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RESUMEN

En la presente investigacion de suficiencia profesional tiene como objetivo general
determinar en qué medida la implementacion del mantenimiento autdbnomo, permite mejorar
la eficiencia general de los equipos (OEE) en el proceso productivo de jabédn bolivar del
equipo 4 de la empresa Alicorp S.A.A.

El mantenimiento autonomo es una metodologia que nos permite aumentar la
eficiencia general en el proceso productivo y desde luego incrementar la produccion.

En el proceso productivo de jabdn bolivar del equipo 4 se tiene poca eficiencia en la
produccidn, es por eso que se implementd el mantenimiento autbnomo, se inicidé con una
inspeccion con la lista de chequeo 5 S, se recolectd y analizd la informacion de la base de
datos de la jefatura de jaboneria, capacitacion de los operadores y por ultimo se aplicé los 7
pasos del mantenimiento autGnomao.

Las conclusiones de la investigacion al implementarse el mantenimiento autonomo, fueron
de la siguiente: 1) La disponibilidad del proceso productivo de jabon bolivar del equipo 4
tuvo un incremento 4.98 % que representa 31.05 hrs de tiempo ganado en un mes. 2) El
rendimiento en el proceso tuvo un incremento 4.54 % que representa un incremento en la
produccidén de 9 282 cajas de jabon bolivar. 3) La calidad en el proceso tuvo un incremento
0.54 % que representa a 1 022 cajas de jabon bolivar no defectuosos. 4) La eficiencia general

de los equipos (OEE) en el proceso tuvo un incremento de 8.51 % en su eficiencia.

PALABRAS CLAVE: mantenimiento autonomo, OEE, disponibilidad, eficiencia, calidad.
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ABSTRACT

In the present investigation of professional sufficiency, the general objective of this study is
to determine to what extent the implementation of autonomous maintenance improves the
general efficiency of the equipment (OEE) in the production process of bolivar soap of the
team 4 of the company Alicorp S.A.A.

Autonomous maintenance is a methodology that allows us to increase the general efficiency
in the production process and of course increase production.

In the Bolivar soap production process of team 4, there is little production efficiency, that is
why autonomous maintenance was implemented, it begins with an inspection with the 5 S
checklist, information from the database was collected and analyzed. data from the head of
soap, operator training and finally the 7 steps of autonomous maintenance were applied.
The conclusions of the investigation when the autonomous maintenance was implemented
were as follows: 1) The availability of the Bolivar soap production process of team 4 had an
increase of 4.98% that represents 31.05 hrs of time saved. 2) The yield in the process had an
increase of 4.54%, which represents an increase in the production of 9,282 boxes of Bolivar
soap. 3) The quality in the process had an increase of 0.54% that represents 1,022 boxes of
non-defective Bolivar soap. 4) The general efficiency of the equipment (OEE) in the process

had an increase of 8.51% in its efficiency.

KEYWORDS: autonomous maintenance, OEE, availability, efficiency, quality.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica
1.1.1. Delimitacion de la investigacion — Descripcion de la empresa

La empresa Alicorp S.A.A. con nimero de ruc 20100055237 se inicid en 1956 como
industrias Teodoro Aldude y Anderson, Clayton & Co., con el nombre de la firma de Alicorp
comienza a operar en el afio 1997 y se encuentra localizado en la Av. argentina n.° 4793 de
la provincia constitucional del Callao, en el distrito de Carmen de la Legua. La empresa
Alicorp produce bienes de consumo masivo mas grande del PerQ, sigue en crecimiento,

desarrollo y expansién a nivel nacional e internacional.

La empresa cuenta con una planta de produccion llamada jaboneria, donde contiene
diversidad de tanques de almacenamiento de jabon liquido, lineas de produccion de
maquinas y diversos equipos automatizados, se alcanza a producir jabones en barra de
lavanderia de las marcas: Bolivar, marsella, jumbo, trome y la marca uno; estos productos
se fabrican con altos estandares de calidad, logrando asi satisfacer las expectativas de los
clientes en los diferentes sectores del Per(. Se busca constantemente talentos y la mejora
continua para alcanzar ser la empresa mas competente, dirigiéndose principalmente en el
rubro de bienes de consumo masivo la cual es el origen principal de ingreso econémico y

mercantil.

La empresa en vista como la mejor del Perd, gracias a las innovaciones obtenidas a
lo largo del tiempo, la cual conlleva a fabricar los jabones de lavanderia con mucha eficacia
y eficiencia para asi cumplir los plazos establecidos de entrega de pedidos de productos, es
esencial la produccion de calidad y garantia del producto y logrando conseguir una imagen

de una empresa confiable.

Acosta Mateo, Jose Santos Péag. 12
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En la empresa Alicorp cuenta con 4 plantas principales en la sede central de la Av.
Argentina — Av. Faucett, en este sentido la investigacion fue enfocada en la planta de
jaboneria, que cuenta con un perimetro de 5 000 metros cuadrados, donde se procesa jabon
de lavar un promedio de 195 000 cajas de jabon bolivar mensuales (cada caja contiene 48
unidades de jabdn) en las diferentes presentaciones de lavanderia: bolivar floral, bolivar

limon, bolivar bebe, bolivar antibacterial, bolivares blancos perfectos.

En el area de jaboneria del primer piso y segundo piso esta conformada por un total
de 32 trabajadores, entre ellos es el gerente de produccion, jefe de produccion, 3 lideres de
produccidn, 6 operadores de equipos, 9 operadores de lineas, 9 ayudantes de produccién, 3
controladores o abastecedores de materiales, todos ellos son capacitados constantemente por
la empresa Alicorp para la ejecucion de sus labores diarias en el area de todo el proceso

productivo de jabén bolivar. (Empresa Alicorp, 2021).

Mision. Transformar mercados a través de las marcas lideres, generando experiencias
extraordinarias en los consumidores nacionales e Internacionales y buscando innovar

constantemente para generar valor y bienestar en la sociedad. (Empresa Alicorp, 2021).
Vision. Ser lider en los mercados en los que se compite. (Empresa Alicorp S.A.A. 2021).

Pilares estratégicos. Se encuentra enfocado en el crecimiento, eficiencia, y su gente.

(Empresa Alicorp S.A.A. 2021).

Productos. Alicorp, es una de las empresas mas grandes del Perd en la fabricacion de
productos de consumo masivos, como son: aceite para grandes industrias, aceite para
consumo humano, fideos, granos, harinas industriales, harinas para cocina, mantecas
industriales, Margarina industriales, pasteleria, refrescos instantaneos, salsas, jabon de

lavanderia y detergentes, etc.

Acosta Mateo, Jose Santos Péag. 13
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REFRESCOS /

Figura 1. Algunos productos de la empresa Alicorp S.A.A.
Fuente: Alicorp (2021)

Valores

Lideran con Pasidn. son lideres apasionados en todo lo que hacen. Son emprendedores,

con espiritu de ganador y coraje, lo que los moviliza a innovar y transformar mercados.

Estan conectados. Sienten los objetivos de la organizacion como propios y los cumplen con

excelencia. Trabajan conectados para generar valor y bienestar.

Son agiles y flexibles. Son un equipo &gil y flexible, sabiendo tomar riesgos, aprenden de

sus errores y celebran sus éxitos con humildad. (Empresa Alicorp 2021).
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Figura 2. Ubicacion de la empresa Alicorp S.A.A.
Fuente: Adaptado de Google maps (2021)

Organigrama. En la actualidad Alicorp posee areas ya establecidas dirigidos por
profesionales calificados, asi también: La Gerencia general, Gerencia de Recursos Humanos
(RRHH), Gerencias de Consumo masivo, Gerencia de negocios internacionales, Gerencia

de ventas, Gerencia de sistemas, Gerencia de manufactura. (Empresa Alicorp 2021).
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Figura 3.0rganigrama de la empresa Alicorp S.A.A.
Fuente: Elaboracion propia de acuerdo al organigrama de la empresa Alicorp S.A.A.

En la figura 3, muestra el organigrama de la empresa Alicorp S.A.A con sus respectivas areas
gerenciales, administrativas, operativas y de apoyo, para el desarrollo de nuestra
investigacién nos enfocaremos especificamente en el area de produccion de jaboneria,
donde se elabora uno de los productos como es el jabon bolivar de 210 gramos de peso,
donde es embolsado, sellado, y encajona automaticamente con especificaciones de la
empresa y dentro de la caja contiene 48 unidades de jabon; finalmente pasar por un espiral
vertical que en forma automatica transporta las cajas hacia el area de distribucion de

productos terminados.
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Figura 4. Mapa de procesos de la Organizacion Alicorp S.A.A.
Fuente: Acosta (2021)
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Figura 5. Diagrama de flujo de proceso de jab6n de lavanderia
Fuente: Acosta (2021)

La figura 5, muestra el proceso comenzando en el almacén donde se solicita los insumos y
materia prima, luego el operador mezcla los insumos e ingredientes a utilizar para un

determinado formato de producto. Luego se pasa a la sala de control donde se acciona
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mediante PLC, valvulas electro neumaticas y la camara de secado para su cambio de estado

liquido a solido; en esta etapa se inspecciona la humedad especificada de la pasta del jabdn
de lavanderia para tener una buena calidad de producto. Posteriormente cae mediante un
mecanismo de gusanos mecanicos a las compactadoras y continda su proceso en la maquina
cortadora - selladora donde se corta el producto y pone el logotipo bolivar en el jabon, para
luego entrar a la maquina Flowpack donde automéaticamente se embolsa el jabén, luego sigue
su curso en la maquina de encajadora — encintadora, donde llena la caja con 48 unidades de
jabon y finalmente pasa a la faja transportadora vertical donde desplaza la caja de jabon

hacia el almacén de producto terminado.

JEFE DE
PRODUCCION
LIDER LIDER
SAPONIFICACION PRODUCCION
OPERADORES OPERADORES OPEEQEOARES ABASTECEDOR
SAPONIFICACION EQUIPO CFABUCEIE DE MATERIALES
AYUDANTES
LINEA
PRODUCCION

Figura 6. Organigrama del area de produccion de jaboneria

Fuente: Acosta (2021)

Los canales de distribucion de la empresa Alicorp se dividen en:
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Tabla 1

Canales de distribucion de la empresa Alicorp S.A.A

ALICORP S.A.A.”

Item Canales Distribucion Porcentaje
1 Supermayoristas 49.70 %

2 Distribuidores exclusivos 20.50 %

3 Clientes industriales 21.50 %

4 Autoservicios y bodegas 8.30 %
Nota: Se detalla los porcentajes de los canales de distribucion. Alicorp (2021)

Clientes

Tabla 2

Clientes de la empresa Alicorp S.A.A.

item Clientes Ruc

1  Hipermercado Plaza VEA S.A. 20100070970
2  Hipermercado Metro O Cencosud S.A. 20109072177
3 Hipermercado Tottus S.A. 20508565934
4 Supermercados Peruanos S.A. 20511310025
5  Supermercados e. Wong o Cencosud S.A. 20109072177
6 Tiendas Tambo S.A.C. 20563529378
7  Tiendas Mass S.A.C. 20601327318
8 Tiendas OXXO S.A.C. 20600674758
9  Corporacién Vega S.A.C. 20502257987
10  Supermercados Makro S.A. 20492092313
11  Supermercado Mayorsa S.A. 20108730294
12  Atipana DEX S.A.C. 20551848010
13 Favel E.I.LR.L. 20511038317
14  Distribuidora De Productos De Consumo Masivo S.A.C. 20561201651

Nota: Se detalla la razén social y el RUC de los clientes. Alicorp (2021)
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1.1.2. Realidad Problemética Internacional y nacional

A nivel internacional, la problematica concerniente a un tipo de mantenimiento, nos sefiala
que las maquinarias en las industrias de los afios 50 no eran altamente mecanizadas, en
aquellos tiempos en los Estados Unidos se utilizaba el mantenimiento correctivo cuando
fallaban sus maquinas simples y sobredimensionadas. En el otro continente del mundo en
los afios 60 los que hicieron revolucionar el mantenimiento en el sistema de procesos

productivos, fueron los japoneses. (Diestra, 2017).

La problemética concerniente a la disponibilidad del proceso operativo en los
Estados Unidos, nos sefiala que las maquinas fuera de su buen funcionamiento en algunos
procesos operativos, ocurrian en algunas ocasiones demasiados gastos de mantenimiento, lo
cual se deberia evitar para lograr una importante optimizacién, En este sentido se estima que
entre un 60% de las industrias del mundo tienen implementada una o varias metodologias
como herramienta para combatir estos problemas de disponibilidad. Se considera que en los
Estados Unidos tienen un 77 % de una metodologia de mantenimiento auténomo

implementada en sus procesos operativos. (Bureau Veritas, 2017).

La problemética concerniente al rendimiento de sus procesos, nos sefiala que una de
las preocupaciones en el mundo en las industrias es mejorar su rendimiento de procesos
operativos y que sumen mas rentabilidad, también necesitan ser cada dia mas eficientes en
sus procesos Yy esto se logra aumentando su productividad, elevando su rendimiento de sus
equipos 0 procesos, bajando costos operativos y optimizando sus procesos productivos.

(Electro Industria 2011).

La problematica concerniente al indicador OEE en el actual mundo, nos sefiala que las

empresas se han ido enfocandose cada vez mas en indicadores, como la disponibilidad,
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el rendimiento, y la calidad. Teniendo una reduccion de pérdidas, que los costos de

operatividad sean menores a mayor escala de produccién. (Wudhikarn, 2011).

A nivel nacional, la problematica concerniente al mantenimiento, nos sefiala que
todas las grandes industrias del Peru adquieren una implementacion de mantenimiento
autonomo hoy en dia, para mantener todas sus maquinarias en optimas condiciones, no
tengan retrasos de produccion y asi mismo no se eleven sus costos de operatividad. Tener el
adecuado funcionamiento correcto de sus maquinarias es un factor decisivo en la rentabilidad
y competitividad de muchas industrias, es por ello la importancia de establecer y cumplir
con un plan de mantenimiento adecuado para proteger la inversion de las empresas y asegure
el funcionamiento éptimo de la maquinaria en el tiempo. (Motorex 2019).

la problematica concerniente a la eficiencia general de los equipos (OEE) en el rubro
de bebidas en la planta Pucusana - Arca Continental, nos sefiala que el Per( crece
econdémicamente de manera sostenida cada afio que pasa, donde se observa el incremento de
competitividad de muchas industrias, aqui el problema de incumplimiento del programa de
produccién y esto de da por una falta de metodologia del mantenimiento autbnomo que
elimine las paradas imprevistas. (Caceres, 2018)

La problematica concerniente a la disponibilidad, nos sefiala que los activos en las
empresas apostaron por un tipo de mantenimiento de talla mundial, para obtener una mayor
productividad de sus procesos, la buena optimizacion con la ayuda de metodologias busca
obtener el 100% de operatividad, evitando fallos o paradas imprevistas de sus maquinarias.
La palabra disponibilidad esta relacionada a aspectos importantes como: el talento del
personal u operador, la optimizacion de procesos productivos y estrategias de

mantenimiento. (Camara de Minera del Pert, 2019)
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Realidad Problematica a nivel local (Institucional)

A nivel local (Institucional), la problematica respecto a la mejora de la eficiencia general de
los equipos (OEE) en el proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.,
se tuvo demasiadas paradas imprevistas operativas, lo que ocasiona no cumplir el programa
de produccion de jaboneria, llevando a tener quiebres de produccion. Es por ello que se
implement6 el mantenimiento autébnomo en el proceso del equipo 4, para mejorar la

eficiencia del OEE.

La falta de implementacion de mantenimiento autonomo en el proceso del equipo 4,
en la empresa Alicorp S.A.A. generd que el proceso se tome un tiempo prolongado de estar
parada por la falta de solucion de alguna averia, ya que el operador no tuvo la capacitacion
plena para solucionar el problemay por el contrario tenia que esperar al mecanico de taller
de mantenimiento para gque solucione la averia, ocasionando que la produccion tenga

tiempos muertos por parada imprevista en el proceso productivo de jabén bolivar.

Como se muestra en la figura 1, el Diagrama de Ishikawa, podemos asegurar que la
problematica concerniente a la baja eficiencia del OEE presentada dentro del proceso
productivo de jabon bolivar, tuvo una baja disponibilidad en las maquinas de la linea (A -
B), también bajo rendimiento de la produccion y el alto porcentaje de productos defectuosos
(mala calidad), lo cual gener6 incumplimientos en el programa maestro de produccién y por

ende no se cumplia con los plazos establecidos de entrega de los pedidos a los clientes.

Se busco soluciones como mejorar el tiempo de operacion efectiva de la produccion,

incrementar la produccion y reducir los productos defectuosos del proceso del equipo 4.
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Acosta (2021)
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1.2. Formulacion del problema
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1.2.1. Problema General

+ (Coémo la implementacion del mantenimiento autbnomo, mejora el OEE en el proceso
productivo de jabon bolivar, en la Alicorp S.A.A.?

1.2.2. Problemas Especificos

+ (Como la implementacion del mantenimiento autébnomo, mejora la disponibilidad en el

proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.?

« (Como la implementacién del mantenimiento auténomo, mejora el rendimiento en el

proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.?

+ (Coémo la implementacion del mantenimiento auténomo, mejora la calidad en el proceso

productivo del jabon bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.?

1.3. Formulacién de Objetivos

1.3.1. Objetivo General

« Determinar como la implementacién del mantenimiento autdnomo, mejora el OEE en el

proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.

1.3.2. Objetivos Especificos

+/ Determinar como la implementacion del mantenimiento auténomo, mejora la

disponibilidad en el proceso productivo del jabén bolivar, en la Alicorp S.A.A.

« Determinar como la implementacion del mantenimiento auténomo, mejora el

rendimiento en el proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.

« Determinar como la implementacion del mantenimiento autonomo, mejora la calidad en

el proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.

1.4.1. Justificacion Tebrica
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La investigacion es importante porque se utilizd la teoria de la implementacion del

mantenimiento autbnomo para demostrar que se mejora la eficiencia general de los equipos
(OEE). Esto nos ayudo a mejorar la disponibilidad del proceso de jabon bolivar, donde luego

se incremento la produccion y asi mismo a reducir los productos defectuosos.

La investigacion se fundamenté en la teoria del libro de Cuestas Alvarez, Antonio y el
Instituto Japonés de Mantenimiento de plantas (1999). “Mantenimiento Autébnomo por
operadores” donde nos menciona la participacion de los operadores en el mantenimiento de
Su maquinaria a cargo y asi detectar las fallas mas comunes cuando se esta limpiando la

maquina para mejorar su disponibilidad y rendimiento. (Gonzales, 2017)

La investigacion se fundamento en la teoria del libro Cruelles (2010) “la teoria de la
medicion del despilfarro” donde nos menciona la ventaja del indicador del OEE en la
industria de la produccion, donde se posibilita la medicion de la disponibilidad, el

rendimiento y la calidad.

1.4.2. Justificacion Practica.

La investigacion es importante, ya que contribuye a la necesidad de mejorar la Eficiencia
General de los Equipos (OEE) de sus maquinas operativas a través del uso de la metodologia
del mantenimiento auténomo en el proceso productivo de jabon bolivar. Mejorar el OEE nos
permite mejorar la disponibilidad de sus maquinas, incrementar la produccion y por ende el

aumento de la eficiencia en los procesos de la empresa Alicorp S.A.A.
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1.4.3. Justificacion Cuantitativa

La investigacion de suficiencia profesional es importante porque permitié poder cuantificar
la eficiencia general de los equipos (OEE) del proceso productivo de Jabon bolivar del
equipo 4. Con la participacion de todo el personal involucrado del equipo 4 se implementd
el mantenimiento autonomo, donde se incremento la disponibilidad en 4.98 %, de igual
manera se logré incrementar el rendimiento de la produccién en 4.54 % y asimismo el

indicador de la calidad se incrementé en 0.54 %.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la investigacion

2.1.1. Antecedentes Internacionales

Rodriguez (2019), presentd en la Universidad de Guayaquil, Facultad de Ingenieria
Industrial, para obtener el grado de Ingeniero industrial con mencién en didactica
universitaria; la tesis titulada “Propuesta de mejoramiento de la Overall Equipment
Effectiveness (OEE) en las lineas de produccion z1 y z2 del area de envasado de una
empresa de detergentes” dentro de su investigacion propuso el objetivo general reducir
todas las condiciones que afecten el OEE, en este estudio se aplicé el diagrama de Pareto,
Ishikawa, gréaficos, tablas, SMED y la herramienta de control calidad . En sus conclusiones
manifesto: a) redujo las pérdidas, aumentando las ganancias del 6,53% en la linea Z1 y del
7,64% en la linea Z2 al primer mes de implementacion y esto representd un beneficio / costo
de 1,238 en la linea Z1 y de 1,534 en la linea Z2, mostrando una buena rentabilidad con la

implementacion.

Arévalo (2015), presentd en la Universidad de Guayaquil, Facultad de Ingenieria
Industrial, Departamento Académico de Graduacion para obtener el grado de Ingeniero
industrial con mencion en didactica universitaria; la tesis titulada “Mejoramiento de la
produccion de la empresa MIGPLAS de la ciudad de Guayaquil en el area de extrusion
aplicando plan de mantenimiento autonomo basado en la filosofia TPM” dentro de su
investigacion propuso el objetivo general de mejorar la produccion y reducir los desperdicios
de la planta de extrusién (personal con estrés, deficiencias de las méaquinas, falta de un
sistema integral de mantenimiento y la falta de materia prima), en este estudio se aplico la
investigacion de campo, realizaron un muestreo no probabilistico, técnicas e instrumentos

Acosta Mateo, Jose Santos Péag. 28



“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
UNIVERSIDAD MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP SA.A”

N

de recoleccién de datos, observaciones directas basado en el muestreo que se realizo,

diagrama Ishikawa, diagrama de Pareto, las entrevistas e indicadores de produccion. En sus
conclusiones manifestd: a) La importancia de disefiar un Plan de Mantenimiento Auténomo
para los equipos de extrusion donde disminuyo los niveles de desperdicio y paralizaciones
constantes, los cuales representaron el aumento de la produccion y por ende obteniendo en

el periodo una ganancia aproximada $ 175.479 para la empresa MIGPLAS S.A.

Mohr (2012), presentd en la universidad Austral de Chile Escuela de Ingenieria Civil
Industrial para obtener el grado de ingeniero industrial con mencion en didactica
universitaria; la tesis titulada “Propuesta de metodologia para la medicion de eficiencia
general de los equipos en lineas de procesos de seccion mantequilla en industria lactea”,;
dentro de su investigacion propuso el objetivo general de crear una metodologia de trabajo
para la obtencion del OEE vy asi validar la ayuda de esta metodologia propuesta, en este
estudio se aplicé el disefio de la investigacion de campo, con el objetivo de orientar de la
mejor forma el analisis de los datos recogidos. En sus conclusiones manifestd: a) Se tuvo
una buena identificacion de las lineas de proceso productivo que presentan mayores
problemas y por consiguiente una baja OEE, estableciendo asi los puntos de mejora

inmediata para la empresa.
2.1.2. Antecedentes Nacionales

Céceres (2018), present6 en la universidad Peruana de Ciencias Aplicadas para obtener el
grado de ingeniero industrial con mencion en didactica universitaria; la tesis titulada
“Propuesta de mejora de la eficiencia global de los equipos OEE, orientado en el TPM para
una empresa envasadora de bebida gasificada no alcohdlica”; dentro de su investigacion

propuso el objetivo general reducir las causas fundamentales de las paradas como las averias
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de maquinas y desviaciones de calidad, en este estudio se aplico el método TPM basado en

el mantenimiento auténomo y la aplicacion del FMEA (Analisis modo de efecto — falla). En
sus conclusiones manifestd: a) que logre incrementar los indices de Disponibilidad,
Efectividad y Calidad. Como resultado mejore el OEE y esto sera reflejado en su respectivo

analisis costo-beneficio.

Tufioque (2018), presentd en la universidad César Vallejo para obtener el grado de
ingeniero industrial con mencion en didactica universitaria; la tesis titulada “Aplicacion del
Mantenimiento Auténomo para incrementar la eficiencia global de Equipos (OEE) en una
linea de produccion de chocolates Nestlé”; dentro de su investigacion propuso el objetivo
determinar en qué medida la aplicacion de dicho Plan, incrementa el OEE, a través de la
disponibilidad, el rendimiento y la calidad; en este estudio se aplico la investigacion aplicada
de disefio cuasi experimental, de nivel descriptivo - explicativo, con enfoque cuantitativo y
alcance longitudinal. En sus conclusiones manifesto: a) que la aplicacion de mantenimiento
autonomo incrementa el OEE, la disponibilidad, el rendimiento y la calidad a través de las
mejoras en elaboracion de estandares, implementacién de herramientas de mantenimiento

autonomo y le da como resultado la reduccion de los tiempos perdidos en la linea.

Gonzales (2017), presento en la universidad Privada del Norte para obtener el grado
de Ingeniero industrial con mencién en didactica universitaria; la tesis titulada
“Implementacion del mantenimiento autonomo para Mejorar el indicador de eficiencia de
produccion en una linea convertidora de papel higiénico marca Fabio Perini modelo
SINCRO”; dentro de su investigacion propuso el objetivo general mejorar los indicadores
del &rea de Conversion y disminuir los tiempos de paradas por averia de maquinas, en este
estudio se aplicé el método Pareto (80 — 20) realizado durante los meses de Oct-2015 y Mar-
2016. En sus conclusiones manifestd: a) que al final de la implementacion del
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mantenimiento autonomo entre los meses de julio a diciembre del 2016 en la linea de papel

higiénico SINCRO _1 se obtuvo una disminucién de 1.9% en el OEE de averias y 2.1% en
el OEE de paros menores, su incremento en 4.0% la eficiencia de produccion de la linea, la

cual tuvieron un ahorro de $ 52 416,00 dolares.

Yauri (2017), presentd en la universidad César Vallejo para obtener el grado de
ingeniero industrial con mencion en didactica universitaria; la tesis titulada “Aplicacion del
Mantenimiento Autonomo para mejorar los indices de la Eficiencia Global en el area de
Mantenimiento de la empresa PANORAMA S.A.C. Lima, 2017 dentro de su investigacion
propuso el objetivo determinar en qué medida la aplicacion del mantenimiento autébnomo
mejora los indices de disponibilidad en el area de mantenimiento, en este estudio se aplicd
el disefio de la investigacion Cuasi experimental y el tipo de la investigacion aplicativo,
donde se busco los indices de la eficiencia global en el area de mantenimiento. En sus
conclusiones manifestd: a) Una buena gestion del mantenimiento autonomo mejora

significativamente los indicadores de la eficiencia, en donde el incremento fue de un 41%.

Pulcha (2015), presentd en la universidad Nacional de ingenieria para obtener el
grado de ingeniero industrial con mencion en didactica universitaria; la tesis titulada
“Implementacion de un modelo de mantenimiento autonomo en un departamento de

’

produccion de detergentes”; el objetivo general de la investigacion es tener una buen
optimizacion en la calidad de sus productos y racionalizar todos los recursos en el proceso,
en este estudio se aplico el método del mantenimiento autbnomo y otras herramientas que

permitieron su implementacion. En sus conclusiones manifestd: a) La finalidad fue

incrementar la disponibilidad de su activo y por ende mejorar la produccion y la calidad.

2.2. Bases tedricas
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2.2.1. Variable 1 (X): Implementacién del mantenimiento autbnomo

2.2.1.1. Mantenimiento Industrial

El mantenimiento industrial son actividades sistematicas y humanas que garantizan un
servicio de Optima calidad, desde un punto de vista ecoldgico es la segunda rama de la
conservacion y concierne a los trabajos que es necesario hacer y tener un servicio de calidad.

(Dounce, 2014, p.36)

Mantenimiento son todas las actividades que se tienen que realizar en orden cronoldgico,
con las condiciones operativas seguras, efectivas y econdémicas, las maquinas de procesos

productivos y otros activos de una empresa. (Garcia 2012, p.23).
2.2.1.2. Historiay etapas del mantenimiento industrial

El mantenimiento se empezd a prescindir en la industria de los Estados Unidos en el afio
1950, Pero al otro extremo del continente fueron los japoneses en los afios 60 que

revolucionaron el mantenimiento en sus plantas industriales. (Diestra 2017, p. 17).

El mantenimiento en la productividad industrial en los afios de 1880 se consideraba
que en el proceso de un producto intervenia en un 90 % el personal operativo y la maquina
solo en un 10%. Sin embargo, en estos tiempos del siglo 21 se ha invertido esto, ya que
ahora las maquinas intervienen en un 90% en el proceso de un producto y el personal
operativo en un 10% restante. Esto conlleva a las grandes empresas a invertir sus utilidades
en la eficiencia de la preservacion y el mantenimiento de sus maquinas, por lo que
usualmente se observa que entre las empresas que procesan productos parecidos y con

maquinas y procedimientos también parecidas. (Dounce 2014, p.3)
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Gestion integrada del mantenimiento, basada en nuevos conceptos. A
TPM-RCM-CLASE MUNDIAL-PROACTIVO-CENTRADO EN RIESGO.
Gestion orientada a resultados y clientes.

Contratacién compartiendo riesgos v resultados.

Motivacién e implicacion en resultados.

Certificacion integrada actividades ISO 900014000

Benchmarking,

Andlisis de riesgos y nuevas consistencias.

L o 4 ta Generacion
Reingenieria permanente para disponibilidad. EE S

Gestion de conocimiente y Eficiencia Energeética

Mantenimiento Predictivo.

Disefio para la mantenibilidad y fiabilidad.
Andlisis de modos de fallos y sus efectos (AMFE).
Andlisis de costos de vida de equipo.

Calidad total. )
Contratacién externa y subcontratacion 3 raGeneracion
Sistemas expertos. 1980 - 1995

TPM (Mantenimiento anténomo).

Mantenimiento Preventivo. P
2 da Generacion

Mantenimiento Correctivo fijo. 1650 - 1930

Sistema de planificacion y control.

1 ra Generacidn
-1950

Mantenimiento Correctivo,

Figura 8. Etapas del mantenimiento
Fuente: Adaptado de Carcel, (2014)
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2.2.1.3. Tipos de mantenimientos

Existen en la préactica diferentes tipos de mantenimiento. En estos tiempos, las empresas
realizan una conjugacion de varios tipos de mantenimiento, de manera que existe un
programa de mantenimiento para lograr reducir los recursos utilizados en un proceso

productivo y asi mismo la disponibilidad de la maquinaria. (Barreda, 2015 p. 12).
Los tipos de mantenimiento que existen en las diversas empresas llegan a ser:

2.2.1.3.1. Mantenimiento Correctivo: Es el conjunto de operaciones manuales de una
persona capacitada para corregir las imperfecciones que se van presentando en los procesos

productivos de las diferentes industrias. (Fernandez 2018, pag. 7)

2.2.1.3.2. Mantenimiento Preventivo: Tiene por mision anticipar las fallas en la
maquinaria de los procesos productivos, las intervenciones en sus puntos criticos son

programadas en el momento mas oportuno. (Fernandez 2018, p. 7)

2.2.1.3.3. Mantenimiento Predictivo: Esta sometido a inspecciones, da a conocer e
informar permanentemente del estado y operatividad del equipo o maquina mediante

instrumento y dispositivos de analisis vibracional. (Fernandez 2018, p. 7)

2.2.1.3.4. Mantenimiento Productivo Total: EI TPM es un sistema de gestién que
evita pérdidas en los procesos operativos de una industria, que organiza a todos los
trabajadores de la organizacion, desde la alta gerencia hasta los obreros de planta de proceso

productivo. (Fernandez 2018, p. 21)
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El TPM esta conformada por 8 pilares y su base la 5 S cada pilar nos indica un paso a seguir

para lograr eliminar o reducir las pérdidas: como son las paradas no programadas o paradas
imprevistas, paradas programadas, paradas de arranque de produccion, defectos del producto

y pérdidas de rendimiento en la produccion. (BSG Institute, sf)
Los 8 pilares son: (BSG Institute, sf)

1. Mejoras Enfocadas

2. Mantenimiento Autonomo

3. Mantenimiento planeado

4. Mantenimiento de Calidad

5. Prevencion del mantenimiento

6. Actividades de departamentos administrativos y de apoyo
7. Formacion y Adiestramiento

8. Gestion de Seguridad y Entorno
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ganizacion, ordeny limpieza en el puesto de trabajo

Figura 9. Los 8 pilares del mantenimiento productivo total (TPM)
Fuente: BSG Institute (sf)
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2.2.1.3.5. Mantenimiento Proactivo: Es una técnica enfocada a la deteccion y la

correccion de las causas que ocasionan el desgaste en las maquinas industriales, ataca las

causas raices que originan las condiciones defectuosas. (Casas 2017, p.27).

PASOS EN LA APLICACION DE LA TACTICA PROACTIVA

Establecimiento de un sistema de mantenimiento basado en confiablidad yen el recurso
humano con utilizacién intensiva de métodos predictivos ypreventivos.

2 [Diagnosiico yanalisis de la causa raiz

3 Mejora a fraves de indicadores clave de rendimiento (KP1)

4 Proceso de medicion, revsion y monitoreo integral de la gestion yla operacion industrial

Figura 10. Pasos para la aplicacion de la tactica proactiva
Fuente: Mora (2009)

2.2.1.3.6. Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad (RCM): Es una técnica para
la elaboracion de un plan de mantenimiento centrado en la fiabilidad, que garantice el
funcionamiento de una maquina o proceso, determina lo que debe hacerse para asegurar que

todo bien fisico continte funcionando en éptimas condiciones. (Moubray, 2004 p.11).

PASOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL RCM

Formacion del equipo natural de trabajo
Seleccion y definicion de las areas y equipos donde se implementara el RCM
Definicién de criticidad v seleccidn de los elementos criticos

4 Analisis de las fallas funcionales reales o potenciales para cada una de las
funciones

Realizacién del AMEF para determinar los modos de fallos (causas) de cada falla
funcional

Seleccion de las estrategias y procedimientos de mantenimiento (arbol légico de
decision)

Asigna estrategia v recursos para el plan general de priorizacidon asignado en
base al RPN vy los costos / beneficios asociados en cada modo de falla.

Figura 11. Etapas de la implementacion del mantenimiento centrado en la confiabilidad
Fuente: Moubray (2004)

8
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2.2.1.4. Mantenimiento Autbnomo

Es uno de los pilares del mantenimiento productivo total (TPM), la metodologia del
mantenimiento autbnomo investiga las causas que reduce la efectividad de las maquinarias
y mejora el incremento de la eficiencia total de las maquinas o procesos. EI mantenimiento
autonomo emerge por los afios 80 por la necesidad de mejorar los productos y servicios en
las industrias, es utilizada para reducir el desperfecto o averia de las méquinas; donde
interrelaciona el operador con la maquina. (Vargas, 2016)

Es el mantenimiento estd a cargo del personal operativo que controla y opera su
maquinaria, se hace cargo de las tareas diarias y que no son muy complejas como limpieza,
ajuste y lubricacion. “La filosofia basica del mantenimiento autbnomo es que la persona que
opera con un equipo productivo se ocupe del mantenimiento”. Cuando se hace el
mantenimiento por los trabajadores, se denomina el MA, donde la mejora de la eficiencia y
la competitividad donde se logre mejorar la eficiencia y competitividad. (Llontop 2018,
p.31)

Segun Lucio (2008), en el siglo 21 se considera al mantenimiento total productivo
(TPM) como un modelo completo de gestion Industrial y al mantenimiento autonomo (MA)
como su pilar fundamental, donde se acostumbra a utilizarlos como sinénimos.

El Mantenimiento Autonomo no solo se trata de acciones o de un pufiado de
actividades de limpieza e inspeccidn, el mantenimiento autbnomo es una estructura de
gerencia industrial, que involucra sistemas gerenciales, cultura organizacional y talento
humano operativo, buscando optimizar la gestion de todos los recursos que componen todo
el proceso productivo, asi puedan optimizarse tanto su rendimiento, como su productividad.
Entonces el mantenimiento autdbnomo depende de los operadores, como también del

personal operativo para que mantengan las maquinas en optimas condiciones operativas en
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el proceso. (Mora, 2009, pag. 441).

2.2.1.5. Etapasy objetivo del mantenimiento autonomo

Segun Alvarez (1996), el mantenimiento auténomo se debe considerar como una
herramienta de participacion de todo el personal operativo, transformar su cultura, creencias
y formas de actuar en su labor diaria.

En las industrias que poseen procesos operativos avanzados de mantenimiento autobnomo se
pueden identificar las siguientes etapas de desarrollo de la organizacion:

2.2.1.5.1. Etapa 1 - Busqueda de resultados: Mejora la efectividad de las maquinas
0 procesos operativos. Las actividades de mantenimiento autbnomo se enfocan a eliminar
las pérdidas de las maquinarias con la participacion de sus operadores a cargo.

2.2.1.5.2. Etapa 2 — Resultados sostenibles: Mejora de habilidades y capacidades del
personal para ejecutar intervenciones a mayor escala. Se crea un sentido de participacion e
integracion y alto compromiso del operador para conservar niveles de excelencia en la
eficiencia en el proceso productivo.

2.2.1.5.2. Etapa 3 — Mejora de resultados: Mejora el manejo organizacional. Se crea
una vision de trabajo proactivo en los operadores, donde los periodos de aprendizaje son

aplicados en el proceso productivo para la mejora de la empresa.

El mantenimiento autbnomo tiene como objetivo, que las areas de procesos se ejecuten
acciones de aprendizaje, partiendo en un inicio con la observacion y el anélisis permanente
del proceso productivo. La implementacion del mantenimiento autbnomo emplea procesos
de creacion, transferencia y utilizacion del conocimiento del trabajador operativo, donde se
traduce en actividades de mejora del proceso productivo. Cuando el mantenimiento

autonomo se implementa, la empresa capacita al operador para que desarrolle habilidades y
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asi mejore las condiciones basicas de las maquinas, a través de acciones rutinarias de

verificacion de inspeccion, ajuste — lubricacion y limpieza, asi mismo actlia en reparaciones
no muy complejas e identifica situaciones anormales de su propia maquina; con el objetivo
de lograr conservar las condiciones basicas de sus maquinas u otros equipos a su cargo. Pero
ademas de estas habilidades técnicas, el operador lleva a cabo otro tipo de competencias
adicionales como: Poder de analisis de un problema, capacidad de observacion, trabajo en
equipo, orden en su labor de trabajo, planteamiento de metas personales. Simultaneamente
los supervisores encargados del personal operativo, se perfeccionan en sus cargos para asi
tener mayor liderazgo, delegacidn y transferencia de responsabilidades a sus trabajadores.

(Farfan 2016 p.12, 13).

2.2.1.6.  Pasos del mantenimiento autonomo
El mantenimiento auténomo considera siete pasos durante su etapa de implementacion, lo
gue es muy importante en trabajar en educacién y entrenamiento. El educar a la gente con
mucha voluntad, asi mismo afiadir a esto las capacitaciones técnicas de habilidades para la
ejecucion optima de todas sus actividades de control auténomo. (Nakajima 1988 p.77).
Los 7 pasos para implementar el mantenimiento autbnomo son:

2.2.1.6.1. Paso 1 - Limpieza inicial: Lo més arduo en este primer paso es la limpieza
inicial ya que se debe incentivar al personal para la eliminacion de materiales y todo tipo de

suciedad de la maquinaria e instalaciones de la empresa.

2.2.1.6.2. Paso 2 - Eliminar fuentes de contaminacion: Aqui plantea medidas de
limpieza con los operadores con el objetivo de suprimir y eliminar el origen de la

contaminacion que causa alguna falla, fuga o averia de la maquinaria.
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2.2.1.6.3. Paso 3 - Crear estandares de limpieza y lubricacion: Aqui se plantea

retornar las maquinas a sus condiciones basicas operatividad, indica llevar a cabo las tres
actividades que evitan el deterioro: inspeccion, limpieza y lubricacion. Tiene como objetivo
establecer “el perfil ideal” de las condiciones de la méaquina, mantener la gestion de
inspeccion, lubricacidn y limpieza, creacion de estandares por los operadores a cargo de su

maquina y uso constante de controles visuales. (Farfan 2016 p.19).

2.2.1.6.4. Paso 4 - Formacion de Inspeccion general: En este paso se ensaya la
localizacion de las fallas con una inspeccidn general de las maquinas con el objetivo de
avanzar un poco mas en funcién a su estructura para alcanzar la realizacion de la inspeccion
diaria, teniendo como base el conocimiento y la teoria concerniente a la maquinaria.

2.2.1.6.,5. Paso 5 - Realizar Inspeccion Autonoma: Se verifican los estandares
creados en las cuatro etapas anteriores para asegurar las actividades mantenimiento.

auténomo. Se elabora el manual de procedimientos de control de inspeccidn auténoma.

2.2.1.6.6. Paso 6 — Estandarizacion y organizar: La estandarizacion se determina a
afianzar el mantenimiento y el control de estas actividades. también como concretar y

aumentar las funciones del personal operativo a los cuidados de las instalaciones.
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Figura 12. Inspeccion y lubricacion de una maquina
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Fuente: Lean Book de la compafiia KCC

2.2.1.6.7. Implementacion del control autbnomo: Este consiste en el reconocimiento

de las capacidades y habilidades del personal involucrado en la implementacion del

mantenimiento autbnomo, siempre buscando mejorar los equipos 0 maquinas a su cargo.

| Capacidades Relacion con el Mantenimiento Auténomo
Habilidad
para WP
reconocer Paso 1: Limpieza E‘zﬁz;{ggf;;n;m;?:spara
anomalias de
los equipos
1 Fas0 2 Elminar las fuentes | Desarrollar la habilidad de hacer
. - = Y mejoras que eliminen anomalias)
Habilidad inaccesibles
para hacer Paso 3: Creacion y puesta . .
meforas | en practica de los S e )
estandares de limpieza y et mantene;'los
lubricacién P
Los operarios experimentados
Comprender ensefian a los menos expertos
las funciones - las condiciones apropiadas del
P 4:In ion neral - L
2 Yy asoe speccion genera equipo, y otros conocimientos
mecanismos relacionados con el
mantenimiento.
Paso 5: Inspeccion
mprender : . ..
gc:'elzct?é:e auténoma Organizacion de los datos que
e Paso 6: Organizacién y describen las condiciones del
3 s e limpieza del lugar de trabajo equipo libre de defectos, y
s Paso 7: Implantacion plena gestion del mantenimiento para
equipo 'y del programa de apoyar esas condiciones
calidad = i
mantenimiento autonomo

Figura 13. Capacidades del operador para una buena intervencién en la maquina.
Fuente: Shirose (1994)

2.2.1.7. Las 6 grandes pérdidas més comunes en un proceso productivo

El objetivo de un proceso productivo con el factor de eficiencia perfecto es lograr que las
maquinas ejecuten de manera eficiente el mayor periodo de trabajo posible, para que se logre
llevar a cabo este punto es necesario identificar, clasificar y eliminar las principales causas

gue hacen menguar los recursos necesarios para su proceso. (Caceres 2108 p.31).

Acosta Mateo, Jose Santos Pag. 41



“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
UNIVERSIDAD MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP SA.A”

N

2.2.1.7.1. Pérdidas por averia: Son las mas complejas, tenemos averias de funcion en

las cuales la maquinaria se detiene completamente, suelen producirse de improviso. Obtener
la meta de cero averias requiere llevar a cabo las siguientes acciones:

2.2.1.7.2. Pérdidas por preparacion y ajuste: Ocurren durante el proceso de cambio
de piezas y herramientas de las maquinas, estas pérdidas ocurren cuando hay que ajustar las
maquinas para el cambio de produccion.

2.2.1.7.3. Pérdidas por velocidad reducida: Estas ocurren cuando hay diferencia

entre la velocidad actual y la prevista en el disefio de operacion.

2.2.1.7.4. Pérdidas por tiempos muertos y paradas pequefias: Estas son resultado
de problemas transitorios en el equipo y que estan relacionadas a alguna pieza que se pueden
aflojar, fallas en los sensores, problemas de abastecimiento de materiales. Estas pérdidas a
menudo no son tomadas en cuenta, pasandose por alto y no considerandose como tal, pero
al fin y al cabo a largos periodos son pérdidas.

2.2.1.7.5. Pérdidas por defectos de calidad: Los defectos en la calidad del producto
hacen que los trabajos sean repetitivos y ocasionen retrasos. Estos son originados por el mal
funcionamiento de las maquinas, por lo general se corrigen rapidamente devolviendo a la
maquina a su condicion normal de funcionamiento.

2.2.1.7.6 Pérdidas por puesta en marcha: Esto ocurre en el momento del arranque o
también Ilamado setup de todo proceso productivo donde se tiene demoras para el arranque

de la maquina y esto relacionado al rendimiento planificado

2.2.1.8. Tipos de paradas en un proceso productivo
Dentro de la produccion existen 3 tipos de paradas, dentro de las cuales se pueden distinguir

las causas y sus motivos. (Garcia 2018 p.10)
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2.2.1.8.1. Por falla de maquina: Esta parada es el tiempo perdido por alguna falla de

la maquina que sucede mientras se esta produciendo. Las fallas pueden ser por anomalias
diversas.
2.2.1.8.2. Por paradas rutinarias: Esta parada es el tiempo de paradas en el proceso

productivo por cambio de formato o por un mantenimiento programado.

2.2.1.8.3. Por paradas imprevistas: Esta parada es el tiempo perdido por averias no
previstas en el momento de la produccién. Las causas pueden ser: Agotamiento de materia
prima, falta de personal en el proceso, falta de calidad en el producto, desgaste o fuga en la

maquina, fallas imprevistas en la linea de proceso productivo. (Garcia 2018 p.10).

—
- MIDA EL DESEMPENO \ l

- REDUZCA LAS PARADAS MENORES _~
- REDUZCA EL TIEMPO DE INACTIVID:D

- CONSIDERE EL COSTE DE CALIDAD

- UTILICE UNA METODOLOGIA DE PRIORIDADES

Figura 14. Priorizar paradas en el proceso productivo

Fuente: Tecnologia para la industria (2021)
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2.2.2. Variable 2 (Y): Eficiencia General de los Equipos (OEE)
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2.2.2.1. EIOEE

Es reconocido como un indicador internacional estructurado en porcentaje que sirve para
medir la disponibilidad, rendimiento y la calidad, donde su implementacién nos brinda
grandes beneficios. Correspondiendo la disponibilidad (Availability) al tiempo de parada de
una maquinaria, linea de proceso productivo o de una planta de procesos, el rendimiento
(Performance) a la cantidad de algin producto producido con la velocidad ideal y la calidad

(Quality) a la cantidad de productos defectuosos. (Rodriguez, 2019, p.12).

Lugo (2014) sefala que la herramienta del OEE fue usada por primera vez por Seiichi
Nakajima que es el fundador del Mantenimiento Productivo Total (TPM), como la
herramienta de medicion y sirve para entender el rendimiento productivo de una maquina
de algun proceso productivo. Siguiendo con la idea del mismo autor, su reto fue ain mayor
al crear un sentimiento de responsabilidad entre los operadores de maquinas y el area de
mantenimiento para trabajar de la mano en una mejora continua y asi optimizar la Eficiencia

General de los Equipos. (Gonzélez, Ramirez, Poblano, Mendoza, 2016, p.2)

Segun Alonzo, (2009), El OEE es una herramienta de mejora continua, donde nos
refleja las mermas, cuellos de botella del proceso y el rendimiento de las operaciones del
proceso productivo, el resultado nos permite tomar decisiones sobre nuevas inversiones en

la organizacion.

e Disponibilidad = Tiempo real del proceso /Paradas de produccion.
¢ Rendimiento = Capacidad de la produccion.

e (Calidad = Productos sin defectos.
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2.2.2.2. Objetivo del OEE

Segun Carrillo y Yaima, (2010), En estos tiempos no es competitivo el que no cumple con
los estandares de la Calidad, Produccién a tiempo, costos 0ptimos, eficiencia, innovacion

tecnoldgica, métodos de trabajo actualizado y un buen retorno de la inversion (ROI).

Entonces podemos decir que el objetivo del OEE es medir y cuantificar el proceso en su
méaxima productividad y eficiencia de sus maquinas y de la mejora continua en la industria.

(AdminITEMSA, 2015).
2.2.2.3. Calculo del OEE

Segun Vorne Industries INC, (2002-2016), los célculos del OEE se fundamentan en tres
factores como es el coeficiente de disponibilidad, rendimiento o eficienciay la calidad. Estos
coeficientes se encargan de medir el rendimiento y al mismo tiempo el nivel de pérdida, nos
servira esta herramienta si es utilizada correctamente para la mejora de las maquinas. El
indicador del OEE nos mostrara un porcentaje ideal de eficiencia de una maquina o proceso

productivo al 100 % (Céceres, 2018, p.36)

=| 328 nunutes / 420 munutes

=|0.7809 (78.09%)

=1(22.550 pieces / 328 nunutes) / 100 pieces per nunufe

=10.6875 (68.75%)

=121.961 / 22.550 pieces

=10.9738 (97.38%)

Figura 15. Diagrama de calculo del OEE

Acosta Mateo, Jose Santos Péag. 45



“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
UNIVERSIDAD MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP SA.A”

N

Fuente: Rajeev Ranjan (2016)

2.2.2.4. Coeficientes de Disponibilidad, Efectividad y Calidad

A continuacion, se muestra los siguientes coeficientes que nos permiten medir la eficiencia

productiva de una maquina o proceso productivo.
2.2.2.4.1. Disponibilidad

Es el resultado de un tiempo determinado de un proceso o maquina respecto al tiempo

programado de produccion, mide el tiempo efectivo de produccion (Alonso, 2009):

“La disponibilidad de la maquina o proceso es el elemento mas observable, lo que
no resulta observable son los niveles de disponibilidad durante el proceso productivo o las
paradas que generan reduccion en la disponibilidad mas alla de lo evidente”, Belohlavek

(2006, p. 29).
La disponibilidad mide el tiempo en que se encuentre trabajando la maquina. Las paradas
alteran el porcentaje de la disponibilidad. Estas paradas pueden ser de 2 tipos:

e Paradas Programadas: Corresponde a aquellos ciclos de trabajo en que las
maquinas estan paradas porque no estan programadas para su funcionamiento,
cuando toca su mantenimiento predictivo, reuniones con la jefatura programada,

verificacion de calidad y maquinaria sin programa de produccion.

e Paradas no Programadas: Corresponde a los ciclos en los que las maquinas estan
paradas por imprevistos como una averia imprevista en la maquina, falta de insumos,
falta de materiales, falta de energia en el proceso, falta de personal operativo.

(Rodriguez, 2019 p.13)

La disponibilidad se calcula:
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. _— To
Disponibilidad: TPO X 100

Donde:
TO = Tiempo de Operacion (hrs)

TPO = Tiempo Programado de operacion (hrs)

2.2.2.4.2. Rendimiento
Segun Cruelles (2010) el rendimiento es la division de la cantidad de productos que se
elabora en una maquina entre la cantidad que produce de acuerdo a su velocidad maxima
en el tiempo de operacion, incluye pérdidas de velocidad por pequefias paradas y pérdidas
de velocidad por reduccién de velocidad.
Se calcula de la siguiente manera:

o Cajas producidas real
Rendimiento = - - X 100 %
Produccion requerida perfecta

Este indicador muestra la conservacion de la capacidad de un proceso para conseguir

su mas alta produccién en un proceso productivo. (Belohlavek, 2006, p. 29).

2.2.2.4.3. Calidad

Es el lapso del tiempo de paradas de una maquina 0 proceso operativo por uno o varios
productos defectuosos dentro de una linea de proceso productivo, deberé ser estimado y
sumado dichas paradas, ya que durante, ese tiempo no se han elaborado productos de calidad.

(Vésquez, 2015).

Segun Cruelles (2010) la calidad se da mediante la division de la cantidad de unidades
conformes o perfectas es decir que lo producido no esten defectuosos, entre la cantidad total

de unidades fabricadas donde incluyan los productos defectuosos.
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] N° de Unidades conformes
Calidad = - X100 %
N° de unidades totales

2.2.2.5. Las 6 grandes pérdidas del OEE

Segln Garcia, (2016), establece las 6 grandes pérdidas como uno de los mayores objetivos

para reducir y/o eliminar. Estas son:

2.2.2.5.1. Primera Pérdida (Averias): Una averia imprevista causa una pérdida en el
tiempo de produccion, donde las causas son una mala operacion, mantenimiento pobre del

equipo. Se considera pérdida al instante que la averia para maquina y esta deja de producir.

2.2.2.5.2. Segunda Pérdida (Esperas): Aqui el tiempo de producir disminuye cuando
la maquina estd en espera por falta de repuestos, cuando esta parada la maquina para ir

almorzar, por un mantenimiento, cambio de formato, falta de materiales.

2.2.2.5.3. Tercera Pérdida (Micro paradas): En ella la maquina tiene interrupciones
pequefias y no trabaja a velocidad adecuada, estas micro paradas se deben cuando el
operador para la maquina para ir a los servicios higiénicos, pequefias limpiezas de sopleteo,

cuando se tiene cambio de turnos.

2.2.2.5.4. Cuarta Pérdida (Velocidad Reducida): No hay una definicion exacta, pero
se podria decir que la velocidad reducida es la diferencia entre la velocidad de produccién y
la velocidad de disefio de la maquina. En produccion se disminuye la velocidad para tratar

de evitar otras pérdidas como productos defectuosos y averias en el proceso.

2.2.25.5. Quinta Pérdida (Desechos): Estos desechos son aquellos productos
defectuosos que no cumplen los requisitos de calidad, son generados por maquinas mal

calibradas, materiales e insumos fallados y falta de personal.

Acosta Mateo, Jose Santos Péag. 48



“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
UNIVERSIDAD MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP SA.A”

N

2.2.2.5.6. Sexta Pérdida (Retrabajo): En esta ultima pérdida se habla de los productos

retrabajados donde no cumplen con las especificaciones establecidas por la empresa.

2.2.3. Teorias relacionadas a las variables de estudio
2.2.3.1. Laherramientadela5S

Segun Bustamante & Ramos (2009) La técnica de las 5 S agrupa una serie de actividades
como la calidad, competitividad y productividad en las industrias, que van de la mano con
el objetivo de generar una cultura de calidad, ya que estan orientadas a reforzar las actitudes
y buenos habitos del personal operativo. Estos habitos de trabajo orientados a un buen orden
y limpieza, asimismo una buena disciplina conduce a lograr metas de calidad y

productividad superiores a lo esperado.
Las 5 S son iniciales de letra japones y a continuacion se menciona las etapas:

2.2.3.1.1. Seiri (Clasificar): Es una de las primeras fases que estd vinculado con la
clasificacion, consiste en identificar y separar los elementos innecesarios de los que son

necesarios en el area del deber, para conseguir separar lo innecesario.
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Figura 16. Seiso el antes y el después de la limpieza
Fuente: Adaptado de Dorbessan (2006)

Seiton (Ordenar): La segunda fase de las 5 S, consiste en colocar los elementos necesarios

en areas comodamente accesibles e identificables de manera que sea facil encontrarlos,

utilizarlos y reponerlos.

¢ Que necesito para ¢ Donde lo necesito . ,
¢ Cuanto necesito ?
tener?

hacer mi trabajo ?

Figura 17. Pasos para la fase del Seiton (orden)

Fuente: Adaptado de Villareal & Orta (2008)
2.2.3.1.3. Seiso (Limpiar): La tercera fase de la Herramienta 5 S, consiste en limpiar

totalmente el area de trabajo de tal manera que no haya evidencia de polvo, suciedad, y grasa

en los equipos, maquinas, asegurando que todos los medios se encuentren en buen estado.
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2.2.3.1.4. Seiketsu (Estandarizar): La cuarta fase de la herramienta 5 S, consiste en

la estandarizacion para poder distinguir una situacion normal de otra anormal.

2.2.3.1.5. Shitsuke (Disciplina): La quinta herramienta de la 5 S, radica en el
cumplimiento de los estandares y normas establecidas y aplicadas en el area de trabajo, asi

mismo preparar al personal para seguir mejorando.
2.2.3.2. Beneficios de las Herramientas 5 S.

Los beneficios de las herramientas 5 S son multiples de los cuales mencionaremos algunos

puntos importantes:

v/ Trabajar en equipo, implica a todo el personal, comprometiéndose dia a dia en la

mejora continua del area de trabajo.

«  Incremento de la Productividad, Teniendo menos paradas de las maquinas y por
consiguiente menor producto defectuoso, un nivel de inventario permitido, y la

disminucion en el tiempo de despacho del producto.

+  Unambiente laboral grato en la empresa, mejorando la imagen del area de trabajo y

de nuestros clientes minimizando posibles accidentes en el area de trabajo.

Tabla 3

Las etapas de la herramienta 5 S y su significado

Nombre original Significado
Seiton Organizar
Seiso Limpiar
Seiketsu Estandarizar
Shitsuke Disciplina

Nota: Acosta (2021)
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2.2.3.3. Diagrama causa — efecto (Ishikawa)

Conocido también como el diagrama de espina de pescado, es una metodologia que fue
establecido en 1953 por el Dr. Kaoru Ishikawa. El diagrama de Ishikawa es una herramienta
gue muestra un diagrama de diagnostico que se basa en reconocer los problemas presentados

en el area de trabajo, y lo presenta sobre cinco subsistemas, es conocido como las cinco “M”.

Las cinco “M” de Ishikawa representan las posibles causas sobre el efecto que es necesario
iniciar a hacerse la pregunta ¢Por qué?, ¢Por qué el material provoca el efecto? O ¢Por qué
la mano de obra provoca el efecto? O ¢Por qué la medida provoca el efecto? Y asi en cada
uno de los seis campos, cada una de las respuestas se unira a la linea correspondiente con la
linea mas delgada, posteriormente a cada una de las respuestas obtenidas para estas
preguntas se formulara la misma pregunta ¢Por qué? La idea es profundizar hasta cuatro o
cinco niveles el ¢Por qué? De cada una de las causas obteniendo asi la causa raiz en cada
campo y formulando especificamente las acciones que permitan eliminar estas causas. (Diaz

Moreno, 2017) p..31)
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Figura 18. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Acosta (2021)
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CAPITULO IlI: DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1.  Descripcion inicial de la experiencia desarrollada en la empresa.

La presente investigacion fue en base de mi experiencia laboral, fue dada dentro de la planta
de jaboneria de la empresa Alicorp; durante los meses de marzo, abril mayo junio, julio y
agosto del afio 2018 y se compar6 con los meses de marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto
del afio 2019 con el fin de aportar todo el conocimiento adquirido dentro de la universidad
y poder establecer mejoras dentro del proceso productivo de jabon del equipo 4 en la

empresa Alicorp.
3.2. Enfoque en la capacidad del &rea de jaboneria

La planta de jaboneria estd conformada por el proceso productivo del equipo 5y también
con el proceso productivo del equipo 4, la investigacion de la experiencia profesional fue
enfocado en el proceso productivo del equipo 4 que estd conformada por las lineas A — B
donde se procesan aproximadamente 194 000 cajas de jabdn bolivar en un mes de
produccion, contando todas sus presentaciones de jabones. Cabe resaltar que el jabon de
lavanderia tiene una gran demanda del mercado, entonces esto obliga a la empresa Alicorp

a incrementar su produccion para satisfacer las necesidades de sus clientes.

Tabla 4
Composicion del equipo 4

Ano de instalacion

Linea o Producto que elabora Peso
de maquinaria
A 2012 Jabén bolivar 210 gr.
B 2012 Jabon bolivar 210 gr

Nota: Se detalla las dos lineas de proceso productivo de jabdn bolivar. Alicorp (2021)
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En el proceso productivo del equipo 4 se elabora el producto de jabon bolivar inicialmente
como granos de jabon y terminando encajado con 48 unidades de jabén, se observé la faja
eficiencia por las constantes paradas de las maquinas que la conforman.

Tabla 5

Maquinas y equipos que conforman el proceso productivo del equipo 4

item Méaquinas — Fajas Linea— A Linea-B
1 Maquina cortadora — selladora X X
2 Faja transportadora de salida Cortadora X X
3 Envolvedora Flowpack Mazzoni X X
4 Decodificador de jabones X X
. Faja transportadora de salida de X N
emboladora
6 Robot encajador — encintadora X X
7 Decodificador de cajas X X
8 Torre espiral vertical de transporte de cajas X X
9 Faja transportadora de cajas al almacén X X

Nota: Alicorp (2021)

3.4. Enfoque a las maquinas del proceso productivo del equipo 4
Esta conformada por 3 etapas y se realizan de manera sucesiva dentro las lineas de procesos.

Etapa 1 - Cortadora y sellado de producto: Aqui el producto llega de la maquina daplex
plodder (extrusora) en forma de granos, donde ingresa al plodder compactador, para luego
pasar a la maquina cortadora — selladora para su transformacion en barras de jabén. La

maquina se regula de acuerdo a las especificaciones del producto requerido.
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Figura 19. Maquina cortadora -selladora
Fuente: Alicorp (2021)

Etapa 2 - Embolsado de producto: Aqui el producto llega a la maquina envolvedora
Flowpack Mazzoni a través de la faja transportadora, donde las barras de jabon cortado y

sellado ingresan a la maquina para su embolsado longitudinal y su sellado vertical.

"

Figura 20. Maquinas envolvedoras
Fuente: Alicorp (2021)

Encajado y encintado automatico de producto: Aqui los jabones embolsados son
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transportados a través de una faja transportadora plana de una cierta distancia para asi tener

el enfriado del sellado del producto, llegan a ingresar a la maquina robot encajadora —
encintadora para su proceso de llenado automatico de 48 barras de jabon bolivar en una caja

de carton con especificaciones de la empresa.

Figura 21. Robot encajador - encintador
Fuente: Alicorp (2021)

Se observa en la figura 19, 20, y 21; las maquinas que componen todo el proceso

productivo de jabon bolivar del equipo 4.
3.6.  Personal involucrado en la experiencia profesional
El personal involucrado esta conformado por los siguientes integrantes:

Tabla 6

Poblacidn objetivo que particip6 en la implementacion del mantenimiento autonomo

item Apellidos y nombres Puesto
1 Acosta Mateo, Jose Santos Coordinador
2 Celadita Ruiz, Miguel Angel Ayudante
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3 Delgado Correa, Dagoberto Walter Lider

4 Dominguez Rodriguez, Cesar Augusto Operador

5 Farfan Yarleque, Victor Andrés Ayudante

6 Gamonal Coronado, Juan Operador

7 Heredia Mufioz, Pedro Raul Operador

8 Ibarra Carranza, Francisco Ayudante

9 Manavi Vargas, Daniel Hugo Operador

10 Mercado Serpa, Esandro Augusto Ayudante

11 Moreno Salinas, Cristhian Mecanico de taller
12 Patifio Malaga, Carlos Jefe de produccion
13 Polo Chauca, Luis Enrique Ayudante

14 Ramos Napuri, Luis Antonio Operador

15 Rojas Quispe, Johan Antonio Operador

16 Salas Milla, Luis Enrique Operador

17 Saavedra Cano, Carlos Hugo Gerente produccién
18 Soto Julian, Gregorio Jacinto Lider

19 Terrones Aguilar, Luis Gilberto Operador

20 Vilcarromero Julca, Carlos Alberto Operador

21 Yllescas Chavez, Pablo Teddulo Lider

Nota: Se describe los participantes de la implementacion del mantenimiento autbnomo

3.6.  Procedimientos de la investigacion de suficiencia profesional

En la presente investigacion se realizo la aplicacion de la metodologia del mantenimiento
autonomo en el proceso productivo de jabdn bolivar del equipo 4 con las siguientes

actividades realizadas:

Tabla 7

Las actividades realizadas por el investigador

Etapa Actividades

1 Inspeccion del proceso productivo del equipo 4 antes de la mejora
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2 Se generd lista de chequeo 5 S para una auditoria del proceso productivo (Ver
anexo 4)

3 Se recolecto informacidén de la base de datos de la jefatura de jaboneria antes de la
mejora.

4 Se analizo informacion de la eficiencia general de los equipos (OEE) del afio 2018

5 Implementacion de la metodologia del mantenimiento autonomo

6 Revision del orden y la limpieza del proceso con la lista de chequeo 5 S después

de la mejora (Ver anexo 5)

7 Desarrollo de objetivos de la investigacion

Nota: Se detalla todas las actividades realizadas para la aplicacién del mantenimiento autébnomo

Etapa 1 - Inspeccionar el proceso productivo del equipo 4 antes de la mejora
Las causas que originaron el problema de la baja eficiencia del proceso son:

Tabla 8
Consolidado de baja eficiencia del proceso productivo de jabdn en el equipo 4

item Las causas de la baja eficiencia

Falta de chequeos regulares de las maquinas y fajas transportadoras.
Herramientas inadecuadas para regulaciones

Falta de orden y limpieza en el area trabajo

Falta de capacitacion a operadores

Falta de registros estandarizados

o 01~ WN P

El &rea de mantenimiento y el area de proceso acttan de forma independiente.

Nota: Acosta (2021)
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Figura 22. Falla de sensor en la maquina encajadora — encintadora
Fuente: Alicorp (2021)

Se observa en la figura 22; una parada no programada o también llamada parada imprevista,
donde se tuvo una averia en el sensor del empujador de productos a la caja del robot

encajador-encintador.

FAJNAOTA

Figura 23. Rotura de faja rota en la maquina cortadora — selladora

Fuente: Alicorp (2021)

Se observa en la figura 23; una parada no programadas o también llamadas paradas

imprevistas, que ocurrid en la maquina cortadora -selladora con respecto a su faja de
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transmision (La faja esta rota, lo que origind que los productos se maltraten y se desvien de

su curso hacia la maquina envolvedora.
Etapa 2 - Disefar la lista de chequeo 5 S para una auditoria del proceso productivo

En esta etapa se considera muy importante las observaciones, donde se puedan encontrar
alguna falencia en el proceso productivo de jabon bolivar del equipo 4, se observé el proceso
con demasiado desorden y suciedad; se observo las maquinas paradas con largos periodos
de tiempo tiempos de no funcionamiento por alguna averia. Se generd en Excel una lista de
chequeo 5 S, con el proposito de tener una revision mas especifica del proceso productivo

del equipo 4

En esta lista 5 S se enumerd las fases de las herramientas de la 5 S, se evaluo el
proceso productivo del equipo 4, se realizd una enumeracion calificativa como resultado:
calificacion no cumple = 1, Calificacién deficiente = “2”, Calificacion regular “3”,
calificacion buena = “4”, y calificacion excelente ="5”. Cabe resaltar que la valoracion se
realizé por cada una de las 5 S, al finalizar el analisis alcanzo una calificacién maximay un

valor en porcentajes.

Tabla 9
Resultado de verificacion de 5 S (Antes de la mejora)
Herramientas 5 S Purll_tiasjtzde g%?:ﬂg
Seiri (clasificar) 8 20
Seiton (orden) 8 20
Seiso (limpieza) 7 20
Seiketsu (estandarizacion) 8 20
Shitsuke (disciplina) 8 20
Total 39 100

Nota: Se detalla el puntaje de 39 obtenida en la lista de chequeo de 5 S
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Se observa en la tabla 9; el resultado inicial de la evaluacion en el proceso productivo de

jabon del equipo 4, donde se obtuvo una calificacién porcentual total de 39. (Ver anexo 4)

Tabla 10

Andlisis de la lista de chequeo 5 S en porcentaje y colores (Antes de la mejora)

5 S - Recomendaciones por colores

Bueno 80% 60%
Regular 60% 40%
Deficiente 40% 20%

Nota: Acosta (2021)

En la tabla 10, se observa, el nivel porcentual definido en colores, donde se puede apreciar
que figura en el color naranja que esta entre 40 % y 20 % % obteniendo una calificacion

porcentual de 39 % que significa que el proceso es deficiente.

RADAR 5 "S"

Puntaje del Chequeo  =#—Puntaje dptimo

car)

spIrl (Qlasifi

Figura 24. El radar de 5 S (Antes de la implementacion del mantenimiento autonomo)
Nota: Acosta (2021)
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Etapa 3 - Recolectar informacién de la base datos de la jefatura de jaboneria antes de
la mejora

Tabla 11
Consolidado de reporte de paradas no programadas (Antes de la implementacion del

mantenimiento autonomo)

Paradas no 2018
Programadas o Promedio
paradas imprevistas Marzo  Abril  Mayo Junio Julio  Agosto 6 meses

Atoro de jabdn (min) 1985 1753 1601 1619 1786 1863

Atoro de cajas (min) 1776 1856 1723 1654 1871 1675

Falla de codificador
(min) 772 565 653 892 573 776
Regulacion por
producto fuera de
especificaciones,
velocidad baja (min) 1071 945 895 692 937 919
Falla de sensores
(min) 1336 1584 1306 1428 1393 1272
Otras paradas (Falla
empalme bobina,
limpieza, falta de 960 898 778 954 965 843
energia)

Promedio (min) 7900 7601 6956 7239 7525 7348 7428.17

Promedio (hrs) 123.80

Nota: Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 11, el promedio en horas de paradas no programadas o también
Ilamadas paradas imprevistas de los meses marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del afio

2018, que equivale a 123.80 horas.
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Tabla 12

Consolidado de reporte de paradas programadas (Antes de la implementacion del

mantenimiento autonomo)

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA

Paradas 2018 Promedio
programadas Marzo  Abril Mayo  Junio Julio Agosto 6 meses
Inventarios (min) 1180 1287 987 1077 1234 1278
Mantenimiento
Programado (Min) 600 600 600 600 600 600
Prueba de desarrollo
(Producto nuevo)
(min) 0 0 120 0 0 0
Otras paradas
programadas
(Charlas, Reuniones
Jefatura, Eventos,
Simulacros) (min) 634 596 532 789 584 573
Promedio (min) 2414 2483 2239 2466 2418 2451 2411.83
Promedio (hrs) 40.20
Nota: Promedio de 6 meses de paradas programadas que equivale 40.20 hrs. Alicorp (2021)
Tabla 13
Consolidado de reporte de paradas setup (Antes implementacidn del mantenimiento
autébnomo)
2018 Promedio
Paradas setup Marzo  Abril Mayo  Junio Julio Agosto 6 meses
é‘; Eﬁ;‘q”e deBQuUiP0 479  4g 435 465 486 455
Cambio de Producto,
fallas en producto 135 148 164 146 172 142
(min)
Total (min) 614 630 599 611 658 597 618.17
Promedio final (hrs) 10.30

Nota: Promedio de 6 meses de paradas setup que equivale 10.30 hrs. Alicorp (2021)
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Etapa 4 — Analizar informacion de la eficiencia general de los equipos (OEE) del afio

2018 (Antes de la implementacion del mantenimiento auténomo)
Se obtuvo informacion del OEE del afio 2018 en la base de datos de la jefatura de jaboneria
con permiso del jefe de jaboneria el Ing. Carlos Patifio Mélaga (\Ver anexo 12)

Tabla 14
Consolidado del OEE del proceso productivo del equipo 4 del afio 2018 (6 meses)

2018

Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE

Marzo 72.68% 95.18% 98.58% 68.19%
Abril 71.64% 94.33% 99.33% 67.13%
Mayo 73.04% 93.12% 99.68% 67.80%
Junio 70.82% 92.82% 99.53% 65.43%
Julio 72.39% 91.76% 99.69% 66.22%
Agosto 71.78% 92.93% 99.77% 66.55%
Promedio 66.89%

Nota: Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 14; los resultados en porcentajes del indicador de eficiencia general
de equipos (OEE) obtenidos de la base de datos de la jefatura de jaboneria; donde se
consolid6 los meses de investigacion que son: Marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del

afo 2018, dando como resultado promedio 66.89 %. (Ver anexo 12)
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Etapa 5 - Implementacién de la metodologia del mantenimiento autonomo

Iniplementacion del
m antenimicnt autoneomo en el

proveso productive de gabaon
baolivar del cquipo 4

I SEIRI - CLASIFICAR I

- o SEITON - ORDENAR |
| it SEISO - LIMPIEZA |
| SEIKETSUN - ESTANDARIZACION |

I SHITSUKE - DISCIPLINA |

Figura 25. El pilar del mantenimiento autdnomo con su base de 1a5 S

Nota: Acosta (2021)

Aplicamos el mantenimiento auténomo en el proceso productivo de jabon bolivar del equipo

4 con los 7 pasos:

Paso 1 - Limpieza inicial o inspeccion
En esta etapa el operador de la linea de proceso inspeccioné las maquinas para la eliminacion
de suciedad, escapes y polvillo de jabon. Asi también se hace la identificacion de pequefias
fallas por suciedad, piezas sueltas, desgaste de componentes, fugas de aceite, fajas
desgarradas o rotas y desalineacion de algun componente de la maquina. Esta etapa es

importante ya que fomenta el orden y la limpieza en las lineas de proceso productivo de
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jabon bolivar.

Figura 26. Inspeccion de la maquina
Fuente: Alicorp (2021)

Paso 2 - Eliminar fuentes de contaminacion

El operador reduce el tiempo empleado en la limpieza profunda y toma medidas concretas
para evitar el desorden y la suciedad en su area de trabajo; asi mismo permitir al operador
del turno entrante su facil acceso a su inspeccion y limpieza inicial de las maquinas y equipos

de la linea de proceso de jabén bolivar.

Figura 27. El operador eliminando fuentes de contaminacion

Fuente: Alicorp (2021)
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Paso 3 - Elaboracion de estdndares de limpieza y lubricacién

El mecanico de mantenimiento explicara a los operadores de la linea de proceso productivo
de jabon bolivar sobre lo importante de llevar un registro de limpieza y lubricacion de las
maquinas donde se debe registrar lo que se debe hacer, donde se debe hacer, los
procedimientos, cada que tiempo, registrar el operador que lo realizé y cuanto tiempo de
tomo en hacerlo. Asi también se debe tomar en cuenta que tipo de lubricacion se esta

utilizando, sefializar los puntos a lubricar.

Se elaboraron registros de estandarizacion que permita al operador de la linea de proceso
productivo de jabon bolivar del equipo 4 mantener la limpieza, lubricacion y ajuste en las
maquinas de las lineas de proceso de jabon bolivar. (Ver anexo 6)

Tabla 15

Implementacion de registro de orden y limpieza

ftem  Procedimientos Si No
1 Coordind con el lider para la limpieza del area de trabajo X
2 Parada del proceso productivo del equipo 4 X

Limpieza de maquinas con sopleteado a baja presion

3 (Limpieza de virutas de jabon) X
4 Reinicio de la produccion X
5 Limpieza de carro de herramientas X

Ordenar area de trabajo (Bobinas, herramientas y jabas de
6 reproceso) X

7 Relevo de operadores X

Nota: Se detalla el procedimiento del orden y limpieza del proceso del equipo 4
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Tabla 16
Implementacion de registro de lubricacion

Codigo:  L-ING-001

Area: Jaboneria Lubricacién e inspeccion Fecha: 26/09/2019
Equipo: 4
Tipo de rutina:  Trimestral Linea: A
item Maquinas - Equipos Accién Lubricante  Ptos Herramienta Operador Obser. Mpg?:&ga h?;]m
' Engrase
1 cortadora selladora rodamientos de Grasaep2 02 Engrasadora Luis ramos Si 00:12
Mazzoni avance de faja
transportadora
envolvedora servo pick,
2 lubricacion de Grasa ep2 03 Engrasadora Luis ramos Si 00:11
Flowpack
chumaceras
3 encajadora - reductor, revision Aceite 01 Sensorial Luis ramos Si 00:13
encintadora cama de nivel de aceite  omala 2220
4 Fajas transportadoras  Rodajes de polines Aceite 04 Sensorial Luis Ramos Si 00:07
de Jabon omala 2221
Revision de nivel
Torre Espiral de aceite a Aceite . . . )
5 Transportadora lubricador omala 2220 01 Sensorial Luis Ramos Si 00:10

automatico

Nota: Se detalla la utilizacion del lubricante correcto para cada maquina del proceso productivo de jabon bolivar en el equipo 4

Se observa en la tabla 16; los tipos de lubricante a utilizar para cada maquina del proceso productivo de jabén bolivar del equipo 4 (Ver anexo 7)
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Paso 4 - Formacion a la Inspeccion general.

La eficiencia del proceso mejord gracias a las capacitaciones de los operadores en el tema
de mecanica, neumatica, hidraulica y electricidad béasica, para que tenga el conocimiento

adecuado para resolver una falla imprevista. (Ver cuadro de capacitaciones anexo 8)

Figura 28. Capacitacion del operador de la linea de produccion
Fuente: Alicorp (2021)

Paso 5 - Realizar una Inspeccién auténoma

Se fomenta la autonomia del operador para reconocer anormalidades en el proceso

productivo de jabdn bolivar, para la buena disponibilidad de las méaquinas.

— e ' 4 7 .
Figura 29. Verificacion autonoma del operador de jaboneria

Fuente: Alicorp (2021)
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Paso 6 -Estandarizacion de operacion

El operador y los ayudantes operarios de la linea de proceso productivo de jabon bolivar
estan capacitado para controlar los procedimientos operativos que impulsen la

estandarizacion productiva en el logro de los objetivos de planta de jaboneria

#l sala de Control

| ————— |

Figura 30. Trabajo en equipo en la solucién de una falla imprevista
Fuente: Alicorp (2021)

Paso 7 — Ejecucion del mantenimiento auténomo.

Este Gltimo paso, se estandariz6 todos los procedimientos de las mejoras implementadas en

el proceso productivo de jabén bolivar del equipo 4.
Se generd plan de capacitaciones de operadores (Ver anexo 8).

Se coordind con la jefatura del area de mantenimiento y jaboneria para la capacitacion de los

operadores. (Ver figura 28).

Se coordiné con la jefatura de jaboneria para la implementacion de un carrito de herramientas

para los operadores. (Ver anexo 10).
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Etapa 6 - Revision del orden y la limpieza del proceso con la lista de chequeo 5 S

después de la mejora

Tabla 17
Resultado de verificacion de la lista 5 S (Después de la implementacion del mantenimiento
auténomo)
. Puntaje de Puntaje
Herramientas 5 S Lista Optimo
Seiri (clasificar) 15 20
Seiton (orden) 16 20
Seiso (limpieza) 15 20
Seiketsu (estandarizacion) 15 20
Shitsuke (disciplina) 16 20
Total 77 100

Nota: Se detalla el puntaje de 77 sobre 100 obtenido en la lista de chequeo de 5 S

Se observa en la tabla 17; los resultados de la verificacion del orden y limpieza en el proceso
productivo del equipo 4, después de la aplicacion del mantenimiento autbnomo con su base

las 5 S, se obtuvo una calificacion porcentual total de 77 %. (Ver anexo 5)

Tabla 18

Analisis de la lista de chequeo 5 S en porcentaje y colores (Después de la mejora)

Recomendaciones por colores

Bueno 80% 60%
Regular 60% 40%
Deficiente 40% 20%

Nota: Se detalla que en el proceso productivo esta en calificacion bueno de 77 %

Acosta Mateo, Jose Santos Péag. 72



“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL

UNIVERSIDAD S i
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP S.A.A”

N

Tabla 19
Consolidado de reporte de paradas no programadas (Después de la implementacién del

mantenimiento autonomo)

Paradas no 2019

Programadas o Promedio
paradas imprevistag Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto 6 meses

Atoro de jabon (min) 1531 1539 1570 1478 1432 1488

Atoro de cajas (min) 1464 1467 1421 1489 1456 1439

Falla de codificador
(min)
Regulacion por
producto fuera de
especificaciones,
velocidad baja (min)
Falla de sensores
(min)
Otras paradas (Falla
empalme bobina,
limpieza, falta de
energia)

Promedio (min) 6259 6331 6205 6130 6153 6021 6183.17

523 602 524 692 502 534

952 897 789 598 876 784

1205 1234 1283 1221 1256 1163

584 592 618 652 631 613

Promedio (hrs) 103.05

Nota: se describe la reduccion de horas paradas imprevistas 103.5 hrs después de la mejora

Se observa en la tabla 19; después de la implementacion del mantenimiento auténomo, la
reduccion de las horas no paradas programadas o también llamadas paradas imprevistas que

equivale a 103.05 hrs.
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Tabla 20

Consolidado de reporte de paradas programadas (Después de la implementacion del

mantenimiento autonomo)

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA

2019
Paradas Promedio
programadas Marzo  Abril Mayo Junio Julio Agosto 6 meses
Inventarios (min) 840 840 840 840 840 840
Mantenimiento 600 600 600 600 600 600
Programado (Min)
Prueba de desarrollo
(Producto nuevo) 0 0 60 0 0 0
(min)
Otras paradas
programadas
(Charlas, Reuniones
Jefatura, Eventos,
Simulacros) (min) 529 543 512 478 521 489
Promedio (min) 1969 1983 2012 1918 1961 1929 1962.00
Promedio (hrs) 32.70

Nota: se describe la reduccion de horas paradas programadas 32.70 hrs después de la mejora

Se observa en la tabla 20; después de la implementacion del mantenimiento autonomo la
reduccion de las horas paradas programadas a 32.70 hrs. Cabe resaltar que se coordind con
el jefe del area de mantenimiento, donde se llegd a un mutuo acuerdo entre las areas de

mantenimiento y jaboneria para reducir los tiempos de 12 horas a 10 horas de mantenimiento

programado.
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Tabla 21

Consolidado de reporte de paradas setup (Después de la implementacion del

mantenimiento autonomo)

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA

2019 .
Promedio
Paradas setup Marzo  Abril Mayo  Junio  Julio Agosto 6 meses
Arranque de Equipo 327 343 298 329 305 348
(min)
Cambio de Producto,
fallas en producto 123 125 134 132 121 114
(min)
Total (min) 450 468 432 461 426 462 449.83
Promedio final (hrs) 7.50

Nota: Se detalla el promedio final de la parada setup en el proceso productivo del equipo 4

Se observa en la tabla 21; después de la implementacién del mantenimiento auténomo la

reduccion de las paradas setup a 7.50 hrs.

Acosta Mateo, Jose Santos

Pag. 75



“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL

UNIVERSIDAD S i
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP S.A.A”

N

Tabla 22

Consolidado del OEE del proceso productivo del equipo 4 del afio 2019 (6 meses)
2019
Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE

Marzo 78.23% 98.13% 99.97% 76.74%
Abril 77.39% 97.89% 99.98% 75.74%
Mayo 76.92% 98.07% 99.98% 75.42%
Junio 75.27% 97.77% 99.98% 73.58%
Julio 77.57% 98.42% 99.96% 76.31%
Agosto 76.85% 97.13% 99.97% 74.62%
Promedio 75.40%

Nota: Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 22, los resultados en porcentajes del indicador de eficiencia general
de equipos (OEE) obtenidos de la base de datos de la jefatura de jaboneria; donde se
consolido los meses de investigacion que son: Marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del

2019 y dando como resultado promedio 75.40 %. (Ver anexo 13)
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CAPITULO IV. RESULTADOS

4.1. Resultado del objetivo especifico 1.

4.1.1. Disponibilidad: Determinar como la implementacion del mantenimiento auténomo,
mejora la disponibilidad en el proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp

SAA

Las actividades que se llevo a cabo para obtener el resultado del objetivo 1:
1.- Generar un plan de intervencién de averias

Tabla 23
Registro de pasos para la solucion rapida de una falla o averia

item Mantenimiento Autdnomo
1 Bajar la llave general de la maquina
2 Desmontaje de la guarda de seguridad de la maquina
3 Aplicar aire comprimido a baja presion para sacar el exceso de polvillo
4 Observar y analizar el problema de la pieza 0 mecanismo
5 Regulacién del mecanismo de la maquina (si es necesario)
6 Desmontaje de la pieza de la maquina (si es necesario)
7 Reemplazar la pieza 0 mecanismo dafiada o rota
8 Montaje de pieza 0 mecanismo en la maquina
9 Limpieza y lubricacion de la maquina
10  Montaje de guarda de seguridad
11 Subir la llave general

12 Puesta a prueba de la maquina
Nota: Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 23, el registro de estandarizacion del mantenimiento autonomo de las
maquinas del proceso del equipo 4, cuando se suscite una parada no programada o también

Ilamada parada imprevista en el proceso productivo del equipo 4. (Ver anexo 11)
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2.- Consolidar datos antes de la mejora

Tabla 24
Consolidado de horas asignadas al proceso productivo (Antes de la implementacion del

mantenimiento autonomo)

Dias de

. DeSCYIpCIén Horas
Operacion
Horas Programadas de Operacion (TPO) 624
Horas efectivas de operacion (TO) 449.70
26 Horas paradas no programadas o paradas imprevistas 123.80
Horas paradas programadas 40.20
Horas Setup o arranque 10.30

Nota: Se describe los tiempos del proceso productivo del equipo 4

Se observa en la tabla 24; el TPO del proceso productivo del equipo 4 y se obtiene de la
siguiente manera:TPO = (Dias de trabajo)( turnos trabajo)(horas de trabajo)
TPO = (26d.)(3t.)(8 hrs.)
TPO = 624 hrs
El TO del proceso productivo del equipo 4, se obtiene de la siguiente manera:

TO = TPO — horas no programadas — horas programadas — horas setup

TO = 624 hrs — 123.80 hrs — 40.20 hrs — 10.30 hrs
TO = 449.70

Se muestra mas detalle de las paradas del equipo 4 antes de la implementacion del
mantenimiento auténomo de los meses de marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del afio

2018. (Ver latabla 11, tabla 12 y tabla 13).

Luego se hizo el célculo de disponibilidad del equipo 4.

Segun Cruelles (2010), el indicador de disponibilidad es:

TO
. s _ 0
Disponibilidad TPO X 100 %
Donde:
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TO = Tiempo de Operacion

TPO = Tiempo Programado de Operacion

Reemplazando los datos de tabla 24, donde el TO es igual a 449.7 horas, se divide entre el

TOP que es igual a 624 horas, entonces tenemos:

Disponibilidad = 9 TRTS 100 o
lSpOnl tllaaad = 624 hT‘S 0

Disponibilidad = (72.06 %)
La disponibilidad del proceso productivo del equipo 4, muestra un indice de 72.06 % antes
de la implementacion del mantenimiento autbnomo, esto representa un tiempo muerto de

174.30 hrs. en el proceso.

3.- Consolidar datos después de la mejora

Tabla 25
Consolidado de horas asignadas en el equipo 4 (Después de la implementacion del

mantenimiento auténomo)

Dias operacion Descripcion Horas
Horas Programadas de operacion (TPO) 624
Horas efectivas de operacién (TO) 480.75
26 Horas paradas no programadas o paradas imprevistas 103.05
Horas paradas programadas 32.70
Horas Setup o arranque 7.50

Nota: Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 25; el TPO del proceso productivo del equipo 4 y se obtiene de la
siguiente manera:TPO = (Dias de trabajo)( turnos trabajo)(horas de trabajo)
TPO = (26d.)(3 t.)(8 hrs.)
TPO = 624 hrs
El TO del proceso productivo del equipo 4, se obtiene de la siguiente manera:

TO = TPO — horas no programadas — horas programadas — horas setup

TO = 624 hrs — 103.05 hrs — 32.70 hrs — 7.50 hrs
TO = 480.75
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Se muestran méas detalles de las paradas del equipo 4 después de la implementacion del

mantenimiento autbnomo de los meses de marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del afio

2019. (Ver la tabla 19, tabla 20, tabla 21 y tabla 22).
Luego se hizo el calculo de disponibilidad del equipo 4.
Segun Cruelles (2010), el indicador de disponibilidad es:

TO
. - _ 0
Disponibilidad TPO X 100 %

Donde:
TO = Tiempo de Operaciéon

TPO = Tiempo Programado de Operacion

Reemplazando los datos de tabla 25, donde el TO es igual a 480.75 hrs, se divide entre el

TOP que equivale a 624 hrs tenemos:

Disponibilidad = SSO-TO TS 00 o
lSpOTll tllaaa = 624- hrs 0

Disponibilidad = (77.04 %)
La disponibilidad del proceso productivo del equipo 4 muestra un indice de 77.04 % después
de la implementacion del mantenimiento autbnomo y esto representa un tiempo muerto de

solo 143.25 horas (En comparacion al tiempo muerto de 174.30 horas antes de la

implementacion del mantenimiento auténomo).
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4.- Comparar indice de disponibilidad del afio 2018 y 2019

Tabla 26
Resultado comparativo de disponibilidad del antes y después de la implementacion del

mantenimiento autbnomo

indice Estado Inicial (2018) Estado final (2019)

%  Disponibilidad 72.06 % 77 .04%
Nota: Se detalla una variacion de 4.98 % en el proceso. Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 26; el indice de disponibilidad del afio 2018 donde reflejé un 72.06 %
y el indice de disponibilidad del afio 2019 tuvo 77.04%, se increment6 su indice en 4.98 %

que representa 31.05 horas ganadas en el proceso productivo del equipo 4.
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4.2.  Resultado del objetivo especifico 2.

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
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PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP S.A.A”

4.2.1. Rendimiento: Determinar como la implementacion del mantenimiento auténomo,
mejora el rendimiento en el proceso productivo del jabon bolivar, en la empresa
Alicorp S.AA.

Las actividades que se llevo a cabo para obtener el resultado del objetivo 2:

1.- Consolidar datos antes de la mejora.

Tabla 27
Produccién del equipo 4 (Antes de la implementacion del mantenimiento auténomo)

Produccién — 2018

TPO
Tiempo Produccion requerida . :
Mes programaﬁdo de perfecta (ngas) Produccion real (Cajas)
operacion (Dias)
Marzo 29 223773 212 976
Abril 26 202 454 189 744
Mayo 27 213 056 198 288
Junio 26 202 455 191 921
Julio 24 192 155 176 476
Agosto 24 193 227 176 259
Promedio 26 204 520 190 944

Nota: Se detalla la produccién de 6 meses promedio, del proceso del equipo 4. (Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 27; el tiempo programado de operacion, la produccion requerida y la
produccion real de los meses marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del 2018. Asimismo,
se detalla el promedio del TPO que equivale a 26 dias de operacion, el promedio requerido
de 6 meses de produccion que equivale a 204 520 cajas y tambien el promedio real de

produccion de 6 meses, que equivale a 190 944 cajas.
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Tabla 28

Produccidn especificada del proceso productivo de jabon bolivar del equipo 4 (Antes de la

implementacion del mantenimiento autonomo)

Velocidad Cantidad de Tiempo
de barras Barras de Horas barras de Barras promedio Cajas
Turno  de jabon jabén en efectivas b6 en el de Cajas de promedio
Linea por unahora  de trabajo ) turmo jabén operacion mensual
A minuto (Dias)
170 10 200 5.76 58 752 48 1224 26 31824
2 170 10 200 5.76 58 752 48 1224 26 31824
3 170 10 200 5.76 58 752 48 1224 26 31824
1 170 10 200 5.76 58 752 48 1224 26 31824
Linea 2 170 10 200 5.76 58 752 48 1224 26 31824
B 3 170 10 200 5.76 58 752 48 1224 26 31824

Produccion real 190 944

|Produccion requerida perfecta 204520

Nota: Alicorp (2021)

En la tabla 28, se muestra los turnos de trabajo de las lineas A -B del equipo 4 (Cada linea
de proceso con 3 turnos de trabajo), la velocidad en que trabaja las lineas de procesos del
equipo 4 (170 rpm), las barras de jabon producidas en 1 hora de produccion (10 200 barras
de jabon), las horas promedio efectivas de trabajo en el turno (5.76 hrs), las cajas producidas
promedio de cada turno de trabajo (1 244 cajas), cajas promedio mensual de cada turno de
trabajo (31 824 cajas). Por dltimo, se detalla los promedios de la produccion real que

equivale a 190 944 y la produccion requerida perfecta promedio que equivale a 204 520.
Luego se hizo el calculo de rendimiento del equipo 4.
Segun Cruelles (2010), el indicador de rendimiento es:

o Producidas real
Rendimiento = — - X100 %
Produccion requerida perfecta

Reemplazando los datos finales de tabla 28, donde la produccion real promedio es 190 944

cajas, se divide entre la produccion requerida perfecta promedio que equivale a 204 520,

entonces tenemos:
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Rendimiento = 190 944 cajas X 100 %
EMATMIENto = 504 520 cajas 0

Rendimiento = (93.36 %)
En el rendimiento del proceso productivo del equipo 4 antes de la implementacion del

mantenimiento autonomo muestra un indice de 93.36 % Yy esto representa una pérdida de

produccién de 6.64 % que equivale a 13 576 cajas de jabon bolivar.

2.- Consolidar datos después de la mejora

Tabla 29
Produccién del proceso productivo de jabon bolivar (Después de la implementacion del

mantenimiento autonomo)

EQUIPO 4 — 2019

TPO
Tiempo Produccion requerida . i
Mes programaﬁdo de perfecta (ngas) Produccion real (Cajas)
operacion (Dias)
Marzo 31 240 102 235 603
Abril 30 210172 205718
Mayo 31 238 310 233 697
Junio 24 193 632 189 276
Julio 20 173 325 170 545
Agosto 20 171 579 166 517
Promedio 26 204 520 200 226

Nota: Se detalla la produccion promedio en 6 meses. Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 29; el TPO, la produccion requerida perfecta y por altimo la

produccidn real de los meses marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del afio 2019.
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Tabla 30

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL
PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP S.A.A”

Produccién especificada del proceso productivo de jabon bolivar del equipo 4 (Después de

la implementacion del mantenimiento auténomo)

Velocidad Barras Cantidad Tiempo
de barras de iabon Horas de barras  Barras promedio Cajas
Turno  de jabdn o nJ una efectivas de jabdn de Cajas de promedio
por hora de trabajo enel jabén operacion mensual
Linea minuto turno (Dias)
A
170 10 200 6.04 61 608 48 12835 26 33371
2 170 10 200 6.04 61 608 48 12835 26 33371
3 170 10 200 6.04 61 608 48 12835 26 33371
Linea 1 170 10 200 6.04 61 608 48 12835 26 33371
B 2 170 10 200 6.04 61 608 48 12835 26 33371
3 170 10 200 6.04 61 608 48 12835 26 33371
Produccion real 200 226
Produccion requerida perfecta 204 520

Nota: Se detalla la mejora de la produccion de 6 meses promedio. Alicorp (2021)

En la tabla 30, se muestra los turnos de trabajo de las lineas A -B del equipo 4 (Cada linea
de proceso tiene 3 turnos de trabajo), la velocidad en que trabaja las lineas de procesos del
equipo 4 es (170 rpm), las barras de jabdon producidas en 1 hora de produccion (10 200 barras
de jabon), las horas promedio efectivas de trabajo en el turno (6.04 hrs), las cajas producidas
promedio de cada turno de trabajo (1 283.5 cajas), cajas promedio mensual de cada turno de
trabajo (33 371 cajas). Por ultimo, se detalla la produccion real promedio (200 226 cajas) y

la produccion requerida perfecta promedio (204 520) que esta descrito en la tabla 33.
Luego se hizo el calculo de rendimiento del equipo 4.

Segun Cruelles (2010), el indicador de rendimiento es:

o Producidas real
Rendimiento = — - X100 %
Produccion requerida perfecta

Reemplazando los datos de tabla 30, donde produccién real equivale a 200 226 cajas, se
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divide entre la produccion requerida perfecta que equivale a 204 520; entonces tenemos:

Rendimiento = 200 226 cajas X 100 %
ERATMIENto = 504520 cajas 0

Rendimiento = (97.90%)
En el rendimiento del proceso productivo del equipo 4 después de la implementacion del

mantenimiento autébnomo muestra un indice de 97.90% y esto representa solo 2.1 % de

pérdida de rendimiento que equivale a 4 294 cajas.

3.- Comparar indice de rendimiento del afio 2018 y 2019

Tabla 31
Resultado comparativo de rendimiento del antes y después de la implementacién del

mantenimiento autbnomo

indice Estado Inicial (2018) Estado final (2019)

%  Rendimiento 93.36 % 97.90 %
Nota: Se detalla una variacion de 4.54 % en el proceso. Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 31; el indice de rendimiento del afio 2018 es 93.36 % y el indice de
rendimiento del afio 2019 tuvo un 97.90 %, podemos afirmar que se tiene una variacion de

4.54 % que representa un incremento en la produccion de 9 282 cajas en un mes.
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4.3. Resultado del objetivo especifico 3

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL

UNIVERSIDAD S i
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP S.A.A”

4.3.1. Calidad: Determinar como la implementacion del mantenimiento autbnomo, mejora

la calidad en el proceso productivo del jabdn bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.
Las actividades que se llevo a cabo para obtener el resultado del objetivo 3:

1.- Consolidar datos antes de la mejora

Tabla 32
Control de calidad (Antes de la implementacion del mantenimiento autbnomo)

Linea Produccion 2018 - Equipo 4
Turno Produ_ccién Produccién_ Produccion _
(Cajas) Conforme (Cajas) Defectuosa (Cajas)
A 1 32 005 31824 181
2 32 005 31824 181
3 32 005 31824 181
Turmo Produ'ccién Produccién Produccién
(Cajas) Conforme (Cajas) Defectuosa (Cajas)
B 1 32 005 31824 181
2 32 005 31824 181
3 32 005 31824 181
Total 192 030 190 944 1086

Nota: Se detalla el consolidado de datos promedios de control de calidad. Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 32; el consolidado de los datos promedios del analista de control de
calidad, se tuvo la cantidad total de produccion es 192 030 cajas, la cantidad total de

produccion conforme es 190 944 cajas y la produccion defectuosa es 1 086 cajas.

La produccion defectuosa es separada por orden del analista de control de calidad y
son trasladados al area de Paila (Tanques de 5 metros con jabén liquido) para su reproceso,
en lo cual el jabon es utilizado para la elaboracion del jabon trome limon.

Luego se hizo el célculo para hallar el indice de calidad del equipo 4.

Segun Cruelles (2010), el indicador de calidad es:
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. N° de unidades conformes
Calidad = - X100 %
N° de unidades totales

Reemplazando los datos consolidados de tabla 32, donde el nimero de unidades conforme

equivale a 190 944 cajas, luego esta cantidad se divide entre el nimero de unidades totales
que equivale a 192 030 cajas, entonces tenemos:

Calidad = 190 944 cajas X 100 %
AT = 192030 cajas 0

Calidad = (99.43 %)

2.- Consolidar datos después de la mejora

Se implementd una faja de reproceso o también llamado faja de recorte en el equipo 4, donde
se recupera gran parte de la produccion defectuosa y donde se minimiz6é la merma de
produccion. Cabe resaltar que los productos defectuosos son pelados de su envoltura y

Ilenados en una bandeja de reproceso para su vaciado en la faja de recortes. (Ver anexo 8)

Tabla 33

Control de calidad. (Después de la implementacidn del mantenimiento autbnomo)

Linea Produccion 2019 - Equipo 4
Turno Produ_ccién Produccién_ Produccién_
(Cajas) Conforme (Cajas) Defectuosa (Cajas)
A 1 33 383 33371 12
2 33383 33371 12
3 33381 33371 10
Turno Produ_ccién Produccién_ Produccién_
(Cajas) Conforme (Cajas) Defectuosa (Cajas)
B 1 33381 33371 10
2 33381 33371 10
3 33381 33371 10
Total 200 290 200 226 64

Nota: Se detalla el consolidado de datos promedios de control de calidad. Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 33; el consolidado de los datos promedios del analista de control de
calidad, se tiene la cantidad total de produccion es 200 290 cajas, la cantidad total de
produccion conforme es 200 226 cajas y la produccion defectuosa es 64 cajas.
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Luego se hizo el calculo de la calidad del equipo 4.
Segun Cruelles (2010), el indicador de calidad es:

Calidad = Cantidad de unidades conformes X 100 %
HAaE = T Cantidad total de unidades °

Reemplazando los datos consolidados de tabla 33, donde el nimero de unidades conforme,
equivale a 200 226 cajas; luego esta cantidad se divide entre el nimero de unidades totales

que equivale a 200 290 cajas, entonces tenemos:

Calidad = 200 226 cajas ¥ 100 %
AHAAL = 500290 cajas 0

Calidad = (99.97%)

3.- Comparar indice calidad del afio 2018 y 2019

Tabla 34
Resultado final comparativo del antes y después de calidad

indice Estado Inicial (2018) Estado final (2019)

% Calidad 99.43 % 99.97 %

Nota: Se detalla una variacion en 0.54 % en el indice de calidad. Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 34; el indice de rendimiento del afio 2018 tuvo 99.43 % y el indice de
rendimiento del afio 2019 tuvo un 99.97 %, entonces se tuvo un incremento del indice de

calidad en 0.54 % que representa a 1 022 cajas ganadas.
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4.1. Resultados del objetivo general

“IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL

UNIVERSIDAD S i
PRIVADA DEL NORTE PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
ALICORP S.A.A”

4.4.1. Eficiencia general de los equipos (OEE): Determinar como la implementacion del
mantenimiento autbnomo, mejora la eficiencia general de los equipos (OEE) en el proceso
productivo del jabon bolivar, en la empresa Alicorp S.A.A.
Se calculd utilizando la formula del OEE para hallar su indice del afio 2018:

OEE del 2018 = (Disponibilidad )( rendimiento )( calidad)

OEE del 2018 = (72.06 % ) (93.36 % )(99.43 %)
OEE del 2018 = 66.89 %

Se calculé utilizando la formula del OEE para hallar su indice del afio 2019:

OEE del 2019 = (Disponibilidad) ( rendimiento) (calidad)

OEE del 2019 = (77.04%) ( 97.90 % ) ( 99.97%)
OEE del 2019 = 75.40 %

Tabla 35

Resultado final del antes y después de la eficiencia general de los equipos (OEE)

indice Estado Inicial (2018) Estado final (2019)

% OEE 66.89 % 75.40 %
Nota: Se describe el incremento en 8.51 % en el OEE. Alicorp (2021)

Se observa en la tabla 35, el resultado final de la eficiencia general de los equipos (OEE)
donde en el afio 2018 tuvo un indice de 66.89 %o, para pasar luego de la implementacion del
mantenimiento auténomo en el proceso a tener un indice de 75.40 % en el afio 2019,
teniendo un incrementd de 8.51 % en su eficiencia. En efecto se constatdé que pasé de
producir en el afio 2018 un promedio mensual de produccion de 190 944 cajas de jabon

bolivar, a producir en el afio 2019 un promedio mensual de 200 226 cajas de jabon bolivar.
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CAPITULO V. DISCUSION RESULTADOS

5.1. Discusion de los resultados

Los resultados obtenido referente al objetivo especifico 1, Debido a la implementacion del
mantenimiento auténomo mejord la disponibilidad con la reduccién de los tiempos total de
paradas en el proceso productivo del equipo 4, el resultado promedio inicial de la
disponibilidad en el afio 2018 de los meses marzo, abril., mayo, junio, julio y agosto tuvo un
indice en promedio de 72.06 %, luego de la implementacion del mantenimiento autbnomo
en el resultado final de los meses marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del afio 2019 tuvo
un indice en promedio de 77.04 %, resultando en un incremento en su indice de 4.98 % que
representa 31.05 hrs de ganancia de tiempo total de paradas. Dichos resultados concuerdan
con la tesis realizada por el autor Gonzales (2017) que expreso: disminuir los tiempos de

paradas por averia de maquinas realizado durante los meses de Oct-2015 y Mar-2016.

Los resultados obtenido referente al objetivo especifico 2, Debido a la implementacion del
mantenimiento autébnomo mejoré el rendimiento con el incremento de la produccion en el
proceso del equipo 4, el resultado promedio inicial del rendimiento en el afio 2018 de los
meses marzo, abril., mayo, junio, julio y agosto se tuvo un indice en promedio de 93.36 %,
luego de la implementacién del mantenimiento autonomo en el resultado final de los meses
marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del afio 2019 se obtuvo un indice en promedio de
97.90 %, entonces podemos afirmar que se tuvo una variacion en su indice de 4.54 % que
representa un incremento en la produccion de 9 282 cajas. Dichos resultados concuerdan con
la tesis realizada por el autor Castro (2015) que expresé: La importancia de disefiar un Plan
de Mantenimiento Auténomo para los equipos de extrusion donde disminuyo los niveles de

paralizaciones constantes, los cuales representaron el aumento de la produccion.
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Los resultados obtenido referente al objetivo especifico 3, Debido a la implementacion del

mantenimiento autdnomo mejoro la calidad con la faja de recuperacién implementado en el
proceso productivo del equipo 4, el resultado promedio inicial de la calidad en el afio 2018
de los meses marzo, abril., mayo, junio, julio y agosto tuvo un indice en promedio de 99.43
%, luego de la implementacion del mantenimiento auténomo en el resultado promedio final
de los meses marzo, abril, mayo, junio, julio y agosto del afio 2019 tuvo un indice en
promedio de 99.97 %, tiene un variacion de 0.54 % que representa a 1 022 cajas de jabon
bolivar. Dichos resultados concuerdan con la tesis realizada por el autor Pulcha (2015) que
expreso: tener una buena optimizacion en la calidad de sus productos y racionalizar todos

los recursos en el proceso.

Los resultados obtenido referente al objetivo general de la investigacion, Debido a la
implementacién del mantenimiento auténomo mejoro la eficiencia general de los equipos
(OEE) en el proceso productivo del equipo 4, el resultado promedio inicial del OEE del afio
2018 tuvo un indice en promedio de 66.89 % Yy para el periodo promedio final del afio 2019
tuvo un indice en promedio de 75.40 %, observandose un incremento de 8.51 % en su
eficiencia. Se pasé de producir en el afio 2018 un promedio mensual de 190 944 cajas de
jabon bolivar, a producir en el afio 2019 un promedio mensual de 220 226 cajas de jabon
bolivar. Dichos resultados concuerdan con la tesis realizada por el autor Yauri (2017) que
expresd: Una buena gestion del mantenimiento autonomo mejora significativamente los

indicadores de la eficiencia, en donde el incremento fue de un 41% de su eficiencia.

Acosta Mateo, Jose Santos Péag. 92



4 . .
v “IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO, PARA
}J MEJORAR LA EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS (OEE) EN EL

UNIVERSIDAD PROCESO PRODUCTIVO DE JABON BOLIVAR, EN LA EMPRESA
PRIVADA DEL NORTE
ALICORP S.A.A.”

CONCLUSIONES

Respecto al objetivo especifico 1:

La implementacion del mantenimiento autonomo mejoro6 el indice de disponibilidad del
proceso productivo de jabdn bolivar del equipo 4, la disponibilidad antes de la
implementacién tuvo un indice de 72.06 % y luego de la implementacién del mantenimiento

auténomo tuvo un indice de 77.04 %, obteniendo un incremento 4.98 %.
Respecto al objetivo especifico 2.

La implementacién del mantenimiento autdnomo mejord el indice de rendimiento del
proceso productivo de jabdn bolivar del equipo 4, el rendimiento antes de la implementacion
tuvo un indice de 93,36 % y luego de la implementacién del mantenimiento autbnomo tuvo

un indice de 97.90 %, obteniendo un incremento 4.54 %.
Respecto al objetivo especifico 3.

La implementacién del mantenimiento autdnomo mejord el indice de rendimiento del
proceso productivo de jabdn bolivar del equipo 4, el rendimiento antes de la implementacion
tuvo un indice de 99.43 % y luego de la implementacion del mantenimiento autbnomo tuvo

un indice de 99.97 %, obteniendo un incremento 0.54 %.
Respecto al objetivo general de la investigacion.

La implementacion del mantenimiento autobnomo mejoro la eficiencia general de los equipos
(OEE) del proceso productivo de jabon bolivar del equipo 4, el OEE antes de la
implementacion tuvo un indice de 66.89 % y luego de la implementacion del mantenimiento
autonomo tuvo un indice de 75.40 %, observandose un incremento de 8.51 % en su
eficiencia.
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RECOMENDACIONES

1. Se recomendo seguir registrando todas las paradas que se puedan tener en las maquinas
del proceso productivo del equipo 4, con el fin de obtener toda la informacion correcta
para seguir incrementado el indicador de disponibilidad

2. Se recomendd en el proceso productivo del equipo 4, el compromiso y la disciplina del
personal operativo de cumplir con los objetivos establecidos en el programa maestro de
produccion, asi no tener quiebres en la produccion y tener un buen indicador de

rendimiento.

3. Se recomendd a los operadores del proceso productivo del equipo 4 a tener mas ahinco
en producir producto de espléndida calidad y lograr tener un magnifico indicador de

calidad.

4. Se recomendoé a la gerencia de produccion de la empresa Alicorp inscribir al personal
operativo en el SENATI donde puedan llevar carreras técnicas de mecanica, electricidad
y electronica para asi complementar sus conocimientos practicos con los estudios de

teoria, donde en un futuro se pueda contar con un personal operativo certificado.
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Anexo 1. Matriz de consistencia — Coherencia

Titulo: Implementacion del mantenimiento autbnomo, para mejorar la eficiencia general
de los equipos (OEE) en el proceso productivo de jabon bolivar, en la empresa Alicorp

S.AA.

Autor: Acosta Mateo Jose Santos

Problema General

Objetivo General

Variables

¢ Como la implementacion del
mantenimiento autbnomo,
mejora la eficiencia general de
los equipos (OEE) en el
proceso productivo de jabon
bolivar, en la empresa Alicorp
SAA?

Determinar como la
implementacion del
mantenimiento auténomo, mejora
la eficiencia general de los
equipos (OEE) en el proceso
productivo del jabén bolivar, en
la empresa Alicorp S.A.A.

Variable 1 (X)
Implementacion del
mantenimiento autbnomo

Variable 2 (Y)
Eficiencia general de los
equipos (OEE)

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Variable (X1)

¢ Como la implementacion del
mantenimiento autbnomo
mejora la disponibilidad en el
proceso productivo del jabon
bolivar, en la empresa Alicorp
SAA?

Determinar como la
implementacion del
mantenimiento autébnomo, mejora
la disponibilidad en el proceso
productivo del jabon bolivar, en
la empresa Alicorp S.A.A.

Implementacién del
mantenimiento autébnomo

Variable (Y1)
Disponibilidad

¢ Como la implementacion del
mantenimiento auténomo,
mejora el rendimiento en el
proceso productivo del jabon
bolivar, en la empresa Alicorp
SAA?

Determinar como la
implementacion del
mantenimiento autébnomo, mejora
el rendimiento en el proceso
productivo del jabén bolivar, en
la empresa Alicorp S.A.A.

Variable (X2)
Implementacion del
mantenimiento autbnomo

Variable (Y2)
Rendimiento

¢Cémo la implementacion del
mantenimiento auténomo,
mejora la calidad en el proceso
productivo del jabdn bolivar, en
la empresa Alicorp S.A.A.?

Determinar como la
implementacion del
mantenimiento autbnomo mejora
la calidad en el proceso
productivo del jabén bolivar, en
la empresa Alicorp S.A.A.

Variable (X3)
Implementacidn del
mantenimiento autbnomo

Variable (Y3.)
Calidad
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Anexo 2. producto inicial y final en el proceso del equipo 4
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Anexo 3. El equipo 4 antes de la implementacion del mantenimiento autbnomo
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Anexo 4. Lista de chequeo 5 S (Antes de la implementacion del mantenimiento autbnomo)

5 I ico rp LISTA DE CHEQUEO 5 "S"

CODIGO: COPJAR - 0002

VERSION: 02

FECHA: 01/03/2018

Arear Equpe: Lider de area:
Revizado por Jefatura:
PUNT AJE
1. Mo cutrple 2. Deficente 3 Reodar 4. Bueno 5. Excelente
CRITERIOS DE EVALUACION

SEIRI(CLASFICACION - DESCARTEY PUNTAJE
L. Herramientas v repuestos estin identificados en el anrario 2
2. Maouiras de la inea de proceso productivo estin identificadas 2
3. Estin dasificadas las gieras v mecanisnos de cammbio de formato de media barra a doble 2
4. La Linea de proceso productivo se encuentra libee de chstaculos 2
SUTTWA 2

SEITON {ORDEMY PUMNTAJE
L. Las bobinas v cajas se encuéntran ordenadas v sefialimmdas 2
2. Las herramientas v repuestos de los anmarios estan orderados 2
3. Laz piezas v mecanismos de cambin de formato se doble barra a medis estan ordenados 2
4. Las linea de proceso productivo v méoquira s estan sefializadas 2
SUTJA 2

SEISO (LIMPIEZAY PUNTAE
1. Las herrarrientas se encuéntran libre de grasa, sudedad v polvo 2
2. Las guardamicas de proteccidn de bs maquinas se encuéntran impios 2
3. Loz artranios de hetramrientas vinesas de trabajo estin limpios 2
4. La fnes de proceso productive, mdouite s v los pizos estin limpdos 1
SUA i

SEIKETSU (FSTANDARIZACION) PUNTAJE
1. Se oumnplelas 3 primeras "S" (Seleccionar, Ordenar, Timpiary, 4
4. Los colebaradores smplementan mejoras en el drea de proceso mroductivo 1
3 Los colboradores de produccidn estdn con el uniforme adecuads para el trabajo 3
4. Loz cobboradores cummlen en lenar los forratos v registros del proceso 2
SUA 3

SHIT SUKE (DISCIPLINAY PUNTATE
L. Se curmple las 4 primeras "S" (Seleccionar, Ordenar, Limpiar, estandanzacian. 2
2. Fl mpemdor entrega v coordita con el operador del tumo entrante 2
3. Fl operador entrega el carrito de herrarrdentas ordenado v lirnio al tumo entraste 4
4. Los cokboradores entregan el drea de trabajo litpio v orderado al tumo enfrante 2
SUTTWA 2

| TOTAL] 39 |
[ PUNTAJE OPT MO| 100 |
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Anexo 5. Lista de chequeo 5 S (Después de implementacién del mantenimiento autbnomo)

" wmgm CODIGO: COPJAB - 0002
a I lcor p LISTADE CHEQUEO 5 "8" VIRSION: 02
| FECHA: 13/08/2018
Area Eoquipo: Lider de area:
Revisado por Jefaturm:
PUNTAJE
1. Mo curple 2. Deficiente 3. Regular 4. Bueno 5 Excelente
CRITERIOS DE EVALUACION
SEIRI(CLASIFICA CION - DESCARTEY PUNTATE
1. Herrammientas v repuestos estan idertificados en el armario 4
2. Maquiras de la linea de proceso productivo estan identificadas 4
3. Estan clasificadas las plewas v mecanigmos de carrbio de formato de meda barra a doble 4
4. La Linea de proceso productivo se encuentra ke de obstaculos 3
SIS 15
SEITON (ORDEN) PIUINTATE
1. Lag bohinas v cajas se encuentran orderadas v sefializadas 4
2. Las hemrarmientas v repuestos de log anrarios estan ordenados 4
3. Las plewas v mecanismos de carrbio de formato se doble bara a media estan ordena dos 4
4. Las linea de proceso productivo v traguita s estan sefializadas 4
SUTLA 16
SEISO (LIMPIERA) PUNTATE
1. Las hetrarmienta s se encuentran fibre de grasa, sucedad v polvo 4
2. Las madarnicas de proteccion de las maguinas se encuentran limpios 3
3. Los armarios de herrarmentas v mesas de trabaijo estan inmios 4
4. Lalinea de proceso productivo, traouitas v1os pisos estan lirmpios 4
SUTLA 15
SEIKETSU (ESTAND ARIZA CIONY PUNTATE
1. 3e cuwrple las 3 prirneras "3" (Seleccionar, Ordenar, Lirpar), 4
2. Loz colabordores trpletnentan mejoras en el area de proceso productivo 3
3. Los colaboradores de produccidn estan con el uniforime adecuado para el trabajo 4
4. Los colaboradores curnplen en lenar los fonmatos v registros del proceso 4
ST 15
SHITSUEE (DISCIPLIMNAY PUNTAJE
1. Be curple las 4 primera s "B (Seleccionar, Ordenar, Litmpiar, estandarizacion). 4
2. Floperador entregs ¥ coording al turno entrarte 4
3. Floperador entress el carrito de herratnienta s ordenado v lirpio &l turno entrarte 4
4. Loos colaboradores entregan elarea de trabaio litmpio v ordenado al turno entrante 4
AU 16
| TOTAL| 77 |
| PUNT AJE OPTIMO] 100 |
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Anexo 6. Registro de orden y limpieza del equipo 4

CODIGO: JAB- 55 - 003
FECHA: 2§ - 09— 72)9

Y L
alicorp
REGISTRO DE ORDEN - LIMPIEZA

AREA: JABONERIA EQUIPO: ’/
oprerabor: Aof) Koo Q LINEA:
ITEM PROCEDIMIENTOS Sl NO OBSERVACIONES
1 |COORDING CON EL LIDER PARA LA LIMPIEZA DEL AREA DE TRABAJO )O
/t
2 |PARADA DEL PROCESO PRODUCTIVO DEL EQUIPO 4 X ZP f o S A ;”“'{')"
i (neg & ,"(/ta W/{;g

3 |[LIMPIEZA DE MAQUINAS CON SOPLETEADO A BAJA PRESION (LIMPIEZA DE VIRUTAS DE JABON )

4  |REINICIO DE LA PRODUCCION

5 |LIMPIEZA DE CARRO DE HERRAMIENTAS

. | $o Ao jor Cobenes Joet
6 |ORDENAR AREA DE TRABAJO (BOBINAS, HERRAMIENTAS Y JABAS DE REPROCESO) af //
v

Se CoOrcleqr 21 of
0/{-’4%/ Gnfen o

7 |RELEVO DE OPERADORES

Yl [X |5 |¥
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Anexo 7. Registro de lubricacion de méaquinas del equipo 4

CODIGO: JAB-ING-001

W
alicorp pin: o et

AREA: JABONERIA
TIPO DE RUTINA: TRIMESTRAL LINEA: ,4
MAQUINA
ITEM EQUIPO - MAQUINA ACCION LUBRICANTE | PTOS | HERRAMIENTA | OPERADOR OBSERVCIONES PAgADA HH:MM

1| Cortador i jfi(;(enfo érgpyé 2 | Cpyasedom b Kerr3s / 1 |2 mep
2 | pmbolsadlorq ;‘jﬁf;f;;;dgefp Gt 6pZ | 7 | g, srasadom Z/&Mj’ o Sro Mt miy
eNCfrolo)d ptd/cc&)z% 0’%14@22@ 1| Snsoed U Ramg —— 5 [3 a9
¢ |faa & Venpode) st By | ety 4 | Sl foKoaop | " | Si |7

30/2597’@/ /. me e 51 /0 m

SRS

: ($c®7
5 (Of@ 7[/0"5}”"'f€ /ie;gfégc e k/?fjﬁi 2229

B\ \ )
7 / | |
| | |

l\

T 4
\

{.
10 ‘ \
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Anexo 8. Cuadro de capacitacion de operadores del equipo 4

Capacitaciones — 2018
- Setiembre Octubre Noviembre
urnos
SEM14 | SEM15 | SEM16 | SEM17 | SEM18 | SEM19 | SEM20 | SEM21 | SEM22 | SEM23 | SEM 24 | SEM 25
MECAN | AMANE MECAN | AMANE MECAN | AMANE MECAN | AMANE
TARDE TARDE TARDE TARDE
Turno 1
(Mafiana) | ELECTR | CIDA ELECTR | CIDA ELECTR | CIDA ELECTR | CIDA
MECAN | AMANE MECAN | AMANE MECAN | AMANE MECAN | AMANE
Turno 2 TARDE TARDE TARDE TARDE
(Tarde) ELECTR | CIDA ELECTR | CIDA ELECTR | CIDA ELECTR | CIDA
AMANE MECAN | AMANE MECAN | AMANE MECAN | AMANE MECAN
TARDE TARDE TARDE TARDE
Turno 3
(Amanecida) | CIDA ELECTR CIDA ELECTR CIDA ELECTR CIDA ELECTR
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Anexo 10. Implementacion de carro de herramientas para operadores
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Anexo 11. Registro de mantenimiento autdnomo de méaquinas del equipo 4

- I = CODIGO: JAB- AUT-007
allCorp REGISTRO DE MANTENIMIENTO wecua: Jf OF - 2ovD
AREA: JABONERIA AUTONOMO EQuiro: &
OPERADOR: p/J /S ,{Z.M S LINEA:
ITEM PROCEDIMIENTOS S| NO OBSERVACIONES

1 |BAJAR LA LLAVE GENERAL DE LA MAQUINA (/

2 |DESMONTAJE DE LA GUARDA DE SEGURIDAD DE LA MAQUINA V4

3 |APLICACION AIRE COMPRIMIDO A BAJA PRESION PARA SACAR EL EXCESO DE POLVILLO V

4 |OBSERVAR Y ANALIZAR EL PROBLEMA DE LA PIEZA O MECANISMO v

1 =
5 |REGULACION DEL MECANISMO DE LA MAQUINA (SI ES NECESARIO) )0 Seasec m ‘/‘°5f colo
. -
6 |DESMONTAIE DE LA PIEZA DE LA MAQUINA (S| ES NECESARIO / Ce Saca Seasar A
Conp?) ccolo
7 |REEMPLAZAR LA PIEZA O MECANISMO DANADA O ROTA v é’( Cole s S€aS507
NUueve éq masg—ink
On Cé-jcaler

8 |MONTAIJE DE PIEZA O MECANISMO EN LA MAQUINA / J a

9 |LIMPIEZA Y LUBRICACION DE LA MAQUINA )(

10 |MONTAIJE DE GUARDA DE SEGURIDAD l/

11 |SUBIR LA LLAVE GENERAL /

12 |PUESTA A PRUEBA DE LA MAQUINA /
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Anexo 12. Base de datos de jefatura de jaboneria - OEE mayo del 2018
4l A B D EF G H I K L
. Equipo 4 AREA: JABONERTA
2_ OEE - Incio Fin %
3_ DISPONIBILIDAD ACIDA 73.04% 500 @ 1000 @ 1000%
4_ RENDIMIENTO 93.12% w0 w0 i A Mmenmenofoganeds | TR
5_ CALIDAD 99.68% 98.5 20 0s% B Cambiodepodico | mm
6_ PERDIDA DISPONIEILIDAD 26.96% 98.2 s 0s C Realocifncogos | ®
_!_ TIEMPO CALENDARIO 26 d %0 sz o b RelcénEmvessdos | B
8_ TIEMPO DISPONIBLE 6240 h 978 28.0 o E Avogedeesio | K
9_ PARADAS NO PROGRAMADAS 115.93 h w7 w5 o F FaloCondensador Boromérrico | &
; PARADAS PROGRAMADAS 3732h 976 977 0t © FloBonbabescarea Crtcher | M
; PARADAS SETUP 2.98 h 97.3 7.6 o Hvedwio |y
; TOTALPARADAS 163.23 h ws w5 om I FaloEmessdom | b
; TIEMPO TRABATADO 46077 h 874 975 o T ReatlecitnCoradora | b
; 96.7 ge om KOs | ™
Cosede bwacidn , Padida o o[ oo fe e T T
4 » .| Datosabri2018 | Datos mayo2018 | Datosjunio 2018 | Datos julio 2018 | Datos agosto 2018 ‘ - @ [ |
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Anexo 13. Base de datos de jefatura de jaboneria - OEE mayo del 2019

A B  C | D | E F G | H | I |J K L s
| (Eauipo 4 AREA: JABONERIA OEE Equipo 4 - Mayo 2019
) OEE 75.42% Icio  Fn % % de tiempo disponible Hallazgos
3 | DISPONIBILIDAD ACIDA 76.92% 500 @ 1000 @ 1000%
’ | RENDIMIENTO 98.07% AR ccinierto Progrande s
5 | CALTDAD 99.98% R bodepodico am
6_ PERDIDA DISPONIBILIDAD 23.08% 3 sms 03 [
?_ TIEMPO CALENDARIO 26 d WA w0 o
8 | TIEMPO DISPONIBLE 6240 h s w0 om [RORET
g_ PARADAS NO PROSRAMADAS 10342 h ors  ors o [N
1{)_ PARADAS PROGRAMADAS 3353 h o7 ors o [
”_ PARADAS SETUP 720h SIS . orcoobesarleom
12_ TOTAL PARADAS 14415 h o5 we  or AN
13_ TIEMPO TRABATADOD 479.85 h Y e om0
14_ 065 75 0en [Re S
| Ottt Duroitn P o gp g AS ...  EE :
“ Datos abril 2019 | Datos mayo 2019 | Datos junio 2019 ‘ Datos julio 2019 ‘ Datos agosto 2019 ‘ . @ { ¢

Anexo 14. El proceso productivo de jabon bolivar después de la implementacion del mantenimiento auténomo
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