevista para la calificacion del diagrama de Pareto

ENTREVISTA

Entrevistado: Ing. Zaneli Zamora Renato
Superintendente de produccion

Buenas dias, reciba Uds. un saludo cordial, somos estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, de antemano agradecerles por permitirme realizar esta
entrevista, cuyo objetivo es recolectar informacién acerca de la forma como maneja el mantenimiento
dentro de las instalaciones de la empresa Don Fernando S.A.C

1. ¢Los operadores de equipos conocen el funcionamiento de la maquina?

La gran mayoria no, ellos han aprendido a operar la maquina en la empresa de forma empirica, y si
existe algun tipo de problema en el funcionamiento se informa al &rea de mantenimiento.

2. Con respecto al area de mantenimiento ¢ Cuentan con un plan de mantenimiento planificado?
Se cuenta con un plan de mantenimiento, pero mayormente se hace caso omiso, debido a que nos
centramos en la produccion y cuando se deja de producir, en otras palabras, realizamos
mantenimiento correctivo.

3. ¢Se han planteado generar 0 defectos en el procesamiento de conservas?

Si, tratamos de controlarlo mediante los supervisores de calidad, considero que por ese lado no es
algo critico en la empresa, es aceptable.

4. ¢Han pensado en implementar nueva maquinaria dentro de la empresa?

No esté en los planes de la empresa invertir en nueva maquinaria, con lo que tenemos basta.

5. ¢Existe medidas de seguridad para poder realizar los trabajos de mantenimiento?

Si, para los equipos rotativos por ejemplo, se tiene guardas de seguridad y se ha creado sefialéticas
en toda la empresa como: avisos de temperaturas altas, pisos resbalosos, uso de los EPP’s adecuados,
entre otros.

6. Enel &rea de mantenimiento. ¢ Se toma en cuenta la opinidn de los colaboradores para mejoras?
Si hace 1 afio se ha implementado en esta area reuniones con el personal de mantenimiento, en el cual
se realiza una lluvia de ideas para conocer las mejoras que se pueden realizar a los equipos.

7. ¢De todo lo mencionado cual cree usted que debe ser la prioridad de necesidad del
mantenimiento dentro de la planta cual seria?

Por ejemplo, que los propios operarios puedan realizar el mantenimiento de sus equipos, eso
reduciria considerablemente las horas de parada y que se siguiera el plan de mantenimiento en su
totalidad.

Figura 6. Entrevista al superintendente de produccion de la empresa Don Fernando
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Anexo 12: Cuestionario Inicial

1. ;Qué es el mantenimiepto ptxductivo total (TPM)? { ( _
/na,—(,a Enpevdeo & ;—;pg_‘faém AL @y oo \

CUESTIONARIO

- & jetivo del ? X
’ ‘%"fﬁi lg:imvoﬁsz:ﬁm eNeRen  en o phvw © GMJ Ay

3. ¢Cuantos y cuales son los pilares del TPM? L _/a N ,
e oo 2enmo . QL 0)’)”?‘“ D A I‘j‘f

7@_@ {/b 2 YiPma

4. ;Quésonl ? '
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5. ¢Por qué se generan las fallas en las maquinas?

— \ 4 { . N _L
,\‘/nc— s \AaexXXIM cpeiona .omavitS

6. (Con que frecuencia se debe realizar la limpieza y lubricacion a las maquinas?
S omana

7. (Qué es el mantenimiento correctivo?
S,

( . C [
5«&?0 Mi\_‘O. uuamc‘fo &1’ Yeeima 1 < Nvlck\(’@ [(23 &L

| =l C
i \pao TV a6~ o S wials gy
yaxproo .
10. ;Qué significa el MTTR y MTBF?

. ) [ PO, S!
— b (P e AL VIT AT -
{ L AL =

Nivel de la capacitacion | Calificacion Respuesta Puntaje
Excelente 16 - 20 Respuesta correcta 2
Regular 1-15 Respuesta incompleta 1
Malo 0-10 Respuesta incorrecta 0

Figura 7. Encuesta Inicial
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Anexo 13: Cronograma de Capacitacion

Tabla 26. Cronograma de capacitacion a los trabajadores de la empresa Don Fernando S.A.C.

Cronograma de capacitacion del mantenimiento productivo total

Duracién Julio Agosto Septiembre

N° Actividades Responsable Fecha

(horas) 1/2(3|4|5|6|7|8]|9]10|11]12

Ventajas de la
implementacion de

TPM Capacitacion de
Principales Pilares Consultoria D&M 17/07/2019
TPM Ingenieros S.A.C
Indicadores de
mantenimiento
Concencstieosse | Captaion s
estado - Va orizacion Consultoria D&M 30/07/2019
- Vaporiza Ingenieros S.A.C
y condensacion
CALDERO
PIROTUBULAR: Capacitacion de
Hogares y camaras de | Consultoria D&M 07/08/2019
hogar/Tubos y tirante Ingenieros S.A.C
de pasadores
CALDERO Capacitacion de
PIROTUBULAR: | nsultoria D&M 15/08/2019
Fijacion de tubos y -
. Ingenieros S.A.C
placas/Caja de humos
ACCESORIOS:
Valvulas, Manémetros L
resos tatos/Tipos de CapaCItaglon de
yp Consultoria D&M 22/08/2019
Quemador/Elementos -
- Ingenieros S.A.C
del equipo de
Combustién
Reglamentos REP Capacitacion de
2060-2008 e Ins. Tec. | Consultoria D&M 29/08/2019
Complementarias Ingenieros S.A.C
Cpcemonices | cpantaion o
- . = Consultoria D&M 30/07/2019
Funcionamiento, tipos -
Ingenieros S.A.C
de rolas
SELLADORAS Capacitacion de
INDUSTRIALES: |- 0 q toria D&M 07/09/2019
Tipo de prensa/Sistema -
. Ingenieros S.A.C
Eléctrico de rola
SELLADORAS
INDUSTRIALES: Capacitacion de
Motor Consultoria D&M 15/09/2019
asincrono/Sistema de Ingenieros S.A.C
trasmision

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 14: Costos de capacitacion

Tabla 27. Costo de capacitaciones del TPM

Costo de capacitaciones del Mantenimiento Productivo Total

Costo Hora de

Costo Total de

Costo Total de

Temas N° de Horas de Capacitacion — | Capacitacion — N° de Capacitacion — Costo Total
participantes | Capacitacion | trabajadores trabajadores | Capacitadores capacitacion S/
S/. S/. S/.
Ventajas de la implementacion de TPM 10 2 7.50 150.00 1 150.00 300.00
Conceptos Baswo_s dg palderas: Camplps 7 4 750 210.00 2 200.00 410.00
de estado: Vaporizacion y condensacion
CALDERO PIROTUBULAR: Hogares y
camaras de hogar/Tubos y tirante de 7 4 7.50 210.00 2 200.00 410.00
pasadores
CALDERO PIROTUBL_JLAR: Fijacion de 7 4 750 210.00 2 200.00 410.00
tubos y placas/Caja de humos
ACCESORIOS: Valvulas, Manémetros y
presos tatos/Tipos de
Quemador/Elementos del equipo de ! 4 7.50 210.00 2 200.00 410.00
Combustion
Reglamentos REP 2060—2(_)08 e Ins. Tec. 7 4 750 210.00 2 200.00 410.00
Complementarias
Concept_os Bas_lcos sqbre Selladoras: 3 4 750 90.00 2 200.00 290.00
Funcionamiento, tipos de rolas
SELLADORAS INDUS,TR_IALES: Tipo 3 4 750 90.00 5 200.00 290.00
de prensa/Sistema Eléctrico de rola
SELLADORAS INDUSTRIALES: Motor 3 4 7.50 90.00 2 200.00 290.00
asincrono/Sistema de trasmision
Costo Total de Implementacion TPM 3,220.00

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 15: Registro de capacitacion
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REGISTRO DE CAPACITACION
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Figura 8. Registro de capacitacion
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Anexo 16: Cuestionario final
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1. (Qué es el mantenimiento productivo total (TPM)? i
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Cada (0 diao” o. Bumele |

7. ¢Qué es el mantenimiento correctivo? _ X ‘Jl el
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9. (Qué significa que una maquina sea disponible y confiable?
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Nivel de la capacitacion | Calificacién Respuesta Puntaje
Excelente 16-20 Respuesta correcta 2
Regular 11-15 Respuesta incompleta 1
Malo 0-10 Respuesta incorrecta 0

Figura 9. Encuesta final



Anexo 17: Check list
Tabla 28. Auditoria inicial de las 5S

5S Hoja check list - Auditoria en la Planta de Conserva Don Fernando S.A.C
Planta Conservas de pescado Calificado por:
Fecha 07/11/2019 | Calificacion:
Calificacion
No. | 5S ‘ Chequear | Descripcion 0 | 1 | 2 | 3 | 4 ‘ Total
PASO 1: Clasificacién
1 | Existencia innecesaria alrededor X 2
2 | ¢Existen objetos indtiles que puedan afectar el trabajo en su &rea? X 2
3 | ¢Existen materiales y/o equipos no utilizados? X 0
4 | ¢Esdificil encontrar los productos requeridos? X 3
TOTAL 7
PASO 2: Organizacion
5 | ¢Existe una sefializacion adecuada? X 2
6 |¢Los espacios estan claramente identificados? X 2
7 | ¢Estan definidos lo maximo y minimos de los productos? X 2
8 | ¢Existe un correcto registro de inventarios? X 2
TOTAL 8
PASO 3: Limpieza
9 | ¢Existe personal responsable de verificar la limpieza? X 2
10 | ¢Existe pisos libres de suciedad? X
11 ¢ Se realiza inspeccién de los materiales o equipos en la planta de 2
conservas?
12 | ¢El operador limpia continuamente su puesto de trabajo? 2
TOTAL 7
PASO 4: Estandarizacién
13 | ¢Se han implementado ideas de mejora? X 3
14 | ;Se usa procedimientos claros, escritos y actuales? X 3
15 | ¢Existe un plan de mejoramiento a futuro? X 3
16 | ¢Se genera regularmente notas de mejoramiento? X 2
TOTAL 11
PASO 5: Disciplina
17 | ¢Usted tiene conocimientos acerca de la metodologia 5s? X 3
18 | (A llegado tarde en lo Gltimos meses? X 3
19 | ¢Los trabajadores se sienten motivados en su area de trabajo? X 1
20 | ¢Los productos son colocados correctamente en su lugar? X 3
TOTAL 10
0=muymal 1=mal 2=Regular 3 =Bueno 4=Muy Bueno
PROMEDIO TOTAL CALIFICACION 43

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 29. Valor porcentual del Check list

Tabulacion de las 55
58 Criterio Puntaje Valor maximo Valor porcentual

Seiri Clasificar 7 20 35.00%
Seiton Ordenar 8 20 40.00%
Seiso Limpiar 7 20 35.00%
Seiketsu Estandarizar 11 20 55.00%
Shitsuke Disciplina 10 20 50.00%
TOTAL 43 100 43.00%

Fuente: Elaboracion propia

0-35 No existe metodologia 5S°
36 - 60 Sistema de 5S” deficiente
61 - 80 Buen sistema de 5S°

Para la aplicacion de las 5S” primero se realiz6 una auditoria inicial a la empresa pesquera

Don Fernando S.A.C; por medio de un Check list como se muestra en la tabla 29, se dividio6

por categorias segun cada S”, donde se obtuvo como puntaje critico a las 3 primeras S”, Seiri

con 35%, Seiton con 40% y Seiso con 35% a diferencia de las 2 Gltimas S” que estan en un

valor porcentual de 50 a 55%; asi mismo el puntaje final es de 43 lo que indica que esta

ubicado en un sistema deficiente debido a diversos factores como son los elementos

innecesarios en los puestos de trabajo, areas desaseadas, no existe conocimiento de la

metodologia de las 557, etc.
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Anexo 18: Implementacion de las 5S

Clasificacion

Para la aplicacion de la primera S™ se identifico y se realizo la separacion de todos los
articulos u objetos que estaban ocupando espacios innecesarios dentro de la planta de
conserva con la ayuda de las tarjetas rojas para poder saber si se podria transferir a otro
espacio o eliminarlos; asi mismo se realizo6 un registro de todas las herramientas y materiales

como se puede observar en la tabla 30.

Tabla 30. Herramientas y materiales

~-’4 Empresa Pesquera Don Fernando S.A.C Formato: 000001
Area Produccion Fecha:

Responsable Rafael Carrién Orbegoso 18/08/2019

Nombre del elemento Cantidad Estado Ubicacion Decision a tomar
Cajas viejas 2 Defectuoso Almacén Desechar
Herramientas oxidadas 9 Defectuoso Produccion Desechar
Caja de cables viejos 1 Defectuoso Almacén Desechar
Pintura en mal estado 12 Vencido Almacén Desechar

Fuente: Empresa Don Fernando

Figura 10: Tarjeta roja de cables de rojas
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Figura 11: Tarjeta roja de pinturas

Figura 12: Tarjeta roja de cajas viejas

Figura 13: Tarjeta roja de herramientas oxidadas.
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Orden

En esta etapa se realizara la redistribucion de la planta de conserva de pescado de acuerdo

al método de gourchet.

Tabla 31. Dimensiones de las areas

Equipos Largo Ancho Altura | Numero N
Mesas De Fileteado 3.2 0.95 1 4 4
Mesas De Enfriado 35 1.05 1.2 3 4
Cocinadoras 34 1.7 1.2 3 4
Encanastilladoras 1 1 0.8 12 4
Balanzas 1.3 0.9 0.5 2 4
Autoclaves 3.7 1.85 1.5 3 4
Maquina Selladora 1.45 1 1.45 1 4
Marmita 1.6 1.8 1.45 1 2
Faja Transportadora 3.64 0.7 0.8 1 4
Exhausting 481 0.9 1.2 1 4
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 32. Calculo de las dimensiones
Equipos Ss Sg Se St K
Mesas De Fileteado 3.04 12.16 29.06 177.05
Mesas de enfriado 3.675 14.7 35.13 160.52
Cocinadoras 5.78 23.12 55.26 252.47
Encanastilladoras 1 4 9.56 174.72
Balanzas 1.17 4.68 11.19 34.07
Autoclaves 6.845 27.38 65.44 298.99 2
Maquina selladora 1.45 5.8 13.86 21.11
Marmita 2.88 5.76 16.52 25.16
Faja transportadora 2.548 10.192 24.36 37.10
Exhausting 4.329 17.316 41.38 63.03
Total 3.2717 | 12.5108 1244.21299
Fuente: Elaboracion propia
Donde lo dicho se tiene: Ademas:

St=Ss + Sg + Se
Donde:

Sg=NxSs

Se =K (Ss x Sg)
St=n(Ss + Sg + Se)

K=h/2H

L = Largo de los equipos

A = Ancho de los equipos

N = Numero de los lados dtiles

n = NUmero de equipos

h = altura promedio de los

K = Constante resultante del cociente entre
el promedio de la altura de los elementos
moviles y dos veces el promedio de la
altura de los elementos estaticos.

80



Tabla 33. Metraje de las areas

M2 Porcentaje
Area destinada a equipos 124421
Avrea disponible para muros 124.42 10%
Area de movimiento para el personal 248.84 20%
Area de espacios libres 124.42 10%
Total 1741.89819
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 34. Dimensiones de las areas adicionales
Areas Largo | Ancho | Altura | Numero N
Area de almacén temporal 7.45 7 2.5 1 2
Area de servicios higiénicos y vestidores 10 8 2.5 1 2
Oficina de produccion 4.35 2.7 2.5 1 2
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 35. Calculo de las dimensiones
Equipos Ss Sg Se St K
Area de almacén temporal 52.15 104.3 156.45 312.9
Area de servicios higiénicos y vestidores 80 160 240 480
Oficina de produccion 11.745 23.49 35.235 70.47 '
Total 52.15 104.3 312.9
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 36. Metraje de las areas
M2 Porcentaje
Area destinada a equipos 312.9
Area disponible para muros 31.29 10%
Area de movimiento para el personal 46.935 15%
Area de espacios libres 31.29 10%
Total 422.415

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 37. Descripcién de zonas de la empresa segun tablas OIT

Descripcion Area (m?)
Zona de procesamiento de la empresa Don Fernando 1741.89819
Aseguramiento de calidad 9.723
Servicios higiénicos y almacén temporal 422.415
Almacén de insumos 20
Entrada de camiones 1125
Subtotal 2306.53619
Porcentaje de seguridad: 20 % maniobras, movimiento de personal, etc.) 461.307238
Total 2767.84343

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 38. Superficie antes de la mejora mediante redisefio de &reas

i Superficie
Area
Actual Requerido
Zona de procesamiento de la empresa Don Fernando 1809.4 1741.90
Aseguramiento de calidad 16 9.72
Servicios higiénicos y Almacén Temporal 456.72 422.42
Almacén de insumos 20 20.00
Entrada de Camiones 1125 112.50
Porcentaje de Seguridad para maniobras 207.59 461.31
Total 2622.21 2767.84

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla 38, se hallo la superficie requerida por cada area de produccion;
donde nos muestra que es necesario realizar una redistribucion de la planta, debido a que la
superficie actual es menor a la superficie requerida. Por tal motivo se debe realizar un
redisefio que optimice el proceso productivo de conservas en la empresa pesquera
Don Fernando S.A.C.
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Diagrama de Correlacion

Tabla 39. Calificaron de correlacién

Cadigo Definicion
A Absolutamente necesario que estos dos departamentos estén uno junto al otro
E Especialmente importante
I Importante
@) Ordinariamente importante
U Sin importancia
X No deseable

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 14. Matriz de correlacion entre areas productivas de conserva de la empresa pesquera Don Fernando
S.AC.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19: Plano de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PLANC ACTUAL DE LA EMPRESA DON FERNANDO SAC

Imegrames: REALIZADO: CIP 228567

Mooe Malacas Lecnefa Yomym

Vega Trdiic sheyson Mike REVIZADO: Dr g Jore Areveio Duza|

FECHA: 10102013

EBCALA 1150

L-01

Figura 15. Plano de la empresa pesquera - (Ver L - 01)
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Anexo 20: Diagrama de hilos entre las areas de la empresa pesquera Don Fernando

S.A.C.
ENFRIADO
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3AC
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Vega Trupllo Jheyson Mike |rEVISADO: Dr Ing_Jorge Arcvalo Daza
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L-02

ESCALA: 1150

Figura 16. Diagrama de hilos - (Ver L - 02)
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Anexo 21: Diagrama de hilos aplicado la mejora en la empresa Don Fernando S.A.C.
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Figura 17. Diagrama de hilos - (Ver L - 03)
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Anexo 22: Plano final de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
PLANC ACTUAL DE LA EMPRESA DON FERNANDO SA.C
Imegrames: REALIZADO: CIP 228567
Moor Maiacas Lecnea Yoy
Veys Tryiic neysen Mike REVIEADO: Dr.ing Jome Arevalo Dauzs|
FECHA : 10102015, L 0 4
ESCALA: 1150 X

Figura 18. Plano de la empresa pesquera luego de la redistribucién - (Ver L - 04)
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Anexo 23: Diagrama de recorrido de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

N

b

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DLAGRAMA DE RECORRIDC ANTERIOR DE LA EMPREEA DON FERNANDC!

Imegramizs: REALIZADD: CIP 228667
Moor Maisces Lacneia Yoy
“ega Trlie Jeyscn Mie REVIEADIC: O ing.Jome Anevals Duzs
FECHA: 1010E018 L 05
EBCALAY 1MED

Figura 19. Diagrama de recorrido - (Ver L - 05)
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Anexo 24: Diagrama de recorrido después de la mejora en Don Fernando S.A.C.

u

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
FLANC ACTUAL DE LA EMPRESA DON FERNANDO SA.C
Imegrentes: REALIZADO: CIP 228567
Moort Malacas Lecneia Yoy
Vega Trytic sheyscn Mie REVIEADO: Dr.ing Jome Arevalo Daza
FECHA : 10102015
EBCALA 1150 L 06

Figura 20. Diagrama de recorrido - (Ver L — 06)
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Analisis del método Gourchet

Tabla 40. Dimensiones de las areas

Equipos Largo Ancho Altura | Numero N
Mesas de fileteado 3.2 0.95 1 4 4
Mesas de enfriado 35 1.05 1.2 3 4
Cocinadoras 34 1.7 1.2 3 4
Encanastilladoras 1 1 0.8 12 4
Balanzas 1.3 0.9 0.5 2 4
Autoclaves 3.7 1.85 1.5 3 4
Maquina selladora 1.45 1 1.45 1 4
Marmita 1.6 1.8 1.45 1 2
Faja transportadora 3.64 0.7 0.8 1 4
Exhausting 481 0.9 1.2 1 4
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 41. Calculo de las dimensiones
Equipos SS sg se st K
mesas de fileteado 3.04 12.16 29.06 177.05
mesas de enfriado 3.675 14.7 35.13 160.52
cocinadoras 5.78 23.12 55.26 252.47
encanastilladoras 1 4 9.56 174.72
balanzas 1.17 4.68 11.19 34.07
autoclaves 6.845 27.38 65.44 298.99 2
maquina selladora 1.45 5.8 13.86 21.11
marmita 2.88 5.76 16.52 25.16
faja transportadora 2.548 10.192 24.36 37.10
exhausting 4.329 17.316 41.38 63.03
Total 3.2717 12.5108 1244.21299
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 42. Metraje de las areas
m2 porcentaje
area destinada a equipos 1244.21
area disponible para muros 124.42 10%
area de movimiento para el personal 248.84 20%
area de espacios libres 124.42 10%
Total 1741.89819
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 43. Dimensiones de las areas
Areas largo ancho altura numero n
area de almacén temporal 7.45 7 2.5 1 2
area de servicios higiénicos y vestidores 10 8 2.5 1 2
oficina de produccion 4.35 2.7 2.5 1 2

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 44. Calculo de los espacios

Equipos Ss Sg Se St K
Area de almacén temporal 52.15 104.3 156.45 312.9
Avrea de servicios higiénicos y vestidores 80 160 240 480 1
Oficina de produccién 11.745 23.49 35.235 70.47
Total 52.15 104.3 312.9
Fuente: Elaboracidn propia
Tabla 45. Metraje de las areas
M2 Porcentaje
Area destinada a equipos 312.9
Area disponible para muros 31.29 10%
Area de movimiento para el personal 46.935 15%
Area de espacios libres 31.29 10%
Total 422.415
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 46. Descripcién de zonas de la empresa
Descripcion Area (m?)
Zona de procesamiento de la empresa Don Fernando 1741.89819
Aseguramiento de calidad 9.723
Servicios higiénicos y Almacén Temporal 422.415
Almacén de insumos 20
Entrada de Camiones 1125
Subtotal 2306.53619
Porcentaje de seguridad: 20 % maniobras, movimiento de personal, etc.) 461.307238
Total 2767.84343
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 47. Superficies
; Superficie
Area -
Actual Requerido
Zona de procesamiento de la empresa Don Fernando 1704.11 1741.90
Aseguramiento de calidad 9 9.72
Servicios higiénicos y Almacén Temporal 456.72 422.42
Almacén de insumos 20 20.00
Entrada de Camiones 1125 112.50
Porcentaje de Seguridad para maniobras 461.31 461.31
Total 2763.64 2767.84

Fuente: Elaboracion propia

Se logrd realizar la mejora acomodando los cocinadores y las mesas de enfriado o fileteado,
asi mismo el area es la adecuada segin Gourchet, lo cual pertenece a las normas de la OIT
(Organizacion Internacional del Trabajo) del cual ahora es 6ptimo ya que se esta utilizando

el 100% de los espacios fisicos.
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Limpieza

Tabla 48. Evaluacion de orden y limpieza en la empresa Don Fernando S.A.C.

Lista de chequeo - Evaluacion orden y limpieza

Empresa: Don Fernando S.A.C

Area: Produccion de la

Fecha de revision:

empresa Don Fernando 14/09/19
Realizada por:
Evaluacion Si No
¢Los suelos estan limpios, secos, sin desperdicios ni materiales innecesarios? X
¢Las vias de circulacion del &rea de trabajo se pueden utilizar conforme a su uso X
con total seguridad para el personal y vehiculos que circulen por ellas?
¢Los pasillos y zonas de transito estan libres de obstaculos? X
¢Se encuentran limpias los espacios de almacenamiento? X
¢ Los productos estan ubicados correctamente? X
¢Cada producto tiene un lugar especifico? X
¢Los productos y documentacion del almacén estan rotulados? X
¢Existe una mejor planificacion de stock? X
¢Existe un horario de limpieza? X

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 25: Costo de la implementacion de la 5S
Tabla 49: Costo de la 5S

Actividades Qu!epes N° de N°de |Costo por Total To_ta] de
participan Horas | personas hora actividad
Anuncio oficial de la
implementacion de las | e 5 1 10 s.42 | si.42 S/, 42
5S por Gerencia
General
Creacion del comité 5s .
y grupos de apoyo Supervisores 2 3 S/.4.2 S/.25.2 S/.25.2
Definicion y ) 3 2 S/.420 | S/.83.40
elaboracién de afiches Comité 5s S/. 83.40
promocionar las 5s S/. 25.00
Capacitacion a los
lideres de la Comité 5s 5 9 4.2 S/. 189.00
implementacion S/. 302.40
Se establece los L
objetivos de las 5 Capacitacion 3 9 4.2 S/.113.40
Elaboracion del plan de
__actividades de la Comité 5s 2 5 S.420 | S/.42.00 | S/.42.00
implementacion de las
5s
Seidentifican los | e 5 2 5 S.420 | S/.42.00
elementos Innecesarios
Colocacién de tarjetas
rojas a elementos Comité 5s 2 2 S/.4.20 S/.16.80
innecesarios
Se traslada a los S/.176.40
elementos innecesarios | Colaboradores 3 5 S/. 4.20 S/. 63.00
a un area temporal
Se elimina los Comité 55 1 5 S/.420 | S/.21.00
elementos innecesarios
Auditoria de lera S Comité 5s 2 4 S/. 4.20 S/. 33.60
Seanalizay defineel | o i 5 3 2 4.2 25.2
lugar
Serotulanel lugaryla | oo i 5 5 3 4.2 63 S/. 113.40
colocacion
Auditoria de 2da S Comité 5s 3 2 S/. 4.20 S/. 25.20
Se asigna
responsabilidades de Comité 5s 5 5 S/.4.20 | S/.105.00
limpieza
El d'L? delaGran | jotecdedrea | 8 10 S/.420 | S/.336.00
Impieza S/. 504.00
Se continua con el
desarrollo de las tres S's Comité 5s 3 3 S/. 4.20 S/. 37.80
anteriores
Auditoria de 3era S Comité 5s 2 3 S/. 4.20 S/. 25.20
Total S/. 1,288.80

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 50. Costos de materiales de la 5S

Material Cantidad Costo S/. Total S/.
Seiri
Impresion tarjetas rojas 10 0.20 2.00
Hojas de impresion 50 0.10 5.00
Seiton
Hojas de impresién (rotulado) 100 0.20 20.00
Cinta de Embalaje 24 2.50 60.00
Seiso
Escobas 10 7.00 70.00
Trapos de limpieza 5 4.50 22.50
Desinfectadores 4 12.00 48.00
Recogedor 5 9.00 45.00
Guantes de limpieza 10 5.50 55.00
Total de costos de los materiales 327.50
Costo de la Implementacién S/.1,616.30

Fuente: Elaboracion propia

94




Anexo 26: Check list final de la aplicacion de la 5S°
Tabla 51. Auditoria final de las 55°

5S Hoja check list - Auditoria en la Planta de Conserva Don Fernando S.A.C
Planta Conservas de pescado Calificado por:
Fecha 07/12/2019 | calificacion: 71
Calificacion
No. | 5S ‘ Chequear | Descripcion 0 | 1 | 2 | 3 | 4 ‘ Total
PASO 1: Clasificacion
1 | Existencia innecesaria alrededor X 4
2 | ¢Existen objetos indtiles que puedan afectar el trabajo en su area? X 4
3 | ¢Existen materiales y/o equipos no utilizados? X 4
4 | ;Esdificil encontrar los productos requeridos? X 4
TOTAL 16
PASO 2: Organizacion
5 | ¢Existe una sefializacion adecuada? X 4
6 |¢Los espacios estan claramente identificados? X 4
7 | ¢Estan definidos lo maximo y minimos de los productos? X 4
8 | ¢Existe un correcto registro de inventarios? X 3
TOTAL 15
PASO 3: Limpieza
9 | ¢Existe personal responsable de verificar la limpieza? X 4
10 | ¢Existe pisos libres de suciedad? 4
11 ¢Se realiza inspeccion de los materiales o equipos en la planta de 4
conservas?
12 | ¢El operador limpia continuamente su puesto de trabajo? X 3
TOTAL 15
PASO 4: Estandarizacion
13 | ¢Se han implementado ideas de mejora? X 4
14 | ;Se usa procedimientos claros, escritos y actuales? 2
15 | ¢Existe un plan de mejoramiento a futuro? X 4
16 | ¢Se genera regularmente notas de mejoramiento? X 3
TOTAL 13
PASO 5: Disciplina
17 | ¢Usted tiene conocimientos acerca de la metodologia 5s? X 4
18 | ¢A llegado tarde en lo Gltimos meses? X 2
19 | ¢Los trabajadores se sienten motivados en su area de trabajo? X 3
20 | ¢Los productos son colocados correctamente en su lugar? X 3
TOTAL 12
0=muymal 1=mal 2=Regular 3 =Bueno 4=Muy Bueno
PROMEDIO TOTAL CALIFICACION 71
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 52. Valor porcentual del Check list

Tabulacion de las 5s”
55 Criterio Puntaje Valor méximo Valor porcentual
Seiri Clasificar 16 20 80.00%
Seiton Ordenar 15 20 75.00%
Seiso Limpiar 15 20 75.00%
Seiketsu Estandarizar 13 20 65.00%
Shitsuke Disciplina 12 20 60.00%
TOTAL 71 100 71%

Fuente: Elaboracion propia

0-35 No existe metodologia 5S°
36 - 60 Sistema de 5S” deficiente
61 - 80 Buen sistema de 5S°

En la tabla 52 se muestra el puntaje del check list final de las 5S°, donde se muestra un

incremento considerable en las 3S” ya que para la implementacion en la primera S ” se realizo6

la clasificacion por medio de las tarjetas rojas alcanzando un puntaje del 80%, en la segunda

S’ se realizo la redistribucion de la planta con el método Gourchet llegando a ocupar el 100%

de los espacios fisicos y el diagrama de relacion de actividades que ayudo a saber cuéles

eran las relaciones entre areas mas importantes del proceso productivo, por ello el orden

alcanzo un puntaje del 75%, mientras que en la tercera S” de limpieza se inspecciona

constantemente el cumplimiento por medio de una lista de chequeo obteniendo un puntaje

del 75%, por lo tanto la aplicacion de la metodologia 3S” fue exitosa ya que se muestra un

puntaje de 71 lo que indica que actualmente se encuentra en un buen sistema.
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Anexo 27: Mantenimiento planificado

Tabla 53. Plan de mantenimiento del caldero

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

- ‘ GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO [ MES DEREPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO [ FECHA
- uLIO AGOSTO SEPTIEMBRE [ OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE [ %
: RESPONSABLE AVANCE
e [ 7 2 5 5 5 5 6 6 6 9 2 2 S 2 S 0 O N R S E I e CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NN H NNN NEN BN NEN BEN | [ || W] cros | 5% -
SEMANA 75%
C H SALGADO 25%
P CARLOS 50%
CALDERO INTESSA MES c SALGADO % 50%
0,
ARO P - 0% 0%
C 0%
Operacion Trabajo Frecuencia Descripcion de la operacion Detalle de la operacion Materiales personas Hrs
. Para evitar la dureza del agua esta se procede a cambiar semanalmente, de esta forma se garantiza una mayor . .
1 Cambio de agua 9 __p . . 9 4 Agua Blanda - Llave Stilson 1 10 min
durabilidad del sistema de ablandamiento del agua
MECANICO SEMANAS
- Para el mantenimiento a la control de presion esta se cambia mensualmente debido al desgaste a la altas .
2 Revision de valvula de control P g Valvula de control 1 30 min
temperaturas
3 Bombas de agua Desmontaje de la bomba de agua para limpiar las paletas y/o sistema de succion del agua Juego de llaves - voltimetro - caudalometro 1 1lhr
» La gran dificultad en esta parte del caldero es la acumulacion de ollin en la entrada del quemador, por eso se debe . y . "
4 Camara de combustion g P - . a p Cepillo de fierro - amoladora - disco de pulido 1 1hr
limpiar periodicamente.
5 Conducto de humo El conducto de humo se quedan particulas de ollin es por eso que debe ser limpiado Cepillo de fierro - amoladora - disco de pulido 1 1lhr
6 Limpieza de filtros de succion Los filtros de succion tienen que ser cambiados debido a la cantidad de sarro que ahi en el agua Filtros de succion 1 30 min
MECANICO MESES - - - . . Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza :
7 Mantenimiento al gasificador Para el mantenimiento del gasificador se debe dar mantenimiento al tren de gas P Jueg L P 1 30 min
amperimetrica
. - Los cojinetes tiene un tiempo de vida util que oscila entre los 1500000 a 35000000 revoluciones una vez pasado esto .
8 Revision de cojinetes ) P d X . - ! pa Rodamiento de bolas 1 1lhr
se debe realizar el cambio del cojinete o rodamiento.
EL tanque ablandador se debe cambiar de soda caustica para evitar que el agua no salga sin la densidad que se . .
9 Tanque ablandador q ) . p N 9 9 g Soda caustica 1 30 min
necesita y perjudique el caldero
10 Tanque de salmuera El tanque de salmuera se debe adicionar sales que ayuden a mejorar el ablandamiento del agua Agua Blanda - Llave Stilson 1 1hr
o - Para el mantenimiento general Realizado en la autoclave se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura . .
1 MECANICO ARNO Mantenimiento general . X (todo lo mencionado anteriormente) 2 8hr
ylo el sistema de generacion de vapor.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 54. Plan de mantenimiento de la Selladora

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

® < GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARO: 2019 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE REPONSABLE | AvancE %
' LMo [v]c MM STV MMMl o TV LMl [V MMMl a TV LMl T Tm] c ] o] MM sTv LM MM STV LM m] s [V LMLl a [V L M m] TV L m CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
0,
SEmANA %J | N || | NN BN N N BN (N NN __E. EEN -
0
P %
SELLADORA | ANGELUS MES c . MIGUEL MIRANDA %2/0 50%
0
- P 0
ANO % 0%
C 0%
I . . N " A3 . N° de
Operacion Trabajo Frecuencia Descripcion de la operacion Detalle de la operacién Materiales personas Hrs
1 MECANICO Mandril Limpieza del mandril tanto superior como inferior (desmontaje) Juego de llaves 1 2hr
ELECTRICO | SEMANAS o o . .
2 Mantenimiento a las rolas Mantenimiento y engrasado de las rolas Grasa fina - thiner 1 2hr
- Para el mantenimiento de las rolas de 1 operacion se procede a calibrar y rellenar mediante soldadura para poder . .
3 Mantenimiento a la rola 1 P p y para p Soldadura inox - maquina de soldar 1 2hr 30 min
dale el parametro adecuado
MECANICO — ” - -
L Para el mantenimiento de las rolas de 1 operacion se procede a calibrar y rellenar mediante soldadura para poder . . ;
4 Mantenimiento a la rola 2 Soldadura inox - maquina de soldar 1 2hr 30 min
dale el parametro adecuado
o . . . . Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza
5 Mantenimiento al sistema electrico Cambio de bornes - rotor y estator del motor trifasico asincrono. P Jeg L P 1 Lhr
VIESES amperimetrica
L . Para este mantenimiento se procede a desmontar la carcasa y a cambiar los rodamientos y a rebobinar la jaula de Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza !
6 ELECTRICO Mantenimiento al motor asincrono . A 1 30 min
ardilla amperimetrica
Mantenimiento al sistema de . . . . Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza :
7 - Cambio de fajas en los sistemas de transmicion o 1 30 min
transmision amperimetrica
8 MECANICO Plato de conpresion Cambio de platos debido al desgaste, esto debido a la vibracion y a la velocidad de la operacion Grasa fina - thiner 1 Lhr

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 55

. Plan de mantenimiento de la Autoclave 1

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

@ ‘ GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARG: 2019 JuLIo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE REPONSABLE | AVANGE | CUMPLIMIENTO
CmImla V] M o]V ] L] o] v s [a] T s T[] a TV LT ] a v T[] o] v [ [l s Tv] L sl o] ] LT a] S]] ] M o] v] L m
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
P MIGUEL 2%
1 0,
SEMANA c MIRANDA W 92%
P CARLOS 50%
AUTOCLAVE | MECLASA MES c SALGADO o 50%
. p 9
ANO - W 0%
c 0%
Operacion Trabajo Frecuencia Descripcion de la operacion Detalle de la operacion Materiales personss Hrs
Mantenimiento a la alimentacion | Para este mantenimiento se cambio semanalmente el agua de la caldera, debido a que al ser muy blanda genera .
1 . Agua - llave stilson 1 Lhr
del vapor problema en las tuberias.
MECANICO - La limpieza del termostato consiste en regular el sensor de temperatura mediante el desmontaje y lubricacion del . . .
2 SEMANAS |  Mantenimiento de termostato Pinza perimtrica - desarmador - glicerina 1 2hr
ELECTRICO Sensor.
- La limpieza del presostato consiste en regular el resorte de presion y de esta forma ayudar a tener un mayor control . A
3 Mantenimiento de presostato . Desarmador - tacometro - pinza amperimetrica 1 1hr
de las presiones excedentes en la autoclave.
Mantenimiento a la estructura de . ) - ’ N . . . ' -
4 I caldera Esta operacion consiste en verificar la carcasa de la caldera y cambiar el aislamiento termico. magquina de soldar - traje de ashesto - fibra de vidrio 1 3hr
5 Mantenimiento a las trampas de | Para el mantenimiento de las trampas de vapor se tiene que limpiar la estructura de las tuberias, para de esta forma Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - llave 1 nin
vapor eliminar las impurezas excedentes. francesa
MECANICO MESES — - - - - —
- Para el mantenimiento de las electrovalvulas se necesita un cargador de 8 - 12 V de esta forma de mide la cantidad | Cargador de celular - Pinza amperimetrica - desarmador -
6 Mantenimiento de electrovalvulas L . 1 1hr
de resistencia tiene. juego de llaves
Mantenimiento de valvulas de Para el mantenimiento a la vavula de presion esta se cambia mensualmente debido al desgaste a la altas )
7 . Valvula de presion 1 2hr
presion temperaturas
- - Para el mantenimiento general realizado en la autoclave se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura . .
8 MECANICO ARO Mantenimiento general ) . (todo lo mencionado anteriormente) 2 8hr
ylo el sistema de generacion de vapor.

Fuente: Elaboracion propia

99




Tabla 56. Plan de mantenimiento de la Autoclave 2

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

o 4 GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARG:2019 JuLIo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE REPONSABLE | AvaNGE %
' CMm[a ]V a v el oTv e mIM o] v e ] oTv e msa] o] v e [l o] v e o] o] v e Tmsa] o] v i Tmw] o] v T[] sTv]L]mw] s ]v] LT[ s]v]Lna[w] s v] L m CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA | SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
o [T N B W W B T T -
c MIRANDA 0%
P l CARLOS 50%
AUTOCLAVE | MECLASA MES c SALGADO - 50%
o P
Aflo % 0%
c 0%
I ) : N I o ' N° de
Operacion Trabajo Frecuencia Descripeion de la operacion Detalle de la operacion Materiales personas Hrs
Mantenimiento a la alimentacion | Para este mantenimiento se cambio semanalmente el agua de la caldera, debido a que al ser muy blanda genera .
1 . Agua - llave stilson 1 Lhr
del vapor problema en las tuberias.
MECANICO - La limpieza del termostato consiste en regular el sensor de temperatura mediante el desmontaje y lubricacion del . o o
2 SEMANAS |  Mantenimiento de termostato P ¢ P EY Pinza perimtrica - desarmador - glicerina 1 2hr
ELECTRICO sensar.
- La limpieza del presostato consiste en regular el resorte de presion y de esta forma ayudar a tener un mayor control ) N
3 Mantenimiento de presostato P p guare P y 4 y Desarmador - tacometro - pinza amperimetrica 1 Lhr
de las presiones excedentes en la autoclave.
Mantenimiento a la estructura de . . " ) - ) ) . ) -
4 & caldera Esta operacion consiste en verificar la carcasa de la caldera y cambiar el aislamiento termico. maguina de soldar - traje de ashesto - fibra de vidrio 1 3hr
Mantenimiento a las trampas de | Para el mantenimiento de las trampas de vapor se tiene que limpiar la estructura de las tuberias, para de esta forma | . L )
5 L ) Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - llave francesa 1 30min
MECANICO MESES vapor eliminar las impurezas excedentes.
- Para el mantenimiento de las electrovalvulas se necesita un cargador de 8 - 12 V/ de esta forma de mide la cantidad | Cargador de celular - Pinza amperimetrica - desarmador -
6 Mantenimiento de electrovalvulas o . 1 Lhr
de resistencia tiene. juego de llaves
Mantenimiento de valvulas de Para el mantenimiento a la vavula de presion esta se cambia mensualmente debido al desgaste a la altas .
7 . Valvula de presion 1 2hr
presion temperaturas
. - Para el mantenimiento general realizado en la autoclave se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura . .
8 MECANICO ANO Mantenimiento general ) . (todo lo mencionado anteriormente) 2 8hr
ylo el sistema de generacion de vapor.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 57. Plan de mantenimiento de la Autoclave 3

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

® < GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARIO: 2019 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE REPONSABLE | AvANCE %
CM[Mfafv]c[m[M[afv]c[m{M[a TV MM TV I V][] TV [ a Tv e [ a V] [M[M[a Tv MM a Tv T a T T a T [ T o Tv] [ ma o ][ [ma CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO

SWWaGES N NEE § 55 0N 0 BN EEEEE B 8 W] o [ | o

c MIRANDA 0%

P CARLOS 83%

0,
AUTOCLAVE | MECLASA MES C SALGADO o 83%
_ p

ARO - 0% 0%

c 0%

” ) ) - - ” ) N° de
Operacion Trabajo Frecuencia Descripcion de la operacion Detalle de laoperacion Materiales personas Hrs

Mantenimiento a la alimentacion | Para este mantenimiento se cambio semanalmente el agua de la caldera, debido a que al ser muy blanda genera .
1 ELECTRICO . Agua - llave stilson 1 1hr
del vapor problema en las tuberias.
- La limpieza del termostato consiste en regular el sensor de temperatura mediante el desmontaje y lubricacion del . L o
2 SEMANAS | Mantenimiento de termostato sensor Pinza perimtrica - desarmador - glicerina 1 2hr
MECANICO — - —
- La limpieza del presostato consiste en regular el resorte de presion y de esta forma ayudar a tener un mayor control . —
3 Mantenimiento de presostato . Desarmador - tacometro - pinza amperimetrica 1 1hr
de las presiones excedentes en la autoclave.
Mantenimiento a la estructura de ” . - ] o . . . ' .
4 la caldera Esta operacion consiste en verificar la carcasa de la caldera y cambiar el aislamiento termico. maguina de soldar - traje de ashesto - fibra de vidrio 1 3hr
s Mantenimiento a las trampas de | Para el mantenimiento de las trampas de vapor se tiene que limpiar la estructura de las tuberias, para de esta forma Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - llave L 0min
MECANICO MESES vapor eliminar las impurezas excedentes. francesa
. Para el mantenimiento de las electrovalvulas se necesita un cargador de 8 - 12 V de esta forma de mide la cantidad | Cargador de celular - Pinza amperimetrica - desarmador -
6 Mantenimiento de electrovalvulas A . 1 1hr
de resistencia tiene. juego de llaves
Mantenimiento de valvulas de Para el mantenimiento a la vavula de presion esta se cambia mensualmente debido al desgaste a la altas .
7 . Valvula de presion 1 2hr
presion temperaturas
- - Para el mantenimiento general realizado en la autoclave se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura . .
8 MECANICO ARO Mantenimiento general ) . (todo lo mencionado anteriormente) 2 8hr
ylo el sistema de generacion de vapor.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 58. Plan de mantenimiento de la Cocina 1

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

el sistema de generacion de vapor.

™ < GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARIO: 2019 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE REPONSABLE | AvancE %
I sV mMa v MM T MM s Tv] C[M[m] o] V] [mIm] s v Tl a [V LM TV s TV L MM sTv] M m] o] v Il s v L Tm]m o [v] LM M ] v] L ]m CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
BWRCEE § _NEEE NEN NN B NEN B W] o [ o0 [ o
[ SALGADO 0%
p CARLOS 50%
COCINA MECLASA MES c SALGADO % 50%
o P CARLOS 0%
ANO [ H SALGADO 0% 0%
Operacion Trabajo Frecuencia Descripcion ce la operacion Detalle ce la operacion Materiales N° de personas Hrs
- Para el mantenimiento de las electrovalvulas se necesita un cargador de 8 - 12 V de esta forma de mide la cantidad | Cargador de celular - Pinza amperimetrica - desarmador -
1 Mantenimiento a electrovalvulas Lo . 1 1hr
de resistencia tiene. juego de llaves
Mantenimiento a la camara de - . — . S . .-
2 vapor Para el mantenimiento de la camara de vapor se retira el aislamiento termico y se cambia periodicamente Ropa de asbesto - fibra de vidrio 1 3hr
Mantenimiento a la valvula de Para el mantenimiento de la valvula de seguridad se revisa el nivel de torque que tiene el resorte y se calibra el . S
3 MECANICO MESES . Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - llave francesa 1 3hr
seguridad bastago con el top feel
Mantenimiento aspersores de - " .
4 Vaporp Para el mantenimiento de aspersores se realiza el cambio por uno nuevo. Aspersor de bronce L20-01 1 4hr
- Para el mantenimiento general realizado en la cocina se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura y/o . .
5 Mantenimiento general (todo lo mencionado anteriormente) 2 8hr

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 59. Plan de mantenimiento de la Cocina 2

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.
® GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARiO: 2019 JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE RESONSABLE | AvaNCE %
MLV Tmlm] o]V LT mlm] sV TmIm] STV L]l s ]v]c ]l a]v e ]l s v e MM a v [ [V M o [V ] [M[m o Tv]LTM] M o] L Tm]m] o]V L Twm] 5TV ] L ]m CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
sEuava | || Il N N NN | NN N | (T ovos T 5o -
C 0%
P CARLOS 50%
COCINA MECLASA MES c SALGADO o 50%
- P 0
ARO Ul 0%
c 0%
” ) ’ - » " ) N° de
Operacion Trabajo Frecuencia Descripcion de la operacion Detalle de la operacion Materiales personss Hrs
- Para el mantenimiento de las electrovalvulas se necesita un cargador de 8 - 12 V de esta forma de mide la cantidad | Cargador de celular - Pinza amperimetrica - desarmador -
1 Mantenimiento a electrovalvulas L . 1 1hr
de resistencia tiene. juego de llaves
Mantenimiento a la camara de - . _— ) o ’ L
2 vapor Para el mantenimiento de la camara de vapor se retira el aislamiento termico y se cambia periodicamente Ropa de ashesto - fibra de vidrio 1 3hr
Mantenimiento a la valvula de Para el mantenimiento de la valvula de seguridad se revisa el nivel de torque que tiene el resorte y se calibra el Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - llave
3 MECANICO MESES . 1 3hr
seguridad bastago con el top feel francesa
Mantenimiento aspersores de - . .
4 vaporpe Para el mantenimiento de aspersores se realiza el cambio por uno nuevo. Aspersor de bronce L20-01 1 4hr
- Para el mantenimiento general realizado en la cocina se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura y/o . .
5 Mantenimiento general . . (todo lo mencionado anteriormente) 2 8hr
el sistema de generacion de vapor.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 60. Plan de mantenimiento de la Cocina 3

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

e < GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARO: 2019 JuLIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE RESONSABLE | AvANCE %
LMoV Mo Tv LM sTv L MM s TV LM s v LTl s TVl o TVl s Tv M o Tv MM o TV MM aTv T mml aTv MMl aTv]c m[m] o] v]c]m CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
G | NN § BN NEE B H EN NEE B || Wl owos [ sm -
C SALGADO 0%
COCINA MECLASA MES P . CARLOS 0% 50%
C SALGADO 0%
- P 0
ARO 0% %
C 0%
3 A . N 3 " . N° de
Operacién Trabajo Frecuencia Descripcion de la operacion Detalle de la operacion Materiales TS Hrs
- Para el mantenimiento de las electrovalvulas se necesita un cargador de 8 - 12 V de esta forma de mide la cantidad | Cargador de celular - Pinza amperimetrica - desarmador -
1 Mantenimiento a electrovalvulas . o . 1 1hr
de resistencia tiene. juego de llaves
Mantenimiento a la camara de - ) N . N ' L
2 vapar Para el mantenimiento de la camara de vapor se retira el aislamiento termico y se cambia periodicamente Ropa de asbesto - fibra de vidrio 1 3hr
3 MECANICO MESES Mantenimiento a la valvula de Para el mantenimiento de la valvula de seguridad se revisa el nivel de torque que tiene el resorte y se calibra el Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - llave 1 3hr
seguridad bastago con el top feel francesa
Mantenimiento aspersores de - " .
4 vapor Para el mantenimiento de aspersores se realiza el cambio por uno nuevo. Aspersor de bronce L20-01 1 4hr
- Para el mantenimiento general realizado en la cocina se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura y/o . .
5 Mantenimiento general g . P N Y Y (todo lo mencionado anteriormente) 2 8hr
el sistema de generacion de vapor.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 61. Plan de mantenimiento del Exhausting

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.

el sistema de generacion de vapor.

- ‘ GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
ARO: 2019 JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE RESONSABLE | AVANCE %
LMV MM s TV M sTv MMl a]v M m] o] v LM s TV C[mIM STV MM s Ty mml aTv]C Ml a T v L [MIm s TVl s TV MM s [v]cmm] ] v] L ]m CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
SEMANA ij .: .::. :. -: . :.I:.__ CARLOS 50% 50%
[ SALGADO 0%
P CARLOS 50%
0,
EXHAUSTING INTESA MES c SALGADO % 50%
- P
Ao 0% 0%
C 0%
” . . L ” ” . N° de
Operacion Trabajo Frecuencia Descripcion de la operacion Detalle de la operacion Materiales e Hrs
1 Revision de boguillas de vapor Para el mantenimiento de aspersores se realiza el cambio por uno nuevo. aspersores L300-DS 1 3hr
) Revision de nrestostatcs La limpieza del presostato consiste en regular el resorte de presion y de esta forma ayudar a tener un mayor control Desarmador - tacometro - pinza amperimetrica ! ahr
MECANICO | SEMANAS P de las presiones excedentes en la autoclave. P pe
3 Revision de bomba de agua Desmontaje de la bomba de agua para limpiar las paletas y/o sistema de succion del agua Juego de llaves - voltimetro - caudalometro 1 Lhr
- L . - . - . Acido Muriatico - juego de llaves hexagonales - llave
4 Mantenimiento de la estructura Esta operacion consiste en verificar la carcasa de la caldera y cambiar el aislamiento termico ! gfrancesa 9 1 4hr
5 Revision de canastillas Revision de las canastillas antes de pasar por el tratamiento termico Soldadura inox - maquina de soldar 1 4hr
MECANICO MESES . . . .
. . Para el mantenimiento a la vavula de presion esta se cambia mensualmente debido al desgaste a la altas . .
6 Revision de valvulas de seguridad Soldadura inox - maquina de soldar 1 1hr
temperaturas
. La limpieza del termostato consiste en regular el sensor de temperatura mediante el desmontaje y lubricacion del . A Lo
7 Revision de termostato sensor Pinza perimtrica - desarmador - glicerina 1 1hr
- - Para el mantenimiento general Realizado en la cocina se procede a desmontar y a verificar sensores, estructura y/o . .
8 MECANICO ANO Mantenimiento general (todo lo mencionado anteriormente) 2 12hr

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 62. Plan de mantenimiento de la Faja transportadora

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO - DON FERNANDO S.A.C.
® ‘ GERENCIA PLANTA DE CONSERVA DE PESCADO MES DE REPORTE Junio
AREA MANTENIMIENTO FECHA
- JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE RESPONSABL %
ANO: 2019 AVANCE
LIl a]v] Ml aTv LM Tv LM s TV LM sVl s TV M s TV MM s TV MMl aTv I mml o]V cmm] TV M m] aTv] M m] s Tv L [M]m] s Tv] L ]m E CUMPLIMIENTO
EQUIPO MARCA SERVICIO MANTENIMIENTO PREVENTIVO
WG NN BN NEN | 0l B _HEN N _HEN B 0N [ W W W owos [ sow -
c SALGADO 0%
FAJA
P CARLOS 50%
TRASNPORTA| ARDUINO MES . SALGADO - S0%
DORA C 0%
- P CARLOS 0%
A0 - ! SALGADO 0% Wt
Operacitn Trabajo Frecuencia Descripeion de la operacion Detalle de la operacién Materiales rersonas Hrs
1 Mantenimiento de motor Cambio de borneras y cableado secuencial Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza amperimetrica 1 2hr
2 Mantenimiento :a;zestructura dela Cambio de fajas en los sistemas de transmicion Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza amperimetrica 1 3hr
MECANICO SEMANAS - . . » N . . - . o
3 ELECTRICO Mantenimiento al sitema electrico Cambio de bones - rotor y estator del motor trifasico asincrono. Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza amperimetrica 1 3hr
4 Revicion de conexiones Cambio de calbeado de alimentacion Compresora - juego de llaves - voltimetro - pinza amperimetrica 1 4hr
Mantenimiento a componetes 5 . 5 . .
5 electricosmp Por lo general estos componentes se cambian debido al desfase Cambio de piezas electricas 1 8hr

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 28: Costos del mantenimiento planificado

Tabla 63. Mantenimiento planificado costos

Empresa Pesquera Don Fernando

Plan de mantenimiento

Equipo Actividad Cantigaq de frecuencia | Duracién N‘? de Costo de Costo de Costo del
mantenimientos | (meses) (horas) [trabajadores| M. O (s/.) | repuesto (s/.) MP(s/.)
Bombas de agua 5 0.25 2 2 200 5 205
Céamara de Combustion 2 6 1 2 40 15 55
Cambio de Agua 8 1 1 1 80 0 80
Conducto de Humo 3 12 1 1 30 70 100
Limpieza de filtros de succion 1 12 1 1 10 50 60
Cald:;;(:gtesa Mantenimiento del gasificador 2 0.67 2 26.8 25 51.8
Mantenimiento General 1 1 1 10 560 570
Revision de Cojinetes 3 12 6 2 360 120 480
Revision de valvulas de control 2 2 0.17 2 12 50 62
Tanque Ablandador 3 1 1 1 30 0 30
Tangue de Salmuera 3 1 1 1 30 30 60
Mantenimiento a la alimentacion del vapor 2 3 1 2 40 20 60
Mantenimiento a la estructura de la caldera 2 12 0.5 2 20 30 50
Mantenimiento a las trampas de vapor 3 4 3 2 180 35 215
Autoclave Mantenimiento de electrovalvulas 4 3 3 2 240 120 360
Meclasal Mantenimiento de termostato 2 1 2 1 40 40 80
Mantenimiento de valvulas de presion 3 2 0.67 3 60.3 120 180.3
Mantenimiento del presostato 2 2 3 1 60 50 110
Mantenimiento General 1 1 3 150 350 500
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Mantenimiento a la alimentacion del vapor 2 2 2 3 120 60 180
Mantenimiento a la estructura de la caldera 2 12 0.5 1 10 120 130
Mantenimiento a las trampas de vapor 3 3 1.5 5 225 80 305
Autoclave Mantenimiento de electrovalvulas 2 2 05 2 20 35 55
Meclasa2 Mantenimiento de termostato 1 1 1 2 20 50 70
Mantenimiento de valvulas de presion 2 0.5 0.67 3 40.2 45 85.2
Mantenimiento del presostato 2 2 2 1 40 120 160
Mantenimiento General 1 1 5 3 150 350 500
Mantenimiento a la alimentacion del vapor 3 1 2 2 120 20 140
Mantenimiento a la estructura de la caldera 2 12 2 1 40 30 70
Mantenimiento a las trampas de vapor 2 1 15 2 60 70 130
Autoclave Mantenimiento de electrovalvulas 2 2 3 2 120 120 240
Meclasa3 Mantenimiento de termostato 2 2 3 1 60 35 95
Mantenimiento de valvulas de presion 2 0.5 2 1 40 25 65
Mantenimiento del presostato 1 2 3 1 30 30 60
Mantenimiento General 1 1 5 3 150 350 500
Mandril 3 2 3 3 270 40 310
Mantenimiento a las rolas 2 6 6 3 360 20 380
Mantenimiento a rola 1 2 6 6 4 480 100 580
Selladora Mantenimiento a rola 2 2 6 6 4 480 150 630
Angelus Mantenimiento al sistema eléctrico 2 12 5 4 400 50 450
Mantenimiento al motor asincrono 1 24 3 4 120 120 240
Mantenimiento al sistema de transmision 2 10 6 4 480 100 580
Plato de compresion 3 2 2 2 120 40 160
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Mantenimiento de electrovalvulas 2 1 3 1 60 30 90
Mantenimiento de cAmara de vapor 3 2 3 3 270 0 270
Cocinador 1 Mantenimiento a la valvula de seguridad 2 1 2 3 180 20 200
Mantenimiento a los aspersores de vapor 2 2 3 1 60 40 100
Mantenimiento General 2 1 5 3 300 350 650
Mantenimiento de electrovalvulas 2 1 3 1 60 50 110
Mantenimiento de camara de vapor 3 1 2 1 60 60 120
Cocinador 2 Mantenimiento a la valvula de seguridad 3 1 3 1 90 30 120
Mantenimiento a los aspersores de vapor 3 2 2 1 60 40 100
Mantenimiento General 2 1 5 3 300 350 650
Mantenimiento de electrovéalvulas 3 2 3 1 90 120 210
Mantenimiento de camara de vapor 3 2 2 3 180 100 280
Cocinador 3 Mantenimiento a la valvula de seguridad 1 2 4 2 80 120 200
Mantenimiento a los aspersores de vapor 3 3 2 1 60 35 95
Mantenimiento General 1 1 5 3 150 350 500
Mantenimiento Eléctrico 1 2 1.5 1 15 30 45
) Mantenimiento al motor asincrono 2 1 15 3 90 80 170
Translg?ria dora Mantenimiento a la estructura 1 2 2 2 40 120 160
Mantenimiento a solenoides 2 3 1.5 4 120 15 135
Mantenimiento General 1 1 5 3 150 350 500
Mantenimiento de electrovalvulas 2 4 0.5 1 10 60 70
Mantenimiento de camara de vapor 1 3 1 4 40 70 110
Exhausting Mantenimiento a la valvula de seguridad 2 2 0.5 5 50 50 100
Mantenimiento a los aspersores de vapor 3 2 3 90 40 130
Mantenimiento General 1 1 5 3 150 350 500
Costo de mantenimiento planificado S/ 15,039.30

Fuente: Jefatura de mantenimiento
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Anexo 29: Auditoria Técnica de Mantenimiento

CUESTIONARIO DE AUDITORIA DE GESTION DE MANTENIMIENTO
N° CRITERIO 0 1 2 3
¢El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia | Tiempo de Accpinble,
1 de personal de mantenimiento preparado cuando se respuesta f;%] perocon 1 1 mediato
ite, de la forma més rapida posible? muy lento s s
necesite, rapida po nientes
(Hay personal que pueda considerarse ‘imprescindible’ _ Sial N
2 cuya ausencia afecta a la actividad normal del 4rea de S varins l::a:logsm;?s No
mantenimiento? f imprescindib Y
;El i tiz habré nal disponible )
¢(El organigrama garantiza que perso! spon 5 El mto
3 para realizar mantenimiento ¢l mantenimiento No'ay S, ol S, pera si prog. es
g personal para |  correctivo ymenia : "
programado, incluso en el caso de un aumento del Mit. Progra, | aumenta.no | -miudbono indepen
mantenimiento correctivo? ' dicnte
¢El nimero de horas extraordinarias que se genera en el Fn zeneral
4 drca de mantenimiento es habitualmente superior al Si, siempre En}qﬁ, N g$ . Nunca
maximo legal autorizado?
5 ¢l cualificacion previa que se exige al personal del drea \( Si, pero no St:;d:::o? Si, en todos
de mantenimiento es la adecuada? cumple " los puestos
6 ¢Se realiza una formacion inicial efectiva cuando se N~ Moo | i Si
incorpora un nuevo trabajador al 4rea de mantenimiento? oy i
¢Hay un plan de formacién para el personal de Si,pergla | Mejorable, .
d mantenimiento? b fm:s P Sl
i aceptable
¢ Este plan de formacién hace que los conocimicntos en el o g
8 4 No XI: pero Si
mantenimiento de la planta mejoren? aceptable
(El plan de formacién hace que los conocimientos en ; M Mejorable,
9 otras 4reas de la planta (operaciones, seguridad, P)b( m‘:{bnp‘:: pero Si
medioambiente, administracion, etc.) mejoren? aceptable
¢(El personal de mantenimiento mecénico puede realizar
10 todo tipo de tareas (mecanicas, eléctricas o de Ninguno Solo*(ﬁw Casi todos Todos
instrumentaci6n) sencillas? '
¢El personal de mantenimiento mecénico puede realizar /
11 | todo tipo de tareas especializadas (mecénicas, eléctricas o | Ninguno Solo alguno (,é\todos Todos
de instrumentacion)?
¢El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar
12 todo tipo de tareas (mecanicas, eléctricas o de Ninguno | Solo alguno c@@ Todos
instrumentacion) sencillas?
¢(El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar
13 | todo tipo de tareas especializadas (mecénicas, eléctricas o | Ninguno Sol}»{géo Casi todos Todos
de instrumentacion)?
¢El personal de mantenimiento esté capacitado para i ;
14 hajar en otras & © jones, seguridad, control) Ni QU0 Solo alguno | Casi todos Todos
) En general En general, si
15 ¢ Se respeta el horario de entrada y salida? t A menudono | conalguna | Siempre
3 excepeion
16 Se la duracion de los descansos? Engenel | oo | o algma | i
¢oe respeta la duracion de los 5057 y menudono | con alguna iempre
" \w\ excepeion
: . . . == Mejorable,
17 (La media de hempo:dr:cm no productivos es la No Pt oo Si
: aceptable
18 ¢ Los tiempos de intervencion se ajustan a la duracién i sl Mucho %Ic’ Si
tedrica estimable en que podrian realizarse los trabajos? mayores aceptablo
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i - . : Si, con
19 ¢(El personal de mantemmlent(_) :s)e siente reconocido en su e f{luto Engeneral,so|  alguma i
trabajo? excepeion
¢El personal de mantenimiento siente que la empresa se ,
20 | preocupa de sus necesidades para poder realizar un buen Bn&@no No siempre | Casi siempre Si
trabajo?
21 ¢El personal de mantenimiento considera que tiene No ; Lo ven i
proyeccion profesional dentro de la empresa? pm%i(m posible
2 ¢El personal de mantenimiento se siente satisfecho con su Reclaman Pequefios Si, muy
horario? insatisfecho mejoras ajustes satisfecho
= e . ) Reglaman
23 (El personal de man;enl:ubr‘:{l:n;o se considera bien En absoluto dglmas i
3 s mejoras
o . s " . Muy
24 (El personal de ma\:nteplmlento estd comprometido con No Posiis S)fm'ente G i
los objetivos de la empresa? o
25 ¢El personal de mantenimiento tiene un buen concepto de | En general Pequefias | Excelente
' sus mandos? no j diferencias | concepto
JEl nal de mantenimiento considera que el ambiente -
(El personal an q @ ; A I
o del drea de operaciones es agradable? Noguier B Huso
;El nivel de absentismo entre el personal de : | Més alto de lo 5
2
27 mantenimiento es bajo? MUM ——: Normal Muy bajo
28 ¢El nivel de rotacion entre el Personal de mantenimiento Ny Mas :me lo Mo My b
es bajo? n
;L.as herramientas mecanicas se corresponden con lo que : Carencias . :
2 ‘J:( :
= se necesita? importantes el igo -
30 ¢(Las herramientas eléctricas se corresponden con lo que No ‘m Buitualip Si
se necesita?
¢Las herramientas para ¢l mantenimiento de la m Fal ’
M instrumentacion se corresponden con lo que se necesita? N i — -
¢Las herramientas para el mantenimiento predictivo se Carencias 5 :
2 corresponden con lo que se necesita? N importantes Fuitwalen Bl
3 ¢(Las herramientas de taller se.corresponden con lo que se No .C%fs Faltaslgo i
necesita? im| tes
34 ¢Los equipos de medida estan calibrados? pneencal | Nodegos | Frovlemas | g oo
2 3 , ’ S, - ol .1 aunque no
35 ¢Existe un inventario de herramientas? No ajusida la 4 Si
. es exacto
realidad
;Se comprueba periddicamente el inventario de Soloen 81,
36 o h ientas? No alguna Mable periddicam
erramientas? ciasii it
37 ;,Mantemmlento. dispone de los med_los de comunicacion No ' m Baltaialgo i
interna que se necesitan? i tes
¢Mantenimiento dispone de los medios de comunicacion Carencias -
o con el exterior que se necesitan? =0 importantes J@ algo o
39 | ¢Se dispone de los medios de transporte que se necesitan? No g X::c'as Falta algo Si
¢Se dispone de los medios de elevacion que se necesitan Carenci
40 (carretillas elevadoras, carretillas manuales, polipastos, )( . mc'a(; Falta algo Si
puentes grua, diferenciales, etc.)? !
41 ¢Existe un plan de mantenimiento que afecte a todas las | Noexiste | Exis perono Mcjoratie, Si
dreas y equipos significativos de la planta? Plan de Mto &:SEQZ acg:l:ble )
¢Hay una programaci6n de las tareas que incluye el plan Naq se P Megjorable,
42 de mantenimiento (estd claro quién y cuando se realiza in C‘g' = o pero Si
cada tarea)? aceptable
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; s . ) Mejorable, Si
43 (La programacion de las tariez;s de mantenimiento se No En E il o perk
e s aceptable nte
44 (El Plan de mantcmmlento'respeta las instrucciones de No S I Dyea—p Si
los fabricantes?
45 ;Se h i i ' Lo mas -
¢Se han analizado los fallos criticos de la planta? y Muy pocos i ” Si
¢(El Plan esté orientado a evitar esos fallos criticos de la Mejorble,
46 i : No En , no pero Si
planta y/o a reducir sus consecuencias? aceptable
Mejorable,
47 ¢El plan de mantenimiento se realiza? No En g no pero Si
aceptable
¢ Todos los trabajos que se realizan se reflejan en una aval| s
48 gidlen e tvubaic? Nunca | En general, no | Errgefieral, si | Siempre
Déficierfcias Megjorable,
49 ¢El formato de esta orden de trabajo es adecuado? No :.g:‘ pero Si
. aceptable
;Los 0 ios cumplimentan correctamente estas @ ; i
b perari p! Col Si
50 Sidenes? No Bmg@l, no | En general, si
;l.as 6rdenes de trabajo se introducen en el sistema : Si
2 2
51 nforméion? No En general, no | En M si
;El sistema informatico de mantenimiento resulta Carenci | Si
2
52 Socpaileds No ; i é - Mejorable
53 ¢El sistema informatico supone una carga burocrética No En . — Si
excesiva? s e .
54 ¢El sistema informético aporta informacion fiable? No Enw no | En general, si §
55 (El sistema informatico aporta informacion atil? }( En general, no | En general, si Si
;1.os mandos de mantenimiento consultan la informacion . Si
» contenida en el sistema informatico? o B e Eh el s
57 (El personal de mantenimiento consulta la informacion No Soisnsinl. i B el 2 Si
contenida en el sistema informatico? \< i it
S, pero no .
58 Se emite un informe peri6dico que analiza la evolucién No iene Mejommbie, Si
del departamento de mantenimiento? i6n acg:tr:ble
atil
59 ¢(El informe aporta informacion (til para la toma de y 7 | En et e Mejorsbis, Si
decisiones? \N’< & i ac:piraile
;Se ha elaborad lista d ini debe Mejorable, :
60 (Sehae 0 una lista de repuesto minimo que No Si% es pero Si
permanecer en stock? aceptable
50 ¢(Los operarios cumplimentan correctamente estas Y I 10 | En general. si Si
ordenes? y( & 2 & 4
;Las 6rdenes de trabajo se introducen en el sistema : Si
b d) , i
51 informético? X En general, no | En general, si
;El sistema informatico de mantenimiento resulta Cazenci . Si
2 ias i
52 i 0? No imp S Mejorable
53 ¢Fl sistema informético supone una carga burocrética No En seneral. o | E ) 5 il ot Si
excesiva? x & ? - 2
54 (El sistema informatico aporta informacién fiable? \k( En general, no | En general, si Si
55 ¢El sistema informético aporta informacion atil? No | En gedegil o | En general, i 5
56 ¢(L.os mandos de mantenimiento consultan la informacién % ' USRI, [ —p Si

contenida en el sistema informatico?
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JEl nal de mantenimiento consulta la informacion | : ; Si
4Bl perso i : i
l contenida en el sistema informético? M 5 B0 Ea e
Si, pero no "
58 ¢Se emite un informe periddico que analiza la evolucion No i g Able, Si
del departamento de mantenimiento? in ion ac::t':blc
atil
JEl inf informacion (til para la toma de Mejorable, ’
59 ¢El informe aporta informacién il para la toma NY g pen Si
decisiones? \ ” aceptable
60 ¢Se¢ ha elaborado una lista de repuesto minimo que debe Si pero no es Me'::;:b . Si
permanecer en stock? vélida aceptable
61 ¢Los criterios empleados para claborar esa lista son - Enﬁ( s e Si
vilidos? g
6 | &Secomprucba periddicamente que se dispone de ese K - : S&m Si
stock? . sistemtica
63 ¢la lista de stock minimo se actualiza y mejora No hio 5 ’ ITcndria ::: Si
periédicamente? mgun P
Soloseha | Tendria que Si
64 | ;S realizan periédicamente inventarios de repuesto? No hecho alguna | ha ’
vez a
65 ¢Los movimientos del almacén se registran de alguna No Nitodoe Pequefias Si
forma (sistema informético, hoja de calculo, libro, etc.)? “%i’ deficiencias
¢Coincide lo que se cree que se tiene (segan los Pequefias
66 | inventarios y el sistema informatico) con lo que se tiene No & % deficiencias Si
realmente?
Mejorable,
67 ¢El almacén esta limpio y ordenado? rb< En general, no pero St
accptable
N — Mejopable,
68 ¢El almacén esté situado en el lugar adecuado? No h‘:y‘::g o S
a le
Mejorable,
69 ¢Es fécil localizar cualquier pieza? No '@'{( o " Si
-
70 ¢Las condiciones de almacenamiento son correctas? No Si
aceptable
(Se realizan comprobaciones de material cuando se - Solo algunas $a Siempre
71 ecibed No\qA et Casi siempre
¢El sistema informético supone una carga burocratica : :
7 S No |En M no | Engeneral,si|  Si
73 ¢El sistema informatico aporta informacion til? No En gé@, no | En general, si Si
74 | gEl sistema informatico aporta informacion fiable? '\;( En general, no | En general,si| i
;1.os mandos de mantenimiento consultan habitualmente :
12 .
% Ia informaci6n contenida en el sistema? No | En gehgrl(no | En gneral,si| i
;L.os operarios de mantenimiento consultan b . : .
12 general o
9 habitualmente la informacion contenida en el sistema? N< - v 0| Fi gonicall 1 -
> SLgerono |y orabl
7 ¢Se emite un informe periddico que analiza la evolucion No g Si
del departamento de mantenimiento? i6n a$k
atil
78 ¢El informe aporta informacion dtil para la toma de No En - Mcjorable, Si
decisiones? 2 ! acml ?
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79 ¢Se ha elaborado una lista de repuesto minimo que debe “" | Siperonoes Migjorabls, Si
permanecer en stock? vélida acg:t?ble .
; — g Mejorable,
80 ;Los criterios empleadzls‘ garg elaborar esa lista son W | En . 1 no Sieeb Si
validos? aceptable
) o ! : S, pero no
81 ¢ Se comprueba penédlcast:)ncir’u)te que se dispone de ese No En B 6} o] de B Si
§ sistemdtica
. . . . Solo se ha Tendria que
8 ¢;La lista de stock r.nin'lmo se actualiza y mejora B< tieidio il w7 Si
periodicamente? ; v qu anmetinin
Solg se ha Tendria que
83 (Se realizan periédicamente inventarios de repuesto? No hecheslguna | hacerse mas Si
vez. a menudo
84 ¢ Los movimientos del‘almacén_ se registran en el sistema No Noiﬂ Pequefias Si
informatico? deficiencias
85 ¢ Coincide lo que se cree que se tiene (segun los N Muchas Pequefias Si
inventarios) con lo que se tiene realmente? i( discrepancias | deficiencias
Mgjorable,
86 ¢,El almacén esta limpio y ordenado? No En gybno pero Si
aceptable
; No, aunque no Micjorable;
87 ¢, El almacén esta situado en el lugar adecuado? ( ik = pero Si
£ y otro sitio
aceptable
s Mejorable,
88 ¢ Es facil localizar cualquier pieza? No ﬁ@ pero Si
aceptable
g Mejorable,
89 ¢ Las condiciones de almacenamiento son correctas? pero Si
aceptable
90 2Se realizan comprobaclopes del material cuando se Wk waice SOI?«KS Casisiempre | Siempre
recibe?
91 ¢ La disponibilidad de los equipos es la adecuada? No / ja Si Excelente
92 | ¢Ladisponibilidad media de la planta es la adecuada? No Es baja >{ Exceléae
;La evolucion de la disponibilidad es positiva (estd di Esta ; -
& aumentado Ia disponibilidad)? descendiendo | Semanticne | Si
, El tiempo medio entre fallos en equipos significativos es ;
¢ po 0s en equipos sign e 2
94 ol adecisido? No Es baja ><sf Excelente
95 ¢;La evolucion d.cl t]cmpf) medio en.n:e fallos en equipos | Descendiente ~Estd St Si
significativos es positiva? mucho d endo
96 ¢El nimero de O.T. de emergencia es bajo? % Es alto Si Excelente
97 ¢El niimero de O.T. de emergencia est4 descendiendo? No Egﬁ/a Si Excelente
98 (El tiempo medio de reparacién en equipos es bajo? Muy alto /ﬂ!( bajo Muy bajo
. El tiempo medio de ion en equipos significativos e A :
A po reparac equipos significa umenta 2
= estd descendiendo? A%w ligeramente SEf i
100 ¢El nimero de averias repetitivas es bajo? Muy alto f)@ bajo Muy bajo
5 o a Aumenta = s
. f) \
101 ¢(El nimero de averias repetitivas est4 descendiendo? A% ligeramente Se mantiene Si
¢ El nimero de horas/hombre invertidas-en ’ .
H0E mantenimiento es el adecuado? Syt ag( bijo Miybejo
¢El nimero de horas/hombre invertidas en Al ; s
15 mantenimiento estd descendiendo? At Ii% Reicoe -
104 ¢ El gasto en repuestos es el adecuado? Muy alto alto Mo Muy bajo
105 ¢, El gasto en repuestos est4 descendiendo? Aumenta HAKSR: Se mantiene Si

Figura 21. Auditoria técnica de mantenimiento
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Anexo 30: Analisis Final de la Auditoria Técnica de Mantenimiento

Tabla 64. Criterios evaluados de la auditoria técnica de mantenimiento

Criterios de la auditoria técnica de mantenimiento ggtr;ﬁ}{jeo P_Itfg:;‘fe Porcentaje
Gestion de la Informacidn: Informes, Indicadores y GMAO 28 36 78%
Procedimientos: Existencia, estructura, implementacion real 14 21 67%
Gestion de Repuestos 26 36 72%
Herramientas y Medios Técnicos 36 42 86%
Organigrama de Mantenimiento 21 27 78%
Cualificacion y Rendimiento del Personal de Mantenimiento 41 57 2%
El plan de Mantenimiento: Elaboracién e implementacion 18 21 86%
Mantenimiento correctivo y su gestion 15 30 50%
Resultados 28 45 62%

TOTAL 227 315

Fuente: Renovetec, 2015

En la tabla 64 se muestra el resultado de la suma de los valores de los puntos claves de la
gestion del mantenimiento efectivo que es de 227 puntos, después de aplicar el
mantenimiento productivo total, en la cual se observd que la empresa pesquera
Don Fernando S.A.C, mejor6 considerablemente los criterios que estaban con bajo puntaje
en la auditoria inicial, debido a que al aplicar los pilares del TPM que son el mantenimiento
autonomo y el mantenimiento planificado permitié que se manejara de forma correcta la
gestion de la informacion como son los historiales de fallas, las horas del proceso, numero
de fallas, cantidad de drdenes de trabajo, todos estos datos ayudan a mejorar la gestion de la
informacion, ya que por medio de eso se logra mejorar y tener un anélisis detallado del
equipo. Otro punto muy importante es la elaboracion e implementacién de un plan de
mantenimiento que al inicio se tuvo un 33% Yy se alcanz6 aumentar a un 86%, debido a que
se logro realizar un plan de mantenimiento preventivo para cada equipo por un periodo de 6
meses que es de julio a diciembre, lo que va a permitir que aumente los indicadores de los
equipos como confiabilidad, disponibilidad y por ende se evitara las paradas inesperadas lo
gue se asocia con el mantenimiento correctivo que es el indicador con el puntaje mas bajo
con un 50% lo que significa que ya no se usa frecuentemente, por ello se mejor¢ la calidad
del producto y asi mismo influencio directamente a mejora de la productividad de la

empresa.
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Tabla 65. Resultados de la gestion del mantenimiento

Resultados del estado actual de la gestion del mantenimiento de la empresa
Don Fernando S.A.C
Criterios evaluados Puntaje
0. Deficiencias graves 0
1. Deficiencias importantes 10
2. Susceptible a mejora 57
3. Resultado Excelente 38
TOTAL 105

Fuente: Renovetec, 2015.

Estado actual de la empresa Don Fernando S.A.C.

70
60
50
40
30
20

10

0. Deficiencias graves 1. Deficiencias 2. Susceptible amejora 3. Resultado Excelente
importantes

Figura 22. Evaluacion del estado final de la empresa
Fuente: Tabla 65

En la figura 22 se puede apreciar el resultado final de la suma total de las calificaciones de
los valores del cuestionario — auditoria técnica de mantenimiento, aplicado en la empresa
pesquera Don Fernando S.A.C, en donde se observo que el valor mayor es “2” que significa
susceptibles a mejora, lo que indica que en el sistema de mantenimiento después de aplicar
el mantenimiento productivo total mejoro considerablemente, reduciendo la cantidad de
deficiencias, con respecto al inicial y planteando mejoras considerables en el area de

mantenimiento en la empresa.
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Anexo 31: Pronostico de diciembre
Tabla 66. Prondstico de linea recta e indice estacional aplicado en el mes de diciembre en la empresa Don
Fernando S.A.C.

Pronéstico de Demanda de Septiembre - Noviembre

Datos Septiembre Octubre Noviembre Promedio indice
Datos 1 23200 20500 20900 21533.33 0.912
Datos 2 26500 24000 26200 25566.67 1.083
Datos 3 22100 23200 20500 21933.33 0.929
Datos 4 20500 26100 25300 23966.67 1.015
Datos 5 24000 23900 22400 23433.33 0.993
Datos 6 23200 21100 24300 22866.67 0.969
Datos 7 26100 23400 25600 25033.33 1.060
Datos 8 23900 24100 23800 23933.33 1.014
Datos 9 21300 22400 26400 23366.67 0.990
Datos 10 23200 21900 22500 22533.33 0.954
Datos 11 26500 23600 20900 23666.67 1.002
Datos 12 22100 22800 23800 22900.00 0.970
Datos 13 23500 24800 24150.00 1.023
Datos 14 24700 23600 24150.00 1.023
Datos 15 21700 25100 23400.00 0.991
Datos 16 25700 25700.00 1.089
Datos 17 23200 23200.00 0.983

Total 282600 395800 356100 401333.3333

23607.84

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 66, se tiene los datos de pronostico de los meses de Septiembre a Octubre, en
ellos se analizé y realizo un promedio de los 3 meses mencionados, para luego realizar la
sumatoria de los promedios, obteniendo 401333.3333, posterior a ellos la sumatoria de los
promedios se dividio entre la cantidad de datos obtenidos, el cual nos dio como resultado,
23607.84, este numero se dividié entre cada uno de los promedios, para de esta forma hallar

el indice estacional de cada dato.

En la tabla 67, se realiz6 el método de prondstico Ilamado Regresion Lineal en el cual se
realizé utilizando la formula de la recta, A que corresponde a la interseccion del eje y B
equivalente a la pendiente de la curva, el cual posteriormente se multiplico por el indice
estacional , hallando el pronostico, luego hallamos la sumatoria de los errores absolutos en
porcentajes, el cual la sumatoria del porcentaje de error absoluto, dividido entre el nimero

de datos nos da el MAPE, que es el error que se tiene en un pronostico siendo de 3,82%.
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Tabla 67: Pronéstico mediante método de regresion lineal e indice estacional

Regresion lineal e indice estacional Calculo de medida de error de pronosticos

N Mes | semana | PR | concional | PrOOStoo | @D)%2 | il | Abotuto | Absolato | MAD
45 Dato 1 23557.4 0.912 21487.37 4285236.41 2070.08 8.787% 2070.08 46.00
46 Dato2 23562.6 1.083 25517.65 3822290.25 1955.07 8.297% 4025.15 87.50
47 Dato3 23567.7 0.929 21896.05 2794458.22 1671.66 7.093% 5696.81 121.21
48 Dato4 23572.8 1.015 23931.14 128372.86 358.29 1.520% 6055.10 126.15
49 Dato5 23578.0 0.993 23403.69 30376.67 174.29 0.739% 6229.39 127.13
50 o Dato6 23583.1 0.969 22842.71 548192.15 740.40 3.140% 6969.79 139.40
51 Pictemore Dato7 23588.2 1.060 25012.55 2028649.72 1424.31 6.038% 8394.10 164.59
52 Dato8 23593.4 1.014 23918.67 105814.07 325.29 1.379% 8719.39 167.68
53 Dato9 23598.5 0.990 23357.43 58120.11 241.08 1.022% 8960.47 169.07
54 Dato10 23603.6 0.954 22529.32 1154160.49 1074.32 4.551% 10034.79 185.83
55 Datol1l 23608.8 1.002 23667.60 3460.48 58.83 0.249% 10093.62 183.52
56 Datol12 23613.9 0.970 22905.88 501299.39 708.02 2.998% 6404.84 114.37

Fuente: Elaboracion propia

SUMA 45.81%

n 12.00

MAPE 3.82%
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Anexo 32. Muestreo de fallas

Tabla 68. Muestreo de las fallas de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C. — (ver sgt. formato)

Fecha

Empresa Pesquera Don Fernando SAC.

FORMATO:

ov0000000000z

FECHA:

<

Registro total de horas maquinas

Mguinas

Catders

Selldora

“Autoclae 1

Autacve 2

Ao 3

Cocira 1

Cociraz

Cocras

Faja tanspartadora

Extausting

5 Do Miquinas

N
falls

HM
programado|

N
falls

e
programado)

N
falls

HM
programado

N
flls

HM
Programado.

N
flls

HM
Programado.

&
Tl

HM
Programado.

&
Tl

HM
Programado.

fallas

HM
programado

N

™ falls

HM
Programado

N
falls

HM
Programado

5 e
P I e

i
programado

[T

Tz

Tz

sz

iz

2z

Fuente:

Empresa pesquera Don Fernando S.A.C.
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Anexo 33: Historial de Fallas

Tabla 69. Registro del historial de fallas

B

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

FORMATO: 000000000000002

AREA DE MANTENIMIENTO

HISTORIAL DE FALLAS DEL CALDERO ATTSU

Equipo Fecha Causas de las fallas | Responsable AC.C'On Elemento reemplazado
realizada
Falla en el sistema de Teécnico Mantenimiento Cambio de quemador del
Caldero Attsu | 05/07/2019 combustion de la - . caldero y limpieza por
Mecanico Correctivo - -
caldera acumulacion de ollin.
Falla en el sistema de Técnico Mantenimiento Cambio de quemador del
Caldero Attsu | 08/07/2019 combustion de la - - caldero y limpieza por
Mecanico Correctivo iy X
caldera acumulacion de ollin.
Grieta en el extremo del Técnico Mantenimiento | Se procedid a soldar la parte
Caldero Attsu | 23/08/2019 fogon (sobrecarga - . P P
o Mecanico Correctivo afectada y poner un refuerzo
térmica)
Falla en el presostato, L
0CO mantenimiento y Técnico Mantenimiento Se procedi6 a colocar .
Caldero Attsu | 16/09/2019 | P o o . presostatos nuevos por motivo
des calibracion Eléctrico Correctivo ;
i de seguridad de la empresa
inadecuada
inspeccion de las lineas de
Caldero Attsu | 09/07/2019 | S€ @Paga repentinamente Te;cnl_co Mantenimiento tension, revision de los
el sistema Eléctrico Correctivo contactores y sistemas de
seguridad
HISTORIAL DE FALLAS DE LA SELLADORA
Sobre posicion
insuficiente, cuando el Se procedio a leer las
Selladora entrelazamiento entre el Técnico Mantenimiento | indicaciones del fabricante con
22/07/2019 s . C
Angelus gancho y el cuerpo de la| Eléctrico Correctivo la finalidad de entrelazar
tapa es menor que el de correctamente el cabezal.
las especificaciones
El rodillo sellador de la _ _ Rola des calibrada (llevada a
Selladora : . Técnico Mantenimiento S
28/07/2019 primera operacion o - mantenimiento), se puso
Angelus . - Eléctrico Correctivo
demasiado ajustado repuesto
Ganchos del cuerpo
Selladora 19/08/2019 rotos, esto debido al Tec[m_:o Mantenlm_lento Cambio de ganchos
Angelus sobreesfuerzo del Mecénico Correctivo
equipo.
Selladora Des calibracion en la Técnico Mantenimiento | ROI3 des calibrada (llevada a
09/09/2019 - - mantenimiento), se puso
Angelus entrada de la rola Mecénico Correctivo repuesto
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HISTORIAL DE FALLAS DE LA COCINA

Se procedi6 a cambiar de

Cocina 27/08/2019 Resistencias en mal Tec[m_:o Mantenlm_lento resistencias para aumentar el
estado Mecanico Correctivo . :
calor interno del cocinado.
Se procedi6 a revisar y dar
Cocina 08/09/2019 Vglvula de seguridad Tecrm_:o Mantenlmlento mantenimiento a la valvula
libera mucho vapor Mecénico Correctivo debido a que el resorte de
presion estaba desgastado.
HISTORIAL DE FALLAS DE LA AUTOCLAVE
Abundante dureza del Técnico Mantenimiento Se procedi.é, a coloc-ar,un filtro
Autoclave 28/07/2019 - . de proteccion y revisién de las
agua Mecénico Correctivo ,
valvulas
Pistones de cierre, en Técnico Mantenimiento Se arregl6 la bomba de aceite y
Autoclave 11/08/2019 | mal estado, la puerta no - - se hizo mantenimiento a los
. Mecanico Correctivo .
cierra correctamente pistones
HISTORIAL DE FALLAS DE LA FAJA TRASPORTADORA
Faia Motor asincrono Teécnico Mantenimiento Se procedi6 a cambiarlos
. 20/08/2019 | principal pierde fuerza a - . rodamientos asi como también
Transportadora Eléctrico Correctivo

la hora del arranque

cambiar los bornes de entrada

Fuente: Empresa pesquera Don Fernando

121




Anexo 34: Costos de mantenimiento correctivo

Tabla 70. Costos de la empresa Don Fernando S.A.C.

Costos de la planta de conserva Don Fernando S.A.C

Costo Costo
Costo de de Costo | Costo Costo
. N° de Hr N° Costo | Costo N° Costo por | Total por N° COSFO por destajadores | envid de Unit. Total Costo
Equipos - HH | MO operadores | operadores . destajadores |~ . M.C
Fallas |totales | Trabajadores operadores | . T C L Destajadores | ~= = inactivos de enviod | Repuesto | Repuesto
S/. S/. inactivos | inactivos inactivos - S/.
s/ totales S/. Pl_eza_s total S/. S/.
' unitario

Caldero 6 36 2 10 720 2 15 1080 90 5.6 18144 180 | 1080 120 1850 | 22874
Selladora 4 20 2 10 | 400 1 15 300 90 5.6 10080 120 480 150 600 11860

Exhausting 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Faja 0 2 0 0| o0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Transportadora

Cocinadorl 1 3 2 10 60 1 15 45 90 5.6 1512 80 80 80 80 1777
Cocinador2 1 3 1 10 30 1 15 45 90 5.6 1512 80 80 100 100 1767

Cocinador3 0 0] 0] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Autoclavel 2 10 2 10 200 1 15 150 90 5.6 5040 90 180 120 240 5810

Autoclave2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Autoclave3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 14 74 44088

Fuente: Elaboracion propio

122




Anexo 35: Registro de Produccién

Tabla 71. Registro de produccion

Mes Fecha Lat_as X Ma_teria Cantiglad Produccién Horas Lata_s
cajas prima de cajas tn Normales | producidas
02/07/2019 48 22.1 1216 5.75 300 58344
03/07/2019 48 24.8 1364 6.45 337 65472
05/07/2019 48 21.7 1193.5 5.64 295 57288
J 11/07/2019 48 24.6 1353 6.4 334 64944
~ 12/07/2019 48 21.6 1188 5.62 293 57024
I|_ 16/07/2019 48 20.8 1144 5.41 282 54912
O 18/07/2019 48 20.2 1111 5.25 274 53328
19/07/2019 48 22.1 1215.5 5.75 300 58344
30/07/2019 48 20.4 1122 5.3 277 53856
31/07/2019 48 20.7 1138.5 5.38 281 54648
Total 48 219 12045 56.95 2973 578160
08/08/2019 48 23.2 1276 6.03 315 61248
09/08/2019 48 20.7 1248.5 5.9 308 59928
10/08/2019 48 22.1 1380.5 6.53 341 66264
11/08/2019 48 23.5 1457.5 6.89 360 69960
A 12/08/2019 48 25 1441 6.81 356 69168
G 13/08/2019 48 26.2 1386 6.55 342 66528
CS) 14/08/2019 48 20.5 1149.5 5.43 284 55176
T 15/08/2019 48 23.6 1298 6.14 320 62304
0 16/08/2019 48 24.3 1391.5 6.58 344 66792
22/08/2019 48 23.5 12925 6.11 319 62040
23/08/2019 48 21.2 1166 5.512 288 55968
28/08/2019 48 19.2 1056 4.992 261 50688
29/08/2019 48 20.7 1138.5 5.382 281 54648
48 293.7 16681.5 78.856 |4118.710306 | 800712
03/09/2019 48 24.6 1353 6.396 334 64944
04/09/2019 48 21.6 1188 5.616 293 57024
S 05/09/2019 48 25.8 1419 6.708 350 68112
E 06/09/2019 48 20.2 1111 5.252 274 53328
_T_ 07/09/2019 48 22.1 1215.5 5.746 300 58344
| 11/09/2019 48 23 1265 5.98 312 60720
E 12/09/2019 48 21.2 1166 5.512 288 55968
'\él 13/09/2019 48 22.2 1221 5.772 301 58608
R 14/09/2019 48 22.1 1215.5 5.746 300 58344
E 24/09/2019 48 24.4 1342 6.344 331 64416
25/09/2019 48 26.7 1468.5 6.942 363 70488
26/09/2019 48 23.2 1276 6.032 315 61248
Total 48 277.1 15240.5 72.046 3763 731544
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04/10/2019 48 22.50 1237.5 5.85 306 59400
05/10/2019 48 21.10 1160.5 5.486 286 55704
06/10/2019 48 23.20 1276 6.032 315 61248
07/10/2019 48 26.40 1452 6.864 358 69696
08/10/2019 48 23.00 1265 5.98 312 60720
09/10/2019 48 20.80 1144 5.408 282 54912
8 10/10/2019 48 22.40 1232 5.824 304 59136
T 14/10/2019 48 25.50 1402.5 6.63 346 67320
U 15/10/2019 48 22.50 1237.5 5.85 306 59400
B 16/10/2019 48 24.40 1342 6.344 331 64416
E 17/10/2019 48 23.40 1287 6.084 318 61776
23/10/2019 48 26.20 1441 6.812 356 69168
25/10/2019 48 22.90 1259.5 5.954 311 60456
28/10/2019 48 21.90 1204.5 5.694 297 57816
29/10/2019 48 26.40 1452 6.864 358 69696
30/10/2019 48 20.80 1144 5.408 282 54912
31/10/2019 48 22.40 1232 5.824 304 59136
Total 48 395.80 21769.00 102.91 5374.23 | 1044912.00
03/11/2019 48 21.50 1182.5 5.59 292 56760
05/11/2019 48 23.60 1298 6.136 320 62304
06/11/2019 48 24.30 1336.5 6.318 330 64152
07/11/2019 48 22.10 1215.5 5.746 300 58344
N 08/11/2019 48 27.20 1496 7.072 369 71808
8 11/11/2019 48 21.10 1160.5 5.486 286 55704
I 12/11/2019 48 22.40 1232 5.824 304 59136
E 13/11/2019 48 24.10 1325.5 6.266 327 63624
M 14/11/2019 48 25.95 1427.25 6.747 352 68508
i 21/11/2019 48 21.70 1193.5 5.642 295 57288
E 22/11/2019 48 25.60 1408 6.656 348 67584
23/11/2019 48 26.94 1481.7 7.0044 366 71121.6
24/11/2019 48 21.89 1203.95 5.6914 297 57789.6
28/11/2019 48 23.60 1298 6.136 320 62304
29/11/2019 48 24.10 1325.5 6.266 327 63624
48 356.08 19584.40 92.58 4834.90 940051.20
03/12/2019 48 21.68 1192.4 5.6368 294 57235.2
04/12/2019 48 25.76 1416.8 6.6976 350 68006.4
D 05/12/2019 48 22.12 1216.6 5.7512 300 58396.8
| 06/12/2019 48 24.19 1330.45 6.2894 328 63861.6
c 14/12/2019 48 23.67 1301.85 6.1542 321 62488.8
IIE 15/12/2019 48 23.11 1271.05 6.0086 314 61010.4
M 16/12/2019 48 25.32 1392.6 6.5832 344 66844.8
B 17/12/2019 48 24.23 1332.65 6.2998 329 63967.2
R 18/12/2019 48 23.68 1302.4 6.1568 322 62515.2
E 19/12/2019 48 22.85 1256.75 5.941 310 60324
20/12/2019 48 24.02 1321.1 6.2452 326 63412.8
21/12/2019 48 23.26 1279.3 6.0476 316 61406.4
Total 48 283.89 15613.95 73.81 3854.70 749469.60
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Anexo 36: Indicadores de mantenimiento

Tabla 72. Calculo de los indicadores de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.- (ver sgt. formato)

| Indicadores de la empresa Don Femando S.A.C Formato: 00000000002
L4 ‘| Planta de produccion de conserva - Don Fermando S.A.C Fecha:
Y Maquinas Dispnitilicad Produccién Productividad de Eﬁ((c::;'a Eficacia
((Cant.prod
MTBF MTTR Confieblided (Tiempo o Manufie Obra Mequinaria | q.utilizadas/H- antproduc Productividad
ctals) | (1) | (MTE5/MTBF o orTiempo | (01 el cant. | cant. | (ProducclonHEhOm | iy | g Gt | (o ionciaefiac)
. . Ha | (Tolfalls MTTR)<100%) | P 0 | e fallas) : bre*Yde ' % | proyectada)*
Meses N Fecha To Tr | N°Fallas programados proyectado) Proyectada | Producida Maquing) | Programadas)*10
(Kg) (Kg) trabajadores) 0 100)
1| om0 | % 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 210123 22100 B013% 854% 10000% 91.35% 97.352%
2 | o309 | 9 0 0 % 0 0 10000% AT 0 27198 2800 107.053% 10482% U7 109.16% 103473%
3 | oo | @ 8 1 % 8 5 25 %58 8 213134 21700 9L712% N12% 9583 %44 91461%
4| o | 8 0 0 % 0 0 10000% R71% 0 275539 2600 117.765% %64% R71% 108.11% 100224%
Juio 5 | w009 | 8 0 0 % 0 0 10000% 9L67% 0 21345 21600 90.158% %41% 9167 9485% 86.943%
6 | wona9 | @ 0 0 % 0 0 10000% %58 0 2279150 20800 91.348% 8.%% %55% 9126% 87.460%
7| won0n [ % 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 280955 20200 87.948% 80.93% 10000% 8856% 8355%%
8 | 907019 | % 6 1 % % 5 %5.05% 10000% 6 282161 22100 89.293% 854% 10000% %581% %813%
I ENETE D 12 2 % [ 3 9348% R 6 28566 20400 87.685% 87.18% 9375 89.20% 83714%
10| aworam | 102 0 0 % 0 0 10000% 106.25% 0 28372 20700 78311% 7805% 106.25% 054% 9.195%
1| ogog09 | % 8 1 % 8 8 9L30% R 8 28817 22900 100136% 8.97% 9375 10008% 93825%
1| ooogm | 8 0 0 % 0 0 10000% R71% 0 280982 22700 975719% B10% R71% 9.13% 91.89%%
13| 1008209 | &0 0 0 % 0 0 10000% 833 0 201788 | 23085 100351% 875% 8333% 10057% 83.808%
14| oy | 9% 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 293598 230 95.703% 8L44% 10000% 91.4%% 97.48%%
15 | 1208209 | % 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 295399 | 2184774 92200 .94% 10000% %518% 9%.181%
16| 1308209 | & 0 0 % 0 0 10000% 833% 0 20 | BT 97.317% UT8% 8333% 10299% 85.821%
Agsto | 17 | wios0n9 [ @ 0 0 % 0 0 10000% %58 0 299009 20000 8713 87.37% %583% 091% 87.121%
18 | 1508209 | % 0 0 % 0 0 10000% R 0 280815 23600 89.282% 10085% BT 10257% %.162%
19 | 16082019 | o4 0 0 % 0 0 10000% 9.92% 0 802620 | 2407384 100484% RS0 9792% 10455% 102372%
2 | 20800 | 74 0 0 % 0 0 10000% 71.08% 0 80426 23100 845419 12006% T7.08% 10024% 77.210%
P 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 200231 22400 R497% 8974% 10000% 91.13% 97.128%
2 | w0y | o 7 2 % 2 35 231% 9.9% 35 2308037 2190 9L410% 8961% 97.92% 9489% 92.90%%
FEEI I 0 0 % 0 0 10000% 8750% 0 809842 2130 79.636% 9753% 8750 R21% 80687%
% | g1 | @ 0 0 % 0 0 10000% %58 0 211647 23200 81088% 817% 9%553% 10036% 9.180%
25 | w1 | % 0 0 % 0 0 10000% R 0 1453 23359 8.901% 6655% BT 10097% 94660%
% | osl09/2019 | 86 0 0 % 0 0 10000% 8958% 0 215258 22100 82.986% B/ 8958% %545 85511%
o | oslogr01e | @ 0 0 % 0 0 10000% %583% 0 1084 20500 9.123% 870% 95.83% 8847 84.788%
28 | onog19 | 96 3 1 % % 3 %97 10000% 3 218869 24000 %6970% %15% 10000% 10350% 103499%
sepiemtre 2 | w1 | 9% 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 BA6T4 23200 88.431% R%BH 10000% 997% 9.971%
0 | 0920 | 9% 4 1 % % 4 10000% 10000% 4 82480 24007 97.052% 87.44% 10000% 10337% 103368%
31 | 1309209 | 106 0 0 % 0 0 10000% 11042% 0 3285 23900 95.045% 872% 1104% 10283% 113538%
2| o | 8 10 2 % “ 5 80806 9L67% 5 26091 | 84974 R983% 10380% 9167 10210% 93593%
3| a1 | 8 0 0 % 0 0 10000% 8958% 0 3B% 23200 9.114% 69.17% 8958% 966% 89.279%
FREE 0 0 % 0 0 10000% B 0 232701 23865 95.156% %62% B9 10244% 101371%
B | w19 | @ 0 0 % 0 0 10000% %83 0 2331507 22100 91115% 2:3% 9%553% U7 9083%
3% | oo [ 70 0 0 % 0 0 10000% 2.2% 0 33312 20500 86.640% 10240% 7292% 87.86% 64.063%
3 | s | @ 0 0 % 0 0 10000% %8 0 23118 24000 97.350% 10033% 9%55%% 102.78% 98.496%
3 | o019 | 110 0 0 % 0 0 10000% 11458% 0 233923 23200 95.650% 8L12% 11458% 99.28% 113754%
% | oo | % 0 0 % 0 0 10000% R 0 2338729 26100 102983% RBH BT 11160% 104624%
4 | osnom | o8 0 0 % 0 0 10000% 102.08% 0 BUSH 23900 93210% %8 102.08% 102.11% 104.241%
4 | oo | e 6 2 % 2 3 B 87500 3 842339 21100 89551% %561% 8750 008% 78821%
4 | 000209 | 104 0 0 % 0 0 10000% 10833% 0 BULE 23400 97.26% 854% 10833% 9982% 108.142%
8| wone | % 0 0 % 0 0 10000% R 0 2345950 24100 9.601% %R63% RIS 10273% 9:310%
Octubre | 44 | 15002009 [ 9% 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 BATT 56 22400 94671% 8974% 10000% %B41% %410%
4 | 16020 | 8 0 0 % 0 0 10000% 9L67% 0 249561 2190 82.235% B 9167 R20% 85.441%
4% | mnoms | e 2 1 % [ 2 9767 8750 2 2351366 23600 9%512% BU» 8750 10037% 87.821%
4| B | @ 0 0 % 0 0 10000% %583% 0 BRLT2 22800 109668% B 95.83% %89 92853
8 | a9 | 10 0 0 % 0 0 10000% 106.25% 0 2350977 23500 9454 861% 106:25% 97%% 106.025%
P ETEE 0 0 % 0 0 10000% 8333% 0 235783 24700 94506% 11875% 8333% 10480% 87.337%
EEREE D 0 0 % 0 0 10000% 79.17% 0 2358588 21700 90.633% 10982% 7917% R00% 72.837%
51 | a0 | 8 0 0 % 0 0 10000% 9L67% 0 260398 25700 93380% R60% 9167 10888% 9807%
EHENEI 0 0 % 0 0 10000% 8958% 0 26219 22000 9.438% B8 8958% B 2% 87.983%
ERET I 0 0 % 0 0 10000% %583 0 264004 20000 98.191% 87.37% 9553% 8841% B4726%
5 | oswm | o 0 0 % 0 0 10000% 9.92% 0 265810 26200 94.180% 8933% 9792% 110.74% 108437%
ERET I 0 0 % 0 0 10000% %583 0 267615 20500 84519% 80 9%553% 8659% 82.97T%
55| omwams | @ 0 0 % 0 0 10000% %58 0 269421 2530 95.714% %15% 9583 106.78% 102328%
5| 8w | 8 0 0 % 0 0 10000% 83 0 BI2% 22400 97.94% 91.90% 833%% 4T T8722%
5 | Wi |8 0 0 % 0 0 10000% R71% 0 873031 24300 94.406% 10501% R71% 10240% 94.934%
5 | 120y | 8 0 0 % 0 0 10000% R71% 0 874837 25600 97.580% 11063% RT1% 107.80% 99.937%
Noviembre | 60 | 13152019 | 86 0 0 % 0 0 10000% 8958% 0 76642 23800 98526% %76% 8958% 10014% 89710%
6l | wwxe | o 0 0 % 0 0 10000% 102.08% 0 878448 26400 R212% %19% 10208% 111.00% 11330%
6 | g | 8 0 0 % 0 0 10000% 9L67% 0 2380253 2250 93528% BU 9167 9453% 86650%
6 | 2nwnme | 9% 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 282058 20000 90218% R 10000% 81.14% 87.73%
6 | B | w 0 0 % 0 0 10000% 9.9% 0 2383864 23800 9%6.162% 97.38% 97.92% 984% 97.758%
65 | wwam | 9% 0 0 % 0 0 10000% 10000% 0 2385669 24800 97.8540 9936% 10000% 10395% 103954%
6 | U219 | 8 0 0 % 0 0 10000% 9L67% 0 BT 23600 98.100% RTM% 9167 B85 90612%
61 | i | 7 0 0 % 0 0 10000% 79.17% 0 2389280 25100 B902% 127.02% 7917 105.05% 83.167%
6 | 03219 | 8 0 0 % 0 0 10000% 8958% 1 2876975 | 2168101 93590% %% 8958% 91.21% 8L711%
6 | o | 9% 0 0 % 0 0 10000% 10000% 2 818921 | 25768315 9857 87.13% 10000% 108.30% 108297%
0| o5 | 0 0 % 0 0 10000% 71.08% 3 8879 | 2212008 R711% 97.05% T1.08% 291% 71616%
7| oem | 8 1 % % 8 R16% 9.9% 4 BE83L | 2419049 87.895% B9 97.92% 10152% 99.405%
2| w8 0 0 % 0 0 10000% 54% 5 BUTH | BETLSS B401% 8926% 8854% 9026% 87.887%
Dicembre || 5122019 | 104 0 0 % 0 0 10000% 10833% 6 86736 | 2311808 98.116% 8550 10833% 9%686% 104.932%
% | e | 7 0 0 % 0 0 10000% 79.17% 7 268688 | 253922 9.167% 9.19% 7917 106.04% 89T
| e | w 0 0 % 0 0 10000% 9.9% 8 8640 | 2423601 95.628% 9.17% 97.92% 101.38% 99.267%
7| 18201 | 84 0 0 % 0 0 10000% 8750% 9 859 | 2368150 96454 036% 8750 BKH 86.606%
7| 1909 |8 0 0 % 0 0 10000% %83% 10 8545 | 285557 96596% U5 9%6.58% %545 9.466%
FHETE I 0 0 % 0 0 10000% 9.92% 1 896497 | 2402468 9.683% B30 97.92% 10025% %.161%
79| g | 8 0 0 % 0 0 10000% 83% i) 849 | 26535 T60% R2% 833%% 91.00% 80.835%

Fuente: Empresa pesquera Don Fernando S.A.C.
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Anexo 37: Comparacion de Costos

Tabla 73. Costos del mantenimiento de empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

P -

Don Fernando S.A.C.

Tipos de mantenimiento

Costo de mantenimiento

Costo de mantenimiento

Inicial Final
Mantenimiento correctivo s/ 104,827.00 s/ 44,088.00
Mantenimiento preventivo s/ - s/ 15,039.30
Mantenimiento productivo total s/ - s/ 3,220.00
Costo total s/ 104,827.00 s/ 62,347.30
Ahorro S/.42,479.70

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 38: Comparacion de la productividad Inicial y Final

Después de realizar un analisis de la productividad en la empresa pesquera se procedio a
realizar una comparacion de la productividad inicial del semestre 2019 - | y la productividad
final del semestre 2019 - I1, para evaluar si la aplicacién del mantenimiento productivo total
logro mejorar la productividad de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

Tabla 74. Andlisis de la productividad inicial vs final de la empresa pesquera Don Fernando

Productividad Productividad Productividad
Inicial Final Global
84.27% 93.22% 10.62%
90.81% 90.90% 0.10%
90.38% 96.38% 6.65%
88.63% 93.17% 5.13%
88.62% 93.66% 5.70%
90.54% 91.26% 0.79%
88.87% 93.10% 4.76%

Fuente: Elaboracion propia
Donde:

Productividad final — Productvidad inicial

Productividad Global = Productividad inicial

0.95 93.10%

0.94
0.93

0.92

0.91

88.87%
0.9

0.89

0.88
0.87
0.86
Productividad Inicial Productividad Final
Figura 23. Productividad Inicial VS Productividad Final de la empresa Don Fernando S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 39: Calculo del T — Student

Para analizar los datos de confiabilidad se realiz6 el analisis mediante el método t-student

en Excel con una confiabilidad de 95% y un margen de error de 5% Yy obtuvimos los datos

mostrados en la tabla 74.

En la tabla 75 sefiala que existe una distribucion “t” de -2.037253792 con 10 grados de

libertad con un valor critico “t” de 2.570581836; el grafico de este andlisis se encuentra en

la figura 24.

Tabla 75. Analisis estadistico T- student

Valores Estadisticos T

Productividad

Productividad

Inicial Final
Media 0.896688792 0.93103323
Varianza 0.001269012 0.000188157
Observaciones 6 6
Coeficiente de correlacion de Pearson - 0.253788827
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 10
Estadistico t 2.037253792
P(T<=t) una cola 0.048604155
Valor critico de t (una cola) 2.015048373
P(T<=t) dos colas 0.097208311
Valor critico de t (dos colas) 2.570581836

Fuente: Elaboracion propia

Diferencia de promedio:

Diferencia = Productividad inicial — Productividad final

Diferencia = -0.0476

Desviacion Estandar:

SDZ ==

2
nz?=1 Diz_(zln=1 Di)

n(n-1)

Sp2(inicial) = 0.001269012
Sp2(final) = 0.000188157

Grados de libertad:

(n1+n2)—2=10
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Calculode T:

—X inicial + X final

t =
Sd?inicial + sd? final
( u )
t = —2.037253792

De acuerdo al anélisis de la figura 24 tenemos que la estadistica de prueba T-student, esta
dada por T=-2.037253792, es mayor que el punto critico (valor dado por la tabla de valores
criticos de la distribucion t para un a=0.05) para los grados de libertad de 10, con una
significancia de 0.097208311 (Sign. <0.05), segun la tabla para una cantidad de datos de 10
corresponde -1.8124 por lo que Hn es rechaza y se acepta Hi, entonces se puede concluir
que mejoro la productividad en la planta de conserva Don Fernando S.A.C; aplicando

mantenimiento productivo total.

7

t=-2.037 t, =-1.8124 0 t, = 1.8124

Region de Rechazo Regién de Aceptacion

Figura 24. Analisis de la hip6tesis mediante la campana de gauss

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 40: Fotos de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

Figura 25. Autoclave de la empresa pesquera Don Fernando S.A.C.

Figura 28. Exhausting de Don Fernando S.A.C.

Figura 26. Latas de conservas de pescado de la empresa pesqueras Don Fernando S.A.C.

e e 3 L
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Anexo 41: Validacion de Instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, _galbca NAZagp Zewun 12 con DNI N° _4807508S
T NpENierA _Tapwszrr 04 de  profesion, ejerciendo  actualmente  como

PLANER  DE NANTEN) HiENTO

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos, con ¢l fin de aplicarlo en la empresa pesquera “DON FERNANDO
S.ACY

Luego de hacer las observaciones necesarias, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items 3
Amplitud de contenido y
i Redaccion de items 23
Claridad y precision 2
Pertinencia Yy
En Nuevo Chimbote, 19 delmesde _ Suw'O _del afio 2019.

FIRMA Y SELLO
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Axv.’ Jeoﬁ(/ é:/) &fc}‘ con DNI N° yI34¥3ike

ﬁan.uo Tndusriel de profesion, ejerciendo actualmente como

v

(oordincder ol Méa‘g@-/o

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos, con ¢l fin de aplicarlo en la empresa pesquera “DON FERNANDO
SAC”

Luego de hacer las observaciones necesarias, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items 4
Amplitud de contenido 2
Redaccion de items 2 o
Clanidad y precision 2
Pertinencia ,
En Nuevo Chimbote, /0O delmesde Junio del aio 2019.

FIRMA Y SELLO
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CONSTANCIA DE VALIDACION

\

Yo, e as con DNI N° 72461)0?

Ingenies Tndostdel  de profesion, ejerciendo  actualmente ~ como
r
#& g‘,g ”@ﬂhﬂpb]@ 3! &gg‘dgcc,gu

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos, con el fin de aplicarlo en la empresa pesquera “DON FERNANDO
SACY

Luego de hacer las observaciones necesarias, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items A
Amplitud de contenido B 3
Redaccion de items B 4
Claridad y precision 7
Pertinencia y

EnNuevo Chimbote, Ot delmesde __\Unio  delafio 2019.

F ELLO
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Tabla 76: Calificacion del Ing. Galicia Nazario, Zeila

Criterio de validez Deficiente  Aceptable  Bueno  Excelente  Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Amplitud del contenido 1 4
Redaccion de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 2
Pertinencia 1 2 3 4 4
, Total 16

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 77: Calificacion del Ing. Canto Garcia, Leonel Axel

Criterio de validez Deficiente Aceptable  Bueno  Excelente  Total parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 2
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 15

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 78: Calificacion del Ing. Rojas Rumor, José Joao

Criterio de validez Deficiente Aceptable  Bueno  Excelente  Total parcial

Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 4 3
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4
Total 19

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 79: Calificacion total de expertos

Experto Calificacion de validez Calificacion %
Ing. Galicia Nazario, Zeila 16 80 %
Ing. Canto Garcia, Leonel Axel 15 75 %
Ing. Rojas Rumor, José Joao 19 97 %
Calificacion 16.67 84 %

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 80: Escala de validez de instrumento

Escala Indicador
0.00 - 0.53 Validez nula
0.54 - 0.59 Validez baja
0.60 - 0.65
0.66 - 0.71 Muy valida
0.72-0.99 Excelente validez

1 Validez perfecta

Fuente: Ramirez, 2011.
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