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RESUMEN

La tesis que se muestra a continuacion realizo el estudio de la “Implementacion de las
Herramientas del Mantenimiento Productivo Total (TPM) para Mejorar la
Productividad de la empresa Autos Nor Motores S.A.C., 2019”. Es un estudio aplicado,
porque utiliza a cada una de las herramientas del mantenimiento productivo total para
mejorar la productividad, dandole una solucién a dicha problematica de la empresa, donde
el disefio de la investigacion es pre- experimental, porque analiza y compara el
comportamiento de la productividad en la empresa. La poblacion para aplicar las
herramientas del mantenimiento productivo total esta conformada por 10 operarios que
laboran en la empresa Autos Nor Motores S.A.C., en la cual 5 pertenecen al &rea de
planchado y 5 al area de pintado. Se inicié determinando la productividad del mes de febrero,
obteniendo una eficiencia del 64 % y una eficacia del 67 %, dando como resultado una
productividad del 43 %, utilizando analisis de informacidn y observacion directa, es a partir
de ahi que se determinada las herramientas del mantenimiento productivo total a utilizar, a
través de una matriz de priorizacion, obteniendo como resultado el mantenimiento autonomo
y planificado, los mismos que fueron aplicados en la empresa. Dando como resultado una
eficiencia del 82 % y una eficacia del 87 %, logrando la nueva productividad en el mes de
junio un 71 %, en donde se aprecia que la productividad paso de un 43 % a un 71 %, lo que

significa que hubo un incremento del 66 %.

Palabras clave: Productividad, eficacia, eficienciay TPM.



ABSTRACT

This thesis carries out the study of the "Implementation of Total Product Maintenance
Tools (TPM) to Improve the Productivity of the company Autos Nort Motores S.A.C.,
2019, It is an applied study, because the tools of total productive maintenance are used to
improve the productivity, to give a solution to the problematic of the company, where the
design of the research is pre experimental, because it analyzes the behavior of the
productivity in the Company. The population to apply the tools of total productive
maintenance is made up of 10 workers who work in the company Automobiles and Motors
S.A.C., in which 5 belong to the ironing area and 5 to the painting area. The productivity of
the month of February began to be determined, obtaining an efficiency of 64% and an
efficiency of 67%, as a result of a productivity of 43%, using the analysis of information and
direct communication. of the total productive maintenance to be used, through a
prioritization matrix, obtaining as a result the autonomous maintenance and the planned
maintenance, the same ones that were applied in the company. Resulting in an efficiency of
82% and an efficiency of 87%, obtaining the new productivity in the month of June by 71%,
where it can be seen that productivity went from 43% to 71%, which means that there was a

66% increase.

Keywords: Productivity, efficiency, efficiency and TPM



INTRODUCCION

Con la universalizacion de los mercados y los constantes progresos tecnoldgicos, las
empresas dedicadas al rubro automotrices en el mundo, se han visto obligadas a cumplir
con normas de calidad internacionales que les faculten ser competitivas a nivel local,
nacional e internacional, debido a que las empresas han bajado su productividad, porque
no cuentan con procedimientos estandares del mantenimiento de sus equipos, no
cuentan con manuales donde los operarios puedan consultar su procedimiento y los
colaboradores no reciben asesoramiento del mantenimiento y cuidado de sus equipos y
maquinarias, lo que lleva a tener en la empresa una baja productividad, por ende, las
mismas organizaciones han evolucionado y cambiando para estar a la par con lo que
demanda el mercado automotriz. (El comercio, 2015) “Estudio de la consultora
especializada en siniestros Audatex, que ha evaluado el sector antes mencionado,
informa que, en Espafia, la cantidad de empresas dedicadas al planchado y pintado de
vehiculos ha aumentado en los posteriores 5 afios en un 4,5% como lo sefiala Federacion
Espafiola de Empresarios de Automocion (CONEPA). Lo que lleva a las empresas
vehiculares, contar con empresas aseguradoras que brindan polizas para sus vehiculos”
(Borrayo, 2013, p. 25 - 60).

Segun el mercado automotriz del Peri, “el Instituto Nacional de Estadistica e
Informética (INEI) registr6 en septiembre del 2017, que el indice de flujo vehicular
ligero crecio 2.8 %, teniendo el departamento de La Libertad 360,000 vehiculos en
circulacién, siendo el segundo departamento con mayor nimero de vehiculos ligeros,
dando como resultado que los talleres de planchado y pintado no se abastezcan”
(Gestion, 2019, p. 1). Dentro de la ciudad de Trujillo, una de las empresas reconocidas,
dedicadas a vender autos, servicio técnico y repuestos, es Autonort Trujillo S.A.C. que
cuenta con un sistema de Gestion Mantenimiento Productivo total (TPM), mejorando la
atencion al cliente e integrando los recursos existentes que direccionan los procesos
organizacionales, alcanzando sus objetivos propuesto y eliminando sistematicamente
aquello que no agrega valor, (Hernandez, 2013, p. 28) obteniendo una alta productividad
porque capacitan a sus trabajadores, cuentan con manuales donde los colaboradores
pueden consultar el procedimiento estar para el mantenimiento de sus equipos y ademas
son asesorados en el mantenimiento y cuidado de sus equipos y maquinarias por

especialistas.



El caso de estudio, es una empresa de procedencia peruana, ubicada en la Av. Nicolas
de Piérola, distrito de Trujillo, provincia de Truijillo, region La libertad, denominada
AUTOS NOR MOTORES S.A.C., con mas de 31 afios de experiencia en planchado y
pintado de vehiculos ligeros, autorizado por (LA POSITIVA, MAPFRE, PACIFICO,
RIMAC). El taller automotriz se encuentra con desorden en el area de labores, no
cuentan con procedimientos estandar del mantenimiento de sus equipos, no cuentan con
un check list de comprobacion del buen estado de equipos y maquinaria, materiales
obsoletos y desordenados, los colaboradores no reciben asesoramiento del
mantenimiento y cuidado de sus equipos y maquinarias, no reciben capacitacion de
seguridad y salud ocupacional, ni del buen uso de EPP, falta de higiene y seguridad en
la planta. Esto hace que haya fallas, averias de equipos y maquinarias, generando
tiempos innecesarios, haciendo que la productividad disminuya. La recepcion y la sala
de espera no cumplen con los requisitos solicitados, tampoco cuenta con un vestidor
para el personal, ademas, no tiene un plan o area de mantenimiento que les permita
anticipar las fallas de las maquinas, presenta desorden con las herramientas de trabajo,
falta de politica de procedimiento, falta de cultura organizacional, inexistencia de
manuales que indiquen los procedimientos de los equipos, malas condiciones de trabajo,
existe una buena cantidad de desperdicios (equipos obsoletos) y falta de sefialéticas.
Para poder identificar los problemas de la baja productividad en la empresa, se llevé a
cabo una entrevista al Sr. Fernando Cabrera duefio de la empresa (Ver anexo C1) la cual
se representd en un diagrama de Ishikawa (Ver Figura 1), matriz de relacion (Ver Tabla
1), tabla de frecuencias (Ver Tabla 2), y un diagrama de Pareto (Ver Figura 2). Por lo
tanto, se emprende la presente investigacion que busca implementar herramientas del
TPM para la mejora de la productividad en el taller automotriz AUTOS NOR
MOTORES S.A.C., para el mejor mantenimiento de las maquinas y el aseguramiento
del 100 % de eficiencia en el proceso de planchado y pintado de los vehiculos, que
implica a todo el personal de la empresa, generando un cambio estructural en la cultura
organizacional de la compafiia, para minimizar los periodos de paradas por averias o por
fallas de los equipos.

Por consiguiente, para que el proyecto pueda ser ejecutado exitosamente, y pueda
mejorar la productividad de la empresa ANORSA.S.A.C. se iniciara con la aplicacion
de la herramienta 5S - Lean Manufacturing, seguido de las herramientas del

Mantenimiento Productivo Total (TPM), para formar, preparar y actualizar a los



colaboradores en la metodologia del TPM y puedan realizar el mantenimiento de sus
propias maguinas en menor tiempo, siendo mas eficaces y eficientes en sus labores
dentro de la empresa.

Villota (2014) en su investigacion “Implementacion de técnica de mejoramiento: TPM
para aumentar la productividad del proceso de mantenimiento automotriz empresa
Toyocosta S.A, Guayaquil” propone que el TPM es una secuencia de pasos para optimar
la productividad, elaborando la fijacion de un Sistema de Manufactura Esbelta como 5°s
y a la vez subir la moral de los trabajadores sintiéndose motivados por el trabajo
realizado en Toyocosta, mostrando la frecuencia relativa de los retornos por materia
prima en 80%, la acumulacién de tiempos improductivos por pedido de materiales con
14%, y por altimo los tiempos improductivos en un 5% , cumpliendo con la ley de Pareto
ya que motor y suspensién tienen 80% de los retornos y el resto de las especificaciones
20%, desarrollando una avance en el indice de productividad de 0.45 a 0.68, aumento
un 51 %, mostrando que los problemas se centran en aspectos , mas la pérdida de tiempo
por carencia de materiales . El aporte de esta investigacion consistié en la valuacion de
la situacion real a través de la exploracion de campo, utilizando la técnica conocida
como causa Yy efecto (Diagrama Ishikawa), ademas analizando el indice de incidencia
del reproceso concluyendo con un Diagrama de Pareto.

Estrada (2016) en su investigacion “Aplicacion del mantenimiento productivo total
(TPM) para mejorar la productividad en el area de mantenimiento en la empresa
corporacion logistica & transporte S.A.C., Lima, 2017”, sostiene que, la ejecucion del
TPM para la organizacion Corporacion Logistica & Transporte SAC aumenta el tiempo
atil de los vehiculos, reduciendo las fallas, aplicando una estrategia de trabajo
especificando el mantenimiento planificado para las unidades. Utilizando la
metodologia paso 5 del TPM, siendo su objetivo, que los trabajadores implicados con
el mantenimiento mejoren sus destrezas y conocimientos, resolviendo asertivamente las
tareas relacionadas con el sistema automotriz de los vehiculos, siendo el objetivo
principal el cambio de pensamiento y el empefio de los trabajadores. Logrando
minimizar los desperfectos y maximizando la operatividad del parque automotor,
obteniendo mejoras en el indice de productividad de 0.56 a 0.73, aumentd un 30%
recobrando la seguridad de los clientes, teniendo en cuenta el estado y la calidad de

servicio que se brinda, con la participacion de todo el personal.



Huachaca (2017) en su tesis “Aplicacion del TPM en el area de maestranza para mejorar
la productividad de las maquinas en la empresa Cipsa, ate, 2017, Lima”, sostiene que el
incremento del TPM en la organizacion, abocado todo su interés al progreso continuo y
a la proteccion del que es responsable el colaborador. Garantizando una alta calidad en
la fabricacién de los productos, aumentando la utilidad y competitividad, siendo su
objetivo principal maximizar la productividad y motivar a los colaboradores,
aumentando la productividad en un 57% a 73%, siendo equivalente a un 28.07% (126
bocinas) en el area de maestranza de la organizacién CIPSA. Dando a conocer que el
empleo del mantenimiento productivo total al igual que aumenta la productividad, nos
ayuda a conocer la necesidad de incrementar la moral en los colaboradores y su
satisfaccion laboral por su trabajo.

(Hernandez y otros, 2015, p. 3-5) en su articulo cientifico “Factores criticos de éxito
para el despliegue del mantenimiento productivo total en plantas de la industria
maquiladora para la exportacion ciudad Juarez: una solucion factorial ” Sostiene que la
intensidad de la competencia en la economia globalizada, la competencia, la demanda
inconstante de los mercados y el rapido progreso tecnoldgico trabajan fuertes presiones
en las organizaciones, estimulan a implementar iniciativas para aumentar la
productividad como el TPM, que es un inicio de ahorro y de ventaja competitiva, esto
indica que el mantenimiento productivo total es un predictor del desempefio
organizacional con varios efectos, y segun los efectos operacionales que se encuentren
en el progreso de cuatro prioridades competitivas: Costo, calidad, flexibilidad de la
mezcla de los producto, tiempo de la entrega y con estos semejantes efectos se miden
los efectos obtenidos de su implementacion.

Lozada (2013) en su tesis “Propuesta de implementacion de un plan de mantenimiento
preventivo para incrementar la productividad en el area de ribera de la curtiembre
Quimipiel S.A.C” sostiene que la curtiembre Quimipiel S.A.C se encuentra
desorganizada en cuanto a temas de mantenimiento; sin embargo, todas las maquinas y
botales estan en estado de vejez y presentan averias, lo que origina reduccion de las
horas de uso y por ende reduccion de la productividad de la maquina o botal. Por otro
lado, la instauracion de un plan de mantenimiento preventivo evitara la ocurrencia de
averias, incrementando la productividad de la curtiembre y su utilidad mensual en 24%.
El aporte nos ayudd analizar el mantenimiento preventivo y observando como

incrementan las utilidades en la empresa y productividad de las maquinas.



(Rishi y otros , 2016, p. 25-30) en su articulo cientifico “Keys to succeed in
implementing total preventive maintenance and lean strategies” afirma que el
crecimiento de la productividad no se deriva de mejorar la asignaciéon de recursos, se
enfoca profundamente en nuevas tecnologias y metodologias, menciona que el TPM
es uno de los métodos méas adecuados en empresas automotrices y se puede aumentar
la eficiencia con el establecimiento de la productivo total que llevara al logro del Lean
Manufacturing.

Continuando con nuestro marco teorico tenemos que “el TPM es un sistema de gestion
de calidad, elaborado para garantizar el desempefio y confiabilidad de los equipos,
fomentando la labor en conjunto y asi poder cumplir con las metas de mejora continua,
mejor ambiente laboral, mejorando aspectos de eficiencia, mantenibilidad, seguridad
para el trabajador y desarrollando responsabilidad con la proteccion del medio
ambiente” (Moya, 2016, p. 287).Siendo el TPM un sistema encaminado a alcanzar, con
cero accidentes laborales, cero fallas en la produccion y cero averias en los equipos,
optimar la produccién y minimizar los costos, conduciendo a reconocer los problemas
en el menor tiempo posible y prevenirlos, facilitando el movimiento de piezas y
materiales, reduciendo el peligro de lesiones en los trabajadores, buscando que todos los
colaboradores se involucren en el cuidado, limpieza y mantenimiento de los equipos,
con el fin de disminuir las averias, accidentes o defectos. También se puede ahorrar
tiempo, si todas las herramientas estan organizadas y al usarlas estén siempre a la mano,
resultando los principios, un lugar para cada objeto, cada objeto en su lugar,
involucrandose los operarios en la limpieza, la investigacion de los perjuicios y el
anticipo de los problemas.

“El objetivo final del Mantenimiento Productivo Total, es conseguir llevar a la empresa
al cero defectos, cero desperdicios y a un reducido costo” (Cuatrecasas y Torrel, 2012,
p. 15 -20). Basado en el Mantenimiento autbnomo: Que son las actividades del sistema
de gestion TPM, donde participan los trabajadores de produccion en los trabajos de
mantenimiento. La intencidn es tener en cuenta al operador en el mantenimiento de los
equipos, mediante la capacitacion y preparacion profesional, en las operaciones de
mantenimiento y conservacion de las areas donde laboran, libres de suciedad,
contaminacion y desorganizacion. Siendo su objetivo: “Cuidar y maximizar el equipo
con la participacion del colaborador o trabajador”, haciéndose responsable del

mantenimiento de sus equipos, detectando a tiempo las fallas potenciales. Siendo la



meta del programa del TPM aumentar la produccion, al mismo tiempo que se eleva la
moral del empleado y la complacencia profesional.

Segun (Lima, 2019, p. 53) “el Mantenimiento Auténomo, tiene la vision de buscar la
participacion activa de la funcién de produccién en actividades de mantenimiento,
justificada en su totalidad por los conceptos del TPM, al reconocer la ventaja de efectuar
interrupciones periddicas y de pequefia duracion frente a interrupciones largas y poco
frecuentes”. Mientras que el Mantenimiento planificado, elimina los problemas del
equipamiento como acciones de progreso, prevencion y prediccién. Para una delicada
gestion de las actividades de mantenimiento es indispensable contar con los principios
de informacion que proporcionan los datos, la capacidad de la programacion de los
recursos, la gestion de tecnologias de mantenimiento y la coordinacién, motivacion y
capacitacion del equipo humano representante de dichas actividades,

Siendo el objetivo principal, el mejoramiento y la construccion del proceso, apuntando
el mantenimiento planificado a una investigacién gradual de las causas y resultados,
siendo el método cientifico de sondeo el origen de las fallas, donde su finalidad es
mantener los equipos y proceso en las mejores condiciones, a través de un grupo de
actividades ordenadas y metodicas.

Segun (Garcia, 2012, p.173-196.) “‘el TPM es una herramienta considerablemente usada
en las areas productivas, enfocada a incrementar la disponibilidad de la maquinaria y
equipo de fabricacion y los beneficios econdomicos de las empresas”. Segin (Montero,
2016, p. 133-138) “el proceso de implantacién del TPM esta vinculado con los factores
criticos de éxito, los cuales estan determinados en aspectos estratégicos y
administrativos, del desarrollo del recurso humano y técnicos propios del MPT
respondiendo a la demanda de un mercado competidor en costo y calidad”. Seglin
(Rodriguez, 2013 pag. 4) “el tener un competente sistema de mantenimiento productivo
total trae beneficios técnicos y econémicos a la empresa”. Segun (Fourie, 2017, p. 176-
189) “el mantenimiento productivo total requiere una gran implicacién de toda la
organizacion de mantenimiento, y de todos los miembros de la empresa, en especial los
servicios de produccion”. Donde la productividad no es una medida de la produccion ni
de la cantidad que se fabricd, sino es la eficiencia con que se han combinado y manejado
los recursos para conseguir los resultados anheladas.

Por ende, Lean manufacturing (manufactura esbelta), es un ligado de herramientas que

va permitir un proceso permanente y ordenado reconociendo y eliminando actividades



innecesarias para un proceso o servicio, sin generar algun tipo de esfuerzo o costo,
sustentando su principal filosofia en que "todo puede hacerse mejor", por lo que, en una
empresa, lo que se debe hacer, es la busqueda de oportunidades que permitan su mejora
continua. (Fourie, 2017, p. 176-189) Por consiguiente, una organizacion que aplique
Lean Manufacturing deberia ajustar su produccién a lo que el mercado le demande y
con un costo minimo, brindando satisfaccion al cliente y generando rentabilidad a la
empresa, siendo el objetivo principal de toda industria, segun (Suela, 2019, p. 103 - 120)
y ( Morales, 2013) “surgio6 para dar paso a una nueva etapa en los sistemas productivos,
siendo una filosofia de trabajo que expone conseguir mayores beneficios utilizando
menos recursos”. Segin (Zambrano, y otros, 2017, p. 162 - 186) y (Montero, 2016.p
133-138) “el pensamiento Lean provee una manera de hacer mas con menos; menor
esfuerzo humano, menos equipo, menor tiempo, menos espacio, aproximandose cada
vez mas a lo que los clientes desean obtener de la organizacion”. “Se debe tener en
cuenta los siguientes principios: Valor. —Puntualizar y reconocer lo que el cliente
necesita en realidad con el fin de eliminar excesos, Cadena de valor. — Utilizar un mapa
de flujo de informacidn para hacerse visible y poder generar oportunidades de mejora y
eliminacidn de residuos por medio de indicadores lean. (Guerra, 2019, p. 14-21)
Permitiendo que el proceso sea rapido y efectivo para que los materiales y la
informacion fluyan y puedan ser detectar los problemas, JIT. - Establecer un sistema de
produccion PULL con el propdsito de mantener una pequefia cantidad de inventario y
evadir exceso de produccion y Mejoramiento continuo. - Esforzase para llegar al
perfeccionamiento” (Rajadell y otros, 2012, p. 30-36).

Siendo desperdicios, todo aquello que no crea valor al producto. Es decir, es todo lo que
demanda tiempo, capital o recursos que los clientes no estan dispuestos a pagar. Es decir,
es todo lo que agrega a lo minimo necesario de recursos (materiales, equipos, tecnologia,
personal, etc.) para elaborar un producto o proporcionar algin tipo de servicio. Cabe
resaltar, que no todo lo que sobra puede ser anulado en su totalidad, sin embargo,
siempre se podra optimizar la situacion actual. El objetivo de eliminar estos desperdicios
es producir mas con menos (menos mano de obra directa e indirecta, baja inversion en
capital, menos espacio ocupado, menos esfuerzo de operarios, menos tiempo total de
procesamiento, menos inventario).

Por consiguiente, la herramienta 5S se relacionan con uso sistematica de los

fundamentos de orden y limpieza en el puesto de trabajo, que, de modo menos formal y



metodoldgica, ya coexistian en las concepciones clasicas de organizacion de los medios
de produccién. Las siglas representan las iniciales en japonés de las 5 palabras que
determinan las herramientas y cuyo sonido empieza por “S” significa lo siguiente: Seiri
(eliminar lo innecesario), Seiton (ordenar), (limpiar e inspeccionar) Seiso (, limpiar e
inspeccionar), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (crear habito). (Pefia, 2018) y
(Rodriguez, 2013. p. 4) “Los fundamentos de las 5S se entienden con facilidad y la
puesta en movimiento no necesita de un gran conocimiento ni de grandes inversiones
financieras. Sin embargo, no confundamos la simplicidad con la potencialidad y
multiples funciones que pocas empresas han sabido aprovechar y sacar todos los
beneficios posibles. Su puesta en marcha tiene como finalidad evadir que se presenten
posteriores sefiales de desorden o de disfuncion en la empresa y que perturban,
decisivamente, a la eficiencia de la organizacion: - Aspecto indecente de la planta, por
ejemplo: maquinas, instalaciones, técnicas, etc. - Desorden, por ejemplo: pasillos
ocupados, técnicas sueltas, embalajes, etc. — Elementos rotos, por ejemplo: mobiliario,
cristales, sefiales, topes, indicadores, etc. — Inexistencia de instrucciones sencillas de
operacion. - Numero de averias mas habituales de lo normal” (Coetzee, y otros, 2016,
p. 79 - 91) y (Salas, 2019. p. 25-32).

Donde la Primera S: Eliminar (Seiri). - Su funcion es clasificar y excluir del area de
trabajo aquellos elementos innecesarios para la actividad que se realiza, la Segunda S:
Ordenar (Seiton). - Consiste en estructurar los elementos que son precisos, para
ubicarlos con facilidad y evitar cualquier tipo de imprevisto, retornando a su posicién
inicial sin ningun contratiempo, la Tercera S: Limpieza e inspeccién (Seiso). - Reside
en limpiar y examinar el &rea de trabajo para poder identificar los defectos y estos
puedan ser eliminados. Su aplicacion consiste en integrar la limpieza como parte del
trabajo diario, la Cuarta S: Estandarizar (Seiketsu). - En esta etapa se consolida las 3
primeras “S”, porque organiza todo lo obtenido para tener un efecto duradero.
Estandarizar para poner en marcha un minucioso procedimiento donde predomine la
organizacion y el orden. Lamentablemente seiketsu tiene como principal enemigo a la
conducta errante, cuando se realiza “hoy si y manana no”, lo que ocasiona que el
incumplimiento se multiplique, la Quinta S: Disciplina (Shitsuke). - Esta etapa consiste
en establecer en habitos el uso de los procedimientos estandarizados y acepten la
utilizacion normalizada. Unida al desarrollo de una cultura auto disciplinada, y sea

perdurable el proyecto de las 5S.



Este objetivo la convierte en la fase mas factible y mas dificultoso a la vez. Factible
porque nos permite emplear las normas establecidas y conservar las cosas en perfecto
estado y dificultoso, porque su aplicacion pende del grado de asuncion del espiritu de
las 5S en el transcurso de insercion del proyecto planteado. Por lo tanto, “la
productividad esta enfocado en el uso eficiente y eficaz de los recursos de la empresa
con el proposito de obtener resultados agradables. Para la medicién se utiliza la formula,
la utilizacion de los insumos sobre los resultados logrados”. (Marin y otros, 2018, p. 29-
46). Donde la Productividad = Eficacia * Eficiencia, utilizando como dimensiones los
mismos, que nos van a permitir tener el efecto deseado. Siendo la productividad el nivel
de beneficio con el que se emplean los recursos de la empresa para conseguir el objetivo
deseado. Las informalidades con la produccién se pueden concretar por medio de la
relacion insumo / producto, y coexisten tres formas de maximizarlos teéricamente y son:
Acrecentar la produccion con los mismos insumos, reducir los insumos y conservar el
mismo producto de esa manera aumentar el producto y reducir los insumos
simultaneamente, donde la eficiencia, es la capacidad disponible en horas — maquina
para lograr la productividad y se logra segun los turnos que se trabajaron en el tiempo
respectivo, ( Herrera 'y Dela Hoz, 2018).

Utilizando la férmula: Servicios realizados x 100 % / servicios programados. Siendo
significativo el incremento de la productividad ya que este incita a una “reaccion en
cadena” en el interna de la empresa. Fenomenos que se traducen en una calidad superior
de los productos, menores precios, estabilidad de empleo, permanecia de la empresa,
mejores beneficios y mejor bienestar colectivo. Para ello es inevitable realizar todas las
gestiones y acciones que avalen una adecuada productividad. Segin (Gutiérrez, 2011,
p. 1-24) “los resultados logrados son aquellos que la empresa busca alcanzar mediante
la utilizacion eficaz de sus recursos, estos resultados pueden ser medibles, por ejemplo:
unidades producidas, piezas vendidas o utilidades producidas. Los recursos que se
emplearon son aquellos que intervienen en los procesos y los cuales pueden
cuantificarse, estos recursos pueden llegar a ser: nimero de trabajadores, tiempo total
de fabricacion, horas maquina, etc.”.

En bases a informacion anterior, ;Qué efecto produce La Implementacion de las
Herramientas del Mantenimiento Productivo Total (TPM) en la Productividad de la
empresa Autos Nor Motores S.A.C., 2019?, dado que, la actual investigacion se justifica

tedricamente porque proyecta dar una mejora en la productividad mediante la aplicacion



de los conocimientos tedricos del mantenimiento productivo total, para con ello
determinar y aplicar las herramientas adecuadas del TPM en la empresa Autos Nor
Motores S.A.C., en el tiempo que sea necesario. También es pertinente de manera
practica porque existe la necesidad de mejorar la productividad de la empresa Autos Nor
Motores S.A.C., a través del mantenimiento autonomo, que les va permitir al personal
realizar el mantenimiento de sus propias maquinas en menor tiempo, y complementando
el desarrollo con el manejo del mantenimiento preventivo, a través de la creacion de un
cronograma en funcién del tiempo. Por otro lado, es Metodolégica pues la
implementacion de herramientas del TPM es para optimizar la productividad, se
desarrollara en torno a diversos métodos de recoleccion de datos, como encuestas,
entrevistas y fichas técnicas, que nos van a permitir conocer la productividad actual de
la empresa, los manuales de las maquinas y los procesos de reparacion y mantenimiento
de los vehiculos.

Teniendo como hipdtesis, la implementacion de las herramientas del mantenimiento
productivo total (TPM) mejora la productividad en la empresa Autos Nor Motores
S.A.C.,2019. Siendo el objetivo general, Implementacion de las Herramientas del
Mantenimiento Productivo Total (TPM) para Mejorar la Productividad en la empresa
Autos Nor Motores S.A.C., 2019, a través de los objetivos especificos: Determinar la
productividad actual de la empresa Auto Nor Motores S.A.C., identificar las
herramientas del TMP que mas se adapten y necesita la empresa Auto Nor Motores
S.A.C., implementar las herramientas del TMP que mejor se adapten a la empresa Auto
Nor Motores S.A.C. y Determinar la nueva productividad después de la aplicacion de
las herramientas del TPM en la empresa Autos Nor motores S.A.C., Teniendo como
conjetura cientifica que la implementacion de las herramientas del Mantenimiento
Productivo Total (TPM) mejora la productividad en la empresa Autos Nor Motores
S.A.C.,2019.
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METODO
2.1. TIPO DE ESTUDIO Y DISENO DE INVESTIGACION

2.2.

Es un estudio aplicado, porque utiliza las herramientas del mantenimiento
productivo total para la mejora de la productividad, dandole una solucion a la
problematica de la empresa porque manipula intencionalmente el TPM por
medio de las herramientas para poder evaluar lo defectos en la productividad y
por ultimo es longitudinal porque hace medicion de las observaciones en dos
tiempos, antes y después de la aplicacion de las herramientas del mantenimiento
productivo total en la empresa, donde el disefio de investigacion es pre-
experimental, porque analiza y compara la conducta de la productividad en la
empresa, permitiendonos tener una vision completa del antes y después de la

implementacion del TPM.

G: 01x02
X estimulo
01 _ 02
Pre-prueba post-prueba
G : Muestra experimental, empresa AUTOS NOR MOTORES S.A.C.
01 : Productividad actual
X : Herramientas de mantenimiento productivo total
02 : productividad después

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

La variable independiente: Son las Herramientas del mantenimiento
productivo total, que nos ayudan a quitar las fallas de las maqguinas, asi como
aumentar la eficiencia de los trabajadores para incrementar la productividad de
la empresa. (Rey Sacristan, 2013).

La variable dependiente: Productividad, se dara gracias al mantenimiento
productivo total para mejorar la eficiencia y la eficacia de los trabajadores
logrando asi disminuir los tiempos muertos y la reduccién de los defectos,
Cruelles (2017).
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ESC. DE

0T planeadas y programado

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES M%D|\:CI
Antes y después 5S
- Implementacion programa 5S
Programa 5S > 60%
- % de espacio disponible en m? (zonas
5s desocupadas). RAZON
El TPM esta _ Areautilm? %100
w TPM, es sistema de|conformado por los ~ Espacio total m?
E gestion de calidad, que | pilares: Area no util m?
L origina el trabajo en|Mantenimiento = . > X100
- . . ] Espacio total m
% equipo para asi poder|autbnomo que se
W efectuar con los|realiza diario la
B-J MANL_'IE_'C\')'M'E objetivos de mejora|intervencion del| MANTENIMIE % dism.de fallas .
a continua, logrando | equipo, limpieza NTO n°fallas de equipos del mes act RAZON
Z | PRODUCTIVO como resultado unjetc el| AUTONOMO = o ; x100
W TOTAL : : ST n° fallas de equipos del mes ant
3 mejor ambiente  de | mantenimiento _ _
Q trabajo, enfocado a|planificado se Numero de Fallas en el sistema (NFS)
T mejorar aspectos de |llevara a cabo por el y
< eficiencia y eficacia | personal técnico del _ N° de paros en produccion X100
> (Rey Sacristan, 2013). |éarea de MANTENIMIE N°de H.T trabajadas de operacion
mantenimiento. )
NTO Porcentaje de inspeccion: RAZON
PLANIFICADO
O.T totales ejecutadas
X100
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VARIABLE DEPENDIENTE

PRODUCTIVI
DAD

La productividad tiene
que ver con los
resultados que se
consiguen en un
proceso en un sistema,
por lo que aumenta la

productividad es
alcanzar mejores
resultados

considerando los
recursos empleados
para generalos.

(Cruelles (2017)

La productividad se
dara gracias al
mantenimiento
productivo total para
optimizar la
eficiencia y eficacia
de los operarios
logrando comprimir
los tiempos muertos
y la disfuncion de
los defectos
encontrados.

Tiempo Productivo Real
X100

EFICIENCIA - Tiempo Productivo Programado RAZON
_ N°dewvehiculos atendidos X100
EFICACIA " N°de vehiculos programados RAZON
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2.3.

POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO
Poblacion para aplicar las herramientas del mantenimiento productivo total esta
conformada por 10 operarios que laboran en la empresa Autos Nor Motores

S.A.C., en las cuales 5 pertenecen al area de pintura y 5 al area de planchado en

el afio 2019.

Muestra es censal dado al nimero reducido de operarios (10 operarios).

Muestreo: Area del proceso productivo.

Unidad de analisis Todos los operarios del area de planchado y pintura.

Criterios de inclusion: Los operarios que laboran en el area de planchado y

pintura, excluyendo aquellas que sean realizadas con otros fines.

Criterios de exclusion: Los operarios que no laboran en el area de planchado y

pintura, excluyendo aquellas que sean realizadas con otros fines.

2.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS,
VALIDEZ Y CONFIABILIDAD
Para ejecutar los objetivos determinados se procedera a utilizar las siguientes

técnicas y herramientas:

OBJETIVOS

TECNICA

INSTRUMENTO

Determinar la productividad
actual de la empresa Autos
Nor Motores S.A.C.

Analisis de informacion

Registro de vehiculos

Observacidn directa

Eficiencia de las horas
trabajadas

Identificar las herramientas
del TPM que mas se adapten
y necesita la empresa Autos
Nor Motores S.A.C

Analisis de informacion

ISHIKAWA

Observacidn directa y analisis de
informacion

DIAGRAMA DE PARETTO

Implementar las herramientas
del TPM que mejor se
adopten a la empresas Autos
Nor motores S.A.C

Observacion directa

Check list de 5s

Observacion directa

Tarjetas rojas

Andlisis de informacion

Ficha de registro

Observacion directa

Check list de sostenibilidad

Observacion directa

Ficha de registros de paradas

Analisis de la informacion

Formato del mantenimiento
autonomo

Analisis de informacion y
observacion directa

Ficha de registro de estado de
las maquinas
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Determinar la productividad |Analisis de informacion Registros de vehiculos

actual de la empresa Autos
Nor Motores S.A.C. Observacion directa

Eficiencia de las horas
trabajadas

Fuente: Elaboracidn propia

2.5.

Para establecer la Validez del adjunto, se sometié los cuestionarios a
contrastacion e interpretacion relativa de cada uno de ellos siendo asi validados
por nuestros respectivos asesores. Este estudio es Confiable ya que los datos

logrados son mediante ficha de observacion, encuestas y analisis documental.

PROCEDIMIENTO

Para analizar la productividad actual de la empresa Autos Nor Motores S.A.C, se
procedié a tomar nota de los registros de la empresa utilizando el instrumento
(Anexo C2) para obtener los vehiculos que ingresan a la empresa, los vehiculos
que son programados Yy los vehiculos atendidos y asi obtendriamos la eficiencia.
Luego se realiz6 la observacion de los trabajadores cada 2 horas al dia en el area
de trabajo obteniendo el tiempo productivo real de la empresa utilizando el
instrumento (Ver anexo C3) para obtener la eficacia, y de esa manera obtener la
productividad (Ver anexo C4).

Para identificar las herramientas del TPM se procedi6 a evaluar a cada uno de los
problemas de la empresa (Anexo C5), relacionando dichos problemas con las
herramientas del TPM que mas de adecuen, para de esa manera identificar y
priorizar las 2 herramientas mas necesarias para la empresa.

Para aplicar las herramientas del TPM ya identificadas se procedi6 aplicar la
metodologia 5S observando los problemas de la empresa usando un checklist
(anexo C6) luego se utilizaron las tarjetas rojas que nos ayudo a reubicar, reparar
y eliminar objetos innecesarios, posteriormente se ordenaron las areas de
planchado y pintura siguiendo las indicaciones de los maestros de las areas antes
mencionadas siguiendo un registro por cada area, luego para hacer el seguimiento
de las auditorias se utiliz6 un checklist (Anexo C7), para ver el avance que se
estd dando en la empresa Autos Nor Motores S.A.C., seguidamente para la

implementacion de las herramientas del TPM; para implementar el
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mantenimiento autonomo se realizara capacitaciones (Anexo C12), para el buen
mantenimiento de sus maquinas antes de usarlas, usando un formato (anexo C8);
para el mantenimiento planificado se realizd una observacion de las paradas de
las maquinas (ver anexo 9), luego se determiné el numero de fallas por cada
maquina por el cual se manipul6 el formato (Ver anexo C10), Después se elabord
una ficha de registro del estado de las maquinas utilizando un programa de
mantenimiento planificado (anexo C11) para el mantenimiento adecuado de las
maquinas.

Para analizar la nueva productividad de la empresa Autos Nor Motores S.A.C, se
procedi6 a tomar nota de los registros de la empresa utilizando el instrumento
(Anexo C2) para obtener los vehiculos que ingresan a la empresa, los vehiculos
que son programados y los vehiculos atendidos y asi obtendriamos la eficiencia.
Luego se realizd la observacion de los trabajadores cada 2 horas al dia en el area
de trabajo obteniendo el tiempo productivo real de la empresa utilizando el
instrumento (Ver anexo C3) para obtener la eficacia, y de esa manera obtener la
productividad (Ver anexo C4). y se finalizara con un diagrama de estratificacion

(gréfico visual) en funcion a las areas.
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2.6.

2.7.

METODO DE ANALISIS DE DATOS

Analisis descriptivos: Se estudia el comportamiento de la variable
mantenimiento productivo total y el impacto de la productividad, lo que se
manejara para el levantamiento de la informacion, las herramientas planteadas
por los tesistas de acuerdo a la escala de variables de estudio (razon), y se derivara
a calcular sus medidas de tendencias central tabulando los datos obtenidos en las

tablas de frecuencia, gréaficos de barra segun la naturaleza de sus resultados.

Anélisis ligados a la hipdtesis: Para corroborar la hipotesis se efectuxara una
prueba parameétrica de comparacion de medidas denominadas T — Student si es
que son muestras pareadas y estas a la vez tiene que corresponder a las variables
de razon, si dichos datos tienen comportamiento normal, confirmando la prueba
de normalidad Shapiro-Wilk sino efectua se emplea la prueba no paramétrica de

Wilcoxon.

ASPECTOS ETICOS

Los tesistas se comprometen a respetar la propiedad intelectual, de la veracidad
de los resultados obtenidos, la confidencialidad de los datos suministrados por la
empresa y a no manifestar la identidad de los organismos que participan en el

estudio, asi como a solo tomar los datos consentidos por los encuestados.
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I11. RESULTADOS

3.1. DETERMINAR LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL DE LA EMPRESA

3.1.1. Determinar la Eficacia

Para determinar la eficacia se procedié a tomar nota de los registros de la

empresa de vehiculos que ingresan, los vehiculos registrados y vehiculos

atendidos, considerando a tomar nota por semana para de esta manera

obtener la productividad mensual de la empresa Autos Nor Motores

S.A.C., (Ver anexo A8).

3.1.2. Determinar la Eficiencia

Para determinar la eficiencia se procedio a tomar nota de la ocupacion de

los operarios durante el mes para de esta manera obtener la productividad

mensual de la empresa Autos Nor Motores S.A.C., (Ver anexo A33).

Finalmente, con la recopilacion datos se puede estimar la productividad que

actualmente esta trabajando la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Tabla 34: Productividad — febrero 2019 (PRE - TEST).

ESTIMACION DE REPARACION DE VEHICULOS - AUTOS NOR MOTORES S.A.C. Febrero
PRE - TEST

Proceso de reparacion de vehiculos

Empresa AUTOS NOR MOTORES S.A.C Método
Elaborad Inofian Chero Elizabeth y Cabrera Quilcate Proceso
0 por Eduardo
SEMAN  Total N°de N°de Tiempo tiempo
AS de vehicul vehicu  productivo  productivo
vehicu 0S los real (min) programad
losque Progra atendi 0 (min)
ingres  mados dos
an
1 8 6 4 344 570
2 7 8 5 333 570
3 10 6 4 388 570
4 10 7 5 395 570
5 9 6 5 355 570
6 11 5 4 338 570
7 8 8 5 398 570
8 4 7 3 395 570
TOTAL

Fuente: Tabla 32 — Tabla 33 Registro de vehiculos atendidos.

Eficienc

1a

60%
58%
68%
69%
62%
59%
70%
69%
64%

Eficacia

67%
63%
67%
71%
83%
80%
63%
43%
67%

POST -TEST

Producti  Produc
vidad tividad
( Mes)
40%
36%
45%
50% 43%
52%
47%
44%
30% 43%
43%
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Interpretacion: Muestra la empresa Autos Nor Motores S.A.C, una eficiencia de 64% es decir
36% es tiempo muerto por los colaboradores, mientras que la eficacia muestra un 67%, es decir

que el 33% son vehiculos no atendidos, generando una productividad del 43%.

3.2. IDENTIFICAR LAS HERRAMIENTAS DEL TMP QUE MAS SE ADAPTEN
Y NECESITA LA EMPRESA AUTO NOR MOTORES S.A.C.
De acuerdo con los resultados adquiridos en la encuesta (Anexo C1) los problemas
identificados han sido relacionados con cada una de las herramientas del TPM dando
solucion a los inconvenientes de la empresa. Priorizando e identificando las 2

herramientas méas necesarias para la misma.

3 MANTENIMIENTO 6 3 35% 8
PLANIFICADO 5 0

% %

2 MANTENIMIENTO 4 2 59% 8
AUTONOMO 4 0

% %

1 MEJORA ENFOCADA 2 1 71% 8
2 0

% %

6 MEJORAMIENTO PARA LA 2 1 82% 8
CALIDAD 2 0

% %

4 CAPACITACION 1 6 88% 8
% 0
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5 CONTROL INICIAL 1 6 94% 8

% 0
%
8 SEGURIDAD, HIGIENE Y 1 6 100% 8
MEDIO AMBIENTE % 0
%
7 TPM EN LOS 0 0 100% 8
DEPARTAMENTOS DE % 0
APOYO %
TOTAL 17 1
0
0

%

Tabla 37: Resumen de la relacion entre problemas y herramientas de ANORSA 2019.

Fuente: Tabla 36

Interpretacion: Observando la figura 3 nos muestra la priorizacion de las herramientas del
TPM, dando como resultado al mantenimiento Planificado un (35%), mantenimiento autonomo
(24%), mejora enfocada (12%), mejora de la calidad un (12%), capacitacion un (6%), control
inicial un (6%), seguridad, higiene y medio ambiente un (6%) y TPM en los departamentos de
apoyo con (0%) del total los problemas, priorizando a las herramientas del TPM al

mantenimiento planificado y al mantenimiento autdbnomo ya que tienen el rango mas alto.

20



3.3. IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS DEL TPM

3.3.1. Mantenimiento autonomo
Como resultado de la aplicacion del mantenimiento autbnomo tenemos

como resultados la disminucion de fallas en las maquinas (Ver anexo A64).

Tabla 65: Porcentaje de disminucion de fallas de equipos.

MANTENIMIENTO MARZO MAYO %
AUTONOMO Disminucion
de fallas
N° DE FALLAS DE EQUIPOS 45 33 73%

Fuente: Elaboracién Propia.

Interpretacion: En la tabla 65 se muestra el porcentaje de disminucion de fallas después
de aplicar el mantenimiento auténomo, teniendo un total de 45 fallas en los equipos en el
mes de marzo, luego de la implementacion de la misma, presenta 12 fallas en el mes de

mayo. Dando como % de disminucion de fallas un 73%.

3.3.2. Mantenimiento Planificado
De acuerdo con los resultados obtenidos con el nimero de fallas Pre - test

(Ver anexo A76 — 78) y los resultados obtenidos con el nimero de fallas Post

— Test (Ver anexo A81 - 83), en el area de planchado y pintura, se obtiene:

Tabla 85: Numero de fallas en el &rea de planchado y pintura.

Min por  Min Dias Min N°
POST - TEST paros  por dia por trabajados fallas
mes
AREA DE PLANCHADO 206 570 26 14820 1%
AREA DE PINTURA 318 570 26 14820 2%
Total del Numero de Fallas en el sistema 4%

Fuente: Tabla 61, cuadro resumen N° de fallas en el area de pintura.

Interpretacion: en la tabla 85, se muestra el nimero de fallas en las areas de trabajo dando

como resultado el total de numero de fallas con un 4% durante el mes de mayo.
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3.4. DETERMINAR LA NUEVA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA

3.4.1. Determinar la Eficacia
Para determinar la eficacia se procedié a tomar nota de los registros de la
empresa de vehiculos que ingresan, los vehiculos registrados y vehiculos
atendidos, considerando a tomar nota por semana para de esta manera
obtener la productividad mensual de la empresa Autos Nor Motores
S.A.C., (Ver anexo Al101).

3.4.2. Determinar la Eficiencia
Para determinar la eficiencia se procedio a tomar nota de la ocupacién de
los operarios durante el mes para de esta manera obtener la productividad
mensual de la empresa Autos Nor Motores S.A.C., (Ver anexo A126).
Finalmente, con estos datos se estima con que productividad se esta
trabajando actualmente en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Tabla 127: Productividad — junio 2019 (POST - TEST).

ESTIMACION DE REPARACION DE VEHICULOS - AUTOS NOR MOTORES S.A.C. Junio

Empres AUTOS NOR MOTORES S.A.C Método PRE - TEST POST -TEST
a
Elabora Inofian Chero Elizabeth y Cabrera Proceso Proceso de reparacion de vehiculos
do por Quilcate Eduardo
SEMA Totalde N°de N°de Tiempo tiempo Eficien Eficaci Product Produ
NAS  vehiculo vehicul wvehic productivo productivo cia a ividad ctivid
s que 0S ulos real (min)  programad ad (
ingresan Progra atendi 0 (min) Mes)
mados  dos
1 9 8 6 466 570 82% 75% 61%
2 7 7 6 473 570 83% 86% 71%
3 8 7 7 461 570 81% 100% 81%
4 9 7 6 468 570 82% 86% 70% 71%
TOTAL 82% 87% 71%

Fuente: Tabla 101 Registro de vehiculos atendidos.

Interpretacion: Muestra la empresa Autos Nor Motores S.A.C, una eficiencia de 82% es decir
18% es tiempo muerto por los colaboradores, mientras que la eficacia muestra un 87%, es decir
que el 13% son vehiculos no atendidos, generando una productividad del 71%.
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3.5. ANALISIS ESTADISTICO

A. Prueba de normalidad
HO: Los datos presentan un comportamiento normal
H1: Los datos no presentan un comportamiento normal
Criterio para determinar la normalidad
Si:
P < 0.05 se aprueba la H1
P >=0.05 se aprueba la HO
Tabla 130: Prueba de normalidad de la productividad de la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

PRUEBA DE NORMALIDAD

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig Estadistico gl Sig
Productividad- ,175 4 . ,987 4 ,940
Antes
Productividad- ,238 4 . ,964 4 ,804
Después
Diferencia ,290 4 . ,786 4 ,079

Fuente: Datos de la productividad antes y después, Programa SPSS.

Interpretacion: En el estudio de normalidad de la variable productividad se observé en el
“después” el estadistico de Shapiro-Wilk = 0.964 y valor p=0.804, por lo que se concluye que la

variable productividad tiene distribucién normal.

Se observo en el “antes” el estadistico Shapiro-Wilk =0.987 y el valor p=0.940, por lo que se

concluye que la variable productividad tiene una distribucion normal.

Se observo que en la “diferencia” el estadistico Shapiro-Wilk =0.786 y el valor p=0.079, por lo

que se concluye que la diferencia tiene distribucion.

Por lo expuesto se manipulara la prueba paramétrica T — STUDENT para la constatacion de
hipdtesis.
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B. Prueba de hipétesis

HO02: La implementacién de las herramientas del mantenimiento productivo

total, no mejora la productividad de la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

H2: La implementacién de las herramientas del Mantenimiento Productivo

Total, mejora la productividad de la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Criterios para determinar la hipétesis

Si:

P < 0.05 se aprueba H2
P >=0.05 se aprueba H02

Tabla 131: Estadisticas de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Media de . Sig
Desviacion confianza de la T gl )
Media ) error . . (bilateral)
Estandar ) diferencia
estandar _ i
Inferior | Superior

Par 1. Productividad
Antes -Productividad -,28000 -,08679 ,04340 -,41811 -.14189 -6,452 8 ,008
Después

Fuente: Datos de la productividad antes y después.

Interpretacion: Se puede corroborar que la significancia de la prueba T — Student aplicada a la

productividad antes y después es de 0.008, de acuerdo con la regla de decision se rechaza la

hipdtesis nula y se acepta que la implementacion de las herramientas del Mantenimiento

Productivo Total, mejora la productividad en la empresa Autos Nor Motores S.A.C., en el afio

2019.
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IV. DISCUSION

Para realizar el anélisis de la productividad actual de la empresa Autos Nor Motores
S.A.C., se realizd a través del porcentaje de ocupacion de los operarios por 26 dias y
namero de vehiculos atendidos, obteniendo como consecuencia la eficiencia un 64%,
la eficacia de 67%. Dando asi una productividad del 43%; mientras que Estrada (2016)
quien analiz6 la productividad con tiempo observados obteniendo como resultados la
eficiencia de 70%, la eficacia de 78% dando como resultado una productividad del
56%. Por otro lado, se reafirma lo dicho por Rajadell (2012), quien indicé que para
aumentar la productividad en las empresas se debe eliminar los tiempos muertos ya que
como consecuencia trae disminucion del porcentaje ocupacional del operario, tal como

se presento en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Para establecer las herramientas del mantenimiento productivo total necesarias para
facilitar como salida a las causas criticas que se emplea el uso de la matriz de decision
ponderando cada una de las herramienta del mantenimiento productivo total, entre estas
herramientas se determind las mas adecuadas para la empresa siendo el mantenimiento
autébnomo y el mantenimiento planificado, iniciando con la aplicacion de las 5 “S”, con
el propdsito de optimizar la productividad en la empresa; por otro lado el autor Villota
(2014) quien de igual manera presenté a las herramientas en una matriz para tomar la
disposicion de aplicar en la empresa de acuerdo a la realidad. Segun lo encontrado
corroboramos los fundamentos teoricos de las 5 “S” y las herramientas del TPM.
Coincidimos con este autor en la mejora de la productividad ya que le permite a la
empresa tenga mayor margen de utilidad y desarrollo empresarial “Siendo el TPM un
método orientado a lograr, con cero accidentes laborales, cero defectos en la

produccion y cero averias en los equipos”. (Rey, 2013, p. 57 - 62).

Para la implementacion de las herramientas del mantenimiento productivo total
seleccionadas iniciando por la metodologia 5 “S”, primero se ejecutd primero una
auditoria mediante una escala teniendo como resultado de cada S un puntaje inicial de
35%, por otro lado, seguin los resultados se tiene que realizar las herramientas del
mantenimiento productivo total. Comparando con el autor Huachaca (2017) en su

investigacion mediante la aplicacion de las herramientas del mantenimiento productivo
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total obtuvo un porcentaje de cumplimiento de 30% y un 60% de no cumplimiento,
mientras lo encontrado difiere con el investigador Huachaca que no aplicé la
metodologia 5 “S” en su investigacion, sin embargo en nuestra investigacion nos
permitié mejorar la disponibilidad de las maquinas y equipos para obviar las pérdidas
por las paradas no programadas ya que “ las 5S se entienden con facilidad, la puesta en
movimiento no necesita de un gran conocimiento ni de grandes inversiones

financieras”, Marulanda (2018).

Para establecer la mejora de la productividad y las herramientas del mantenimiento
productivo total se obtuvo un puntaje de auditoria posteriormente de la implementacion
de la metodologia 5 “S” un porcentaje de 66% incrementando un 89% alcanzando a
excluir los recortes mediante el uso de codificacion de tarjetas rojas para especificar
los elementos encontrados en el area de planchado y pintura, logrando crear una cultura
de orden y limpieza. En cuanto al mantenimiento productivo total se realizé un plan de
manteniendo planificado codificando las maquinas, teniendo el menor porcentaje de
fallas pasando del 20% al 4% de fallas en el area de planchado y pintura, por
consiguiente, el porcentaje de inspeccion de las maquinas y equipos es de 86%. Por
otro lado, la productividad paso del 43% a 71% teniendo un incremento del 66%,
dichos resultados obtenidos fueron aprobados con el analisis estadistico el cual
consintié en examinar la hipdtesis en la prueba estadistica de T- Student para la
productividad, obtuvimos un valor de p < 0.05 representando que la implementacion
de las herramientas del mantenimiento productivo total mejora significativamente la
productividad en la empresa Autos Nor Motores S.A.C., Coincidiendo con el
planteamiento del investigador Hernandez en su ejecuciéon de las herramientas del TPM
y la metodologia 5 “S”, mejorando la productividad en un 70%. Considerando en
nuestra investigacion la aplicacion exitosa de las herramientas del TPM, dando como
resultado la aceptacién de los operarios, porque disminuye los tiempos muertos
permitiéndoles cumplir con las horas programadas, generando mayores ingresos y una
alta productividad, Gutiérrez (2011).
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V. CONCLUSIONES

En el estudio de la investigacion se establecio la productividad actual del mes de
febrero en la empresa Autos Nor Motores S.A.C., obteniendo un 43%, lo que indica
una disminucion de productividad en la empresa, debido a que las maquinas no estan

funcionando en su totalidad durante sus programadas.

Las herramientas del Mantenimiento Productivo Total, para la empresa Autos Nor
Motores S.A.C., son el mantenimiento auténomo y el mantenimiento planificado ya
que se adaptan a nuestra realidad problematica encontrada en el area de planchado y

pintura, mejorando la productividad.

La implementacion de la metodologia 5 “S™ se optimd en un 89%, esto significa que
la empresa se encuentra ordenada, limpia y creando una cultura organizacional,
logrando una mejora continua. Por otro lado, la aplicacion de las herramientas del
mantenimiento productivo total; teniendo al mantenimiento auténomo con un
porcentaje de disminucion de fallas del 73%, y al mantenimiento planificado con un
porcentaje de inspeccion del 86%, se comprimid el numero de fallas en el area de
planchado y pintura de 20% a 4%, esto representa para la empresa reduccién de

tiempos muertos lo que conlleva a una mejor rentabilidad.

Se concluye que anteriormente a la aplicacion de las herramientas del mantenimiento
productivo total se consiguié una productividad de 43% y después de la
implementacién se obtuvo un valor del 71%, obteniendo un progreso de la
productividad promedio en la empresa en un 66%, esto significa que mejora los
tiempos de mantenimiento en las maquinas y equipos y mejora el porcentaje

ocupacional de los operarios.
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VI. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa Autos Nor Motores S.A.C., realizar un seguimiento
invariable de la productividad para de esa manera poder identificar los posibles
avances en area de planchado y pintura, de la misma forma seguir manteniendo en
vigencia las mejoras que se han realizado en la empresa durante el tiempo de estudio.

2. Si la evaluacion mensual obtenida en el cuadro de resultados de las auditorias de 5
“S” elaborada en el area de planchado y pintura es regular o mala, se recomienda
que la empresa realice capacitaciones periddicas sobre la metodologia 57 S” y las
herramientas del mantenimiento productivo total, sin descuidar el seguimiento de
los planes de operacion, y seguir manteniendo una cultura organizacional, con el
apoyo de gerencia.

3. Es preciso permanecer contrastando los resultados del programa de mantenimiento
planificado y modificar algunos ciclos para indemnizar los requerimientos de
operacion, ya que siempre es inevitable ampliar o quitar algo del programa en su
proceso de mantenimiento de sus maquinas y equipos.

4. Se le sugiere a futuros ingenieros proyectar reuniones con la gerencia para de ese
modo exponerles minuciosamente el plan de operacidn con parte teérica para que
esta refuerce la toma de decisiones y de esa manera se pueda adquirir mejores
resultados para la empresa.

5. A futuros colaboradores se les encomienda coordinar con el representante de la
empresa sobre la labor que se va a ejecutar para poder exponer cual es la calidad de
la aplicacion de este tipo de investigaciones, sostenida en la teoria, asi como en otras
averiguaciones, para que de esta manera consigan albergar el soporte de todos los

colaboradores involucrandolos en el transcurso de la implementacion.
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A. ANEXO DE TABLAS



ANEXOS

Tabla 1: Matriz de relacion.

Fuente: Elaboracion Propia.

MATRIZ RELACIONAL C1|C2|C3|C4|C5|/C6|C7|C8|C9|C10|C11|C12|C13|C14|C15|TOTAL
c1 1,0(0|2j1|0j0fO0O|1 |1 |1]0]0]O 6
c2 0 ofi1|o0;j0|j0|O0lO|O0O|O|O0O]O0O]|]O0O0]O 1
c3 0|0 1/0(1|0j0|O0O|O0O|O0O]O0O]O0O]O0]|1 3
ca 011 1/0(0|0j1/1|0|0]|0O0]|O0]O 5
c5 0(0j0|1 o(ojojoy1|0|0|0]0]oO 2
cé oj1(0(1|0 1/1(1{0|0|O0O]O0O|O0]|O 5
C7 1/1/0({0(|0]|O0 ojojo0|O0|O0O]O0O]O0O0]|O 2
c8 1/1/0(1(0|1]0 ojof1,01010/|0O0 5
c9 1/1/0|0(0|0]|O0|O 0Oo|0|O0|O0O]O0]|O 2
C10 1/1{1(1]0(1]0(1/0 0|/0|0|]0]|O 6
Cc11 1/1/0|0(0|0OfO|21]0]| O 0O|1]0]0O0 4
C12 i1/1/0(1(0|2|0|0|0O| OO O|1]0 5
c13 i1/0/0/0l0|OfO|2]|0O|0|0]0O 0| O 2
C14 ij0({0(1}j0(0lO0Of1/0y 01|00 1 5
-C15 i1,0/0|{1/0|0|O|O|1) 0| 0|0]O0]O 3
0 Significa que no hay relacién entre las causas 56
1 Significa que hay relacién entre las causas
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Tabla 2: Tabla de frecuencia.

Fuente: Elaboracion Propia.

VALOR
ITEMS PROBLEMA ACUMULADO |% ACUMULADO | 80-20
ASIGNADO
No cuentan con procedimientos estandar del 5 -
1 |mantenimiento de sus equipos 11% 11%
10 |Equipos y herramientas en desorden b 11% 1% 80%
Falta de cultura organinzacional
5 80%
4 %% 30%
Los trabajadores no reciben capacitacion de
. Co 5 80%
6 |seguridady salud ocupacional ni del buen uso de epps % 30Y%
los colaboradores no reciben asesoramiento del
mantenimiento y cuidado de sus equipos y 5 80%
8  |maguinarias 9% 48%
No existen programas de mantenimiento preventivo
5 " p ’ % 57% a0
Los trabajadores desconocen la forma en que tienen ‘ -
17 |que darle mantenimiento a sus equipos % 66% °
0 Falla y averias de maquinaria y equipos 4 " % 80%
3 Falta de higiene y desorden en el drea de trabajo 3 9 % 80%
15 [Materiales obsoletos y desordenados 3 5 8% 80%
s [No hay registro de los procesos bien definidos 2 5 88% 80%
7 |Debidoa fas fallas y paradas de equipos genera una ) 1 91% 80%
g |Nocuentan conun check list de verificacion del buen ) 9 959 80%
16 |Equipos obsoletos 2 1% 98% 80%
No existe manual donde el operario pueda consultar . -
2 |suprocedimiento % 100% °
5% 100%
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Tabla 3: Relacion de maquinas y equipos del servicio de planchado y pintura.

Mesa d.e Planchado 2 Lauch
traccionamiento
Elevador hidraulico |Planchado 1 Lauch
Cabina de pintura Pintura 2 WINNER
Compresor de aire Pintura 2 M,Aa\i): )
DESBOLLADORES Pintura 3 Max -
FRANCESES Air
MAQUINA DE : Max -
SOLDAR Pintura 1 Air

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 4: Cuadro resumen del diagrama analitico del proceso en el area de planchado.

SIMBOLOGIA METODO METODO DIFERENCIA
] ACTUAL PROPUESTO
O OPERACION 8
- INSPECCION 3
|:> TRANSPORTE 3
) DEMORA 0
VALMACENAMIENTO 0

Fuente: Figura 1: Diagrama Analitico de Procesos en el Area de Planchado Empresa
Autos Nor Motores S.A.C. 2019.

Tabla 5: Cuadro resumen de los tiempos productivos en el &rea de planchado.

Tiempos productivos 11 78.57%
Tiempos Improductivos 3 21.43%
Total 14

Fuente: Cuadro resumen de la tabla 4.

Tabla 6: Cuadro resumen del diagrama analitico del proceso en el area de pintura.

SIMBOLOGIA METODO METODO DIFERENCIA
ACTUAL PROPUESTO
O OPERACION 20
- INSPECCION 3
|:> TRANSPORTE 5
) DEMORA 4
v ALMACENAMIENTO 0

Fuente: Figura 6: Diagrama Analitico de Procesos en el Area de Pintura; Empresa.
Autos Nor Motores S.A.C. 2019
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Tabla 7: Cuadro resumen de los tiempos productivos en el area de pintura.

Tiempos productivos 23 71.88%
Tiempos Improductivos 9 28.13%
Total 32

Fuente: Cuadro resumen de la tabla 6.

Tabla 8: Registro de vehiculos atendidos; Empresa Autos Nor Motores S.A.C.2019"—
Pre test.

Formato de Indicadores de Tiempo de Eficacia ‘

Tipos de indicadores: Vehiculos atendidos semanal

Responsable: Inofian Chero Elizabeth y Cabrera Quilcate Eduardo

Objetivos: Medir Tiempo de la Eficiencia

VEHICULOS ATENDIDOS VA

VEHICULOS PROGRAMADOS VP

Tiempo de Eficacia=VA/ VP

Total de vehiculos que | N° VEHICULOS VEHiCULOS

Semana ingresan PROGRAMADOS |  ATENDIDOS

8 6 4

8

10

10

9

~ N N W N

11

R IR |ININ]WIN| P

8

5
4
5
5
4
5
3

0 IN|]OO|lun |~ WIN|ER
I+ PPl | WUV
[0 | UV | |N|O | O

4 3
Fuente: Registro de vehiculos de la empresa Anorsa.

Interpretacion: En la tabla 8, El registro de los vehiculos atendidos a la semana, en
el cual obtenemos el numero de vehiculos entrantes, nimero de vehiculos
programados y numero de vehiculos atendidos, con el que obtendremos la

productividad, dividiendo los vehiculos atendidos y los vehiculos programados.
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Tabla 9: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 4
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO Si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO Si Si Si Si no Si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no Si Si no Si no 3 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO Si no no si si no 3 50%
GONZALES JAVIER, VICTOR no no Si Si Sl Si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO no no no no Si Si 2 33%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO Si S Si no Si Si 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no Si no no no 1 17%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL Si no Si Si Si Si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no Si Si Si no 3 50% 58%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 10: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 5
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO 12 Si no Si Si no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si Si si si no Si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si no no no no 1 17%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no si Si no Si 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR si no si Si Si Si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no si no no 4 67%
MURNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no si no si si no 3 50%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO Si Si Si Si no Si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL no Si si Si Si Si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) Si no Si no Si si 4 67% 65%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11:Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miércoles 6
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no Si si no 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si SI no 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO no no no no si si 2 33%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no no Si no no 1 17%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si no si 4 67%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si Si si no 3 50% 62%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 12: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 7
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO no si si Si no si 4 67%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si no Si si no 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO no si no si no no 2 33%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no Si si no 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no si si Si no si 4 67%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si no Si no si 4 67%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no no si 2 33% 60%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 13: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 8
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no no 4 67%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si no 3 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no si Si no si 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no no si no si si 3 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si no no si si no 3 50%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si no no si si no 3 50%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si no no si 4 67%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si si 3 50% 62%0

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 14: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Sébado 9
08:00 a.{10:00a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO

Si

Si

no

Si

75%

AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO

si

no

Si

Si

75%

CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH

no

no

Si

no

25%

DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO

si

si

si

no

75%

GONZALES JAVIER, VICTOR

no

no

Si

no

25%

SANTOS DOMINGO, OSORIO

Si

Si

no

Si

75%

MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO

Si

Si

no

no

50%

GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO

no

no

si

si

50%

SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL

si

si

no

Si

75%

HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE)

no

no

Si

no

25%

55%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 15: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 11
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si no no Si si no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO no si no si no no 2 33%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si no no Si si si 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no no no si no no 1 17%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no no Si no si 2 33%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si no 2 33% 55%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 16:Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 12
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no no no no no si 1 17%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO| no si si Si si si 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no Si si di 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no Si no si si no 3 50%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL no si no Si si no 3 50%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si no 2 33% 62%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 17: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miércoles 13
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si no no Si si no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO no si no si no no 2 33%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si no no Si si si 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no no no si no no 1 17%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no no Si no si 2 33%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si no 2 33% 55%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 18: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 14
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si no no Si si no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si no si no no 3 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no no si si no 3 50%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no no si 3 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no Si si no 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no si Si no si 3 50%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no no si 2 33% 60%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 19: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 15
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si no 3 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no si Si no si 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no no si no si si 3 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si no no si si no 3 50%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no si si Si no si 4 67%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL no si si Si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si si 3 50% 63%

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 20: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Sabado 16
08:00 a.|10:00 a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO Si Si no si 3 75%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si no si no 2 50%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no Si si no 2 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO Si no si Si 3 75%
GONZALES JAVIER, VICTOR no Si Si no 2 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si no no Si 2 50%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si no no si 2 50%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no Si Si Si 3 75%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL no Si no Si 2 50%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no Si no 1 25% 55%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 21: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 18
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no si si no 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si no no 3 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO no no no no si si 2 33%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no si Si no no 2 33%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si si si no 3 50% 63%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 22: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 19
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si no no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO no si no si no si 3 50%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si Si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no no no no si 2 33%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no Si si si 5 83%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si no si Si si si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si si 3 50% 67%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 23: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miércoles 20
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no si si no 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si SI no 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO no no no no si si 2 33%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no si Si no no 2 33%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si si si no 3 50% 65%

Fuente: Elaboracion propia.

55




Tabla 24: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 21
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pom. | pom. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si no si si no si 4 67%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO| no no si si si si 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL no si si si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no no si 2 33% 72%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 25: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 22
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si Si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no si Si no si 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no no si no si si 3 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si no si Si si no 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si no no 4 67%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no si si no si si 4 67% 70%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 26: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Sabado 23
08:00 a.|10:00 a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si 3 75%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si no no si 2 50%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no 2 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si 4 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no 2 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si 4 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si no si 3 75%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si no si no 2 50%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si no si 3 75%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no 3 75% 70%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 27: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 25
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no Si si no 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si SI no 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si no si no si si 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no si Si no no 2 33%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si si si no 3 50% 70%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 28: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 26
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO no si no Si si no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si no no si si 3 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO no si Si si no no 3 50%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO no si no si si di 3 50%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no Si no si si no 3 50%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si no si Si si si 5 83% 68%

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 29: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miercoles 27
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no si si si 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no no si si 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no Si no no si no 2 33%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si no 4 67%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si si 3 50% 68%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 30: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 28
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm. | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO no si si Si no si 4 67%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si Si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no Si si di 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si no si Si no si 4 67%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si no no si no 3 50%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no no si 2 33% 65%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 31: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 29
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no si si no 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si SI no 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO no si no no si si 3 50%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no si si si no no 3 50%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si si si no 3 50% 68%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 32: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Sabado 23
08:00 a.|10:00 a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si 3 75%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si 4 100%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no no si si 2 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si 4 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR no no si no 1 25%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no si 3 75%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si no si 3 75%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si no 3 75%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si no 2 50%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si si 4 100% 73%

Fuente: Elaboracion propia.

64




Tabla 33: Célculo de eficiencia; Empresa Autos Nor Motores S.A.C.2019 — Pre test.

Fecha % de Fecha % de Fecha % de Fecha % de
ocupacion ocupacion ocupacion ocupacion

4/02/2019 58% 11/02/2019 55% 18/02/2019 63% 25/02/2019 70%
5/02/2019 65% 12/02/2019 62% 19/02/2019 67% 26/02/2019 68%
6/02/2019 62% 13/02/2019 55% 20/02/2019 65% 27/02/2019 68%
7/02/2019 60% 14/02/2019 60% 21/02/2019 72% 28/02/2019 65%
8/02/2019 62% 15/02/2019 63% 22/02/2019 72% 1/03/2019 68%
9/02/2019 55% 16/02/2019 55% 23/02/2019 70% 2/03/2019 73%

60%

58%

68%

69%

Fuente: NUmero de muestra de los trabajadores.

Interpretacion: En la tabla 33, Calculo de la eficiencia, se obtiene a través del nimero de

muestras del % ocupacional de los operarios.

Tabla 35: Herramientas el TPM.

NO

HERRAMIENTAS DEL TPM

NUu A OFRN W

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

MANTENIMIENTO AUTONOMO
MEJORA ENFOCADA
MEJORAMIENTO PARA LA CALIDAD
CAPACITACION

CONTROL INICIAL
TPM EN LOS DEPARTAMENTOS DE APOYO

8 SEGURIDAD, HIGIENE Y MEDIO AMBIENTE

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 36: Problemas de la empresa en relacion a las herramientas del TPM en la

empresa ANORSA 20109.
N° Problemas PILARES
TPM
1 No cuentan con procedimientos estandar del mantenimiento de sus 3
equipos
Equipos y herramientas en desorden 1
Falta de cultura organizacional
4  Los trabajadores no reciben capacitacion de seguridad y salud 4
ocupacional ni del buen uso de EPP
5 los colaboradores no reciben asesoramiento del mantenimiento y 2
cuidado de sus equipos y maquinarias
6 No existen programas de mantenimiento preventivo
Los trabajadores desconocen la forma en que tienen que darle
mantenimiento a sus equipos
8 Fallay averias de maquinaria y equipos 3
9 Falta de higiene y desorden en el area de trabajo 1
10 Materiales obsoletos y desordenados 1
11 No hay registro de los procesos bien definidos 6
12 Debido a las fallas y paradas de equipos genera una desmotivacién en 6
los trabajadores
13 No cuentan con un check list de verificacion del buen estado de 3
equipos y maquinaria
14 Equipos obsoletos 5
15 No existe manual donde el operario pueda consultar su procedimiento 3
16 Falta de cooperacion o trabajo de equipo para mantener el &rea de
trabajo libre de desorden y suciedad
17 El trabajador no puede diagnosticar ni prevenir el deterioro de sus 2

equipos Yy uso de maquinaria

Fuente: Encuesta a los trabajadores Anorsa 2019.

A continuacion, presentamos un cuadro resumen de los problemas y las herramientas que

vamos a utilizar para dar solucion a los problemas mencionados.
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Tabla 38: Formato de auditoria cero.

Seguridad y Salud Ocupacional -20
L / Medio ambiente =
o ; — -15
——7~, FORMATO DE AUDITORIA 5S
N 0 R S CRITERIOS Produccién -10
PARA -
B CUANTIFICAR En 5
Area: Planchado y pintura LOS eiecucion
: _ - _ ASPECTOS ) 0
Auditores : Elizabeth Inofian Chero y Eduardo Cabrera Quilcate OBSERVADOS No Afecta =
A CADA"S"
Fecha : 12/04/2019 Hora : 10:00 a. m. Destacable >
g% Categoria Aspecto Lugar Observacién 1S |2S |3S |4S |5S Detalle Fotos
1 Infraestructur Techo Pintura Mala fijacion de__ las calaminas 20 Foto
a en los tijerales —_—
Infraestructur . Acumulacién de polvo en las
2 |, Pared Pintura paredes -5 m
3 | Suministros | Energia eléctrica Pintura Tomacorrientes en mal estado -20 Foto
4 | Suministros giﬁ/gGLP 0 Pintura No hay sefializacion -20 Foto
. . . Magquinas no estan
5 | Activos Equipos Pintura sefializados -20 Foto
6 | Activos Herramientas Pintura Muebles innecesarios -20 Foto
. . Herramientas fuera de lugar
7 | Activos Muebles Pintura (desordenadas) -10 Foto
Materiales y . . . Material innecesario (lijas, i
8 Productos Materia Prima Pintura tarros de pintura, papel) 15 m
Materiales y | Utiles de aseo . No cuentan con casillero
9 Productos personal Pintura (Locker) - m
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Categoria Aspecto Observacién 2S |3S |4S |5S Detalle Fotos
No cuenta con un manual para
10 | Informacién | Manuales Pintura el mantenimiento de las -10 Foto
magquinas —
Uniforme/present . No usan el uniforme de la
11 | Personal acion Pintura empresa -5 Foto
12 | Personal Conocimiento 5S Pintura No conocen las 5s -10 Foto
Seguridad Y .
13 | Medio Procedimientos Pintura No cuenta crgger:g;stro de los -10 Foto
ambiente P
Seguridad Y
14 | Medio EPP Pintura No usan los EPPS dados por la -20 Foto
. empresa
ambiente
Seguridad Y No tienen sefializado los tachos
15 | Medio Residuos Sélidos Pintura -5 Foto
. de basura
ambiente
Seguridad Y Incumplimiento Hacen caso omiso a las
16 | Medio P Pintura . -5 Foto
. normativa recomendaciones
ambiente
17 Infraestructur Pared Planchado Acumulacién de polvo en las 5 Foto
a paredes
18 | Suministros | Energia eléctrica Pintura Tomacorrientes en mal estado -10 Foto
19 | Activos Equipos Planchado Falta de manten_imiento en las -5 Foto
maquinas —_—
20 | Activos Herramientas planchado Herramientas obsoletas -15 Foto
21 | Activos Muebles Planchado Mueble Averiado -10 | -10 Foto
Materiales y | Utiles de aseo No cuentan con casillero
22 Productos personal Planchado (Locker) - Foto
Materiales y . .
23 Productos Repuestos Planchado Repuestos innecesarios -5 Foto
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Categoria

Aspecto

Observacion

No cuenta con un manual para

Detalle

24 | Informaciéon | Manuales Planchado el mantenimiento de las -10 Foto
maquinas
Uniforme/present No usan el uniforme de la

25 | Personal acion Planchado empresa -5 Foto

26 | Personal Conocimiento 5S | Planchado No conocen las 5s -10 Foto
Seguridad Y .

27 | Medio Procedimientos Planchado No cuenta con registro de los -5 Foto
ambiente procesos -
Seguridad Y

28 | Medio EPP Planchado No usan los EPPS dados por la -20 Foto

. empresa —_—
ambiente
Seguridad Y No tienen sefializado los tachos
29 | Medio Residuos Sélidos | Planchado -5 Foto
. de basura —_—
ambiente
Seguridad Y Incumplimiento Hacen caso omiso a las

30 | Medio P Planchado daci -5 Foto

ambiente normativa recomendaciones| —_—

Fuente: Elaboracion Propia.
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A. Seiri — clasificacion: Se comienza con la aplicacion del Checklist,

Luego se evalué como primer preambulo el estado actual de la empresa; ademas de

separar por cada area las cosas necesarias para su uso mas frecuente.

Tabla 39:Cuadro resumen de la auditoria cero.

RESUMEN
ITEM S's % INDIVIDUAL
Clasificar ( SEIRI) 1S 40%
Ordenar (SELTON) 2S 25%
Limpiar (SEISO) 3S 25%
Estandarizar (SEIKETSU) 4S 30%
Disciplinar (SHITSUKE) 5S 55%

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: Los resultados obtenidos en la primera evaluacion, nos indican que
la empresa no ha tenido ningun tipo de politica en el trabajo para un correcto
desarrollo en sus funciones y poder asi mantener en estado éptimo sus areas para un

mejor desarrollo en su proceso productivo.

En el siguiente cuadro encontramos el porcentaje en el que nos encontramos en funcién

a lo que se espera (100%) es: Porcentaje actual 5°S

Tabla 40: Porcentaje esperado de las 5s, auditoria cero.

ITEM % ACEPTACION 5'S % ACTUAL % ESPERADO
1 % ACEPTACION: SEIRI 40% 100%
2 % ACEPTACION: SEITON 25% 100%
3 % ACEPTACION: SEISO 25% 100%
4 % ACEPTACION: SEIKETSU 30% 100%
5 % ACEPTACION: SHITSUKE 55% 100%

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 41: Cantidad de tarjetas rojas utilizadas.

ITEM TARJETAS ROJAS CANTIDAD
1 Eliminar 18
2 Reubicar
3 Reparar
4 Reciclar
TOTAL 29

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 42: Cronograma de limpieza e inspeccidn en el area de produccion en la empresa

Autos Nor Motores S.A.C., 2019.

DIA

Lunes -
Viernes

HORA

05:30 pm - 6:30 pm

05:30 pm - 6:30 pm
05:30 pm - 6:30 pm
05:30 pm - 6:30 pm

RESPONSABLE

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO

AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO

TIPO DE LIMPIEZA

Limpieza de pasillos
Limpieza de pasillos
Limpieza de pasillos

Limpieza de pasillos

Sabado

13:00pm - 14:00pm
13:00pm - 14:00pm
13:00pm - 14:00pm

MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL

Limpieza de maquinas
Limpieza de maquinas

Limpieza de maquinas

Todos los dias ayudan con el

orden del area

CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE)

Limpieza del drea
Limpieza del drea
Limpieza del drea
Limpieza del drea
Limpieza del drea

Limpieza del drea

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 43: Auditoria post- test”.

- Seguridad y Salud -20
FORMATO DE AUDITORIA Ocupacional / Medio
4\ ambiente =
AN ORSA DESPUES DE LAS 5S CRITERIOS Calidad = 15
PARA » 10
CUANTIFIC Produccién =
A . ; AR LOS . L, -5
Area: Planchado y pintura ASPECTOS En ejecucion
Auditores : Elizabeth Inofian Chero y Eduardo Cabrera Quilcate OB%ESRXAD No Afecta = 0
Fecha: 12/04/2019 Hora : 10:00 a. m. CADA"S"  Destacable = 5
Categoria Aspecto Observacion 3S [4S |5S Detalle Fotos
Infraestructur : Mala fijacion de las calaminas en
1 a Techo Pintura los tijerales 0 Foto
Infraestructur . Acumulacién de polvo en las
2 a Pared Pintura paredes 0 Foto
3 | Suministros | Energia eléctrica Pintura Tomacorrientes en mal estado -5 5 Foto
4 | Suministros | Gas (GLP o GNV) Pintura No hay sefializacion -5 Foto
5 | Activos Equipos Pintura Magquinas no estan sefializados -5 Foto
6 | Activos Herramientas Pintura Muebles innecesarios -5 Foto
. : Herramientas fuera de lugar
7 | Activos Muebles Pintura (desordenadas) -5 Foto
Materiales y . . : Material innecesario (lijas, tarros |
8 | productos Materia Prima Pintura de pintura, papel) 5 m
Materiales y | Utiles de aseo : . -
9 Productos personal Pintura No cuentan con casillero (Locker) 10 Foto

72



file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_1
file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_3
file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_4
file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_5
file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_6
file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_7
file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_8
file:///D:/TESIS%202/TPM%2009-06-19.xlsx%23Item_9

Categoria Aspecto Observacion 3S [4S |5S Detalle Fotos
L : No cuenta con un manual para el -
10 | Informaciéon | Manuales Pintura mantenimiento de las maquinas 10 Foto
11 | Personal (l;:ﬁorme/presentam Pintura No usan el uniforme de la empresa -5 Foto
12 | Personal Conocimiento 5S Pintura No conocen las 5s 5 Foto
Seguridad Y .
13 | Medio Procedimientos Pintura No cuenta con registro de los 5 Foto
. procesos —_—
ambiente
Seguridad Y
14 | Medio EPP Pintura No usan los EPPS dados por la 5 Foto
. empresa e
ambiente
Seguridad Y . -
15 | Medio Residuos Sdélidos Pintura No tienen sefializado los tachos de y Foto
. basura 20
ambiente
Seguridad Y Incumplimiento Hacen caso omiso a las
16 | Medio P Pintura ) 5 Foto
. normativa recomendaciones
ambiente
17 Infraestructur Pared Planchado Acumulacién de polvo en las 0 Foto
a paredes
18 | Suministros | Energia eléctrica Pintura Tomacorrientes en mal estado 0 5 Foto
19 | Activos Equinos Planchado Falta de mantenimiento en las - Foto
quip maquinas 10 —_—
20 | Activos Herramientas planchado Herramientas obsoletas -5 Foto
21 | Activos Muebles Planchado Mueble Averiado -5 Foto
Materiales y | Utiles de aseo . -
22 Productos personal Planchado | No cuentan con casillero (Locker) 10 Foto
Materiales y . .
23 Productos Repuestos Planchado Repuestos innecesarios 0 Foto
L No cuenta con un manual para el -
24 | Informacién | Manuales Planchado mantenimiento de las maquinas 15 -5 Foto
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Categoria

Aspecto

Observacion

Detalle

25 | Personal (lalr?lforme/presentam Planchado | No usan el uniforme de la empresa 0 Foto

26 | Personal Conocimiento 5S Planchado No conocen las 5s 5 Foto
Seguridad Y .

27 | Medio Procedimientos Planchado No cuenta con registro de los . Foto
ambiente procesos 10 —_—
Seguridad Y

28 | Medio EPP Planchado No usan los EPPS dados por la - Foto
ambiente empresa 20 -
Seguridad Y . -

29 | Medio Residuos Sélidos Planchado No tienen sefializado los tachos de § Foto
ambiente basura 20 -
Seguridad Y Incumplimiento Hacen caso omiso a las -

30 | Medio P Planchado daci Foto
ambiente normativa recomendaciones| 20 e

Fuente: Elaboracion Propia.
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Después de aplicar el Checklist en donde se evalué como primer preambulo del

estado actual de la empresa; ademas de separar por cada area las cosas necesarias

para su uso frecuente.

Tabla 44: Cuadro resumen de la auditoria cero.

RESUMEN
ITEM S's % INDIVIDUAL
Clasificar ( SEIRI) 1S 75%
Ordenar (SELTON) 2S 65%
Limpiar (SEISO) 3S 60%
Estandarizar (SEIKETSU) 4S 55%
Disciplinar (SHITSUKE) 5S 75%

Fuente: Elaboracién Propia.

En el siguiente cuadro encontramos el porcentaje en el que nos encontramos en funcién

a lo que se espera (100%) es: Porcentaje actual 5°S

Tabla 45: Porcentaje esperado de las 5s.

ITEM % ACEPTACION 5'S % ACTUAL % ESPERADO
1 % ACEPTACION: SEIRI 75% 100%
2 % ACEPTACION: SEITON 65% 100%
3 % ACEPTACION: SEISO 60% 100%
4 % ACEPTACION: SEIKETSU 55% 100%
5 % ACEPTACION: SHITSUKE 75% 100%

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 46: Comparacion del antes y después de las 5s.

CHECKLIST AUTOS NOR MOTORES 2019

5S ANTES DESPUES
SEIRI 40% 75%
SEITON 25% 65%
SEISO 25% 60%
SEIKETSU 30% 55%
SHITSUKE 55% 75% Variacion
PROMEDIO 35% 66% 89%

Fuente: Elaboracién Propia.

Interpretacion: El 89% equivale al avance de los promedios con relacion a la
comparacion de las auditorias realizadas entre el antes y después de la aplicacion de

la metodologia de las 5°s en la empresa de Autos Nor Motores S.A.C.2019.

Tabla 47: Recuperacion del area de pintura.

PINTURA ANTESDE LAS  DESPUES DE m?2
5S LAS 5S
AREA UTIL 87 136 m?
AREA NO UTIL 53 4 m?2
AREA TOTAL 140 140 m?2
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 48: Recuperacion porcentual en el area de pintura.
PINTURA ANTES DE DESPUES DE m?2
LAS 5S LAS 5S
AREA UTIL 62% 97% m?
AREA NO UTIL 38% 3% m?2
AREA TOTAL 100% 100% m?

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: Antes de la implementacion de la metodologia de las 5s teniamos
un 62 % de area atil mientras que aplicando la metodologia de las 5s tenemos un 97

% de recuperacion de area util en el area de pintura.
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Tabla 49: Recuperacion del area de planchado.

PLANCHADO ANTESDE  DESPUES DE m?
LAS 5S LAS 5S
AREA UTIL 123 161.3 m?
AREA NO UTIL 395 1.2 m?
AREA TOTAL 162.5 162.5 m?
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 50: Recuperacién porcentual en el area de planchado.
PLANCHADO ANTES DE DESPUES DE m?
LAS 5S LAS 5S
AREA UTIL 76% 99% m?2
AREA NO UTIL 24% 1% m?
AREA TOTAL 100% 100% m?2

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: Antes de la implementacién de la metodologia de las 5s teniamos un

76 % de area util mientras que aplicando la metodologia de las 5s tenemos un 99 %

de recuperacion de area (til en el area de planchado.
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Tabla 51: Mantenimiento autonomo del compresor de aire.

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO
ANTES, COMO DURANTE EL TRABAJO DE LA MAQUINA

4
ANORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO
CODIGO AVM: PLN-CA-01
EQUIPO: COMPRESOR DE AIRE
FABRICANTE: CAMPBELL HAUSFELD
MODELO: HS5118001AJ

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Corte laenergia eléctrica del compresor antes de empezar a trabajar en él, apagando el compresor
y desconectando el interruptor del tablero principal

2. Abra la jaula del compresor y limpie todo el exceso de grasa, polvo, aceite de la maquinay la
esponja sobrante que caiga dentro de la jaula del compresor

3. Para llenar el compresor de aceite quite el tapon del depdsito, y vierta el aceite en él.

4. Engrase las poleas del compresor

5. Revise el motor del compresor, revise cables, limpie el exceso de aceite y polvo

6. Revise las poleas del compresor para verificar que no estén dafiadas, si alguna presenta dafios
cambiela por otra

7. Revise y limpie los filtros del compresor, al terminar cierre la jaula del compresor

8. verificar el nivel de aceite en el cabezote

9. Drenar el condensado en el tanque de almacenamiento de aire por lo menos dos veces al dia.

10. Drenar el condensado en el distribuidor de aire por lo menos dos veces al dia

11. Verificar que no existan fugas de aire en las conexiones del compresor.

12. Al finalizar la semana limpiar la superficie exterior del compresor.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros.

3. Asegurese de que no haya materiales inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona
de trabajo.

4. antes de cada intervencién de mantenimiento hay que vaciar el deposito del comprensor y
desconectar la corriente para prevenir eventuales puestas en marcha accidentales

5. después de las operaciones de mantenimiento se aconseja controlar si todos los componentes han
sido remontados correctamente

6. para garantizar la seguridad en el funcionamiento, antes de poner en marcha el comprensor,
realizar siempre todos los controles

7. en caso de trabajo continuo en proximidad del comprensor se a conseja el uso de dispositivos de
seguridad acustica

8. No sobre cargue el cableado de su instalacién eléctrica

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 52: Mantenimiento autdnomo del elevador hidraulico.

——— )
ANORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO
CODIGO AVM: PLN-EH-01

EQUIPO: ELEVADOR HIDRAULICO

FABRICANTE: LAUCH

MODELO: TLT240SC

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO
ANTES, COMO DURANTE EL TRABAJO DE LA MAQUINA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Elestado de las cadenas y cables del elevador

2. Revise todas las mangueras hidraulicas para usar

3. Comprobar que no hay fugas de aceite en los latiguillos.

4. Verificar que los tacos estén en buen estado.

5. limpiar con un pafio seco con frecuencia para mantenerla limpia. Antes de la limpieza, se debe
desconectar el cable de alimentacion

6. Comprobar la conexion entre el cilindro hidraulico y el carro es correcto, si la tuerca de unién
entre la cadena de acero y el carro esta suelto o caidas

LUBRICACION
DIARIA

1. Que todos los cables, cadenas, bulones y demas componentes tengan una correcta lubricacion.

2. Comprobar el correcto funcionamiento de lubricacién de husillos y tuercas de trabajo

3. Lubricar la superficie de contacto entre el soporte del brazo y las esquinas de la columna con
grasa de litio

SEMANAL

1. Compruebe la lubricacion de todas las poleas. Si la polea se esta arrastrando durante la elevacién

y el descenso, afiadir lubricante apropiado para el eje de la rueda
NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad suministrada por a la empresa

2. Comprobar la verticalidad de la columna.

3. No utilice el equipo si el cable o el equipo se ha dafiado o perdido partes, hasta que sea examinado
por un técnico calificado.

4. Por favor, no subir el elevador cuando hay personas en el vehiculo. Durante la operacion, el

cliente y los espectadores no deben pararse en la zona de elevacion.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 53: Mantenimiento auténomo del desabollador francés.

.——\9’—-1
ANORSA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

CODIGO AVM: PLN-DF-01

EQUIPO: DESABOLLADOR FRANCES f
FABRICANTE: OERLIKON j! T
MODELO: GL - 220 e

003
INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS @) %
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO P
ANTES, COMO DURANTE EL TRABAJO DE LA MAQUINA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Verificar que todas las conexiones eléctricas estén firmes y bien aisladas.

2. Inspeccionar el cable de la pistola

3. Durante el funcionamiento del equipo verifique el correcto funcionamiento del ventilador. Este no
debe presentar ruidos y vibraciones anormales.

4. Al finalizar la jornada de trabajo limpiar exteriormente el desabollador

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacién de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

3. Mantenga la cabeza a distancia de los humos. No los respire. Si trabaja en interiores a los demas
el &rea o use sistema de extraccion en el arco.

4. Proteja a los demas contra chispas del desabollador

5. No permita que las chispas producidas lleguen al equipo

6. Al realizar trabajos de mantenimiento, asegUrese que la fuente de poder se encuentre apagada y

desconectada de la linea de alimentacién

Fuente: Elaboracién Propia.

80




Tabla 54: Mantenimiento autébnomo de Cabina de pintura.

e p—
—

ANORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO

CODIGO AVM: PIN-CB-01

EQUIPO: CABINA DE PINTURA

FABRICANTE: TERMOMECCANICA

MODELO: GL2

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO
ANTES, COMO DURANTE EL TRABAJO DE LA MAQUINA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Antes de efectuar cualquier operacion sobre la cabina, los operadores y los técnicos calificados
deben leer atentamente las instrucciones contenidas

2. Limpiar las superficies internas del horno y los vidrios de los plafones de eventuales residuos de
pintura o de solventes

3. Limpiar los conductos de extraccién asegurandose que eventuales depésitos de pintura no
obstaculicen el enfriamiento de los motores

4. utilizar herramientas para posicionar las piezas a pintar, en modo de mantener al operador en aire
no contaminada

5. usar correctamente te la pistola de pintura: pulverizar solo en direccién de las superficies a pintar

6. Verificar el apretado de los tornillos de los diversos componentes que durante la instalacion se
podrian haber aflojado

7. asegurarse controlando el controlador de las horas de funcionamiento, que haya sido e efectuado el
mantenimiento ordinario del quemador de la cAmara de combustion

8. Asegurar el funcionamiento del grupo generador y el grupo extractor

9. extraccién y limpieza de pre filtros

10. Hacer una limpieza, ajustes de tuercas y una buena lubricacion al grupo generador y al grupo
extractor

11. asegurarse que los sistemas de control y seguridad no hayan sido modificados

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Usar pinturas que tengan una temperatura de ignicion mayor de 21 °C

2. asegurarse que en el interior del automdvil no se encuentren objetos o sustancias peligrosas

3. asegurarse que las puertas de seguridad estén libres de objetos que obstaculicen la apertura en caso
de emergencia

4. asegurarse que todos los conductos para el aire y para los humos se descargue estén protegidos por
rejillas especiales y que no esté obstruido el pasaje del aire

5. verificar la fijacion a tierra de la cabina

6. verificar que los cables y las conexiones eléctricas que estén instaladas correctamente

7. revisar y asesorar turbinas del motor de la cabina de pintura

8. comprobar presiones y reguladores de presion

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 55: Mantenimiento autbnomo de mesa de traccionamiento.

e

- .
A NORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO

CODIGO AVM: PLN-MT-01

EQUIPO: MESA DE TRACCIONAMIENTO
FABRICANTE: LAUCH

MODELO: JD-H1

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO
ANTES, COMO DURANTE EL TRABAJO DE LA MAQUINA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

o gk wn

Componentes hidraulicos
1.

Comprobar que el piston del gato no tiene fugas.

Comprobar que las mangueras del circuito no tienen fugas.

Comprobar que los pasadores de seguridad estan correctos.

Comprobar las conexiones rapidas de las mangueras.

Usar el aceite que marque el fabricante

Comprobar la conexion entre el cilindro hidraulico y el carro es correcto, si la tuerca de union
entre la cadena de acero y el carro esta suelto o caidas

Componentes Mecanicos
1.
2.
3.

Comprobar que los pernos y tornillos estan  apretados.
Engrasar al menos dos o tres veces al afio la torre
Revisar eslabones de las cadenas

LUBRICACION

DIARIA
1.

2.
3.

Que todos los cables, cadenas, bulones y demas componentes tengan una correcta
lubricacion.

Comprobar el correcto funcionamiento de lubricacién de husillos y tuercas de trabajo
Lubricar la superficie de contacto entre el soporte del brazo y las esquinas de la
columna con grasa de litio

de proposito general.

SEMANAL
1.

Compruebe la lubricacion de todas las poleas. Si la polea se esta arrastrando durante la
elevacion y el descenso, afiadir lubricante apropiado para el eje de la rueda

NORMAS DE SEGURIDAD

N

Utilice siempre la dotacion de seguridad suministrada por la empresa

Comprobar la verticalidad de la columna.

No utilice el equipo si el cable o el equipo se ha dafiado o perdido partes, hasta que sea
examinado por un técnico calificado.

Por favor, no usar la mesa de traccionamiento cuando hay personas en el vehiculo. Durante la
operacién, el cliente y los espectadores no deben pararse en la zona de traccionamiento

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 56: Mantenimiento autbnomo de soldadura de arco eléctrico.

e ———
A NORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO
CODIGO AVM: PLN-SLD-01 ooy ente de
EQUIPO:  SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO Porssecrodo)
FABRICANTE: OERLIKON Electrodo
MODELO: GL - 220 Reves @W

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO | | f
ANTES, COMO DURANTE EL TRABAJO DE LA MAQUINA Polo a tierra o Masa

Polo a electrodo

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Antes de iniciar su trabajo, verifique que las perillas y los interruptores frontales y posteriores se
accionen facilmente. En caso de que alguno no se accione de manera correcta, reparelo o cambielo
de manera inmediata

2. Corroborar que los pilotos indicadores encienden de manera correcta.

3. Durante el funcionamiento del equipo verifique el correcto funcionamiento del ventilador. Este
no debe presentar ruidos y vibraciones anormales.

4. Cerciorarse de que el ventilador funcione correctamente y que no genere golpeteos, de lo contrario
no utilice la maquina de soldar hasta tanto se repare el ventilador.

5. Verificar si los conectores rapidos estan sueltos o precalentados. observar también que los cables
mantengan su aislamiento intacto, nunca trabaje con cables reparados o sin su recubrimiento
aislante.

6. Después de apagar la maquina de soldar, verifique si internamente se escuchan chisporroteos,
silbidos o algun olor peculiar. En caso de que algunas de estas situaciones se presenten y usted
no deduzca la razdn, dirijase al servicio profesional.

7. Alfinalizar la jornada de trabajo limpiar exteriormente el equipo de soldadura

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

3. Mantenga la cabeza a distancia de los humos. No los respire. Si trabaja en interiores a los demas
el &rea o use sistema de extraccion en el arco.

4. Proteja a los demés contra chispas y los rayos de luz producidos por el arco de soldar

No permita que las chispas producidas lleguen al equipo

6. Al realizar trabajos de mantenimiento, asegurese que la fuente de poder se encuentre apagada y
desconectada de la linea de alimentacion

o,

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 57: Mantenimiento autdnomo de la pistola de pintura.

.——9’—1
ANORSA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

EQUIPO DE PISTOLA DE PINTURA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

Para limpiar desmontar el juego de boquillas

Limpiar el conducto y cuerpo de la pistola

Secar usando la sopladora

Limpieza del juego de boquillas

Montar la boquilla

Atornillar robustamente la boquilla con la llave universal

IS S

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE EL TRABAJO
DE LA MAQUINA.

LUBRICACION

1. Engrasar la aguja de pintura
Engrasar el resorte de aguja de pintura
3. Engrasar la rosca del tornillo de regulacion de material

N

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad suministrada por la empresa

2. Comprobar la verticalidad de la columna.

3. No utilice el equipo si el cable o el equipo se ha dafiado o perdido partes, hasta que sea
examinado por un técnico calificado.

LALIMPIEZA'Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE
LA BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 58: Mantenimiento autébnomo de soldadura MIG.

.—-—nQJ——-L
ANORSA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

EQUIPO DE SOLDADURA MIG

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Verificar que todas las conexiones eléctricas estén firmes y bien aisladas

2. Inspeccionar el cable de antorcha, el cable de masa y la antorcha misma

3. Verificar diferentes conexiones de la botella y reductores de presion

4. Durante el funcionamiento del equipo verifique el correcto funcionamiento del ventilador. Este
no debe presentar ruidos y vibraciones anormales.

5. Mantener limpia la boquilla de escorias de metal. En la limpieza no utilizar cuerpos puntiagudos
para no deteriorar el orificio del aboquilla

6. Cuando cambie el calibre del alambre o tipo revise los rodillos y calibre de la guia de alambre

7. Alfinlajornada de trabajo limpiar exterior mente el equipo de soldadura.

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE EL
TRABAJO DE LA MAQUINA.
NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

3. Proteja las botellas de gas comprimido de la excesiva temperatura, los golpes y los arcos eléctricos

4. Mantenga la cabeza a distancia de los humos. No lo respire. Si trabaja en interiores ventile el area
0 use sistema de extraccion en el arco.

5. Proteja a los demés Ocontra las chicas y rayos de luz producidos por el arco al soldar

6. No permita que las chispas producidas por las llamas de gas lleguen a las mangueras

7. Al realizar los trabajos de mantenimiento, asegurese que tanto la fuente de poder como de

alimentacion se encuentre apagados y desconectados de la linea de alimentacion.

LA LIMPIEZA'Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE

LA BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 59: Mantenimiento auténomo del taladro.

.——9’-—-1
ANORSA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

TALADRO

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Luego de realizar cualquier trabajo hay que dejar reposar el taladro para que se enfrie, luego
limpiarlo. Lo primero que se debe limpiar es el exterior. Para que eso sea suficiente con un pafio
y un cepillo limpio.

2. El cepillo tiene que ser pequefio y similar a los cepillos de dientes para poderlo introducir en
huecos pequefios y quitar de ahi el polvo

3. si la tarea que se realizada ha generado muchos residuos puede necesitar un compresor de aire
para dejarlo totalmente limpio.

4. Puede ocurrir que en la superficie del taladro haya residuos que no se van con un cepillo, por
ejemplo, pintura. Para quitar la pintura habra que aplicar disolvente con un pafio.

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE EL
TRABAJO DE LA MAQUINA.
LUBRICACION

1. Luego de la limpieza exterior tendremos que tener en cuenta si hay partes de hierro que pueden
oxidarse. En ese caso conviene aplicarles algo de grasa o aceite con un trapo. También es
necesario engrasar la porta brocas, sobre todo cuando el modelo tiene algunos afios.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad suministrada por la empresa

2. Comprobar la verticalidad de la columna.

3. No utilice el equipo si el cable o el equipo se ha dafiado o perdido partes, hasta que sea examinado
por un técnico calificado.

4. Por favor, no subir el elevador cuando hay personas en el vehiculo. Durante la operacion, el

cliente y los espectadores no deben pararse en la zona de elevacion.

LA LIMPIEZA'Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE

LA BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 60: Mantenimiento autébnomo de Gata hidraulica.

e

ANORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO

GATA HIDRAULICA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Conserve limpio y bien lubricado para evitar que entre material extrafio al sistema

2. Siel gato ha sido expuesto a lluvia, nieve, arena o gravilla, debe limpiarlo antes de usarlo

3. si la actividad que se realizada ha generado demasiados residuos es necesitar un compresor de
aire para dejarlo limpia la gata hidréaulica.

4. EIl uso de alcohol, liquido de frenos hidréaulicos, aceite para motor, detergente o aceite de
transmisién podria dafiar los sellos y ocasionar fallas en el gato

5. Utilice Gnicamente liquido hidraulico aprobado (tipo HL o HM) con una viscosidad cinematica
de grado ISO de 30 cts. a 40° C o una viscosidad Engler de 3 a 50° C.

6. Cuando no utilice el gato, mantenga el piston y las varillas de la bomba totalmente retraidas

7. Almacene el gato sobre su base (en posicion recta) y en una zona bien protegida donde no se vea
expuesto a vapores corrosivos, polvo, abrasivo o algun otro elemento nocivo."

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE EL
TRABAJO DE LA MAQUINA.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

3. Utilice proteccién en los ojos que cumpla con las normas ANSI Z87.1 y OSHA.

4. Use el gato en una superficie firme y nivelada.

5. Use el gato exclusivamente para levantamientos. Este gato estd disefiado para LEVANTAR
cargas, no para sostener cargas. Apoye de inmediato una carga elevada con los medios
apropiados."”

6. Nunca exceda la capacidad de elevacion nominal del gato.

7. Centre la carga sobre el soporte del gato. Las cargas no centradas pueden dafiar los sellos y
ocasionar fallas del gato.

8. Levante s6lo pesos muertos. No mueva el gato mientras esté sosteniendo una carga.

9. Utilice unicamente aditamentos y/o adaptadores suministrados por el fabricante.

10. Baje el gato lenta y cuidadosamente mientras observa la posicion del soporte del gato.
11. Utilice tnicamente liquido hidraulico aprobado (tipo HL o HM).

LA LIMPIEZA'Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE

LA BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia .
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Tabla 61: Mantenimiento autébnomo de la Amoladora.

e

A NORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO

AMOLADORA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Asegurese que la maquina esté apagada y desenchufada antes de cualquier inspeccion o

reparacion.

Mantén siempre la amoladora y su cable limpios.

verificar ajuste del disco de la amoladora

verificar el buen estado del disco de la amoladora, en caso contrario cambiar por un disco nuevo

Desconecta el cable del tomacorriente antes de iniciar cualquier actividad relacionada con la

instalacion, el ajuste, la reparacién o el mantenimiento.

6. Mantén guardado el equipo mientras no esté en uso, en un lugar seco, libre de polvo y fuera del
alcance de los nifios.

7. Para usos intensivos puede conectarse la manguera de una aspiradora industrial a la tobera de
salida de polvo de la maquina.

8. Regule la velocidad a las mas lentas para evitar el empaste del disco por fusion del material.

9. Realiza un mantenimiento constante de la moledora, para comprobar si existe algin desperfecto
gue pueda afectar su funcionamiento. Es necesario que periédicamente revises la condicion
técnica de la herramienta, idealmente, asesorandote con el servicio técnico del fabricante del
producto.

ok~ wn

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE EL
TRABAJO DE LA MAQUINA.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacién de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

3. Utilice proteccion en los ojos que cumpla con las normas ANSI Z87.1 y OSHA.

4. Revise que todos los tornillos y partes se encuentren firmes. Revise también si el cable de
alimentacion se encuentra dafiado

5. Limpie regularmente las ranuras de ventilacion. Limpiele el polvo y el aserrin en forma regular

6. Si el motor chisporrotea por motivo de desgaste de sus escobillas, saque las tapas de la porta
carbones usando un destornillador. Luego saque las escobillas gastadas y cambie por unas
nuevas, controlando que se deslicen suavemente en la porta carbones. Ponga las tapas y deje
funcionar en vacio durante 5 minutos para que se asienten contra el colector.

7. Guarde la maquina y los accesorios en un lugar seguro, ventilado, limpio y seco en todo
momento.

LA LIMPIEZA'Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE LA
BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 62: Mantenimiento autonomo de la lijadora.

.

—
A NORSA MANTENIMIENTO AUTONOMO

LIJADORA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Asegurese que la maquina esté apagada y desenchufada antes de cualquier inspeccion o
reparacion.

2. Mantén siempre la lijadora y su cable limpios.

3. Desconecta el cable del tomacorriente antes de iniciar cualquier actividad relacionada con la
instalacion, el ajuste, la reparacion o el mantenimiento.

4. Mantén guardado el equipo mientras no esté en uso, en un lugar seco, libre de polvo y fuera del
alcance de los nifios.

5. Para lijados intensivos puede conectarse la manguera de una aspiradora industrial a la tobera de
salida de polvo de la maquina.

6. Regule la velocidad a las mas lentas para evitar el empaste de la lija por fusion del material.

7. Realiza un mantenimiento constante de la lijadora, para comprobar si existe algin desperfecto que
pueda afectar su funcionamiento. Es necesario que periddicamente revises la condicion técnica de
la herramienta, idealmente, asesorandote con el servicio técnico del fabricante del producto.

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE EL
TRABAJO DE LA MAQUINA.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

3. Utilice proteccion en los ojos que cumpla con las normas ANSI Z87.1 y OSHA.

4. Revise que todos los tornillos y partes se encuentren firmes. Revise también si el cable de
alimentacion se encuentra dafiado

5. Limpie regularmente las ranuras de ventilacién. Limpiele el polvo y el aserrin en forma regular

6. Si el motor chisporrotea por causa desgaste de sus escobillas, sacar las tapas de la porta carbones
utilizando un destornillador. Luego retirar las escobillas desgastadas y cambielas por unas nuevas,
controlando asi que se deslicen suavemente en la porta carbones. Ponga las tapas y deje funcionar
en vacio durante 5 minutos para que se asienten contra el colector.

7. Guarde lamaquinay los accesorios en un lugar seguro, ventilado, limpio y seco en todo momento.

LA LIMPIEZA'Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE

LA BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 63: Mantenimiento auténomo de la pulidora.

.——\9’——‘—~
ANORSA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

PULIDORA

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Antes de colocar una nueva amoladora de abrasion se tiene que controlar que ésta y la cubierta de
proteccion estén en perfecto estado y la maquina esté desconectada de la red eléctrica.

2. Antes de empezar a trabajar, limpiar los posibles derrames de aceite o combustible que puedan
existir.

3. Las operaciones de limpieza y mantenimiento se han de efectuar previa desconexion de la red
eléctrica.

4. desconecte la herramienta de la toma antes de realizar cualquier trabajo en la herramiental!”

5. Mantenga la herramienta y el cable de alimentacion limpio. Mantenga las ranuras de ventilacion
limpias y abiertas. jLimpie la superficie de la herramienta con un pafio suave!

INFORMAR AL JEFE DE PLANTA SOBRE TODOS LOS DEFECTOS E
IRREGULARIDADES OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE EL
TRABAJO DE LA MAQUINA.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilice siempre la dotacion de seguridad personal suministrada por la empresa

2. Mantenga su area de trabajo limpia y libre de peligros. Aseglrese de que no haya materiales
inflamables, volatiles o explosivos dentro o cerca de la zona de trabajo.

3. Utilice proteccion en los ojos que cumpla con las normas ANSI Z87.1 y OSHA.

4. El enchufe de la herramienta eléctrica debe coincidir con la toma de corriente. Nunca modifique
los enchufes por ningiin motivo. No use ningin adaptador de enchufe con herramientas eléctricas
con conexion a tierra.

5. Euvite el contacto del cuerpo con superficies que estén conectadas a la tierra tales como: tuberias,
radiadores, estufas y refrigeradores.

LA LIMPIEZA'Y EL ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO SON EL PRINCIPIO DE
LA BUENA ORGANIZACION Y SEGURIDAD

Fuente: Elaboracion Propia.

90




Tabla 64: Numero de fallas de equipos
MANTENIMIENTO AUTONOMO  MARZO MAYO Dos. de

fallas
AREA DE PLANCHADO 22 5 17
ARAE DE PINTURA 23 7 16
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 65: Porcentaje de disminucion de fallas de equipos.
MANTENIMIENTO MARZO MAYO % dism. de
AUTONOMO fallas
N° DE FALLAS DE EQUIPOS 45 33 73%

Fuente: Elaboracién Propia.

Interpretacion: En la tabla 28 se muestra el porcentaje de disminucion de fallas después de
aplicar el mantenimiento auténomo, teniendo un total de 45 fallas en los equipos en el mes
de marzo, luego de la implementacion de la misma, presenta 12 fallas en el mes de mayo.

Dando como % de disminucion de fallas un 73%.
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Tabla 66: Procedimiento de Rutina para el area de planchado 1-3.

Documento Nro.: | PR-PNT-001 Rev.0
9 PROCEDIMIENTO DE Elaborado Por : E.inofian - E.cabrera
RUTINA - PROCESO DE | Revisado por : Gonzalo Pérez
NORS PLANCHADO
Aprobado por : Marco Aguarto
Pagina : ldel

PROCESO: PLANCHADO

ENCARGADO: Jefe de planchado

MISION: Asegurar el buen planchado de los vehiculos y
auto partes, mediante la aplicacién de buenas practicas de
planchado, favoreciendo la productividad de la
organizacion

DOCUMENTACION: PR-PL-001 REV.0

EMPIEZA

El requerimiento del servicio de planchado y
pintura ocasionando por algun siniestro en el
vehiculo, autoparte o lados de unidades.

ALCANCE INCLUYE

Reparacion, planchado o cambio de
autoparte(s) dependiendo del nivel de dafio
que haya sufrido el vehiculo.

TERMINA

Cuando se haré realizado el correcto
planchado de la unidad o parte siniestrada y
es enviado al area de pintura.

ENTRADAS falla en el vehiculo

Informacién por parte del area de produccion y ademas, acerca del siniestro y/o

PROVEEDORES Todas las areas de la empresa

SALIDAS Vehiculo reparado, planchado y pintado.

CLIENTES Clientes final

INSPECCIONES

Inspeccion de recepcién de unidad
Inspeccion de planchado del vehiculo

Inspeccion de pintado del vehiculo

REGISTROS

Reporte de fallas y dafios ocasionados por el
siniestro

ELABORADO POR: APROBADO POR:

REVISADO POR:

Fuente: Elaboracion Propia.

92




Tabla 67: Descripcion del proceso para el area de planchado 2-3.

PROCEDIMIENTO DE RUTINA -
PROCESO DE PLANCHADO

Documento Nro.

PR-PL-001 Rev.0

Elaborado Por :

Enrofian - E.
Cabrera

Revisado por :

Gonzalo Pérez

Aprobado por :

Osorio santos

Péagina :

2de 3

Proceso

Descripcion

Imagen

DESMONTAJE

Antes de proceder al desmontaje o despiece
de la unidad o flanco dafiado se debe tomar
una fotografia del dafio, luego retirar pernos de
sujecién y grampas, casos donde se
encuentren conectores eléctricos de luces u
otros sensores aislar de energia y cubrir para
evitar dafios posteriores. Herramientas: Llaves
de Boca y Corona, Alicates, pinzas y
destornilladores. EPP: Lentes y Guantes

MEDICION

El operario debe identificar y tomar medida del
pafio afectado con la finalidad de comunicar a
tiempo el requerimiento para la estacion de
pintura asi como los materiales a utilizar para
obtener el costo del servicio.

ENDEREZADO

Se procedera a enderezar la hojalateria del
automovil con ayuda de la mesa de
fraccionamiento, Herramientas: Martillos de
acero, Martillos de Goma, Cufias de Madera y
Boleadoras.

CENTRADO

Después de haber enderezado las partes
afectadas proceder a un montaje provisional
comprobando lineas de separacién y holguras
entre otras piezas a fin de no tener un
resultado negativo respecto a la funcionalidad
del componente. Herramientas:

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 68: Descripcion del proceso para el area de planchado 3-3.

Documento Nro.
: PR-PL-001 Rev.0

Enrofian - E.
PROCEDIMIENTO DE RUTINA - Elaborado Por: | Cabrera

PROCESO DE PLANCHADO Revisado por : Gonzalo Pérez

Aprobado por : Osorio santos
Pagina : 3de3

Proceso Descripcion Imagen

El supervisor de taller debe realizar la
verificacion del trabajo del operario,
INSPECCION teniendo en cuenta los siguientes puntos:
Rectitud, Lineas entre componentes,
agujeros y deformaciones.

De encontrar alguna imperfeccién en las
REPLANCHADO | piezas trabajadas proceder a su
correccion de manera inmediata.

Habiendo concluido con los trabajos de
planchado, se procedera a montar las
piezas para posteriormente continuar con
el proceso de pintura.

MONTAJE

Habiendo concluido con los trabajos el
supervisor anota las horas trabajadas,
descripcion del trabajo y materiales
utilizados.

INSPECCION FINAL

ELABORADO POR: APROBADO POR: REVISADO POR:

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 69: Procedimiento de Rutina para el area de pintura 1-4.

AQ,-‘-

PROCEDIMIENTO DE
RUTINA - PROCESO DE

Documento Nro. :

PR-PL-001 Rev.0

Elaborado Por :

Enrofian - E. Cabrera

Revisado por :

Gonzalo Pérez

A N O' R s A PINTURA Aprobado por : Osorio santos
Pagina : 1de4
PROCESO: PINTADO ENCARGADO: GERENTE DE OPERACIONES
SUPERVISOR DE PINTURA

MISION: Garantizar que todos los vehiculos cuenten con
un acabado y presentacion de calidad, que cumplan todas
las especificaciones y exigencias de nuestros clientes, de
manera que se logre la total satisfaccion.

DOCUMENTACION: PR-PN-001 REV.0

EMPIEZA | Cuando la unidad ingresa al area de pintura.

Inspecciones diarias por el supervisor
Inspecciones de control de calidad

Inspecciones planificadas de las tareas

ALCANCE Pintura, forros interiores, molduras externas, montaje de
INCLUYE i ; ) . _
vidrios, asientos, inspecciones finales.
Cuando el producto terminado ha cumplido con todos los
TERMINA | procesos de control de calidad y esta listo para ser entregado
al cliente.
ENTRADAS E_sp_eC|f|caC|_ones del cliente, unidad con estructura y montaje de fibras de
vidrio materiales y complementos
PROVEEDORES Gerente de Operaciones, Area de Estructura.
SALIDAS Producto terminado
CLIENTES Clientes final
INSPECCIONES REGISTROS

Reclamos, reporte de horas hombre, reporte de actos y
condiciones sub estandar

ELABORADO POR:

APROBADO POR:

REVISADO POR:

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 70: Descripcion del proceso para el area de pintura 2-4.

-
ANORSA

PROCEDIMIENTO DE RUTINA -
PROCESO DE PINTURA

Documento Nro. : PR-PNT-001 Rev.0

Elaborado Por : Enrofian - E. Cabrera

Revisado por : Gonzalo Pérez

Aprobado por : Marco Aguarte

Péagina : 2de4

Proceso

Descripcioén

Imagen

PREPARACION

1. Para iniciar el proceso de pintura se
inicia preparando la superficie para quitar la
pintura de la parte afectada con la ayuda de
lijas N° 60/ 80 y la maquina orbital

2. Aplicamos un acondicionador de metales
con un pipe, este ayudara que la superficie
esté libre de grasa y de 6xido.

3. Cuando es dificil remover la pintura
aplicaremos el removedor de metales con
una brocha y después de 5 min se
removera con una espatula. En caso de
gue la superficie sea de plastico, no se
aplicara el removedor, sdlo se realizara con
lijas N°(100/150)

4. Luego quitamos los residuos de la
superficie con tinera y aplicamos el
acondicionador de metal con un pipe, luego
agregamos el desengrasante que nos
permitira masilla. Revisar Estandar de
Operacién para herramientas y Materiales.

o Limpieza de Panel

Limpie el area de trabajo con el 3M Limpiador de
Uso General (PN8984).

@ Remocion de Pintura

(Disco P8OE + Green Corps P50)
Utilice la Lijadora orbital 3M (PN20208) con Kit de
Extraccion de polvo portatil. Lije con un Disco 3M
Hookit™ Clean Sanding de 6” P8OE (PN30784) y el
Respaldo duro 3M Hookit™ Clean Sanding 6"
(PN5865). Remueva los restos de pintura con un
Disco 3M Green
Corps Roloc P50
(PN1406) y la

3M Lijadora roto
angular de 2"
(PN20231).

5. Preparamos la masilla previamente (1/4
masilla y 25 onzas de catalizador).

9 Aplicacion de Pasta

y Lijado de Pasta

(Disco P8OE + Tira P150)

la pasta con la

1.Mezcle el M 3 proceda al
wsm)yhmam.m nueva Tira 3M Hookit™ Clean Sanding P150 (NP2705) y

3M Light Body Filler ! Taquete largo Hookit™ 3M ajustable para superficies
(PN5801) (2% de Catalizador tni- mymmmmnammwm

jebe), verificando constantemente algunas
fallas con lijas N° 220-240.

MASILLADO . . camente). Aplique y deje secar Para | Tague-
6. Aplicamos la masilla en la parte afectada B Eﬁ‘“ﬁ“‘
7 - relleno con un { 3
con una espatula de metal o jebe (para :&:ﬁﬁ%ﬁm
. ¥ o
curvas o .parach_oques), ,de]amos reposar Do 3 k™ Con S
por 20 min. Revisar Estandar de Operacion
para masillas.
. N Aplicacion y Lijado
7. Lijar con lijas secas N° 80-120 7. de Masilla
LIJADO Realizar el enmasillado (con espatula o kest 0

Si la reparacion presenta algin defecto Aplique la
Masilla 3M Piranha Putty (PN5821) y lije con una
Tira 3M Hookit™ Clean Sanding P180 (PN 2706).
Finalmente bisele los bordes con un Disco 3M
Hookit™ Clean Sanding de 6" P220 (PN1815) 6
P320 (PN1812).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 71: Descripcion del proceso para el area de pintura 3-4.

el
ANORSA

Documento Nro. :

PR-PNT-001 Rev.0

Elaborado Por :

Enrofian - E. Cabrera

PROCEDIMIENTO DE RUTINA

Revisado por :

Gonzalo Pérez

- PROCESO DE PINTURA

Aprobado por :

Marco Aguarte

Péagina :

3de4

Proceso

Descripcién

Imagen

APLICACION DE

8. Agregamos el desengrasante con un pipe o
papel toalla para quitar alguna impureza ya
gue la superficie debe estar limpia vy lisa.

9. Aplicamos la base uretano, la cual fue
preparada previamente (8 de Dbasexl
catalizadorx4 tinera), agregamos 2 manos de

@ Aplicacion Revelador

de Rayas

Para verificar que no existan marcas de lija apli-
que el revelador de Rayas (PN5861).

BASE base. La colocacién de base ayudara a cubrir
partes deterioradas.
10. Cuando el metal esta descubierto
aplicaremos Popate Base Dickens( 1x1) y
luego la base aplicamos la base uretano y
dejamos secar como minimo 6 horas
@ Lijado de Primer
(Tira P320 + Disco P400 6 P600)
11. Después de aplicar la base volvemos a Lk conuna T M Hookt™ Oan Sanding
. . . P320 (PN2708) y un Taquete 3M Hookit™ con
realizar un lijado con lija seca N°320-400. En sstem do
LIJADO caso de que presente algunas magulladuras
leves, usamos masilla fina. Si volvemos a
observar polvo usamos lija al agua N° 600.
12. Colocamos desengrasante con un papel
toalla. Antes de realizar el pintado cubrimos
las partes de la unidad que no se pintaran con
un papel molde y cinta 3M adhesiva. :
13. Luego pasamos un pafio gomoso que Correccion d‘? defectos
. X ) sobre Primer
adhiera las impurezas dejadas por el papel :
. Si se presentan pequenas picaduras sobre el
toalla o por el pipe. primer se recomienda la aplicacion de la masilla
. .. Acrilica Azul 3M (NP5964,
14. Ya lista la superficie agregamos de 2-3 se::;gzré;;do(baa;eacnﬁ)cgimm
PINTADO manos de pintura(1l bol pintura x 1 bol tinera)

15. Dejamos secar entre cada mano de
pintura de 10 a 15 min

16. Aplicamos nuevamente el pafio gomoso
para que adhiera impurezas presentes en el
ambiente. Estandar de Operacién de Soplete
de pintura y estandar de Operacion de
Pinturas.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 72: Tabla 47: Descripcion del proceso para el area de pintura 4-4.

o P
ANORSA

PROCEDIMIENTO DE RUTINA -
PROCESO DE PINTURA

Documento Nro. : | PR-PNT-001 Rev.0

Elaborado Por : E. Inofan - E. Cabrera

Revisado por : Gonzalo Pérez

Aprobado por : Marco Aguarte

Pagina : 4de 4

Proceso

Descripcioén

Imagen

BARNIZADO

17. Preparamos la laca (2 de laca x 1 de
catalizador y 10-20% de tinera), antes de
aplicar la laca la dejamos reposar de 10-
15 min para que los tres componentes se
unan uniformemente. Aplicamos de 2 a 3
manos de laca en intervalos de 10 min
entre cada mano con la ayuda del soplete
de alta presion, luego se procede con el
secado al horno

Sistema para Preparacion de Pintura de 3M
La mejor opcién para ahorrar desperdicio de pinturas y solventes

PULIDO

18. Después del secado al horno,
pulimos(pulidora neumatica/eléctrica)

19. Quitamos las impurezas del pulido con
una lija al agua N° 1500-2000.

20. Usamos pulidor fino 6000 para
abrillantar.

21. Para el acabado final agregamos cera
para pulir, puede ser agregada a maquina
(con la pulidora de esponja) 0 a mano con
waype fino y pafio.

Eliminacion de
Marcas Circulares
Colores Oscuros

Remocion de
Marcas Circulares

Pulido

Elimine al 100% s marcas circulares
can el 3M Perfect-t™ Utrafina Bliminador
de Marcas Circulares PNG0GS/ PN6069
3M Borla de Es-
ponja AZUL con bordes redondeados
W(mﬁmmwnmm:

Pula usando el Nuevo 3M Perfect-it™
Compuesto Pulidor PNG0BS / PN6086

¥ la 3M Borla de Lana PN5703.

{ Utikzar 1800
RPM / Puli siempre en movimientos
de derecha a izquierda-arriba abajo).

Remueva las marcas crculares usando 3M
A ‘de Marcas Circulares
PNGOBA / PNBOS  Ia 3M Borla de Espona

INSPECCION

22. Para dar la conformidad del servicio de
realiza el llenado del check list de
verificacion de pintura

ELABORADO
POR:

APROBADO POR:

REVISADO POR:

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 73: Patron de verificacion en el area de planchado.

Documento Nro {PR-PL-001 Rev.0
—— PATRON DE VERIFICACION - AREA DE [ —aoorado por: 1F.inofian - E.cabrera
A PLANCHADO Revisado por : Gonz_alo Pérez
N O' R S Aprobado por : |Osorio santos
Pagina : ldel
O.T. OPERADOR PLO1
MARCA OPERADOR PL02
MODELO AYUDANTE DE PL
PLACA FECHA DE ENTRADA F. DE SALIDA

1. Desmontaje de autoparte siniestrada:

Elementos de sujecién funcionales
Elementos de sujecion parcialmente dafiados

Dafio total de elementos de sujecién

2. Limpieza de superficies afectadas

Libre de polvoy suciedad
Con presencia de polvo
Paciencia de polvo y manchas de aceite

3. inspeccién de nivel de dafio

Alineado, enderezado y liso
Aleando parcialmente
Enderezado

Superficies con imperfecciones

4. Usa patrones de referencia (otra pieza igual)

Si se utilizo
No hay patrén

Patrén externo

5. Inspeccion tactil / visual

Rugosidad alta
Rugosidad media

Rugosidad baja

o) o) pobd oo ped

6. Si aplica (opcional)

Vena de doblado correcto
Vena de doblado deformado

Uso de soldadura

Tipo: Eléctrica

Autdgena |:|

Observaciones:

Quemaduras

Soldadura correcta

il

Rebabas |:|

Deformacidn por calor |:|

Holgura de partes

Aceptable menora1mm. Entre 1y 3.5mm. Respecto al original [ ]

Tolerable

No aceptable mayor a 3.5 mm. Respecto al origen

[ ]
]

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 74: Patrdn de verificacion en el area de pintura.

Documento Nro : PR-PNT-001 Rev.

- PATRON DE VERIFICACION - PROCESO DE | =/@borado por : E.inofian - E.cabre

A N O R SA PINTADO Revisado por : Gonzalo Perez

Aprobado por : Osorio santos

Pagina : ldel

O.T. OPERADOR PIO1

MARCA OPERADOR PI02

MODELO AYUDANTE DE PI

PLACA FECHA DE ENTRADA F. DE SALIDA

1. Superficie a ser pintada:

Libre de polvo y suciedad
Con precencia de polvo

Precencia de suciedad

2. Masillado:

Parte planchada con masilla

Parcialmente cubierto

Falta cubrir parte planchada

3. Lijado de superficie

Lijado y superficie Lisa
Lijado

Falta emparejar la superficie

jooo oo oo

Superficies con imperfecciones

4. Aplicacion de pintura base (desmanchado)

Pintado parejo de base
Parcialmente parejo

Volver aplicar pintura base

5. Lijado de pintura base

Sin magulladuras
Magulladuras leves

Aplicar masilla fina

6. Pintado:

Pintado homogeneo

Volver a pintar

7. Barnizado:

Brillo homogeneo: Opacar y volver aplicar :]

Observaciones:
Particulas extrafias

Polvo

o O oo ooy god

8. Pulido

Correcto pulido

Agregar cera para pulir

a0

Quitar impurezas con lija de agua N° 2000

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 75: Estructura de cddigos de equipos.

CODIFICACION DE LAS MAQUINAS

AREA CODIGO MAQUINA CODIGO CODIFO AVM
Cabina de pintura CB01 PNT-CB0O1
Cabina de pintura CB02 PNT-CB02
Compresor de aire CA01 PNT-CAO01
Compresor de aire CA02 PNT-CA02
Lijadora LO1 PNT-LJO1
PINTURA PNT |Moledora MLO1 PNT-MLO1
Pulidora PULO1 PNT-PULO1
Abrillantadora Abr-01 PNT-ABRO1
Pistola de pintura PSTO1 PNT-PSTO1
Pistola de pintura PST02 PNT-PSTO02
Pistola de pintura PSTO3 PNT-PSTO3
Mesa de traccionamiento MTO1 PLN-MTO1
Mesa de traccionamiento MTO02 PLN-MTO02
Mesa de traccionamiento MTO03 PLN-MTO03
Elevador hidraulico EHO1 PLN-EHO1
Elevador hidraulico EHO2 PLN-EHO02
desabolladores franceses DF01 PLN-DFO1
desabolladores franceses DF02 PLN-DF02
desabolladores franceses DF03 PLN-DF03
PLANCHADO | PLN | sp|dador por arco eléctrico SLDO1 PLN-SLDO1
Soldador por arco eléctrico SLDO02 PLN-SLDO02
Moledoras MLOO PLN-MLO1
Moledoras MLO1 PLN-MLO2
Taladros TLDO1 PLN-TLDO1
Taladros TLDO2 PLN-TLDO2
Gatas hidraulicas GHO1 PLN-GH-01
Gatas hidraulicas GHO02 PLN-GH-02
Soldadura MIG SLMO1 PLN-SLM-01

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 76: Numero de paros en produccion en el area de planchado.

PR~
ANORSA

RESPONSABLE:

AREA:

SANTOS DOMINGO, OSORIO

HORA DE INICIO :

FECHA

1/03/2019

1/03/2019

3/03/2019

4/03/2019

8/03/2019

8/03/2019

11/03/2019

13/03/2019

15/03/2019

18/03/2019

18/03/2019
19/03/2019

HORA DE
INICIO DE

LA

PARADA

11:45:00

16:18:00

10:35:00

8:35:00

12:25:00

16:10:00

11:20:00

16:34:00

11:15:00

8:05:00

9:23:00
16:05:00

08:00:00a.am HORA FINAL:

HORAS DE
PARADAS

0:50:00

1:32:00

1:00:00

0:45:00

1:35:00

0:55:00

2:15:00

2:06:00

0:53:00

0:45:00

1:17:00
0:53:00

PLANCHADO

N°DE PARADAS 29
AL MES

HORA
DE
REINICI
O
12:35:00

17:50:00

11:35:00

9:20:00

14:00:00

17:05:00

13:35:00

18:40:00

12:08:00

8:50:00

10:40:00
16:58:00

18:00:00 p.m

OBSERVACION

Lubricacién de las cadenas del EH

Ruido excesivo cuando se enciende
el equipo, fusible de la fuente de
energia quemado.

El gato tiene fuga de aceite

El ventilador no trabaja
correctamente

Ruido elevado al soldar con el
equipo

Fugas de aceite en los latiguillos en
el elevador hidraulico

Filtros contaminados

Corto circuito en el bobinado
secundario

La maquina de lijado se encuentra
defectuosa

El elevador no asciende y
desciende suavemente.
Fuga de liquido hidraulico

El desabollador tiene vibraciones
anormales y el ventilador no
funciona
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20/03/2019

23/03/2019

24/03/2019

25/03/2019

25/03/2019

27/03/2019

27/03/2019

29/03/2019

30/03/2019

30/03/2019

11:25:00

8:05:00

15:18:00

11:08:00

14:33:00

14:20:00

9:10:00

11:38:00

8:42:00

15:22:00

1:33:00

1:40:00

1:07:00

0:47:00

1:22:00

0:33:00

0:45:00

1:07:00

1:04:00

0:44:00

Fuente: Elaboracion Propia.

12:58:00

9:45:00

16:25:00

11:55:00

15:55:00

14:53:00

9:55:00

12:45:00

9:46:00

16:06:00

Ruido excesivo cuando se enciende el equipo, fusible
de la fuente de energia quemado.

El comprensor no enciende: problema eléctrico

El elevador desciende aproximadamente 2.5 cmy
luego se detiene

Desabollador no enciende

El comprensor no enciende: problema eléctrico

Demasiada presion del comprensor : verificar que el
switch de presion esté funcionando

Disco de moledora desgastado

Fuga de aceite en los latiguillos del elevador
hidraulico

Sistema de seguridad de los brasas presenta una
averia

El comprensor arranca pero no entra en carga :
revisar la valvula de admision
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Tabla 77: Cuadro resumen del N° de fallas en el area de planchado.

MIN MIN % DE MIN % DE
FECHA POR DISPONIB FALLA FECHA MIN POR DISPONIBL FALLA
PARADA LES /DIA PARADA ES /DIA

1/03/2019 142 570 25%  19/03/2019 53 570 9%
3/03/2019 60 570 11% 20/03/2019 93 570 16%
4/03/2019 45 570 8% 23/03/2019 100 570 18%
8/03/2019 150 570 26%  24/03/2019 67 570 12%
11/03/2019 135 570 24%  25/03/2019 129 570 23%
13/03/2019 126 570 22%  27/03/2019 78 570 14%
15/03/2019 53 570 9% 29/03/2019 67 570 12%
18/03/2019 122 570 21%  30/03/2019 108 570 19%

Fuente: Tabla 76: Numero de paros en produccién en el area de planchado.

Interpretacion: Muestra el porcentaje de fallas de las maquinas y equipos durante el proceso

productivo durante el mes de marzo.

Tabla 78: Numero de paros en produccion en el area de pintura.

e AREA: PINTURA
>
ANORSA
RESPONSABLE: N° DE 23
PARADAS AL

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO MES

HORA DE INICIO : 08:00:00 a.m HORA FINAL  18:00:00 p.m

FECHA HORA DE HORAS DE HORA DE OBSERVACION

INICIO DE LA PARADAS REINICIO
PARADA

2/03/2019 12:25:00 0:50:00 13:15:00 El motor se detiene
durante el
funcionamiento

3/03/2019 9:05:00 0:58:00 10:03:00 El interruptor general

esta en ON pero el
motor no parte

5/03/2019 8:15:00 0:58:00 9:13:00 Las luces no funcionan
como deberia ser

5/03/2019 12:25:00 1:35:00 14:00:00 El quemador no entra
en funcion
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6/03/2019

6/03/2019
9/03/2019

10/03/2019
11/03/2019
11/03/2019

13/03/2019

14/03/2019
17/03/2019
17/03/2019

18/03/2019

19/03/2019

23/03/2019
24/03/2019
24/03/2019

25/03/2019

27/03/2019
27/03/2019

29/03/2019

11:20:00

15:18:00
10:05:00

8:05:00
4:20:00
15:42:00

16:20:00

8:52:00

9:55:00

14:26:00

11:38:00

10:15:00

13:22:00
8:52:00
9:03:00

10:05:00

8:25:00
13:25:00
15:03:00

1:45:00

0:38:00
0:53:00

1:15:00
1:38:00
0:40:00

1:08:00

0:52:00

0:50:00

1:14:00

1:07:00

1:18:00

0:26:00
0:52:00
0:45:00

0:53:00

0:30:00
1:10:00
0:56:00

Fuente: Elaboracion Propia

13:05:00

15:56:00
10:58:00

9:20:00
5:58:00
16:22:00

17:28:00

9:44:00

10:45:00

15:40:00

12:45:00

11:33:00

13:48:00
9:44:00
9:48:00

10:58:00

8:55:00
14:35:00
15:59:00

La presion en el interior de la cabina es mas alta
de lo habitual y entra en funcion en el regulador
de presion maxima que bloquea la alimentacién

Obstruccion en el conducto de extraccion

El motor funciona méas lentamente y hace un
rumor diverso del habitual

la pistola de pintura esta tapada
horno presenta dafios en los filtros

Consumo excesivo de gas de la cabina de
pintura : generalmente , se debe a una mala
carburacién del quemadora (relacion de aire y
combustible erronea)

Las paredes del horno estan calientes : esto se
debe a aislamientos de mala calidad

La lijadora no enciende
la pistola de pintura esta tapada
El quemador no entra en funcion

La cAmara de combustion del horno esta
humeando : revisar el flujo de aire

El comprensor de aire enciende pero no entra en
accion

El quemador de la cabina de pintura no enciende
El motor se detiene durante el funcionamiento

La boquilla de aire de la pistola para pintura esta
sucia o dafiada

Falta de engrase el area visible del vastago del
piston de aire

La lijadora no enciende

Obstruccion en el conducto de extraccion

horno presenta dafios en los filtros
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Tabla 79: Cuadro resumen del N° de fallas en el area de pintura.

FECHA MIN POR MIN % DE FECHA MIN POR MIN % DE
PARADA DISPONIBLES FALLA PARADA DISPONIBL  FALLA
/DIA ES /DIA
2/03/2019 50 570 9% 17/03/2019 124 570 22%
3/03/2019 58 570 10%  18/03/2019 67 570 12%
5/03/2019 153 570 27%  19/03/2019 78 570 14%
6/03/2019 143 570 25%  23/03/2019 26 570 5%
9/03/2019 53 570 9% 24/03/2019 97 570 17%
10/03/2019 75 570 13%  25/03/2019 53 570 9%
11/03/2019 138 570 24%  27/03/2019 100 570 18%
13/03/2019 68 570 12%  29/03/2019 56 570 10%
14/03/2019 52 570 9%

Fuente: Tabla 78 Numero de paros en produccion en el area de pintura.

Interpretacion: Muestra el porcentaje de fallas de las maquinas y equipos durante el proceso

productivo durante el mes de marzo.

Tabla 80: Numero de fallas en el area de planchado y pintura..

Min Min Dias por Min N° fallas
PRE - TEST por  por dia mes trabajados
paros
AREA DE PLANCHADO 1528 570 26 14820 10%
AREA DE PINTURA 1391 570 26 14820 9%
Total del Numero de Fallas 20%

Fuente: Tabla 79 Cuadro resumen del N° de fallas en el area de pintura.

Interpretacion: en la tabla 80 se muestra el nimero de fallas en las areas de trabajo dando

como resultado el total de numero de fallas con un 20% durante el mes de marzo.
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Tabla 81: Numero de paros en produccion.

PR A :
ANORSA

RESPONSABLE:
SANTOS DOMINGO, OSORIO

HORA DE INICIO : 08:00:00 a.m

FECHA HORA DE HORAS DE
INICIO DE PARADAS

LA PARADA
6/05/2019 11:20:00 0:38:00
9/05/2019 16:20:00 0:48:00
14/05/2019 10:15:00 1:18:00
22/05/2019 8:52:00 0:52:00
30/05/2019 15:18:00 0:38:00

Fuente: Elaboracién propia

N° DE

PARADAS

AL MES

HORA FINAL:

HORA DE
REINICIO

11:58:00

17:08:00

11:33:00

9:44:00

15:56:00

PLANCHADO

18:00:00 p.m
OBSERVACION

El elevador desciende
aproximadamente 2.5 cmy
luego se detiene

Demasiada presion del
comprensor : verificar que el
switch de presion esté
funcionando

Sistema de seguridad de los
brasas presenta una averia

El elevador no asciende y
desciende suavemente.

Corto circuito en el bobinado
secundario

Tabla 82: Cuadro resumen del N° de fallas en el area de planchado.

FECHA MIN POR MIN DISPONIBLES
PARADA IDIA
6/05/2019 38 570
9/05/2019 48 570
14/05/2019 78 570
22/05/2019 52 570
30/05/2019 38 570

Fuente: Tabla 81: Namero de paros en produccion

Interpretacion: Muestra el porcentaje de fallas de las

% DE FALLA

7%
8%
14%
9%
7%

maquinas y equipos durante el proceso productivo durante el mes de mayo.
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Tabla 83: NUmero de paros en produccion.

’Q\ A .
ANORSA
RESPONSABLE:
AGURTO RAMIREZ, MARCO
ANTONIO
HORA DE INICIO : 08:00:00
a.m
FECHA HORA DE HORAS DE
INICIO DE PARADAS
LA
PARADA
2/05/2019 12:25:00 1:35:00
10/05/2019 16:10:00 0:55:00
16/05/2019 9:23:00 1:17:00
18/05/2019 16:05:00 0:53:00
21/05/2019 11:25:00 0:43:00
24/05/2019 14:33:00 1:02:00
27/05/2019 14:20:00 0:33:00

Fuente: elaboracion propia.

PINTURA
N°DE PARADAS 7
AL MES
HORA FINAL : 18:00:00 p.m
HORA DE OBSERVACION
REINICIO
14:00:00 Las paredes del horno estan

calientes : esto se debe a
aislamientos de mala calidad

17:05:00 Las paredes del horno estan
calientes : esto se debe a
aislamientos de mala calidad

10:40:00 El motor funciona més lentamente y
hace un rumor diverso del habitual

16:58:00 Las luces no funcionan como
deberia ser

12:08:00 horno presenta dafios en los filtros

15:35:00 El quemador no entra en funcion

14:53:00 El motor se detiene durante el

funcionamiento
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Tabla 84: Cuadro resumen del N° de fallas en el area de pintura.

FECHA MIN POR MIN DISPONIBLES % DE FALLA
PARADA /DIA
2/05/2019 95 570 17%
10/05/2019 55 570 10%
16/05/2019 77 570 14%
18/05/2019 53 570 9%
21/05/2019 43 570 8%
24/05/2019 62 570 11%
27/05/2019 33 570 6%

Fuente: Tabla 83: Numero de paros en produccion.

Interpretacion: Muestra el porcentaje de fallas de las maquinas y equipos durante el
proceso productivo durante el mes de mayo.

Tabla 85: Numero de fallas en el area de planchado y pintura.

Min por Min Dias por Min N° fallas
POST - TEST paros por dia mes trabajados
AREA DE PLANCHADO 206 570 26 14820 1%
AREA DE PINTURA 318 570 26 14820 2%
Total del Numero de Fallas en el sistema 4%

Fuente: Tabla 84, cuadro resumen N° de fallas en el area de pintura

Interpretacion: en la tabla 85 se muestra el nimero de fallas en las areas de trabajo dando

como resultado el total de numero de fallas con un 4% durante el mes de mayo.

Tabla 86: Cuadro resumen del nUmero de fallas Pre Test - Post Test

PRE - TEST POST - TEST
AREA DE PLANCHADO 10% 1%
AREA DE PINTURA 9% 2%
TOTAL 20% 4%

Fuente: Tabla 80 — tabla 85
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Tabla 87: Ordenes programadas de la maquina de cabina de pintura.

MAQUINA: PNT-CB01 FECHA :
ORDENES
e | CABINADE PINTURA TOTALES
EJECUTADAS

INSPECCION LIM[M|J|V]|S

Limpiar las superficies internas del horno y los vidrios de

los plafones de eventuales residuos de pintura o de X X X

solventes

Limpiar los conductos de extraccion asegurandose que

eventuales depositos de pintura no obstaculicen el X| X [ X [X]|X]|X

enfriamiento de los motores

utilizar herramientas para posicionar las piezas a pintar, en
modo de mantener al operador en aire no contaminada

Verificar el apretado de los tornillos de los diversos
componentes que durante la instalacion se podrian haber | x| X | X | X | X | X
aflojado

asegurarse controlando el controlador de las horas de
funcionamiento, que haya sido efectuado el

. s . X X
mantenimiento ordinario del quemador de la cAmara de

combustion

Asegurar el funcionamiento del grupo generador y el X X X

grupo extractor

extraccion y limpieza de pre filtros X| X | X |[X]|X]|X

Hacer una limpieza, ajustes de tuercas y una buena
lubricacidn al grupo generador y al grupo extractor

MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA CABINA-HORNO

asegurarse que los sistemas de control y seguridad no
hayan sido modificados

Fuente: elaboracion propia.

111



Tabla 88: Ordenes programadas de la maquina de Compresor de aire.

MAQUINA: PNT-CAO1 FECHA :
ORDENES
INSTRUOCTIVO COMPRESOR DE AIRE TOTALES
N®. EJECUTADAS
INSPECCION LIM[M|J|V]|S
O w Engrase las poleas del compresor X
x Revise y limpie los filtros del compresor, al terminar «
5‘ < a (LI_rJ) cierre la jaula del compresor
DHEXS — : :
OD=-o8 verificar el nivel de aceite en el cabezote X X X
wEx :
D3s9 Drenar el condensado en el tanque de almacenamientode | | | | |, |,
ztl IhI:J S § aire por lo menos dos veces al dia.
Qo
2 % <L Verifiquese el buen funcionamiento de las véalvulas de
<O admisién y escape; utilicese un manémetro para verificar | x X X
=0 la buena compresion del equipo.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 89: Ordenes programadas de la maquina de lijadora.
MAQUINA:  PNT-LJO1 FECHA :
ORDENES
INSTRUCTIVO
= |th° LIJADORA TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIM(M|J|V|S
Asegurese que la maquina esté apagada y
desenchufada antes de cualquier inspeccion o X| X | X [X|X |X
reparacion.
Mantén siempre la lijadora y su cable limpios. X| X | X [X|X |X
Desconecta el cable del tomacorriente antes de
= iniciar cualquier actividad relacionada con la
= . - . . X| X | X [X|X |X
£ instalacion, el ajuste, la reparacion o el
© mantenimiento.
-§ Mantén guardado el equipo mientras no esté en
S, uso, en un lugar seco, libre de polvo y fuera del X| X | X [X|X |X
:EI alcance de los nifios.
Z Regule la velocidad a las mas lentas para evitar el
S . ot ; X| X | X [X|X |X
< empaste de la lija por fusion del material.
o Realiza un mantenimiento constante de la lijadora,
para comprobar si existe algin desperfecto que
pueda afectar su funcionamiento. Es necesario que
X| X | X [X|X |X

periddicamente revises la condicion técnica de la
herramienta, idealmente, asesorandote con el servicio
técnico del fabricante del producto.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 90: Ordenes programadas de la maquina de pulidora.

MAQUINA: PNT-PULO1 FECHA :
ORDENES
INSTRItIJOCTIVO PULIDORA TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIMIM|J|V|S
Antes de colocar una nueva amoladora de abrasion
_ se tiene que controlar que ésta y la cubierta de X X x
% proteccion estén en perfecto estado y la maquina esté
= desconectada de la red eléctrica.
& Antes de empezar a trabajar, limpiar los posibles
= . : L X X X
in derrames de aceite o combustible que puedan existir.
2 Las operaciones de limpieza y mantenimiento se
S han de efectuar previa desconexién de la red X X X
3 eléctrica.
< desconecte la herramienta de la toma antes de X X X
© realizar cualquier trabajo en la herramienta!”
§ Mantenga la herramienta y el cable de
2 alimentacion limpio. Mantenga las ranuras de x " X
ventilacién limpias y abiertas. jLimpie la superficie
de la herramienta con un pafio suave!
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 91: Ordenes programadas de la maquina de pistola de pintura.
MAQUINA: PNT-PSTO1 FECHA :
ORDENES
'NSTR,;{CT'VO EQUIPO DE PISTOLA DE PINTURA TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIM(M{J|V|S
§ o Para limpiar desmontar el juego de boquillas X x| |x
= g g Limpiar el conducto y cuerpo de la pistola x| x| xIxIx!|x
g & GEJ. Limpieza del juego de boquillas x| x| xIxIx!|x
3 % 2 Atornillar robustamente la boquilla con la llave universal | x| x | x [x|x |x
%E g Engrasar la aguja de pintura x| x| x[x[x[x
- 3 = Engrasar el resorte de aguja de pintura x| x| x[x[x|x
cC =
g Engrasar la rosca del tornillo de regulacion de material | x x| |x

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 92: Ordenes programadas de la maquina de Mesa de traccionamiento.

MAQUINA: PLN-MTO1 FECHA :
ORDENES
N e [MESA DE TRACCIONAMIENTO TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIM|M|J|V|S
Limpiar las columnas de la mesa de traccionamiento X X X
° Comprobar gue el piston del gato no tiene fugas. X| X | X |X]|X|X
° Comprobar que las mangueras del circuito no tienen fugas. X| X | X |X]|X]|X
4] Comprobar que los pasadores de seguridad estan correctos. | X | X | X |X| X | X
% Comprobar las conexiones rapidas de las mangueras. X| X | X |X]|X|X
2 Usar el aceite que marque el fabricante X X
% *g Comprobar la conexion entre el cilindro hidraulico y el carro
-] “g’ es correcto, si la tuerca de union entre la cadena de aceroy el | x| X | X |X| X |X
S S carro esta suelto o caidas
S 8 Que todos los cables, cadenas, bulones y demas componentes w | x| x Ixl x| x
3 & tengan una correcta lubricacion.
= = Comprobar el correcto funcionamiento de lubricacién de
®) : . X X X
Q husillos y tuercas de trabajo
N Lubricar la superficie de contacto entre el soporte del brazo y
H las esquinas de la columna con grasa de litio de propoésito X| X | X |X|X[X
= general.
Revisar eslabones de las cadenas X| X | X |X|X[X
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 93: Ordenes programadas de la maquina de Desabollador francés.
MAQUINA: PLN-DF01 FECHA :
ORDENES
INSTRI:IJOCTIVO DESABOLLADOR FRANCES TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIM|M|J|V|S
5 Verificar que todas las conexiones eléctricas estén
8 . A X | X | X X | X
& firmes y bien aisladas.
S Inspeccionar el cable de la pistola X| X | X |X]X|X
5 § Verifique el correcto funcionamiento del
- S ventilador. Este no debe presentar ruidos y X| X | X |X]X|X
=" vibraciones anormales
% Al finalizar la jornada de trabajo limpiar w x| x Ixlx!lx
= exteriormente el desabollador

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 94: Ordenes programadas de la maquina de elevador hidraulico.

MAQUINA: PLN-EHO1 FECHA :
ORDENES
INSTREOCTIVO ELEVADOR HIDRAULICO TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIM[M|J|V][S
Limpiar las columnas del elevador X X
Limpiar brazos de apoyo 0 X X
S Controlar visualmente los pernos de anclaje XX | X[ X[|X]|X
5 Lubricacion de cadenas X X X
§ Lubricacion de bulones X X
2 Lubricacion de poleas X X X
E Co_mp_robar que no hay fugas de aceite en los s | x I x x| x| x
= latiguillos.
= Engrasar las guias por donde se mueven los carros X X X
§ Engrasar ejes de ruedas X X
S Lubrique todos los rodillos con aceite o grasa liviana. | X | X | X | X | X | X
5 Controle las conexiones de los cables, los pernos y
- : ! X[ X| X X|X
pasadores para asegurar un montaje apropiado.
Lubrique los puntos de pivote de los seguros con X X X
aceite o grasa liviana.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 95: Ordenes programadas de la maquina de soldadura MIG.
MAQUINA: PLN-SLM-01 FECHA :
ORDENES
INSTR&IJOCTIVO SOLDADURA MIG TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION M|IM|J|V]S
Verificar que todas las conexiones eléctricas estén
. O X | X | X|X|X
N firmes y bien instaladas
§ S3 Inspeccionar el cable de antorcha, el cable de x x
§ 8 g o masa y la antorcha misma
S S IC—> § Verificar el correcto funcionamiento del
L,.89 v_entila_dor, este no debe presentar ruidos y X | X [ X|X]|X
203w vibraciones anormales
= Mantener limpia la boquilla de escorias de metal,
502 < X X | X | X|X|X
o =& no utilizar elementos puntiagudos.
= Al fin Iajorn_ada de trabajo limpiar exterior « | x | x X
mente el equipo de soldadura.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 96: Ordenes programadas de la maquina Amoladora.

MAQUINA: PNT-AMO1 FECHA :
ORDENES
ITNS/ER:\IJS AMOLADORA TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIMIM[J|V]|S
>~ Asegurese gue la maquina esté apagada y desenchufada antes de
0 e - - X| X | X [X|X|X
b cualquier inspeccion o reparacion.
N e
LéJ Q Mantén siempre la amoladora y su cable limpios. X| X | X |X]|X|X
n 3 verificar ajuste del disco de la amoladora X| X | X |X[X]|X
LS verificar el buen estado del disco de la amoladora, en caso
. . . X| X | X [X|X|X
O £ contrario cambiar por un disco nuevo
o < D . —— -
O w esconecta el cable del tomacorriente antes de iniciar cualquier
a a actividad relacionada con la instalacion, el ajuste, la reparaciébn o | x| X | X |X| X | X
e ,9 el mantenimiento.
Z E Regule la velocidad a las mas lentas para evitar el empaste del
= u . - i X| X | X [X|X|X
WS disco por fusion del material.
3 > Realiza un mantenimiento constante de la moledora, para
< ,'-'_J comprobar si existe algun desperfecto que pueda afectar su
2 <ZE funcionamiento. Es necesario que periddicamente revises la X X
< s |condicion técnica de la herramienta, idealmente, asesorandote con
= el servicio técnico del fabricante del producto.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 97: Ordenes programadas de la maquina de soldador de arco eléctrico.
MAQUINA: PLN-SLDO01 FECHA :
ORDENES
INSTRUCTIVO | oL DADURA DE ARCO ELECTRICO TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIM|M|J|V]|S
Verificar que todas las conexiones eléctricas estén
. . X| X | X |X|X]|X
n firmes y bien instaladas
§ s3 Inspeccionar el cable de antorcha, el cable de masa 'y X X X
€0 g o  |laantorcha misma
SsshH § Verificar el correcto funcionamiento del ventilador,
34 § o este no debe presentar ruidos y vibraciones X| X | X |X|X]|X
2o Q. |anormales
g' < g ~ Mantener limpia la boquilla de escorias de metal, no
g O o il : X| X | X [ X|X|[|X
g = utilizar elementos puntiagudos.
p=
Al fin la jornada de trabajo limpiar exterior mente el « « «
equipo de soldadura.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 98: Ordenes programadas de la maquina de gata hidraulica.

MAQUINA: PLN-GH-01 FECHA :
ORDENES
'NSTR,\LI{CT'VO GATA HIDRAULICA TOTALES
' EJECUTADAS
INSPECCION LIMIM|J|V]S
n Conserve limpio y bien lubricado para evitar que
w o . - . X X X
Q- 5 entre material extrafio al sistema
N fD: - Si el gato ha sido expuesto a lluvia, nieve, arena o X
% LIDJ L gravilla, debe limpiarlo antes de usarlo
O o % si la tarea que se realizada ha generado muchos
8 E S residuos puede necesitar un compresor de aire para X X
& Wy S |dejarlo totalmente limpio.
2 = 8 N Utilice anicamente liquido hidraulico aprobado (tipo
= 5 o HL o HM) con una viscosidad cinemaética de grado X X X
Al (j’ ISO de 30 cts. a 40° C o una viscosidad Engler de 3 a
2%5 50° C.
<3': = ‘é Almacene el gato sobre su base (en posicién recta) y
<ZE >0 en una zona bien protegida donde no se vea expuesto w x| x Ixl x| x
s QT a vapores corrosivos, polvo o algin otro elemento
= nocivo."

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 99: Formato de medicion de las ordenes de trabajo semanal.

CABINA DE PINTURA

CABINA DE PINTURA
COMPRESOR DE AIRE
COMPRESOR DE AIRE

LIJADORA

AMOLADORA

PULIDORA

EQUIPO DE PISTOLA DE PINTURA
EQUIPO DE PISTOLA DE PINTURA
EQUIPO DE PISTOLA DE PINTURA
MESA DE TRACCIONAMIENTO
MESA DE TRACCIONAMIENTO
ELEVADOR HIDRAULICO
ELEVADOR HIDRAULICO
DESABOLLADOR FRANCES

PNT-CBO1
PNT-CBO02
PNT-CAO01
PNT-CA02
PNT-LJO1
PNT-AMO1
PNT-PULO1
PNT-PSTO1
PNT-PSTO02
PNT-PSTO3
PLN-MTO1
PLN-MTO02
PLN-EHO1
PLN-EHO2
PLN-DFO01

44
44
14
14
36
38
15
36
36
36
56
56
43
43
23

42
40
11
11
32
37
13
33
32
32
51
53
42
40
18

40
42
11
11
32
35
11
32
32
31
50
52
40
38
21

39
40
10
10
30
33
11
31
30
31
51
53
42
39
20

41
39
11
11
31
31
13
35
31
29
52
52
39
40
19

39
41
11
13
30
36
10
34
32
30
53
53
41
38
21

40
40
11
11
31
34
12
33
31
31
51
53
41
39
20

91%
92%
7%
80%
86%
91%
7%
92%
87%
85%
92%
94%
95%
91%
86%

118



DESABOLLADOR FRANCES PLN-DFO02 23 20 20 18 19 20 19 84%
DESABOLLADOR FRANCES PLN-DFO03 23 22 21 20 19 21 21 90%
SOLDADURA MIG PLN-SLM-01 26 23 21 20 24 24 22 86%
AMOLADORA PLN-AMO02 38 37 35 33 31 36 34 91%
AMOLADORA PLN-AMO03 38 36 31 34 31 30 32 85%
TALADRO PLN-TLDO1 15 11 13 12 13 13 12 83%
TALADRO PLN-TLDO02 15 12 13 12 13 13 13 84%
GATA HIDRAULICA PLN-GH-01 15 12 10 13 12 10 11 76%
GATA HIDRAULICA PLN-GH-02 15 14 11 13 12 13 13 84%
SOLDADURA DE ARCO
ELECTRICO PLN-SLDO1 24 20 21 19 19 19 20 82%
PROMEDIO | 86%

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: en la tabla 99 se muestra el total de ordenes ejecutadas del total de ordenes programadas dando como resultado un 86% de

incepcion de las maquinas de la empresa Autos Nor Motores.
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Tabla 100: Programa de mantenimiento planificado

CODIG
0
AVM

EQUIPO

ACTIVID
AD

FRECUENCIA

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBR
E

DICIEMBRE

RV-
SRV-
PNT-
CAO01

COMPRE
SOR DE
AIRE

Descarga
de
condens
acion

semanal

Limpiez
ade
filtro de
aspiraci
on

mensual

112(3]|4

112]3]4

112]3]|4

112]3]4

112]3]4

1121314

112]3]4

112]3]|4

112)3]4

112|134

112(13]4

112]3]4

control
y
reposici
6n del
nivel de
aceite

mensual

sustituci
6n del
aceite

semestral

manten
er
eficient
eel
sistema
de
refrigera
cién

semestral

controla
ry
limpiar
las
vélvulas
de
aspiraci
6n yde
descarg
a

anual
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controla
rla
valvula
de reten
Yy
eventua
Imente
substitui
rel
element
ode
hermeti
cidad

anual

Revisidn
general
del
motor
eléctrico

Anual

RV-
SRV-
PNT-
CA02

COMPR
ESOR
DE AIRE

Descarg
ade
condens
acion

semanal

Limpiez
ade
filtro de
aspiraci
on

mensual

control
y
reposici
6n del
nivel de
aceite

mensual

sustituci
6n del
aceite

semestral

manten
er
eficient
eel
sistema
de
refrigera
cién

semestral

121




controla
ry
limpiar
las
vélvulas
de
aspiraci
6n yde
descarg
a

anual

controla
rla
vélvula
de reten
y
eventua
Imente
substitui
rel
element
ode
hermeti
cidad

anual

Revisidn
general
del
motor
eléctrico

Anual

RV-
SRV-
PNT-
EHO1

ELEVAD
OR
HIDRAU
Lico

compro
bar el
nivel de
aceite
de las
cajas
angular
es
inferiore
s.
Engrasar

semestral

Que
todos
los
cables,
cadenas

mensual
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,
bulones
y demas
compon
entes
tengan
una
correcta
lubricaci
on.

Los
anclajes
se
mantien
en
correcta
mente
apretad
os al
suelo.

mensual

verificar
los
element
os de
segurida
d,
verificar
los
topes de
final de
carrera
de
operario
S,
lubricar
las guias
de
desliga
miento,
lubricar
los
conejine
s

mensual
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Control
del
funcion
amiento
segurida
d

cuatrimestral

Control
comand
os
eléctrico
sde
emerge
ncia
sobre la
centralit
a
eléctrica

Semestral

cambiar
el aceite
de las
cajas
angular
es.
Compro
bar el
apriete
de los
terminal
es del
motor
eléctrico

anual

Control
estado
de
desgast
e delos
bujes
auto
lubrican
tes
sobre la
platafor
ma de

anual
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elevacio
n

Revisidn
complet
ade
todos
los
compon
entes
del
elevado
r por
parte de
un
servicio
técnico
especiali
zado.

anual

RV-
SRV-
PNT-
EHO2

ELEVAD
OR
HIDRAU
LiIco

compro
bar el
nivel de
aceite
de las
cajas
angular
es
inferiore
s.
Engrasar

semestral

Que
todos
los
cables,
cadenas

,
bulones
y demas
compon
entes
tengan
una
correcta

mensual
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lubricaci
on.

Los
anclajes
se
mantien
en
correcta
mente
apretad
os al
suelo.

mensual

verificar
los
element
os de
segurida
d,
verificar
los
topes de
final de
carrera
de
operario
S,
lubricar
las guias
de
desliga
miento,
lubricar
los
conejine
s

mensual

Control
del
funcion
amiento
segurida
d

cuatrimestral

Control
comand

Semestral

126



os
eléctrico
sde
emerge
ncia
sobre la
centralit
a
eléctrica

cambiar
el aceite
de las
cajas
angular
es.
Compro
bar el
apriete
de los
terminal
es del
motor
eléctrico

anual

Control
estado
de
desgast
e delos
bujes
auto
lubrican
tes
sobre la
platafor
ma de
elevacio
n

anual

Revision
complet
ade
todos
los
compon

anual
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entes
del
elevado
r por
parte de
un
servicio
técnico
especiali
zado.

SRV-
PNT-
cBO1

CABINA
DE
PINTUR
A

Limpiar
las
paredes
donde
se
deposita
la
sucieda
d del
ambient
eylos
restos
de las
pulveriz
aciones.

semanal

Pintar la
cabina
de color
blanco
ayuda a
dar una
imagen
de
limpieza
y
profesio
nalidad
ademas
de
aportar
mas
luminosi
dad

trimestral
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sustituci
on de
pre
filtros y
limpieza
de
sistema
de
iluminac
ion

trimestral

limpieza
de filtro
de
combust
ible

cuatrimestral

sustituci
6nde
filtros
de
techo

cuatrimestral

manten
cién de
quemad
oresy
turbinas
de
extracci
6n

semestral

RV-
SRV-
PNT-
CB02

CABINA
DE
PINTUR
A

Limpiar
las
paredes
donde
se
deposita
la
sucieda
d del
ambient
eylos
restos
de las
pulveriz
aciones.

semanal
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Pintar la
cabina
de color
blanco
ayuda a
dar una
imagen
de
limpieza
y
profesio
nalidad
ademads
de
aportar
mas
luminosi
dad

trimestral

sustituci
on de
pre
filtros y
limpieza
de
sistema
de
iluminac
ion

trimestral

limpieza
de filtro
de
combust
ible

cuatrimestral

sustituci
6nde
filtros
de
techo

cuatrimestral

manten
cién de
quemad
oresy
turbinas
de

semestral
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extracci
6n

RV-
SRV-
PNT-

SLDO1

SOLDAD
URA
POR

ARCO

ELECTRI

co

Asear el
interior
dela
maquin
ade
soldar
para
eliminar
el polvo
acumula
do del
transfor
mador
principal
de
voltaje,
del
radiador
, del
médulo
IGBT, de
la
inducta
ncia, de
la
cobertur
ade los
diodos y
el PCB.

mensual

Verifiqu
elos
tornillos
sueltos
o
faltante
S,y
ajustelo
so
reponga
los.

mensual

Reparar
o

cuatrimestral
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reempla
zar
cables
de
soldar
rotos

Limpiar
Yy
apretar
terminal
de
soldadu
ra

cuatrimestral

Soplar o
aspirar
enel
interior
durante
el
servicio

semestral

RV-
SRV-
PLN-

MTO1

MESA
DE
TRACCI
ONAMI
ENTO

Limpiez
a
general
dela
mesa de
fraccion
amiento

trimestral

Limpiez
ay
engrase
alas
cadenas
y
accesori
0s

trimestral

Lubricac
iény
limpieza
de las
cadenas
y
accesori
0s

trimestral

132




Engrasar
al
menos
dos o
tres
veces al
afio la
torrey
la
columna

cuatrimestral

Compro
bar que
el piston
del gato
no tiene
fugas.

cuatrimestral

Cambio
de
aceite a
la
bomba
hidrauli
ca

cuatrimestral

Cambio
de
retenes
de
bomba
hidraulic
a

cuatrimestral

SRV-
PLN-
MT02

MESA
DE
TRACCI
ONAMI
ENTO

Limpiez
a
general
dela
mesa de
fraccion
amiento

trimestral

Limpiez
ay
engrase
alas
cadenas

y

trimestral
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accesori
os

Lubricac
iony
limpieza
de las
cadenas
y
accesori
0s

trimestral

Engrasar
al
menos
dos o
tres
veces al
afio la
torrey
la
columna

cuatrimestral

Compro
bar que
el piston
del gato
no tiene
fugas.

cuatrimestral

Cambio
de
aceite a
la
bomba
hidrauli
ca

cuatrimestral

Cambio
de
retenes
de
bomba
hidréulic
a

cuatrimestral

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 101: Registro de vehiculos atendidos; Empresa Autos Nor Motores S.A.C.2019”—

Post - test

Formato de Indicadores de Tiempo de Eficacia ‘

Tipos de indicadores: Vehiculos atendidos semanal

Responsable: Inofian Chero Elizabeth y Cabrera Quilcate Eduardo

Objetivos: Medir Tiempo de la Eficiencia
VEHICULOS ATENDIDOS VA
VEHICULOS PROGRAMADOS VP
Tiempo de Eficacia=VA/ VP
ET Total de vehiculos que | N° VEHICULOS VEHICULOS
ingresan PROGRAMADOS ATENDIDOS
1 9 1 7 8 6
2 2 7 2 5 7 6
1 3 8 1 |6 7 7
0 4 9 0 7 7 6

Fuente: Registro de vehiculos de la empresa Anorsa.

Interpretacion: En la tabla 101, El registro de los vehiculos atendidos a la semana,

en el cual obtenemos el ndmero de vehiculos entrantes, nimero de vehiculos

programados y numero de vehiculos atendidos, con el que obtendremos la

productividad, dividiendo los vehiculos atendidos y los vehiculos programados.
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Tabla 102: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 20
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm. | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si si no si si 5 83%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO no si si Si si si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si no si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no si si si 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR no no si Si si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO no si si no si si 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si no si si si 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si no si si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no si si si si si 5 83% 80%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 103: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 21
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no si si si si 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR si no si si si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL no si si si si si 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si no si si si si 5 83% 82%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 104:Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miércoles 22
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si si si si 6 100%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si si si no 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si no 5 83%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si no si no si no 3 50% 83%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 105: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 23
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si si si si no 5 83%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si si si si 6 100%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si si no 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no si si si 5 83%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si si si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no si si si no si 4 67%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no si si 5 83% 87%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 106: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 24
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si si 5 83%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no no 4 67%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si no si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no si si no si 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no no si no si si 3 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si no no si si si 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no si si 5 83% 78%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 107: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Sébado 25
08:00 a.{10:00a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO

Si

Si

no

Si

75%

AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si Si si 4 100%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si si 4 100%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si Si no 3 75%
GONZALES JAVIER, VICTOR si no Si no 2 50%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no si 3 75%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si si 4 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no no Si Si 2 50%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si Si si 4 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no si si si 3 75% 80%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 108:Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 27
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si Si Si si no 5 83%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO Si si Si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si Si no si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si Si si si no 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si Si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO Si si Si Si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si no 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si Si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no si si no si no 3 50% 85%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 109:Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 28
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si si si si no 5 83%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si si si si 6 100%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no Si si si si si 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si no 2 33% 85%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 110:Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miercoles 29
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm. | pom. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO no si Si Si no si 4 67%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si Si Si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si Si si si no 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si Si Si si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO Si no Si Si si si 5 83%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si no 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si no si si no no 3 50%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si Si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) Si no Si Si si si 5 83% 78%

Fuente: Elaboracion propia.

144




Tabla 111: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 30
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si no no Si si no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si si si 6 100%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si no Si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no no Si si si 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no Si si no 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no no si 4 67% 78%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 112: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 31
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si si si no 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si si si si 6 100%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si si si no 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si no si no si si 4 67% 87%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 113: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Séabado 01
08:00 a.|10:00 a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si 3 75%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si no si no 2 50%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si no 3 75%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si 4 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no 3 75%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si 4 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si si 4 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si 4 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si no si 3 75%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si si 4 100% 85%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 114: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 03
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si no si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no si si si 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si Si no no 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no no si si 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si si 5 83%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si Si si si 6 100% 83%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 115: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 04
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | pom. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si si Si si no 5 83%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si Si si si 6 100%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si Si si no no 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si Si no si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si Si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si si si no no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si no si Si si si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no si no 4 67% 82%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 116: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miercoles 05
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si si Si si si 6 100%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si no si no no si 3 50%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si no Si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO | i si si Si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no Si si si 5 83%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si no si Si si no 4 67%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si si 3 50% 80%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 117: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 06
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | ppm. | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si si si si si 6 100%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si si si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO| no si si si si si 5 83%
GONZALES JAVIER, VICTOR no si si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO no si si si no si 4 67%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL no si si no si si 4 67%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no si si si si si 5 83% 80%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 118: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 07
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si no si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si no si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si no no 4 67%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no si si 5 83% 82%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 119: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Sabado 08
08:00 a.|10:00 a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si 3 75%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si 4 100%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si no 3 75%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si 4 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si si 4 100%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no si 3 75%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO no si si si 3 75%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si no 3 75%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si no si 3 75%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no si si no 2 50% 80%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 120: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Lunes 10
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no Si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si si si 6 100%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si Si si si 6 100%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si Si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si no 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no no si si 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si si si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si si si si 4 67% 85%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 121: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Martes 11
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO no si no Si si no 3 50%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si Si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si no no no si si 3 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si Si si no no 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si Si si si 6 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si Si si si 6 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si Si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si Si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si Si si si 6 100% 82%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 122: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Miércoles 12
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH no si si no si si 4 67%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si no si si 5 83%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si no si si 5 83%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si no si no si si 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) no no si no si si 3 50% 80%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 123: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Jueves 13
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm. | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si si no 4 67%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si no si 5 83%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si si no si si 5 83%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si no si si di 4 67%
GONZALES JAVIER, VICTOR si si si si si si 6 100%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si no si si di 4 67%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si si si 6 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si no si si no 4 67%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si no si si no si 4 67% 77%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 124: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Viernes 14
08:00 | 10:00 | 12:00 | 02:00 | 04:00 | 06:00 %
Operario am | am | pm | p.m. | p.m. | p.m. |[TOTAL | ocupacion

AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO no si si si si si 5 83%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si si si 6 100%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si no si no si no 3 50%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si si si si si si 6 100%
GONZALES JAVIER, VICTOR si no si no si si 4 67%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si si no 5 83%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si Si no si si no 4 67%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si no si 5 83%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si si si 6 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no si si 5 83% 82%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 125: Tiempo productivo de cada operario en la empresa Autos Nor Motores S.A.C.

Sabado 15
08:00a.|10:00a.| 12:00 |02:00 p. %
Operario m. m. p. m. m. TOTAL | ocupacion
AGURTO RAMIREZ, MARCO ANTONIO si si no si 3 75%
AGURTO RAMIREZ, LUIS EDUARDO si si si si 4 100%
CADENILLAS HERRERA, JOHN ERICH si si no si 3 75%
DOMENACK LEON, CESAR AGUSTO EDUARDO si no si si 3 75%
GONZALES JAVIER, VICTOR si no si si 3 75%
SANTOS DOMINGO, OSORIO si si si si 4 100%
MUNOZ DIAZ RENZO, PAOLO si si si si 4 100%
GUZMAN TELLECHEA,OMIR EDUARDO si si si si 4 100%
SALIRROSAS CARRANZA, LUISMIGUEL si si si si 4 100%
HERNANDEZ GARCIA, JESUS (JOTE) si si si no 3 75% 88%

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 126: Calculo de eficiencia; Empresa Autos Nor Motores S.A.C.2019 — Post - test

Fecha % de Fecha % de Fecha % de Fecha % de
ocupacion ocupacion ocupacion ocupacion
20/05/2019 80% 27/05/2019 85% 3/05/2019 83% 10/05/2019 85%
21/05/2019 82% 28/05/2019 85% 4/05/2019 82% 11/05/2019 82%
22/05/2019 83% 29/05/2019 78% 5/05/2019 80% 12/05/2019 80%
23/05/2019 87% 30/05/2019 78% 6/05/2019 80% 13/05/2019 77%
24/05/2019 78% 31/05/2019 87% 7/05/2019 80% 14/05/2019 82%
25/05/2019 80% 1/06/2019 85% 8/05/2019 80% 15/05/2019 88%
82% 83% 81% 82%

Fuente: Numero de muestra de los trabajadores

Interpretacion: En la tabla 126, Calculo de la eficiencia, se obtiene a través del nimero de

muestras del % ocupacional de los operarios.

Tabla 128: Cuadro comparativo de productividad

Productividad antes Productividad después Diferencia
40% 61% 22%
36% 71% 34% e~
45% 81% 41% ANORSA
50% 70% 25% Variacion
43% 71% 66% |

Fuente: Productividad tabla 6 - 77

Interpretacion: En la tabla 128, se muestra el aumento de la productividad en la empresa

Autos Nor Motores S.A.C. teniendo un 71% de productividad en el mes de junio. Se aprecia

que la productividad paso de 43% a 71%, lo que significa que hubo un incremento del 66%.

Tabla 129: Estadisticos descriptivos de la productividad del antes y después
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DESCRIPTIVOS

Estadistico =ror
estandar
Productividad_Antes Media 4275 .03038
95% de intervalo de Limite inferior .3308
confianza para lamedia  Limite inferior 5242
Media recortada al 5% 4272
Mediana 42580
Varianza .004
Desviacion estandar .06076
Minimo .36
Maximo .50
Rango 14
Rango intercuatil 12
Asimetria 1.91 1.014
Curtosis -1.462 2.619
Productividad_Despues Media 7075 .04090
95% de intervalo de 5773
confianza para la media 8377
Media recortada al 5% 7072
Mediana .7050
Varianza .007
Desviacion estandar .08180
Minimo 61
Maximo 81
Rango .20
Rango intercuatil 15
Asimetria 182 1.014
Curtosis 1.444 2.619

Fuente: Tabla 129, Datos de la productividad antes y despues.
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MANO DE OBRA

Falla y averias de
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Los colaboradores de trabajadores
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estandar del fienen acceso a material
mantenimiento de de consulta o Equipos v herramientas mantenimiento preventivo
SUS equipos informacien que ayuda en desorden

al desarrollo de sus
operaciones

Equipos obsoletos

Los trabajadores no reciben
capacitacion de seguridad y
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Los trabajadores desconocen
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Ho existe manual
darle mantenimiento a sus

donde el operario
uso de g
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procedimiento
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estado de equiposy
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organinzacional Los maestros de planchado
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equiposs ¥ maquinaria

MEDIO

AMBIENTE

Figura 2: diagrama de Ishikawa.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Lista de problemas en la empresa Autos Nor Motores S.A.C- 2019
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Figura 3: Diagrama de Pareto.
Fuente: Diagrama de Ishikawa.
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—
ANORSA

PLANC=ADD  PINTURA  MECANICA

GERENCIA GENERA

Secretaria de Gerencia

Asesor juridico

AREA DE ADMINISTRACION AREA DE PRODUCCION

Recepcionista Planchado

Figura 4: Organigrama Estructural. Empresa Autos Mor Motores S.A.C.
Fuente: Elaboracion Propia.

- Direcciona la empresa para tomar las mejores
decisiones, inspeccionar y mantener un liderazgo
dentro de la empresa.

- Control y planificacion de actividades, como
tambien fijar meias, cbjetivos, reorganizar tareas

- cooperar con el gerente general en el
drea administrativa con la
documentacion de la empresa y
atencidn al publico - Asesorar sobre |as practicas de
la ley y los procedimientos
judiciales gue se desarrollan

- Mantenimiento de registros e inform n para
cumplir con |a correcta ejecucion de todas las
opEraciones que rigen a la empresa para poder
brindar soporte a todas las dreas.

- Asegurar un eficiente proceso en cada uno de las
actividades realizadas en produccion , inspeccian a los
operarios de la empresa para que el proceso de pintura
¥ planchado se establ; de manera ardenada,
tanda el correcto registro de materiales.

- & encarga de brindar los conocimientos
necesarios para que el cliente obtenga un
senvicio de calidad , dentro de sus funciones
principales es azesorar a los clientes y hacer
seguimiento y control del avanze de las

- Los especialistas aplican un acabado de
pintura a ehiculos que se han dafiado en
accidentes. Preparan la superficie para poder

- Se encarga de la én de devalverle a

la plancha de un auto a su estado original ,

Nes en procesoe

es dedir las placas de metal que lo recubren
a su forma inicial por medio de diferentes
herra: tas | martilla , soldadura , etc]y
procesos. 5e practica generalmente
cuando, por desgaste o colisién, estas
placas han sufrido alguna deformacidn

rociarla con pintura y aseguran de que la
pintura que utilizasen e ha mezdado y
preparade adecuadamente para
proseguir con el secado al horno

Figura 5: Organigrama Estructural. Empresa Autos Mor Motores S.A.C.
Fuente: Elaboracion: Propia.
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FICHA DE REGISTRO DE DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

9 FECHA
o

AREA DE PLANCHADO

ANORSA

METODO ACTUAL X

METODO Hecho por: Inofian Chero Elizabeth y Cabrera Quilcate Eduardo
PROPUESTO

DESCRIPCION DEL PROCESO

Desmontaje de las partes siniestrados

Tomar medidas

Traslado a mesa de traccionamiento

Planchado de piezas y soldar (reconstruir)

Encajar piezas (cuadrar)

Traslado al area de planchado

Centrado

Inspeccidn del centrado

Traslado al area de Pintura

Recepcion de vehiculo pintado

VAVIVIVIVIVIVIVIVIVL

Armado de Piezas

0000006066600

Revision del sistema

Inspeccidn del vehiculo terminado

Traslado al area de entrega

1444444 <44949<4<4944

800004008300008

UUUU

I8 00DE0Y00000

000

Figura 6: Diagrama Analitico de Procesos en el Area de Plancho; Empresa Autos Mor
Motores S.A.C. 2019.

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: En la Figura 5, se muestran 14 actividades dentro del Proceso especificado,
teniendo 8 actividades en Operacion, 3 en Inspeccion, 3 en Transporte y no hubo demoras y
almacenamientos. Ademas de un tiempo Improductivo de 21.43%, generado en el sistema de
trabajo.
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FICHA DE REGISTRO DE DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

9.. FECHA
= AREA DE PINTADO
A N O’ R S A 9/02/2019
METODO ACTUAL X
, Hecho por: Inofian Chero Elizabeth y Cabrera Quilcate Eduardo
METODO
PROPUESTO

DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcion de vehiculo planchado
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Acabado de la parte planchado
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m@h@@@@

Lijar a mano

7
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\\I
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secado ambiente

Traslado al area de pintura
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Acabado de la parte de planchado

Lijar el remasillado

Desengrasar y limpiar

0606000

/
10008038000000038

0JU0U0®0U00000000®
A<
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Aplicar pintura base

secado ambiente

Lijar

Desengrasar y limpiar

Traslado al horno

b

g3033gogogouooye

Inspeccién de entrada al horno

Preparacion para pintar ( cubrir
accesorios)

Aplicar de fondo y color

secado

09000000

Aplicar barniz

=
o]

secado

Traslado al &rea de pintura

Pulido

Limpieza

Inspeccion del pintado

[
B

JUJUU® 090000008 C
J<I<IKIKIKIKIKIKIKI<I<II<I<E<

Traslado al area de planchado

00000

Figura 7: Diagrama Analitico de Procesos en el Area de Pintura; Empresa Autos Nor
Motores S.A.C. 2019.
Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: En la Figura 6, se muestran 32 actividades dentro del Proceso especificado,
teniendo 20 actividades en Operacidn, 3 en Inspeccion, 5 en Transporte, 4 en demoras y no
hubo almacenamientos, ademéas de un tiempo Improductivo de 28.13%, generado en el

sistema de trabajo.
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Figura 8: Priorizacion de las herramientas del TPM.

Priorizacion de las herramientas del TPM

MANTENIMI
ENTO
PLANIFICAD
0]

6
35%
80%

MANTENIMI
ENTO
AUTONOMO
4
59%
80%

MEJORA
ENFOCADA

2
71%
80%

[ Seriesl

SEGURIDAD,
MEJORAMIE -\ o\ cITACI CONTROL  HIGIENE Y
NTO PARA LA™ "
CALIDAD N AL | e
AMBIENTE
2 1 1 !

82%
80%

88%
80%

94%
80%

100%
80%

Series2 eme==30 -20

Fuente: Tabla 6 Resumen de los problemas de la empresa de ANORSA 2019.

Interpretacion:

100%
80%

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Observando la figura 7 nos muestra la priorizacion de las

herramientas del TPM , dando como resultado al mantenimiento Planificado un

(35%), mantenimiento autonomo (24%), mejora enfocada (12%), mejora de la

calidad un (12%), capacitacion un (6%), control inicial un (6%), seguridad, higiene

y medio ambiente un (3%) y TPM en los departamentos de apoyo un (0%) del total

los problemas, priorizando a

las herramientas del TPM

planificado y al mantenimiento auténomo ya que tienen el rango mas alto.

al mantenimiento
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GRAFICO POR S [AUDITORIA 0]

15; 40%

55: 5554
25; 25%

35; 258

45; 30%

Figura 9: Diagrama Radial de los resultados de la evaluacion previa de las 5’s.
Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: Los resultados obtenidos por la primera evaluacién sefialan que la empresa
no ha tenido ningudn tipo de politica en el trabajo para un correcto desarrollo de sus
funciones, para poder mantener en estado 6ptimo sus areas para un mejor desarrollo en su
proceso productivo.
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120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

% Porcentaje Actual de cada "S" Vs %

100%

% ACEPTACION:
SEIRI

Esperado

100% 100%

40%
0,
25% 25% 30%

% ACEPTACION: % ACEPTACION:

SEITON

SEISO

% ACTUAL m % ESPERADO

Figura 10: Comparativo del % Actual VS el % Esperado.

Fuente: Elaboracion Propia.

100%

% ACEPTACION:
SEIKETSU

100%

55%

% ACEPTACION:
SHITSUKE

Interpretacion: Interpretacion: Observado en la Fig. 9, se establece que existen muchas

deficiencias en la organizacion debido a que no hay unos parametros necesarios para su

correcto desarrollo productivo, siendo la “S” Seiton y Seiso con 25% dos de los menores

porcentajes de cumplimientos.

-Para hallar el porcentaje actual de lo que se desea mejorar se implanto la siguiente formula,

para tener en cuenta un mejor desempefio laboral.

(P.A) (5'S) = (40% + 25% + 25% + 30% + 55%)5=
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% Actual Vs % Por Mejorar 5'S

35,0%

65,0%

PORCENTAJE ACTUAL Por Mejorar

Figura 11: Comparativo del % Actual VS el % Por Mejorar.
Fuente: Elaboracién Propia.

Interpretacion: En la evaluacion previa se obtuvo una puntuacion de 65% y un 35% por
mejorar, entonces se procedio a implementar la de SEGUIMIENTO Y MEJORA, con la

finalidad de reforzar la implementacion.

Tarjeras rojas utilizadas

20
13
15
14
12

B
5]
: |
o
Eliminar Reubicar Reparar AReciclar
CANTIDAD 18 4 3 a2

Figura 12:Comparativo del % Actual VS el % Esperado.
Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion se observa la utilidad de las tarjetas rojas, haciendo la clasificacion de los

elementos encontrados
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CUMPLIMIENTD DE LAS 55

1501
1005 -

15; 70%

55; 65% 25; 65%

45 558

Figura 13: Diagrama Radial de los resultados después de la evaluacion de las 5’s.
Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: Los resultados arrojados en la segunda evaluacion indican que la empresa
cuenta con una politica de trabajo para el desarrollo eficaz de sus funciones y seguir

manteniendo el estado 6ptimo sus areas para el mejor desarrollo en su proceso productivo.

% Porcentaje Actual de cada "S" Vs % Esperado

120%

100% 100% 100% 100% 100%
100%
80% 75% 75%
65%
’ 60% .
60% 55%
40%
20%
0%
% ACEPTACION: SEIRI % ACEPTACION: % ACEPTACION: % ACEPTACION: % ACEPTACION:
SEITON SEISO SEIKETSU SHITSUKE

% ACTUAL m % ESPERADO

Figura 14: Comparativo del % Actual VS el % Esperado.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Interpretacion: Observando en la Fig. 12, se establece mejoras en la organizacion debido a

que ahora hay parametros necesarios para su correcto desarrollo productivo.

-Para encontrar el Porcentaje actual se aplicé la siguiente férmula para tener en cuenta

un mejor desempefio laboral.

(P.A) (5'S) = (75% + 65% + 60% + 55% + 75%)/5=

% Actual Vs % Por Mejorar 5'S

= PORCENTAJE ACTUAL Por Mejorar
Figura 15: Comparativo del % Actual VS el % Por Mejorar.
Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: En la evaluacion previa se obtuvo un puntaje de 66% y un 34% por mejorar,
entonces se procedio a implementar el SEGUIMIENTO Y MEJORA, con la finalidad de
fortificar la implementacion. Ademas, se ejecut6 la comparacion de los resultados alcanzados

con las auditorias para ver su estado de avance.
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Mantenimiento autonomo % dism de
fallas

120%

100%

100%

73%

80%
60%
40%
20%

0%
N° DE FALLAS DE EQUIPOS

H Fallas ® % dism. de fallas

Figura 16: Mantenimiento autonomo % dism de fallas
Fuente: tabla 41.

Interpretacion: En la figura 16 se muestra el porcentaje de disminucion en un 73% de

fallas en las maquinas.

Numero de fallas

10%
9%

2%
1%

PRE - TEST POST - TEST

m AREA DE PLANCHADO  m AREA DE PINTURA

Figura 17: Numero de fallas en el area de planchado y pintura.
Fuente: Tabla 62.

Interpretacion: En la figura 17 se muestra el nimero de fallas Pre test con un 10% en el
area de planchado y un 9 % en el area de pintura, y Post test en el area de planchado un 1%

y un 2% en el area de pintura.
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PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES DE LA
IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS
DEL TPM

90% 81%
45%
36%

80% 71% 70%
2 3 4

70% 61%
B Productividad antes M Productividad despues

60%
50% 40%
40%
30%
20%
10%

0%

1

Figura 18: Productividad del antes y después de la aplicacion de la implementacion de
las herramientas del Mantenimiento Productivo Total

Fuente: tabla 80.

Interpretacion: En la figura 18 se muestra el aumento de la productividad en la empresa
Autos Nor Motores S.A.C. gracias a la aplicacion de las herramientas del TPM teniendo un

71% de productividad en el mes de junio.
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Instrumento 1: GUIA DE ENTREVISTA PARA DETERMINAR LA REALIDAD
PROBLEMATICA DE LA EMPRESA AUTOS NOR MOTORES S.A.C

OBJETIVO: Esta guia de entrevista se realizara con el fin de conocer los
problemas de la empresa Autos Nor Motores SAC

1.- ¢ Considera usted que el personal de la empresa tiene experiencia suficiente
para realizar su trabajo?

- Si, Los trabajadores cuentan con afios de experiencia que los respalda, pero
debido a paradas y fallas de equipos, los trabajadores se desmotivan y eso
hace que baje su rendimiento. Asi como también ellos no se encargan de

hacerles mantenimiento a sus equipos y maquinas

2.- ¢, Considera usted que existe una congestién den las areas debido a la falta de
orden?

- Si, ya que los trabajadores no son ordenados

3.- ¢ Existe una buena comunicacién entre las diferentes areas de la empresa y los
encargados?

- Por supuesto, somos una familia siempre en comunicacion

4.- ¢ Los métodos de trabajo realizado actual mente en la empresa son los idéneos
para la actividad en diferentes areas?

- No, opino que se puede mejorar

5.- ¢ El mantenimiento en sus maquinas es el adecuado?, ¢ Realizan algun tipo de
mantenimiento (preventivo, autbnomo, correctivo)?

- Si, cada vez que hay una averia o falla la arreglamos a través de 3ros ya que
los trabajadores desconocen la forma en que tienen que darles
mantenimiento a las maquinas, el mantenimiento actual de la empresa es el

correctivo

6.- ¢ El personal de la empresa recibe capacitaciones de algun tema?

- No, solo reuniones de trabajo.

7.- ¢ Existe supervision en los procesos de diferentes areas?

- Si

178



8.- ¢ Considera usted que existe una acumulacion de vehiculos atendidos?
- Sidebido a que los siniestros son diferentes
9. ¢ Considera que existen maquinas varadas en la empresa?

- Simaquinas y equipos por lo general cuando se malogran la dejan en el
mismo lugar.

10. ¢ Acerca de la productividad, como la considera?

- La productividad no es mala, pienso que debido al ritmo del trabajo no se
puede acaparar a todos los vehiculos programados, ya recurriendo a las

mejoras considero que la productividad tiene que mejorar.
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Instrumento 2: Formato de Indicadores de Tiempo de Eficacia

Formato de Indicadores de Tiempo de Eficacia

Tipos de indicadores:

Responsable:

Objetivos: Medir Tiempo de la Eficiencia
VEHICULOS ATENDIDOS VA
VEHICULOS PROGRAMADOS VP
Tiempo de Eficacia = VA / VP
] N° VEHICULOS c
Total de vehiculos VEHICULOS
Semana gue ingresan PROGRQMADO ATENDIDOS
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Instrumento 3: Porcentaje de ocupacion.

FECHA

%
Operario 8:00a.m. |10:00a.m. | 12:00p. m. | 2:00 p. m. | 4:00 p. m. | 6:00 p. m. | total | ocupacion
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Instrumento 4: Evaluar la productividad.

ESTIMACION DE REPARACION DE VEHICULOS - AUTOS NOR MOTORES S.A.C Febrero

Empre

sa Método | PRE - TEST POST -TEST
Elabor
ado Proceso
por
Total Tiem tiempo
de N°de | N°de P P .
vehic | vehiculo | vehicu © producti Producti
SEMA produc VO Eficie | Efica | Producti .
ulos s los ) . . . vidad (
NAS .| tivo progra | ncia | cia vidad
que | Program | atendi MES)
. real mado
ingres | ados dos ) .
(min) (min)
an
TOTAL
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Instrumento 5: Determinar las herramientas del TPM.

NO

Problemas

Herramientas
TPM
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Instrumento 6: Formato de auditoria.

FO R MATO D E Seguridad y Salud Ocupacional / Medio ambiente = -20
A—"'—f_‘r-‘ ., -15
ANORSA AUDITORIA 5S
PARA Produccion = -10
. CUANTIFICAR )
Area : LOS En ejecucion
ASPECTOS
Auditores : OBSERVADO No Afecta =
S A CADA .
Fecha Hora : "S" Destacable =
5 Categoria | Aspecto | Lugar Observacion 1S |2S|3S |4S |5S Detalle Fotos
1 Foto
2 Foto
3 Foto
4 Foto
5 Foto
6 Foto
7 Foto
8 Foto
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Instrumento 7: check list de las 5s

*‘—/7;'“* AREA:
ANORSA

LISTA DE CHEQUEO PARA EVALUAR EL AVANCE DE LAS 5'S

EVALUADORES: Cabrera
Quilcate Eduardo y Inofian
Chero Carla

PROCESO PRODUCTIVO

FECHA:

PUNTAJE

5'S

DESCRIPCION

0 5 OBSERVACIONES

SEIRI (Clasificar)

Existen maquinas, herramientas o materiales que
no estan siendo usados.

Existen materiales que estan incumpliendo con el
stock definido.

Existen elementos que estan fuera de su lugar o
cubriendo vias de transito comun.

Existen condiciones inseguras en el area que
pueda ocasionar un incidente o accidente.

Las rutas de evacuacion o salida estan claramente
visibles (segiin mapa de riesgos).

Existen objetos personales o decorativos que
dificultan el orden y la limpieza.

SEITON (Ordenar)

Existe un lugar para cada cosa y cada cosa se
encuentra en su lugar y debidamente sefalizado

Las areas de trabajo se encuentran identificadas y
delimitadas con lineas delimitadoras

Las maquinas se encuentran identificadas y
delimitadas.

Los armarios se encuentran ordenados,
identificados y rotulados adecuadamente.

Existe facilidad de localizacién de diversos
articulos por cualquier persona. (realizar una
prueba con personal de otra area)

SEISO (Limpiar)

El piso siempre esta limpio

Se encuentran los equipos libres de polvo o
suciedad.

Existe fuga de aceite en los equipos o aire por
linea de aire comprimido.

Existen luminarias defectuosas en area de trabajo.

185




Las paredes, techos y suelos se encuentran
limpias.

Existen cables eléctricos deteriorados o pelados
en el area de trabajo.

Existe un plan de limpieza del area y de las zonas
comunes.

Se cuenta con procedimientos operativos de

) trabajo estandarizado
B se cuenta con procedimientos para eliminar
s objetos, equipos, muebles y accesorios
§ Existe un procedimiento de limpieza para cubrir
4 equipos, muebles y accesorios.
5’ Toda la identificacion del area de trabajo es
n visible.
" Se ha establecido programas de induccion de
E orden y aseo a personal nuevo.
n Puedes identificar o encontrar un articulo en 30
segundos
Se realiza auditoria de las 5S de manera
programada e inopinada

Efectuar un control diario de la limpieza y orden
§ Las piezas y herramientas se almacenan
= adecuadamente
o Se tiene controles visuales en base a los
=) procedimientos operacionales definidos
L Todo el personal tiene roles asignados de 5S a
X realizar cada dia 0 semana.
(lf Se tiene estrategias de capacitacion para la
T aplicacién de metodologia 5S
n

Los trabajadores mantienen sus uniformes y
elementos de seguridad en buen estado

Los trabajadores reconocen a los lideres de orden

y aseo
CALIFICACION:

0: Nocumple

2: Cumple.
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Instrumento 8: Mantenimiento autbnomo

N
ANORSA

MANTENIMIENTO AUTONOMO

CODIGO AVM:

EQUIPO:

FABRICANTE:

FOTO EQUIPO

MODELO:

COMENTARIOS

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

LUBRICACION

NORMAS DE SEGURIDAD

187




Instrumentos 9: Numero de fallas

»—\Q’—-‘-

AREA:
RESPONSABLE:
N° DE PARADAS
AL MES
HORA DE INICIO : HORA FINAL:
HORA DE INICIO HORAS DE HORA DE 2
FECHA DE LA PARADA PARADAS REINICIO OBSERVACION
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Instrumentos 10: Instructivo de érdenes de trabajo programadas

INSTRUCTIVO
N°.

MAQUINA: FECHA :
ORDENES TOTALES EJECUTADAS
INSPECCION L M M J \Y S
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Instrumentos 11: Programa de mantenimiento.

copl FEBRER AGOST ([ SETIEMB | OCTUB [ NOVIEMB | DICIEMB
GO EQUI | ACTIVI FRECUE | ENERO 0 MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO 0 RE RE RE RE

p DAD
avm | PO | DA N TaTaTa 2] 3[4 1] 23] e 23] 4| 1 2[4 1] 2[3[a| 1 2[3] 4|1 2[3[a] 1 ]2 [ 3[4 | 1[2[ 3]4[1[2 [ 3] 4 [ 1] 2] 3] &

semanal

bimestr
al

trimestr
al

anual

semanal

bimestr
al

trimestr
al

anual

semanal

bimestr
al

trimestr
al

anual
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Instrumentos 12: Planificacion de la etapa informativa.

ACTIVIDAD

REUNION 1

REUNION 1

REUNION 2

REUNION 2

TEMAS A EMPLEAR

TPM

Introduccion al TPM

Generalidades

Mision de la implementacién TPM
Caracteristicas del TPM

Beneficios del TPM

Preguntas de mutua parte

Entrega de documento

¢ Qué es el Mantenimiento Autébnomo?
Beneficios del Mantenimiento Autonomo
Etapa de implantacion

Preguntas de mutua parte

Entrega de documento

¢Qué es el Mantenimiento Planificado?
Beneficios del Mantenimiento Planificado
Etapa de implantacion

Preguntas de los operarios

Entrega de documento a los operarios
Funciones de los operarios

Preguntas de mutua parte

TIEMPO
ESTABLECIDO

15 minutos

15 minutos

15 minutos

15 minutos

FECHAS

19/04/2019

19/04/2019

20/04/2019

20/04/2019

191



D — ANEXO



1. DETERMINAR LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL DE LA EMPRESA

1.1.  Generalidades de la Empresa:

La empresa Autos Nor Motores S.A.C., ubicada en la ciudad de Trujillo con
RUC: 20482441654, se dedica al servicio de planchado y pintura, comenzando
sus labores en el afio 1986 en la Urb. Primavera - Calle J.F. Heandel Nro. 515.

Fundado por el Sr. Fernando Castillo Gonzales.

» Misidn de laempresa: Ir abarcar en su totalidad el conjunto de los servicios
de seguros de automdviles y atencion de servicios, logrando la 6ptima

satisfaccion de nuestra cartera de clientes.

» Vision de la empresa: Apoderarse del mercado de servicios

automovilisticos en toda la zona norte del pais en los proximos cuatro

anos.
- Ubicacion Geogréafica
MAPA FOTO
Autos Nor
Motores /o)

L4
ANORSA Planchadog. Q egio Pr ‘

FUENTE: Google maps - Calle J.F. Heandel Nro. 515, Trujillo
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1.2.Diagrama analitico de procesos

Luego de efectuar la descripcién del servicio de planchado y pintura, se
identificaron las actividades que intervinieron dentro del proceso
productivo mediante un Diagrama Analitico de Procesos (DAP),
verificando las principales actividades y la clasificaciéon de ellas como:
Operacidn, Inspeccion, Transporte, Demora y Almacenamiento. También
se identificd el porcentaje de tiempos improductivos y productivos, (Ver
anexo B5- B6)

2. ldentificar las herramientas del mantenimiento productivo total

De acuerdo con los resultados obtenidos en la encuentra (anexo x) los problemas
identificados han sido relacionados con cada una de las herramientas del tpm, dando
solucion a los inconvenientes de la empresa. Priorizando e identificando las 2

herramientas mas necesarias para la misma. (Ver anexo A35- A36; B3)

3. Implementacién de las herramientas del Mantenimiento Productivo Total.

Para realizar la implementacion del mantenimiento planificado y el
mantenimiento auténomo, se solicita como pre-requisito la aplicacion de la
metodologia 5 “S”, creando asi una organizacion e infraestructura que permitira

la adecuada adopcion de las herramientas del mantenimiento productivo total.

3.1. Aplicacion de la metodologia de las 5s

Contribuyendo a solucionar la problematica de la empresa Autos Nor Motores
S.A.C se aplicé la herramienta de las 5S para eliminar el desorden existente con
los materiales y equipos, con la finalidad de poder erradicar las dificultades que
se encuentran dentro del area de planchado y pintura, que afecta el servicio que
brinda dicha empresa, para asi tener un buen resultado y desenvolvimiento con
los colaboradores.

A continuacion, se aplicacion el método de las 5 “S” con la finalidad de que cada
etapa en toda la organizacién sea cumplida para de esa manera poder pasar a la

siguiente etapa. Para la auditoria cero (Ver anexo A38)
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B. Seiri— clasificacion: Se da inicio con la aplicacion del Checklist,
(Ver anexo A39)

C. Seiton —Ordenar:

Luego de una previa evaluacion se mantuvo el orden, area por area

generando una mejor imagen visual para un posterior adiestramiento a los

operarios para que los operarios puedan seguir con esta metodologia de

trabajo, (Ver anexo E1)

c. Seiso - Limpiar:

Este periodo consiste en inspeccionar la limpieza de acuerdo con los
parametros del Checklist. (Ver anexo E4), que se realiza al area de
planchado y pintura para eliminar las restricciones y asi poder eliminar
suciedad, desperdicios innecesarios y otros objetos que se encuentran
dificultando el &rea de trabajo, generando complicaciones en el trabajo

normal de los operarios.

Para comprobar el cumplimiento y con la ayuda del supervisor se
realizo el siguiente horario de limpieza e inspeccion. (Ver anexo A42)

D. Seiketsu — Estandarizar:

Para la implantacion las reglas, la 4°” S” tiene como objetivo conservar

o

todo lo que tanto esfuerzo se logro realizar en las 3° “S” anterior; es decir
el area de estudio quedo despejada, limpia, libre de objetos innecesarios
de acuerdo a los establecido anteriormente, para de esa manera eliminar
las causas que participan en el desorden y la desorganizacion del area

como restriccion.

En esta fase interviene la implementacién de una politica de trabajo se
reparticion de material de investigacion — Tripticos y la capacitacion sobre
la metodologia empleada.

D. Shitsuke — Disciplinar:
En esta etapa con apoyo del supervisor se implanto la cultura de la

implementacion de las 5 “S” con las pautas establecidas del orden y
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limpieza en la organizacién dentro del proceso productivo, para la cual se
procedi6 a auditar después de 15dias de manera directa, teniendo mejoras
sobresalientes desde cuando fue la primera vez antes de la
implementacion

Se comienza con la aplicacion del Checklist (Ver anexo A43)

Antes y después 5s
> % de espacio disponible en m? (zonas desocupadas).

= En el area de pintura se encontrd un area total de 140 m2 los cuales
87m2 estaba siendo utilizados correctamente para el proceso
productivo y 53m2 que no se aprovechaban por motivo del desorden,
Luego de la aplicacion de la metodologia de las 5s, hemos recuperado
area til en 49 m2 que se logro a través del orden y la limpieza, asi

como también una cultura en 5s. (Ver anexo A47)

Area Gtil m?

~ Espacio total m?

= En el area de planchado se encontr6 un &rea total de 162.5 m2
encontramos un area Util de123 m2 y un area no til de 39.5m2 los
cuales eran por dejar los accesorios de la mesa traccionadora en
desorden impidiendo el paso y el acceso a la maquina Luego de la
aplicacion de 5S, hemos recuperado 38.3 m2 Obteniendo un &rea
util de 161.3 lo cual se logro a traves del orden y la limpieza, asi

como también una cultura en 5s. (Ver anexo A19)

3.2. Mantenimiento autbnomo

Al comienzo implementacién del mantenimiento autonomo, se invito al personal

del area de planchado y pintura a la capacitacion dada por los tesistas, con la
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finalidad concientizarlos acerca de la importancia que tiene el mantenimiento
autobnomo y lo que se pretende realizar en esta etapa. El tiempo de duracion de la
charla es de 60 minutos. Asi mismo, se dieron las indicaciones respectivas para
el mantenimiento autbnomo de cada una de las maquinas y equipos de la empresa
que los operarios llevarian a cabo, el control de dicho mantenimiento se
presentara a continuacion (Ver instrumento 8)
En el mantenimiento autbnomo se establecen las actividades de primer nivel que
ejecutara el operario de cada equipo todos los dias, como: inspeccién visual,
lubricacidn, deteccion de falla y aseo, durante el funcionamiento de sus equipos.
Ademas, describe las normas de seguridad a tener en cuenta, este formato
contiene: (Ver anexo A51 — A63)

e Nombre y cddigo de la maquina

e Normas a cumplir durante el funcionamiento del equipo

e Actividades de lubricacion

e Normas de seguridad

Porcentaje de disminucion de falla

- Con la aplicacién del mantenimiento autbnomo se visualizara el porcentaje de
disminucion del mes anterior y del mes actual.

Para hallar la disminucion de fallas se visualiz6 el nimero de fallas por cada

maquina y equipo en las areas de pintura y planchado (Ver anexo A40), antes y

después de la implementacion del mantenimiento autonomo, obteniendo el

porcentaje de disminucion de fallas (Ver anexo A65)

3.2. Implementacién del mantenimiento planificado

- Elaboracién de procedimiento de rutina para planchado y pintura

Para una mejor gestion visual en las actividades rutinarios de planchado
(Ver anexo A66) y pintura (Ver anexo A69) se proceso a estandarizar los
procesos, para un mejor servicio al cliente.

Elaboracion de patrones, check list de verificacion al termino de tareas.
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Para poder realizar las verificaciones de las actividades tanto en el proceso de
planchado con el de pintura se elabor6 los siguientes patrones de verificacion
(Ver anexo A73- A74)

3.2.1. Codificacién de maquinasy equipos

La codificacion de las maqguinas tiene como objetivo implantar un codigo
para las maquinas y equipos de la planta de produccién que permita
distinguir a cada uno de los equipos de acuerdo a las diferentes areas de
planchado, pintura y caracteristicas de los mismos. El cddigo
correspondiente de cada equipo estd constituido por un sistema
alfanumérico, en el cual esta compuesto por el codigo del area de trabajo
y la clase de maquina o equipo, con el correspondiente nimero
consecutivo. (Ver anexo A75)

3.2.2. Indicadores del mantenimiento planificado
El primer indicador del mantenimiento planificado se basa en el

numero de fallas en el sistema (NFS)

N° de paros en produccion
100

N° de H. T trabajadas de operacién

Pre - test en el mes de marzo que nos ayudara a ver el nimero de paros
en produccion y el nimero de horas totales trabajadas de operacion,
numero de fallas en el sistema pre — test (Ver anexo A76 — A78),

Numero de fallas en el area de planchado y pintura (Ver anexo A80)

Post - test en el mes de mayo que nos ayudara a ver el nimero de paros
en produccion y el nimero de horas totales trabajadas de operacion,
numero de fallas en el sistema post — test (Ver anexo A81- A83),

Numero de fallas en el area de planchado y pintura (Ver anexo A85)

3.2.3. Programa anual de mantenimiento preventivo para los equipos
El segundo indicador del mantenimiento planificado se da después
de la implementacion del mantenimiento auténomo, este se basa en
las ordenes totales planeadas y las ordenes de trabajo ejecutadas por

cada maquina, durante el mes de mayo, eso nos ayudara a ver las
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ordenes totales ejecutadas dandonos el porcentaje de inspeccion por

cada maquina.

Resumen de las ordenes de trabajo programadas anteriormente
especificadas, donde se muestra el porcentaje de inspeccion. (Ver
anexo A99)

__ 0.T planeadas y programado

X100

O.T totales ejecutadas

3.2.1. Programa anual de mantenimiento preventivo para los equipos

Para el mantenimiento planificado se involucra el trabajo en paralelo
con el mantenimiento autbnomo que es un conjunto de actividades
programadas en base a las recomendaciones hechas por los manuales
de los fabricantes, la experiencia recogida por parte de los operarios
y al estudio realizado de la literatura correspondiente al
mantenimiento de equipos, se elaboro el programa de mantenimiento
por quipo.
A continuacién, realiz6 un plan de mantenimiento, estas tareas se
deben realizar por el area de mantenimiento y en la tabla 100 se
muestra el cronograma del plan de mantenimiento planificado (Ver
anexo A100)
4. Anélisis estadistico
4.2. ANALISIS DESCRIPTIVO DE LA VARIABLE DEPENDIENTE
- Productividad en la empresa Autos Nor Motores S.A.C. (Vera anexo A129)
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ANEXO EL1: “Evidencias del % ocupacional.”

Después de todo clasificado, este sera registrado en una lista con todo el material
incensario encontrado en las &reas de planchado y pintura, las cuales tomaran valor para

la aplicacion de la siguiente “S”.

Ejecucion de las tarjetas rojas:
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ANEXO E2: “Tarjetas rojas”

Se observa el desarrollo de la clasificacion de los elementos con ayuda de las tarjetas

rojas.

Tarjetas rojas implementadas.

se puede observar la gran utilidad de las tarjetas rojas.
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ANEXO E3: “3s. en el area de pintura (situacion antes)”.

En las mesas de pintura, habia materiales
innecesario y mala ubicacion de los tarros
de masilla, pintura y filtros, del cual es
necesario la correcta ubicacion de los
materiales para el mejor desplazamiento del

operario durante su trabajo.

El material en el area de pintura se encontraba
en desorden, los tarros de pintura, masilla,
abrillantador, barniz y estaban mezclados uno
encima del otro, los tarros de pintura estaban por

el piso, no existia control de los restos.

La ubicacién de los materiales de pintura en el
fondo del estante, estaban mal ubicados ya que
los operarios no podian trabajar de forma eficaz
para el pintado de los vehiculos, también se
encontrd papeles innecesarios que estaban

amontonadas y sin un lugar especifico.
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En el estante habia material innecesario, y
semivacio por el desorden de los frascos de
pintura, barniz, thinner, entre otros, las cajas de
filtros y pinturas se encontraba por el suelo, no

habia un control de los restos.

En el estante habia material innecesario, y semivacio por el desorden de los
frascos de pintura, barniz, thinner, entre otros, las cajas de los papeles se

encontraban en el suelo y no habia un control de los residuos.

En el &rea de pintura se encontrd
suciedad en los exteriores y desperdicios
de comida en su entrada, asi como
también falta de sefialética sobre el uso
de epps
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AREA: PINTURA (Actual)

Se dispuso al orden del estante segun prioridad, a la eliminacion de residuos de exceso de
material innecesario.

El estante se pint6 para dar mejor vista y se
ordend cada uno de los materiales, colocandose
de acuerdo a la proximidad del trabajador y se
rotulo a cada uno de ellos para una mayor
rapidez al momento de escoger sus materiales a
trabajar

Se retiraron los tarros de pintura adyacentes del
lugar, se ordenaron las pinturas que existian al
fondo y su respectiva limpieza de la mesa de
trabajo.
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En el area de pintura se procedio a
limpiar el horno, dejando accesible su

entrada, asi como también se le colocd

las sefialéticas correspondientes

Se despejo el patio donde se dejaban secar
las partes de los vehiculos para un mejor

recorrido del operario

AREA: PLANCHADO (Situacion Antes)

El estado actual de las maquinas del area de planchado se encontraba en perfecto estado de
suciedad, ademas se encontrd materiales que no estaban en su lugar, habia basura encima de
las maquinas, materiales que no se utilizaban y piezas de los vehiculos encima de las mesas
de fraccionamiento.
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En el éarea de planchado, La caja de
herramientas se encontr6 en desorden,
suciedad y fuera de lugar, algunas
herramientas y objetos que obstaculizan el
paso, también se encontraron herramientas
algunas de ellas obsoletas.

La mesa de traccionadora se encuentran
objetos y herramientas que obstaculizaban el
funcionamiento de la mesa traccionadora, asi
como también las piezas de la mesa
traccionadora se encontraban en desorden lo
que hacia que el trabajo sea lento. También se
encontraba una pieza del vehiculo trabajado
impidiendo el pase de los operarios.
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Carrito del sistema de accesorio y herramientas de la mesa traccionadora, su
piso se encontr6 descascarado, corrido, sucio y en completo desorden.

En el area de planchado se encontrd
herramientas fuera de sus cajas respectivas,
asi como también cajas de herramientas en
mal estado y algunas de ellas obsoletas

208



AREA: PLANCHADO (Actual)

Se dispuso a ordenar y darle
mantenimiento al piso del carro del
sistema de accesorios y herramientas de la
mesa traccionadora para Su mejor acceso
por los trabajadores

Durante la implementacion de 1a 2’S en el
area de planchado, se verifico el estado
Optimo de las maquinas (mesa
traccionadora, elevador hidraulico) a
través de un mantenimiento interno en
cuanto a limpieza y orden, ademas de la
eliminacion de suciedad en el area.

Se procedié a ordenar las herramientas y
cambiar las cajas de herramientas por otras

mas optimas
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En el area de planchado, se dispuso a
- ordenar las herramientas y accesorios que
estaban por todas partes del area de
trabajo dejando libre paso a los

trabajadores

Se orden6 cada uno de los materiales

dando mejor accesibilidad a las
herramientas de trabajo, se dio una mejor

visualizacion del espacio laboral.

Para constatar el cumplimiento de la correcta ubicacion de los elementos mostrados se
realiz6 un checklist para evaluar el seguimiento de las mejoras realizadas por los tesistas,

de tal manera que la siguiente “S” se pueda realizar con normalidad.
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ANEXO E4: “AREA DE PLANCHADO (antes)”.
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AREA DE PLANCHADO (actual).
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AREA DE PINTURA (antes).
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AREA DE PINTURA (ACTUAL).
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ANEXO E5:
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