Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

UNIVERSIDAD ANDINA DEL CUSCO
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

.

TESIS

“APLICACION DEL MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA LADRILLERA LATESA S.A.C, CUSCO 2021”

Linea de investigacion: Disefio y gestion de sistemas de produccion

Presentado por:
Bach. Kevin Herry Costas Rincon

Bach. Daniel Huaman Ccoa

Para optar al Titulo Profesional de Ingeniero Industrial

Asesor:
Ing. Carlos Alberto Benavides Palomino.

CUSCO-PERU
2021

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

AGRADECIMIENTO

A nuestros familiares, por el apoyo incondicional a lo largo de todo el tiempo dedicado a

nuestra tesis y por aconsejarnos que todo es posible con esfuerzo y dedicacion.

A la empresa LATESA S.A.C por brindarnos la facilidad de acceder a la informacion que fue

relevante y necesaria para la aplicabilidad y éxito del presente proyecto de investigacion.

Al personal de planta por el compromiso y la confianza depositada en nosotros para el

cumplimiento de los objetivos y metas plasmadas en el presente proyecto de investigacion.
A nuestro asesor Ing. Carlos Alberto Benavides Palomino, por el tiempo y la paciencia
otorgada, quien fue el soporte y guia en el desarrollo de la presente tesis desde su inicio hasta su

culminacion.

A nuestros dictaminantes, Mgt. Ing. Rocié Mufioz Camero y el Mgt. Ing. Reynaldo C Miranda

Pomacondor por su tiempo, apoyo y motivacién en la mejora constante del trabajo de investigacion.

Kevin Herry Costas Rincon y Daniel Huaman Ccoa.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad -
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

DEDICATORIA

A dios por brindarme sabiduria, paciencia y ser testigo de esta etapa importante de mi vida, a

mi madre y hermanos por su apoyo y motivacién incondicional y por siempre creer en mi.

Kevin Herry Costas Rincon

A mis familiares que fueron pilar y motivacion, quienes nunca dejaron de apoyarme y de

inspirarme en muchos logros y perseverancia para poder llegar hasta este punto importante de mi vida.

Daniel Huaman Ccoa
A mi madre por el ejemplo de perseverancia que me demostré y ensefio fruto de su amor. A ti
que me haz proporcionado todo lo que he necesitado en esta etapa de formacion de mi vida. Tus
palabras las aplico cada dia, las mismas que no me alcanzarian para agradecerte todo lo que hiciste por

mi madre mia.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco

NOMBRES Y APELLIDOS DEL JURADO DE LA TESIS Y DEL ASESOR

Jurados Dictaminantes
e Mgt. Ing. Rocio Mufioz Camero.

¢ Ing. Reynaldo Miranda Pomacondor.

Jurados Replicantes
e Dr. Ing. Nicolas Francisco Bolafios Cerrillo.

e Magt. Ing. Tania Karina Echegaray Castillo.

Asesor

e Ing. Carlos Alberto Benavides Palomino.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
INDICE
AGRADECIMIENTO . ..ttt ettt e e e et e e e e e e e e e e e esba e e e e e ena e e e eeraaneeas I
DE DI C AT ORI A et e ettt e e et e e ettt e e e e e et e e e e eea e e e e e ra e e e eraa s I
NOMBRES Y APELLIDOS DEL JURADO DE LA TESIS Y DEL ASESOR..............ccuu....... 1l
INDICE DE TABLAS. ...ttt IX
INDICE DE FIGURAS ..ottt XI
RESUMEN. ... et e e ettt e e e e e e e e e et et e e e e e ta e e e eebaa e eeeeenans X1
A B S T R A T ettt e e e e XV
CAPITULO |. ASPECTOS GENERALES ........oooiuetiiiceeieeiceeee s 1
1.1. Planteamiento del problema ..o 1
1.1.1. Ubicacion GeOgrafiCa ..........ccovvriiiiiiiiiii e 1
1.1.2. Ambito De INfUENCIA TEOMICA. ........ccveeeeeeeeeeeeeieeieeee e ete e ee e 1
1.1.3. Descripcion del problema ...........coeiiiiiiiiiiiiiieeee e 2
1.2. Formulacion del problema............coooiii i 10
1.2.1. Problema General ... 10
1.2.2. Problemas ESPeCIfiCOS .........ccouuuiiiiiiiieee e 11
1.3, JUSHICACION ...t e e e e e e e e e e s 11
1.3.1. CONVENIENCIA ....cciie i e e 11
1.3.2. RelevancCia SOCIaAl ..........ccooiiiiiiiiiiii e 11
1.3.3.  IMpIlicancias PractiCas ...........ccovuuuuuiiiiii e 12
1.3.4. VAIOT TEOKICO ...ttt e e e e e 12
1.3.5. Utilidad MetodolOgICa .........ccoeviiiiiiiiii e 12
1.4. Objetivo de 1a iNVESHIGACION ........cccceiiiiiicc e 12
1.4.1. ODJetiVO GENEIAL.......ccoeiii e 12
1.4.2. ODbjetivos ESPECITICOS .....coooeeeieieeeeeeeeeeeeeeee 13
L5, HIPOTESIS ..ttt 13

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
1.5.1. HiIpOtesiS GENEIaAl.....ccccoiiie e 13
1.5.2. SUD HIPOESIS ...ttt e e e 13
1.6. Delimitacion del @StUTIO...........uuiiiiiiiieee e 13
1.6.1. Delimitacion ESPaCial...........cccuuuiiiiiiiiiiiiiiiieeece e 13
1.6.2. Delimitacion TeMPOral.........ccoviiiiiiiiieiee e 13
CAPITULO Il. MARCO TEORICO ...ttt 14
2.1, ANTECERUEBNIES. ...ttt e e e e e e e e e e e e 14
2.1.1. Antecedentes a nivel Nacional ...........ccccooiiiiiiiiiii e 14
2.1.2. Antecedentes a nivel Internacional..............cccvveeviiieiiiiiiiiie e 18
2.2. MArcO CONCEPLUAL ......cceeiiiiiiiiie e e e e e e et e e e e e e eeenees 23
2.2.1. Mantenimiento Productivo TOtal ...........coouiiiiiiiiiiiieeieieeece e 23
2.2.2. ProduCtivVidad.............uueiiiiiiiiiiiii e 27
2.3. Definicion de 1as variables ..........c..uviiiiiiiiiii e 31
2.4. Operacionalizacion de las variables ... 33
CAPITULO Ill. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION .....coiuiiiiiiisieieienenesieiee e 35
3.1. TipO de INVESLIGACION ......eeiiiiieeeieiie e e e e e 35
3.2. Nivel de INVESHIGACION .......oeiiiieiiiiieeee e 35
3.3. DIiSEfi0 de INVESHIGACION .....cciiieiiiiiiiiiiiee e e e 36
3.4. MEtodo de INVESHGACION .....cceeeiiiiiiiiiiiiee e 36
341, ENFOQUE ..o 37
3.4.2. INSIUMENTOS .....oiiiiiiiiii et 37
3.4.3. PODBIACION ... 38
I S |V [T - PP PP 38
3.5. Funciones y objetivos de la empresa.........cccooeeeveiiiiieeiiie e 38
3.5.1. Historia Y FUNCIONES .......ccovviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 38

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
3.5.2. ODBJELIVOS. ... it 39
3.6. Aspectos Organizacionales de |a empresa.........cccccovvveeiieeeeiiiiiiieee e 40
3.6.1. Problema de INVEStIGaCION .........cccuuiiiiiiiiieeiieiie e 40
3.6.2. Fundamentos BASICOS del TPM...........ooiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 40
3.6.3. TPMy las Necesidades Gerenciales..........ccoeeevvveviiiiiiiiiii e 40
3.6.4. Complejidad del fendmeno organizacional.............cccccceevieeeeieieiiiiciieeeeee, 41
3.7. Andlisis del entorno empresarial (general y esSpecifico)........cccceevveeevviiiiinnnnnnn. 42
3.7.1. Andlisis General (ANAIISIS PESIE)........ccvvuiiiiiiiieeeeeeecie e 42
3.7.2. Andlisis especifico (cinco fuerzas de Porter) ...........cveeeeiieeeeeeceviiceeeeeee, 50

3.8. Andlisis interno de la empresa (direccion estratégica, organizacion, cultura

organizacional, indicadores de desempefnio) ..o 53
3.8.1. Andlisis de la direCCiOn eStrat@giCa. ........ceueeeriiiiuuuririiiieee e iiiiiieeeeee e e e 53
3.8.2. AnAlisis de la organizacion ............cc.uueeiiiiieeiiiiiiieeee e 55
3.8.3. Indicadores de deSemPEemO ..........cceuviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 56

3.9. Identificacién de posibles oportunidades de mejora.............ccceeeeeeeeeeeeeeeeee. 59

3.10. Seleccidn del sistema 0 proceso productivo a mejorar............ccceeeevvvvnnnn. 60

3.11. Caracterizacion detallada del sistema 0 proceso ...........cccevevveiviinenennnn. 60

3.12. Alcances del SIStemMa 0 PrOCESO .....coeeeeiiiiiiiiiiiie e 64

3.13. Propuesta de la metodologia de evaluacion (planificacion, delimitacién, recogida

(o LT g1 (0] g =T (o] o ) IR SRR 64
3.13.1. PIANIFICACION ..eeiiiiiiiiiieieeeee et e e e e e e e e 64
3.13.2. Delimitacién Y Recogida de informacion ..............ceevveieeiiiiiiiiiiiieeeeee e 67

3.14. Herramientas de evaluacion propuesta (analisis documental, observacion,

LT EY YIS r= LS 0 £ 1= 68
3.14.1. ANAlISIS dE dOCUMEBNTOS. ... e, 68
3.14.2. OBSEIVACION ... e 114

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
T I T TR =l 1 (=Y ] = L SR 116
3.14.4. Ordenes de ManteNIMIENTO .......oceeeiiiiiiiiiiiie e 120
3.15. Determinacion de causa raiz de los problemas encontrados. .................. 121
3.16. Andlisis de factores que influyen o limitan los resultados ......................... 122
CAPITULO IV. RESULTADOS DE LA INVESTIGACION. ....c.coiiiiieieeeeeeeeeeee e 123
4.1. Planteamiento alternativas de solucion a la problematica encontrada (identificacion
técnica de requerimientos, descripcion de alternativas) ...........cccoeeevvvveeiiiiinieeenn. 123
4.1.1. Descripcion de alternativas de solucion ............ccccceeviiiieiiiiieiicciee e, 123
4.2. Seleccion de alternativas de SOIUCION...........coovvvviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee 133
4.2.1. Situacion actual Mantenimiento preventivo: ...........ccccevveeeeeeeeeeiiiiieeeeeeenn, 133
4.2.2. Disefio del plan de mantenimiento AUtONOMO ..........c..ceeveeeeeeiiiiiiiiiiieeeenn. 133
4.3. Determinacion y ponderacién de criterios de evaluacion ............ccccccevvvvveeeen.. 134
4.4. Evaluacion cualitativa y cuantitativa de alternativas de solucion.................... 135
4.5. Priorizacion y programas de soluciones seleccionadas.........ccccccccvvvvvvvveeennnn. 138
4.6. Propuesta de la metodologia de aplicacion ..............c..eeeeeieeeeiiiiiiiiiiieeeee e 139
4.7. Determinacion de ObjetivOS Y MEtaS .........ceiiiiiiiiiiiiiiiiieee e 154
4.8. Etapas de aplicacion de la metodologia de solucion ..............cccevvvvviieeeeennn. 155
4.9. Seguimiento y control de la implementacion de mejoramiento....................... 163
4.10. Andlisis de resultados de la implementacién (Barreras, costos)............... 166
4.10.1. Resultados de aplicar el Mantenimiento Preventivo: ...........cccccccceeeeeenn... 166
4.10.2. Resultado de aplicar el Mantenimiento AutdnNoOmMO ...........c.ccceevvvvveeeennnn. 168
4.10.3. Barreras Al Implementar EIl TPM ..........oiiiiiiiiiiiei e 169
4.10.4. Costos De ImplementaciOn............ooovvuiiiiiiie e 170
4.11. Andlisis estratégiCco de SOIUCION .........ccceviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeee 173
4.11.1. ANAIISIS AESCIIPLIVO ....uuuvtviiiiiiiiiiiiiiiiitiiit bbb 173

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad 0 . .
Andina Repositorio Digital
del Cusco
4.12. Cumplimiento de ODJELIVOS .......uuiiii e 182
4.13. Determinacion de escenarios esperados de la solucion............cccccceeeene. 185
4.14. Valoracion de beneficios eSperados ..........oooovuviiiiiiiiieeiiiiiiieeeee e 185

CAPITULO V. DISCUSION DE RESULTADOS .......coouiiteeieiteeeece e ee e ee et eae s 188
CONCLUSIONES. ... et e ettt e e et e e e e e et e e e e e eba e e e e eeaaneeas 190
RECOMENDACIONES ...ttt e e e e e e e e e e eanans 192
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .......cooeiue ettt ste e ete e sae e 194
N AN @ TS 196
Anexo 1: Encuesta y guia de entreViSta. ..........eeeeeieeiiiiiiiiiiiiieeee e 196
Anexo 2: Especificaciones de trabajo de mantenimiento...................eeeveveeieeennnnnns 198
Anexo 3: Politica de mantenimiento firmada ...........ccooocuviiiiiiiie e 232
Anexo 4: Charlas y eNtreNamiENiOS. .........uuuuuuuriiiiiiiiiiiiiiiiiieieieeebi e 233

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Puntuacion de ProbIEMAS. ..........oiiiiiiiiie e 7
Tabla 2. ValOreS 08 PArELO ......cuiiiieiieitiiisieee e bbbttt bbbt b e s 8
Tabla 3. Matriz de Operacionalizacion de VariableS............ccoeveiiieiiie i 33
Tabla 4. ProducCto DIULO INTEIMO ......eciiiieiieieciie ettt sttt e e st et sneesreenaeeneenreas 45
Tabla 5. Distribucion SO0cioeCconNOMICO Al PEIU..........cccoiiiiiiiiiiiie e 46
Tabla 6. Indicadores de deSEMPEMI0 ........ccviiuiiiiieee e reeaesneenrees 56
Tabla 7. Técnicas e instrumentos para obtencion de informacion. ............ccocevvveveneve s 69
Tabla 8. Ficha técnica Caja AlIMentador. .........ccoiiiiiiiiiii e 70
Tabla 9. Ficha tECNICA PrOCESAUOIA.........ciuieiiirieiiecie ettt e ste e sae e e s reeaeaneenneas 71
Tabla 10. Ficha tECnica LamiNadOra........ccccueiriiieiiieie sttt 72
Tabla 11. Ficha técnica Faja tranSportadora 2 ..........ccoviereirenieeisene e 73
Tabla 12. Ficha Técnica Mezcladora DUPIO ..........coeiiiiiiriiiiiieeesees e 74
Tabla 13. Ficha técnica Faja transportadora 3 ............ccccveiiiieieeiie e 75
Tabla 14. FiCha TECNICA EXIIUSOIA .....ccueiiiiiierieieieie ittt sttt b e et bbb 76
Tabla 15. Ficha técnica Bomba de VaCio. .......cccveiiiiiiiiieceeee e 77
Tabla 16. Ficha técnica MeSa COMtAtOra ......cueveierieiieiiesie e eeeie ettt sre e e e s 78
Tabla 17. Hoja de vida de Tolva de AIIMENtacioN. ...........ccccoveiieiiiieie e 80
Tabla 18. Hoja de vida de Faja Transportadora L. ..........cccceeveiieiiiiieieececee e 82
Tabla 19. Hoja de vida de 12 ProCeSAUONA. .........ccveieiieiiee ettt ee e sae e naeeneennees 85
Tabla 20. Hoja de vida de LaminatOra. .........ccueiieieiieiieie e sie s e e e e nee e sae e sneenneeneesnens 91
Tabla 21. Hoja de vida de Faja TranSportadora 2. ..........c.coveveieeiieiieieese e sie e sre e 96
Tabla 22. Hoja de vida de MEZCIAUOIa. ...........c.oiuiiiiiiiieee et 98
Tabla 23. Hoja de vida de Faja TranSportadora 3. ..........cocceveieieieienenesieseeeeee e 101
Tabla 24. Hoja de vida de 12 8XEIUSOIA. ......ccveeeiierieeie et ee e sne e s e nne e 103
Tabla 25. Hoja de vida de 1a bomba de VACIO. .........ccceiiiieiciciee e 106
Tabla 26. Hoja de vida de Cortadora. ..........c.cocveiiiiiieiie et 108
Tabla 27. Ficha de datos del 0DSErVadOr............ooiiiiiiie e 114
Tabla 28. Hoja de Parada - ODSEIVACION. ........c.ccieiieiiiie et ste e snaenae e 115
Tabla 29. Hoja de Orden de MantenNiMIENTO .........c.ccverueiieiiere e se et 120
Tabla 30. Costos de Puesta €N MAICNA. .........cciiiiiieiie e re e 124

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
Tabla 31. Tipos de fallas en PIANTA .........ccceeiieiiiieieec e e 125
Tabla 32. Evaluacion cualitativa de CrItEriOS. ........oceiiiiiiriiieiee e 135
Tabla 33. Porcentaje de ordenes atendidas ANtES. .........coveiveieiienieie e 136
Tabla 34. Porcentaje de minutos en capacitaCion ANtES. ..........ccoeirireinereneere e 137
Tabla 35. Priorizacion de soluciones SeleCCIONAdaS ...........couvrirrieieniiisre s 138
Tabla 36. INVENLArio de MAQUINGS. ......cccveiieriieieiiesie e ste ettt te e teete e ba et e s e e sreesneeneesraenaeens 139
Tabla 37. COStO POF FEPATACIAN. .......ccuiieiiitiiteieie ettt bbbttt 141
Tabla 38. Perdida de diSponibilidad.............c.coviiiiiiiiiii e 142
Tabla 39. Tiempo promedio entre fallas. ..........ccceiieiiiieii e 145
Tabla 40. PONGEIACION Y PESOS. .. .ccueeveeieitieiteeiesteesteestesseesteasesseesteesesseesseesesseesseeseaseesseesseassesseenseens 146
Tabla 41. Evaluacion de 1a CONSECUEINCIA. ......cverieiieiieiieieeieeeesiese et e e te e e eneeee e 147
Tabla 42. Evaluacion de CrtiCIAAU. ..........cecveieierecc e 148
Tabla 43. Determinacion de objetivoS Y MEtas. ......c.cccviiieiicie i 154
Tabla 44. Cronograma de aCtiVIJAUES.........ccveveiiiiieie et sre e 166
Tabla 45. Porcentaje de ordenes atendidas después del TPM. ..o 167
Tabla 46. H-Hombre asignadas a capacitacion después del TPM. .......cccvvveieieicnie i, 168
Tabla 47. Recursos utilizados para la aplicacion del TPM........c.cccoiiiieiieie e 170
Tabla 48. Costo de mantenimiento anteS Y AESPUES. ........ccvveieriiieeii et 171
Tabla 49. BenefiCio del PEriOdO. .........coiiiiiiicee s 172
Tabla 50. AnAalisis COSLO - DENETICIO. .......ccuiiiieiccce e 172
Tabla 51. Utilidad ladrillera LateSa S.A.C. ...t 173
Tabla 52. T-Student de la productividad antes deSPUES............cccveieeiiiieieeie e, 179
Tabla 53. T-Student de la eficiencia antes Y deSPUES ..........ccooerriiiririeerereee e 180
Tabla 54. T-Student eficacia antes Y HESPUES ........ccueviiriirieiie e 181
Tabla 55. Eficiencia después de aplicar €l TPM. .......coooiiiiiiiiic st 182
Tabla 56. Eficacia después de aplicar €l TPIM. .......cccoiiiiiiiii it 183
Tabla 57. Productividad después de aplicar €l TPM........cccoiiiiiiiiiieeeere e 184
Tabla 58. Valoracion de benefiCios eSPErados. .........cocviiiiriiiiiiie i 185
Tabla 59. Beneficio del PEriOdO. .......cuiiiiiiie e 186
Tabla 60. AnAlisis COStO — DENETICIO .......ceiiiiiieece e 186
Tabla 61. Utilidad ladrillera LateSa S.A.C......cveieeiieecie ettt nne e 187

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

INDICE DE FIGURAS

Figura 1. UDICaCION GEOGIATICA.......ccuiiieiieeiicie ettt enae e 1
Figura 2. Porcentaje de cambio de nivel de 1as OperaCiones...........cceeveveiiieieeiesiie e 2
Figura 3. Perspectivas sobre desempefio de la construccion 2019 ..........c..evveeeeieeeiiiiiiiiiiiieeeee e 3
Figura 4. Costo de ladrillo durante el 2018............coooieiiiiiie e 4
Figura 5. DIiagrama 08 PArELO ..........ccviiiiieiieiie ettt e te e s este et e sneenteennearaenseens 5
Figura 6. Pareto de fallas CONSLANTES..........ciiiieiicir e 10
Figura 8. Planeacion y 0rganizacion € INSUMOS. .......ccuuueaariiuurriiieeeeeeeeeesainieeeeeeee e e s s sannneseeeeeeens 41
Figura 9. Uso de internet €N el PEIU...........uiiii i e i 48
Figura 10. Diagrama OrganizaCional............cccieieiiiiiiiiiieiee e 55
Figura 11. Diagrama de Operaciones 08 PrOCESO ........c.ciiiieieierienienieniesiesiesieeee et 61
Figura 12. Pagina Oficial de Proveedor de maquinariay manuales. ..........ccccccccveeeieeeeeeeeeiivinnnnnn. 113
Figura 13. Factores de dificultad de personal en planta................ceeeiiiieeiiiiiiiiiie e, 118
Figura 14. MaquINariaS CritICAS .........uuuuuuuiieeeeeeeieieiiie s e e e e e e e e et e e e e e e e e e e e et e e e e e e e e eeenaanaanas 118
Figura 15 Participacion de Programa de Entrenamiento..............ccceeiiiiiiiiiiiieeieee e 119
Figura 16 Problema de MAQUINGIIA .........cevriiiiiiiiiiiiiiiiieiiiieeee ettt 119
Figura 17. Diagrama CAUSA FAIZ........eeeeiieeeiiiiiiiiieiiieee e e e e e ettt et e e e e e s s s e e e e e e e s s s nnnbrreeeeaaeas 121
Figura 18. Programa de plan de mantenimiento preventivo ...........ccccooeieiiiieieniene e 151
Figura 19. Programa de entrenamiento Yy CapacitaCion..............couvvuiiiieeeeieeiiiiiiiee e, 153
Figura 20. CICIO PHVA ..ot e e e e e e e 156
Figura 22 PrinCIpio A8 1aS 5S.... ..o c i e e 159
Figura 23. Capturas antes de [a implementacion ............ccccoveiieieiic i 160
Figura 24. Capturas durante la implementacion de TPM ..........cccoooiiiiiiiicie e 160
Figura 26. Personal en ejecucion de mantenimientos autONOMOS ..........ccuvvvveeeeeeeeeeeiiiiiiieeeeenn 161
Figura 27. Personal realizando mantenimientoS PrevVeNntiVos ..........coevveeeeieiieieieiiiieieieiiieeeeeeeeeeee 162
Figura 28. Capturas de los resultados de la base los principios de 1as 5S.........ccoevvveviieiiicvie e, 162
Figura 29. CICIO PHWVA ...t 164
Figura 30. Procedimiento de mejora continua TPM ........cccovviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 165
Figura 31. Comparacion de Mantenimiento Preventivo ............couuvuuiiiiieeeeiiiiiiicee e 174
Figura 32. Comparacion de mantenimiento AULONOMO...........ccvviiuiiiiiieeeeieeeeee e 175

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS



file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780926
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780927
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780929
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780930
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780931
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780934
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780935
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780942
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780946
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780947
file:///C:/Users/51926/Desktop/Entregable%20final%20tesis%20(1)%20(1).docx%23_Toc121780950

¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
Figura 33. Comparacion de EfiCIENCIa..........cuvvvviiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 176
Figura 34. comparacion de EfICACIA ........eeiiiiiueiiiiiii i 177
Figura 35. comparacion de Productividad ..............ouuuuiiiiiiieieieeice e 178

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco
RESUMEN.

Este proyecto de investigacion cumplio el objetivo de incrementar la productividad de la
empresa ladrillera LATESA S.A.C con la implementacion de la filosofia de gestion de mantenimiento
conocida como TPM (Mantenimiento Productivo Total).

Con la recopilacion de la informacion que se obtuvo de la empresa LATESA S.A.C
principalmente de sus procesos actuales y sus antecedentes, fue posible identificar aspectos relevantes
gue ocasionaban una disminucién de la productividad de la empresa.

La ausencia del mantenimiento de la maquinaria fue el aspecto mas importante y que mas
dilemas presentaba en el sistema productivo en la elaboracion de ladrillo mecanizado que provocaba
muchos problemas como paradas en pleno proceso productivo, generacién de tiempo de inactividad,
baja productividad y que con llevaba a inconvenientes como son los retrasos en las entregas
programadas, producto de mala calidad y perdida de confiabilidad por parte del cliente a raiz de estos
sucesos presenciados, nacio la iniciativa para implementar una filosofia de mejora conocida como
TPM (Mantenimiento Productivo Total), aplicAndose los siguientes pilares del TPM, el mantenimiento
autonomo y el mantenimiento planificado a toda la linea de produccion dandose solucién a los
principales problemas que atravesaba la empresa, los resultados obtenidos fueron el aumento del 53.78
% a 73.20 % en la productividad ademas de reducir los posibles accidentes que pudiesen ocurrir a los
colaboradores.

Este proceso de mejora fue logrado gracias al compromiso por parte de los trabajadores tanto
administrativos como en planta, los cuales fueron y seran pieza fundamental para el éxito en la

implementacion y desarrollo del Mantenimiento Productivo Total.

Palabras claves: Productividad, Eficiencia, Eficacia, Mantenimiento autonomo y planificado.
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ABSTRACT

This research project aims to increase the productivity of the brick company LATESA S.A.C,
with the implementation of a maintenance management philosophy known as TPM (Total Productive
Maintenance).

With the collection of the information obtained from the company LATESA S.A.C of its
current processes and background, it was possible to identify relevant aspects that caused a decrease in
the productivity of the company the absence of the maintenance of the machinery was the most
important aspect and that presented more dilemmas in the productive system of the elaboration of
mechanized brick causing many problems.

As stops in the middle of the production process, generation of downtime, low productivity and
that in the end led to inconveniences such as failures in scheduled deliveries, poor quality product,
Loss of reliability on the part of the client as a result of these events witnessed, the initiative was born
to implement an improvement philosophy known as TPM (Total Productive Maintenance), with the
applicability of the pillars of the TPM as autonomous and planned maintenance to the entire
production line that would seek a solution to the problems that the company was going through,
proceeding to compare the results of its implementation of this management practice obtaining a 53.78
% a 73.20 % increase in productivity in addition to reduce the possible accidents that could occur to
employees.

This process was achieved thanks to the commitment of both administrative and plant workers
and who were fundamental to the success in the implementation and development of the research

project.

Keywords: Productivity, Efficiency, Effectiveness, Autonomous and planned maintenance.
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CAPITULO I. ASPECTOS GENERALES
1.1. Planteamiento del problema

1.1.1. Ubicacién Geografica
Ladrillos y Tejas Sorama Auccaylle S.A.C — LATESA S.A.C con RUC 20489978726

esta ubicada en Urb. Jusscapampa L-4 — San Jerénimo — Cusco
Figura 1.

Ubicacion Geografica
oA '

‘o

Fente. Google Maps

1.1.2. Ambito De Influencia Tedrica

En la Escuela profesional de Ingenieria Industrial se tuvo la oportunidad de llevar el
curso de mantenimiento, con el cual se dio la iniciativa de investigar mas sobre el tema, se
accedio a la empresa ladrillera LATESA S.A.C. Con las diferentes herramientas que se

conocieron a lo largo del curso y con conocimientos sobre mantenimiento se decidid aplicar el

TPM para mejorar la productividad en ladrillera LATESA S.A.C. con las diferentes herramientas

como hojas de vida de las maquinas, ordenes de mantenimiento, programacion de

mantenimientos, etc.
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1.1.3. Descripcion del problema

El nivel de labor de construccion de infraestructura en base a ladrillos en el afio 2019
crecio 1.51% segun el INEI, y para ese mismo afo el sector construccion habria caido 2% en
mayo Yy continuaba la tendencia menor presenciandose al mes de octubre del 2020 debido a la
crisis sanitaria del COVID-19. El reinici6 progresivo de operaciones de la construccién ha ido

incrementandose mes a mes segun el Informe Econdmico de la Construccién (IEC).
Figura 2.

Porcentaje de cambio de nivel de las operaciones.

kS | Infr=estinuciurs nmobsEliErnos Frondseciones

Fuente. Encuesta de expectativas del IEC CAPECO
En la figura 2. Se observa el porcentaje del cambio de nivel de las operaciones siendo el
que nos importa los Proveedores de materiales para la construccion dentro del cual estan los
ladrillos, aunque en el 2021 se redujo la demanda de materiales para la construccion debido a la
crisis sanitaria se tiene altas expectativas que para el 2021 siga creciendo, asi como también los
proveedores de materiales crecid 0.92% 6sea menos 0.82% de lo que se estimaba.
Se estima un crecimiento en el nivel de actividad de la construccion para el afio 2021 de 4.49 %

en comparacion con el 2019.
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Figura 3.
Perspectivas sobre desempefio de la construccion 2019

Fuente. IEC CAPECO

En lafigura 3. Se puede visualizar el desempefio de las diferentes formas de construccion
en el afio 2019, donde se utilizé materiales de construccién en infraestructura publica en un 33%,
vivienda informa 21%, infraestructura privada 17%, vivienda formal 11%, etc. Ya que en la
mayoria de las edificaciones se usa como material principal los ladrillos King Kong caravista y
bloquer en grandes cantidades. EI mercado de materiales para la construccion se ha incrementado

y seguira incrementandose segun pasen los afios.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad -
: Andina Repositorio Digital

del Cusco

Figura 4.
Costo de ladrillo durante el 2018

BRI L adribes Camanto e 3N i Ol

|

Fuente. INEI

En la figura 4. Se visualiza que el costo del ladrillo habia registrado una ligera caida de -
0.39% en setiembre del 2018, en los Gltimos meses del afio 2019 ha tenido una caida del -0.30%.
En comparacion con el afio 2019, el precio del ladrillo registra un incremento de 4.5%, siendo el
ladrillo y bloquer uno de los insumos o materiales para la construccién de viviendas que poco ha
subido su coste en el afio 2019. Los costos de los materiales para la construccion tienden a subir
si los otros materiales como acero, cemento, agregados y otros usados en la construccion siguen
subiendo en mayor porcentaje que los ladrillos, también tienen una tendencia a subir ya que son
indispensables para las construcciones y no pueden ser considerados fuera de este grupo. Los
ladrillos y bloquer son directamente proporcionales hablando de construcciones de viviendas
como en el anterior grafico mostrado vivienda formal, informal, etc. Donde el uso de ladrillos y

bloquer llega hacer de grandes cantidades.
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Figura 5.

Diagrama de Pareto

Fuente. Fondo Mi vivienda

Segun el Banco Central de Reserva del Pert hubo un crecimiento del 7% en la compra de
viviendas y adquisicion de materiales para la construccion de viviendas para el 2019, la cual
reflejo un crecimiento respecto al afio 2018, motivo por el cual la demanda de fierros, cemento
sigui6 en aumento en el afio 2019. No solo la demanda también el precio lo que muestra también
es el incremento de mas construccion de viviendas como la demanda de mayor cantidad de
ladrillos y bloquer.

Internacionalmente el mayor uso del Mantenimiento Productivo Total ha sido importante
y desarrollado en empresas como: Empesec S.A, en el sector de Pouch Pack y la empresa Cellux
Colombiana S.A, teniendo resultados exitosos, se trabajo con los mismos operarios de las
maquinas en su mantenimiento reduciendo las averias y costos de produccién cumpliendo los
objetivos TPM.

Nacionalmente se usé el TPM en Cartonera Huachipa S.A, en el sector de produccién y

en ladrillera Carabayllo donde se logré mayor disponibilidad de capital humano y la
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minimizacion de tiempos ociosos todo esto muestra una significativa reduccion de costos de
produccidn. También se logro el incremento de la eficiencia y eficacia.

Ladrillera LATESA S.A.C empresa fundadora que cuenta con mas de 31 afios en el
mercado del sur del pais de amplia experiencia en la produccion de ladrillos y bloquer utilizando
arcilla y arena de canteras San-Jeronimianas para la construccion de bloquer 12cm*20cm*30cm,
ladrillos de King Kong tipo caravista de 14cm,13cm y 12cm, para la venta al por mayor y menor
de dichos productos. La empresa cuenta con una planta de produccién disefiada para la
fabricacion de bloquer y ladrillo mecanizado, cuenta con una linea de produccion donde se puede
fabricar no solo bloquer sino también ladrillos de 18 huecos, etc. Solo con cambiar el molde de
la extrusora, el material para estos productos es el mismo y esta a base de arcilla, arena y agua.

La divisién del proceso de produccion se da de la siguiente manera primero se mezcla, la
arcilla, arena adicionando agua (llamado también proceso de dosificacion) de un mismo
proveedor, se verifica que esta no contenga contaminantes como raices; piedras o algun agente
externo (caliche), se es riguroso en los plazos de entrega de materia prima para cumplir con los
programas y metas de produccion. Se mezcla la arcilla con la arena suministrando agua segun la
experiencia del operario del mini cargador , la mezcla tiene que contener 70% - 60% arena y 40%
- 30% arcilla (no esta estandarizado); fabricacion (2da dosificacion de la materia prima), una vez
mezclado la pasta se deposita al cajon el cual alimentara toda la linea constantemente en
cantidades fijas, con ayuda de fajas transportadoras pasara a la trituradora, mezcladora,
laminadora, extrusora donde se obtendra el producto en sus distintas presentaciones bloquer de
12x20x30 cm, ladrillo de 14x9x24 cm, 13x9x24 cm y 12x9x24 cm segun el molde colocado en
la boquilla de la extrusora para finalmente pasar a la cortadora; Oreado, donde se realiza el

proceso de evaporizacion natural de la humedad del producto este proceso demora de 3 a 4 dias;
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Secado, se procede a rumar los ladrillos en torres de 50 unidades y se colocan ventiladores
industriales para acelerar el proceso de secado este dura de 4 a 5 dias; Horneado, Una vez que los
ladrillos estén secos y sin rajaduras se cargan a los hornos con una capacidad de 8 mil ladrillos
donde primero se calentara por 12 horas con palos una vez que no exista presencia de vapor se
inicia con el proceso de fogueo que esta caracterizado por el uso de soplete de forma mas
continua a una temperatura en ascenso hasta llegar a 900°C este Gltimo proceso dura 14 horas
haciendo un total de 26 horas y después se dejara enfriar 36 horas asi se obtendran los ladrillos
acabados Y listos para su venta.

Tabla 1.

Puntuacion de Problemas

Causas de los problemas N° de veces % asignado Puntaje
Fallas constantes 10 9% 90
Falta de mantenimiento 10 9% 90
Falta de formacion 8 9% 12
Abuso de mantenimiento

. 0 72
Correctivo 9 8%
Uso inadecuado 7 8% 56
Mala planificacion 6 7% 42
Falta de motivacién 5 7% 35
Procesos no documentados 5 6% 30
No existen registros 4 6% 24
Cambios de personal 4 6% 24
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Contaminacion 4 4% 16
Obijetivos no definidos 3 5% 15
Inspecciones incompletas 3 5% 15
Mala calidad de materia prima 2 4% 8
Un solo proveedor 2 4% 8
Demoras en la entrega 1 3% 3

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Para lograr realizar un mejor diagnostico se evaluaron las causas de los problemas,
logrando un mejor diagnostico utilizando el diagrama de Ishikawa se evaluaron las frecuencias de
ocurrencia de cada uno de los principales problemas ocurridos en un mes en el area de
produccidn de ladrillera LATESA S.A.C, resaltando los porcentajes de impacto que tienen en
empresa.

Al analizar los principales problemas que ocurrian debido a las fallas constantes de las
maquinas y equipos, falta de mantenimiento, falta de formacién, abuso del mantenimiento
correctivo, se aplicé el Mantenimiento Productivo Total solucionando los principales problemas
de la empresa ladrillera LATESA S.A.C y logrando aumentar su productividad.

Tabla 2.

Valores de Pareto

%
Frecue ;
Causas de los problemas : Frecuencia Acumulado
ncia Acumulada %
Fallas constantes 920 90 15% 15%
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Falta de mantenimiento 920 180 15% 30%
Falta de formacion 72 252 12% 42%
Abuso de mantenimiento
0
Correctivo 12 324 12% S4%
Uso inadecuado 56 380 ?)/3 63.3%
0
Mala planificacion 42 422 7% 70.3%
Falta de motivacion 35 457 50/8 76.1%
0
Procesos no
0,
documentados 30 487 5% 81.1%
No existen registros 24 511 4% 85.1%
Cambios de personal 24 535 4% 89.1%
Contaminacion 16 550 2.6% 91.7%
Objetivos no definidos 15 565 25% 94.2%
Inspecciones incompletas 15 581 2 504 96.7%
Mala calidad de
materia

8 589 1.3% 98%
Prima
Un solo proveedor 8 597 1.5% 99.5%
Demoras en la entrega 3 600 0.5% 100%

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

La puntuacion que obtenida en la tabla 2 se toma como la frecuencia con esta
informacidn se realiz6 el diagrama de Pareto para decidir cuales seran las principales causas de

los problemas de la empresa ladrillera LATESA S.A.C.
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Figura 6.
Pareto de fallas constantes
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Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021.

El diagrama de Pareto nos dice que el 80% de los problemas se dan debido a las fallas
constantes, falta de mantenimiento, falta de formacion, abuso del mantenimiento correctivo, uso
inadecuado y la mala planificacion. Se puede llegar a concluir que estas causas son los
principales determinantes de la baja productividad.

Y que los principales problemas estan ocasionandose en el sector de produccion de la
ladrillera LATESA S.A.C, debido a la falta de un sistema integrado de mantenimiento preventivo
gue minimice las causas que generan un 80% de problemas, para lograr esto fue importante e
indispensable la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total que mejoro la productividad de
la empresa ladrillera LATESA S.A.C.

1.2. Formulacion del problema

1.2.1. Problema General
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¢En qué medida la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa la
productividad del area de produccion de la empresa ladrillera LATESA S.A.C, 2021?
1.2.2. Problemas Especificos
1. ¢En que medida la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa la
eficiencia en el area de produccion de la empresa ladrillera LATESA SAC, 2021?
2. ¢En qué medida la aplicacién del Mantenimiento Productivo Total incrementa la eficacia
en el en area de produccion de la empresa ladrillera LATESA SAC, 2021?
1.3. Justificacion
1.3.1. Conveniencia
La investigacion fue conveniente ya que la aplicacion de esta metodologia de mejora
(TPM), aporto grandes beneficios incrementando la productividad y reduciendo los costes de
mantenimiento, asi como crear una cultura de prevencion y responsabilidad por parte de los
trabajadores.
1.3.2. Relevancia Social
Con la implementacién del Mantenimiento Productivo total, se logré que nuestros
clientes de ladrillera LATESA S.A.C puedan tener disponibilidad de ladrillos para su compra a la
vez que se les entrega en el plazo indicado creando experiencias favorables para que nos
compren en el futuro, también los proveedores de diferentes materiales como palo, aserrin o
carbdn que proveen con mayor frecuencia y en mayor cantidad estas materias primas generando
el desarrollo de la zona, asi como también generan mayor trabajo para las personas que viven
cerca al sector y para el Cusco.
Los trabajadores recibiran capacitaciones que permita que adquieran mas conocimientos

y puedan crecer técnica y profesionalmente.
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1.3.3. Implicancias Practicas

Al analizar la empresa se pudo concluir que existen problemas que ocasionan la baja
productividad en el area de produccion de la empresa LATESA S.A.C como las fallas
constantes, falta de mantenimiento, falta de formacion, abuso de mantenimiento correctivo, uso
inadecuado y la mala planificacion.

1.3.4. Valor Tedrico

En la presente tesis se aplico el TPM (Mantenimiento Productivo Total) en base a sus
dimensiones MA (Mantenimiento Auténomo) y MP (Mantenimiento Preventivo). Dicha
herramienta se aplica por primera vez en una ladrillera en la ciudad del Cusco.

Con el objetivo de demostrar que el MA y el MP al ser aplicados con la metodologia de
forma correcta desarrollan mejoras en la productividad, cultura de prevencion, mejor control de
las operaciones, mayor disponibilidad y el desarrollo de los trabajadores en su formacion,
disciplina y responsabilidad. Y una vez implementa esta herramienta puede sistematizarse para
ser incorporada como un conocimiento a las ciencias de la ingenieria en industrias ladrilleras ya
gue estaria demostradoque su aplicacion brinda mejoras notables.

1.3.5. Utilidad Metodoldgica

Esta investigacion sirvi6 como parametro para investigaciones posteriores de
incremento de la productividad mediante la aplicacién de la metodologia (TPM), teniendo en
cuenta las variables actuales en lo que (TPM) se refiere.

1.4. Objetivo de la investigacion
1.4.1. Objetivo General

Aplicar el Mantenimiento Productivo Total para mejorar la productividad en el area de

produccién de la empresa LATESA S.A.C para el periodo 2021.
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1.4.2. Objetivos Especificos
1. Establecer en qué medida la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total mejora la
eficiencia en el area de produccién en la empresa LATESA S.A.C para el periodo 2021.
2. Establecer en qué medida la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total mejora la
eficacia en el area de produccion en la empresa LATESA S.A.C para el periodo 2021.
1.5. Hipodtesis
1.5.1. Hipdtesis General
La aplicacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa la productividad en el area
de produccion de ladrillos de la empresa ladrillera LATESA S.A.C para el periodo 2021.
1.5.2. Sub Hipétesis
1. Laaplicacion del Mantenimiento Productivo Total incrementa la eficiencia en el area
produccion de ladrillos de la empresa ladrillera LATESA S.A.C para el periodo 2021.
2. Laaplicacion del mantenimiento productivo total incrementa la eficacia en el area de
produccion de ladrillos de la empresa ladrillera LATESA S.A.C para el periodo 2021.
1.6. Delimitacion del estudio
1.6.1. Delimitacion Espacial
Se considera a la planta industrial de fabricacién de ladrillo mecanizado LATESA S.A.C
ubicada en Urb. Jusscapampa L-4 — San Jeronimo en la provincia del Cusco y departamento del
Cusco.
1.6.2. Delimitacion Temporal
El estudio corresponde al afio 2021, teniendo en consideracion el desarrollo de la presente

investigacion entre los meses de enero a setiembre
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes a nivel Nacional
Antecedente N° 01:

Titulo

“Aplicacion del Mantenimiento Productivo Total para mejorar la
productividad del area de fabricacion de la empresa Cartonera Huachipa
S.A, Lima-2017”

Autor

Basto Vela, Grease Katherine
Universidad

Universidad Cesar Vallejo
Afio

2017

Resumen

En el area de mantenimiento en la planta de fabricacion de la empresa
Cartonera Huachipa S.A, existen mucho uso del mantenimiento correctivo

en lugar de aplicar el mantenimiento preventivo.

Los trabajadores no tienen conocimiento del correcto funcionamiento de las
maquinas ni como realizar los respectivos mantenimientos. También la

cartonera no tiene indicadores para medir el desempefio de los trabajadores
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mientras realizan sus tareas durante la jornada laboral mucho menos

indicadores que midan el desempefio de las maquinas.

El objetivo de la tesis es aplicar el MP (Mantenimiento Preventivo) y el MA
(Mantenimiento Auténomo) que son los pilares del Mantenimiento
Productivo Total disefiando un plan para minimizar las paradas no

programadas de las maquinas mejorando la productividad de la cartonera.

Aportes

1 Primero se analizé el area de produccién de la empresa de la cual se
recopilo datos la cual se convirti6 en informacién Gtil, observando los
problemas més frecuentes dentro de la cartonera, se describid las
actividades que realizaban los operarios informacion que ayudo a disefiar

un plan de MP.

2 Con el plan se programd y dio las charlas de Mantenimiento Auténomo en
las tareas para cumplir con el Mantenimiento Preventivo logrando reducir
los tiempos y gastos que se produjeron por mantenimiento de maquinas.
(Vela, 2017)

Conclusiones

1 El mal manejo de los operarios hacia que las maquinas pare
constantemente, no habia formacion de los operarios de las maquinas y ain
peor no existia un programa de mantenimiento preventivo el cual cumplir,
es el caso de la empresa Cartonera Huachipa S.A., que después de aplicar

el Mantenimiento Productivo Total se dan las siguientes conclusiones.
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2 Al verificar la hipdtesis general el resultado indica que, al implementar el
Mantenimiento Productivo Total, la productividad de la cartonera en el area de
produccion se mejoro de 53.60 % a 83.13 % logrando cumplir la hipétesis
general.

3 Laeficacia que tenia la Cartonera Huachipa mejoro en 9 horas de trabajo
de 34 horas a 43 horas semanal gracias a la aplicacién del Mantenimiento
Productivo Total.

4 La eficiencia segun la prueba T-Student antes de haber aplicado el TPM es
menor a la media teniendo como resultado 72.71 % el cual se incremento a
90.39 % esto nos da un aumento del 17.68%.

5 En cuanto a la eficacia la produccién de la Cartonera Huachipa mejoro en
un promedio de 1050 kg a la semana aumentando la produccion de 4437kg
a 5517kg a la semana demostrando que la aplicacién del Mantenimiento
Productivo Total mejoro la eficacia en el area de produccion de la empresa.
Segun la prueba T-Student la eficacia, se mejor6 de 73.96% a 91.95 %
mostrando un incremento de 17.99%. También se concluyd esto porque la
media antes era menor a la media después de la aplicacion del

Mantenimiento Productivo Total. (Vela, 2017)

Antecedente N° 02:

Titulo

“Aplicacion del Mantenimiento Productivo Total para mejorar la

productividad del area de produccion de una empresa ladrillera, Carabayllo,
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Luis Edu Merino Espinoza
Universidad

Universidad Cesar Vallejo

ANo
2017
Resumen

La empresa ladrillera Carabayllo para mejorar la productividad se puso

como objetivo la aplicacion del Mantenimiento Productivo Total.

Esta investigacion fue aplicada de nivel explicativo con un disefio de

estudio cuasi experimental, longitudinal y cuantitativo.

Durante 15 semanas de produccién se recolecto informacion en registros,
siendo la muestra la produccion por 15 semanas durante 6 meses del mes de
agosto a noviembre para el pre test y de enero a abril para realizar el post

test.

Aportes

1 Después de haber realizado todas las pruebas, mejoras, capacitaciones y
desarrollo del Mantenimiento Productivo total se logrd incrementar la
productividad en el &rea de produccidn de la ladrillera Carabayllo en el afio

2016. (Espinoza, 2016)
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Conclusiones

1 ElI TPM (Mantenimiento Productivo Total) al ser implementado en el area
de produccién de la ladrillera Carabayllo para el periodo 2016, incremento

la productividad.

2  Antes de aplicar el TPM la media de la productividad alcanzaba 0.4602 y

la media después de aplicar el TPM logro alcanzar 0.9022.

3 Seconcluyé en relacion con la eficiencia del area de produccion mejoro
significativamente en la ladrillera en el afio 2016. Siendo la media de la
eficiencia antes de aplicar el TPM de 0.7369 y después de haber realizado
las mejoras, planes y programas del TPM la eficiencia alcanzo una media
de 0.9621.

4  También se logré mejorar la eficacia en el area de produccion de la
ladrillera, al aplicar el Mantenimiento Productivo Total. Logro mejorar la
eficacia de una media de 0.8109 a una media después de aplicar el TPM de
0.9526, demostrando que con el compromiso de la parte directiva y
dedicacidn de los operarios de las maquinas se pudo implementar el plan
respetando el programa del TPM. (Espinoza, 2016)

2.1.2. Antecedentes a nivel Internacional
Antecedente N° 01:
Titulo
“Implementacion de TPM para mejorar la productividad en la linea de

inyeccion en la industria plastica, Cartagena ,2020 S. A”
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Autor
Lozano Romero, Sheyla Elisa
Afio
2020
Resumen
Industria Plastica es una empresa que se dedica a producir articulos plasticos
de menaje, industria plastica representa una de las marcas mas reconocidas a
nivel nacional, es por ello que tiene una alta demanda por cuanto se trabaja
los 365 dias del afio. En cuanto a su planta productiva la empresa presenta el
problema de la baja productividad en la linea de inyeccion, donde al realizar
la investigacion respectiva se determind que la causa del problema
pertenecia al area de mantenimiento, es por ello que se opto por la
implementacién del mantenimiento productivo total, que era el que ayudaba
a reducir el impacto. El objetivo de la investigacion era determinar como la
implementacién del mantenimiento productivo total aumenta la
productividad, asi como la eficiencia y la eficacia en la linea de inyeccion en
la Industria Plastica,Santa Anita,2020.Mediante la implementacion de TPM
Aportes

1 Reducir los paros de maquina por mantenimiento correctivo ,por tanto se
obtuvieron grandes resultados mejorando de esta manera la eficiencia en un
7,5% , la eficacia en un 7,2% y la productividad se aument en un 10%,lo
cual fue positivo para la empresa ya que esto genera un menor costo de

produccién.. (Lozano Romero, 2020)
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Conclusiones

1. Através de la aplicacion de TPM se demostrd que la productividad aumento
en un 10% inicialmente, asi mismo mediante el analisis inferencia con el
estadigrafo T -Student, se determind que se tiene una significancia de 0.000
por tanto se rechazd la hipdtesis nula, es asi que se acepto la hipotesis de la
investigacion.

2. Se demostro que la aplicacion de TPM, aumenta la eficiencia en un 7.5%.
En el pre Test se obtuvo 66.5% Yy en el Post Test 74%. Asi mediante el
analisis inferencia con el estadigrafo T-Student, se obtuvo una significancia
de 0.000, rechazando asi la hipétesis nula, es asi que se acepto la hipotesis
de la investigacion.

3. Como tercer punto se determind que la aplicacion de TPM aumenta la
eficacia en 7.2%, obteniendo en el pre Test 67.6 % y en el Post Test 74.8%.
Asi mediante el analisis inferencia con el estadigrafo Wilcoxon, se obtuvo
una significancia de 0.000, rechazando asi la hipétesis nula, es asi que se
acepto la hipétesis de la investigacion.

4. Finalmente se determind que la implementacion del mantenimiento
productivo en primera instancia reduce los paros por mantenimiento
correctivo, de esa forma se obtiene mayor eficiencia, eficacia y por ende
mayor productividad, es importante sintetizar que el mantenimiento
productivo total es viable en nuestro caso ya que es una planta que produce

los 365 dias del afio lo cual nos indica que su demanda es muy alta, otro
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punto importante seria que se aplican en industrias donde el elemento
principal son las maquinas. (Lozano Romero, 2020)
Antecedente N° 02:

Titulo

“Disefio de investigacion de reduccion de tiempos muertos aplicando TPM
como herramienta de ingenieria para incrementar la productividad de una
planta de prefabricados de concreto” (Estuardo, 2017)

Autores

Francisco David Estuardo Monzon Avila

Pais

Guatemala

Afio

2017

Resumen

La productividad actual de la empresa presenta resultados bastante bajos
respecto a su capacidad instalada, razon por la cual se realizé un
diagnostico.

Esta dio como resultado que gran parte de la improductividad actual se debe
a la cantidad de tiempos de muda que afectan constantemente el rendimiento
de los turnos de produccién, que son ocasionados por constantes fallos de
maquinaria, tanto eléctricos como mecanicos.

Con la creciente demanda de productos de concreto para la construccion,

es importante resolver esta situacidn para satisfacer las necesidades de los
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clientes. Esta investigacion pretende .
Aportes

1 Incrementar la productividad por medio de la aplicacion de la herramienta
de ingeniera, Mantenimiento Productivo Total (TPM).

2 Con este sistema de gestion se pretenden reducir los tiempos improductivos
que afectan el rendimiento actual de los turnos de produccion, involucrando
a los mecanicos como a los operarios de la maquina en el mantenimiento
preventivo.. (Estuardo, 2017)

Conclusiones

1 El excesivo uso del mantenimiento correctivo en la planta de concretos se
debe a la falta de formacion y entrenamiento del personal, la deficiente
supervision de los encargados de planta que aseguren el cumplimiento de
los cambios de repuestos en los tiempos que indica los manuales en el
programa de mantenimiento preventivo de cada maquinaria.

2 La planta de concreto corre el riesgo de la pérdida total de la maquinaria
debido a que se estan generando problemas graves por parte de los
encargados de mantenimiento que al no contar con la experiencia suficiente
estan realizando mal los trabajos de mantenimiento, no respetan los
programas de mantenimiento preventivo y no informan de las fallas que
observan a los operarios de las maquinarias.

3 Alanalizar los principales efectos que generan las fallas potenciales
encontradas, se puede establecer que la empresa corre un gran riesgo de

tener pérdidas totales en la maquinaria, a causa de los problemas que se
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presentan por la inexperiencia del personal, ya que cada falla potencial
encontrada puede generar problemas graves en la maquina y en algunos

casos puede darse la pérdida total de la maquinaria. (Estuardo, 2017)

2.2. Marco conceptual
2.2.1. Mantenimiento Productivo Total

2.2.1.1. Definiciones Mantenimiento Productivo Total

Rey (2013) indica: “El Mantenimiento Productivo Total asume el reto de cero fallos, cero
incidencias y cero defectos para mejorar la eficacia de un proceso productivo, permitiendo
reducir costes y stocks intermedios y finales, con lo que la productividad mejora. El
mantenimiento productivo total tiene, asi pues, como accion principal: cuidar y explotar los
sistemas y procesos basicos productivos, manteniéndolos en su estado de referencia y aplicando
sobre ellos la mejora continua” (p. 59).

Segun Carrera (2012): “El mantenimiento Productivo Total es una filosofia de
mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en produccién debidas al estado de los
equipos, o en otras palabras, mantener los equipos en disposicion para producir a su capacidad
méaxima productos de la calidad esperada, sin paradas no programadas. Se entiende entonces
perfectamente el nombre: Mantenimiento Productivo Total, 0 mantenimiento que aporta una
productividad maxima o total” (p. 55).

Asimismo, Cuatrecasas (2012) define “El TPM o Mantenimiento Productivo Total es un
nuevo concepto de gestién de mantenimiento, el cual busca la participacion del personal de
forma activa, en todos los niveles de la empresa. Extendiéndose en diversos ambitos, como el
Mantenimiento Preventivo PM: que es parte de la planificacion y la prevision para detectar y

evitar averias y paradas de maquina. Mantenimiento Auténomo MA: accién realizada por los
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operarios en sus puestos de trabajo. Prevision de mantenimiento MP: mantenimiento que
conforma la ingenieria de desarrollo y parte desde el disefio de los equipos” (p.673).
El Mantenimiento Productivo Total cuenta con pilares que se presentan a continuacion:

a. Mejoras enfocadas Son actividades que buscan realizar mejorar en algn punto
especifico del proceso de produccidn, que es desarrollado por un grupo de trabajadores o
mismos operarios de las maquinas buscando lograr la eficiencia de la empresa.

Todas las mejoras que se hacen se centran en el mantenimiento con el objetivo de
minimizar cualquier causa que limite el funcionamiento de la maquina logrando tener una
méaxima disponibilidad y la maquina trabaje a su maxima capacidad.

b. Mantenimiento autonomo Es un mantenimiento muy importante donde el mismo
operario de la maquina realiza los trabajos de mantenimiento para lo cual debe estar
capacitado en el uso y su mantenimiento. Se trata de realizar tareas que no necesitan
mucha especializacion son actividades como la inspeccidon de maquinas, orden, limpieza,
lubricacidn, calibrar, rellenar formatos, comunicar sobre defectos y analizar posibles
fallas.

c. Mantenimiento Preventivo También llamado mantenimiento planificado o programado,
busca prevenir cualquier ocurrencia con la maquina detectando posibles fallas antes que
ocurran por medio de la revision de instrumentos de mantenimiento o manuales de
maquinas. Se realiza acciones planificadas esto elimina los tiempos muertos.

d. Mantenimiento de la calidad El objetivo de este pilar es que los productos sean de la
mejor calidad. Principalmente mejorando y manteniendo las maquinas, equipos e
instalaciones en condiciones 6ptimas.

e. Prevencion del Mantenimiento Son aquellas actividades de mejora que se realizan
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durante la fase de disefio, construccion y puesta a punto de los equipos, con el objeto de
reducir los costes de mantenimiento durante su explotacion. Una empresa que pretende
adquirir nuevos equipos puede hacer uso del historial del comportamiento de la
maquinaria que posee, con el objeto de identificar posibles mejoras en el disefio y reducir
drasticamente las causas de averias desde el mismo momento en que se negocia un nuevo
equipo. Las técnicas de prevencion de mantenimiento se fundamentan en la teoria de la
fiabilidad, esto exige contar con buenas bases de datos sobre frecuencia de averias y
reparaciones.

f. Areas Administrativas Esta clase de actividades no involucra el equipo productivo.
Departamentos como planificacion, desarrollo y administracion no producen un valor
directo como produccion, pero facilitan y ofrecen el apoyo necesario para que el proceso
productivo funcione eficientemente, con los menores costes, oportunidad solicitada y con
la mas alta calidad. Su apoyo normalmente es ofrecido a través de un proceso que
produce informacion. Alli también las perdidas potenciales a ser recuperadas son
enormes.

g. Educacion y entrenamiento Para poder implementar este pilar todos los trabajadores
deben comprometerse con participar en las capacitaciones, talleres y entrenamientos. En
general se quiere lograr que todos los trabajadores desarrollen competencias, conozcan y
ejecuten correctamente las tareas de mantenimiento. Como también conocer al detalle
cada una de las maquinas.

h. Seguridad y medio ambiente Pilar transversal al Mantenimiento Productivo Total, que
busca el cuidado de la integridad no solo de los trabajadores también de la poblacion que

vive cerca de la zona donde la empresa realiza sus actividades minimizando en cada
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operacion la contaminacion por accion de los procesos y productos que realiza la empresa
cuando funcionan sus maquinas.
2.2.1.2. Dimensiones del Mantenimiento Productivo Total
a. Dimension del mantenimiento Preventivo.
Permite evaluar la ejecucién del plan de mantenimiento realizado por los operarios respetando

los estandares y fechas de mantenimiento de las maquinas.

Indicador dePorcentaje de 6rdenes de mantenimiento realizadas: Muestra el % del

namero de 6rdenes de mantenimientos que se realizan en una semana de produccion.

N° de ordenes realizadas / N° de 6rdenes recibidas

b. Dimension de MA (Mantenimiento Auténomo) .

Es muy importante porque permite a los operarios de las maquinas realizar ellos mismos
mantenimientos basicos, analizar el error y estar al tanto de lo que podria fallar. Logrando la
reduccién de los tiempos muertos que existe entre una falla y otra, para poder aplicar el MA se
debe formar a los operarios entrenarlos en el momento que ocurren las fallas para que no vuelvan
a ocurrir, rellenar formatos e instrumentos. Esto permitira al operario conocer mejor las
maquinas y participar en la intervencion.

e Indicador de Porcentaje de horas hombre que son asignadas a capacitacion

Es la cantidad de horas que los trabajadores son capacitados en tareas de mantenimiento. El

% debe aumentar y ser directamente proporcional con la efectividad. Mayor formacion del

trabajador mayor efectividad de este.
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H - Hombres asignadas a capacitacién / H - Hombre totales

2.2.2. Productividad

2.2.2.1 Definiciones productividad

Rey (2013) define: “La productividad es el resultado de un buen desarrollo de la mejora
continua a traves de la calidad de gestion y de la calidad de trabajo, siendo su evolucion el motor
del progreso economico y social de la empresa. Cada logro de productividad hace que los
hombres estén dispuestos para proseguir nuevas acciones” (p. 26).
Zandin (2005): “El incremento de la productividad mejora la calidad la calidad de los productos
fabricados; por ejemplo, a medida que un Pais se vuelve mas eficiente en el uso de sus recursos, es
decir, mas productivo, aumentara su crecimiento, mejorara sus productos y servicios,

incrementara su consumo” (p. 24).

La productividad tiene factores tanto blandos como duros segin Prokopenko 1989:

a. Factores duros:

e Producto: Las caracteristicas técnicas del producto deben cumplirse una vez que se
tiene el producto final. Todas las empresas estan obligadas a cumplir diferentes
parametros para que puedan obtener los estandares de calidad y poder competir en el
mercado.

e Plantay equipo: Existen muchas formas de mejorar la productividad de las maquinas y
la planta. Algunas de las formas son teniendo un plan de mantenimiento preventivo,
area de trabajo organizada, el control de inventarios de almacén, la planificacion y

control de produccion. Agregar que se debe tener informacion historica, hojas de vida,
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historiales de maquinas para lograr evaluar las horas que se utilizan los equipos, el
tiempo de vida, los costos de repuestos, los proveedores, la cantidad producida y las
inversiones en mantenimiento para futuros presupuestos.

e Tecnologia: La innovacién garantiza la mejora de la productividad en las empresas
ademas que las hace sostenibles y competitivas en el tiempo. Lo que nos puede llevar a
la automatizacion de procesos de la produccidn, algunas ventajas que trae consigo la
automatizacion son la mejora de la calidad del producto final, almacenamiento
adecuado y seguro, adaptar al proceso productivo las tecnologias de informacion y
comunicacion.

Los cambios que trae el avance tecnoldgico: crear sistemas automaticos que minimizan
los tiempos ociosos, reduccion de costos de mantenimiento, manejo computarizado de
informacion de toda el area de produccion.

e Materiales y energia: Los materiales o materias primas de un producto son tan
importantes que un simple cambio en su composicién o calidad puede generar grandes
cambios en los resultados como mejorar o perder calidad. Existen 2 cosas muy
importantes que se debe mencionar sobre la productividad de los materiales el primero
es su rendimiento y el segundo es la cantidad de energia que se usa para transformar el
material.

b. Factores blandos:

e Personas: Como en toda empresa el factor mas importante en la lucha por mejorar la
productividad son las personas o también llamados colaboradores estratégicos. El

trabajador al cumplir su funcion tiene primero el aspecto:

Esfuerzo que es la dedicacion que le da a su trabajo para cumplir con la calidad, tiempo
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y cantidad de la tarea que se le ha asignado

Eficacia que mide los resultados que se desea alcanzar en cantidad y calidad deseada
por el cliente.

e Organizaciény sistemas: Una empresa necesita que su organizacion sea Optima para
poder cumplir con sus objetivos enfocados en el beneficio de toda la empresa y no en
intereses individuales.

Lo que genera una baja productividad dentro de las empresas es el desinterés para crear
en los trabajadores capacidades e innovaciones tecnoldgicas. Si una empresa quiere
incrementar la productividad debe tener una cultura de dinamismo y flexibilidad para
adaptarse a los nuevos cambios.

e Meétodos de trabajo: La forma mas prometedora de alcanzar la productividad dentro de
una empresa es mejorando los métodos de trabajos actuales. Al realizar mejores
procesos se alcanza la eficiencia operativa de los trabajadores, mejores productos,
realizar menos esfuerzo para cumplir las responsabilidades, eliminando tiempos
muertos y lo mas importante reduciendo gastos innecesarios para la empresa debido a

la eliminacion de tareas innecesarias.

e Estilo de direccion: EI tomador de decisiones esté en la obligacion de planificar las
actividades cuando, donde, como se llevaran a cabo cada una de estas. Existen
diferentes estilos y practicas en cuanto al desarrollo de la direccion de la empresa que
influyen en la estructura organizacional, las normas del personal, las competencias para
tomar un puesto, buenas practicas de mantenimiento, trabajo en equipo, manejo de
flujos de caja, fuentes de capital, control de costos y las estrategias que se tomaran en

funcidn a contexto interno y externo.
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2.2.2.2. Dimensiones de productividad

a. Dimensidn de eficiencia

Campos y Nombela (2003): “El sector econdmico conceptualiza a la eficiencia con
el nombre de eficiencia técnica o productiva; y se da cuando la organizacion selecciona cantidades
de los factores minimas para producir, teniendo como consecuencia que no existan los despilfarros

de recursos. (p.152)

e Indicador de Optimizacion de recursos
La dimension de la eficiencia busca usar la menor cantidad de recursos que se utilizan para
la produccion de un bien o servicio, en busca de minimizar todos los medios posibles para
lograr terminar un trabajo. Se evalUa las horas que el trabajador realiza la tarea y las horas

que dura la jornada laboral.

(H - Hombres utilizadas / H - Hombre total) x 100

b. Dimension de Eficacia
Fernandez, M. y Sanchez, J. (1997) definen: “La eficacia implica obtener o
conseguir lo que se requiere. Por lo que se entiende que se puede tener como resultado lo

que pretendo, pero no necesariamente como el éxito deseado.” (p.69).

e Indicador de Medicién de resultados
Este indicador mide la eficacia en base a resultados y el cumplimiento de metas. Se evalta

la produccion real en comparacion con la produccion planificada en una jornada de trabajo.

(Produccion real / Produccién planificada) x 100
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2.3. Definicion de las variables

e Variable independiente : Mantenimiento Productivo Total (TPM).

Indicadores:

- Cumplimiento de Mantenimiento auténomo (CMA).
CMA = N° de Capacitaciones de MA terminadas / N° Capacitaciones de MA
Planificados.

- Cumplimiento del Mantenimiento Preventivo (CMP).
CMP = N° de Mantenimiento Preventivo Realizado / N°

Mantenimiento Preventivo Programado.
- Confiabilidad.
(MTBF = Tiempo medio entre fallas / (Tiempo medio
entre fallas + tiempo promedio para reparacion)*100
- Fiabilidad.

HD = Horas disponibles / Numero de fallas

e Variable dependiente : Productividad
Indicadores:
-Eficiencia.

= Horas Hombre utilizadas / Horas Hombre total

-Eficacia

= Produccion real  / Produccion planificada
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2.4. Operacionalizacion de las variables
Aplicacion del Mantenimiento Productivo Total para mejorar la productividad del area de
produccion de la empresa ladrillera LATESA S.A.C, 2021
Tabla 3.
Matriz de Operacionalizacion de variables
Nombre de la Definicion Definicion Sub variable o
Variable Conceptual Operacional dimensiones Indicadores
CMP = N° de

MANTENIMIENT
O PRODUCTIVO
TOTAL

“El mantenimiento productivo total no es
una técnica sino una filosofia mediante la
cual se trata de inculcar en todos los
trabajadores de una organizacién que las
labores de mantenimiento de productos y
maquinas no son exclusivas del personal
de mantenimiento, la intenciéon del
(TPM) es que las

mantenimiento menores que no requieren

labores de

un nivel especial

de conocimiento o habilidad.” (Jorge

Acufia, 2003, p.282)

La filosofia TPM consiste en un
método eficaz que, implementado
adecuadamente sus etapas, permite
la mejorar la eficiencia de la planta,
la implementacion del proceso se
medir4 de acuerdo con el avance
de las actividades planificadas. Sus
instrumentos de medicion seran los
check list, registros de

capacitacion.

Mantenimiento

Preventivo

Mantenimiento

Auténomo

Confiabilidad

Fiabilidad

Mantenimiento
Preventivo Realizado
/ N°
Mantenimiento
Preventivo
Programado.
CMA = N° de Capac.
de MA terminadas /
N° Capac. de MA
Planificados.
(MTBF = Tiempo
medio entre fallas /
(Tiempo medio
entre fallas + tiempo
promedio para
reparacion)*100

HD = Horas

disponibles / Numero
de fallas
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“La productividad implica la mejora
del proceso productivo, la mejora
significa una comparacion favorable
entre la cantidad de recursos utilizados
y a la cantidad de bienes y servicios
producidos, por ende, la productividad
PRODUCTIVIDAD es un indice que relaciona lo producido
por un sistema (salidas o producto) y

los recursos utilizados para generarlo.”

(Roberto y Daniel ,2006, p.1)

La productividad mide la relacion
de los productos logrados entre los
recursos o factores empleados. Los
resultados pueden medirse en
toneladas producidas, ahorros de
energia, rentabilidad. En tanto los
recursos  empleados  pueden
cuantificarse por los factores que
intervienen en ella, tales como la
fuente energia primaria, agregados
utilizados.  Los  instrumentos
utilizados son las hojas de reporte
de equipos, check list de
produccién y

maquinaria.

Horas Hombre

L utilizadas /
Eficiencia
Horas Hombre total
produccion real /
produccién
Eficacia planificada

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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CAPITULO I1l. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION
3.1. Tipo de investigacion

Esta investigacion es de tipo aplicada por que se estudid y aplico la filosofia del
Mantenimiento Productivo Total y los conocimientos adquiridos de otras ladrilleras, Se
implemento la herramienta segun las investigaciones y experiencia de la aplicacion en otras
empresas ladrilleras productoras de ladrillos, bloquer entre otros tipos de productos en base a
arcilla y arena tomando en cuenta la forma en que realizan los Mantenimientos Preventivos y
como forman a su personal para que participe en las tareas de mantenimiento con todo este
conocimiento realizamos un plan de mantenimiento que se aplicé en el area de produccién de la
empresa ladrillera LATESA S.A.C.

Segun Lozada (2014), “La investigacion aplicada es un proceso que permite que el
conocimiento que adquirimos tedricamente que lo generan las distintas investigaciones se vea
reflejada en conceptos, prototipos y productos, sucesivamente. La elaboracién de los conceptos
debe darse en colaboracion con los clientes que consumen el producto final y el sector al cual
pertenece la industria en cuestion, para que se conozca a fondo las verdaderas necesidades de la
poblacion.

De esta manera, el nivel de vida mundial de la poblacion y sociedades lograran un
aumento en su productividad. La investigacion aplicada puede entonces representar una
oportunidad de progreso para el sector productivo del pais si se logran concretar colaboraciones
de mutuo beneficio.”

3.2. Nivel de investigacion
Esta tesis es de nivel descriptivo propositivo, descriptiva porque se trabaja sobre la

realidad de los hechos y sus caracteristicas esenciales. Propositiva Porque es una actuacion
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critica y creativa, caracterizado por planear opciones o alternativas de solucidon a los problemas
suscitados por una situacion.

Caso la empresa ladrillera LATESA S.A.C, la situacion actual del mantenimiento y la
baja productividad debido a que no se cuenta con un TPM.

Carlos Sabino (1992), “Son aquellos trabajos donde nuestra preocupacion se centra en
determinar los origenes o causas de un determinado conjunto de fendmenos. Su objetivo, por lo
tanto, es conocer por qué suceden ciertos hechos, analizando las relaciones causales existentes o,
al menos, las condiciones en que ellos se producen”. (p.62)

3.3. Disefo de investigacion

El presente estudio tiene un disefio cuasi-experimental, porque se manipulan en forma
deliberada las variables ,en la presente investigacion la variable independiente (Mantenimiento
productivo total) actuaré sobre la variable dependiente (productividad).

Arnau (1995),” define el disefio cuasi-experimental como un plan de trabajo con el que
se pretende estudiar el impacto de los tratamientos y/o los procesos de cambio, en situaciones
donde los sujetos o unidades de observacion no han sido asignados de acuerdo con un criterio
aleatorio”. (p.45)

3.4. Meétodo de investigacion

Método descriptivo, se manipulo la variable mediante tablas y graficos estos datos que se
obtienen se pueden analizar y evaluar para ver la realidad en la que se encontraba la empresa.
Entonces se implementd la Filosofia Mantenimiento Productivo Total que mejoro la
productividad se volvio a evaluar para concluir que en realidad el TPM si mejora la
productividad en la empresa.

Mario Tamayo y Tamayo (2002), “Comprende la descripcion, registro, analisis €
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interpretacion de la naturaleza actual, y la composicion o proceso de los fendmenos. El enfoque
se hace sobre conclusiones dominantes o sobre grupo de personas, grupo o cosas, se conduce 0
funciona en presente”. (p.15)

3.4.1. Enfoque

Mario Tamayo y Tamayo (2002), “el contraste de teorias ya existentes a
partir de una serie de hipétesis surgidas de la misma, siendo necesario obtener una muestra, ya sea
en forma aleatoria o discriminada, pero representativa de una poblacién o fendmeno objeto de
estudio. Por lo tanto, para realizar estudios cuantitativos es indispensable contar con una teoria ya
construida, dado que el método cientifico utilizado en la misma es el deductivo”. (p.18)

Enfoque cuantitativo, con los datos obtenidos se realizd pruebas objetivas, se utilizo
instrumentos de medicion, la estadistica y test. Con el fin de encontrar el conocimiento y exponer
la tesis con datos, pruebas, informacion y principios demostrados.

3.4.2. Instrumentos

Para poder recopilar informacion se uso la observacion directa u observacion participante
realizada por el investigador que empieza a involucrarse en la empresa donde se desarroll6 la
investigacion y aplicacion.

Se us0 la técnica de la observacion participante, se observo el proceso de produccién de
ladrillos y bloquer para luego poder analizar los datos recopilados.

a) Ficha de Observacion directa
La observacion directa permitié aprender de cada una de las
actividades, metodologias, funcionamiento y procedimientos de mantenimiento realizados en
cada una de las maquinas de la linea de produccion de la empresa ladrillera LATESA S.A.C.

b) Registro de reportes técnicos
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Documento que contiene datos e informacion bésica de los trabajos realizados en las maquinas
por intervenciones planificadas o no planificadas, este documento se encuentra separado por
sistemas, subsistemas de la méaquina y es un instrumento que el area de planeamiento usa para
registrar al sistema que luego de ello sirve para obtener las estadisticas para nuestro reporte de
gestion, considerado solo para trabajos criticos como: cambio de componentes, fallas atipicas,
garantia de fébrica, trabajos mayores con cargo al cliente y/o cuando un equipo se encuentra
detenido por mucho tiempo. En este documento se incluyen los datos técnicos del equipo, hora
de inicio y final de intervencion, realizados, conclusiones, recomendaciones, repuestos
comprometidos y registro fotogréfico.
c) Guia de entrevista
Se realiz0 entrevistas verbales a los supervisores y técnicos de mantenimiento con el Gnico
objetivo de obtener datos e informacidn precisa, actualizada, detallada en relacion con los
problemas y las fallas, las labores de mantenimiento, funcionamiento y estado de las maquinas.
3.4.3. Poblacion
El estudio considero las maquinas de la linea de produccién del area de produccién de la

empresa ladrillera LATESA S.A.C.
3.4.4. Muestra

Muestra de tipo no-probabilistico, caracteristica censal, siendo en su totalidad 10 maquinas

que conforman la linea de produccion de la empresa ladrillera LATESA S.A.C.

Para la entrevista, fue realizada en 13 trabajadores, 1 administrativo — gerente

general, 12 personal operativo (entre operarios y quemadores).

3.5. Funciones y objetivos de la empresa.

3.5.1. Historia Y Funciones
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Fundada en el afio de 1993, ladrillera LATESA S.A.C ya cuenta con 28 afos al servicio
de las regiones del sur del pais y con gran experiencia en el rubro ladrillero.

Los principales fundadores fueron 2 ingenieros civiles, en sus inicios ladrillera LATESA
S.A.C solo producia ladrillo artesanal y tejas. Actualmente se cuenta con diferentes tipos de
ladrillos en todas las medidas y bloquer en la busqueda de la sostenibilidad y competir en un
mercado altamente competitivo siendo el cliente lo mas importante. En la basqueda de alcanzar
la més alta calidad innovamos para mejorar la productividad y cuidar el medio ambiente.

Desde el afio 2014 se ha venido trabajando en la mejora de la infraestructura, la linea de
produccion y hacer conocida nuestra marca el todo el pais. Teniendo como principales clientes a
grandes constructoras, personas naturales, municipalidades, gobiernos regionales, maestros de
obras entre otros.

Sus canales de distribucion eran basicamente:

a. Planta de produccion — minoristas (pequefias empresas. ferreteras) — consumidor
final
b. Planta de produccion — contratante — consumidor final

3.5.2. Obijetivos.
Latesa S.A.C. se propone cumplir los siguientes objetivos:

a. Brindar a todos los clientes la mayor satisfaccion posible al adquirir nuestro producto
de tal forma consolidarse en el mercado local como nacional.

b. Estimular, Promover, desarrollar y aportar a la industria ladrillera en la region sur del
pais.

c. Contribuir con la generacion de empleo, formal y bajo las normas establecidas.

d. Innovar, Producir y aportar nuevos productos a la industria ladrillera.

e. Generar una rentabilidad para que la empresa sea factible y sostenible.
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3.6. Aspectos Organizacionales de la empresa
Para la implementacion del Mantenimiento Productivo Total eficaz se cuenta con los
siguientes aspectos organizacionales.
3.6.1. Problema de Investigacion
Después de haber implementado el TPM en la empresa se obtienen los resultados
esperados por la gerencia, logrando percibir un retorno rapido de la inversion realizada se llego a
la conclusion que ha sido un éxito la implantacién de la estrategia por ello es clave e importante
adecuar la empresa a la metodologia no la metodologia a la empresa.
3.6.2. Fundamentos Basicos del TPM
La aplicacion de la estrategia TPM, ha logrado mejorar la calidad de sus productos,
calidad de servicio, productividad, costos y ser mas competitiva con el apoyo de la eliminacién
rigurosa de las deficiencias del sistema bajo los siguientes fundamentos.
e Cero accidentes
e Cero defectos
e Cero averias
3.6.3. TPMy las Necesidades Gerenciales
Cada dia las empresas son mas competitivas y rentables, ofrecer a sus clientes productos
de calidad de forma oportuna y precio justo es muy importante. Mantener las instalaciones y las
maquinas en optimas condiciones de funcionamiento es el principal motivo de contar con un
modelo gerencial de mantenimiento fundamental para alcanzar los objetivos de operar y

mantener las plantas en condiciones de calidad y rentabilidad.
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Se ha alcanzado el propdsito estratégico de la organizacion logrando un trabajo
productivo, los trabajadores cumplan sus metas de trabajo y el cumplimiento de las
responsabilidades sociales.

Figura 8.

Planeacion y organizacion e insumos

Variaciones en la
demanda del
mantenimiento

PLANEACION

Filosofia del mantenimiento ORGANIZACION
Capacidad de mantenimiento Disefio del trabajo
Pronostico de la carga Estandares
de mantenimiento Medicion del trabajo
Organizacién del Administracion de
INSUMOS mantenimiento proyectos
Programacion del
Instalaciones mantenimiento Proce_so_ de RESULTADO
mantenimiento -
Mano de obra PROGRAMACION MONITOREO Maquina y
Equipo » @quipoen
Refracciones operacion
Administracién

CONTROL DE _
RETROALIMENTACION
Control de los trabajos
Control de materiales
Control de inventarios
Control de costos
Administracion orientada a la
calidad

Fuente. ANPE 2019.

3.6.4. Complejidad del fendbmeno organizacional
Mucho mas alla de este concepto se debe entender que la organizacion es una estructura
compleja con las interacciones de todos sus componentes realizando actividades propias.
e Como organismo vivo
e Como sistema inteligente

e Como cultura
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e Politica

e Psicologia
e Cambio
3.7. Analisis del entorno empresarial (general y especifico)
3.7.1. Analisis General (Analisis Peste)
A. Entorno Politico
a. Lapandemia mundial y el sector construccion

La pandemia del COVID-19 ha paralizado al sector construccién y econmicamente al
mundo ahora las cosas no son como antes, impactando de manera global al mundo en todas las
formas como se imaginan. Las prioridades personales y de grandes grupos han cambiado, la
manera de trabajar, adquirir productos, la forma de divertirse hasta la forma de relacionarse con
otras personas.

Todos los esfuerzos por reactivar las empresas vienen acompafados del cuidado de las
personas y su bienestar, uno de los sectores afectados es el sector construccion. La reactivacion
econdmica para el sector construccion se dio en junio del 2020 fecha desde la cual se empez6
con el trabajo y se vio realmente como fue afectado el sector ladrillero en el mercado Cusquefio.
Se notd la gran necesidad de la compra de ladrillos por parte del sector de la region del Cusco, la
vivienda es clave para la mitigacién del COVID-19, la construccion de mas hospitales, méas
viviendas para evitar el hacinamiento y las nuevas politicas, inversion y apoyo que dio el
Gobierno Peruano permitié que las personas invirtieran en la construccién de viviendas lo que a
su vez aumentar la demanda de ladrillos y bloquer.

Diferentes paises han adoptado medidas econdmicas Yy financieras para apoyar a empresas del

sector construccién para que puedan seguir con sus actividades y no quiebren.
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b. Construcciones publicas
La creacion de planes, lineamientos y protocolos con medidas de distanciamiento social,
desinfeccion de lugares publicos y privados, no menos importante la limpieza de la planta son
obligaciones que debe cumplir todas las empresas que han logrado reactivarse después de
cuarentena.

La comunicacion capacitacion en seguridad e higiene que muestren guias faciles de
entender, transporte publico, distanciamiento social y el aforo méximo de personas influyeron en
la forma en cdmo se producian ladrillos ademas del trato con los clientes de la parte
administrativa y ventas. Con el objetivo de no contagiarse y se pueda volver al funcionamiento
normal de la empresa.

Como conclusidon cada una de las medidas han sido muy importantes para la reactivacion
del sector ladrillero y en adelante cada decision politica publica debera ser aplicada a la empresa.

c. Demanda del ladrillo

Las personas empezaron la construccion de sus viviendas en lugares mas rurales y con la
entrega de bonos y nuevas formas de negocio, se empezaron con las construcciones de viviendas
la cual creo una fuerte demanda de ladrillos, pero a corto plazo. No es momento de pensar en eso
ahora se necesitan méas construcciones, reactivar la economia, dar trabajo a mas personas y la
adaptacion de las empresas de produccion de ladrillos al nuevo contexto y esta idea la comparte
el estado. Asimismo, el estado ha dispuesto para el sector empresarial una serie de beneficios
econdmicos, evitar sanciones por infracciones tributarias y facilidades para los que tengan
deudas programadas dentro del estado de emergencia, las entidades financieras estan otorgando
préstamos a bajo interes.

Lo que permite al empresario a reactivar su empresa y a grandes empresas privadas de
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construccion la reanudacion de sus obras siendo un gran impulsor del mercado de ladrillos en el
Cusco.

En la Fase 1 entro en vigor en mayo del 2020, que permitié abrir las actividades en sectores como
la mineria, industria, construccion, servicios de consumo y comercio. Pero cumplimiento de los
diferentes protocolos de seguridad.

Las autoridades del sector Salud precisan que cada empresa tenga un Plan de Vigilancia
Prevencion y Control del COVID-19 con el objetivo del cuidado de sus trabajadores, cada sector
reactivado seré supervisado, fiscalizado y en caso lo amerite sancionado por el incumplimiento de
los protocolos de bioseguridad.

Otra forma que ayudo al sector construccién se dio cuando el Congreso de la Republica
aprobd la Ley N°3101, que permite a los trabajadores del sector privado el retiro de hasta el 25%
del fondo de pensiones depositados en las AFP, creando mayor movimiento en el mercado de
ladrillos para la construccién.

B. Entorno econémico
a. Recesion 2020

El Peru es un pais en vias de industrializacion, con diferentes clases sociales que
demandan nuevos productos de calidad y méas baratos.

Entre los afios 2014 y 2019 la economia se desacelero un promedio de 3.1% anual. En
mayor detalle el BCRP indico que el afio 2019 el PBI aumento en 2.2%, debilitado por
produccion minera -0.8 %, el sector pesca -25.9 % y la manufactura -8.8%. Lo que sucedid al
contrario con el sector servicios aumentando en 3.8%, mientras que el comercio ha crecido en 3
%, resaltando que el sector de servicios representa el 50.3 % del PBI nacional y el comercio el

10.8 %.
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El Banco Mundial ha pronosticado “Debido al impacto de la Pandemia de COVID-19” se
espera que la economia entre en recesion en 2020, lo que va a provocar un aumento de la
pobreza en los paises y la desigualdad, su gravedad dependera de la duracién de la crisis y la
respuesta del pais. (Banco Mundial en Pert, 2020)

b. Disminucion del PBI

Como efecto de la Pandemia el PBI del primer trimestre de 2020 disminuyo en 3.4%
respecto al mismo periodo en 2019.

En el ler semestre del 2020, el sector de servicios disminuyo en 0.4% en comparacion
con el afio anterior, el sector de alojamientos disminuyo en 42.4 %. Sim embargo el sector de
comida y concesionarios se incrementaron en 5.4 % por los concesionarios de policias, militares,
sector salud, etc.

Tabla 4.
Producto bruto interno

Producto Bruto Interno

(Var. % anual)
Estructura 2019 2020
%" Marzo Marzo |Trim
PBI Primario 221 1,7 -16,3 -2,8
Agropecuario 56 52 0,7 29
Pesca 04 -18,0 -21.4 -153
Mineria metélica 11,0 05 -231 -6.3
Hidrocarburos 1.9 04 -148 0.2
__Manufactura primaria 3.3 39 217 04
PBI No Primario 77,9 38 -16,2 3,6
Manufactura no primaria 9.1 38 -35,8 -124
Electricidad, agua y gas 1.9 6,7 -11,9 21
Construccion 58 6,1 -46,3 -13,0
Comercio 10,8 30 -22.4 -6,2
Servicios 50.3 37 -84 0.5
PBI Global 100.0 34 -16.3 3.4

1/ Ponderacién implicita del ano 2019 a precios de 2007.
Fusnta INFl v RCRP

Fuente. Banco Central de Reserva
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c. Desempleo en el Pera
Segun el INEI en el trimestre febrero, marzo y abril, la poblacion ocupada ha disminuido
en el sector construccion 30.5%, en manufactura 27.3 %, servicios 25.1 % y en comercio 20.9 %.
Siendo el sector servicios el que dejo mas trabajadores sin trabajo.
d. Gasto del Consumidor
Informe “Perfiles socioeconémicos en el Pertt 2019” que realiza IPSOS Pert, la
distribucion socioecondmica en la poblacion peruana es:
NSE A, 2%; NSE B 10%; NSE C 27%; NSE D 27 % y NSE E 34%.
Segun la cantidad de ingresos que perciben mensualmente el NSE A gasta el 62 % de sus
ingresos es decir 7849 soles; NSE B gasta consume 68% de sus ingresos 4770 soles y el NSE C
gasta 2977 soles el 75% de sus ingresos.

Tabla 5.
Distribucién Socioeconémico del Perd

DISTRIBUCION SOCIOECONOMICA DEL PERU
2 ‘._,..~-340

R

<

‘o =l 0
2 2.
‘0 0

INGRESO GASTO
PROMEDIO MENSUA

% de sus ingresos

$/12,660 62%
$/7,020 68%
S/3,970 75%
$/2,480 80%
$/1,300 87%

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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C. entorno social y cultural

c. Crecimiento de la poblacion

La proyeccion Euro monitor Internacional (2020) en los proximos 10 afios el Peru seguira
siento el 5to pais mas poblado de la region latinoamericana, actualmente teniendo una poblacion
de 32 millones 131 mil 400 habitantes logrando alcanzar al 2030 alcanzaré los 36.8 millones de
habitantes.
d. Principales clientes del sector ladrillero

De acuerdo con la base de datos de clientes de ladrillera LATESA S.A.C, en el 2020 las
municipalidades, constructoras privadas, gobiernos regionales y entidades publicas fueron los
principales compradores de ladrillo acaparando un 82.50 % de la cantidad de ladrillos producidos
siendo el restante para el mercado local del ladrillo KING KONG tipo cara vista de 18 huecos.
(Latesa S.A.C, 2020)
Las empresas con mayor poder adquisitivo buscan un producto de calidad, durable y barato.
Estan se encuentran fuera de la ciudad por tal motivo el transporte se realiza en plataformas que
tiene grandes capacidades entre 9000 unidades a 10 000 unidades, lo méas valorado en que se
despache réapido y no se maltrate el material.
e. Boom Ladrillero

PerG puede ser uno de los paises con mejor desempefio en el sector construccion, es muy
importante para dinamizar la demanda interna y el empleo en el pais tras ser abatida por el covid-
19, mostro aumento en las tasas de crecimiento en el primer trimestre del 2021.
f. Factores tecnologicos

Tecnologia movil clave para la reactivacion del sector de manufactura de ladrillos

Los dispositivos mdviles estan liderando la clara preferencia de las personas, gracias a su
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facilidad para utilizarlos, llevarlo consigo y tener todo en un mismo lugar. Segin un estudio de
IPSOS 2019 el Smartphone es el dispositivo mas usado para obtener informacién y acceder a
internet.

Figura 9.
Uso de internet en el Peru

Dispositivos donde suele usar internet
Principales respuestas — Peru Urbano

o

Smartphone

0 )
os LA

=]
=

Computadora / P( 31%

Laptop 31%

Celular {no smartphone)* -
L 2017
- 2018

Smart TV 15%
e m 2019

13%

Tablet/Ipad 145

N 10%

Fuente: Camara de comercio Lima 2019.

El campo tecnoldgico es muy importante para el desarrollo empresarial, pero se tiene
algunas dificultades al comprar tecnologia del extranjero por que solo te ensefian a usarlo y te
dejan a tu suerte. Entonces la triste realidad se ve cuando la maquina se malogra no hay un
trabajador capacitado para que lo repare, es muy importante absorber la tecnologia para lo cual
se necesita trabajadores que estén en la capacidad de aprender de esta tecnologia que las
empresas adquieren, sacarle el mayor provecho, adaptarla a la realidad del sector, modificarla,
cambiarla, mantenerla en funcionamiento y adaptarla segin las necesidades de la empresa.

Y que mejor que los teléfonos, laptops para manejar toda esta informacion ahi su

importancia del uso de la tecnologia.
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g. Absorcidén de la tecnologia para el éxito

La industria peruana esta perdiendo productividad debido a que no mejoran sus
maquinarias como lo hacen otros paises como China que innovan constantemente usando
tecnologias mas eficientes. Estamos obligados a aprender de la tecnologia, en el Peru la
transferencia tecnoldgica ha empezado a impulsarse y que los empresarios peruanos empiecen a
poner en la mira la tecnologia.

La absorcion de la tecnologia no solo es para las empresas grandes sino también para las
pequefias empresas.

D. Factores Ecoldgicos

Un estudio realizado por la revista Natural Climate Change en 69 paises, sefiala que las
emisiones de didxido de carbono disminuyeron en un 17 % desde enero a abril del 2020, en
comparacion con los indicadores del 2019. Esto se debi6 debido a la reduccion de las personas
condiciendo vehiculos e industrias produciendo. Pero la pandemia terminara y esto vendra
acompariado de nuevas emisiones de CO2.
a. Contaminacion del aire, suelo y agua

El Organismo de Evaluacion y Fiscalizacion Ambiental (OEFA) realizo una evaluacion
ambiental de la calidad del aire y del suelo en marzo del afio 2018 en la zona de influencia la
ladrillera del distrito de San Jerdnimo en Cusco, la cual involucro a 20 puntos de muestreo de
residuos solidos no municipales y 5 puntos de monitoreo de la calidad del aire.

Como resultado de la evaluacion se identifico la superacion del Estandar de Calidad
Ambiental-ECA para el aire de los parametros establecidos PM10 y PM2.5, en 4 puntos
monitoreados que se encuentran vinculados a la produccion de ladrillos asimismo el inadecuado

manejo de los residuos solidos generados.
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En conclusion, OEFA planea la intervencion de las Ladrilleras en el distrito de San
Jerénimo ya que para el afio 2020 la asociacion de tejas y ladrillos Sucsoauccaylle se
comprometié reducir su impacto ambiental teniendo un plazo limite para el segundo trimestre.
3.7.2. Analisis especifico (cinco fuerzas de Porter)

1. Poder de negociacion de los clientes
En ladrillera Latesa S.A.C, la mayor parte de los clientes son empresas privadas y
publicas constructoras la cual demanda el 80% de nuestros productos, lo que mas les interesa
a estos clientes no es el precio es la calidad del ladrillo.
- Resistencia mecanica superior a 160 kg/cm?2
- Porcentaje de vacio menor al 30%
- Porcentaje de absorcion de agua menor al 22%

- Dimensiones exactas

Segun la Norma Técnica Peruana 331-017.

Al estar la empresa certificada y avalada por una prueba de calidad de ladrillos dada por una
la empresa GEOTEST PERU, garantizamos a nuestros clientes la durabilidad y resistencia de
nuestro ladrillo motivo por el cual existe una gran demanda por nuestro ladrillo.

El otro 20% de nuestro producto en adquirido por la region sur del Peru, para obras de
menor envergadura a la cual le interesa més el precio y el acabado del ladrillo. En este caso el
precio esta dado por los precios que pone el mercado en el sector ladrillero Cusquefio, es por
eso que el ladrillo LATESA S.A.C, tienen una gran acogida en el mercado del sur del Peru
por la Calidad y sus precios bajos.

2. Poder de negociacion de los proveedores

En ladrillera Latesa S.A.C los principales y mas importantes proveedores son:
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a) Empresa Ladrillos y Tejas Sucsoauccaylle: Proveedor de energia eléctrica.
Este proveedor trabaja en conjunto con la asociacion de Tejas y Ladrillos San
Jerénimo las cuales tienen diferentes reglas ( no hacer que los hornos emitan
vapores en las mafanas, no cargar material mojado, cumplir protocolo covid-19,
respetar los horarios de despachos, pedir permiso para cargar hornos, pagar
derechos de explotacion de suelos por camion) que en caso se incumpliesen las
reglas de cada acuerdo la segunda sancidn es corte de energia eléctrica por 15 dias
con la cual no se podria producir ni usar cualquier maquinaria que use energia

eléctrica.

b) Empresa Ladrillos y Tejas Sucsoauccaylle: Proveedor de materia prima arcilla y
arena.
Este proveedor trabaja en conjunto con la asociacion de Tejas y Ladrillos San
Jerénimo las cuales tienen diferentes reglas ( no hacer que los hornos emitan
vapores en las mafianas, no cargar material mojado, cumplir protocolo covid-19,
respetar los horarios de despachos, pedir permiso para cargar hornos, pagar
derechos de explotacion de suelos por camion) que en caso se incumpliesen las
reglas de cada acuerdo la primera sancién son 15 dias sin poder extraer arcilla o

arena de las canteras de la asociacion.

c) Empresa Gutiérrez e hijos S.A: Proveedor de carbon mineral y articulos de
ferreteria.

En este caso no hay ningun inconveniente al adquirir el carbon mineral al
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contrario se reciben constantemente la oferta de adquirir carbon, en esta ferreteria
podemos encontrar casi todo tipo de articulo de ferreteria no teniendo todo el

poder de elegir el precio y el articulo a comprar.

d) Empresas dedicadas a la venta de palo bruto: Proveedor de palo bruto.

Este es uno de los cuellos de botella ya que no es fécil encontrar proveedores de
palo bruto que estén seco, si el palo esta mojado o hiumedo no reacciona o no se
enciende como lo hace al contrario un palo bruto seco. Ocasionando que no se
realice la quema retrasando la planificacion del trabajo, genere vapor por las
mafanas ocasionando sanciones y la baja calidad del material al no llegar a
temperaturas mayores a 900 grados centigrados.

3. Amenaza de los nuevos competidores entrantes

En el sector ladrillero de San Jerénimo es muy dificil que entren grandes empresas ya que
se trabaja en asociacién y uno de los requisitos es que el duefio o empresario este asociado y
tenga su terreno dentro del sector o quebradas.

Otro aspecto que no deja que entre la competencia al sector es la energia eléctrica, para
hacer una gran empresa necesitarias grandes cantidades de energia y la asociacion es la duefia
de los transformadores que se encuentran en toda la red de cableado y cada duefio solo tiene
un cupo cosa que no se le podria dar a una empresa grande ladrillera como ladrillos Lark,
Fortaleza del norte del pais por su gran consumo de energia eléctrica.

Para finalizar para tener el derecho de extraccion de arcilla y arena debes pertenecer a la
asociacion de Tejas y Ladrillos y cumplir con los requisitos que de la asociacion.

4. Amenaza de productos sustitutos
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Uno de los productos que nos esté haciendo la competencia es el Drywall, son perfiles de
1.20 cm x 2.40 cm, que estan revestidos por placas de fibrocemento y yeso. Para su
instalacion solo con necesarios tornillos para unir a casi cualquier base de forma limpia,
rapida y se utiliza mas que todo para edificaciones prefabricadas.

Paredes de cemento, son perfiles de un espesor de 10 centimetros fabricados de cemento
se usa mas para cercos perimetros, separaciones ademas tiene un acabado estético y se podria
realizar en diversas presentaciones en el futuro.

Briqueta de cemento, esta hecho a base de hormigon y cemento. Prefabricado para el
mismo uso que se les dan a los ladrillos y bloquer que la ladrillera produce.

5. Rivalidad entre competidores

Existen alrededor de 180 empresas ladrilleras en el sector de San Jer6nimo, los cuales en
su mayoria son pequefias empresas familiares, pero, asi como hay pequefias también existen
grandes ladrilleras las més importantes son Mirador y Latesa S.A.C en nuestro sector.

En otras quebradas en San Jerénimo también podemos encontrar a Ladrillera Muralla e
Ladrillera Internacional.

3.8. Analisis interno de la empresa (direccidn estratégica, organizacion, cultura
organizacional, indicadores de desempefio)

3.8.1. Andlisis de la direccion estratégica
A. MISION

Somos una empresa que oferta ladrillos con estdndares de calidad, conectados con
nuestros clientes, con procesos modernizados, automatizados, comprometidos con nuestra
comunidad con acceso a los mercados que cuenta con los recursos humanos altamente

capacitados equipos corporativos insumos y apoyo de nuestros socios estratégicos innovando
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continuamente nuestros procesos y operaciones con la optimizacion financiera.

B. VISION

Ser reconocidos como la empresa lider regional caracterizada por su calidad en la
fabricacion de ladrillos y excelencia de atencion al cliente en base a la innovacion y mejora
continua de nuestros procesos y operaciones.

C. VALORES

e Honestidad

e Trabajo en equipo

e Compromiso

e Innovacion

e Respeto

e Pasién

e \Vocacion de servicio

e Colaboracion
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3.8.2. Analisis de la organizacién
Figura 10.
Diagrama Organizacional

GERENCIA GENERAL
S S S— (ing. Ascencion Gobing
Auccopure Rojas)

k4 ¥

Subgerencia administrativa y jefatura de produccion y
financiera operaciones
{Srta. LAE: Marilia Cruz Llerena) fing.: Luis Felipe Rodriguez arroya)
l {Ing.: Kevin Herry Costas Rincaon)
v 4
QUEMADORES HORNOS Supervisor de produccion y
operaciones

I
(Quemador 1)
{Dario Sullca) |

| (trabajador 4)
(Quemador 2) (trab: Benigna Ttito)
{Felix Abendofio)

(sup: Rene Swilca)

(trabajador 5)
(trab: Alejondro Quispe)

o 0 d duccis (trabajador 6)
perario t::pru uccion {trab: Dovid Barrogdn)
[trabajador 1) a—
{op: Wilfreda Shislla) (trabajador 7)
Operador de {trab: Cesor Torres)
minicargador MP. I
[trabajador 2) (trabajador 10)
fop: Leonel Suma) (trob: Ricorde Canilon)

Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021
a) El jefe de produccidn es el encargado de planificar todos los trabajaos que se realizaran
diariamente ademas de organizar cada dia junto y con el apoyo de los trabajadores y el
gerente. Su funcion es muy importante porque es el encargado de verificar que se realizan
los trabajos para cumplir con los objetivos diarios y de la semana. Se preocupa que no

ocurran accidentes, peleas, cuidado de la infraestructura y maquinarias.
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b) El supervisor, Encargado general que todos los trabajadores cumplan sus funciones
incluido al encargado de planta, coordina funciones de abastecimiento de materias primas
y materias primas indirectas, coordina los despachos de material, encargado de vender y
cobrar por concepto de ladrillos vendidos, esta en sus funciones mejorar continuamente
los procesos de la planta de produccion, mejorar el sistema de produccién, cuidar a los
trabajadores para que realicen un trabajo seguro usando sus EPP’s correspondiente entre
otras muchas funciones.

c) Los operarios, tenemos alrededor de 15 a 22 personales trabajando y dando lo mejor de
si, su actividad consiste en realizar los trabajos que conllevan los diferentes procesos
productivos para lograr conseguir el producto final un ladrillo terminado listo para la
construccion de viviendas de primera calidad. También deben usar obligatoriamente
todos sus Equipos de Proteccion Personal y recibir capacitaciones constantes en temas de

seguridad, procesos, valores, responsabilidad y trabajo en equipo.

3.8.3. Indicadores de desempefio
Para el estudio de los indicadores de desempefio se utilizd la herramienta de analisis Balance
ScoreCard en donde se presentara los indicadores subdivididos en 4 aspectos. Financiera,

Clientes, procesos internos, formacion y crecimiento.

Tabla 6.
Indicadores de desempefio
ASPECTOS OBJETIVO KPI ACTUAL META ESTRATEGIA
El costo unitario de
Aumentode la (Ingresos — Costos)
Financiero 45% 75%  cada ladrillo se puede

rentabilidad [ Inversion
disminuir mejorando
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procesos
Desarrollo de
Clientes actuales / incentivos y
Clientes Cobertura 30% 56%
clientes totales reconocimiento a
los trabajadores
Este indicador es
determinante para
poder analizar si se
Unidades producidas
Productividad 25% 59% tienen los resultado
/H-hombre empleadas
esperados con
metodologia
aplicada.
Se reducird la
merma en proceso
Procesos (H-hombres utilizadas
Optimizacion reduccidn de costo
internos /H-hombres total) x 35% 60%
de recursos de produccién e
(produccion) 100
incrementando la
utilidad.
Aumentara la
eficiencia al
(Horas totales -horas
mejorar la
Disponibilidad parada por
25% 54% productividad y
de la maquina mantenimiento) /

horas totales

aprovechamiento de
la capacidad

maxima de la
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maquinaria.

Mantenimientos

preventivos

Tasa de Horas planificadas reducira

mantenimiento para PM /total de 0% 50% considerablemente

preventivo horas planificada los costos en

reparacion y de
produccién.
Los reprocesos se
dan
fundamentalmente

por contaminacion

Cantidad de ladrillos

Disminucién y falta de controles
reprocesadas/cantidad 10% 5%

de reprocesos por ello la base de
de ladrillos totales

TPM las 5s es
fundamental para su
éxito en la
organizacion.

Entrenamiento de

Competencias personal es

Formaciony  Desarrollo de actuales fundamental para

65% 90%
crecimiento  competencias /competencias llevar a cabo la

necesarias estrategia

planificada.

Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021
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3.9. Identificacion de posibles oportunidades de mejora

Dentro del proceso productivo de ladrillo mecanizado se identifican las siguientes
oportunidades de mejora siendo cada una de ellas pertenecientes al area de produccién y que
actividades conforman parte del proceso.

La actividad de mezclado y dosificacion de material (arena, arcilla, agua) se desarrolla
con la utilizacion una maquinaria pequefia mini cargador el material ya mezclado es depositado
al cajon alimentador ,definimos la oportunidad de mejora se basa que antes de empezar con la
operacion el operario debe ejecutar el control y revision del material si esta contiene demasiados
contaminantes como (metales ,piedras, residuos de caucho) ya que esta es perjudicial para todo el
sistema productivo afectando notoriamente la calidad del producto, como el deterioro a largo
plazo de la maquinaria en el proceso.

La actividad de mantenimiento correctivo se evidencio en varias ocasiones en pleno
proceso productivo, el personal en general no posee una cultura en prevencion, el actuar del
personal responsable de mantenimiento realiza este mantenimiento correctivo de manera
improvisada y con los recursos disponibles a la mano estas que deterioran més la vida util de la
maquinaria. Se definid la oportunidad de mejora incorporar mediadas de control y organizacion
del mantenimiento bajo el enfoque TPM. Y estas oportunidades de mejora se basan:

e Dado el proceso productivo intensivo es dificil reemplazar por la curva de aprendizaje
de operarios con esto se define que la rotacion de personal afecta de manera directa el
proceso productivo.

e Se puede abordar el tema de mejora del clima laboral y de la compensacion variable de
los trabajadores, siempre fue un motivo relevante y que va teniendo problemas y esta

afectando a la productividad.
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3.10. Seleccidn del sistema o proceso productivo a mejorar

En proceso de fabricacion de ladrillo, el &rea de produccion ha sido elegido para realizar la
mejora dado que el area de produccion es el que mayor impacto de problemas tiene respecto a
fallas de maquinaria, aparte que es el area que prima en la empresa LATESA S.A.C mediante el
enfoque TPM se busca la mejora de las condiciones no solo de la maquina si no del personal este
volviéndose méas motivado y productivo.
3.11. Caracterizacion detallada del sistema o proceso productivo objeto de estudio.

La empresa ofrece productos de construccién de diferentes tamafios y disefios orientados
a distintos segmentos del mercado, sin embargo, todos siguen el mismo proceso de produccion,
las Unicas variaciones existentes son en el molde que es ajustada en la boquilla de la extrusora
para la elaboracion de ladrillo de diferentes dimensiones o de bloguer.

El proceso de produccion de ladrillo mecanizado de LATESA S.A.C utiliza los siguientes
equipos de maquinaria de linea continua.

e Unatolva

e Una trituradora

e Unamezcladora

e Una laminadora

e Una extrusora

e Una maquina de corte

e Unabomba de vacio

e Tres fajas transportadoras

El proceso de produccién empieza con la dosificacion de la arena, arcilla y agua esta es
mezclada por un operador de un minicargador, primero la mezcla pasa por la tolva que tiene la
funcidn de regular el paso de material, segundo pasa por una faja transportadora que lleva la

mezcla a una trituradora que tiene la funcién de desintegrar particulas grandes.
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Figura 11.

Diagrama de Operaciones de Proceso

Diagrama de Operaciones del Proceso

Método: Actual Fecha: 30/06/2020
Concepto diagramado: = Produccion de ladrillo Hoja N°: 1
Empresa Latesa S.A.C Disefiado por: | Daniel Huaman Ccoa —
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Reciciaje de Ladrilios
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e sl

Frasgear

Conrrestesonr

T e

Carretsar

DO SR S
S e

]
A
9
9

Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021
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1 Transporte de Materia Prima:

Comienza con la extraccion de Materia Prima de nuestras canteras, el proceso se realiza
con un cargador frontal y un volquete con una capacidad de 18 cubos que son trasladados al
almacén de la planta de ladrillera LATESA S.A.C. Este proceso se realiza hasta ocupar el
almacén de arena y arcilla con 20 volquetada de arcilla y 12 de arena el proceso dura 6
horas.

2 Acopioy Mezcla de Insumos:

Al realizar la mezcla de arena y arcilla con una humedad de 18% al 20%, se utiliza un
cargador frontal para acelerar el proceso. En el almacén se deja macerando y usando para la
produccion lo que adn se tiene de los anteriores abastecimientos debido a esto se debe
programar las fechas con anticipacion para que el material macere al menos unos dias. Cabe
recordar que la mezcla contiene un 70% a 60% de arcilla'y 30% a 40% de arena.

3 Trituracion — Laminado - Mezclado — Extrusion — Cortado:

Estos procesos se realizan en maquinas de forma continua como funciona una linea de
produccion si una de las maquinas falla toda la produccion tienen que parar. Recordar que
para trasladar la mezcla de cada una de estas maquinas se utilizan 3 fajas transportadoras y
para su abastecimiento un cajon alimentador.

Empezamos con el triturado que tiene por funcion destrozar pedazos solidos de arcilla,
piedras, cemento y hasta muchas veces madera y metal causando excesivo desgaste en los
rodillos dentados. El mezclado consiste en homogenizar la arcilla y arena es muy importante
para que el material no se raje en el secado y cumpla con los estandares de calidad. El
laminado disminuye la granulometria a 5 mm y compacta parte de la mezcla, la extrusora

compacta a presion el material y expulsa una pasta ceramica moldeada y finalmente la
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cortadora corta la pasta cerdmica dandole la altura del ladrillo o bloquer segun el pedido, se
puede calibrar.
4 Traslado a Secaderos:

En este proceso intervienen 4 operarios que se encargaran de trasladar los ladrillos que
salen de la cortadora en carretas con una capacidad para 30 unidades por carreta. Se traslada
al tendal que corresponda y se descargan los ladrillos con cuidado de no deformarlos y bien
acomodados.

5 Primer Secado u Oreado:

Consiste en que una vez descargado el material el ladrillo debe desprender su humedad
por 2 a 3 dias o hasta que llegue a adquirir un color café claro en la parte superior en este
momento el ladrillo se puede manipular y no se deformara.

6 Rumado:

Consiste en armar torres de ladrillos con una base de 4 ladrillos colocados en diagonal y
de forma horizontal formando un rombo con una altura de 10 pisos dependiendo que ladrillo
se esté rumado. Este proceso dura hasta que todos los ladrillos estén como se les llama
blanqueados o tengan un color café claro en esta etapa el ladrillo se puede manipular por
completo tiene una humedad de 13 % y no se rajara en el calentado y horneado.

7 Traslado a Hornos:

Consiste en cargar los ladrillos en carretas colocando 36 unidades en cada carreta y

Ilevarlos al horno para la coccion, cada horno tiene capacidad para 8000 unidades de ladrillo

y el llenado de un horno dura 5 horas como maximo.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
64
8 Coccion:

Se empieza calentando con palo bruto durante 12 horas que es el tiempo para que los
ladrillos expulsen toda la humedad o no se vea vapor saliendo de los hornos entonces se
empieza a incrementar la temperatura con la ayuda de sopletes de aire cada cierto tiempo
hasta alcanzar una temperatura de 900°C donde el ladrillo adquiere las caracteristicas
mecanicas que se necesitan para la construccion.

3.12. Alcances del sistema o proceso

Aplicar el Plan de Mantenimiento Preventivo y Mantenimiento Auténomo a la
maquinaria de la linea de produccion de la empresa ladrillera LATESA S.A.C. a través de la
filosofia TPM con la finalidad de mejorar la productividad de la linea de produccién.

3.13. Propuesta de la metodologia de evaluacién (planificacion, delimitacion, recogida de
informacion).

En la actualidad una manera de crear una metodologia de evaluacion es muy importante
ya que nos da una perspectiva amplia que nos concede el alcance para emitir juicios de valor en
cuanto al desempefio para realizar los procesos de trabajo y poder observar elementos
favorecedores o que obstaculicen la aplicacién del TPM y en consecuencia nos ayuden a la
correccion de posibles problemas, no desviarnos del objetivo general y fortalecer nuestros logros.

Los pasos para nuestra propuesta se explican a continuacion:

3.13.1. Planificacion

A) PASO 1. Antes de la aplicacion del TPM.

a. Analisis de la eficacia antes de aplicar el TPM
Obtener el conocimiento actual de como se encuentra el proceso productivo, como las

paradas no programadas por falta de mantenimiento, excesivos Mantenimientos Correctivos y
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falta de herramientas y equipos para realizar el mantenimiento llegando a afectar la capacidad
productiva.
En esta parte se medira la produccion durante 12 semanas y se va a comparar con las

metas semanales de produccion.
b.Analisis de la eficiencia antes de aplicar el TPM

Estudio del tiempo que las maquinas funcionan en funcion de las horas que deberian
funcionar sin fallas al producir ladrillos, al ser un costo fijo ya que mientras mas se llegue a
produccir para la empresa sera un mismo costo.

Y como la falta de hojas de vida, manuales, la falta de formacion del personal, falta de
una cultura de prevencion, fichas tecnicas y la no estandarizacion de los procesos de
mantenimiento llegan a costarnos grandes cantidades de produccion perdidas. Ya que mientras
el mantenimiento se realice, evite paradas no progradas y cero errores mayor unidades se
produciran inclusive pasando las metas de produccion semanal.

La medicion se realizara durante 12 semanas de produccion y se comparara con el
funcionamiento ideal de la linea de produccion.

c.Analisis de la productividad antes de aplicar el TPM

Al tener la informacion de la eficiencia y eficacia podremos obtener la productividad de

la linea de produccion.
Productividad = Eficiencia * Eficacia
Productividad = (Tiempo real / Tiempo disponible) * (Unidades Producidad / Unidades

Planificadas)
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B) PASO 2. Planificacion de la propuesta de mejora

a. Aplicacion del Mantenimiento Preventivo
El MP o Mantenimiento Programado es el pilar mas importante en la busqueda de

beneficios de la empresa, con el objetivo de tener cero averias en la linea de produccion.

a) Obtencion de la informacion del MP antes de aplicar el TPM

(N° de ordenes de Mtto. Realizadas / N° de ordenes de Mtto. Recibidas) * 100
b) Se realizara el inventario basico de maquinas

c) Obtencion del nivel de criticidad de cada maquina, con el cual podremos estar informados
gue maquina es la que se debe priorizar el mantenimiento preventivos debido a sus altos
costes de reparacion, dificultad para arreglarlo, falta de piezas o repuestos, llevar mucho
tiempo para su reparacion que todo esto ocasionaria muchas perdidas para la empresa.

e Factor de costo de reparacion

e Factor de perdida de produccion

e Estimacion de la frecuencia de fallas
e Ponderacion y pesos

e Evaluacion de la consecuencia

e Evaluacion de la criticidad

d) Ejecucion del programa de mantenimiento Preventivo con sus respecticas ordenes de

mantenimiento.

e) Resultado de aplicar el MP
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b.Aplicacion del Mantenimiento Autonomo

Es un conjunto de actividades que se realiza a diario por los trabajadores en las maquinas que

operan incluye:

e Inspecciones

e Lubricacion

e Intervenciones menores

e Cambio de piezas

e Estudio de mejoras

e Solucion de problemas

Dejando la maquina en condiciones de funcionamiento.

Con los trabajadores preparados y con su coolaboracion se pudo cumplir los estandares de
mantenimiento, gracias a los entrenamientos, capacitaciones y transmision del conocimiento

todo lo necesarios para dominar las maquinas y equipos que operan.

a) La obtencion de la data del MA antes de aplicar el TPM, se deben implementar las
capacitaciones, entrenamientos y practicas. En este caso el tiempo de formacion que

representa en comparacion al tiempo que trabaja el operador.
b) Disefio del plan de capacitacion de MA

c) Resultado de aplicar el MA
3.13.2. Delimitacion Y Recogida de informacién

C) PASO 3 Resultados después de aplicar TPM

Se volveran a medir la eficiencia y eficacia se hallara su producto y obtendremos la
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productividad mejorada.

D) PASO 4 Identificacion de tenicas e instrumentos para la recogida de informacion.

La aplicacion de tecnicas apropiadas debe hacerse de manera cuidadosa para que garantice la

validez de las conclusiones a las cuales se llegue.

a) Revision Documentaria: Se revisara los manuales de mantenimiento, fichas tecnicas y

hojas de vida

b) Fichas de observacion diaria, que nos permitira medir la produccion real, observar las

paradas de las maquinas y el tiempo de reparacion.

c) Fichas de mantenimiento, se podra reunir la informacion concerniente al mantenimiento
tales como maquina afectada, hora de inicio y final, motivo de la intervencion y el

resultado de la intervencion.

d) Ordenes de mantenimiento preventivo, se podra reunir informacion concerniente al
mantenimiento tal como maquina, fecha, descripcion de como realizar el mantenimiento,

tiempos de matenimiento y nuevas mejoras.

e) Entrevistas a trabajadores
3.14. Herramientas de evaluacion propuesta (analisis documental, observacion, entrevistas,
otros)
3.14.1. Analisis de documentos
Deben resguardarse en archivos confidenciales, los investigadores necesitan ser
cautelosos respetando el anonimato y la confidencialidad de los documentos relevantes para la

organizacion.
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Tabla 7.
Técnicas e instrumentos para obtencién de informacion.
OBJETIVOS TECNICAS INSTRUMENTOS FUENTES

Recopilacion de ) .

) » ) Fichas de  anélisis

informacion manejada

L documental: o
por la organizacion, Analisis ] ] Recopilacion por
) A) Fichas técnicas ) )
Informacion relevante Documental ) ) Observacion y registro.
) b) Hojas de vidas
para la metodologia

c¢) Manuales
TPM

Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021
A) Fichas técnicas:

Cada maquina de produccidn tiene un manual de uso que fue una buena base para la
creacion de una documentacidn técnica que contenga la siguiente informacion: caracteristicas
generales, instrucciones de mantenimiento, caracteristicas técnicas informacion de la maquina
como ubicacion, nombre, fecha de compra, proveedor, fotografia de la maquina y por Gltimo el
logo de ladrillera LATESA S.A.C. Las 10 maquinas de la linea de produccion tienen su ficha
técnica actualizada, el mantenimiento preventivo empez6 por las maquinas que tenian un nivel
de criticidad alto.

Las fichas técnicas se actualizan constantemente y tienen almacenada toda la informacion
primordial de cada una de las maquinas, el siguiente modelo de ficha técnica fue aceptado por el
encargado de mantenimiento y puesto a disposicion para servir como un instrumento de

informacion.
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Tabla 8.

Ficha técnica Caja Alimentador

-
Maquina |Cajon alimentador Ubicacién |Planta = =
Modelo  |BOR 4000/1000 Seccion | Fabricacion ' -_.,—;,-——"»aiw;g 4
Afio de F. | 1999 Compra | 2003
Marca INGEINPRO Cddigo 11-CJ-01

Garantia |La maquina no cuenta con garantia de la marca

Caracteristicas Motor: 3phases ,730RPM ,40.0KG ,HE, fabricacion 20/04/07

Posee una Cadena de 1m80cm junto a dos engranajes dentadas de 18 dientes.

Largo: 4 metros Ancho: 3 metros Alto: 4 metros

Produccién: 40 ton/ h
Chumaceras 02 cod-P-207
Capacidad: 3.50 m3

Peso aproximado: 2700 kg

Vida atil: 20 afios

Caracteristicas generales

Rodillos de goma de carga facilita la distribucion de la MP.

Forma de embudo

Instrucciones de uso Mantenimiento

Calentar la maquina antes de usar Limpieza y lubricacion de rodillos

Calibrar la velocidad de alimentacion Limpieza de motores

Cargar de MP Limpieza y lubricacion de engranajes y chumaceras
Verificar la limpieza del motor y rodillos FUNCION: Maquina responsable de la dosificacion de
La pala cargadora esté lista para alimentar el cajon. material y de suministrar la linea de produccion eficaz y
Toda la linea funcione antes de prender uniformemente de la mezcla de arena, arcilla y agua.

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021
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Tabla 9.

Ficha técnica procesadora

FICHA TECNICA DE MAQUINA

Magquina |Procesadora Ubicacion |Planta
Modelo |123B Seccion Produccion
Afio de F. {2002 Serie 1701
Marca VERDES-ESPANA Cadigo PR - 03
Garantia |Garantia de 15 afios por el fabricante

CARACTERISTICAS TECNICAS

Abertura de alimentacién: 100 cm * 80cm

Capacidad : 30 a 50 ton/h

Potencia: 132 kW

Dimensién total: 2 m* 1.7m * 1.5m

Motor: 2 motores de trifasicos de 2hp — 220v

Paletas: 2 unidades ,01: 1m de Diametro ,02: 57cm de diametro.

MOTOR 1: Funcién con 04 correas cod. A4280L.d/13*4250Li A167
MOTOR 2: Funcion con 03 correas cod. C2726Ld/22*2667Li C106

OPERACIONALIDAD.
Limpieza y lubricacion de motores

FUNCION: Magquinaria provista de un par de palas o

Limpieza de toda la estructura
mandibulas, sirven para triturar el material dosificado que

Usar EPP si desea aproximarse a la maquina
pasa por ellos, asi como la eliminacién de agentes externos

Cambio de paletas
(piedras u otros) para un facil manejo del material.

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021
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Tabla 10.

Ficha técnica Laminadora

|
yF__ 1IN

== |_atesa.

L 1 1
"LHDRILLERH

FICHA TECNICA DE MAQUINA

Maquina |Laminadora Ubicacion |Planta
Modelo Nacional Seccion Produccion
Afio de F. |2018 Compra [2020
Marca Nacional Cddigo LM -04
Garantia |NO posee

CARACTERISTICAS TECNICAS:

Produccién: 7 a 15 ton/h

Diametro de los cilindros: 500mm

Ancho de los cilindros: 500mm

Rotacion de los cilindros: 240 a 170 rpm

01 motor de la marca EPLLI, tipo: Y2-160m-6,7.5kw,10hp,1170RPM,107kg, N°1052561 UAJ.
01 POLEA 61cm de diametro -03 Correas c6d. B2885 Ld./17*2845Li B112

02 motor de la marca EPLI, tipo: Y2-160m-6,7.5kw,10hp,1170RPM,107kg, N°1052560 UAJ.

02 POLEA 61cm de diametro-03 correas c6d. B2840 Ld./17*2800Li B110

OPERACIONALIDAD. FUNCION

Instruccion de uso
Maquina que posee dos rodillos acerados con la

Calentar la maquina
funcionalidad de laminar los terrones de arcilla, estos

No debe haber nada dentro

Sacar las manos y no mirar directamente rodamientos girando opuestamente para asi poder

Encender distribuir mejor el agua en la mezcla.

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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Tabla 11.

Ficha técnica Faja transportadora 2

-l
A b

a== L_atesa.

-‘-—' LADRILLERA

FICHA TECNICA DE MAQUINA

Maquina |Faja Transportadora 2 Ubicacién |Planta
Modelo |2 XRAFP 15/V/T SC Seccion Produccion
Afio de F. {2000 Compra |2003
Marca Nacional Cddigo FT-05
Garantia |Garantia de 5 afios por el fabricante.

CARACTERISTICAS TECNICAS

Espesor total: 2 cm

Peso por Faja: 60 kg

Caracteristicas motor: 3-phase, IP56, 4HP, marca MOTOVARIO, 38KG ,1730RPM, F:03/2010

Resistencia temperatura: Min 0°C  Max: 100°C

Diametro Tambores: 30 cm 2 poleas

Diametro rodillos: 6 cm 12 rodillos

Cadena de 1m80cm de largo ,02 engranajes dentadas de 18 dientes.

Chumaceras 04 unidades P-207

Sistema Eléctrico “Pulsores”

Carga Méxima de 100 kg

Caracteristicas: 45cm de Ancho x 17m de Largo

INSTRUCCIONES DE USO FUNCION:
Transportadora de rodillos fundamental para el traslado

Calentar antes de usar

Sacar la tierra de la base (evitar rozamiento) eficiente del material dosificado al siguiente punto de

Limpiar el motor proceso con la faja de lona y dos tambores de inflexion

Limpiar la faja que brinda la fuerza y eficiencia al trabajo de traslado.

Fuente Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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Tabla 12.

Ficha Técnica Mezcladora Duplo

FICHA TECNICA DE MAQUINA

Maquina | Mezcladora Duplo Eixo Ubicacion | Planta
Modelo MMB Seccion Produccion
Afo de F. |12/09 N° 1151

Marca MZ SOUZA Motor 20cv-RPM 6P
N°EXP 394/09 Cadigo MZ - 06

Caracteristicas Motor: Marca SIEMENS ,20HP,T°15-40°,1750RPM,60HZ, 3-PHASES

Produccién maxima: 7 a 15 ton/h

Dimensiones de tambor: 2000 * 550 mm

Ejes de Acero

Peso neto: 1250 kg

Peso bruto: 1900kg

Volumen exportacion: 4.85 m3

Bancada de rodamiento para soportar esfuerzos de sentido radial y axial

Caracteristicas Rodaje:

Caddigo NF6534, CK16274,TTM1210 511 Pernos de 8.8mm

Correas 03 unidades:

OPERACIONALIDAD.

Instrucciones de uso FUNCION

Es mezclar eficientemente y homogeneizar la arcilla
con arena y agua mediante la accidn giratoria horizontal
Retirar las manos de las paletas hacia su salida debidamente humedecida
y mezclada.

Sacar todo material que no sea MP

Calentar antes de usar

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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Tabla 13.

Ficha técnica Faja transportadora 3

P |
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FICHA TECNICA DE MAQUINA

Maquina | Faja Transportadora 3 Ubicacion |Planta
Modelo |2 XRAFP 15/V/T SC Seccion Produccion
Afio de F. |2000 Compra |2005
Marca NITTA CORPORATION Cadigo FT -07
Garantia |Garantia de 5 afios por el fabricante

CARACTERISTICAS TECNICAS

Espesor total: 2 cm

Peso por faja: 60 kg

Caracteristicas motor: 3-phase, IP56, 4HP, marca MOTOVARIO, 38KG ,1730RPM, F:03/2010

Resistencia temperatura: Min 0°C Max: 100°C

Diametro Tambores: 30 cm 2 poleas

Diametro rodillos: 6 cm 12 rodillos

Cadena de 1m80cm de largo ,02 engranajes dentadas de 18 dientes.

Chumaceras 04 unidades P-207

Sistema Eléctrico  Pulsores ”

OPERACIONALIDAD

INSTRUCCIONES DE USO FUNCION:
Transportadora de rodillos fundamental para el traslado

Calentar antes de usar

Sacar Ia tierra de 1a base (evitar rozamiento) eficiente del material dosificado al siguiente punto de

Limpiar el motor proceso con la faja de lona y dos tambores de inflexion

Limpiar la faja que brinda la fuerza y eficiencia al trabajo de traslado.

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
76
Tabla 14.

Ficha Técnica Extrusora

FICHA TECNICA DE MAQUINA

Maquina |Extrusora Ubicacion |Planta
Modelo | MSL-40 Seccion Produccion
Afio de F. 2003 Compra |2005
Marca MZ SOUZA Cddigo EX-08
Garantia |Garantia de 5 afios por el proveedor

Caracteristicas técnicas

Produccién: 7 a 14 ton/h

Diametro del sin fin: 320mm

Potencia: 75 HP

Peso neto: 2750 kg

CARACTERISTICAS GENERALES

Carcasa de una solo pieza, de fierro fundido

Caja de engranajes blindada que evita la penetracién de polvo y humedad

Engranajes y pifiones en acero liga tratados térmicamente, trabajos en permanente aceite

INSTRUCCIONES DE USO MANTENIMIENTO

Prender el motor Limpieza y ajuste de tornilleria

Accionar la palanca y hacer conexién con la extrusora. Lubricacion

Dirigir la pasta a la cortadora Valoracion y cambio de componentes

Verificar la presion constantemente Limpieza de la cdmara

Verificar que la pasta salga sin imperfecciones Limpieza de boquilla a profundidad

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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Tabla 15.

Ficha técnica Bomba de Vacio.

I
2

== |_atesa.
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FICHA TECNICA DE MAQUINA

Maquina |Bomba Ubicacién |Planta
Modelo BVC-75 A Seccion Produccion
Afiode F. {1990 Compra |2005
Marca Nacional Cadigo BV -09
Garantia |Garantia de 2 afios por el fabricante

CARACTERISTICAS TECNICAS

Carcasa de fierro fundido Nodular-Rotores de bronce-Embalaje de Sello mecanico

Eje SAE 1045-Acoplamiento directo con junta de goma

Potencia: 7.5CV 4Polos

Bomba de vacio de dos etapas

Gas aspirado/temperatura: Aire/Ambiente Tuberia de succion: 1(1/4) in
Capacidad de aspiracion :45m3/h Tuberia de descarga: 1(1/4) in
Fluido de refrigeracion: Agua Tuberia de refrigeracion: 1(1/2) in

Presion barométrica: 760mmhg

Rotacién. 1750rpm

Caida de agua: 2 de 1000litros

MANTENIMIENTO FUNCION
El aire aspirado a través de un tubo a la Camara de vacio

Realizar el cambio de aceite . ) o
es purificado antes de ingresar al proceso de aspiracion,

Controlar la temperatura . , . .
existe un pulmon el cual retiene y recibe parte de la

Vigilar el puerto entrada humedad aspirada, eliminado el aire evitando la

Limpieza de filtros formacion de bolsas de aire y la ruptura del ladrillo.

Fuente Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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Tabla 16.

Ficha técnica Mesa cortadora

|
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FICHA TECNICA DE MAQUINA

Maquina |Mesa Cortadora Ubicacion | Planta
Modelo MCT-4 Seccion Produccion
Afode F. |07/16 Serie 3 N° 352
Marca MZ SOUZA Cadigo N°EXP |673/16
Garantia |5 afios Motor 1/1,5hp-6p

CARACTERISTICAS TECNICAS

Material: Acero, trabajo

Condicioén: Semi Nuevo

Potencia; 0.75 KW

Método: Automatico lleno

Produccién: 12000 Cortes/hora

Peso: 2300 kg

Caracteristicas generales

Conserva la fuerza de impulso de la accién de echador como la potencia auxiliar para empujar

Abrir la llave para lubricar los alambres

Completamente automatico

Colocado facil, exacto y confiable actuar

INSTRUCCIONES DE USO FUNCION
Magquina automatica tiene la funcionalidad de efectuar

Ajustar previamente los alambres de corte ) )
corte de manera vertical al material ya moldeado esta es

Verificar la faja ajustable para el ancho que se dese del material a

Acomodar la pasta para el corte producirse.

Graduar la velocidad para el corte

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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B) HOJA DE VIDA DE MAQUINAS

La hoja de vida de las maquinas contiene todo el historial de los diferentes tipos de
mantenimientos que se realiz6 a cada maquina desde que se empez6 con el estudio debido que
anteriormente no se contaba con un historial. La hoja de vida de la maquina tiene la siguiente
informacion:

e Nombre del equipo, marca, color y serie.

e Reparaciones realizadas al equipo.

e Mantenimiento que se realizaron al equipo

e Costo de los repuestos utilizados para reparar la maquina.
e Tiempo utilizado para realizar las actividades

e La persona responsable y encargada del area

e Qué tipo de mantenimiento se aplico

e Observaciones generales.

Las hojas de vida de las maquinas de la Ladrillera LATESA S.A.C., registro la

informacidn de mantenimientos en los meses de julio, agosto, setiembre antes de aplicar el
TPM y octubre, noviembre y diciembre después de aplicar el TPM.
Los 3 primeros meses permitio saber el estado en el que se encontrd las 10 maquinas de la linea
de produccion, la forma, tipos de mantenimientos que se realizaron, repuestos mas criticos,
insumos mas criticos, maquinas para realizar el mantenimiento, precios, proveedores, fechas que
se realizo la intervencidn, entre muchas otras cosas Utiles que no se habian planificado que ayudo
a programar el mantenimiento preventivo.

Los ultimos 3 meses permitid medir las mejoras y seguir actualizando el programa de

mantenimiento .
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Magquina Tolva de Alimentacién Marca INGEINPRO Cadigo TA-01
Modelo BOR 4000/1000 Ubicacion Planta Area Produccién
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de parada | .0 4o reparacion
fecha Descripcién del trabajo (incluye MO)
(min) y
A/B|CID/E|F| 1 2 3
09/07/20 X X Engrasado de chumaceras. Con la engrasadora se 45 minutos S/. 98.00
procede a inyectar grasa a las chumaceras T
. . ) S/. 84.00
13/07/20 X X El encargado de procesar debe ingresar bajo la tolva 'y 120 minutos
con ayuda de espatula y linterna limpia los tambores.
17/07/20 X X Calibrar faja por falta de limpieza 60 minutos S/.60.00
Se retira el chute y el tambor afectado para extraer la .
22/07120 X X chumacera a cambiar se coloca una nueva y se vuelve 240 minutos S/.157.00
a colocar
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10/08/20 X X Con la engrasadora se procede a inyectar grasa a las 45 minutos /. 98.00
chumaceras T
Limpieza de tambores. El encargado de procesar debe . S/. 84.00
17/08/20 X X ingresar bajo la tolva y con ayuda de espéatula y 120 minutos
linterna limpia los tambores.
07/09/20 X X Cambio de tablero eléctrico 240 minutos S/. 240.00
09/09/20 X X Engrasado de chumaceras. Con la engrasadora se 45 minutos S/. 98.00
procede a inyectar grasa a las chumaceras T
Limpieza de tambores. El encargado de procesar debe . S/.84.00
14/09/20 X X ingresar bajo la tolva y con ayuda de espatula y 120 minutos
linterna limpia los tambores.
09/10/20 X X Con la engrasadora se procede a inyectar grasa a las 45 minutos /. 98.00
chumaceras T
Limpieza de tambores. El encargado de procesar debe . S/.84.00
16/10/20 X X ingresar bajo la tolva y con ayuda de espatula y 120 minutos
linterna limpia los tambores.
09/11/20 X X Con la engrasadora se procede a inyectar grasa a las 45 minutos S/. 98.00
chumaceras T
09/12/20 X X Con la engrasadora se procede a inyectar grasa a las 45 minutos S/. 98.00
chumaceras T
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Se retira el chute y el tambor afectado para extraer la .
09/12/20 X X chumacera a cambiar se coloca una nueva y se vuelve 240 minutos S/. 157.00
a colocar
21/09/20 X X El encargado de procesar debe ingresar bajo la tolva y 120 minutos
) . . S/.135.00
con ayuda de espétula y linterna limpia los tambores.
TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES S/.1637.00
PROMEDIO DE TIEMPO DE MC 180 min

Convecciones técnicas

|
A: Mecanico D: Restauracion 1: M. Preventivo A\
) lesa

B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo (1 |
C: Cambio F: Otros 3: Otros -‘-!- LADRILLERNA

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Tabla 18.
Hoja de vida de Faja Transportadora 1.

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

FT-02

Marca HECHIZO Cadigo

Faja transportadora 1

Maquina
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Modelo 2 XRAFP 15/VIT SC Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de parada Costo de reparacion
fecha Descripcion del trabajo (incluye MO)
min
A/B|CID|E |F| 1 2 3 (min)
13/07/20 X | X Limpieza de tambor. Se s_aco_toda la mezcla del 120 minutos S/ 120.00
acceso e ingreso a limpiar el tambor
03/08/20 X | X Limpieza de tambor. Se saco _toda la mezcla del 120 minutos S/ 12000
acceso e ingreso a limpiar el tambor
17/08/20 X X Reconstruccion de la estructura 390 minutos S/. 430.00
24/08/20 X | X Limpieza de tambor. Se saco _toda la mezcla del 120 minutos S/ 120.00
acceso e ingreso a limpiar el tambor
14/09/20 X | X Se saco toda la mezcla del acceso e ingreso a limpiar 120 minutos S/ 120.00
el tambor
30/09/20 XX Se limpid las cadenas de los moto reductores 60 minutos S/.79.00
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05/10/20 X X Cambio de polines. Se cambi6 3 polines desgastados 90 minutos S/.143.00
12/10/20 X | X Limpieza de tambor. Se s_aco_toda la mezcla del 120 minutos S/ 12000
acceso e ingreso a limpiar el tambor
02/11/20 X | X Limpieza de tambor. Se s_aco_toda la mezcla del 120 minutos S/ 120.00
acceso e ingreso a limpiar el tambor
16/11/20 X X Restauracion de faja rota. Se parcho la parte de la faja 240 Minutos S/182.00
arrancada
23/11/20 i i
X X Cambio de chumacera. Se cambi¢ la chumacera rota 120 minutos S/ 180.00
por una nueva
29/11/20 X | X Limpieza de ta_mbor. Se saco _toda la mezcla del 120 minutos S/ 12000
acceso e ingreso a limpiar el tambor
13/12/20 X | X Limpieza de cadenas. Se limpi6 las cadenas de los 60 minutos S/ 79.00
moto reductores
TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES S/. 1933.00
PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION 250 min
Convecciones técnicas
-
A: Mecanico D: Restauracion 1: M. Preventivo A\
r 1 1IN
B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo 1
L 1 14
C: Cambio F: Otros 3: Otros - LADRILLERA

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Procesadora Marca VERDES - Cadigo PR -03
ESPANA
Modelo 123B Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de Costo de reparacion
fecha Descripcién del trabajo incluve MO
parada (min) (incluy )
AB|ICID|E |F| 1
01/07/20 X X Cambio de correas de poleas del motor 60 hp 30 minutos S/ 195.00
120 minutos S/, 170.00
06/07/20 X X Cambio de sin fin ' '
120 minutos S/, 190.00
13/07/20 X Cambio de sin fin ' '
15/07/20 X X Cambio de zaranda 30 minutos S/.140.00
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19/07/20 X X Revision por estancamiento de sin fin 60 minutos S/ 14000
120 minutos S/ 190.00
20/07/20 X X Cambio de sin fin ' '
120 minutos S/ 170.00
27/07/20 X X Cambio de sin fin ' '
120 minutos S/ 170.00
03/08/20 X X Cambio de sin fin ' '
04/08/20 X X Cambio de zaranda 30 minutos 5/.170.00
120 minutos S/, 170.00
11/08/20 X X Cambio de sin fin ' '
120 minutos S/, 170.00
19/08/20 X X Cambio de sin fin ' '
24/08/20 X X Cambio de zaranda 30 minutos S/. 140.00
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120 minutos S/ 170.00
28/08/20 X X Cambio de sin fin ' '
31/08/20 X X Cambio de zaranda - segunda 30 minutos S/. 150.00
120 minutos S/ 170.00
07/09/20 X X Cambio de sin fin ' '
11/09/20 X X Cambio de cableado subterraneo 90 minutos S/ 100.00
120 minutos S/, 170.00
14/09/20 X X Cambio de sin fin ' '
14/09/20 X X Cambio de zaranda 30 minutos S/. 140.00
120 minutos S/, 170.00
21/09/20 X X Cambio de sin fin ' '
25/09/20 X X Cambio de correas de poleas del motor 60 hp 30 minutos S/ 195.00
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120 minutos S/ 170.00
28/09/20 X X Cambio de sin fin ' '
01/10/20 X X Cambio de correas de poleas del motor 60 hp 30 minutos S/. 195.00
120 minutos
05/10/20 X X Cambio de sin fin 5/.170.00
120 minutos S/ 170.00
12/10/20 X X Cambio de sin fin ' '
15/10/20 X X Cambio de zaranda 30 minutos S/. 140.00
19/10/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos S/ 170.00
26/10/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos S/.170.00
28/10/20 X Modificacion de la boquilla de alimentacion de la 240 mi
X minutos $/.148.00
laminadora
02/11/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos $/.170.00
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04/11/20 X X Cambio de zaranda 30 minutos S/. 140.00
09/11/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos S/. 170.00
16/11/20 | x X Cambio de sin fin 120 minutos S/. 170.00
23/11/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos S/ 170.00
24/11/20 X X Se mejord la pendiente de la laminadora 120 minutos S/ 76.00
2411120 |x X Cambio de sin fin 120 minutos $/.170.00
30/11/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos S/.170.00
07/12/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos 5/.170.00
14/12/20 X X Cambio de zaranda 30 minutos S/. 140.00
14/12/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos S/.170.00
21/12/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos S/.170.00
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28/12/20 X X Cambio de sin fin 120 minutos $/.170.00
30/12/20 X X Cambio de correas de poleas del motor 60 hp 30 minutos S/ 195.00
S/.6,864.00
TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES
PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION 101 min
Convecciones técnicas
A: Mecanico D: Restauracion 1: M. Preventivo al
A
B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo A I .
i
C: Cambio F: Otros 3: Otros ~ LADRILLERNA

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad
Andina
del Cusco

Tabla 20.

Hoja de vida de Laminadora.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Laminadora Marca Nacional Caodigo LM - 04
Modelo Nacional Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de parada | Costo de reparacion
fecha Descripcion del trabajo
min incl M
A/B|CIDIE|F| 1 2 3 (min) (incluye MO)
06/07/20 X X Cambio de correas. 30 minutos S/.192.00
06/07/20 x| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
Cambio de cuchillas. Se abrio la parte baja de .
08/07/20 X X laminadora, se retird las dos cuchillas y se las cambio 90 minutos S/.100.00
por unas nuevas
13/07/20 XX Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
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20/07/20 x| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos $/.67.00
27107/20 X| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos $/.67.00
03/08/20 X| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos $/.67.00

Cambio de cuchillas. Se abri6 la parte baja de

07/08/20 X X laminadora, se retird las dos cuchillas y se las cambio 90 minutos S/. 100.00
pOr Unas nuevas

11/08/20 X| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00

13/08/20 X1 X Destrabar cilindros atorados con mezcla 60 minutos S/. 60.00

17/08/20 x| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00

24/08/20 X X Encamisetado de cilindros 360 minutos S/.760.00
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24/08/20 x| X Limpieza de motor y poleas 20 minuitos $/.67.00
31/08/20 X| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos $/.67.00
Cambio de cuchillas. Se abri6 la parte baja de .
05/09/20 X X laminadora, se retir6 las dos cuchillas y se las cambio 90 minutos S/. 100.00
pOr Unas nuevas

05/09/20 X X Cambio de correas. 30 minutos S/.192.00
07/09/20 X| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
14/09/20 x| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos $/.67.00
21/09/20 x| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
28/09/20 X| X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
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Cambio de cuchillas. Se abri6 la parte baja de .
05/10/20 X X laminadora, se retird las dos cuchillas y se las cambio 90 minutos S/.100.00
por unas nuevas
Se cambid el esparrago debid a una ruptura .
05/10/20 X X inesperada, posiblemente por la entrada de un metal 120 minutos 5/.75.00
entre los cilindros
05/10/20 X X Cambio de correas. 30 minutos S/. 192.00
05/10/20 X | X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
12/10/20 X | X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
19/10/20 X | X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
26/10/20 X | X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
02/11/20 X | X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
Cambio de cuchillas. Se abrié la parte baja de .
05/11/20 X X laminadora, se retird las dos cuchillas y se las cambio 90 minutos S/.100.00
por unas nuevas
09/11/20 X | x Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
16/11/20 X | x Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
23/11/20 X | X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
30/11/20 X | x Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
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Cambio de cuchillas. Se abri6 la parte baja de .
05/12/20 X X laminadora, se retird las dos cuchillas y se las cambio 90 minutos S/. 100.00
por unas nuevas
05/12/20 X X Cambio de correas. 30 minutos S/.192.00
07/12/20 X X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
14/12/20 X X Limpieza de motor y pOleaS 20 minutos S/.67.00
21/12/20 X X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
28/12/20 X X Limpieza de motor y poleas 20 minutos S/.67.00
TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES $/.4,005.00
PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION 150 min
Convecciones técnicas
|
A: Mecénico D: Restauracion 1: M. Preventivo A\
== |_Aatesa
B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo I--'
LADRILLERA
C: Cambio F: Otros 3: Otros -

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Faja Transportadora 2 Marca Nacional Cadigo FT-05
Modelo 2 XRAFP 15/VIT SC Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de parada | Costo de reparacion
fecha Descripcién del trabajo
(min) (incluye MO)
A/B|CIDIE|F| 1 2 3

13/07/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos S/ 60.00
03/08/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos s/ 60.00
24/08/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos S/. 60.00
14/09/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos S/ 60.00
30/09/20 X | X Limpieza de cadenas de moto reductor 60 minutos S/. 78.00
12/10/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos S/. 60.00
02/11/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos S/. 60.00
23/11/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos S/. 60.00
13/12/20 X | X Limpieza de tambor 30 minutos S/. 60.00
26/12/20 X Modificacion de la faja transportadora 140 minutos S/. 130.00

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
97
30/12/20 X X Limpieza de cadenas de moto reductor 60 minutos S/.78.00
TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES S/.766.00
PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION 45 min
Convecciones técnicas
|
A: Mecéanico D: Restauracion 1: M. Preventivo A\
AN I .
B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo 1 @
- v
C: Cambio F: Otros 3: Otros - DRILLERRA

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Mezcladora Duplo Eixo Marca MZ SOUZA Cadigo MZ - 06
Modelo MMB Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de parada | Costo de reparacion
fecha Descripcion del trabajo
i incluye M
ATBTICIDTETE 1 > (min) (incluye MO)

06/07/20 X X Cambio de paletas de sin fin 60 minutos S/ 370.00
06/07/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
20/07/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
03/08/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
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17/08/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
29/08/20 X X Cambio de engranaje 45 minutos S/ 315.00
01/09/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
07/09/20 X X Cambio de paletas de sin fin 60 minutos S/ 37000
15/09/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/. 72.00
29/09/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/. 72.00
06/10/20 X X Cambio de paletas de sin fin 60 minutos S/ 370.00
06/10/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
20/10/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
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03/11/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
17/11/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
01/12/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
07/12/20 X X Cambio de paletas de sin fin 60 minutos S/ 370.00
15/12/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
29/12/20 X | X Limpieza y engrasado de chumaceras 60 minutos S/.72.00
TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES 5/.3,043.00
Convecciones técnicas
|
A: Mecanico D: Restauracion 1: M. Preventivo A\
Al .
B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo ] 1
L 114
C: Cambio F: Otros 3: Otros - R - L ER H

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Faja transportadora 3 Marca NITTA Cadigo FT-07
Modelo 2 XRAFP 15/VIT SC Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de parada | Costo de reparacion
fecha Descripcion del trabajo
i incluye M
ABICIDI[EJF| 1 | 2 | 3 (min) (incluye MO)

14/07/20 X | X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
04/07/20 X | X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
25/08/20 X | X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
15/09/20 X | X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
23/09/20 X X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
30/09/20 X X Limpieza de cadenas 60 minutos S/.72.00
05/10/20 X X Cambio de polin 60 minutos S/.97.00
12/10/20 X | X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
13/10/20 X X Cambio de chumacera 223 minutos $/.250.00
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02/11/20 x| X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
23/11/20 X | X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
13/12/20 X | X Limpieza de tambor 60 minutos S/. 60.00
30/12/20 X X Limpieza de cadenas 60 minutos S/.72.00
TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES S/.1,031.00
PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION 116 min
Convecciones técnicas
|
A: Mecanico D: Restauracion 1: M. Preventivo A b
Al N
B: Eléctrico E: Hidréaulico 2: M. Correctivo 1 1 1
L 1 1y
C: Cambio F: Otros 3: Otros . | LAbR - LER H

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Extrusora Marca MZ SOUZA Cadigo EX-08
Modelo MSL — 40 Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de Costo de reparacion
fecha Descripcion del trabajo
AT co ETE 1 5 3 parada (min) (incluye MO)

08/07/20 X | X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00
10/07/20 X X Cambio de arpones 150 minutos S/. 380.00
13/07/20 X | X Correccion o cambio de molde 30 minutos S/.20.00
19/07/20 X | X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/, 84.00
19/07/20 X X Cambio de retenes 100 minutos S/. 154.00
23/07/20 X | X Engrasado de bisagras 30 minutos S/. 35.00
31/07/20 X | X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/.84.00
01/08/20 X X Restauracion de reja de limpieza 90 minutos S/. 117.00
10/08/20 X X Cambio de arpones 150 minutos S/. 380.00
13/08/20 X | X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00
19/08/20 X X Rellenar sin fin de extrusora 390 minutos S/. 379.00
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23/08/20 X | X Engrasado de bisagras 30 minutos S/. 35.00
25/08/20 X | X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00
31/08/20 X X Cambio de dados del molde ladrillo 14 30 minutos S/. 436.00
07/09/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00
10/09/20 X X Cambio de arpones 150 minutos S/. 380.00
19/09/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00
23/09/20 X | X Engrasado de bisagras 30 minutos S/. 35.00
23/09/20 y % Desarmado de extrusora para eliminar metales 180 minutos S/ 120.00
atorados
30/09/20 X X Cambio de dados del molde ladrillo 14 30 minutos S/. 436.00
04/10/20 X X Restauracion de rejas de limpieza 140 minutos S/.117.00
07/10/20 X | X Limpieza general extrusora 60 minutos S/. 84.00
10/10/20 X X Cambio de arpones 150 minutos S/. 380.00
13/10/20 X X Cambio de camisetas 420 minutos S/. 440.00
19/10/20 X| X Engrasado de bisagras 30 minutos S/. 35.00
19/10/20 X X Rellenar sin fin de extrusora 390 minutos S/. 379.00
19/10/20 X X Cambio de retenes 100 minutos S/. 154.00
19/10/20 X | X Limpieza general extrusora 60 minutos S/. 84.00
28/10/20 X| X Correccion o cambio de molde 30 minutos S/.20.00
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31/10/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00
10/11/20 X X Cambio de arpones 150 minutos S/ 380.00
13/11/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/.84.00
19/11/20 X | X Engrasado de bisagras 30 minutos S/. 35.00
25/11/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/.84.00
30/11/20 X X Cambio de dados del molde ladrillo 14 30 minutos S/. 436.00
07/12/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/.84.00
10/12/20 X X Cambio de arpones 150 minutos S/. 380.00
19/12/20 X | X Engrasado de bisagras 30 minutos S/. 35.00
19/12/20 X X Rellenar sin fin de extrusora 390 minutos S/.379.00
19/12/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00
30/12/20 X X Cambio de dados del molde ladrillo 14 30 minutos S/. 436.00
31/12/20 X X Limpieza de rejas y tuberia” mariposa” 60 minutos S/. 84.00

TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES SHT.T73.00

PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION 110 min

Convecciones técnicas P
A\
A: Mecanico D: Restauracion 1: M. Preventivo o L te S a
B: Eléctrico E: Hidréaulico 2: M. Correctivo !-" ceRrELERA

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Bomba de vacio Marca Nacional Cadigo BV -09
Modelo BVC-75 A Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de |Costo de reparacion (incluye
fecha Descripcion del trabajo
r min M
AB|ICID|E |F| 1 parada (min) ©)

28/07/20 X X Limpieza de cilindro 120 minutos S/. 93.00
28/07/20 X X Cambio de agua del refrigerante-rotoplast 30 min S/ 45.00
28/07/20 X X Limpieza de tuberias 30 minutos S/ 30.00
28/07/20 X X Sellado de tuberias 120 minutos s/ 117.00
26/08/20 X X Limpieza de cilindro 120 minutos S/.93.00
26/08/20 X Cambio de agua del refrigerante-rotoplast 30 min S/ 45.00
26/08/20 X X Sellado de tuberias 120 minutos s/ 117.00
10/08/20 X Limpieza de tuberias 30 minutos s/ 30.00
26/09/20 X X Limpieza de cilindro 120 minutos S/.93.00
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26/09/20 X X Cambio de agua del refrigerante-rotoplast 30 min S/ 4500
26/09/20 X X Sellado de tuberias 120 minutos S/ 117.00
26/10/20 X X Limpieza de cilindro 120 minutos 5/.93.00
26/10/21 X X Cambio de agua del refrigerante-rotoplast 30 min S/.45.00
26/10/20 X X Sellado de tuberias 120 minutos S/. 117.00
26/10/20 X X Limpieza de tuberias 30 minutos S/. 30.00
26/11/20 X X Limpieza de cilindro 120 minutos /. 93.00
26/11/20 X X Cambio de agua del refrigerante-rotoplast 30 min S/.45.00
26/11/20 X X Limpieza de tuberias 30 minutos S/. 30.00
26/12/20 X X Limpieza de cilindro 120 minutos S/ 93.00
26/12/20 X X Cambio de agua del refrigerante-rotoplast 30 min S/.45.00
26/12/20 X X Limpieza de tuberias 30 minutos S/. 30.00
PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION 30 min
Convecciones técnicas -
A -k
A: Mecénico D: Restauracion 1: M. Preventivo Y I a te S a
B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo w LADRILLERA

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

HOJA DE VIDA DE LAS MAQUINAS

Maquina Mesa Cortadora Marca MZ SOUZA Caodigo CT-10
Modelo MCT-4 Ubicacion Planta Area Produccion
Tipo de maquina Mantenimiento Tiempo de parada | Costo de reparacion
fecha Descripcion del trabajo
i incluye M
A/B|CIDIE|F| 1 2 3 (min) (incluye MO)

02/07/20 X X Calibrar tambor de cortadora 30 minutos s/ 30.00
05/07/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/ 60.00
13/07/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/ 60.00
21/07/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos s/ 60.00
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27/07/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos /. 60.00
27/07/20 X X Nivelar cortadora 60 minutos s/.30.00
27/07/20 X X Restauracion de abrazaderas de alambre de corte 60 minutos s/. 78.00
04/08/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos /. 60.00
11/08/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos /. 60.00
18/08/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos /. 60.00
25/08/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos /. 60.00
26/08/20 X X Nivelar cortadora 60 minutos S/ 30.00
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31/08/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos /. 60.00
07/09/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
14/09/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
21/09/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos /. 60.00
24/09/20 X X Acoplado de apoyos — patas de la cortadora 180 minutos s/ 228.00
26/09/20 X X Nivelar cortadora 60 minutos s/.30.00
26/09/20 X X Restauracion de abrazaderas de alambre de corte 60 minutos /. 78.00
28/09/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/ 60.00
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02/10/20 X X Calibrar tambor y compra de buje 30 minutos $/.130.00
05/10/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
12/10/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
19/10/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
26/10/20 X X Nivelar cortadora 60 minutos S/. 30.00
26/10/20 X X Restauracion de abrazaderas de alambre de corte 60 minutos S/.78.00
26/10/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
02/11/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
09/11/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
16/11/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
23/11/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
26/11/20 X X Nivelar cortadora 60 minutos S/.30.00
30/11/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
07/12/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
21/12/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00
26/12/20 X X Nivelar cortadora 60 minutos S/. 30.00
26/12/20 X X Restauracion de abrazaderas de alambre de corte 60 minutos S/. 78.00
28/12/20 X | X Limpieza de la cortadora 30 minutos S/. 60.00

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
Andina
del Cusco

Repositorio Digital

112

TOTAL COSTO MANTENIMIENTO 6 MES

S/. 2,440.00

PROMEDIO DE TIEMPO DE REPARACION

90 min

Convecciones técnicas
- - - ‘
A: Mecanico D: Restauracion 1: M. Preventivo A
4 -
B: Eléctrico E: Hidraulico 2: M. Correctivo --!,
C: Cambio F: Otros 3: Otros .

lesa.

RILLERA

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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C) Manuales.

Son documentos que contienen informacion de manera ordenada y sistematica
informacidn e instrucciones sobre el funcionamiento y las maneras correctivas de mantenimiento
de maquinaria, estas necesarias para mantener la vida Gtil de la maquina al ser un documento
muy importante para llevar un control de mantenimiento méas optimo ,la empresa no tiene la
posesion de esta o de toda la linea de maquinas solo tiene el Manual de 3 equipos entre la
extrusora ,bomba de vacio, mezcladora estas de marca brasilefia MZ SOUZA encontradas en la
pagina oficial del fabricante.

Figura 12.

Pagina Oficial de Proveedor de maquinaria y manuales.

) Telefone: + 55 48 3621.9900 o"";fﬁuc
n"m Pos-venda: + 55 48 3621.9945 $+ 3
‘ )

o %
MARCA DE FORCA Assistincia Téonica / Garantia: + 55 48 3621.9913 _ 4800 486 123
——

L;h

¥

4.

Al T

Playground

' Voce estd em: Produtos / Extrusoras / Linha MSL ’
' Navegue no menu abaixo

Extrusoras

Canjunto MSB1
Linha MSB
Linha MSL
Linha MSM

Ol vossos vieeos A )

Fuente. MZ Souza

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad . . . .
: Andina Repositorio Digital
del Cusco
114

3.14.2. Observacion

Se hard la utilizacion de este método de recoleccion en esta presente investigacion para la
implementacién de sistema de gestién del mantenimiento productivo total (TPM).

La observacion nos permite conocer e identificar cada una de las actividades,
metodologias y procedimientos de mantenimiento realizados en la linea de produccion en el
taller de mantenimiento y en campo.

A) Fichas de Observacion diaria
Tabla 27.
Ficha de datos del observador.

y
-
h
Datos del observador (= Latesa
- -APRILLERA
Nombre(s)
Fecha
Tipo de ladrillo Produccién real Produccién planificada
Total
Falla-Maquina Descripcion de la falla | Temporal Definitivo
Tiempo de
reparacion
Tiempo
programado
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Tiempo que la
maquina fallo

Tiempo que se uso

la maquina

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Tabla 28.

Hoja de Parada - Observacion.

h
_

)
i
o
D

Datos del observador

4
-
-
D
o
py
r
-
m
Py
D

Nombre(s)

Fecha

Datos de la maquina

Maquina

Hora de asistencia

Desde Hasta

Motivo de la intervencion Tipo de mantenimiento

0 Correctivo

0 Preventivo

0 Predictivo

0 Otros
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Resultado de la intervencion Estado después de intervenir

0 Trabaja con normalidad

0 Trabaja irregularmente

0 Parada

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

3.14.3. Entrevistas

Interaccion social metodologia de nivel empirica, consiste en la conversacion formal e
intencional entre dos o mas personas con la finalidad de obtener informacion sobre el tema
preestablecido.

Guia de Entrevista

¢Cudl es la dificultad mas grande del personal en el area de produccion?
A) Ausentismo
B) Falta de capacidad de trabajadores
C) Falta de liderazgo y motivacion
D) Falta de responsabilidad y trabajo en equipo

¢Cuales son las maquinas que considera mas criticas? Considere 8 mas critica 1 menos critica.
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() Tolva de alimentacion
() Fajas transportadoras
() Trituradora

() Laminadora

() Mezcladora

() Extrusora

() Bomba de vacio

() Cortadora

Estarias dispuesto a participar de un programa de capacitacion y entrenamiento para colaborar en
el mantenimiento de las maquinarias de la linea de produccion.

()Si

( )No

¢ Qué consideras que es el mayor problema que se tiene la méaquina? (X) Marque

( ) Falta de mantenimiento preventivo

() Mal uso

() Falta de recursos para su buen funcionamiento

( ) Mala planificacién

La entrevista se realizé a los 8 trabajadores que realizan actividades en el area de produccién. Se

obtuvieron los siguientes resultados.
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Figura 13.

Factores de dificultad de personal en planta.

¢Cual es la dificultad mas grande del personal en
el area de produccion?

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

La dificultad mas grande del personal del area de produccion es la falta de capacidad de los
trabajadores.

Figura 14.
Magquinarias Criticas

éCuales son las maquinas que considera mas
criticas?

m Tolva de alimentacién m Fajas transportadoras ® Trituradora
M Laminadora Mezcladora W Extrusora

Bomba de vacio Cortadora

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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La maquina més critica para los trabajadores es la extrusora, la cortadora y la mezcladora.

Figura 15
Participacién de Programa de Entrenamiento

Estarias dispuesto a participar de un programa
de capacitacion y entrenamiento

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

De los 8 trabajadores que participaron en la entrevista 6 estan dispuesto a capacitarse y entrenar
para realizar los trabajos de mantenimiento por si solos.

Figura 16

Problema de Maquinaria

¢Qué consideras que es el mayor problema que tienen
las maquinas?.

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021
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El mayor problema que presentan las maquinas segun los mismos operarios es la falta de
mantenimiento preventivo.
3.14.4. Ordenes de mantenimiento

Es el formato que se utilizd para lograr la ejecucion del programa del mantenimiento
Preventivo. En estas 6rdenes se van anotando los trabajos que hay que efectuar en cada maquina,
por cada tarea que se debe realizar y el tiempo estimado para ejecutarlo. Una vez cumplida la
orden son devueltas al area encargada. Estas 6rdenes son diferentes para cada tipo de empresa,
depende las actividades que realizan o la cantidad de maquinas que tiene. Se present6 un
formato nuevo para la empresa, debido a que la ficha inicial no contaba con datos como:
duracidn de reparacion, materiales utilizados y observaciones. El realizar estas 6rdenes ayudara a
que se cumpla con el plan de mantenimiento establecido anteriormente, de esta manera se
evitaran las fallas constantes de las maquinas y también se podra aumentar la productividad
debido a que al realizar estas 6rdenes en el plazo establecido se reduciran todos los problemas
que presenta el objeto de estudio. Las ordenes de mantenimiento preventivo de la empresa
Ladrillera Latesa S.A.C las llevara a cabo el Técnico encargado junto con los operarios que se
encuentran capacitados para realizar estas tareas de mantenimiento preventivo.

Tabla 29.
Hoja de Orden de mantenimiento

Orden de mantenimiento preventivo
Maquina
Fecha
ITEM DESCRIPCION TIEMPO PROMEDIO
1
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2
TOTAL TIEMPO
(MINUTOS)
OBSERVACIONES

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

3.15. Determinacién de causa raiz de los problemas encontrados.

Figura 17.

Diagrama causa raiz

clientes
Menores
Reduccion de Baja calidad del Baja calidad de
personal producto producto

Baja
productividad
Baja calidad de
Baja antenimiento
disponibilidad

capacitado
P so inadecuadd
de magquinas
Maguinas
antiguas Mala
nla nificacion
.. Falta de
Mala programacion ; L
de mantenimiento ormacion
Fallas de
madquinas
Perdida de
produccion

Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021
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Por medio del Diagrama del Arbol con informacion del diagrama de Pareto se pudo
encontrar que la baja productividad se debe principalmente a las fallas de las maquinas,
mala planificacion del mantenimiento, la falta de formacién del personal y los excesivos
mantenimientos correctivos.

Tras la realizacion del andlisis se encontré que la causa raiz a los problemas
encontrados son las pérdidas de produccion en planta, por eso, se plantearon las propuestas
de solucidn orientadas a atacar dichas causas.

3.16. Andlisis de factores que influyen o limitan los resultados

La aplicacion de esta herramienta es irrelevante en el factor tiempo ya que los resultados
se veran de acuerdo con el tamafio de la organizacion aparte para su éxito se requiere un cambio
de cultura general a su vez que no puede ser introducido por imposicién si no por
convencimiento.

A continuacion, se mencionaran algunas limitaciones que generalmente se presentan en el
momento de implementar la filosofia Mantenimiento productivo total (TPM) en la empresa
LATESA S.A.C.

e No se cuenta con un &rea de mantenimiento netamente.

e No se destina un presupuesto destinado a dicho area

e Existe mucha rotacién de personal

e No se cuenta con herramientas, equipos ni un lugar de almacenamiento.
e Fuerte resistencia al cambio por parte del personal

e Falta de compromiso por parte del empleador y encargados de area
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CAPITULO IV. RESULTADOS DE LA INVESTIGACION.

4.1. Planteamiento alternativas de solucion a la problematica encontrada (identificacion
técnica de requerimientos, descripcion de alternativas)

Ya teniendo en cuenta los principales problemas que existen en el proceso de
produccion de ladrillera LATESA S.A.C, donde se destaca las fallas constantes de
maquinas, falta de planes de mantenimiento generando pérdidas de produccion, tiempos
muertos e incluso accidentes.

También se encontrd que no existia Mantenimientos Preventivos que todo se
realizaba a ultima hora, esperando que alguna maquina se malogre para recién arreglarla,
comprar repuestos, buscar un técnico que lo arregle siendo la mayoria de estas tareas
sencillas de realizar creando grandes pérdidas de produccion en la ladrillera. La falta de
personal capacitado y entrenado para hacer cambios de piezas, reparaciones, ajustes
menores para continuar con la produccion.

En base a lo observado se plantea 8 alternativas de mejoras del mantenimiento
basadas en 8 pilares del TPM ya que el cuello de botella se encuentra en la falta de
mantenimiento y como incrementar la productividad de la linea de produccién.

4.1.1. Descripcién de alternativas de solucion

1) Aplicacion de las mejoras enfocadas

Las mejoras enfocadas nos ayudarian a maximizar la efectividad global de equipos,
procesos y planta buscando la eliminacién de despilfarros que presenta la planta.
Este procedimiento sigue los pasos del ciclo PHVA.
Una vez que sabemos cuales son los problemas como la falta de un programa de

mantenimiento y falta de personal capacitado para hacer tareas de mantenimiento.
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Mantenimientos que se pudieron evitar con un mantenimiento Preventivo.

Tabla 30.
Costos de puesta en marcha.
TIPO DE COSTOS DE PUESTA
DESCRIPCION FECHA
MANTENIMIENTO EN MARCHA

Cambio de cableado extrusora M. Correctivo S/378.00 14/07/2020
Cambio de tablero electrico M. Correctivo S/1,400.00 29/07/2020
Cambio de motor 15 HP M. Correctivo S/1,647.00 29/07/2020
Cambio de polines M. Correctivo S/100.00 17/08/2020
Cambio de correas M. Correctivo S/293.00 18/08/2020
Cambio de polines M. Correctivo S/96.00 18/08/2020
Cambio de ejes de cilindros M. Correctivo S/2,780.00 25/09/2020

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Se creara una estructura del proyecto, con la ayuda de grupos de trabajo,
supervisores, personal técnico e ingenieros. Buscando la creacion de fuertes estructuras
participativas. Se identificara la situacion actual, buscando encontrar las principales perdidas
de la linea de produccién. Logrando un aumento del Tiempo Medio entre Fallos del 15 % y
una reduccion del coste de mantenimiento del 50% en la produccion del ladrillo después de
su implementacion.

Se diagnosticaréa el problema buscando solucionar los problemas con la ayuda de los
grupos para después poder evaluar las fallas asi como formular el plan de accion, eliminar
las causas que ocasionan los problemas con el apoyo de operarios de las maquinas.

Siendo el objetivo de las mejoras enfocadas implantar mejoras, planificar las acciones para

eliminar los despilfarros evaluando los resultados, estandarizando los procesos que mejoren
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y ayuden a futuras aplicaciones.

2) Aplicacion del Mantenimiento autonomo

Estas actividades se deben realizar diariamente por los operarios de las maquinas de
la linea de produccién son actividades como:

e Inspecciones

e Lubricacion

e Limpieza

e Intervenciones menores

e Cambio de piezas
Y siempre observando las posibles mejoras que se puedan realizar y con estas acciones
poder mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento.
El Mantenimiento Auténomo debe seguir estandares ya preparados realizados con el apoyo
de los encargados de mantenimiento, los operarios de las maquinas y profesionales técnicos.
Todo los que estén relacionados con el mantenimiento de las maquinas deben ser
capacitados, entrenados para lograr tener las competencias necesarias para dominar la
maquina que este bajo su responsabilidad.

A) Diferentes tipos de fallas que se encuentran en la ladrillera LATESA S.A.C

Tabla 31.
Tipos de fallas en planta

Fallas pequefas Detalle del inconveniente
Por suciedad Polvo, basura, aceite y oxido
Por trepidacion Corrosion, desgaste y deformacion
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Calentamiento, vibracién y alteracién de
Por anormalidad
color

Por dafio Ralladura, aplastarian y deformacion

Falta de aceite, aceite sucio, aceite
Condiciones basicas de lubricacion
inapropiado

Mala colocacion de tapa, excesivo apriete,
Ajustes y aprietes
falta arandela

Para limpieza Estructura de la maquina, protecciones

Para apriete de piezas Protecciones, tamafio, apoyo y espacio

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

= Se ha creado un lugar de trabajo grato y estimulante
Realizar trabajos en ambientes seguros, libres de ruido y elementos de trabajo necesarios.
Orden en el area, ubicacion adecuada de herramientas y materiales de trabajo eliminando
esfuerzos innecesarios.

= Limpieza como medio de verificacion de funcionamiento del equipo
La de limpieza ocasiona defectos de calidad de productos y paradas no programadas.

= Empleo de controles visuales
Como puntos de lubricacion con codigo de colores, sentido de giro contrario, brazos de
maquinas, se deben marcar para evitar malos montajes y accidentes al momento de puesta
en marcha.

B) Aplicacion del Mantenimiento preventivo o programado
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El MP o Mantenimiento Programado es el pilar mas importante en la busqueda de beneficios

de la empresa, con el objetivo de cero averias mejando la productividad de la empresa.

Nuestro indicador seran las ordenes de mantenimiento que se cumplen a cargo del operador
junto al tecnico de mantenimiento realizaran dicha tarea como las inspecciones, cambios de
piezas o reparaciones pero con un estandar de trabajo, la forma, los cuidados, caracteristicas
de calidad, ejecucion, herramientas que usaran y otros elementos necesarios para cumplir la

orden.

Etapas del mantenimiento preventivo

1. Obtencion de la informacion del MP antes de aplicar el TPM

(N° de ordenes de Mtto. Realizadas / N° de ordenes de Mtto. Recibidas) * 100
2. Se realizara el inventario basico de maquinas

3. Obtencion del nivel de criticidad de cada maquina, con el cual podremos estar informados
que maquina es la que se debe priorizar el mantenimiento preventivos debido a sus altos
costes de reparacion, dificultad para arreglarlo, falta de piezas o repuestos, llevar mucho

tiempo para su reparacion que todo esto ocasionaria muchas perdidas para la empresa.

e Factor de costo de reparacion

e Factor de perdida de produccion

e Estimacion de la frecuencia de fallas
e Ponderacion y pesos

e Evaluacion de la consecuencia

e FEvaluacion de la criticidad

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




Universidad
: Andina Repositorio Digital

del Cusco
128

4. Realizar el programa de mantenimiento el cual se realizara previa entrega de las ordenes de

mantenimiento que se deberan cumplir en la fecha y tiempo planificados.
5. Resultado de aplicar el MP
C) Aplicacion del Mantenimiento de Calidad

Verificando y midiendo las condiciones regularmente (instrumentos y técnicas), con el

objetivo de facilitar la operacion del equipo para que no genere defectos de calidad.
El mantenimiento de calidad es:

« Certificar maquinas que no van a generar defectos.

» Observar variaciones técnicas y adelantarnos a cualquier falla.

Estudio de elementos del equipo que tienen alta incidencia en las caracteristicas de

calidad del producto final.

Como el uso de:

Anélisis de fallos y efectos

Tecnologias para medir las condiciones de los parametros del equipo

Técnicas de mejoras enfocadas

Diagramas de flujos de procesos

Diagramas matriciales

Ademas del uso de diferentes instrumentos para realizar predicciones de posibles fallas.

D) Seguridad e higiene
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Por lo que se quiere lograr es bajar los defectos de las maquinas porque es una fuente de
peligro desarrollando las 5 S que es la base de la seguridad, la creacidn de la percepcion en
los trabajadores, para la identificacion de riesgos, formar personal que valore sus maquinas

de trabajo para asumir mayor responsabilidad por su seguridad y salud.

Buscando el incremento de la productividad (Maximizar la capacidad del equipo) haciendo
un trabajo seguro, desarrollando al personal creando conciencia en cada uno de ellos en

seguridad logrando prevenir accidentes y creando lugares de trabajo seguros.
Pasos para implementar el pilar de la seguridad e higiene.
Paso 1: Seguridad en la limpieza inicial utilizando.
» Mapas de seguridad
« Andlisis de riesgo potencial
« Conocimiento basico del equipo
 Identificacion de fuentes de contaminacion
Paso 2: Mejorar de equipos que producen trabajos inseguros.
Paso 3: Estandarizacion de las rutinas de seguridad

Paso 4: Desarrollo de personas competentes para la inspeccion general del equipo sobre

seguridad.
Paso 5: Inspeccion general del proceso y entorno

Paso 6: Revision de procedimientos estandar y mejora continua.
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E) Gestién Visual

Se usa el lenguaje grafico para comunicar la situacion actual de una actividad para

intervenirla, mejorarla 0 mantenerla.

El cual se plasmara en elementos graficos con las variables y se tomaran acciones por el
encargado. Para facilitar las operaciones del que tenga que realizar el mantenimiento se

debe buscar mejorar la seguridad en la busqueda de cero accidentes.
El TPM se ayuda con la gestion visual que incluyen las siguientes ayudas:

e Ayuda para la productividad
e Documentos de trabajo

e Control de trabajo

e Control de produccién

e Control de calidad y proceso
e Informacion sobre el progreso

e Ayudas visuales para el equipo

Todos estos instrumentos son usados en cualquier de los 8 pilares del TPM segun las

soluciones que se quiera dar a la problemaética encontrada.
F) Direccion por politicas

Es empleado para asegurar el crecimiento a largo plazo de la implementacion de todos los
pilares del TPM previniendo cualquier ocurrencia fuera de lo planificado u ocurrido en la

ejecucidn de las actividades programadas.
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Permite coordinar las actividades de cada persona y equipo humano para el logro de los

objetivos en forma efectiva, logrando organizar y dirigir la totalidad de actividades del

grupo.

e Proceso que planificara como lograr mejorar el mantenimiento empleando el ciclo

DEMING.
e Mejorando los sistemas para el logro de objetivos

e Planificando y coordinando todos los niveles de la empresa para el desarrollo y

despliegue de los objetivos.
e Formulando los metas y planes de mantenimiento.

Centrandose en el sistema productivo desde la identificacion de actividades mas adecuadas
que se debe realizar en la linea de produccion asegurando que las actividades son

efectivamente implantadas, realizadas con correccion y en el momento correcto.
Estableciendo propdsitos y objetivos estratégicos y en la accion diaria para su logro.
G) Gestidn del mantenimiento

Desarrollar en la ladrillera una alta capacidad de adaptacion y cambio, logrando identificar

las fuerzas internas.

Creando, conservando, distribuyendo y utilizando el conocimiento como una forma de
lograr transformaciones efectivas y fortaleciendo la posicion en mercados tan

competitivos.

En este escenario buscamos construir capacidades de aprendizaje y creacion de
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conocimiento en toda la empresa.

Creacion de una planta inteligente, apoyandose en el registro y conservacion de la

experiencia adquirida por los trabajadores en el cuidado y conservacion de las maquinas.

Ya que cada reparacion e inspeccion de un equipo se constituye en un proceso de
generacion de conocimiento el cual debe ser registrado. En otras empresas el dato existe,

pero no puede generar informacion por falta de interpretacion.

Para generar conocimiento necesitamos informacién. El TPM ayuda a que la ensefianza de
cada evento se conserve y transfiera a los demas integrantes de la fabrica evitando su

repeticion en el futuro.
Para generar y conservar conocimiento es importante:

e Aprendizaje a través del analisis y solucion de averias.
e Motivar a los trabajadores a ensefiar los conocimientos adquiridos.

e Formacion

Empleo del conocimiento en mantenimiento, debido al avance en la tecnologia de las
maquinas, las empresas requieren mayor nivel de formacién del personal técnico y

directivo.

La necesidad de trabajar con informacién confiable. Lo importante es poner en practica los
conceptos y que la toma de decisiones se haga con un fundamento de conociendo existente

en los datos.

La implementacion del TPM en la ladrillera LATESA S.AC., se enfocé en dos pilares el

Mantenimiento Preventivo y el Mantenimiento Auténomo.
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4.2. Seleccion de alternativas de solucion
4.2.1. Situacion actual Mantenimiento preventivo:

El porcentaje obtenido entre las 6rdenes de mantenimiento realizadas y ordenes de
mantenimiento recibidas sera el indicador para el estudio del Mantenimiento Preventivo en la

ladrillera LATESA S.A.C,

(N° de érdenes de Mtto. Realizadas / N° de érdenes de Mtto. Realizadas) *
100

4.2.2. Disefio del plan de mantenimiento Auténomo

Lo primero fue evaluar la situacion actual antes de la aplicacion del TPM. El
Mantenimiento Autonomo y el Mantenimiento Preventivo se realizan en simultaneo logrando
que el trabajador aplique los conocimientos adquiridos en las capacitaciones y entrene cuando se
esté realizando los mantenimientos preventivos, con el uso de los formatos que se disefiaron en el
plan de mantenimiento.

Se logré grandes mejoras debido a las capacitaciones que se les dio a los operarios sobre
el manejo de las nuevas herramientas a su disposicion, conocimiento del TPM, el desarrollo del

mantenimiento, la generacion de informacion y entrenamiento.

(H- Hombre asignadas a capacitacion / H- Hombre totales de la jornada

laboral semanal) * 100
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4.3. Determinacion y ponderacion de criterios de evaluacion de alternativas de solucion

Para seleccionar la mejor propuesta para incrementar la productividad se utilizo
métodos para evaluar tanto datos cuantitativos como cualitativos. Los cuales se plantearon
tres principales criterios de evaluacion, alineados con los objetivos de la empresa los cuales
son:

v Incremento de la produccion
v’ Utilizacion de recursos para el funcionamiento
v' Mejorar la calidad del producto

Determinar la relevancia de cada factor estara presente en la evaluacion de cada
criterio al momento de escoger que alternativa escoger para lo cual se realiz6 una
ponderacion de los criterios presentados en base a la importancia que tienen para la
ladrillera.

A fin de determinar la valoracién de los representantes de la empresa frente a los
criterios de evaluacion, se realizé una reunion con el jefe de mantenimiento y control de la
produccion, Técnico mecanico Rene Cahuana P, se determin0 lo siguiente:

El incremento en la produccion para la compafiia tenia una relevancia 4 veces mayor
que la utilizacion de recursos para el funcionamiento.

Mejorar la calidad del ladrillo tenia una relevancia menor que la utilizacion de
recursos para el funcionamiento, pero igual importancia que el incremento de produccién.
Puntaje Relevancia Incremento

En base a estos datos se elabora la siguiente tabla, en la cual se encontré que
incrementar la productividad era el criterio con mayor importancia y seria el que tendria mas

peso al momento de elegir la mejor alternativa.
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Tabla 32.

Evaluacién cualitativa de criterios.

Incremento  Utilizacidn de Mejorar la

dela recursos para el calidad del Puntaje  Relevancia
Produccion funcionamiento ladrillo
Incremento de la
X 4 4 8 47.61%
Produccién
Utilizacion de
recursos para el 4 X 1/4 4.4 26.19%
funcionamiento
Mejorar la
calidad del 4 1/4 X 4.4 26.2.%
ladrillo
Total 16.8 100.00%

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

La empresa prioriza el incremento de la produccion en ladrillera LATESA S.A.C para lo
cual se eligieron la aplicacion del MP y MA, dos pilares del Mantenimiento Productivo Total.

4.4. Evaluacion cualitativa y cuantitativa de alternativas de solucion

A. Mantenimiento preventivo
La obtencién de esta informacion se realiz6 mediante un estudio antes de aplicar el TPM
en ladrillera LATESA S.A.C., donde se mide el numero de 6rdenes de mantenimiento
recibidas y cuantas de estas ordenes se cumplen. Con esta informacién podemos hallar el

indicador del porcentaje de ordenes atendidas antes de la aplicacion.
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Tabla 33.
Porcentaje de ordenes atendidas antes.
N° de érdenes N° de ordenes % de ordenes
Semanas
recibidas antes realizadas antes atendidas antes
1 8 7 0.8750
2 12.0 10 0.8333
3 9.0 6 0.6667
4 11 10 0.9091
5 10.0 9 0.9000
6 6 4 0.6667
7 7 5 0.7143
8 11 9 0.8182
9 11 8 0.7273
10 9.0 7 0.7778
11 12.0 10 0.8333
12 20.0 14 0.7000

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

La variable Mantenimiento Preventivo mide las ordenes de mantenimiento durante doce
semanas de evaluacion en el area de produccion, la mayoria de estos mantenimientos son

mantenimientos correctivos, es decir,
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Ladrillera LATESA S.A.C., no contaba con un plan de mantenimiento preventivo antes de

aplicar el Mantenimiento Productivo Total.

B. Mantenimiento autdbnomo
La obtencion de la informacion se realizo antes de aplicar el pilar del Mantenimiento Auténomo
durante 12 semanas con jornadas laborales de 48 horas o también 2880 minutos.

Tabla 34.

Porcentaje de minutos en capacitacién antes.

Minutos hombre

Minutos hombre Porcentaje de minutos en
Semana asignadas capacitacion -
totales semanal capacitacion - antes
antes
1 2880 30 0.0104
2 2880 15 0.0052
3 2880 15 0.0052
4 2880 0 0.0000
5 2880 15 0.0052
6 2880 30 0.0104
7 2880 15 0.0052
8 2880 45 0.0156
9 2880 30 0.0104
10 2880 60 0.0208
11 2880 60 0.0208
12 2880 30 0.0104

Fuente. Elaboracién propia Costas y Ccoa 2021.
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En la tabla 32: Se evaluaron los pocos minutos que se les daba de capacitacion en general a los
trabajadores antes de la aplicacion del TPM, durante este tiempo los operarios tenian muy pocas
capacitaciones una sola a la semana por pocos minutos, incluso se diria que eran consejos que se
les daba a los trabajadores lo cual no mostraba una mejora en su rendimiento como trabajadores
por las fallas constantes de las maquinas de la empresa Ladrillera Latesa S.A. Sim embargo en
los meses de octubre, noviembre y diciembre se realiz6 un plan de capacitaciones en temas los
cuales ayudan al trabajador a ser autbnomo, con profesionales técnicos y profesionales que les
ayudaran a como reparar las maquinas y ser un personal capacitado, este tiempo invertido del
1.04 % en promedio de los meses julio, agosto y setiembre de su jornada laboral semanal en
capacitacion es muy corto para que ellos sean unos trabajadores autbnomos en el mantenimiento.
4.5. Priorizacion y programas de soluciones seleccionadas
De acuerdo con las soluciones seleccionadas y los problemas identificadas se da la priorizacion de
soluciones dentro de la organizacion bajo el enfoque TPM de las herramientas irrelevantes y
necesarias para la organizacion son:

e Los valores se dieron una estimacion de 1 bajo-6 alta por importancia de

implementacion.

Tabla 35.

Priorizacién de soluciones seleccionadas

priorizacion SOLUCIONES VALORES ACUMULADO

MANTENIMIENTO
1 6 88%
PREVENTIVO
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MANTENIMIENTO
2 , 4 71%
AUTONOMO

3 CAPACITACIONES 3 56%

Fuente. Elaboracién Costas y Ccoa 2021

4.6. Propuesta de la metodologia de aplicacion

A. Mantenimiento preventivo
e Inventario de los maquinas:

Se establecid un inventario con las 10 maquinas de la linea de produccién para tener el
listado completo de las maquinas. Se ha obtenido mucha informacion importante como la
codificacion, ubicacidén y mantenimientos que se realiza segun su codificacion. Es muy
importante crear informacion para saber cual es la criticidad, y enfocarnos en maquinas con
criticidad alta priorizando las mas importantes de esta manera mejorar la productividad en la
empresa ladrillera LATESA S.A.C.

Tabla 36.

Inventario de maquinas.

3 ) Maquina
Items Area
1 Produccion Tolva de alimentacion
2 Produccion Faja Transportadora 1
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3 Produccion Procesadora

4 Produccién Laminadora

5 Produccion Faja Transportadora 2

6 Produccioén Mezcladora

7 Produccion Faja transportadora 3

8 Produccién Extrusora

9 Produccién Bomba de Vacio

10 Produccién Cortadora

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

e Primer paso: Factor de costo por reparacion
Se evalua la severidad ocasionada cuando falla una de las maquinas a la productividad de la
ladrillera de acuerdo con los costos de reparacion a lo largo de 12 semanas de estudio, mano de
obra, los costos de repuestos y tiempos muertos. La tabla 34, nos da a conocer los costos en los
que se incurren y la severidad segun las consecuencias que se generan en cada maquina.

La severidad puede ser: alta, media y baja

ALTA: mayor a S/. 4,000.00
MEDIA: de S/. 2,000.00 a S/. 4,000.00

BAJA: de S/.0.00 a S/. 1,999.00
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Tabla 37.
Costo por reparacion.
COSTO SEVERIDAD
ITEMS MAQUINA
TOTAL ALTA MEDIA BAJA
Tolva de
1 S/. 1637.00 X
alimentacion
Faja Transportadora
2 S/. 1933.00 X
1
3 Procesadora S/.6,864.00 X
S/.4,005.00
4 Laminadora X
Faja Transportadora
5 S/.766.00 X
2
6 Mezcladora S/.3,043.00 X
Faja transportadora
7 S/.1,031.00 X
3
8 Extrusora S/1.7,773.00 X
9 Bomba de Vacio S/.1,446.00 X
10 Cortadora S/.2,440.00 X

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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Segundo paso: Factor de pérdida de produccion

Para el factor de perdida se considera lo siguiente:

e Tiempo de parada: Es el tiempo que se pierde cuando una maquina deja de funcionar
por una falla hasta que se repare.

e Produccién por hora: La capacidad de produccion de cada una de las maquinas limita la
capacidad de la planta. La produccion por hora es ideal y tiene que ver con la
disponibilidad de cada una de las maquinas de la linea de produccion si una falla lo mas
probable es que no se cumpla con el porcentaje de produccién promedio.

e Pérdida de disponibilidad: Al fallar una maquina se pierde la disponibilidad de toda la
linea de produccion y no se produce hasta que se solucione el problema. Ahi la
importancia de que los mantenimientos sean planificados y no correctivos, entonces se
concluye que el mantenimiento en la ladrillera LATESA S.A.C., tiene que seguir
programas y estandares que se cumplan con rigurosidad.

Tabla 38.
Perdida de disponibilidad.

PERDIDA DE PERDIDA DE PRODUCCION

FACTORES DISPONIBILIDA POR MANTENIMIENTO
D CORRECTIVO
TIEMPO

PROMEDIO PERDIDA DE

ITEM ALT MEDI BAJ DE PRODUCCIO
MAQUINA Sl NO
S A A A REPARACIO N
N EN (Unidades)
MINUTOS
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Tolva de

1 X 180 5400
alimentacion
Faja

2 Transportador X 250 7500
al

3 Procesadora X 101 3030

4 Laminadora X 150 4500
Faja

5 Transportador X 0 0
az

6 Mezcladora X 45 1350
Faja

7 transportador X 116 3480
a3

8 Extrusora X 120 3600
Bomba de

9 X 30 900
Vacio

10 Cortadora X 90 2700

Fuente. Elaboracién propia Costas v Ccoa 2021.
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Se desarrollé el segundo paso: En el caso de ladrillera LATESA S.A.C., la perdida de
produccion se da con cada ocurrencia de una falla no planificada. Evaluando el tiempo promedio
en que se da el mantenimiento correctivo en las 12 semanas de observacion resulta que todas las
maquinas son indispensables por lo que si una llega a parar una toda la linea debe parar hasta que
se corrija “MANTENIMIENTO CORRECTIVO™.

e Tercer paso: Estimacion de la frecuencia de fallas
Cada maquina falla de diferentes formas, la maquina que ha fallado mas veces durante el estudio
de 12 semanas de la linea de produccion tuvo el mayor impacto negativo en el proceso

productivo. Lo que ha permitido conocer la frecuencia con la que falla cada maquina.

FRECUENCIA TPEF
1 TPEF <1000
2 100 < TPEF < 1000
3 100 < TPEF <10
4 1<TPEF<10
5 TPEF <1

Formula para calcular el Tiempo Promedio Entre Fallas:

TPEF = (Tiempo total de corrida / N° de fallas)

A continuacion, en la tabla 34: Se ha obtenido el Tiempo Promedio Entre Fallas en el area de

produccion de la ladrillera LATESA S.A.C., asi como también la frecuencia que méas adelante
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servira para obtener la criticidad de cada maquina en los 3 meses en los que se realizo el estudio.

Tabla 39.
Tiempo promedio entre fallas.
TIEMPO DE N° DE
MAQUINA TPEF FRECUENCIA
CORRIDA FALLAS
Tolvade
2325 3 77.5 3
alimentacion
Faja
Transportadora 232.5 1 232.5 2
1
Procesadora 2325 7 33.21 3
Laminadora 232.5 5 46.5 3
Faja
Transportadora 232.5 0 232.5 2
2
Mezcladora 232.5 1 232.5 2
Faja
2325 1 2325 2
transportadora 3
Extrusora 232.5 4 58.125 3
Bomba de Vacio 2325 3 77.5 3
Cortadora 2325 2 116.25 2

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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e Cuarto paso: Ponderacién y pesos
Los factores que se evaluaron para obtener la criticidad de cada una de las maquinas no
afectan de igual forma su ponderacién. Debido a esto a cada factor se le dara una ponderacion 15
cuando el costo de reparacion supere los S/. 4,000.00 soles y 10 cuando la falla provoque perdida
de produccion. En la siguiente tabla se muestra los factores y los valores de ponderacion.
La ponderacion sera la siguiente:

Tabla 40.

Ponderacion y pesos

Ponderacion

Factor
Costo por reparacion (*) 15
Perdida de produccion (**) 10

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

*Si la reparacion de la maquina supere los S/. 4,000.00 soles
**Se aplica si hay pérdida de produccion.

Los pesos seran estos:

Severidad del costo por reparacion Peso
Alta 4
Media 2
Baja 1

e Quinto paso: Evaluacion de la consecuencia

En la tabla 40: para obtener la criticidad de las maquinas, se tiene que ponderar la
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consecuencia de cada maquina sumando el puntaje de costo de reparacion, perdida de produccion
y la severidad. No todas las maquinas deben tener un puntaje en cada criterio.

Tabla 41.

Evaluacién de la consecuencia.

COSTO DE
MAQUINA ) PERDIDA SEVERIDAD CONSECUENCIA
REPARACION
Tolva de
- 10 1 11
alimentacion
Faja
Transportador - 10 1 11
al
Procesadora 15 10 4 29
Laminadora 15 10 4 29
Faja
Transportador - 1 1
az2
Mezcladora - 10 2 12
Faja
transportador - 10 1 11
a3
Extrusora 15 10 4 29
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Bomba de
- 10 1 11
Vacio
Cortadora - 10 2 12

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

e Sexto paso: Evaluacion de la criticidad

Para obtener la criticidad de una maquina se usé la formula siguiente:

Criticidad = Frecuencia X consecuencia

Para obtener el nivel de criticidad de una maquina se debe cumplir los siguientes intervalos:
Alta =61 amas

Media = 31 hasta 60

Baja = 0 hasta 30

Tabla 42.

Evaluacién de criticidad.

MAQUINA FRECUENCIA CONSECUENCIA CRITICIDAD NIVEL
Tolva de
3 11 33 Media
alimentacion
Faja
Transportadora 2 11 22 Baja
1
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Procesadora 3 29 87 Alta
Laminadora 3 29 87 Alta
Faja
Transportadora 2 1 2 Baja
2
Mezcladora 2 12 24 Baja
Faja
transportadora 2 11 22 Baja
3
Extrusora 3 29 87 Alta
Bomba de
3 11 33 Media
Vacio
Cortadora 2 12 24 Baja

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

En la tabla 42: muestra el nivel de criticidad para cada maquina, las maquinas que
tienen un nivel de criticidad alto son la procesadora, laminadora y la extrusora. Sim embargo
enfocaremos este sistema, en toda la linea de produccion teniendo mayor control en las maquinas
con criticidad media y alta. A las que le aplicaremos los pilares del TPM el Mantenimiento
Autdénomo y Mantenimiento Preventivo.

1) Programa del mantenimiento Preventivo:

El programa de mantenimiento que se uso para implementar el TPM consta de los
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mantenimientos generales que se dan en las ordenes de trabajo y adicionalmente para el buen
funcionamiento del mismo de tareas y actividades como: controles de mantenimiento, visitas o
inspecciones, organizacion, gestion de la informacion y retroalimentacion de los operarios.

Mantenimiento Preventivo permite que se conozcan todas las acciones de
mantenimiento con anticipacion logrando tener una vision global de los costos, tiempos de
mano de obra y recursos que se destinaran en mantenimientos..

A largo plazo con una buena gestién del mantenimiento se pudo estimar el ciclo de vida de los
componentes, contar con el stock de repuestos de esa forma se evitaron fallas en plena
produccion y no se cambiaron repuestos o piezas en optimo estado de funcionamiento por
error.

La programacion del Mantenimiento Preventivo esta basada en la criticidad de cada
maquina donde las principales actividades de mantenimiento se dan en maquinas que
necesiten mantenimiento de inmediato y las que tienen un nivel de criticidad alto y medio. La
razén es que si una de las maquinas para todas tendra que detenerse ahi radica la importancia
de una buena programacion del mantenimiento. Se tuvo en cuenta la programacion de
produccion, los tiempos de mantenimiento para poder intervenir sin ningun problema la
maquina diariamente, semanal, trimestral, semestral o anualmente dependiendo del

mantenimiento y la maquina.
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Figura 18.

Programa de plan de mantenimiento preventivo
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B) Mantenimiento autbnomo
e Disefio del Plan de Capacitacion de Mantenimiento Autonomo

El Mantenimiento Auténomo se aplicd objetivamente en la ladrillera LATESA S.A.C., se
brindd capacitaciones, entrega de material de estudio, entrenamientos en la practica y exdmenes.
Con todas las capacidades desarrolladas se desarrollaron de forma efectiva los mantenimientos
preventivos y correctivos garantizando el funcionamiento correcto de la linea de produccion.
También es muy importante los mantenimientos diarios basicos que son nuevas
responsabilidades de los operarios como la limpieza diaria de las maquinas y deja en orden toda
el area de produccion.

La limpieza diaria trajo a largo plazo el incremento del ciclo de vida de repuestos, evito el
desgaste excesivo de la estructura de las maquinas, perdida de herramientas, o peor aln que
ingresen dentro de las maquinas que en casos no graves solo se pierde la herramienta, pero en
casos graves puede malograr una maquina generando grandes costos de mantenimiento.

Al implementar el TPM se logré reducir las paradas no programadas también se redujo el tiempo
de reparaciones de las fallas gracias a la limpieza y orden, la adquisicion de herramientas y
equipos para realizar el mantenimiento, asi como los repuestos segun la criticidad de las
maquinas. En relacion con el programa de Manteniendo Preventivo se seleccionaron los temas de
capacitacion por que se considerd que son los temas en los cuales deben recibir informacion,

capacitacion y entrenamiento los operarios de las maquinas. Los temas seran los siguientes:
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Cronograma de entrenamiento y capacitacion

Temas Sem1|Sem2|Sem 3|Sem4|Sem 5|Sem 6|Sem 7|Sem 8 |Sem 9|Sem 10|Sem 11|Sem 12 |Duraciéon |Responsable
Introduccion al Mantenimiento productivo total 15 minutos | Daniel
Orden y Limpieza 15 minutos |Kevin
Seguridad FT-01, FT-02 YFT-03 15 minutos |Daniel
Engrasado de chumaceras y lubricacién general 15 minutos | Téc. Oscar
Entrenamiento de uso de cuadro de distribucién 1y 2 15 minutos |Felipe
Limpieza de tambores - TPEF 15 minutos | Téc. Oscar
Estructura y funcidn de polines - TPEF 15 minutos |Téc. Oscar
Seguridad Procesadora 15 minutos | Daniel
Estructura y restauracion de Chutede Fajal,2vy3 15 minutos |Téc. Oscar
Cambio de sin fin, cambio de zaranda y limpieza de camisetas - TPEF 15 minutos |Téc. Oscar
Teoria de motores y correas 15 minutos |Kevin
Cambio de cuchillas - TPEF 15 minutos |Oscar
Seguridad Laminadora 15 minutos |Daniel
Entrenamiento mediciones metro, vernier y nivel 15 minutos |Kevin
Limpieza de extrusora y Cambio de arpiones 15 minutos |téc. Oscar
Teoria molde 15 minutos | Daniel
Seguridad Extrusora 15 minutos | Daniel
Técnicas de cambio y recomendaciones 15 minutos |Kevin
Limpieza de bomba de vacio 15 minutos |téc. Oscar
Seguridad Cortadora 15 minutos |Daniel

Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021
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Después de realizar el analisis de criticad de las maquinas se realizo el plan de Mantenimiento
Preventivo para el area de produccion de la ladrillera LATESA S.A.C., con la formacion de los
operarios y el encargado de mantenimiento se pudo cumplir con el plan de mantenimiento
realizado por los mismos operarios y el encargado de mantenimiento. Esto se dio por las
capacitaciones, delegacion de responsabilidades, y entrenamiento en la practica. Cumpliéndose
con el pilar del Mantenimiento Auténomo con el cual se elimind la limitacion de los operarios
que no podian realizar el mantenimiento cuando ellos son los que mé&s conocen las maquinas
logrando reducir costos de mano de obra tercerizada como técnicos y tiempos entre reparaciones.
4.7. Determinacion de objetivos y metas

La mejora a implementarse en el area de produccién de ladrillos como meta principal es
aumentar la disponibilidad de maquinaria en un 95% con ello incrementando la productividad.

Tabla 43.
Determinacion de objetivos y metas.
PLANEACION DE OBJETIVOS Y METAS

N° ACTIVIDAD OBJETIVOS METAS

Capacitacion del
personal en el uso de Capacitar 14
herramientas y su trabajadores
Aplicar plan de aseguramiento de la organizacion.

1 g Aumentar en un
propuesta de solucion Incrementar la o
85%]a confiabilidad

que equivale a 2

confiabilidad de la

maquinaria de la )
] . horas mas de
linea de produccion .
produccion
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Manejo de check list

Aplicar un cronograma de actividades a

2 realizarse respecto al mantenimiento de

la maquinaria.

por maquina para su
correcto control de
Operacionalizacion
Induccidn al
personal en las 5S y
la importancia del
mantenimiento
Ritmo de produccion
estable
Mejor clima
organizacional y

trabajo en equipo

Existencia de
requerimientos de
piezas 'y

herramientas

Induccién en uso de
check list por

maquina.

Capacitar 14
trabajadores en
medidas seguras de
mantenimiento.
Implementar un
cuadro de
actividades y
funciones por
empleado
Eliminar gastos
adicionales en
compra de las
mismas herramientas

y repuestos.

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

4.8. Etapas de aplicacién de la metodologia de solucion (desarrollo de la intervencion)

Se aplica la filosofia TPM logrando mejorar la productividad en el area de produccion de

la empresa LATESA S.A.C y como objetivos secundarios mejorar la eficiencia, eficacia en

proceso de produccion de ladrillo mecanizado.

De acuerdo con el analisis de la situacion de la empresa se evidencia que los problemas

son constantes ocasionados por la mala ejecucion o inexistencia de mantenimiento a la

maquinaria de la linea de produccion, falta de comunicacion entre el encargado de area y el
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personal en planta de esta manera los procesos de solucion se hard mencion en fases de
implantacion.

Figura 20.
Ciclo PHVA

Semanas de aplicacion
4|5(6(7(8(9(10|11|12|13|14(15

Actividades 1(2(3

PHVA

1. Comunicacién de implementacion del TPM a la direccion .

1.1. Reunion con parte administrativa
1.2. Permiso de aprovacion para implementar TPM
2. Capacitacion introductoria sobre el TPM

2.1. Gerente, Administrativos, trabajadores y terceros.
3.Establecimiento de objetivos y metas
3.1. Planteamiento de hipotesis

3.2. Presentacion de objetivos a la gerencia
3.3. Presentacion del analisis al sector ladrillero
3.4. Presentacion de planes pilotos - antecedentes
4. Diseiio del plan de actividades
4.1. Aprobacion del plan
5. Pasos de implementacion

5.1. Elaborar diagramas

5.2. Aprovacion de fichas tecnicas de maquinas

5.3. Elaboracion de procedimientos

5.4. Aprovacion de check list y fichas de observacion
5.5. Recoleccion de data

5.6. Entrevista a trabajadores

H 5.7. Inventariar y codificar maquinas

5.8. Capacitaciones TPM - programadas
5.9. Medicion de Produccion Antes
5.10.Medicion de disponibilidad Antes
5.11. Compra de herramientas y repuestos
5.12. Apertura almacen

5.13. Sefializacion de planta
5.14. Cumplimiento del programa de Mantenimiento Preventivo
5.15. Inspecciones de planta

5.16. Medicion de la produccion despues

\" 5.17. Medicion de la disponibilidad despues
5.18. Medir mejoras en productividad

5.19. Analisis del cumplimiento de mantenimientos
6. Presentacion de resultados finales -
6.1. Documentar mejoras y autonomia

A

6.2. Charlas de retroalimentacion general
6.3. Presentacion de resultados de la investigacion

PROGRAMADO
REALIZADO

PLANIFICAR=P  HACER=H VERIFICAR=V ACTUAR=A H

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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4.8.1.1. Informacion sobre el TPM
La difusién de la informacion sobre el TPM se realiz6 mediante la presencia del personal
responsables en la gestion de la empresa asi como la participacion integra de todo el personal de
planta llevandose la parte introductora de los beneficios que conlleva implementar y otros
aspectos importantes de esta metodologia en la organizacion los presentes, el personal
administrativo y 10 personales de planta por ello el éxito de la aplicacion de esta filosofia se
imparte en el compromiso y la cooperacion de todo el personal para el alcance de la mejora.

Figura 21.
Evidencia Capacitacion personal de planta

L AR B y el

4.8.1.2. Promocion del TPM
La formacién de un equipo del TPM y las responsabilidades se manifiestan de la siguiente

manera
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a) Encargados de la planta (Kevin costas Rincon y Daniel Huaman)
¢ Realizan la induccion el tema tratado son las politicas de implementacion y
desarrollo del TPM.
e Monitorear y revisar los avances del TPM.
e Asignacion de recursos econdémicos para la implantacion del TPM

e Fomentar el compromiso del personal en planta

b) Encargado del area de produccién (Rene Sullca Condori)
Apoyo en el monitoreo de TPM en planta.
e Monitoreo del personal sobre el cumplimiento del TPM
e Reportes sobre cumplimiento del personal sobre la imparticion del TPM
c) Personal en planta (operadores de la maquinaria) (David Huilla, Benigno Apaza, otros)
e Conservar y controlar convenientemente los recursos asignados
e Participacion en el mantenimiento de sus equipos
e Comunicar oportunamente los principales problemas de las maquinas
4.8.1.3. Objetivos y politicas béasicas del TPM
La politica de mantenimiento en la ladrillera LATESA S.A.C esté alineada a la
metodologia TPM contempla el compromiso documentado del responsable de la organizacién en
apoyo y aseguramiento de la aplicabilidad de la metodologia TPM.
4.8.1.4. Induccion al personal de produccion
Se realizd una capacitacion a los operadores y personal involucrado en el area de
produccidn en dicha capacitacion se trataron temas como actividades y prevenciones antes de

desarrollar el mantenimiento, la importancia del registro y control de las operaciones en
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maquina, la comunicacion efectiva al momento de realizar el mantenimiento respectivo.
4.8.1.5. Desarrollo del mantenimiento autbnomo
Para el desarrollo del Mantenimiento Autonomo se realizé una charla organizada por el
grupo de trabajo de la filosofia TPM la charla tuvo como objetivo concientizar al personal acerca
de la importancia del Mantenimiento Auténomo y se dio a conocer de los formatos de trabajo
que debe manejar el personal de turno en el area de produccion esta charla también fue incorpora
los principios de la 5S y los temas que se abordaron:

Figura 22 Principio de las 5S

1 Eliminar
W— -
Aconsejomos desarrollar
Ordenar el método en 5 semanas,
O Que es n ) rares : 1 todos dedicando 1 semana por
etapa.

Lwego, ol final de las 5

. ; SEmManads, empeIaremaos

leplar de nuevo para mejorar
. as instala . ) yusas de la la sitwacidn.

55 es un tramite de

mejoro continua.

Es con la repeticidn y lo

continuidad con lo que

las buenas costumbres

$€ Van @ Crear,

Estandarizar

Respetar

Fuente. Principios de la ingenieria y la gestién empresarial 2015

Fue la base de la metodologia TPM implementada con éxito en la organizacién no solo
exclusivamente del area de produccidn si no en conjunto de la organizacion los trabajadores
sintieron la necesidad de aplicar a toda la planta para mejorar fue esta base que motivo al
personal en la incorporacion de la filosofia TPM.

El Mantenimiento Auténomo esta referido al principio de las 5S las cuales fueron
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Figura 23.

a. ANTES DE LA APLICACION DE LA 5S: El area de produccion como se ven en las
imagenes las herramientas se encuentran tiradas y hay presencia de basura residuos, total

desorganizacién de herramientas.

Figura 24.
Capturas durante la implementacion de TPM

b. DURANTE LA APLICACION DE LA FILOSOFIA TPM: En las siguientes imagenes se

aprecia la participacion de todo el personal que no solo se involucré en el area de produccion si
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no en otras areas.

Figura 25.

Acumulacion residuos planta

|

h -
e 7 =
NI, ARG

c. DURANTE LA APLICACION DE LA FILOSOFIA TPM: Se evidencian el
mantenimiento de infraestructura fachada de la empresa, asi como la acumulacion de los residuos
que se juntaron durante la ejecucion de las 5s.

Figura 26.

Personal en ejecucion de mantenimientos autbnomos
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d. APLICACION 55 AREA PRODUCCION: Se aprecia la organizacion y mantenimiento

correctivo a la maquinaria todas las actividades fueron planificadas sin perjudicar los dias de

produccion.

Figura 27.
Personal realizando mantenimientos preventivos

e. DURANTE LA APLICACION DE MANTENIMIENTO AUTONOMO: Por otro grupo
de trabajadores se evidencia en el area de produccion se realiza limpieza de piezas de la
maquinaria, lubricacion de maquinarias ajustes e inspecciones sobre averias todo ello fue
realizado en coordinacion con el personal y responsables de area.

Figura 28.
Capturas de los resultados de la base los principios de las 5s
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RESULTADOS: Como se muestra al terminar la jornada se evidencia un entorno mas limpio,
mas ordenado clasificado todos siguiendo los principios de las 5s, Mantenimiento Auténomo
dejando las maquinas totalmente operativas.
PUNTO 0: consideramos este punto como partida la aplicacion de las 5S en la empresa esta
siendo de vital importancia para el éxito en la aplicacion del TPM
Se organizo la planificacion del mantenimiento tanto autbnomos como preventivos brindando
resultados positivos a la organizacion y cumpliendo con los objetivos trazados.
4.9. Seguimiento y control de la implementacién de mejoramiento

Este procedimiento establecerd un conjunto de acciones que llevaran a cabo la
comprobacion de la correcta ejecucion de las actividades de la metodologia (TPM) para evitar
desviaciones significativas de la metodologia se puso en marcha mecanismos de seguimiento y
control.

Las etapas necesarias para un mejor resultado de la metodologia se considera tres puntos
fundamentales para su correcto seguimiento y control.

» Se conoce objetivos y propdsito

» Descripcion de procesos
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» Se mide y mejora su efectividad y eficiencia

= EIl Ciclo PHVA en el mantenimiento
a) Planear: Consiste en establecer metas para los indicadores de resultado y establecer la

manera para alcanzar las metas propuestas.

b) Hacer: Se refiere a la ejecucion de las tareas exactamente como han sido planificadas y en

la recoleccion de datos para verificar los procesos.

c) Verificar: Toma los datos obtenidos en la ejecucion y compara los resultados obtenidos

con lo planificado.

d) Actuar: Se encarga de detectar los desvios y establecer acciones para que no se repitan.

Figura 29.
Ciclo PHVA

DEFINIR
LAS
METAS DEFINIR

ACTUAR LOS
CORRECTIVAMENTE METODOS
QUE PERMITIRAN
ALCANZAR LAS
METAS PROPUESTAS

VERIFICAR LOS EDUCAR Y
RESULTADOS DE ENTRENAR
LA TAREA
EJECUTADA EJECUTAR
LA TAREA
({(RECOLECTAR ~
>
DATOS) \(\

-
\——/\\\ ¥

Fuente. Sistemas de mejora continua SAFE

\.
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Para un buen mantenimiento del nivel de control son necesarias algunas condiciones: definicion
de indicadores y procedimientos (planear); entrenamiento en el trabajo, en recoleccion de datos y
ejecucion de tareas de acuerdo con procedimientos (hacer); verificacion de indicadores
(verificar); mantener procedimientos actuales y en caso de desvios ejecutar acciones correctivas
(actuar). Una organizacion que busque la mejora continua de sus resultados debe tener presente
mantener un buen mantenimiento del nivel de control.

Figura 30.
Procedimiento de mejora continua TPM

/ ~= MANTENIMIENTO A

ACTUAR

| PLANEAR B  HACER — =

MANTIENE

P

b

“1| resutrano NO -~ 1
ACTUAR o ‘) : [ ACOMPANA -

REM. SINTOMA ~ =
il '-‘:__-
[ IDEAS |
ACTUAR 4
« | MEJORA |
BLOQUEO
CAUSA
\ 4

\ —~=— MEJORAS ~e— /

Fuente. Redalyc. Org

Puntos que aborda totalmente la filosofia TPM donde por si esta orienta bajo el enfoque de
mejora continua y por ello para su correcto funcionamiento se desarroll6 una serie de actividades
que aseguran el funcionamiento de la metodologia TPM con las siguientes actividades de
seguimiento y control.

e Elaboracién de documentos de control y seguimiento

e Elaboracién de reportes de inconformidades
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e Realizacion de reuniones planificadas

Tabla 44.
Cronograma de actividades
Actividades cronograma participes
_ Alta gerencia y
Reuniones TPM 1 veces por semana
responsables
Ejecucion de auditorias B Agente externo
1 veces por afio .
externas especialista
Responsables y
Ejecucion de auditorias encargados de la
_ 2 veces por mes i
internas metodologia

TPM

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Las actividades mencionadas en el cuadro son prioridades para dar seguimiento y control para
que la metodologia aplicada no presente desviaciones con respecto a sus objetivos y metas y se
asegure su implementacion en la empresa.

4.10. Analisis de resultados de la implementacion (Barreras, costos)

4.10.1. Resultados de aplicar el Mantenimiento Preventivo:

Los resultados después de aplicar el Mantenimiento Preventivo se obtuvieron con la

formula:

(N° de drdenes de Mtto. Realizadas / N° de 6rdenes de Mtto. Realizadas) * 100
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En los resultados semanales se comprueba el aumento del % de 6rdenes de

mantenimiento que se atendido gracias a la planificacion y organizacion de los mantenimientos.

Tabla 45.
Porcentaje de ordenes atendidas después del TPM.
N° de 6rdenes N° de ordenes % de ordenes
Semanas
recibidas realizadas atendidas
1 15 10 0.6667
2 11 10 0.9091
3 7.0 7 1.0000
4 11 9 0.8182
5 13 13 1.0000
6 6 6 1.0000
7 12 12 1.0000
8 7 7 1.0000
9 10 10 1.0000
10 11 11 1.0000
11 15 15 1.0000
12 11 10 0.9091
Promedio 0.9419

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

En la tabla 45: Se observa que el 94.19% de las ordenes de mantenimiento se han atendido

satisfactoriamente en las 12 semanas de la aplicacion del MA. El 5.81% restante de las ordenes
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de mantenimiento no atendidas a causa de la falta de recursos como herramientas y repuestos, la
falta de responsabilidad de técnicos y mala planificacion del area de produccion.
4.10.2. Resultado de aplicar el Mantenimiento Auténomo

Los resultados después de aplicar el Mantenimiento Preventivo se obtuvieron con la

formula:

(H- Hombre asignadas a capacitacion / H- Hombre totales de la jornada laboral

semanal) * 100

En la tabla 46: muestra que el tiempo de capacitaciones paso de 1.04 % antes de aplicar el
Mantenimiento Auténomo a 3.08% en promedio del tiempo designado a capacitacion, se ha
creado la cultura que todos los dias los trabajadores reciban capacitaciones de 5 minutos y los
responsables de mantenimiento 15 minutos diario para organizar los mantenimientos y realizar
retroalimentaciones.

Tabla 46.
H-Hombre asignadas a capacitacion después del TPM.

Minutos hombre

Minutos hombre ) o Porcentaje de minutos en
Semana asignadas capacitacion - o
totales semanal i capacitacién — Después
Después
1 2880 75 0.0260
2 2880 75 0.0260
3 2880 75 0.0260
4 2880 135 0.0469
5 2880 75 0.0260
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6 2880 75 0.0260
7 2880 75 0.0260
8 2880 135 0.0469
9 2880 75 0.0260
10 2880 60 0.0208
11 2880 75 0.0260
12 2880 135 0.0469
Promedio 0.0308

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

4.10.3. Barreras Al Implementar EI TPM

Uno de los inconvenientes que tiene este proceso es que es necesario hacerlos
paulatinamente, es decir que no se van a tener resultados a corto plazo por tratarse de una
adaptacion de todo un sistema cultural y que tiene una serie de pasos y parametros que se deben
cumplir.

El TPM es un proceso a largo plazo, que necesita aproximadamente de 3 a 5 afios
dependiendo del tamafio de la compafiia y que por ser un proceso de mejoramiento continuo
siempre va a tener vigencia en la empresa, lo que significa que no se termina, solo se renueva.

Es un proceso sistémico o integral y es necesario el apoyo total del empleador con
politicas que lo respalden, no solo con presupuesto sino con participacion por ello es muy
importante el compromiso de la alta gerencia y de todos los involucrados con la filosofia TPM.

El éxito de este proceso nace del factor humano de la empresa el cual debe ser

considerado como un factor y no como un recurso.
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4.10.4. Costos De Implementaciéon

El costo para realizar la aplicacion del TPM

Tabla 47.
Recursos utilizados para la aplicacion del TPM.

Actividades Cantidad Unidad Costo Unitario Costo Total

1. Comunicacion de implementacion del TPM a la

direccion
1.1. reuniOn administrativos 2.00 HH $/.80.00 §/.160.00
2. CapacitaciOn introductoria sobre el TPM $/.0.00
2.1. CapacitaciOn a gerente y trabajadores 1.00 HH $/.160.00 §/.160.00
2.2. Folletos y material de exposicion 17.00 UND 5$/.1.50 §/.25.50
3 Establecimiento de objetivos y metas
3.1. Utiles de escritorio 17.00 UND S$/.3.00 §/.51.00
3.2. Alquiler laptop 15.00 Semanas  5/.25.00 §/.375.00
4. Disefio del plan de actividades
4.1.RevisiOnyaprobacidndelplanporpartedelgerente 2.00 HH §/.120.00  5/.240.00

5. Pasos de implementacion
5.1. Utiles de escritorio para trabajos en
implementacion
5.2. AprobaciOn por parte de consultor externo 1.00 HH $/.90.00 §/.90.00

17.00 UND $/.40.00 5/.680.00

5.3. Capacitacion externa 5.00 Capi\gzac'o §/50.00 /25000
5.4. Capacitacion interna 15.00 Capf\‘zzac"’ §/1500 /22500
5.5. Entrevista a trabajadores 17.00 Trabgjsador $/300  $/5L00
5.6. Inventariar y codificar maquinas 10.00 Stickers S/.7.00 $/.70.00
5.8. Compra de herramientas y repuestos 1.00 UND $/.4,930.00  5/.4,930.00
5.9. Apertura de almacén 1.00 UND S/.756.00 §/.756.00
5.10. Sefializacion de la planta 15.00 UND S/.7.00 §/.105.00
5.11. InspecciOn de planta —interna 2.00 HH S/.65.00 §/.130.00
6. PresentaciOn de resultados finales
6.1. Auditorias 2.00 HH S$/.100.00 §/.200.00
6.2. Gastos varios 1.00 UND S$/.300.00 $/.300.00
TOTAL §/.8,798.50

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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En la tabla N° 47: Se considera los recursos usados para la aplicacion del TPM donde se ha
considerado la comunicacion de la implantacion del TPM, capacitacion introductoria sobre el
TPM, el establecimiento de objetivos y metas, el disefio del plan de actividades, pasos de
implementacion y la presentacion de resultados finales.

Tabla 48.
Costo de mantenimiento antes y después.

1|Tolva de Alimentacion TA-01 15 $/.1,087.00] S/.550.00
2|Faja Transportadora N° 1 FT-02 13| §/.1,252.00| S/.681.00
3|Procesadora PT-03 42| S/.4,613.00| S/.2,251.00
4|Llaminadora LM - 04 35| 5/.1,998.00| S/.1,561.00
5|Faja Transportadora N° 2 FT-05 11|  §/.650.00f S/.115.00
6|Mezcladora MZ-06 31{ 5/.1,880.00| S/.1,162.00
7|Faja Transportadora N° 3 FT-07 13| S/.2,313.00] S/.730.00
8|Extrusora EX-08 42| 5/.5,540.00| S/.2,232.00
9|Bomba de Vacio BV-09 21 S/.1,213.00{ S/.233.00
10{Cortadora CT-10 39| S5/.1,654.00| 5/.786.00
TOTAL $/.22,200.00(5/.10,301.00

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

En la tabla N° 48: Se observa los costos de mantenimiento ya sean repuestos y mano de
obra de manera comparativa antes de aplicar el TPM y después de implementarlo. Donde se ve
una reduccion en los costos de mantenimiento por los mantenimientos correctivos, menos
compras de repuestos a Ultima hora y ya no se necesitaba a técnicos que cobraban una cantidad
alta por simples mantenimientos ya que ahora lo hacian los propios trabajadores, donde también
pudimos apreciar la capacidad que ellos tenian y solo les faltaban las herramientas para realizar

dichas tareas de mantenimiento.
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Tabla 49.

Beneficio del periodo.

Resumen
Antes S/.22,200.00
Después S/.10,301.00
Beneficio del
periodo S/.11,899.00

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Andlisis costo — beneficio

Tabla 50.

Andlisis costo - beneficio.

Total
Beneficio del periodo S/.11,899.00
Costo de implementacion
S/.8,798.50
TPM
Beneficio Econémico 1.35

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Se compara el beneficio logrado en los meses de octubre, noviembre y diciembre en los costos
de mantenimiento con los costos de mantenimiento de julio, agosto y setiembre frente a la
inversion por aplicacion del TPM en las que el beneficio econémico represente el 1.35 del costo

de implementacion.
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Tabla 51.

Utilidad ladrillera Latesa S.A.C.

INGRESOS Y GASTOS MENSUAL POR MES

Transaccion Agosto Septiembre ~ Octubre Noviembre  Diciembre
VENTAS S 106,402.80 | S/ 150,675.10 | S/ 169,739.39 | S/ 204,838.70 | §/ 222,520.34 | §/ 212,827.40
GASTOS S 117,650.39 | S/ 121,874.33 | S/ 124,004.50 | 5/ 170,783.63 | §/ 127,828.38 | §/ 121,371.64
UTILIDAD NETA ) (11,247.59) § 28,800.77 § 4573489 § 34,055.07 § 94,691.96 § 91,455.76

SUMATORIA S (11,47.59)[ § 17,553.18 | 63,288.07 |$ 97,343.14 | § 192,035.10 | § 283,490.86

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

La Aplicacion a la ladrillera Latesa S.A de la filosofia TPM fue todo un éxito gracias a la
colaboracion del personal de planta y la decision de la alta gerencia. El siguiente cuadro resume
la utilidad en los meses en que se realizaron los estudios y se aplica el TPM para mejorar la
productividad. Cabe resaltar que se vio un claro aumento en las utilidades de la empresa ya que
se aumento la productividad, hubo menores fallas en las maquinas y se gasté menos en
mantenimiento.

4.11. Analisis estratégico de solucion
4.11.1. Analisis descriptivo
4.11.1.1. Andlisis descriptivo de la variable independiente

a) Mantenimiento preventivo

Evaluacion de las 6rdenes de mantenimiento de la empresa Ladrillera LATESA S.A.C.
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Figura 31.

Comparacion de Mantenimiento Preventivo
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Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021

En la Figura 27: Después de la aplicacion del pilar del Mantenimiento Preventivo se
observa que las 6rdenes de mantenimiento atendidas antes en promedio eran de 78.51 % y
después de la aplicacién correspondia un 94.19 %. Entonces podemos decir que la aplicacion
mejoro el cumplimiento de las ordenes de mantenimiento en 15.67% atendidas en el tiempo,
fecha y hora planificadas en el programa de Mantenimiento Preventivo realizado por los propios

operarios de las maquinas junto a la ayuda del encargado de mantenimiento.
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b) Mantenimiento Auténomo:

Figura 32.
Comparacion de mantenimiento Autonomo
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Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021

En la Figura 28: Se comparé los minutos asignadas a capacitacién semanal por trabajador, en
esta dimension se observa un aumento considerable, resultado de que antes de la aplicacion del
Mantenimiento Auténomo las capacitaciones se daban una vez por semana debido a alguna
accion indebida, fallas, comunicados, etc. Ahora las capacitaciones se realizan en la empresa
cada dia por 15 minutos.

Se cre6 un programa de capacitaciones con temas importantes en los que se capacita a los
operarios en temas especificos del plan de Mantenimiento Preventivo durante 12 semanas, el
promedio del tiempo que se les dedica a la capacitacion y entrenamiento de los trabajadores para

que alcancen mejores niveles de preparacion ayudan a que puedan cumplir de mejor forma las

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




176

tareas encomendadas aumentando de 0.99% de minutos asignados a capacitacion por persona
durante su jornada semanal a un 3.07% de minutos asignados a capacitacion por persona durante
su jornada laboral.
c) Analisis descriptivo de la variable Dependiente
1 Eficiencia:

Figura 33.
Comparacion de Eficiencia
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Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021

En la figura 29, se evalUa la eficiencia de la disponibilidad de la linea de produccién funciona sin
fallar durante la jornada laboral. La eficiencia al aplicar el TPM subia a 83.80 % de 71.87 % lo
que significa que se produce durante mas horas, se utiliza mejor la mano de obra, las maquinas
no presentan fallas por falta de mantenimiento y en caso presente fallas se da a causa de factores

externos.
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2 Eficacia:

Figura 34.

comparacion de eficacia
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Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021

En la figura 30: Después de la aplicacion del TPM la produccion semanal promedio fue de 48600
unidades de ladrillo lo que significa que la eficacia de la produccién mejoro incrementandose de
69.21% a 85.92% en promedio.

Esta mejora permite a la empresa ladrillera LATESA S.A.C., satisfacer la alta demanda de

ladrillo en el mercado cusquefio aumentando significativamente las utilidades.

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS




¢ Universidad

Andina Repositorio Digital
del Cusco
178
Productividad:
Figura 35.

comparacion de Productividad
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Fuente. Elaboracion Costas y Ccoa 2021

En la figura 31: La aplicacion del TPM mejoro la productividad del &rea de produccion de la
ladrillera LATESA S.A.C., gracias a la reduccion de las fallas de las maquinas, menores tiempos
en que se reparan y mayor capacidad de produccion de las maquinas generando mayor cantidad
de ladrillos producidos; cuyos resultados antes y después fueron de 53.78% y 73.20%
respectivamente en promedio de las 12 semanas de evaluacion.
d) Analisis Inferencial
e Hipotesis general: La aplicacion del TPM mejoro la productividad en el area de
produccion de ladrillos de la empresa ladrillera LATESA S.A.C., para el periodo 2021.

Al verificar la hipotesis general, lo primero fue determinar que los datos obtenidos correspondan
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a la serie de productividad antes y después los cuales deban tener un comportamiento

paramétrico.

Tabla 52.
T-Student de la productividad antes después.
Productividad Productividad
antes después
Media 0.5378 0.7320
Varianza 0.011142857 0.0057125
Observaciones 12 12
Coeficiente de correlacion de Pearson 0.465547416
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 7
Estadistico t -5.134430761
P(T<=t) una cola 0.00067351
Valor critico de t (una cola) 1.894578605
P(T<=t) dos colas 0.00134702
Valor critico de t (dos colas) 2.364624252

Fuente. Elaboracién propia Costas y Ccoa 2021.

En la tabla 52: La productividad se mejor6 de 53.78% a 73.20%, comparando en el analisis
inferencial el antes y el después en relacion con la productividad, resulta que la media de la
productividad después es superior a la media de la productividad antes.

En conclusién, se rechaza la hipétesis nula en la que sefiala que la aplicacion del TPM no mejora
la productividad y se acepta la hipétesis alterna, donde la aplicacién del TPM mejora la

productividad de la linea de produccion de la ladrillera LATESA S.A.C.

e) Analisis de la primera hipoétesis especifica
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La aplicacion del TPM mejoro la eficiencia en el &rea de produccion de ladrillos de la ladrillera
LATESA S.A.C., para el periodo 2021.

Con la informacion del cuadro podemos contrastar que los datos correspondientes a la serie
muestran un comportamiento paramétrico con respecto a la eficiencia antes y después.

Tabla 53.
T-Student de la eficiencia antes y después

Eficiencia Eficiencia
Antes Después

Media 0.7187 0.8380
Varianza 0.014964286 0.000883929
Observaciones 12 12
Coeficiente de correlacion de Pearson 0.130604165
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 7
Estadistico t -2.520038355
P(T<=t) una cola 0.019904153
Valor critico de t (una cola) 1.894578605
P(T<=t) dos colas 0.039808307
Valor critico de t (dos colas) 2.364624252

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

La prueba T — Student con respecto a la productividad antes y después muestra una significancia
del 0.00, la decision es rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipotesis que dice que la aplicacion
del TPM mejora la eficiencia del area de produccion de la ladrillera LATESA S.A.C., 2021.

Queda demostrado que la media de la eficacia antes es menor a la media de la eficacia después.
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H2: La aplicacion del TPM mejora la eficacia en el &rea de produccion de ladrillos de la

ladrillera LATESA S.A.C., 2021.

El cuadro muestra que la eficacia antes y después reflejan un comportamiento paramétrico.

Tabla 54.
T-Student eficacia antes y después

Eficacia Antes

Eficacia Después

Media

Varianza

Observaciones

Coeficiente de correlacion de Pearson
Diferencia hipotética de las medias
Grados de libertad

Estadistico t

P(T<=t) una cola

Valor critico de t (una cola)

P(T<=t) dos colas

Valor critico de t (dos colas)

0.6921

0.006714286

12

0.91745021

0

7

-6.964977892

0.000109128

1.894578605

0.000218255

2.364624252

0.8592

0.007741071

12

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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4.12. Cumplimiento de objetivos

En la tabla N° 55: Se muestra una mejora en el tiempo de funcionamiento de la linea de
produccion las 12 semanas de prueba realizados en octubre, noviembre y diciembre donde se
tienen menos fallas, errores de los trabajadores y las herramientas para realizar los diferentes
trabajos de mantenimiento, asi como se encuentran capacitados mostrando un promedio de
disponibilidad de la linea de 83.30 %. Gracias a que en estos meses se dio un mantenimiento
planificado que elimina los tiempos muertos que lo generaban trabajadores no capacitados
usaban de forma equivocada las herramientas y maquinaria causando mantenimientos de
emergencia o correctivos los cuales se demuestran en el Diagrama de Pareto que son la causa del

80% de los problemas en la empresa.

Tabla 55.
Eficiencia después de aplicar el TPM.
Horas que L
Horas en Eficiencia
Mes Semanas deberia ) _
_ funcionamiento Despueés
funcionar
1 27 25.4 0.9407
Octubre 2 27 22 0.8148
3 27 21.6 0.8000
4 27 24 0.8889
1 27 23 0.8519
Noviembre 2 27 17 0.6296
3 27 22.3 0.8259
4 27 17 0.6296
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1 27 23 0.8519
Diciembre 2 27 27.0 1.0000
3 27 25.4 0.9407
4 27 23.8 0.8815
0.8380

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

En la tabla N° 56: Se muestra la produccién una vez implementado el TPM en la empresa

ladrillera Latesa S.A. en las 12 semanas donde se trabajé aplicando capacitaciones y

mantenimientos programados logrando una mayor produccion alcanzando las metas establecidas

o la produccién planificada por el jefe de produccién.

Tabla 56.
Eficacia después de aplicar el TPM.
Produccion Produccion o
Mes Semanas Eficacia antes
Planificada real
1 48600 47555 0.9785
JULIO 2 48600 39780 0.8185
3 48600 40727 0.8380
4 48600 44200 0.9095
1 48600 43730 0.8998
AGOSTO
2 48600 28800 0.5926
3 48600 41698 0.8580
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4 48600 32586 0.6705
1 48600 43220 0.8893
2 48600 47200 0.9712
SETIEMBRE
3 48600 47400 0.9753
4 48600 44190 0.9093
0.8592

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Tabla 57.
Productividad después de aplicar el TPM.
o Eficiencia Productividad
Semanas Eficacia Después ] ]
Despues Después
1 0.9785 0.9407 0.9205
2 0.8185 0.8148 0.6669
3 0.8380 0.8000 0.6704
4 0.9095 0.8889 0.8084
5 0.8998 0.8519 0.7665
6 0.5926 0.6296 0.3731
7 0.8580 0.8259 0.7086
8 0.6705 0.6296 0.4222
9 0.8893 0.8519 0.7576
10 0.9712 1.0000 0.9712
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11 0.9753 0.9407 0.9175
12 0.9093 0.8815 0.8015
0.7320

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

En la tabla N° 57: Se muestra la productividad obtenida con la aplicacion del TPM en la empresa
Ladrillera Latesa S.A, después de multiplicar la eficacia por la eficiencia donde se demuestra la
mejora en la productividad en comparacion con la productividad antes de aplicar el TPM.

4.13. Determinacion de escenarios esperados de la solucion

4.14. Valoracion de beneficios esperados

Tabla 58.
Valoracién de beneficios esperados.

1|Tolva de Alimentacion TA-01 15| §/.1,087.00{ 5/.550.00
2|Faja Transportadora N° 1 FT-02 13| §/.1,252.00{ 5/.681.00
3|Procesadora PT-03 42| S/.4,613.00( S/.2,251.00
4{Laminadora LM-04 35| $/.1,998.00| S/.1,561.00
5|Faja Transportadora N° 2 FT-05 11|  $/.650.00{ S/.115.00
6|Mezcladora MZ- 06 31| 5/.1,880.00{ S/.1,162.00
7|Faja Transportadora N° 3 FT-07 13| §/.2,313.00{ 5/.730.00
8|Extrusora EX-08 42| 5/.5,540.00| S/.2,232.00
9{Bomba de Vacio BV-09 21| §/.1,213.00{ S/.233.00
10|Cortadora (T-10 39] $/.1,654.00| 5/.786.00
TOTAL §/.22,200.00{5/.10,301.00

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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En la tabla N° 58: Se observa los costos de mantenimiento ya sean repuestos y mano de obra de
manera comparativa antes de aplicar el TPM y después de implementarlo. Donde se ve una
reduccion en los costos de mantenimiento ya que hubo menos mantenimientos correctivos,
menos compras de repuestos a Ultima hora y ya no se necesitaba a técnicos que cobraban una
cantidad alta por simples mantenimientos ya que ahora lo hacian los propios trabajadores, donde
también pudimos apreciar la capacidad que ellos tenian y solo les faltaban las herramientas para
realizar dichas tareas de mantenimiento.

Tabla 59.
Beneficio del periodo.

Resumen
Antes S/.22,200.00
Después S/.10,301.00
Beneficio
del periodo $/.11,899.00

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

Anadlisis costo — beneficio

Tabla 60.
Analisis costo — beneficio
Total
Beneficio del periodo S/.11,899.00
Costo de implementacién
S/.8,798.50
TPM
Beneficio Econémico 1.35

Fuente.Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.
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Se compara el beneficio logrado en los meses de octubre, noviembre y diciembre en los costos

de mantenimiento con los costos de mantenimiento de julio, agosto y setiembre frente a la

inversion por aplicacion del TPM en las que el beneficio econdmico represente el 1.35 del costo

de implementacion.

Tabla 61.

Utilidad ladrillera Latesa S.A.C.

INGRESOS Y GASTOS MENSUAL POR MES

Transaccion Julio Agosto Septiembre  Octubre Noviembre  Diciembre
VENTAS S 106,402.80 | 5/ 150,675.10 | 5/ 169,739.39 | S/ 204,838.70 | S/ 222,520.34 | §/ 212,827.40
GASTOS S 11765039 | §/121,874.33 | S/ 124,00450 | S/ 170,783.63 | 5/ 127,828.38 | 5/ 121,371.64
UTILIDAD NETA S (11,247.59) § 28,800.77 § 4573489 § 3405507 $ 9469196 § 91,455.76
SUMATORIA ) (11,247.59)| § 17553.18 | & 63,288.07 |§ 97,343.14 | § 192,035.10 | § 283,490.86

Fuente. Elaboracion propia Costas y Ccoa 2021.

La Aplicacion a la ladrillera Latesa S.A de la filosofia TPM fue todo un éxito gracias a la

colaboracion del personal de planta y la decision de la alta gerencia. El siguiente cuadro resume

la utilidad en los meses en que se realizaron los estudios y se aplica el TPM para mejorar la

productividad. Cabe resaltar que se vio un claro aumento en las utilidades de la empresa ya que

se aumento la productividad, hubo menores fallas en las maquinas y se gasté menos en

mantenimiento.
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CAPITULO V. DISCUSION DE RESULTADOS

En la presente investigacion luego de implementar el TPM en la empresa Ladrillera y de
acuerdo con los resultados que se obtuvieron en la practica , la aplicacion del TPM mejoro la
productividad en el &rea de produccion de la empresa Latesa S.A.C , Cusco 2021.

Ya en la préactica se obtuvo una mejora de la productividad en un 53.78 % a 73.20 %, esto
respecto al Pre Test, estos resultados fueron obtenidos gracias al compromiso tanto del
empleador como del personal operativo, esto haciendo uso de dos pilares fundamentales por
tanto se concuerda con Basto Vela, Grease Katherine (2017), que en sus tesis Aplicacion del
Mantenimiento Productivo Total para mejorar la productividad del area de fabricacion de la
empresa Cartonera Huachipa S.A, Lima-2017, Su trabajo tuvo como objetivo el cual se logrd
haciendo uso de los pilares de TPM con ello se logré mejorar la productividad.

Con la aplicacion del TPM mediante el uso de los pilares como el mantenimiento
autébnomo y planificado se obtiene un aumento de la productividad asi concuerda con la presente
tesis Luis Edu Merino Espinoza (2016), en su tesis “Aplicacion del Mantenimiento Productivo
Total para mejorar la productividad del area de produccién de una empresa ladrillera,
Carabayllo, 2016, donde nos comenta que en la investigacion se desarrolla la mejora de la
productividad, la cual se concluy6 que, mediante la aplicacion de mantenimiento productivo
total, mediante el uso de dos pilares basicamente el mantenimiento auténomo y el mantenimiento
planificado se logr6 obtener grandes y significativos resultados los cuales representaron un gran
avance para la empresa.

Mediante el mantenimiento planificado, prevemos paradas de maquina a futuro con lo

cual se obtiene muy buenos resultados en cuanto a la productividad asi lo indica
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Lozano Romero, Sheyla Elisa (2020), en sus tesis “Implementacion de TPM para mejorar la
productividad en la linea de inyeccion en la industria pléstica, Cartagena ,2020 S. A donde nos
explica que la investigacion tuvo como fin general la implementacion de una mejora en la
gestion de mantenimiento en el area de inyeccion sistematizada por el TPM para aumentar la
productividad de las maquinas, se concluyo que fue debido a la falta de mantenimiento
planificado, es por ello que se procedio a la aplicacion de la herramienta, el cual se obtuvieron
muy buenos resultados en cuanto a productividad.

Con respecto a la productividad podemos decir que esta relacionada con distintos factores
segun cada industria, asi concordamos con Francisco David Estuardo Monzén Avila
(2017), en su tesis Disefio de investigacion de reduccion de tiempos muertos aplicando TPM
como herramienta de ingenieria para incrementar la productividad de una planta de prefabricados
de concreto Estuardo 2017, en donde nos explica que en el mencionado rubro a la falta de
limpieza de las maquinas no se podia realizar un trabajo continuo y por falta de un
mantenimiento rutinario se obtenia bajos niveles de productividad, que luego de aplicar el TPM

se pudo aumentar la productividad.
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CONCLUSIONES

1. El resultado obtenido al contrastar el objetivo general nos da como resultado ,la
aplicacion de Mantenimiento Productivo Total en mejora de la productividad del area de
fabricacion de la Ladrillera Latesa S.A.C, la productividad aumento de 53.78 % a 73.20 % en el
area de Produccion.

2. El estado actual de la empresa era de alarmarse ya que los gastos en mantenimiento eran
demasiado elevados a comparacion con los ingresos obtenidos.

3. Quedo demostrado que la implementacion del TPM mejoro la productividad de la
empresa ,obteniendo un incremento en la produccion de ladrillos en 8,121 unidades
aproximadamente por semana, generando un incremento de produccion del 16.71 % en las 12
semanas de aplicacion. También tuvo un impacto en los costos de mantenimiento en las 12
semanas de observacion antes de aplicar el TPM llegando a costar 22 200 nuevos soles y durante
las 12 semanas de aplicacion llego a reducirse a 10 301 nuevos soles debido a la menor cantidad
de mantenimientos correctivos, mayor vida Gtil de los repuestos, mano de obra, disponibilidad de
repuestos en el almacén y mejor cuidado de las maquinas por el personal de mantenimiento. Con
el incremento del 16.71% en las 12 semanas de aplicacion permitié obtener mayor mercado y
ventas de ladrillos en los meses de octubre, noviembre y diciembre que se traduce en 134,420
nuevos soles de ventas extra.

4. Se demostré que con la aplicacion del TPM mejoro la eficiencia y eficacia del area de
produccion de la empresa Ladrillera Latesa, se logré aumentar la disponibilidad de la linea de
produccidn asi como la disponibilidad de la maquinaria.

5. De acuerdo con los resultados de la prueba de T- Student se observo que la media de
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eficiencia antes de la aplicacion es menor a la media luego de haber aplicado el mantenimiento
productivo total ya que los resultados fueron 71.87 % y 83.80 % respectivamente; es decir, que
la mejora fue de 11.07 %.

6. Las mejoras obtenidas por la implementacion de la filosofia del TPM llevo ala empresa a
tener un mejor posicionamiento frente a sus competidores , se fortalecio la confiabilidad por
parte de los clientes hacia los productos ofrecidos por la ladrillera LATESA S.A.C, se redujo los
tiempos de entrega de producto terminado a los clientes , Se logré una mejora en la calidad de
fabricacion de ladrillo mecanizado , se apertura nuevos clientes tanto del sector pablico como

privadas importantes en la region sur del pais.
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RECOMENDACIONES

1. Serecomienda contratar a u ingeniero mecanico escogido con cuidado para la creacion de
un area de mantenimiento especializado netamente en mantenimiento preventivos ya que
la empresa LATESA ha empezado a crecer considerablemente, y necesita formar
personal especializado para evitar pérdidas por paradas no programadas, y falta de
conocimiento especializado por el personal que realiza el mantenimiento autonomo.

2. Creacidén de nuevas 6rdenes de mantenimiento para fallas aun no ocurridas asi poder
describir la actividad, saber que herramientas y repuesto necesitara el area de
mantenimiento y cuando vuelva a suceder ya se tenga un formato descrito evitando
tiempos muertos. Asi como seguir registrando todos los mantenimientos tanto correctivos
como preventivos para crear una base de datos con el fin de poder manejarlo mediante las
TIC.

3. Serecomienda que la ladrillera siga el programa de mantenimiento y este siga siendo
actualizado al pasar del tiempo, a fin de poder asegurar el funcionamiento continuo de la
linea y evitar fallas como se observé antes de aplicar el TPM.

4. Realizar las mediciones de productividad, usando los formatos ya creados asi poder estar
informados cuanto tiempo funciona la linea antes de tener alguna falla, cuanto tiempo se
demoran haciendo los mantenimientos y la cantidad producida se mantenga o llegue a
superar la meta semanal con la calidad adecuada.

5. Realizar seguimientos y evaluaciones a los trabajadores para identificar mejoras en las
maquinas para lograr esto se debe seguir con las capacitaciones y entrenamientos

constantes. Crear nuevas metodologias para evitar la fuga de talentos se recomienda
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estandarizar todos los procesos de mantenimiento para que nuevo personal de
mantenimiento sepa corregir las fallas y cumpla las especificaciones técnicas dadas en las
fichas técnicas.

6. A lagerencia de la empresa ladrillera Latesa S.A.C, a fin de acceder al logro integro de
las metas planteadas, se sugiere involucrar al personal en todo momento para controlar el
mantenimiento autdbnomo y preventivo segun los formatos asignados, apoyando todas as
gestiones necesarias para llevar las tareas de mantenimiento.

7. Como ultima recomendacién, la empresa ladrillera debe innovar su linea de produccion
con maquinaria de mayor capacidad para seguir compitiendo y ganar mas mercado el

mercado sur del Pera.
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ANEXQOS

9.1. Anexo 1: Encuestay guia de entrevista.

GUIA DE ENTREVISTA

APELLIDOS Y NOMBRES: CARGO:

AROS LABORABLES:

PREGUNTAS INTRODUCTORIAS

1. iCOMO TE CONSIDERAS, EN LAS ACTIVIDADES QUE REALIZAS EN LA EMPRESA?

2. iQUE OPINARIAS SOBRE LA EMPRESA?

3. iQUE CAPACIDADES CREES QUE POSEES ¥ QUE PUEDEN SER DE GRAN APORTE
A LA ORGANIZACION?

PREGUNTAS RELEVANTES

4. (CONSIDERAS SUFICIENTE EL HORARIO DE TRABAIO?

¢CUAL ES TU OPINION RESPECTIVA ALA INFRAESTRUCTURA E INSTALACIONES

DE LA EMPRESA?

4QUE ES PARA TI PRODUCTIVIDAD?

{QUE ENTIENDES POR MANTENIMIENTO?

4QUE ES PREVENCION? &Y CREES QUE LO PRACTICAN?

4CON QUE FRECUENCIA REALIZAN LIMPIEZA A SUS CENTROS DE TRABAJO?

10. éCREES QUE EL TRABAJO EN AL EMPRESA ES INDIVIDUALISTA O EXISTE
TRABAJO EN EQUIPOD?

11. (EXISTE ALGUN RECONOCIEMINTO HACIA USTEDES ¥ DE QUE MANERA?

12. iCOMO ES LA RELACION CON TUS COMPARNEROS DE TRABAIO?

13. {CREES QUE ESTAS CALIFICADQ PARA EL PUESTO QUE DESEMPENAS?

14, éCREES QUE LA EMPRESA SE PREUCUPA POR LA FORMACION COMNTINUA DE
SUS TRABAJADORES?

15. éCREES QUE TODOS LOS TRABAJADORES CONCOCEM EL ORGANIGRAMA DE LA
EMPRESA?

16. ¢CREES QUE LOS TRABAIDORES ESTEMN CAPACITADOS PARA LAS ACTIVIDADES
EMN LA ORGANIZACION?

17. dEXISTE ALGUNA CULTURA PREVENTIVA POR PARTE DE LA ORGAMNIZACION EN
EL QUE TODOS USTEDES ESTEN INVOLUCRADOS?

18. é51 HABRIA LA POSIBILIDAD DE HACER UN CAMEBIO ESTARIAS DISPUESTO A
COLABORAR CON ELLO? NO O 51 ¢éPOR QUE?

v

L ®m Nm
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il

&= | atesa

ENCUESTA -

INDICACIONES

LA PRESENTE ENCUESTA BUSCA OPORTUNIDADES DE MEIORA EN EL AREA DE
PRODUCCION Y SU MANTENIMIENTO ¥ SE AGRADECE DE ANTEMANQ SU LLENADOC
COMN LA MAYOR HONESTIDAD POSIBLE.

1. iSE REALIZA MANTENIMIENTO A LA MAQUINARIA DEL PROCESO PRODUCTIVO?

2. éLAS FALLAS 5ON REPORTADAS POR EL PERSONAL?

3. iéEL PERSONAL DURANTE EL MANTENIMIENTO TIENE COMPORTAMIENTO ADECUADO AL
REALIZAR 5US LABORES?

4. iCREE O SUPCNE QUE IMPLEMENTANDO UN PLAMNDE MANTEMIMIENTO DISMINUIRIA LAS
FALLAS Y FACILITARIA LAS ACTIVIDADES?

5. iCONSIDERA QUE LA OPERACION DE LA MAQUINA ES REALIZADA POR UN PERSONAL
CAPACITADO O ENTRENADOD?

6. £51 TIENE ALGO QUE COMENTAR O ANADIR, PORFAVOR INDICALO AQUI?
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9.2. Anexo 2: Especificaciones de trabajo de mantenimiento.

Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Engrasado de chumaceras
Magquina: Cajon alimentador
Mano de obra: 1 operario

Herramientas y equipos
1. Verifique que la engrasadora este con grasa. La sustancia protectora VARV J
presente en los rodamientos es compatible con la mayoria de los lubricantes 1. Llavede %", %", 5/16
en base a petréleo y no es necesario retirarla. La tapa y la base son
tomeadas como unidades pareadas y no son intercambiables. Marque cada 2. Engrasadora
una de ellas antes de separarlas para evitar confundirias con otras tapas o
bases. 3. Marcador
2. Verifique que el eje esté recto, liso y se encuentre dentro de las tolerancias 4. Palanca
comerciales. .
3. Verifique si la grasa presenta excesiva untuosidad o suciedad y defina la 5. Llave inglesa
periodicidad de engrase de acuerdo a esa condicion. En caso de
circunstancias y/o temperaturas fuera de este rango, consulte con un 6. Compresora
proveedor de lubricantes de prestigio.
4. Limpié el DI de la manga de ajuste y eje, retirando cualquier presencia de
aceite o sustancia antiéxido.
5. Cargue completamente de grasa el rodamiento y rellene el depésito a Materiales

ambos lados del rodamiento hasta el fondo del eje. Empuje la grasa por uno | Descripcion | Proveedor

de los lados del rodamiento hasta que salga por el otro lado. En caso de s
aplicaciones de baja velocidad, los rodamientos y chumaceras se pueden Grasa F. Gutierrez

llenar hasta un 100%. Para asegurar 100% de llenado. Agregue la grasa N
final a través las graseras después del armado final, hasta que brote por los Gasolina PetroPeru

alalalo

sellos. Trapos F. Gutierrez

6. Aplique aceite o grasa a las superficies conicas y a las roscas de la manga

de ajuste. Aplique también a la cara interior de tuerca de seguridad.

7. Normalmente, los rodamientos de expansion van centrados en el sello de la

chumacera, entre los rebordes, para permitir que el eje se expanda. Los
ejes que posean mas de un rodamiento tendran solo una chumacera fija.

Por lo general, la unidad fija va instalada junto a la transmision. El
rodamiento fijo absorbe todas las cargas de empuje. Al momento de la

instalacién, recuerde que el apriete correcto permitira al rodamiento
ascender por la manga conica.

8. Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccion

ascendente por el DE conico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segun los valores indicados.

9. Engrase los surcos del sello del rodamiento ubicados en la tapa de la

chumacera y ponga encima el rodamiento, luego de limpiar las superficies

de contacto. Las dos clavijas alinearan la tapa con la mitad inferior de la

chumacera. Cada una de las tapas debe corresponder con su mitad inferior,
ya que estas partes no son intercambiables. Apriete completamente los

pernos con una llave de torque.

Recomendaciones: Se recomienda lubricar con grasa cuando las condiciones existentes sean las descritas en la Tabla

3. Consulte a PPI, cuando dichas condiciones no estén del todo especificadas en la Tabla 3. Las grasas enumeradas en la

lista sirven solo de referencia general. No utilice lubricantes del tipo éster dibasico en rodamientos que tengan portarrodillos de

polimero sin antes consultar con PPI. Consulte a un fabricante de lubricantes de prestigio para confirmar que la seleccion y

aplicacion del lubricante sea la correcta. PPI recomienda usar grasa de aceite mineral del complejo de lito #2 de alta calidad

con una viscosidad de 200 a 250. Se sugiere emplear Mobilgrease XHP222 en aplicaciones que involucren poleas de correas
transportadoras, incluyendo las poleas SSP.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de chumaceras
Magquina: Cajon alimentador

Mano de obra: 2 operario
Herramientas y equipos
1. Primeramente, aliste todas las herramientas para usarlas para no perder 1. Llave N°19
tiempo trayéndolas, con la llave 19 desajuste los pernos y después proceda v
a realizarlo con las manos para no perder mucho tiempo ojo guarde bien los
pernos no los tire porque estos pueden regresar al almacén de materia 2. Combo mediano
prima y entrar a una de las maquinas ocasionando paradas de produccién o
que se rompa algo. 3. Llaveinglesa
2. Lasuperficie en la cual se monta el soporte debe estar plana como sea 4. Martillo
posible (el soporte debe fijarse firmemente en su posicién de trabajo). La >
deformacion del soporte causada por el montaje incorrecto producira la A
deformacion del rodamiento induciendo una falla prematura. 5. Alicate
3. El rodamiento se asegura firmemente al eje, por medio del apriete del 6. Palancade %"

tomillo se fijacién con cabeza estérica ubicado sobre el anillo interior. Esta
es una caracteristica exclusiva de NTN que evita el aflojamiento, aunque el
rodamiento esté sometido a vibraciones intensas y a cargas de choque.

4. Retire la chumacera usada u guardela puede servir como repuesto, verificar
porque se malogro y ver de qué forma podria funcionar mejor. Como retirar Materiales

la chumacera del eje del tambor con la ayuda de la palanca y el desarmador | Descripcion | Proveedor

destiemple la faja retirando el tambor a un lado saque todo el tambor liévela Ch
al taller y con la ayuda del martillo y la comba retire la chumacera. g";%‘f’efa

n

La solucién

5. Limpie el eje del tambor coloque la chumacera y asegure con la chavetay el | Esparrago F.Gutierrez 1
prisionero ajuste bien para evitar que se suelte. Ahora regrese al lugarde la | 34" i

faja ponga por debajo del chute el tambor con ayuda de la palanca y el Prisionero .

desarmador coloque en su lugar el tambor junto con las chumaceras, 1/8" F. Gutierrez | 2

verifique que este en su lugar coloque los pernos junto con las volandas que

deben ir al lado del perno. Pernos 3/4 | F.Gutierrez | 8
6. Con la ayuda de la llave francesa y la llave 19 ajuste los pernos bien Volandas E.Gutierrez | 8

ajustados, ahora pruebe que el chute no se vaya de un lado para el otro Chaveta 1 Hechizo 4

calibre la faja con los templadores. cm * 4cm

7. Para finalizar el trabajo verifique que todo funcione correctamente, en caso
falte algo corrija el error.

Recomendaciones: S Las chumaceras, en su cuerpo cuentan con un codigo o nomenclatura. Este codigo se utiliza para
catalogarlas y asi especificar de manera correcta el tipo de tomillos y elementos con los que poderlas combinar. De ese modo
se aseguran de indicar los distintos tipos de usos que se les puede asignar. De hecho, este cddigo se divide en 5 segmentos
que pasamos a detallar:

El primer segmento esta formado por dos letras, el primero hace referencia al tipo de rodamiento que se debe utilizar. El
segundo, formado también por una letra, indica el tipo de soporte necesario para la chumacera. El tercero es un nimero, e
indica el diametro del cuerpo de la chumacera.

El cuarto segmento esta formado por dos ndmeros y es al que corresponde indicar el tipo de diametro del interior de la
chumacera. Y por Gltimo, el quinto segmento, es una combinacién de una letra y un numero y es un cédigo adicional o
suplementario. En ocasiones, este cédigo puede ser W5, e indica que utiliza torillos de cabeza redonda o de tirafondo
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de tambores
Maquina: Cajon alimentador
Mano de obra: 2 operario

Con la ayuda de la llave 19 destiemple la faja desajustando los templadores
de la estructura, verificando los dos lados de la faja haga funcionar la faja
por unos 30 segundos hasta que esta suelta.

Con la ayuda de espatulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendra que ser
devuelto al drea de almacén de materia prima

Desechar toda la mezcia a la carretilla y lo que se quede recogerlo con la
pala aprovechar para limpiar debajo de las fajas el material que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste mas de lo normal o desvie la trayectoria
de la faja del cajon alimentador.

En caso sea muy dificil de acceder para se tiene que desarmar los tambores
usando la llave 19 se sacaran los pernos de las chumaceras y retirarlas.

Guardar los pernos y marcar su posicion con la ayuda de la sogay el
desarmador retirarla de su lugar asi se lograré sacar el tambor, siempre se
debe retirar el tambor que no esta en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademads que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo limpiar los tambores se puede volver a armarlos usar
técnicas de palancas con listones de madera ademas de eso pedir ayuda a
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a la estructura de faja transportadora,

Una vez puesto a su lugar colocar los pernos en sus respectivos lugares no
olvidar poner los anillos de presion y poner cada perno en el lugar marcado
para evitar que la faja funcione de forma defectuosa.

Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccion
ascendente por el DE cdnico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segin los valores indicados.

Con la ayuda de la llave 19 calibrar los templadores hasta que al funcionar
tenga un buen funcionamiento no se desvié ya que generaria desgaste en la
estructura y también haria que el material se desvié de lugar generando que
se acumule mucho desperdicio en la base de la estructura generando mayor
trabajo al momento de realizar la limpieza del lugar.

Herramientas y equipos

1

® N O o & w N

Desarmador grande
Soga 3 metros
Espatulas

Carretilla

Llave N° 19

Palas

Linterna

Listones de madera

Materiales

Descripcion | Proveedor

(9]

Aceite F. Pegaso |1

Anillos de
presion

F. Gutiérrez

Pernos
nuevos

S~ | o

F. Gutierrez

Corrugado

% Promasa | 1

Recomendaciones: Los extremos interno y externo de las terminales de la barra de acoplamiento en un auto conectan la
cremallera de direccion o varillaje de la direccion con forma de paralelogramo a las bisagras en el eje frontal. Las barras de
acoplamiento estan disefadas para permitir una flexibilidad limitada, permitiendo a la bisagra regresar atras y adelante con un

movimiento de llanta hacia adelante o hacia atras en esta.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de polines
Magquina: Cinta transportadora 1
Mano de obra: 1 operario

Herramientas y equipos

Primeramente, aliste todas las herramientas para usarlas para no perder
tiempo trayéndolas, Corte el tubo en 20 centimetros limpielos y pulalos,
una vez que tengamos la cantidad a cambiar que por lo general son de 5
a 10 polines, introducir el rodaje a presion en el tubo solo en un lado.

Ahora se tiene que mandar a tornear el eje 1 mm a 1.5 mm para que
encaje el rodaje esto debe ser preciso y mandar a tomear 1 semana
antes los ejes.

Se procede a pintar los polines para que no se oxiden, una vez que los
polines estan listos, llevar el tomacorriente a la faja y con la amoladora
desprender todos los polines que se reemplazaran una vez quitados se
pondra uno nuevo el cual se debe soldar a la base donde encajona e eje
ya que el rodaje solo hara que gire él tuvo no el eje.

Es necesario usar una linterna ya que el lugar es oscuro las soldadas del
eje a labase

Retire la chumacera usada u guardela puede servir como repuesto,
verificar porque se malogro y ver de qué forma podria funcionar mejor.
Como retirar la chumacera del eje del tambor con la ayuda de la palanca
y el desarmador destiemple la faja retirando el tambor a un lado saque
todo el tambor llévela al taller y con la ayuda del martillo y la comba
retire la chumacera.

Usar equipo adecuado y aprobado para levantar, colocar la estacion de
polines en la estructura de la banda transportadora. Si la estacion de
polines se esta instalando en una banda transportadora existente que ha
estado en servicio.

Eliminar los residuos, material acumulado o0 escombro que se encuentre
en la estructura en la que el polin se va a instalar. Alinear las ranuras de
la base del polin con los agujeros de la estructura del transportador.
Instale los pernos, pero no los apriete. Deslice ambos lados del polin
hacia la polea de cabeza. Apriete los pemnos. Haga una verificacion final
para la alineacion y el centro de la altura del polin antes de iniciar la
operacion.

1. Méaquina de soldar

2. Amoladora

3. Prensa

4. Martillo

5. Alicate

6. Tomacorriente

7. Protector para soldar

8. Linterna

Materiales

Descripcion | Proveedor | C
Dssoo;j_eoorte Promasa 1
Punto azul Punto azul 1

Tubo 12 Metales 1
Electro soldado | 2000
Rodajes N°29 | F.Gutierrez | 8

; . Metales

Eje de % 2000 1
Volandas de 1 F.Gutierrez | 10

v

Recomendaciones: Una vez que el transportador es ensamblado, incluyendo la banda/correa, todas las herramientas y

banda/correa que del otro lado.

equipos de instalacién deben ser trasladados fuera del transportador. El transportador debe iniciarse en vacio para verificar la
alineacién. El desalineamiento causara que la correa/banda viaje de forma desigual en las estaciones de polines. El
alineamiento puede ser corregido mediante el ajuste de los rodillos en contracorriente de la desalineacion. Para ajustar, pare el
transportador. Siga todos los procedimientos de seguridad. Afloje los pemos de las estaciones de polines desalineadas. Ajuste
la base de la estacion de polines moviéndola hacia la polea motriz/cabeza del lado del polin donde hace mas contacto con la
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de tambores
Maquina: Faja Transportadora 1
Mano de obra: 1 operario

Con la ayuda de la llave 19 destiemple la faja desajustando los templadores
de la estructura, verificando los dos lados de la faja haga funcionar la faja
por unos 30 segundos hasta que esta suelta.

Con la ayuda de espatulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendra que ser
devuelto al area de almacén de materia prima

Desechar toda la mezcia a la carretilla y lo que se quede recogerio con la
pala aprovechar para limpiar debajo de las fajas el material que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste mas de lo normal o desvie la trayectoria
de la faja del cajon alimentador.

En caso sea muy dificil de acceder para se tiene que desarmar los tambores
usando la llave 19 se sacaran los pernos de las chumaceras y retirarlas.

Guardar los pernos y marcar su posicién con la ayuda de la sogay el
desarmador retirarla de su lugar asi se lograra sacar el tambor, siempre se
debe retirar el tambor que no esta en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademas que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo limpiar los tambores se puede volver a armarlos usar
técnicas de palancas con listones de madera ademas de eso pedir ayuda a
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a la estructura de faja transportadora.

Una vez puesto a su lugar colocar los pernos en sus respectivos lugares no
olvidar poner los anillos de presion y poner cada perno en el lugar marcado
para evitar que la faja funcione de forma defectuosa.

Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccion
ascendente por el DE cénico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segun los valores indicados.

Con la ayuda de la llave 19 calibrar los templadores hasta que al funcionar
tenga un buen funcionamiento no se desvié ya que generaria desgaste en la
estructura y también haria que el material se desvié de lugar generando que
se acumule mucho desperdicio en la base de la estructura generando mayor
trabajo al momento de realizar la limpieza del lugar.

Herramientas y equipos

1. Desarmador grande
Soga 3 metros
Espatulas

Carretilla

Llave N° 19

Palas

Linterna

@I e O B s D

Listones de madera

Materiales

Descripcion

Proveedor

(¢}

Aceite

F. Pegaso

Anillos de

F. Gutiérrez

presion

S~ | @

Pernos

FOsGe F. Gutierrez

Corrugado

%" Promasa 1

Recomendaciones: Los extremos interno y externo de las terminales de la barra de acoplamiento en un auto conectan la

cremallera de direccion o varillaje de la direccion con forma de paralelogramo a las bisagras en el eje frontal. Las barras de

acoplamiento estan disefiadas para permitir una flexibilidad limitada, permitiendo a la bisagra regresar atras y adelante con un

movimiento de llanta hacia adelante o hacia atras en esta.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de cadenas - moto reductor
Maquina: Faja Transportadora 1
Mano de obra: 2 operarios

1. Se aplicara la técnica de lubricacion a presion mediante compresora, ya que
es un método efectivo en transmisiones elevadas donde existe exigencia de
explotacion y cuando la cadena supera la velocidad de 12 m/s.

2. Antes de comenzar la sustitucion de una cadena u otro elemento de
transmision, asegurarse de que estén tomadas todas las medidas de
seguridad para que la maquina, motores 0 mecanismos no pueden ponerse
en marcha automaticamente ni accidentalmente.

3. Respetar la informacion del fabricante en cuanto a colocacion o sustitucion,
sin forzar JAMAS la cadena en el momento del montaje, destensando la
transmision o desmontando coronas dentadas si fuera necesario.

4. Utilizar cadenas especiales estancas, inoxidables, etc. en los ambientes
donde fuera necesario por la presencia de suciedad, sustancias quimicas o
corrosivas, etc.

5. Comprobar periddicamente la alineacién de las coronas dentadas, asi como
la holgura de sus cojinetes o rodamientos.

6. Efectuar un programa de limpieza y engrase de la cadena, en funcion de su
trabajo y ubicacién, intentando seguir instrucciones del fabricante de ese
equipo o de elementos de maquinas similares.

7. Al sustituir una cadena de transmisién por rotura o desgaste, comprobar el
desgaste de las coronas dentadas. Si este es claro, no debera montarse
NUNCA una cadena nueva sobre coronas ya gastadas, reducira la vida de
la cadena de forma contundente.

8. Tras sustituir una cadena y tensarla o ajustaria, montar de forma inmediata
todas las cubiertas y protecciones de seguridad.

9. Una vez dada las indicaciones se procede a desarmar la cadena quitando el
seguro con el alicate de punta, con la ayuda de un comparnero sacar la
cadena esta puede a llegar a pesar entre 20 a 25 kg asi que se debe retirar
con cuidado.

10. Se carga el tanque de la pistola de presion con gasolina y se procede a
limpiar las cadenas en un lugar donde no exista presencia de polvo o
similares, una vez limpia se deja secar por unos 10 minutos, recuerde que
debe guardar todos los mecanismos que se saco de la cadena para volverlo
a colocar,

11. Se verificara el alargamiento de la cadena y si algunas de sus juntas ya
estan en mal estado para cambiarlas préximamente. Se lleva la cadena a la
faja y se coloca con la ayuda de un comparero colocar el seguro de la
cadena fijarlo bien con la ayuda del alicate a presion y verificar su correcta
instalacion.

12. Probar que la cadena cumpla su funcién de transmision sin ejercer fuerzas
que desgasten su vida Gtil. Con la ayuda de una aceitera por medio de
goteo lubricar cada una de sus juntas y los dientes.

Herramientas y equipos

1. Aceitera

o o & © N

Brochas
Compresora
Alicate de punta
Alicate de presién

Pistola de presion

Materiales

Descripcion

Proveedor

Aceite

F. Gutiérrez

Gasolina

Petroper(

Trapos

F. Gutiérrez

el el e L 2 )

Seguro de

cadena

Multiservicios
perno centro

de forma periodica.

Recomendaciones: En las transmisiones por cadenas una correcta y efectiva lubricacion evita el excesivo desgaste de las
articulaciones y es quizas el factor con mas influencia en la vida (til de las cadenas. Experiencias practicas, han demostrado
que cadenas trabajando a plena carga y sin lubricar pueden alcanzar los niveles limites de desgastes en poco menos de 200
horas, en cambio puede ser aumentada de 3 a 10 veces mas la vida (til de las cadenas si estas son lubricadas manualmente
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Area de Mantenimiento
Especificacion de trabajo de mantenimiento
Trabajo: Cambio de Chute
Maquina: Faja Transportadora 1
Mano de obra: 2 operarios
Herramientas y equipos
1. Medir la cantidad de chute que se va a necesitar siempre se debe comprar :
un os 50cm de mas para cortar exactamente al tamario que se necesita, 1. Maquina de soldar
retirar la faja rota y en mal estado.
Iy 2. Llave N° 14y N° 19
2. Sacar uno de los tambores de la faja y de igual forma los templadores, se
procede a corta el chute a la medida exacta y en Angulo. 3. Amoladora y cuter
3. Con el sacabocado encima de una tabla o liston hacer los agujeros en total 4. Alicate de presion
son 4 a cada punta del chute los cuales deberan coincidir para conectarlos
con las grampas, probar que las grampas entren y los agujeros coincidan. 5. Martillo
4. Adicionalmente a esto se cortara tiras de chute de 40cm x 10 cm dos
unidades y se les perfora cosa que coincida con el chute este funcionara 6. Palanca - Desarmador
como refuerzo para evitar que se arranque la unién asi poder usar durante
mayor tiempo antes que se desprenda. 7. Llave inglesa
5. Llevar el chute a la estructura de la faja colocar en su lugar sin colocar el ocado %"
tambor, amarrar con el alambre de los agujeros uno de cada lado y otro al 8. Sacab o %
medio, colocar el tambor y asegurarlo sin tocar los templadores
Ty s 9. Reglade 1m
6. Aqui se empieza a tener mucha presion por lo que se tiene que hacer
tensar con el alambre se colocaran las grampas en total seran 12 a cada 10. Huincha y marcador
lado 6una vez puestas se soldaran y puliran para evitar que desgaste los Materiales

polines de la estructura D rlpclbn Proveedor c

7. Tener en cuenta que debe haber tension en Ia faja ya que sino hay lafaja | Chute 0.4 x | Cauchos y 1

va a resbalar con el peso de la materia prima que transporta. 7m Llantas
Llanteria
8. Se procede a ajustar los templadores y tener mas tension en la faja se Grampas SyC 112
ajusta y aseguran todos los pernos sueltos, haciendo funcionar la faja 3
verificar que no choque contra nada para que no lo desgaste. Alambre N°8 | F. Gutiérrez | 1
i : : Soldadura ’
9. Verificar que la faja vaya en la direccién correcta para que no desgaste la PA F. Gutierrez 5
estructura por lo menos 15 minutos asi evitar que haya desviaciones, esto
se realiza ajustando y desajustando los templadores. Chute Cauchos y 2
parche Llantas

10. Se procede a colocar el chute a los costados para dirigir el material y no

exista desperdicios por los costados de las fajas o material que llegue a
caer en los motores o poleas ya que esto causa que se estiren las correas

o también que no se pueda ventilar de forma correcta los motores por la
excesiva suciedad en los motores.

Recomendaciones: En la realidad esto dificiimente se cumpla. De hecho, en la normalidad de las operaciones diarias las
cintas transportadoras se desalinean de la trayectoria deseada en algin momento de su vida Util. Una banda que se
descentraliza puede provocar derrames de material, fallas en los componentes giratorios de la cinta, dafios costosos a la banda
y roturas en la estructura.

Una banda que corre hacia un lado de la estructura puede reducir enormemente su vida Util, puesto que se desgasta en uno o
ambos extremos, se estira o se dobla sobre si misma. Una banda descentralizada puede topar con los chutes de acero y
miembros estructurales hasta que la banda, otros componentes y estructuras de acero se dafen definitivamente.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de chumaceras
Maquina: Faja Transportadora 1

Mano de obra: 2 operario
Herramientas y equipos
1. Primeramente, aliste todas las herramientas para usarlas para no perder 1. Marcador
tiempo trayéndolas, con la llave 19 desajuste los pernos y después proceda ?
a realizarlo con las manos para no perder mucho tiempo ojo guarde bien los <
pernos no los tire porque estos pueden regresar al almacén de materia 2. Llave N°19
primay entrar a una de las maquinas ocasionando paradas de produccién o
que se rompa algo. 3. Combo mediano
2. Lasuperficie en la cual se monta el soporte debe estar plana como sea 4. Llave inglesa
posible (el soporte debe fijarse firmemente en su posicion de trabajo). La >
deformacion del soporte causada por el montaje incorrecto producira la 3
deformacion del rodamiento induciendo una falla prematura. 5. Martillo
3. El rodamiento se asegura firmemente al eje, por medio del apriete del 6. Alicate
tomillo se fijacién con cabeza estérica ubicado sobre el anillo interior. Esta
es una caracteristica exclusiva de NTN que evita el aflojamiento, aunque el 7. Palanca de 4"

rodamiento esté sometido a vibraciones intensas y a cargas de choque.

4. Retire la chumacera usada u guardela puede servir como repuesto, verificar

porque se malogro y ver de qué forma podria funcionar mejor. Como retirar Materiales

la chumacera del eje del tambor con la ayuda de la palanca y el desarmador | Descripcion | Proveedor

destiemple la faja retirando el tambor a un lado saque todo el tambor liévela Ch
al taller y con la ayuda del martillo y la comba retire la chumacera. g";%‘f’efa

n

La solucién

5. Limpie el eje del tambor coloque la chumacera y asegure con la chavetay el | Esparrago F.Gutierrez 1
prisionero ajuste bien para evitar que se suelte. Ahora regrese al lugar dela | 1/8" =

faja ponga por debajo del chute el tambor con ayuda de la palanca y el Prisionero .

desarmador coloque en su lugar el tambor junto con las chumaceras, 1/8" F. Gutierrez | 2

verifique que este en su lugar cologue los pernos junto con las volandas que

deben ir al lado del perno. Pernos 3/4 | F.Gutierrez | 8
6. Con la ayuda de la llave francesa y la llave 19 ajuste los pernos bien Volandas E.Gutierrez | 8

ajustados, ahora pruebe que el chute no se vaya de un lado para el otro Chaveta 1 Hechizo 4

calibre la faja con los templadores. cm * 4cm

7. Para finalizar el trabajo verifique que todo funcione correctamente, en caso
falte algo corrija el error.

Recomendaciones: S Las chumaceras, en su cuerpo cuentan con un c6digo o nomenclatura. Este cédigo se utiliza para
catalogarlas y asi especificar de manera correcta el tipo de tomillos y elementos con los que poderlas combinar. De ese modo
se aseguran de indicar los distintos tipos de usos que se les puede asignar. De hecho, este codigo se divide en 5 segmentos
que pasamos a detallar:

El primer segmento esta formado por dos letras, el primero hace referencia al tipo de rodamiento que se debe utilizar. El
segundo, formado también por una letra, indica el tipo de soporte necesario para la chumacera. El tercero es un nimero, e
indica el diametro del cuerpo de la chumacera.

El cuarto segmento esta formado por dos ndmeros y es al que corresponde indicar el tipo de diametro del interior de la
chumacera. Y por Gltimo, el quinto segmento, es una combinacién de una letra y un nimero y es un cédigo adicional o
suplementario. En ocasiones, este cédigo puede ser W5, e indica que utiliza torillos de cabeza redonda o de tirafondo
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de correas motor 60 hp y limpieza de poleas
Magquina: Procesadora
Mano de obra: 2 operario

Para empezar el cambio de correas verifique que la maquina este apagada
y avise al encargado que estéa realizando el cambio para que nadie prenda o
cometa alguna accién de ocasione dafio al trabajador. Primero con la ayuda
de un desarmador retirar la correa usada que esta floja debido a que la
suciedad acumulada alargo la correa o debido al tiempo se rompié.

Una vez retirada |a correa proceda a revisar las paredes de los canales
buscando grietas, barro pegado o superficies aceitosas. Es importante
determinar si las paredes de los canales han sido sujetas a fuerzas
excesivas por las tensiones inapropiadas de las correas o des
alineamientos. Poleas gastadas pueden reducir al 50% la vida util de la
correa, asegurese de que las poleas estén alineadas entre si que las
chumaceras estén bien colocadas. Puede utilizar una regla para linear las
poleas.

Proceda a destemplar todo lo que se pueda las poleas en caso que sea el
caso, limpie los canales con un trapo seco tanto las poleas de la maquina
como del motor coloque la correa con la ayuda del desarmador y giros que
realice uno de los que este apoyando una vez colocada la correa y este bien
puesta tensar las poleas para que pueda transmitir la velocidad del motor
sin ningln problema asi evitaremos que haya estancamiento por que existe
friccion.

Monte siempre las correas trapeciales sin forzarlas. Los montajes con la
ayuda de destornilladores, barras, etc. provocan danos externos e intemos
en la correa. Las correas trapeciales montadas a la fuerza funcionan a
veces solamente durante unos dias. Un montaje correcto de la correa
ahorra tiempo y dinero. Con recorridos de ajuste reducidos, deberan
colocarse las poleas trapeciales sobre el eje con las correas ya montadas

Aplique los valores de tension de las correas de acuerdo con las
recomendaciones. Ajuste el motor paralelamente hasta la tension de la
correa indicada Haga girar las correas unas vueltas y vuelva a comprobar la
tensién del ramal arrastrado. Verifique otra vez después de un tiempo de
servicio de entre 1/2 y 4 horas y aplique la tension de retensado. Para mas
informacién sobre los medidores de tension

Recomendamos verificar la transmision regularmente, p. ej. después de 3 a
6 meses. Se controlaran el desgaste y el estado de las poleas trapeciales
utilizando nuestra galga para perfiles y canales trapeciales.

Herramientas y equipos

1

N o o s oW

2 Llave N° 27
Desarmador grande
Espatulas de limpieza
Escobilla de acero
Carretilla

Pala

Regla 1 m

Materiales

Descripcion | Proveedor | C

Correa V N° 2
140 F. Gutierrez | 1

Recomendaciones: Los sistemas de poleas V deben permitir el un desplazamiento minimo de los ejes para un dptimo
montaje. La distancia entre los centros debe poder reducirse para permitir una instalacién facil que no comprometa ni maltrate
las correas. Por otra parte, las distancia entre los centros también deben poder alargarse para que el sistema permita ajustar a
la tensién deseada. En la mayoria de los casos se debe prever un desplazamiento minimo de -1.5% (acercamiento) y 3%
(alargamiento) de la distancia entre los centros de los ejes. Refiérase a la seccién de tension de correas, para instalaciones
que no permitan desplazamiento de los ejes, se recomienda el uso de una polea tensa dora.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de limpiadores - cuchillas
Maquina: Laminadora
Mano de obra: 2 operario

1. Los repuestos de los limpiadores ya deben estar listo para realizar el
cambio. Como se fabrica un limpiador estas son dos planchas de fierro
dulce de 60 cm X 12 cm y 54 cm y 10 cm. El cual se debe soldar uno sobre
el otro en una pestaiia de 5 cm esta soldada debe estar muy bien reforzada
ya que trabajara mecanicamente. Tendra 2 huecos roscados de 5/8 para
que se pueda instalar en la estructura de |la laminadora (Se necesitara 2
limpiadores). Los limpiadores seran fabricados por W&J Ingenieros los
cuales nos entregaran los limpiadores hechos, la empresa le entregara los
materiales necesarios para producir los repuestos.

2. Se retira las coberturas de chute que cubren la boca de salida de la
laminadora hacia la faja marcando sus lugares respectivos. Una vez retirada
se procede a sacar las tuercas que sujetan los limpiadores gastados
guardar las tuercas si estan en mal estado cambiarlas por nuevas.

3. Presentar los nuevos limpiadores, recuerde que la funcion de los
limpiadores es limpiar los tambores de la laminadora asi evita que se cree
capas de arcilla sobre los tambores y se atoren ocasionando que se pare la
linea de produccién se rompan correas, rodajes, daiios estructurales por
es0 son muy importantes que tenga una distancia de 2 mm del tambor al
limpiador que se coloca de forma inclinada como una cuchilla.

4. Se debe ajustar bien y probar varias veces ya que se tendra que calibrar por
medio de esparragos evitando que las cuchillas estén muy abiertas o
impacten con el tambor debe estar en equilibrio y finalmente asegurarlo con
un contra perno para evitar que se des calibre.

5. Compruebe ambos lados de la vertical engranajes conicos estan sueltos. Si
el piojo de la izquierda, la izquierda del engranaje conico horizontal aparte, y
luego aumento tomillos teniendo retirado, la inclinacion vertical del
engranaje cdnico, el engranaje con una llave para apretar el tomillo de la
parte superior, y luego vuelven a cargar en su lugar los diversos
componentes. Si el derecho del engranaje cénico vertical sueltos, no abra el
derecho de los artes de bisel horizontal, los otros pasos con la izquierda.
Dos brechas de rodillos de ajuste método. Documento de una la longitud de
la moderada entre el rodillo de goma dos, girar el volante para que el
regulador

6. Sidetectan algln funcionamiento anormal durante el proceso de trabajo,
deben apagar rapidamente la maquina. Cuando el papel se encuentre entre
los dos rodillos, utilice el pedal para operar, y mantenga la velocidad baja
para garantizar la seguridad. Cuando esté trabajando, no utilice materiales
rigidos para poner en contacto con la superficie del rodillo de goma, o podria
causar daiios a la superficie del rodillo o generar fallos mecanicos,
afectando de esta forma a la calidad del trabajo. No toque la maquina con
las manos mojadas o humedas.

Herramientas y equipos

o o » O N

1. 2 Llave 5/8”
Huincha
Marcador
Desarmador
Llave inglesa

Llave stillson

Materiales

Descripcion

Proveedor

Repuesto
limpiadores

We&J
Ingenieros

Pernos 5/8"

F. Gutierrez

Sellador

F. Gutierrez

=l N0

Platinas

Taller
Mecanico
Miraflores

lugar, y evitar que se estropeen o deterioren rapidamente piezas de la maquina.

Recomendaciones: Utilice este manual como referencia. Por favor, preste mucha atencién a todos los pardmetros que
contengan simbolos con alertas, porque un uso y mantenimiento de la maquina correcto, hara que sea absolutamente segura.
Por favor, aseglrese de que la potencia del cable de tierra es la adecuada, para garantizar la seguridad del usuario en primer
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de esparrago de motor por ruptura
Maquina: Laminadora
Mano de obra: 1 operario

Herramientas y equipos

1. Cuando se informe al 4rea de mantenimiento de una anomalia en la EARR VA n
maquina laminadora de pota, se procedera a seleccionar a un técnico para 1. Uave de %", %", 5/16
realizar la deteccion y diagnéstico de la anomalia, de esta forma se

determinard si es una falla mecénica o eléctrica. 2. Engrasadora
2. Sila falla detectada es una falla mecéanica por rodajes las herramientas a 3. Marcador

utilizar son: Juego de llaves mixtas, destomillador estrella y destomillador

plano, se procedera a verificar si los rodajes tienen desgaste y si eso 4. Palanca

sucedid, se realizara su respectivo cambio. :
3. Silafalla detectada es una falla mecAnica por retenes, se proceder a su 5. Llave inglesa

respectivo cambio, se utilizaran las siguientes herramientas: Juego de llaves

mixtas, destomillador estrella y destomillador plano. 6. Compresora
4. Sila falla se detecta en la faja transportadora o en la de friccion se

procedera a su cambio siempre y cuando se haya cumplido su tiempo Gtil

después del Gltimo mantenimiento programado realizado, de no ser asi se le

realizara su respectiva alineacion. =

Materiales

5. Silafalla detectada es una falla eléctrica en los pulsadores de arranque y Descripcion | Proveedor

encendido, se utilizaran las siguientes herramientas: destomillador plano, _
destornillador estrella, multitester, en esta situacion se debe descartar que Grasa F. Gutierrez

es lo que estd mal, para asi hacer su cambio. =
" o Gasolina PetroPeru

alalald

6. Para realizar mantenimiento al motor eléctrico cuando se cumplan sus horas apo. :
de trabajo, se utilizaran las siguientes herramientas: extractor de rodajes, Tr s F. Gutierrez

martillo de goma, juego de llaves mixtas, destomillador estrella y plano, se le

bamizara sus bobinas y se le cambiara los rodajes.

Recomendaciones: Se recomienda lubricar con grasa cuando las condiciones existentes sean las descritas en la Tabla
3. Consulte a PPI, cuande dichas condiciones no estén del todo especificadas en la Tabla 3. Las grasas enumeradas en la
lista sirven solo de referencia general. No utilice lubricantes del tipo éster dibasico en rodamientos que tengan portarrodillos de
polimero sin antes consultar con PPI. Consulte a un fabricante de lubricantes de prestigio para confirmar que la seleccion y
aplicacion del lubricante sea la correcta, PPl recomienda usar grasa de aceite mineral del complejo de lito #2 de alta calidad
con una viscosidad de 200 a 250. Se sugiere emplear Mobilgrease XHP222 en aplicaciones que involucren poleas de correas
transportadoras, incluyendo las poleas SSP.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de Correas motor 10 HP
Maquina: Laminadora
Mano de obra: 1 operario

Con la ayuda de la llave 18 destiemple la faja desajustando los templadores
de la estructura, verificando los dos lados de la faja haga funcionar la faja
por unos 30 segundos hasta que esta suelta.

Con la ayuda de espatulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendra que ser
devuelto al drea de almacén de materia prima

Desechar toda la mezcla a la carretilla y lo que se quede recogerio con la
pala aprovechar para limpiar debajo de las fajas el material que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste mas de lo normal o desvie la trayectoria
de la faja del cajon alimentador.

En caso sea muy dificil de acceder para se tiene que desarmar los tambores
usando la llave 19 se sacaran los pemos de las chumaceras y retirarlas.

Guardar los pemos y marcar su posicion con la ayuda de la soga y el
desarmador retirarla de su lugar asi se lograra sacar el tambor, siempre se
debe retirar el tambor que no esta en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademas que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo limpiar los tambores se puede volver a armarlos usar
técnicas de palancas con listones de madera ademdas de eso pedir ayuda a
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a la estructura de faja transportadora.

Una vez puesto a su lugar colocar los pemos en sus respectivos lugares no
olvidar poner los anillos de presién y poner cada pemo en el lugar marcado
para evitar que la faja funcione de forma defectuosa.

Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccién
ascendente por el DE cdnico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segun los valores indicados.

Con la ayuda de la llave 19 calibrar los templadores hasta que al funcionar
tenga un buen funcionamiento no se desvié ya que generaria desgaste en la
estructura y también haria que el material se desvié de lugar generando que

Herramientas y equipos

1. Llave N° 19

2. Desarmador grande

3. Escobilla de acero

Materiales

Descripcion

Proveedor

Correas N°
86

F. Gutierrez | 3

se acumule mucho desperdicio en |a base de la estructura g do mayor
trabajo al momento de realizar la limpieza del lugar.

Recomendaciones: Los extremos intero y externo de las terminales de la barra de acoplamiento en un auto conectan la
cremallera de direccion o varillaje de la direccién con forma de paralelogramo a las bisagras en el eje frontal. Las barras de
acoplamiento estan disefiadas para permitir una flexibilidad limitada, permitiendo a la bisagra regresar atras y adelante con un

movimiento de llanta hacia adelante o hacia atras en esta.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de tambores, motor y poleas
Maquina: Laminadora
Mano de obra: 2 operario

Herramientas y equipos

1. Con la ayuda de la llave 19 destiemple la faja desajustando los templadores 1
de la estructura, verificando los dos lados de la faja haga funcionar la faja !
por unos 30 segundos hasta que esta suelta.

Desarmador grande

Soga 3 metros

2. Con la ayuda de espatulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendra que ser
dewvuelto al area de almacén de materia prima

Espatulas

Carretilla

3. Desechar toda la mezcla a la carretilla y lo que se quede recogerio con la
pala aprovechar para limpiar debajo de las fajas el material que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste mas de lo normal o desvie la trayectoria
de la faja del cajon alimentador.

Llave N° 19

Palas

4. En caso sea muy dificil de acceder para se tiene que desarmar los tambores
usando la llave 19 se sacaran los pemos de las chumaceras y retirarlas.

Linterna

- 2R N> JUP° ST S )

Listones de madera

5. Guardar los pemos y marcar su posicion con la ayuda de la soga y el =
s i ’ ot Materiales

desarmador retirarla de su lugar asi se lograra sacar el tambor, siempre se

10.

debe retirar el tambor que no esta en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademas que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo limpiar los tambores se puede volver a armarlos usar
técnicas de palancas con listones de madera ademas de eso pedir ayuda a
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a la estructura de faja transportadora.

Una vez puesto a su lugar colocar los pemos en sus respectivos lugares no
olvidar poner los anillos de presion y poner cada pemo en el lugar marcado
para evitar que la faja funcione de forma defectuosa.

Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccion
ascendente por el DE cdnico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segun los valores indicados.

Con la ayuda de la llave 19 calibrar los templadores hasta que al funcionar
tenga un buen funcionamiento no se desvié ya que generaria desgaste en la
estructura y también haria que el material se desvié de lugar generando que
se acumule mucho desperdicio en la base de la estructura generando mayor
trabajo al momento de realizar la limpieza del lugar.

Para evitar que se sobrecaliente el motor deberia usarse un soplete para
limpiar el excesivo polvo ya que el lugar de trabajo esta caracterizado por la
existencia de mucho polvo y arcilla seca la cual cae a los motores debido a
la vibracién de las fajas y si no se limpia continuamente se acumularia
ocasionando que el motor se sobrecaliente ahi la importancia de limpiar las
ranuras del motor para su refrigeracion.

Descripcion

Proveedor

(9]

Aceite

F. Pegaso

Anillos de
presion

F. Gutiérrez

Pernos
nuevos

F. Gutierrez

BN e ]

Corrugado
;/‘u

Promasa

Recomendaciones: Los extremos interno y externo de las terminales de la barra de acoplamiento en un auto conectan la

cremallera de direccion o varillaje de la direccion con forma de paralelogramo a las bisagras en el eje frontal. Las barras de

acoplamiento estan disefiadas para permitir una flexibilidad limitada, permitiendo a la bisagra regresar atras y adelante con un
movimiento de llanta hacia adelante o hacia atras en esta.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de Correas motor 10 HP
Maquina: Laminadora
Mano de obra: 1 operario

Con la ayuda de la llave 18 destiemple la faja desajustando los templadores
de la estructura, verificando los dos lados de la faja haga funcionar la faja
por unos 30 segundos hasta que esta suelta.

Con la ayuda de espatulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendra que ser
devuelto al drea de almacén de materia prima

Desechar toda la mezcla a la carretilla y lo que se quede recogerio con la
pala aprovechar para limpiar debajo de las fajas el material que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste mas de lo normal o desvie la trayectoria
de la faja del cajon alimentador.

En caso sea muy dificil de acceder para se tiene que desarmar los tambores
usando la llave 19 se sacaran los pemos de las chumaceras y retirarlas.

Guardar los pemos y marcar su posicion con la ayuda de la soga y el
desarmador retirarla de su lugar asi se lograra sacar el tambor, siempre se
debe retirar el tambor que no esta en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademas que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo limpiar los tambores se puede volver a armarlos usar
técnicas de palancas con listones de madera ademdas de eso pedir ayuda a
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a la estructura de faja transportadora.

Una vez puesto a su lugar colocar los pemos en sus respectivos lugares no
olvidar poner los anillos de presién y poner cada pemo en el lugar marcado
para evitar que la faja funcione de forma defectuosa.

Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccién
ascendente por el DE cdnico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segun los valores indicados.

Con la ayuda de la llave 19 calibrar los templadores hasta que al funcionar
tenga un buen funcionamiento no se desvié ya que generaria desgaste en la
estructura y también haria que el material se desvié de lugar generando que

Herramientas y equipos

1. Llave N° 19

2. Desarmador grande

3. Escobilla de acero

Materiales

Descripcion

Proveedor

Correas N°
86

F. Gutierrez | 3

se acumule mucho desperdicio en |a base de la estructura g do mayor
trabajo al momento de realizar la limpieza del lugar.

Recomendaciones: Los extremos intero y externo de las terminales de la barra de acoplamiento en un auto conectan la
cremallera de direccion o varillaje de la direccién con forma de paralelogramo a las bisagras en el eje frontal. Las barras de
acoplamiento estan disefiadas para permitir una flexibilidad limitada, permitiendo a la bisagra regresar atras y adelante con un

movimiento de llanta hacia adelante o hacia atras en esta.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Modificar guias con polines
Maquina: Faja transportadora 2
Mano de obra: 1 operario

1. Primero se debe comprar tubo de 1 %" el cual sera cortado en pedazos de
24 cm, se debe pulir y tener listo, Seguido de este se deberd mandar a
tornear los ejes que se cortaran de 30 cm con una semana de anticipacion
antes de empezar a fabricar los polines.

2. Una vez listo los materiales para montar en una mesa de trabajo se
colocaran los ejes en los tubos y se colocara a presion los rodajes en los 5
polines que se estan fabricando para cada lado.

3. Laforma de asegurar los rodajes en los tubos es con la ayuda de volandas
de 1 % donde se soldara 4 puntos para evitar que el rodaje se salga de su
lugar asi en los dos lados.

4. Una vez asegurados los rodajes se procede a desgastar uno de los lados
del para que encaje en la estructura de la faja el hasta llegar a un centimetro
de diametro y 3 cm de largo, repetir esta accion en solo un lado de cada
polin.

5. Se procede a retirar los polines malogrados de la faja con la amoladora y
cinceles ya que estara soldado a la estructura. Pulir los lugares donde
encajara el nuevo polin probando uno a uno en el lugar donde se colocara
para acelerar el trabajo.

6. Uno vez ya presentados los polines se ‘procede a asegurar los polines
soldando los ejes a la estructura de la faja transportadora y puliendo para
que no raspe el chute de la faja.

7. Se pintara los polines para evitar que se oxiden y tenga un ciclo de vida mas
corto, esperar a que seque y se prueba la faja transportadora.

8. Debemos considerar muy importante la abrasion por la accién del producto
a transportar, la adherencia entre el chute y el material a transportar que
provoca variaciones en la alineacion de la faja, la flexion por el obligado
arrollamiento en los tambores de reenvié y motor eventualmente, en contra
cilindros o desviadores que someten a la faja y a su cobertura aun esfuerzo
de fatiga, que determina la forma irreversible de duracion.

9. Es imprescindible respetar siempre los diametros minimos de arrollamiento
y otros quimicos o agentes fisicos que puedan dafiar el chute de la faja
como acidos o petréleo, como puede verse , la eleccién de una faja exige
una decision muy importante que gracias al conocimiento del area de
mantenimiento se puede ir mejorando e innovando en estructura,
velocidades, cargas, etc.

Herramientas y equipos

1. Amoladora

i S > SO ° S S~ >

Tronzadora
Magquina de soldar
Mesa de trabajo
Prensa martillos

Cinceles

Compresora para pintar

Materiales
Descripciéon | Proveedor | C
Tubo electro
soldado de 1 Promasa 1

1/25
Eje de %" Promasa 1
Rodaje 1029 | F. Gutierrez | 10
Volandas 1 | F. Gutierrez | 10
Pintura 2
Vorda F. Gutierrez | 1

como la seguridad de las operaciones.

Recomendaciones: Se Las tareas de mantenimiento de una cinta transportadora requieren de unos conocimientos
técnicos especificos y deben ser siempre realizados por personal acreditado y experimentado y siguiendo escrupulosamente
todas las medidas de seguridad detalladas en los protocolos de mantenimiento especificos del sistema.
El mantenimiento debe estar programado y ajustado a la carga de trabajo en cada momento productivo (intensidad de
produccion), intentando minimizar los tiempos de parada y evitar posibles pérdidas de productividad.
Todos los elementos 0 mecanismos repuestos en las labores de mantenimiento o reparacién deben ajustarse a los datos

técnicos del equipo sobre el que se trabaja. Esto nos garantiza tanto el correcto funcionamiento de la banda transportadora
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de tambores
Maquina: Faja Transportadora 2
Mano de obra: 2 operario

10.

Antes de limpiar los tambores se debe tener en cuenta: Limpieza y
engrasado de elementos rodantes. Ajuste y reglaje de la banda
transportadora. Sustitucion y/o reparacion de elementos deteriorados o
dafiados. Comprobar fugas hidraulicas o de aceite, estado de conexiones
eléctricas, holguras. Comprobacion de los sistemas de seguridad y
proteccién. Documentacion detallada de las labores de mantenimiento
realizadas.

Con la ayuda de la llave 19 destiemple la faja desajustando los templadores
de la estructura, verificando los dos lados de la faja haga funcionar la faja
por unos 30 segundos hasta que esta suelta.

Con la ayuda de espatulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendré que ser
dewvuetto al area de almacén de materia prima

Desechar toda la mezcla a la carretilla y lo que se quede recogerio con la
pala aprovechar para limpiar debajo de las fajas el material que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste mas de lo normal o desvie la trayectoria
de la faja del cajon alimentador.

En caso sea muy dificil de acceder para se tiene que desarmar los tambores
usando la llave 19 se sacaran los pemos de las chumaceras y retirarlas.

Guardar los pemos y marcar su posicién con la ayuda de la soga y el
desarmador retirarla de su lugar asi se lograra sacar el tambor, siempre se
debe retirar el tambor que no esta en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademas que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo limpiar los tambores se puede volver a armarlos usar
técnicas de palancas con listones de madera ademéds de eso pedir ayuda a
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a la estructura de faja transportadora.

Una vez puesto a su lugar colocar los pemos en sus respectivos lugares no
olvidar poner los anillos de presion y poner cada pemo en el lugar marcado
para evitar que la faja funcione de forma defectuosa.

Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccién
ascendente por el DE cdnico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segln los valores indicados.

Con la ayuda de la llave 19 calibrar los templadores hasta que al funcionar
tenga un buen funcionamiento no se desvié ya que generaria desgaste en la
estructura y también haria que el material se desvié de lugar generando que
se acumule mucho desperdicio en la base de la estructura generando mayor
trabajo al momento de realizar la limpieza del lugar.

Herramientas y equipos

1. Desarmador grande
Soga 3 metros
Espatulas

Carretilla

Llave N* 19

Palas

Linterna

Q. N o e 0 D

Listones de madera

Materiales

(9]

Descripcion | Proveedor

Aceite F.Pegaso |1

Anillos de .
presion F. Gutiérrez | 8

Pernos ;
hieos F. Gutierrez | 4
Con;gado Promasa 1

Recomendaciones: Los extremos interno y externo de las terminales de la barra de acoplamiento en un auto conectan la
cremallera de direccion o varillaje de la direccion con forma de paralelogramo a las bisagras en el eje frontal. Las barras de

acoplamiento estan disefladas para permitir una flexibilidad limitada, permitiendo a la bisagra regresar atras y adelante con un
movimiento de llanta hacia adelante o hacia atras en esta.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de cadenas - moto reductor
Maquina: Faja Transportadora 2
Mano de obra: 2 operarios

Herramientas y equipos
1. Se aplicara la técnica de lubricacion a presién mediante compresora, ya que 1. Aceitera
es un método efectivo en transmisiones elevadas donde existe exigencia de '
explotacién y cuando la cadena supera la velocidad de 12 m/s.
2. Antes de comenzar la sustitucién de una cadena u otro elemento de 2. Brochas
transmision, asegurarse de que estén tomadas todas las medidas de
seguridad para que la maquina, motores o mecanismos no pueden ponerse 3. Compresora
en marcha automaticamente ni accidentalmente.
3. Respetar la informacion del fabricante en cuanto a colocacion o sustitucion, .
sin forzar JAMAS la cadena en el momento del montaje, destensando la 4. Alicate de punta
transmision o desmontando coronas dentadas si fuera necesario. . i
4. Utilizar cadenas especiales estancas, inoxidables, etc. en los ambientes 5. Alicate de presion
donde fuera necesario por la presencia de suciedad, sustancias quimicas o
corrosivas, ete. 6. Pistola de presion

5. Comprobar periédicamente la alineacion de las coronas dentadas, asi como
la holgura de sus cojinetes o rodamientos.

6. Efectuar un programa de limpieza y engrase de la cadena, en funcion de su
trabajo y ubicacion, intentando seguir instrucciones del fabricante de ese
equipo o de elementos de maquinas similares.

7. Al sustituir una cadena de transmision por rotura o desgaste, comprobar el Materiales

desgaste de las coronas dentadas. Si este es claro, no debera montarse

NUNCA una cadena nueva sobre coronas ya gastadas, reducira la vida de Descripcién | Proveedor | C
la cadena de forma contundente. : :

8. Tras sustituir una cadena y tensaria o ajustaria, montar de forma inmediata Aceite F. Gutiérrez | 1
todas las cubiertas y protecciones de seguridad. Gasolina Petropeni 1

9. Una vez dada las indicaciones se procede a desarmar la cadena quitando el Trapos F. Gutiérrez | 1
seguro con el alicate de punta, con la ayuda de un compaiiero sacar la : e
cadena esta puede a llegar a pesar entre 20 a 25 kg asi que se debe retirar Seguro de | Multiservicios 2
con cuidado. cadena perno centro

10. Se carga el tanque de la pistola de presién con gasolina y se procede a

limpiar las cadenas en un lugar donde no exista presencia de polvo o
similares, una vez limpia se deja secar por unos 10 minutos, recuerde que

debe guardar todos los mecanismos que se sacé de la cadena para volverio
a colocar.

11. Se verificara el alargamiento de la cadena y si algunas de sus juntas ya

estan en mal estado para cambiarlas proximamente. Se lleva la cadena a la

faja y se coloca con la ayuda de un compafiero colocar el seguro de la
cadena fijarlo bien con la ayuda del alicate a presion y verificar su correcta

instalacion.

12. Probar que la cadena cumpla su funcion de transmision sin ejercer fuerzas

que desgasten su vida Gtil. Con la ayuda de una aceitera por medio de

goteo lubricar cada una de sus juntas y los dientes.

Recomendaciones: En las transmisiones por cadenas una correcta y efectiva lubricacion evita el excesivo desgaste de las
articulaciones y es quizas el factor con mas influencia en la vida (til de las cadenas. Experiencias practicas, han demostrado
que cadenas trabajando a plena carga y sin lubricar pueden alcanzar los niveles limites de desgastes en poco menos de 200
horas, en cambio puede ser aumentada de 3 a 10 veces mas la vida (til de las cadenas si estas son lubricadas manualmente
de forma periodica.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de paletas
Maquina: Mezcladora modelo sin fin
Mano de obra: 1 operario

Herramientas y equipos

1. Para fabricar una paleta de la mezcladora, primero se tiene que tener a la E
mano un muelle de camion, la medida de una paleta es de 30 cm de largo 1. Soldadura autogena
con soldadura autégena, se cortara con mucho cuidado antes habiendo

medido y marcado con una regla ya que el corto debe ser exacto, se debe 2. Regla y marcador
usar protector facial y lentes oscuros para evitar accidentes.
3. Protector facial y visual

2. Enlapulidora de banco se le dara la forma de una paleta y eliminara todo

defecto para que no se atasque al momento de girar, el trabajador debe 4. Pulidora de banco

usar guantes y lentes hacerlo con cuidado y tomando las precauciones del 2

caso.

5. Guantes de cuero

3. Una vez que el muelle tenga forma de paleta se soldara a un perno de 5/8" i

X 2”. Se debe fundir bien porque esta unién hard mucho esfuerzo y no debe 6. Amoladora y martillo

romperse porque podria causar dafios a la extrusora si es que llega a

ingresar podria romper piezas y malograr la maquinarna. 7. LUave numero 19
4. Se pulira la unién y pintard la paleta para pasar a presentar la paleta. 8. Desarmador y alicate
5. Se refira la paleta gastada del eje de la mezcladora con la ayuda de la de presié.n

amoladora, se debe retirar todos los pedazos de metal que se corten para Materiales

evitar incidentes con las maquinas. Descripcién | Proveedor | C
6. Se colocara la nueva paleta y probara a mano si es que al girar no se atasca Muelle Camioneros | 1

o existe rozamiento con la estructura de la mezcladora, en caso sea asi se =

desgastara la paleta y volvera aprobar hasta que no exista rozamiento con Gas Lima gas 1

o Piedrapara | ¢ G tigrrez | 1
7. Finalmente se asegura con un pemo el cual debera ser bien ajustado y se pulir

debera cortar al nivel de la tuerca con mucho cuidado por el poco espacio Permosde | o o iarez | 4

para usar la amoladora, se debera girar de forma manual el sin fin para 5/8

tener mas comodidad no prender la maquina ya que la velocidad con la que

funciona podria romper piezas en caso no encajen.

8. Soldar el pemo a la tuerca para mas seguridad. Recuerda que el angulo en
que debe estar la paleta es de 30° de inclinacién para que transporte el

material mezclado de forma mas efectiva.

Recomendaciones: Garantizar la inmovilizacién y sujecion de la maquina con el objeto de evitar los vuelcos, caidas y
desplazamiento intempestivo. Conocer y observar en todo momento las instrucciones que proporcione el fabricante para
realizar en condiciones de seguridad las labores propias del operador de maquinas Realizar el montaje, sustitucion y
reparaciones de piezas siguiendo siempre los procedimientos establecidos a tal efecto y mediante la utilizacién de
instrumentos adecuados. Si es necesario retirar las protecciones en las operaciones de engrase y mantenimiento, para la
maquina y bloquear y sefializar el dispositivo de arranque. Efectuar las operaciones de regulacién, seleccién o cambio de
velocidad y seleccion de mando de forma segura y mediante un selector de mando enclavarie por ejemplo una llave
mantener todas las artes activas de los circuitos eléctricos de la maquina.

Evitar los contactos con piezas a temperaturas extremas. En ningin caso, ni siquiera a maquina parada, frenar los 6rganos
maviles con la mano.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza, engrasado y aceitado
Maquina: Mezcladora
Mano de obra: 1 operario

Cambios de aceite. Dependiendo de la criticidad de la maquina, un cambio
de aceite puede consistir en desenroscar un tapén de drenaje y rellenar el
reservorio de aceite desde un contenedor sellado. O, por el contrario, puede
implicar el uso de un carro de filtracién con coneclores rapidos para acoplar
el carro con la maquina y remover el aceite sin tener que abrir la maquina y
exponerla al medio ambiente. Independientemente del método usado, debe
detallarse cada paso conforme a los accesorios utilizados para que la tarea
sea efectuada consistentemente por cada individuo.

Muestreo de aceite. Una vez mas, el dispositivo instalado tendra una
tremenda diferencia en coémo esta tarea es desarrollada. Para que los
procedimientos incorporen verdaderamente la mejor practica, cada maquina
debe tener instalado un puerto de muestreo fijo para permitir que el
muestreo sea consistente cuando sea efectuado por cualquiera de los
técnicos de lubricacion.

Engrase. A menudo es desestimada como una tarea complicada. El uso
incorrecto de una pistola de engrasar puede dafiar no solamente a la
maquina, sino también al usuario. Cada procedimiento de re-engrase debe
dar relevancia a los riesgos de seguridad cuando se utilice este accesorio,
asi como la forma correcta de aplicar grasa, incluyendo la cantidad de grasa
a aplicar en cada punto de lubricacién. Una vez que se ha documentado el
procedimiento correcto, todos los profesionales de mantenimiento y
lubricacion deben ser entrenados en la forma cormrecta de ejecutar las tareas
y de aplicar los nuevos procedimientos. Esto sirve como una gran prueba de
campo para los nuevos procedimientos y una oportunidad de entrenamiento
para todas las partes involucradas.

Por supuesto, tener los mejores procedimientos no sirve de nada si estos no
son seguidos o no se tienen los dispositivos adecuados para efectuarlos. Si
el procedimiento requiere la extraccion de una muestra de aceite de un
puerto de muestreo, la maquina debe contar con una valvula de muestreo
fija.

Si va a disefiar procedimientos basados en como se debe ejecutar el
programa y continuara efectuando las modificaciones de la maquinaria, su
programa de lubricacion estara en vias de convertirse en uno de clase
mundial.

Herramientas y equipos

1. Uave de %", 2", 5/16"
Engrasadora
Marcador

Palanca

Llave inglesa

Compresora

oo IR > SO C S U

Aceitadora

Materiales

Descripcion | Proveedor

Grasa F. Gutierrez

Gasolina PetroPeru

Trapos F. Gutierrez

Aceite F. Gutierrez

Qlalalal

Recomendaciones: Quizas el mayor obstaculo cuando se desarrollan los procedimientos es no documentar cuando se
realizan las tareas de lubricacion. También debe asegurarse de documentar el procedimiento correcto; debe ser el mas

eficiente, para que le permita mantener la maquina de la mejor manera posible.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de chumacera
Maquina: Faja Transportadora 3
Mano de obra: 2 operario

Herramientas y equipos

1. Primeramente, aliste todas las herramientas para usarlas para no perder 1. Marcador
tiempo trayéndolas, con la llave 19 desajuste los pemos y después proceda '
a realizarlo con las manos para no perder mucho tiempo ojo guarde bien los

tornillo se fijacion con cabeza esférica ubicado sobre el anillo interior. Esta
es una caracteristica exclusiva de NTN que evita el aflojamiento, aunque el
rodamiento esté sometido a vibraciones intensas y a cargas de choque,

pemos no los tire porque estos pueden regresar al almacén de materia 2. Llave N°19

prima y entrar a una de las maquinas ocasionando paradas de produccion o

que se rompa algo. 3. Combo mediano
2. Lasuperficie en la cual se monta el soporte debe estar plana como sea A

posible (el soporte debe fijarse firmemente en su posicion de trabajo). La 4. Llave inglesa

deformacién del soporte causada por el montaje incorrecto producira la 4

deformacion del rodamiento induciendo una falla prematura. 5. Martillo
3. Elrodamiento se asegura firmemente al eje, por medio del apriete del 6. Alicate

74

Palanca de %"

4. Retire la chumacera usada u guardela puede servir como repuesto, verificar

porque se malogro y ver de qué forma podria funcionar mejor. Como retirar Materiales

la chumacera del eje del tambor con la ayuda de la palanca y el desarmador | Descripcién | Proveedor

destiemple la faja retirando el tambor a un lado saque todo el tambor llévela Ch
altaller y con la ayuda del martillo y la comba retire la chumacera. g";z‘f,e’a

N

La solucion

5. Limpie el eje del tambor coloque la chumacera y asegure con la chaveta y el | Esparrago F.Gutierrez 1
prisionero ajuste bien para evitar que se suelte. Ahora regrese al lugarde la | 1/8" ;

faja ponga por debajo del chute el tambor con ayuda de la palanca y el Prisionero

desarmador coloque en su lugar el tambor junto con las chumaceras, % F. Gutierrez | 2

verifique que este en su lugar coloque los pemos junto con las volandas que 1/

deben ir al lado del perno. Pernos 3/4 F.Gutierrez | 8
6. Conlaayuda de la llave francesa y la lave 19 ajuste los pemos bien Volandss, | FGutierez 18

ajustados, ahora pruebe que el chute no se vaya de un lado para el otro Chaveta 1 Hechizo 4

calibre la faja con los templadores. cm * 4cm

7. Para finalizar el trabajo verifique que todo funcione correctamente, en caso
falte algo corrija el error.

Recomendaciones: S Las chumaceras, en su cuerpo cuentan con un cédigo o nomenclatura. Este codigo se utiliza para
catalogarias y asi especificar de manera cormecta el tipo de tornillos y elementos con los que poderlas combinar. De ese modo
se aseguran de indicar los distintos tipos de usos que se les puede asignar. De hecho, este cadigo se divide en 5 segmentos
que pasamos a detallar:

El primer segmento esta formado por dos letras, el primero hace referencia al tipo de rodamiento que se debe utilizar. EI
segundo, formado también por una letra, indica el tipo de soporte necesario para la chumacera. El tercero es un numero, e
indica el diametro del cuerpo de la chumacera.

El cuarto segmento esta formado por dos nameros y es al que corresponde indicar el tipo de diametro del interior de la
chumacera. Y por Gltimo, el quinto segmento, es una combinacioén de una letra y un nimero y es un cédigo adicional o
suplementario. En ocasiones, este cddigo puede ser WS, e indica que utiliza tomillos de cabeza redonda o de tirafondo
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218

Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento
Trabajo: Cambio de polines
Maquina: Cinta transportadora 3
Mano de obra: 1 operaric

Herramientas y equipos

1. Primeramente, aliste 10das las heramientas para usarlas para no perder :

tiempo trayéndolas, Corte el tubo en 20 centimetros limpwelos y pilalos, 1 Méquma de soldar

una vez que tengamas la cantidad a cambiar que por o general son de 5

210 polines. introducir el rodaje a presion en el tubo solo en un lado, 2. Amoladora
2. Ahora se tiene que mandar a tamear el e 1 mm a 1.5 mm para que 3. Prensa

encaje el rodaje esto debe ser praciso y mandar a tomear 1 semana

v . 4. Martillo
3. Se procede a pintar los polines para que no se oxiden, una vez que los 5 Al

polines estan listos, llevar el tomacorriente a la faja y con la amoladora ’ icate

desprender fodos los polnes que se reemplazaran una vez quitados se

pondrd uno nuevo el cual se debe sokdar a la base donde encajona & eje 6 Tomacorriente

ya que el rodaje solo hard que gire &1 luvo no el eje.

7 Protector para soldar

4. Es necesario usar una linlama ya que el gar es oscure las soldadas del

L Ll 8 Linterna
5. Retire la chumacers usada u guardela puede servir como repuesto, Materiales

verificar porgue se makgro y ver de qué forma podria funcionar mejor, Descripcion Proveedor | C
Coma retrar |a chumacera del eje del tambor con ka ayuda de la palanca Disco de corte

y el desamador destiemple la faja retirando el tambor a un lado saque 7 Promasa 1

todo el tamor évela sl taller y con la ayuda del martilic y la comba

retire la chumacera. Punto azul Punto azul 1
€. Usar equipo adecuado y aprobado para levantar, colocar la estacin de Tubo 1 % Metales

polines en la estructura de la bardia transportadora. Si la estacion de Electro soldado | 2000
polines se estd instalando en una banda transportadora exstente que ha | Rodajes N° 29 | F Gutierrez | 8

es1ado en senicio.
- Metales
Eje de %4 1
7. Eliminar los residuos, material acumulado o escombro que se encuentre 2000
en la estructura en la que el polin se va a Instalar. Alinear las ranuras de | Volandas de 1 .
1a base del polin con los agujeras de |a estructura del fransportador % F.Gutierrez | 10

Instale los pemos, pero no los apriete. Deslice ambos ladas del polin
hacia la polea de cabeza, Apriete los pamos. Haga una verificacidn final
para la alneacidn y el cantro de 1a altura del pokin antes de inciar 18
operacsdn,

Recomendaciones: Una vez que el iransportador es ensamblado, Incluyendo la banda/cormes, todas les heramientas y
equipos de instalacion deben ser raskadados uera del transportador, El transpontador debe iniciarse en vacio para verificar la
alineacidn. El desalineamiento causara que la correabanda viaje de forma desgual en las estaciones de polines. El
alineamiento puede sor cormegide medante ¢l ajuste de los roddlos en contrecomente de 1a desalineacion. Para ajustar, pare el
transporiador. Siga todos los procedimientos de segundad, Afloje los pemos de las estaciones de polines desalincadas. Ajuste
ia base de la estacion de polines moviéndola hacia & polea motriz/cabeza del lado del polin donde hace mas contacto con la
bandalcomea que del olro ladao.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de cadenas - moto reductor
Maquina: Faja Transportadora 3
Mano de obra: 2 operarios

1. Se aplicara la técnica de lubricacion a presiéon mediante compresora, ya que
es un método efectivo en transmisiones elevadas donde existe exigencia de
explotacion y cuando la cadena supera la velocidad de 12 m/s.

2. Antes de comenzar la sustitucion de una cadena u otro elemento de
transmision, asegurarse de que estén tomadas todas las medidas de
seguridad para que la maquina, motores o mecanismos no pueden ponerse
en marcha automaticamente ni accidentalmente.

3. Respetar la informacion del fabricante en cuanto a colocacion o sustitucion,
sin forzar JAMAS la cadena en el momento del montaje, destensando la
transmision o desmontando coronas dentadas si fuera necesario,

4. Utilizar cadenas especiales estancas, inoxidables, etc. en los ambientes
donde fuera necesario por la presencia de suciedad, sustancias quimicas o
corrosivas, etc.

5. Comprobar periédicamente la alineacion de las coronas dentadas, asi como
la holgura de sus cojinetes o rodamientos.

6. Efectuar un programa de limpieza y engrase de la cadena, en funcién de su
trabajo y ubicacidn, intentando seguir instrucciones del fabricante de ese
equipo o de elementos de maquinas similares.

7. Al sustituir una cadena de transmision por rotura o desgaste, comprobar el
desgaste de las coronas dentadas. Si este es claro, no debera montarse
NUNCA una cadena nueva sobre coronas ya gastadas, reducira la vida de
la cadena de forma contundente.

8. Tras sustituir una cadena y tensarla o ajustaria, montar de forma inmediata
todas las cubiertas y protecciones de seguridad.

9. Una vez dada las indicaciones se procede a desarmar la cadena quitando el
seguro con el alicate de punta, con la ayuda de un compaiiero sacar la
cadena esta puede a llegar a pesar entre 20 a 25 kg asi que se debe retirar
con cuidado.

10. Se carga el tanque de la pistola de presién con gasolina y se procede a
limpiar las cadenas en un lugar donde no exista presencia de polvo o
similares, una vez limpia se deja secar por unos 10 minutos, recuerde que
debe guardar todos los mecanismos que se saco de la cadena para volverio
a colocar.

11. Se verificara el alargamiento de la cadena y si algunas de sus juntas ya
estan en mal estado para cambiarlas proximamente. Se lleva la cadena a la
faja y se coloca con la ayuda de un compafiero colocar el seguro de la
cadena fijarlo bien con la ayuda del alicate a presion y verificar su correcta
instalacién.

12. Probar que la cadena cumpla su funcion de transmision sin ejercer fuerzas
que desgasten su vida Gtil. Con la ayuda de una aceitera por medio de
goteo lubricar cada una de sus juntas y los dientes.

Herramientas y equipos

1. Aceitera

o 9o » O N

Brochas
Compresora
Alicate de punta
Alicate de presion

Pistola de presion

Materiales
Descripcién | Proveedor |C
Aceite F. Gutiérrez | 1
Gasolina Petroperd | 1
Trapos F. Gutiérrez | 1
Seguro de | Multiservicios 2
cadena perno centro

_Recomendaciones: En las transmisiones por cadenas una correcta y efectiva lubricacion evita el excesivo desgaste de las

articulaciones y es quizas el factor con mas influencia en la vida Gtil de las cadenas. Experiencias practicas, han demostrado
que cadenas trabajando a plena carga y sin lubricar pueden alcanzar los niveles limites de desgastes en poco menos de 200
horas, en cambio puede ser aumentada de 3 a 10 veces mas la vida (til de las cadenas si estas son lubricadas manualmente
de forma periédica.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Engrasado Bisagras
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 1 operario

Herramientas y equipos
1. Primero debemos Benar la engrasadora con grasa de alta presion vistony, 1. Engrasadora
tambeén con trapos y sopiete limplar las superfices empolvadas y smpiaras "
con un rapo anes de ulilizar la engrasadora. 2. Destomillador n*4
2 Ls engrasadora funciona como una palanca a presian se tendrd que colocar
la boquilla en el balero de ia chumacara o bakero de 1a puena. 3, Uave inglesa
3 Ademas de su funcién como lubricante (reducciin del desgasie mecanico y 4. Compresora
de las pérdidas de energia debidas a |a friccion), 1a grasa crea una barrera
de estanqueidad contra los clementos exdemos (polvo, disolventes. agua,
calor, etc). 5. Pistola de engrase
4. Verifique que la bisagra este con grasa, Asi como la impieza de esta 6. Soplete
Materiales
5 Verificar que se Encuentre en buen estado e informar si esia presenta Descripcion | Proveedor | C
degastes propios de uso. G
F. Gutierrez | 1

6. Aditivos de alta presion: el objetivo de estos aditvos es reducir os pares de Vistony

-

friccion y, por Jo tanto, ahorrar energia y proteger las superficies de cargas | Trapos F. Gutierrez
pesadas. Proporcionan al lubricante propledades de deslizamiento

especificas, en particular para los componentes equipades con engranajes o
forros de ficcion que trabajan en acede (ejes autoblogueantes, cajas de
cambios automdticas o manuales, frenos sumergidos, edc.).

7. Verifique si k3 prasa presenta excesiva untuosidad o suciedad y defina ls

periodicidad de engrase de acuerda con esa condician. En caso de
crcunstancias yfo temperaturas fuera de este rango, consulte con un
proveedor de lubricantes de prestigio

B Las grasas se dstinguen por su adherencka a las superficies a lbricar,
resistencia al cizalamiento, insolubilidad en agua y longevidad.
Goneralmente, una grasa no puode superar una temperatusa supenar a
300°C (temperatura a la que e aceile base se separa del espesante). Mas
alla de es0, hablamos mas bien de pastas o bamices a base de cobre 0
alurningo,

Recomendaciones: La lubricacdn permie reducr la friccitn entre las pates maviles y reducir la resistencea pasna de las
partes figs. Los lubrdcantes obtienen refinando fracciones pesadas de petrdleo crudo (partes de petréleo refinado que no se
utllizan para gasolina/aceite/Midrocarburos de tipo quercseno). Los lutricantes pueden ser fluidos o liquidos (aceiles), sdlidos
(grasas, gel de silicona) o sdlidos (befidn, grafito),
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Restaurado de rejas de Limpieza
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 2 operario

1. Para refirar las rejas primero se debe quitar los dos pemos que estan a
cada lado de la tapa con una llave 22 y chicharra con dado 22 de igual
forma del otro lado de la extrusora ya que contiene dos rejas de
limpieza, recordar que 1a funcidn de una reja de limpieza es retener
foda la suciedad de como alambres. plasticos, ralces, basura, efc. Y asi
al realizar la limpieza se debe retirar las rejas y retirar estos
desperdicios que si no estuvieran las rejas causarian que se atasque en
el molde y el producto salga de baja calidad.

2. Una vez retirado |las dos tapas conectar el exractor al andio def
kmplador colocar sus garras en las pestafias de la estructura con la
liave inglesa girar en sentido anti horario asi jala 1a reja o exiraera hasta
cierta pane,

3. Con la ayuda de palancas y desarmadores palanguear la reja también
puedes usar la comba para terminar de sacarka. Para sacar la ofra reja
se puede usar el iston y golpear por el otro ladoe para retirar & otra reja
slempre con la ayuda del exiractor.

4. Una vez retirada las rejas lmpiar |as rejas y limpiar todo el interior de la
extrusora tanto basura como también para que se pueda colocar de
forma rapida los kmpladores.

5. Verfique que las rejas se encuentren en buenas condicones, ya que
muchas veces se desgasta por la gran presion y Inccion que se ejerce
sobre |as rejas y se rompen. Que es el motive por la que se sacan los
impiadores, en caso sea asi se restaura los limpiadores con platinas de
& mm de espesor.

6. Para restaurar se medird la parte que falte y se armard (cortar pares y
soldar) no se necesila un acabado perfecto, sino que se funda bien las
uniones porque el tiempo que se demora desarmando conlleva muchas
pérdidas en caso se vuelva a romper.

7. Realizar la limpleza con el ceplillo de manera horizontal quitando
residuos de arcilla y otros agentes externos como ramas o residuos que
puedan perjudicar al material en proceso.

B, Silareja presenta rupturas o grietas es recomendable el cambio de otra
nueva pues la sokladura no es recomendable para su repara

Herramientas y equipos

1. Extractor de reja
Chicharra

Dado 22 y llave 22
Cepillo de alambre
Llave Stillson
Trapos industriales
Comba mediana
Listén de madera

© ® N @ o s W N

Palancas y desarmador
grande

10. Maquina de soldar y
protector

11. Amoladora y lentes de
proteccion

Materiales

Descripciéon | Proveedor

Cepillo F. Gutiérrez

_Trmos F. Gutiérrez

Platina de M.
8mm Camionero

NEENENG

Soldadura 5
citodure 600 F. Gutiérrez

condiciones es recomendable cambiario por otra nueva.

Recomendaciones: El proceso de las rejas de limpieza tienen que reakzarse tanto en bordes como en las Barillas de la
refa de limpleza y verificar que esta presente of didmetro adecuado para su Rincionamiento en caso de no estar en esas
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Relienar SIN FIN.
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 2 operario

1. Primero se tiene que desarmar la boquilla de la extrusora con la Have 19 y
chicharra un dado 19, recuerde marcar de donde se saca cada pemo y
guardar en orden ya que son de tres distintos tamafios, en caso haya pemos
en mal estado cambiarlos,

2. Una vez desarmado el cafon sacar el perno que sujeta el sin fin con una kave
22 este pemo es largo asi que se liene que lener paciencia y sin maltratar el
pemo. Se procede a retirar los sinfines que estan compuestos por 5 panes.

Herramientas y equipos

1. Llave 19 y chicharra con
dado 19 y extension

2. Llave N°22y llave inglesa

3. Soldadura supercito 3/4

4. Soldadura de relleno
3. Setrasiadan al taller donde se empieza a rellenar con supercito ia parte de o X
aletas y con citudure |a parte de las venas con el punto azul se soklardn internacional” 3/6
partes que se hayan rajado o roto como una forma de solo hacer agarrar. Esie
proceso demara entre 1 dia entero asi que se tiene que programar el cambio. 5 Disco de limado n°7
4. Uno vez ya se rellene todo y también se dé un control de calidad a los sinfines i
se empiaza a kmpiar todo el cafidn, alistar el canldn de encaje y sellador mega O
Graw, se conaran como se ve en la ficha técnica de la exirusora. 7. Ci les y combas
5. Se coloca el sin fin y asegura con el perno de la exirusora para después
poner el cartdn sellador en 1odos los pliegues encima de una capa de mega 8 Prensay mesa de trabajo
Graw y después se pondrd olra capa de mega Graw prmero se untard el
cafdn y se empernara pero no se debe ajustar mucho ya que aun fala la 9
Regce: Materiales
8. Se repetira el proceso con la boquilla y se empemara, una vez todo este Descripcion | Proveedor | C
completo se procede a ajustar con mucha fuerza los pemos para evitar fugas Soldaduras F. Gutie 4
de e, Supecito . Gutiérrez | 2
7. Ve . Soldadura
. Verifique que el eje del sin fin no presente holguras ni desviaciones y que las Citudure 600 F. Gutiérrez | 11t
paletas na presenten grietas. ure
_ Punto azul | F. Gutiérrez | 8kg
8. Realizar la impieza del sinfin y el eje del sinfin B
ot Perno 5
9. Sielsinfin presenta grietas o rupturas se opta con el uso de sokladura para 5/8X3", oontrs pree
poder rellenar las aberturas y limarlas para su funcionamento, 355"
Carton )
encaje F. Gutiérrez | 1
Sellador
Mega graw F.Gutiérrez | 5
disco F. Gutiérrez | 1
pinza F. Gutiérrez | 1

es recomendable cambiario por olra nueva.

Recomendaciones: El proceso de las rejas de limpieza fienen que reakzarse tanto en bordes como en las Basillas de a reja
de limpieza y verificar que esta presente el didmetro adecuado para su funcionamiento en caso de no estar en esas condicilones
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de rejas, tuberias y entrada bomba de vacio.
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 1 operario

Con la ayuda de la llave 19 destiemple la faja desajustando los templadores
de la estructura, verficando los dos lados de & faja haga funcionar Ia faj
por unos 30 segundos hasta que esta suclta.

Con la ayuda de espétulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarnte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendra que ser
devuelo al drea de almacén de maleria poma

Desechar toda ka mezcla a la camretilla y lo que se quede recogerio con la
pala aprovechar para limpiar debajo de las fajas el material que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste mas de lo normal o desvie la tfrayectoria
de ia laja del cajdn akmentador.

En caso sea muy dificll de acceder para se tiene que desarmar los tambores
usando la llave 19 se sacaran los pemos de las chumaceras y retirarias.

Guardar los pemos y marcar su posicién con la ayuda de la soga y el
desarmador reticaria de su lugar asi se lograra sacar el tambor, siempre se
debe retirar el tambor que no estd en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademds que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo kmpiar los tambores se puede volver a armarios usar
técnicas de palancas con listones de madera ademds de aso pedir ayuda &
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a la estructura de faja transponadora.

Una vez puesto a su lugar colocar 108 pemos en sus respectivos lugares no
olvidar poner los anillos de presion y poner cada permo en ol lugar marcado
para evitar que la faja funcione de forma defectuosa

Apriete la tuerca de seguridad forzando el rodamiento en direccidn
ascandente por el DE cdnico de la manga hasta que el espacio mediio del
rodaméiento se reduzca segun los valores indicados.

Herramientas y equipos

1. Pegamento PVC.
2. Llave estrelia 3/8
3. Lijadeagua

Materiales

Descripcién | Proveedor C

—

pegamento | F. Gutierrez

Lija de agua | F. Gutierrez | 4

Recomendaciones: El proceso de limpieza de la bomba de vacio se tiene que realizar con las previsiones pertinentes del
caso asi como el mantenimiento correspondiente de roloplast tanto intema como extema
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de camisetas de canon de la extrusora.
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 3 operario

Herramientas y equipos
1. Verifique que el cabezal de boguilla este desajustada para evitar que se
rompa al momento de cambiar Ia camiseta de cafion.
1. extractor.
2. Verificar que la camara de fusion de bombeo se encuentre completamente 2. Liave estrella 2/4
o 3. llave stilson
3. Verificar que el cafion no presente degastes en su espesor y este 4. martilio
completarmente limpia 5. lijar
4. Realizar el cambio correspondiente. Materiales
Descripcion | Proveedor C
Lijar F.Gutierrez = 5

“Recomendaciones: El proceso de cambio de la camiseta del cafion se debe de realizar la manipulacion con guantes de
latex y evitar que la camiseta de cafion esle en contacto con el piso.

Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento
Trabajo: Cambio de molde y correccion de corte,
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 2 operario

Herramientas y equipos
1. Preparar el mokie de cambio
2. Quitar las tuercas de sujecion de la boquilla de la extrusora
3 CObwelnmdoahboqulayawuunwmmwMoquopor 1. Have-stieon
presion la arcilla no salga por los bordes del molde colocado 2 U n'8
4. Venficar la itud de corle si esla esta de la medida adecuada
ona slesimes : 3. Alicate
5. Rewsar los alambres de corte estén en buen estado y blen tensionadas.
4. Alicate de corte
5. Alambres de 2/3
Materiales
Descripcion | Proveedor C
Alambres de
2/3 F. Gutierrez | 6

"Recomendaciones; Ei proceso de cambio se debe de realizar con la revision del molde que esta esté con las dimensiones
correctas antes de ser colocada y ser ajustada correctamente para prevenic cualquier imprevisto durante el proceso de
produccion y el corte debe estar graduada correctamente.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza general
Maquina: CORTADORA
Mano de obra: 3 operario

Herramientas y equipos
1. Realizar 1a limpieza de |a caja de engranajes con espuma quita grasa
asi como engranajes dentadas y lisas.
2. Limpiar los puntos de articulacion de la mesa de corte con espumaquita | 4 Guantes de latex
grasa
3. Lubricar adecuadamente los engranaies asi como los puntes de 2. Trapo industrial
articulacion
3. Alicate de corte y normal
4. Reajustar tomdleria de la maquina abrazaderas, y punios de ajuste de la
mesa de core. 4. Llave 2/4y 38
Materiales
5. me&t;‘?hpudewmhmhammh DOE:I‘IPGIOI‘I Provadar [T
puma g
Realizar funcionamiento de prueba para refinamiento de la hibricacion y | desengrasante F. Gutiérrez | 2
los ajusies realizados Lubricants de =
en%ranajes . Gutiérrez | 2
rapo )
industrial F. Gutiérrez | 5

“Recomendaciones: Martenmiento general de la cortadora es de vital importancia realizada con los aditamentos corectos
para asi no dafiar el sistema de engranajes y el funcionamiento en general,

Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Restauracion de abrazaderas de alambre de corte
Maquina: CORTADORA
Mano de obra: 1 operario

Herramientas y equipos
1. Verificar que las arandelas de las abrazaderas se encuentren en
condiciones adecuadas y no presenten excesivo desgaste.
2 Verificar los rodajes se encuentren intactas 1. Rodajes de 4 cm de
3. Remplazar las arandelas y rodags ya desgastadas diametro
4. Tensar el alambre ajustando bien las abrazaderas 2. Arandelas de 4cm de
diametro con abertura
3. Alicate de corte
Materiales
Descripcién | Proveedor | C
Arandelas y .
rodajes F. Gutiérrez | 24

Recomendaciones: Restaurar las abrazaderas debe de realizar de manera recurrente antes de cada proceso de
produccion ya que esta presenta un desgaste ripido debido a la actividad realizada motivo que debe de lomarse en cuenta.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de arpiones.
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 2 operario

1. Sedebe lener en cuena que |0s arpiones son repuestos por olros
arpiones que ya se tienen lstos para que no se demore mucho en el
cambio de arplones.

2. Para rellenar el arpiones se necesitard tres tipos de soldadura con las Herramientas y equipos
cuales se rellenara en una prensa con alicates de presion ya que se debe
realizar muy detalladamente este proceso dura 2 dias ya que son 13
pufos que es una parte del arpién, por ese motivo gue se tiene los
repuesios de los arpiones.

3. Una vez que se terminaron de rellenar los pufios se pulen de forma que
tengan que cumplir las medidas de la ficha téonica del arpidn, Se limpia y
Se preparan para pintario para que no se oxiden en las parles de las iones iametro
ranuras que serd un lugar himedo donde se encontraran, . Amp ebog

4. Ahora se tiene que desarmar la boca de |a extrusora donde van 13 Mde,m
arpiones para esto se necesila dos llaves 18 y chichamra con dado 18 diamantina.
cada vez que sale el brazo de arpiones guardar el aro de proteccion del
eje y marcar su lugar. 2 Uavede 19y 22
5 Aslsosautilodo.pamrelmhln“udetodosbsﬂwomﬂdola
boca y wisualizar si se tiene que realizar alguna reconstruccion o Re
encapar |a boquilla de la extrusora 3. Lave stillson
6. Se procede a poner cada uno de los arpiones con (05 pernos y Sus aros X
de proteccidn sin presionar demasiado Ios pemos por que esta se tiene 4 Chicharra con dado 19
que calibrar debe existir espacios entre cada arpién para que no choquen y22
o S & 5 140 98 fediiars 0O% i comerAInt GG 000 1 anida 08
de a 5 mm se realizara con un desar grande con la ayuda
obra compadiero que ajustara mienras el olro sujeta los arplones para que 5. Desarmador grande
N0 Se Muevan.
7. Recuerda que slempre se debe ajustar de forma que se deje muy fjo ks 6. Palancas
brazos de ks arplones para evitar malograr la maguina Materiales
8.  Uno vez terminado de reparts ¢l espacio entre los arpiones se tene que
probar, se prendera la maquina y se embriagara UNoS segundos esto Descripcién | Proveedor | C
hara que gire lentamente ks brazos y se podra ver si chocan o si el Arpion F. Nacional | 13
espacio @s mucho y asl ir calibrando poco a poco. Recuerda antes de
meter la mano asegirate de que todo este apagado Soldadura
citudure 600 | F. Guierrez | 11t
4 mm
Soldadura
punto azul Punto Azul | 8kg
Soldadura
supercito 4 | Punto Azul | 8kg
mm

Recomendaciones: El proceso de arpion debe de realizar con mucha precisidn y ser fijada a su punto de encaje de manera
correcta y revisar sl esta funciona correctamente.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio dados de molde
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 2 operario

Herramientas y equipos
1. En el panel de control pulsamos el boton indicado para que la maquina realice
el ditimo ciclo de inyeccidn y se pare,
2. Ponemos la maquina en modo ajuste: para ello giramos la Bave mostrada 8. Vernier.

hacia la derecha y posteriormente pulsamos el botén indicado. Se deja enfriar
¢l mokde y enfonces cerramos las laves de agua en el clarinete; cerraremos 5
primero las entradas (azules) y después las salidas (rojas). 9. Alicate normal

3. Ponemos el molde en el carro porta mokdes, y lo desenganchamos del puente 10. Liave 3/5
gria trasladando éste hasta el taller de moldes. Una vez en el taller,
enganchamaos de nuevo el moide con el puente gnia y lo subimos a la mesa
de trabajo. Las piezas pequefias se introduciran dentro de las cestas
habilitadas para ser introducidas en 1as cubas ultrasonicas NOTA: Nunca
introducir pezas de cobre, bronce o cualquier material que no sea acero.

11. 12 piezas de dados de
6*6"8cm

12. Liave ingles

4. Estas piezas permaneceran en &l bafio aprox, 1hora, después 10 min. en
cuba de enjuague y posteriormente 5 min. en cuba de lubricacion. Para
desatornillar placas del molde previamente nos aseguramos de que las baras
de segundad antivuelco estan colocadas, y como medida de segundad
adicional mantendremas el moide cogilo al puente gria,

13. Guantes de seguridad
14. Tacho para guardar

pemos y lavar
5. Empezamos desatomillando con la pistola. Aquellos tomillos que no salgan
con la pistola habra que desatornillarios manualmente con la ayuda de barras, 15. Prensa puente de
Desmontar todos los rodamientos y casquilios guia del molde sustituyendo grua
1odos aquelios que presenten algin daflo. Las placas se intreducirén dentro
del bafio ultrasdnico sujetandolas horizontaimente con ef puente gria. Los
tlempos de limpieza, aciarado y lubricacion serdn los mismos explicados Materiales
anteriormente. Descripcion | Proveedor | C
6. Teminamos de cermar el molde con la ayuda de martillos y de gatos para ir Dados Cres : 12
aproximando las placas. Las placas entraran suavemente hasta que queden P
perfectamente asentadas. Una vez que tenemos las placas del molde unidas Pernos de F. Gutierrez | 12
aomillamos. Antes de colocar los tomillos que unen las placas es impontante 1/8 2
echarles grasa grafiada: para evitar dficultades al desatomillarios después. W&J
Atomni@lamos en cruz 1os tomillos que unen las placas. Primero los Portamolde ingerseros | 1
presentaremos y posteriormenta les daremos el apriete definitivo nge
Gasolina PetroPeru | 1

Montaje de coquillas. Para el correcto montaje de las mismas nos ffamos en
las referencias existentes en el molde y en las propias coquillas, Si no
existieran referencias marcarias antes del desmontaje. Engrasamos ka placa
donde van a ir colocadas las coqulllas; tanto en la parte donde van las
correderas como en las guias. Para el engrase de estos elementos
utilizaremos la grasa: "UH1 14-151", Enganchamos el mokde con el puente
gria para bajario de la mesa de trabajo y depositario en el carro de transpone
de moldes.

Recomendaciones: El camblo del molde se debe de realizar realizando las meadiciones corespondientes y separacion
entre ellas para que no genere un material que presente rajaduras al momento de produci por ello es necesaria varias pruebas.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Cambio de retenes
Maquina: EXTRUSORA
Mano de obra: 2 operario

Herramientas y equipos
Desmontaje:

1. Vaciar el acefle del motor.

1. enes y rodaj

2. Aflojar todos los tomillos del cérter y desmontar carter. Posteriormente, Rn:é15A. Yodaes
retirar todos los tomilios de anclaje del retén al bloque motor.

3. Para extraer el retén sin dafar el eje del cigiefal nl la superficie del Alicate normal

bloque, ulilizar tres tormnillos de métrica M3 e introducirlos por los pasos

roscados de los que dispone el retén. Llave 3/5y 16/8

4. Una vez exraido el retén, impiar perfectamente el eje del cigienal y bricant: rodam
comprobar que no esta dafiado. Si lo estuvese seria necesario reparario Ly 00 o
ya que cualquier defecto sobre el eje provocard una fuga de acelte.

LA S

Montaje:

Materiales

5. No exraer el retén de su envoliorio protector hasta el momento del Descripcion | Proveedor C

montaje, para evitar la entrada de suciedad o polvo. No manipular ni
lubricar el labio de sellado. Retenes F. Gutierrez | 2

8. Este tipo de retenes PTFE se suminisira con un casquilio de plastico que,
ademas de proteger el labio, sirve como aplicador para el montaje del
retén,

7. Una vez posicionado el retén y alineado, empujar uniformemente la
carcasa hasta que entre en conlacto con la superficie del bloque motor y
Ios pines de centrado encajen en los orificios de la carcasa.

8. Apretar tomillos de sujecién del retén con bloque motor al par Rodajes F. Gutierrez | 2
especificado segin el manual.

©. Caner: limpiar las superficies de restos de aceite y sellante del anterior
montaje, tanto en el blogue como en céner, y aplicar un nuevo cordon de
silicona salvando ks pasos de los tomillos siempre por la cara interna.

10, Montar el cdirter en el motor y aprétar los tomilios al par especificado
segin ¢l manual de apriete.

Lubricante | F. Gutierrez | 1

Recomendaciones: El cambio de retenes y rodajes se tiene que realizar con una nueva de marca japonesa ya que estan
resultan mas duraderas y de mejor calidad mientras que las de marca JNK nacionales tiene una duracion de wda (il muy corta
y son de pésima calidad.
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Area de Mantenimiento

Especificacién de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Nivelar la cortadora
Maquina: CORTADORA
Mano de obra: 2 operario

1.

10.

Poner en nivel la cortadora, si falta aumentar el tamafo se puede colocar
listones para nivelario siempre debes tener en cuenta que se tiene que
nivelar las patas que son 4, nivelar la mesa de entrada y la mesa de
salida.

Mientras varios cualquiera de estas partes se tendra que hacer ajustes
con la cortadora en funcionamiento porque no solo es nivelar y quedo se
tiene que probar que corte recto, pero primero antes de hacer todo un
desorden.

Nivelar con las patas, en aso falte altura se tendra que sacar los
esparragos cortos de las patas y poner mas largos que permitan jugar
mas con el nivel de la cortadora.

Primero se retiran todas las patas de la cortadora una por una se corta el
esparrago corto y se pone uno mas largo de 40 cm se repite esto con
todas las patas no olviden colocar el pemo y contra pemo.

Ahora si con la ayuda de una regla nivelar primero la mesa de entrada la
boquilla del molde debe dar justo al nivel de esta mesa por eso se tiene
que jugar con las patas de la cortadora se puede subir o bajar a los lados
y una vez del nivel asegurar con el contra perno.

Segundo se nivela la mesa de salida con la regla larga las dos tienen que
estar a nivel una vez hecho esto medir con la huincha que la distancia de
la cortadora a la boquilla de la extrusora sea la misma.

Ahora que ya esta todo nivelado, prenda la extrusora haga alimentar
material y prenda la cortadora asi se podré ver si el corte esta recto, si el
material se voltea o si la cortadora se atora.

En caso que la cortadora corte mal se debe calibrar la barra de medidas
que se encuentra al lado izquierdo de la cortadora debe estar en 4.1,

En caso que el material se llegue a caer se calibrara las cadenas se
aflojara un poco o ajustara también debe moverse la mesa del medio
darle menos o mas inclinacion segin se necesite.

Ahora que todo esta bien se tiene que medir el corte el corte debe medir
9.5 cm si mide mas bajar la regla y si mide mas subir la regla por lo
general debe encontrarse en 19 cm.

Herramientas y equipos

3
4
5.
6

Escuadra

Regla de 3 metros y
huincha

Nivel

2 Llaves 24
Maquina de soldar
Amoladora

Materiales

Descripcion | Proveedor | C

Grasaroja | F.Gutiérrez | 1

Esp?ll;rago Camionero | 1
Soldadura :
punto azul F. Gutiérrez | 1kg

Pernos de 1" | F. Gutiérrez | 8

Recomendaciones: La nivelacion de la cortadora tiene q estar ubicada a 75cm a nivel del suelo y verificar que las llaves de
ajuste estén bien fijas en sus respectivos puntos realizar las pruebas correspondientes. Puedes cortar material pequefio en un
cortador grande, pero no puedes cortar material grande en un cortador pequeio. Asi que, si el presupuesto no es un limite, hay
muchas mas cosas que puedes cortar en un plotter con mayor ancho de impresion: escaparates, pegatinas, rotulos de vehiculos
y mas. Con un plotter de mayor tamaiio no estaras restringido por el material que quieras cortar.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de cilindro y cambio de contenido
Maquina: BOMBA DE VACIO
Mano de obra: 2 operario

Herramientas y equipos
1. Verificar que el cilindro no presente grietas o rupturas,

2. Verificar que los puntos de sujecidn con la tuberia estén completamente
sellados y no presenten goteras. 1. Trapo industrial.

3. Bxiraer el conlenido para ka impeza miema del clindro 2 billon

4. Realizar la limpieza correspondiene del cilindro internamente
3. manguerade3m

5. Realizar nuevamente el Senado del cllindro con 1100 litros de agua

Materiales

6. Realizar pruebas ye inspeccionar 1odos los empalmes de la bomba D..cﬁpcidn Proveedor

Manguera | F. Gutierrez

MMCIOM: La limpieza se debe de realizar con mucho cuidado sobre 1000 en los puntos de conexsdn de las
tuberias ya que durante el proceso pude generar la separacion por movimientos involuntarios de s operarios en el proceso.

Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

"Trabajo: Limpieza y sellado de tuberias
Maquina: BOMBA DE VACIO
Mano de obra: 2 operario

Herramientas y equipos
1. Verificar toda la linea de la tuberia, conexiones no presenten goteras o

rajaduras

2. Realizar el remplazo de tuberias muy degasiadas por otras nuevas 5 Tmpoimtﬂﬂ.

3. Realizar muy bien las sujeciones en las conexiones de la luberia Lijar
. Pegamento PVC

6
4 mmmehmrm:hsmxbmammulm B
8. Enroscador de PVC
9

y en buen estado de la bomba.

. Tubodeaguade 3
pulgadas

Materiales

Descripcién

Proveedor

tuberia

F. Gutierrez

pegamento

F. Gutierrez

lijar

F. Gutierrez

w|=|al0

Recomendaciones: La limpieza se debe de realizar con mucho cuidada sobre 1odo en los puntos de conexion de las
tuberias ya que durante el proceso pude generar la separacion por movimientos involuntarios de ks operarios en el proceso.
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Area de Mantenimiento

Especificacion de trabajo de mantenimiento

Trabajo: Limpieza de tambores
Maquina: Faja Transportadora 2
Mano de obra: 2 operario

Con la ayuda de la llave 19 destiermple la faja desajustando los templadores
de 13 estructura, verificando los dos lados de la faja haga funcionar |a faja
por unos 30 segundos hasta que esta suelta.

Con |la ayuda de espétulas sacar todo el barro que quedo dentro de los
tambores puedes ayudarte con el desarmador para poder tener mayor
acceso dentro de los tambores, todo el desperdicio que sale tendrd que ser
dewvuelto al drea de almacén de materia prima

Desechar toda la mezcla a la carretila y lo que se quede recogerlo con la
pala aprovechar para limplar debajo de las fajas el matenal que resume de
la faja, esto evitara que se desgaste méas de lo normal o deswvie la trayectoria
de la faja del cajon alimentador,

En caso sea muy dificl de acceder para se tiene que desarmar ks tambores
usando ia llave 19 se sacaran los pemos de las chumaceras y refirarlas.

Guardar los pemos y marcar su posicion con la ayuda de 1a soga y el
desarmador retirarla de su lugar asi se logrard sacar el tambor, siempre se
debe retirar el tambor que no esta en contacto con el motor para evitar sacar
la cadena ademds que es mas pesado por su engranaje de giro.

Ahora que ya se pudo impiar los tambores se puede volver a arnmarios usar
técnicas de palancas con istones de madera ademds de eso pedi ayuda a
por lo menos unos 3 operadores para poder colocar el tambor ya que este
debe entrar a presion a Ia estructura de faja transportadora.

Una vez puesto a su lugar colocar los pemos en sus respectivos lugares no
olvidar poner bos anilios de presion y poner cada pemo en el lugar marcado
para evitar que |a faja funcione de forma defectuosa.

Apriete la tuerca de sequridad forzando el rodamiento en dweccion
ascendente por el DE conico de la manga hasta que el espacio medido del
rodamiento se reduzca segin los valores indicados.

Con la ayuda de Ia llave 19 calibrar los templadores hasta que al funcionar
tenga un buen funclonamiento no se desvé ya que generaria desgaste en la
estructura y también haria que el matenal se deswvié de lugar generando que
se acumule mucho desperdicio en la base de |a estructura generando mayor
trabajo al momento de realizar la limpieza del lugar

Herramientas y equipos

1. Desarmador grande
Soga 3 metros
Espatulas

Carretilla

Llave N* 19

Palas

Linterna

@ N O o0 s N

Listones de madera

Materiales

Descripcion | Proveedor | C

Aceite F.Pegaso | 1

Anilics de e
on F_Gutiérrez | 8
Pernos .
i F Gutierrez | 4

Cotr;?ado Promasa 1

Recomendaciones: Los extremos intemo y extemo de |as terminales de la barra de acoplamiento en un auto cenectan la
cremalera de direccidn o varillaje de fa direccion con forma de paralelogramo a las hisagras en el eje frontal. Las basmras de
acoplamiento estan diseiadas para permitir una flexib@idad Imitada, permitiendo a la Disagra regresar alrds y adelante con un

movimiento de llanta haca adefante o hacia alris en esta

DERECHOS DE AUTOR RESERVADOS

231



Universidad
: A::(if.;s' : Repositorio Digital

del Cusco
232

9.3. Anexo 3: Politica de mantenimiento firmada

Aplicacion del TP Versidn: 01

Folibca de Mantenimiento

Politica

D Mantenimiento

Ladrillera Latesa ez una empresa lider en la indusiria de la produccion de

Ladrillos en la regicén Cusco vy fiene comoe politica:

Garanfizar el mantenimients preventivo y autdnomo, para contribuir al desarrollo
nuestra ladrillera, fomentando la cultura de prevencion de fallas v paradas no
programadas de tods la linea de produccion mediante la prevencion de desgaste,
rantenimientos de baja calidad gue afecta al producio, incidentes relacionados
&l trabajo asi como |la prevencion de diferentes tipos de fallas como mecanicas,
hidraulicas, eléciico o estructural asi como las mejoras respectivas pars

incrementar ka productivided del Srea de produccian.

Ladrillera Latesa ests comprometida con la aplicacién dal Mantenimiento
Productivo total pars incrementar la productividad del area de produccion.
Considera que sus capitales mas imporiantes son las magquinas y esta al tanto
de estas por lo que estd comprometida en brindar los recurses necesarios para
la implementacion, promoviendo la participacion de los trabsjadores en =l

manienimiento a la wvez que mejora su desempenio como trabajadores.

Esta politica seré publicada v difundida a todo el personal, para obtener asi su
cooperacion v paricipacion, siguiendo el ejemplo manifiesto y demostrando el

compromiso gerencial.

Aprobada el 30 de setiembre del 2020,
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9.4. Anexo 4: Charlas y entrenamientos

Charla N° 1 : Introduccién al Mantenimiento Productivo Total

Charla N° 1: Introduccidn al Mantenimiento Productivo Total

Ph - TOTAL FRODUCTIVE MAINTEMANCE

El TFI (Manteniniento Froductivo Total] surgic en Japdn grocios @ fos esfuerzos del Jopan
institute of Rlgnt Mointenance (JiPM) como un sistems destinado o lograr fa elimingcidn de igs
Nemadas <seis grondes péraidas= de los equipos, con & objetive de focilitar \s implantacion de
lg forma de trabajo “Just in Time® o Justo o tiempo™.

La filosofia del TPM

TPM es una filosofiz de mantenimisnto cuyo objstivo es eliminar las pérdidas en produccidn
debidas al estzdo de los equipos, o en otras palabras, mantener los equipos en disposicidn
para producir 2 su capacidad maxima productos de |z calidad esperada, sin paradas no
programadas. Esto supone:

»  Caro averias
= Caro tiempos muertos
» Czro defectos achacables 3 un mal estado de los equipos

=  5in pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debidos al 2stos de los equipos

52 entiends entoncas perfectamente & nombre: mantenimisnto productivo total, o
mantenimisnts que aporta una productividad mdxima o total.

La eterna pelea entre mantenimisnto y preduccan

El mantenimiento ha sido visto tradicionalmente con una parte separada y externa al proceso
productive. TP emergid come unz necesidad de integrar 2l departamento de mantenimients
v &l de operacidn o produccidn para mejorar la productividad y |z disponibilidad. En una
empresa en |z que TPM se ha implantado toda I organizacidn trabaja en el mantenimisnto y
en la mejora de los eguipos. Se basa en cinco principios fundamentales:

= Faricipacidn de todo el personzl, desde Iz alta dirsccidn hasta los operarios de planta.
Incluir 2 todos y cads une de allos parmits garantizar =l Sxito dei ohjetivo.

= Creacidn de una culturs corporativa orientada & |z obtencidn de la maxima eficaca en
=l sistema die produccion y gestion de los equipos y maguinarizs. Se busca la <eficada
slobals.

= Implantacicn de un sistema de gestidn de las plantas productivas tal que se facilite |z
liminacién 3z las pérdidas antes de que s= produzcan.

= Implantacicn del mantenimiznto preventive como medio basico para alcanzar =l
objetivo de cero pérdidas mediants actividades integradas en peguefios grupos de
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Charla N° 2 : Orden y Limpieza

Charla N* 2: Orden y Limpicza
Orden

Cudn ripico UNe puade CoNsegUr 10 qUE Necesita, y cudn rdpido puede devolverta a su sitio

Cada cosa debe tener Ln UNIco, y axclusive lugar Jonda Sebe eNCONTIarse antes de su uso, y
después de utiizacio dede volver a éi

¥ por ditimo hay que tener en dare que:
1. Todas ks cosas han de tener un nombre, y todos deben conocerio

2 TYodas s cosas deben tener espacio Sefinkdo para su °
colocacsdn, indicado con axactitud y conacido también por todos

3. nantenga of orden en o almacenaniento de . he v
productos.

- Limpie 103 re3i0ucs v 105 Quip0s una vaz tarminada ia operacdn
mecanizads

5. Fijese que los materiales no estén mezcados con piedras, raices o
elamentos que afecten la calidad del lacrille

Limpieza
La limpieza la Cabemos hacer todos.

5 IMpPOrtante que Cada UNo tenga asignada una peguelia 2ona de su lugar de wabajo que
debard tener siempra impia bajo su responsabisdact

i 15 PEFSONa NO JBUMEN EitE COMErOmis0 la limpieza nunca serd real

Cada trabajador e la emprasa debe, antes y despuls Ge cada trabajc realizado, retiraca
cualquiar BP0 de suciedad generada

Beneficios

Un ambiente mpio proporciona calidad y segunidad, y acemds:
Evita pérdicias y dafios materiales y productos

€3 fundamental para |a imagen intema y externa de 13 empresa.
Para conseguir que i mpieza sea un hatito tener en cuents
No debe tirarse nada al suelo

Charla N° 3: Seguridad FT-01, FT-02y FT - 03

Charla MN* 3: Seguridad FT - 01, FT - 02 y FT - 03

L2 visidn of mejor regalo

Buschos de nosotros con al una m
paga, mejores sericics, nuevas herramientas y debemos trabajar para poder adquiririas sigin
dia.

Usgando tempranc a1 trabajo, usando EFF, trabajande =n equipo, mostrar que los
j LaTESA son a que nosotres si cumplimos lss
noemas y consejos que se nos da.

 todas sstas cosas que logrameos con esfusrzo las debemos cuidar tal vez no
mejores uniformes, herramientas NUEVaEs PEro tEnemas Otres grandss t=soros. Uno de silos es
Ia vista.

& sabemos resimente Io importante gus estos son?

Bara qus vamos = trabajar tanto, comprarmas una tv gigants un celular GHima modslc 51 la
perg=r

Begamos =

den decir qus

n que paso

¥ deben dedir porgue es importante cuidar sus ojos.
£Preguntar a quienes ya les paso?

una por una

Camo y cama ko evitsrian

Buchas veces se escucha decir los trabajasores: 2 mi nunca me ha pasado v lleve 25 afios en
esta empresa.

Debe tener susrte, la vista se pueds perder en un segundo despuds de esos 25 afos

Fisnsen =n jo que pusden perdsr Sino cuidan su wista, trabajemos Sn equIpS tomamos.
sencia y entre nosotros digd usa lenzes el "
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Charla N° 4 : Engrasado de chumaceras y lubricacion general

| Guia de valores requeridos de vids nominal L10h para diferentes clases de
i maquinas

| Clases de mAquinas L10R |
" horas de servicio :

Electrodoms:

aparatos para uso meadico

Maquinas usadas intarmitents o por cortos periodos {3000 28000
Miquinas-herramienta portdtiles aparatos elevadores

paratallerss maquinas para la construccion

Maquinas para trabajar con alta fiabilidad de {8000 a 12000
funcionamiento por conos periodos o iNtermitentemente

Ascensores. grias para mercancias embaladas

Maquinas para 8 horas de trabajo diafio no totalmente | 10 000 a 25 000
utilizadas i

Transmisiones por engranajes para uso general

motores eléctricos para uso industrial. machacadoras

giratorias

rlr.i'aqu'mas paraVB ‘horas de u;‘:ba(o diario totalmente 200005 30 000
utilizadas {
Maquinas-herramientas, maquinas para trabajar la

madera maquinas para la industria mecanica general

grias para materiales a granel ventiladores, cintas

VIO DF ENTRINAMINTO

COMO ENGRASAR
!EODAMIEEIFITOS
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Charla N° 5: Entrenamiento del uso adecuado del cuadro de distribucién 1y 2

Charla N° 5: E i del uso ad do del cuadro de distribucion

La demanda méxma de ocho (08) horas L
es B base ullizada para esbmar la

capacidad de los transformadores

generadores eléctricos; ia demanda maxima é é

de 15 minutos se utiza para calosar los ma kN
cables alimentadores. sen

En subestacones con secundario selectivo -
¥ ipo spot network | capacidad de cada 1—§—0—§—r. ey
transormadar serd 1l que si cuauera de !!!! ' !,* '
los transformadores esta fuera de senvicio, el

ol transformador suministrara la demanda
maxima ajustada con su capacidad FA
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Charla N° 6 : Limpieza de tambores

Charla N* 6: Limpieza de tambores

Empresas clzsificzdas coma de alto rieszn

Biratcicn de mada
Fabricacidn dz praductes plistices
Fabricatidn de productos devidria
Industria de 2 construceion

Fabricacion de productos no metglicos

- Cuando se gfimanta |z tohve
Arregiar hamas - Limpieza de pozas profundas
Hacer caer arcos del harng damolizndo partes
Trabzjos dentro de [a
Samar (eniza Limpieza debio de 2 faizs Caara de combustion d

los homos
Destapary jalonear homas Despathos sobre soportes

Limpieza en lugzares ce dific
acesn
Trabajadores que despachan
dentro del homa

Inszgurns

! los
homas Trabgjos sobre bases - Choguecon e sehos

. . - Directo
insggUrEs s de L5m

L

|

Contacto con objetos que
o deberian estar en
VULNERABILIDAD tansion - indirecty

CONSECUENGIA
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Charla N° 7 : Estructuray funcion de polines

Charla N° 7: Estructura y funcion de polines

LOS POLINES V RODILIOE, COMPONENTES CRITICOS EM EQUIPOE
TRANSPORTADORES, POLIMET HA DISENADO EN EL TIEMPO, CON LAS
MAS MODERNAS TECNICAS DE LA INGENIERIA, CON EL OBJETIVO DE
OPTIMIZAR LOS SIGUIENTES ATRIBUTOS: - BAJO NIVEL DE VIBRACION ¥
SILENCIOSO FUNCIONAMIENTO. - MENOR ROCE, MENOR CONSUMO DE
ENERGIA
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Charla N° 8 : Seguridad Procesadora

Charla N B: Seguridad Procesadora
1ra fase es la dependencia
seguridad basads en los supervisores.

De |a seguridad se encargan bos supendisores que crean normas reglas y procedimientos para
los trabajadores

¥ &5 exitoso cusndo bos trebajadorss cumplen las normas
Eje

Ey benigno no pueden trabajar borracho

Hey brazyan ponte tu casoo

Hiy Fens UsE tus lentes cormactamants

2da fase es ks independencia

seguridad basads en la autoproteccion.

D |a szguridad se ocupa cads trabajador, usando su equips d= proteccion|Rens entra a
produccion y 8 pone su casco, lentes v 5i es necssario sus guantes) cumplimisnto de los
procedimizntos (como ya les hable de erden y limpieza | limpiar su hegar asignadao), formacian |
l=er sus hojas de charlas pasadas) y &l compromiso de cadzs uno.

El éxito dz Ia seguridad sz logra con el compromiso de cada unao.

3ra fase es |a interdependenca

seguridad basads en =l trabajo en equipo.

La seguridad forma parte del eguipo, no se permite que nadis dentro del equipo ssuma riesgos

La comunicacicn, la formadian y la participacion son claves pars &l mejor desempefiode |z
segurided asi como sentirse orgullosos de pertenecer 3 este equipo.

Ahora vamas 2 conocernas més con una dinamica

Hagan parejas de 2

Fénganse frente a frente

Choguen I3 mano y digan: que lindas mano tienes

agdrrenks una orsja y digan : que lindas orejas tienss

Mirenle de frente v digan: que intelizante eres

ashora vamos 3 repetir todo y aumentsmos o |3 voy 3 cuidar

Eje

Que lindas manos tienss yo las voy 3 cuidar

g Ahora dicen isabes por qué? isabes por qué? isabes por qué?

h. Diganlo fuerts : Por qué te quiersiii

i. Digan: y porgué te quisro_.. te woy @ cuidar. . para que estes sano y salvo .. (mirenss
a los gjos).... Que en casa te espera tu familia... yo te quiero.

j. Denseun sbrazo.

mpAan T
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Charla N° 9 : Estructura y restauracion de chute de fajal,2y 3

Charla N* 9; Estructura y restauracion de chute de faja 1, 2y 3

Mchas de |as maquinas antiguas pueden renovarse para devaolverlas

& su condicidn original incrementando |a eficiencia del proceso de produccidn y
la calidad del producto final. También se les puede incorparar nuevas
tecnologias. tales como el accionado res vectoriales CA y controles de tensidn
de bucle cerrado. El costo del reacondicionamiento pusde ser
significativamente menor gque el de adquirir una magquina nuevs. Universal
ofrece un servicio completo de restauracidn y actualizacion de una gran
variedad de equipos, incluyendo maquinas cortadoras y rebobinadoras.

Antes de comenzar el frabsjo de restauracion, se efectia una evaluacion
exhaustiva de todes los componentes de la maquina y se prepara un reporte
para el cliente. En base sl reporte, el cliente puede seleccionar el trabajo que
se realizard, el cusl puede ser llevado a cabo en las instalaciones del mismo
clientz o, la maquina puede ser frazladada & la fébrica de Universal.

Ejemplos de frabajos realizados:

» Exhaustiva evaluacion del estado de la maquina

» Reemplazado v actualizacidn de los sistemas accionado res v de control

= Implementacicn de los nuevos sistemas de seguridad en conformidad con los
estandares actuales

» Incremento de la velocidad en los casos que sea mecinicaments posible

» R manufacturacidn o reemplazo de componentes mecinicos desgastados o dafiados

« Feemplazo de cojinetes

= Feemplazo de cuzlguier pieza newmatica o hidriulica defectunsa

« Desmontaje y reacondicionamiento de motores

» Instalacidn de tacometros da escobilla nuevos

» Limpieza y pintara de la maquina

s Fecuperacitn da rodillos

= Instalacicn de ejes de rebobinado muevos

» Instalacidn de circuitos de seguridad mueves

» Instalacidn de interruptores de zuarda de sagnridad

» Instalacicn de guardas fotoeléctricas

+ Suminiztro de rodilles ‘lay-on’

» Fenovacidn de frenos

+ Feemplazo de tranzdnctores E/P

» Instalacidn de sistemas de zuia mevos
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Charla N° 10 : Cambio de sin fin, cambio de zaranda y limpieza

Charla N° 10: Cambio de sin fin, cambio de zaranda y limpieza

| cambio deseado o resultado a largo plazo

Frecuentemente |a efaboracion de una teoria de cambio comienza con el planteamiento de
Ia qua el p d a5 dacir, 5@ parte del objativo o fin
dktimo que el pvogmma pretende alnan..nr" Por tal motivo, la redaccién de este elemento
se presenta en términos positvos con base en la necesidad que se busca atender, |s
poblacion objetvo que presenta la necasidad y 1a posibilidad de medir dicho objetivo. Por
ejemplo: “Todos los ninos y ninas de 12 & 15 afos de Burkina Faso tienen educscion
prmana complata”. Este objetivo o resultado final debe ser claro ¥ realista en tanto que ol
programa propuesto sea capaz de contribuir 8 lograr esta situacion. La plausibiidad del
objétivo debe evidenciar la importancia de invertir recursos y esfuerzos en el pvoyec(o

planteado dado que es capaz de realizar en el pr =
Cadenas causales y resultados intermedios
Los ttad termedios son llos que den en un b menor y en

los que es nacesario ir avanzando loq»czmemo para finaimente llegar a la situacion
deseada de largo plaze, Mantener la iSgica causal de los resultados _permite que cada uno
de ellos sean condiciones previas del resultado final®. La visualzacién de las cadenas
causales, que incluso pusden estar rep de forma poral, permite que los
compiejos procesos de cambio kogren conectarse armonicamente y 13 estvategia propuesta
tenga un camino realizable del presenta al futuro, La secuencia de los resultados
redactados en po:nbvo debe permitir la deduccidn I6gica de los cambios necesarios para

alcanzar la da. Un tado intermedio para el caso de Burkina Faso
puede ser que ‘Ios padres de famiis de los nifos y ninas a partir de los & ahos estan
sobre la imp: de levar a sus hijos @ la escuela”. Este

resultado tendria que mantener una oonexron lupnn: con otros resultados para finalmente
llegar a la situacidn en que “odos los nifios y ninas de 12 a 15 aflos de Burkina Faso
tienen educacidn pnmaria completa”

Intervenciones o estrategias

Son las op que &l prog ©ofrece para lograr los resultados
Las inter i los tecricos entre las acciones que 5@

llovan a cabo y los resultados intermadios y de largo plazo que se espera conseguir con
ellas de tal forma que para llegar de un resultado & ofro la intervencidn sea necesaria

La ion debe estar alineada con la situacién deseada de tal forma que
en efecto contribuya a la necesidad que se quiere resolver”. Por ejemplo: “Realizar

de para los padres de famdia en las provinciss de
Bulkm- Faso” Las acciones re:hzndas por el programa deben ser factibles y medibles a

través de y que i6n Kgica con el

resultado esperado que en es1e caso &5 que “los padres de famitla de los niios y ninas 8

partir de los € anos estan ados sobre Ia de Mevar 8 sus

hiyos @ la escuela”

Supuesto

Los supuestos son fas i en el social, histdrico, politico y

econom-co que sustentan y dan lgica a la cadena causal. A menudo, estos supuestos no
& pero son es que deben suceder para qoe

|a teoria de cambio del programa se cumpla ™. Hacer exp es10s sup

an hrmmos positivos proporciona un marco de factibididad de que la teoria funcionara en la
practica. En este sentido, un supuesto para el ejemplo de los nifios de Burkina Flso podria
ser. "En Burkina Faso hay e ficientes para cubvir la de

primaria”.
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Charla N° 11 : Teoria de motores y correas

Charla N° 11: Teoria de motores y correas

Partes y componentes de un motor trifisico

Podemos dividir los componentes de un motor wifésico en tTes partes concretas y
diferencizdaz. Estas son las siznientes: &l estator, el rotor v los escodos/carcasa.

Estator

El estator es la parte fija ¥ opera como la base del motor. Esta parte estd constimida por
nna carcasa en la gue & fijan una corona de chapas de hierro 2l glicio o acero 2l zlicio,
las gque estin presentes unas ranuras. En estas ranuras es ddnde se presentan, al
tratarse de un motor trifisico, enconframos tres bobinas y tres circuitos diferentes. En
cada circuito hay tantas bobinas como polos tiene &l motor.

Rotor

El rotor 2z la parte mévil que se sitiz en el interior dal aatstor. En 2l aje 3o inserta un
nicleo magnético ranurade de acero al silicio en cuyas ramuras se colocan umas barras
de cobre o sluminio {gue realizan la fincién de condnctores) en una disposicidn que se
conoce camo “janla de ardilla™. Esto sa debe 3 que las barras estin mnidss en
cartocircuito por dos anillos, en la parte superior e inferior, confiriéndole una forma de
jamla.

(NECESITAS ASESORAMIENTO TECNICO? CUENTANOS
COMO PODEMOS AYUDARTE

Cebe dacit también, que existe otra disposicién de los componentes del rotor, que 38
conoce como retor bobinade. Agqui el rotor st rodeado de conductores bobinados
sobre &l. Sin embarge, el motor trifisico de janla de ardilla esti més extendido por sar
mas facil de construir ¥ de fabricacidn méas econdmica.

Escudos/carcasa

En iltimo lnzar estin los escudos o carcasa que constitiyen, la parte exterior del motor
trifazico, generalmente prodocidos en shminio o hierro colado. Estin dizefiados de tal
forma que contienen unas cavidades para acoger los componsntes Ssem el
interior. Sobre unos cojinetes descansa el eje del rotor. Ademés, los escudos deben estar
perfectaments ajustados para evitar que sxistan distorsiones en el giro del rotor, tales
coma vibraciones y/o rudo.

:Cdmo funciona un motor trifasico?

Tal ¥ como hemos mencionade aniba, el estator esti COMPUSsto POT NS SSEMBCIILE que
conforma eleciroimanes y por eso esta parte también se denomina inductor.
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Charla N° 12 : Cambio de cuchillas

>

Charla M° 12: Cambio de cuchillas

El material para las cuchillas de las armas debe ser seleccionado cuidadosaments,
puss se reguiere un equilibio entre la durezs y |3 ligerezs para funcionar comectamente.
En la antigliadad, & principal metal usado era =l cobre, luego bronce, hisrro y finalments
acern. Antzs de ks invencidn del scera, fusron desarroliadas varias téonicas para raducir
|a fragifidad del hisrro. Quizds el mas bien conocido es |3 pairdn de soldadura, una técnica
usada para las katanas (espadas de samurdl) o cuchilas de Damssco. Esta erz una
tecnica que exigia mucho trabaje por lo que dichas espadas eran muy cosiosas.

Warias técnicas se pusden emplear tambign para hacer 13 ldmina mas fusrte o mas dura.
El cobee y el bronce pueden ser endurecidos simplements golpeando |a lamina con

un martills miendras 2=ta frio. Las Eminas hechas de acero con slts contenida

de carbono (mayor de 0.2%) pueden ser somefidas a un tratamiento térmico calentando el
acern hasta un punto ::rl'lll::o‘[Ia mayeria de las aleaciones llegan 3 s2rno magnéticas en
ese punto) y entonces apagandolo en sgua.

El endurecimienfo por envase &5 LN proceso

para aumentar 2l contenide de carbono en la superficie del acens con muy poco carbono.
Se hace poniendo el objete que s endurecera deniro de un recipiente sellado junto con =
rmatenial que contiene carbona; en |a antigiiedad, este material era

generalmente cuerno o piel El envase entonces era calentade hasta que se ponia al rojo,
¥ mantenido a esa temperatura por un rato, segdn el tamaho de |a pieza, permitizndo que
al carbone penetrara en el acero por algunos milésimas de cenfimetro. En ese punto, 2
objzto sen'a descargado fuera del envase en un bafo d= agua para apagarke, dando por
resultade una superficie muy dura, pero con el nicles tetalmente sin templar. Hay muy
poca evidencis de que esto se haya hecho alguna vez 3 las sspadas excepto, quizds, en
las mas tempranas cuchillas de hierro.

Otro aspects importants de muchas [dminas son los surcos pmmic:adns sobre |3 cuchilla. A
pesar de creencia papular, los surcos no ersn para facilitar una sangria mas rapida de la
victima. Los surcos syudaron alge  hacer la cuchilla mas ligera mientras que todawia
conservaban buena parte de su fuerza. Se hacizn colocands una l3mins calentsds sobre
un surce inferior, fijande une de tamafa similar 2n el lado superior de la espada, ¥
golpeande el supenior con un martilo.
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Charla N° 13 : Seguridad laminadora

Charla N° 13: Seguridad laminadora

L RECUR S0 HUMANO, DE IGUAL MANERA INTERVIENE EN LO S FENOMENOS
MACRO-ECONOMICOS DE UN PAIS; SIENDO ESTE UNO DE LOS
RESPOMSABLES DEL AUMENTO DEL INGRESO NACIONAL ¥ FOR
CONSIGUIENTE DEL PIB; RAZON POR LA CUAL DIFERENTES NACIONES SE
HAN PREOCUFPADO FOR ESTAELECER. UNA AMPLIA NORMATIVIDAD
DIRECCIONADA A SALVAGUARDAR LOS DERECHOS INALIENABLES DE LOS
EMPLEADO S; GARANTIZANDO ASl, LA SEGURIDAD ¥ SALUD DE LA FUERZA
LABORAL EN EL DESARROLLO DE 5U TRABA.JO.

Ahora bien, uno de los aspectos de salud ocupacional gue suele
obviarse por algunas empresas, en aras de disminuir los costos o por
mero desconocimiento; son los Elementos de Proteccion Personal
(EPP).

Una de las formas mas conocidas y que pueden llegar a tener un
impacto alto; son las charlas de seguridad que deben ser organizadas
por el responsable del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en
el Trabajo; donde se debe resaltar que es la salud ocupacional y el
trabajo decente; las condiciones dptimas de trabajo vy el papel de los
EPF en la garantia de la seguridad de los colaboradores.

Oftro factor de resaltar es la higiene y la seguridad industrial de cada
compaiiia que ayudara a tener un mejor control de riesgos en el
trabajo; adicionalmente conocer y entender gue la normatividad de
cada pais relacionado a todo lo que integra los planes de seguridad y
salud en el rabajo debe ser efectivo en la proteccion integral de la
fuerza laboral.

La frecuencia de este tipo de acciones se recomienda cada vez que
ingrese personal nuevo; que se realicen cambios en las funciones que
se realizan a diario y/o en tiempos prudenciales para recordar al
personal toda la normatividad de seguridad.

Siempre es recomendable realizar este tipo de acfividades y mantener
el personal informado respecto al tema para evitar accidentes y que la
empresa cuente con estandares alios en temas de seguridad y salud
en el trabajo.
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Charla N° 14 : Entrenamiento mediciones metro, vernier y nivel

Charla N° 14: Entrenamiento mediciones metro, vernier y nivel

Un instrumento de medicidn es una haramianta que 52 usa para medir una magnitud
fisiza. La medicidn es el proceso que permitz obtener y comparar cantidades fisicas
de objetos y fendmenos del mundo real. Come unidades de medidas s= utilizan objetos y
5UCEsas previaments establecidos como estandares o patrones, y de ks medicidn resulta
un nimero que es [a relacian entre & objeto de estudio y s unidad de referencia. Los
instrumentas dz medicidn son el medio por el que 52 hace esta conversion Kgica, La
acrion que se realiza para obfener los datos es medir, y toda el procaso de comparacion
can los patrones definides 52 conoce como medicion

Caracteristicas principales
Las caracten'sticas importantss de un instruments de medida son:

«  Precision: es la capacidad de un instrumento de dar el mismo resultado en medicionzs
diferentes reslizadas en |as mismas condiciones.

+ Exactifud: grado de acercamisnto de lss medidas dz una cantidad al verdadero vakor
de 233 cantidad £

+ Resolucién; es la minima varizcidn de k3 magnitud que 25 positde medir con &l
instrumento de medida indicade.

+  Apreciacidn: =5 I medida mas pequea perceptiblz en un instrumento de medida,

+  Sensibilidad: es |a relackin de desplazamiento entre el indicador de |a medida del
instrumanta utiizado y la medida real.

Instrumentos

Se utifizan una gran variedzd de instrumentos para llevar a cabo estas mediciones de las
diferantes magnitudes fisicas que existen. Desde objetos sencillos

come reqlas y crondmetras hasta ks microseopios electrdnicos y aceleradores de
particulas.

A continuacién se indican algunos instrumentss de medicion existentes en funcidn de la
magnited que miden:
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Charla N° 15 : Limpieza de extrusora y cambio de arpiones

Charla N° 15: Limpieza de extrusora y cambio de arpiones

]_.as extrusoras son maquinas industriales que aplican presion sobre medios
=sdlidos y viscosos para forzar su paso & través de |a abertura de una boquilla. La
extrusion, tambin conocida coma trefilado, es una tecnologia de fabricacion gue se utiliza
para producir todo tipa de productos.

Las maguinas automaticas de procesamiento de cables se utilizan en la industria del cable
para eliminar 2l aislamiento y pelar y cortar los cables.

Imprasidn en los cables de cidiges de barras, informacidn, nombras de productos,
numeros de lote, eto., principalmente con impresoras industriales de inyeccidn de tinta.

n el zactor de 13 soldadura de pléstico v en especisl les empresas que nos dedicamos 2 la venta
de miquinas de soldadura como Aristegui Maguinaria zabemos de la importancia gue tisnen
cada tipo de ellas dependiendo del sector en el gue 13 atilicemos.

Cuando enfocamos esz idea a las extrusoras, podemos explicarts gue esta herramisnta extd
prezente en muochos campos de la soldadura plastica ¥ que podemos darle diferentes wsos.

Antes de comenzar 3 profindizsr en los usos de este tipo de méguinas de soldadura,
guerfamos recardarte gue todas las extrusoras gue vendemos desde -\mlzg\nlhqlmmn
son de moestra va condcida marca Munsch.

Munsch es la empresa lider en el sector de las extrusoras, mas de 40 afios de experiencia
fabricando & imovando han hecho que tengan la tecnologiz més avanzada en sus maguinas.
Oro dato 3 tener en cuenta es gue ellos fuerom los creadores de la primers extruzora v
esto nos hace confiar ¥ saber que son 12 mejor opcidn para este campo de la soldadura plastica.

acinn

Rona i
pLE L]

AR

Lz reparacién de piezas de plistico es un proceso gue en los tltimos afos esta creciendo de
£ram mamera, va que por la simacidn del marcade sctual, rmchas empresas prefisren reparar
antes que COMPrar.

Con laz extrosoras esto se comvierts en alzo ooy simpls, te permite reparar casi cnalguier
cosa (palots, parachogques, depésites, carcasas, kayals, insfrumentos .. ¥ un sinfin de
elementos creados en plastica).

Ya quieras IepaErsr uns Srista, 1N agUjeTo, Uns rotara .. podris hacerlo sin dificultadaes.
Para este tipe de trabajo, lo mas habitmal ex uwsar eviruzoras con un tamadio

compacto. Los motives son sinples, cuanto mis cumpaclﬂ mis ficil de manejar ¥ por lo
tanto podremos acceder a zonas donde con ofra maguing mas grande nos costaria bastante.
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Charla N° 16: Teoria molde

En su interior se vierte el materis! fluido o plastico — metal
fundido, hormigén, yeso, resina, silicons etc. — que cusndo se solidifica adquiere la
forma del molde que lo contiena. Una vez retirado el molde, normalments, se procede
& repasar Ia piaza obtenids. corrigiendo las posibles imperfecciones en las zonas de
scoplaméento, quitando los restos depesitados en los onficios reslizados para
introducir la materia pléstica, y en los orificios de salida del sobrante o respiraderos.

Para acoplar las piezas de un molde se recurre genersimente a las llaves, que son
incisiones en una parte y salientes en |a otra. que sirvenan pars su posterior sjuste.

Se emplea profusamente para cbtener piezas moldeadss, tanto en arte —bustos,
figuras, columnas— come en construccion —balaustres, revestimientos— o en diversos
procesos industrial bjat & elsboracidn de barras de chocolate, efc.

En la industria, sl melde donde se vierte el material fundido se ke llama mafriz. En
construccion, al molde, con el conjunto de piezas auxilisres, se le denomina encofrado |

S : - Tipos de molde

n : Hay moldes rigidos y flexibles: los moldes dependen de la forma de Ia pieza a seriar.

B B determinado por el grado de complejidad de Jos detalles y Ia simetnia de esta, siendo
importante facilitar el desmolde que debe ser lo mas preciso posible; hay moldes d= una
pieza, dos piezas o hasta cinco 0 mas si fuera necesario.
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Charla N° 17 : Seguridad Extrusora

Charla N° 17: Seguridad Extrusora
Cuerpos Extrafios

Cuerpo extrafio es cualquier elemento sjenc al cuerpo que entra a ste, por cualbguier orificio
natural como:

Cuerpos extrafios en 0jos

Los cuerpas extrafios que mas frecuentemente se introducen en el ojo son pariculas de polvo,
pestafias, hisrro, arenz, etc.

Que hacer
1. Lavese las manos con agua y jaban.
2. Hagasentar  Ia victima de 13l manerz gue 13 luz le 92 directamente sobre o5 ojos.
5. Fidale gue lleve I3 cab; haciz atras.
4. cologuesz del lado del ojo afectado o detrds de |z victima.
5. coloque sumano izquierda debajo del mentdn; con sus dedos indice y pulgar,

entreabra el ojo afectado para obsendar &l tipo y |z localizacidn del cusnpo extrafio.
Fara esto, pidale gue muswa el ojo hada arriba, abajo v los lados.

5. 5i puede ver el cuerpo extrafo, rate de expulsarle lavando el ojo; vierts agua con una
jeringa sin aguja, una jarra o baje la canillz, indinando la cabeza hacia el lado
lesionado

7. sieste procedimiento no da resultado v el cusrpo extrafio &5 mavil, pidale gue
parpades; & veces solo esto es sufidente para gue se localice en el dnguleinterno y
usted pueds retirarko con la punta de un pafivslc limpio.

B. siel cuerpo extrafic estd localizado debaje del parpado inferior, pidale que mire ha:
arriba; mientras tanto, con su dedo pulgar hale hacia sbajo & pirpado, localice el
cuenpo extrafio y con k3 punta de un pafiuelo retrelo.

5. En caso de gue el cusrpo extrafio esté localizado debsjo del pérpado superior, haga
«que mire hacia abajo; con sus dedos indice y pulgar tome las pestafias del parpadc
superiory hilelo ligeramente haciz abajo; con la otra mana, tome un aplicader o algo
similar, coléquels sobre la parte media del parpado superior y vuelva el parpada hacia
arriba sobre &l aplicador.

20. Localics el cusrpao extrafo y retirelo.

11. i la particula est3 localizada en =l centro del cjo y con 2l parpadeo no se mawilizz,
«cubra 2l ojo con una gasa estéril, luego cubra ambas ojos con un vendaje sin hacer
presidn y envie a |z vicima 2 un centro asistencizl.

12. Mo trate de retirar &l cusrpo extrafio.

13. Ewite que s victima s= frot= = gjo.

14. Mo aplique gotas oftiimicas [colirios), Ungilentes ni otras scluciones.
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Charla N* 18: Técnicas de cambio y recomendaciones

La realidad demuestra que esta percepcion del cambio
planificado ya no encaja con los desafios actuales de las
organizaciones. Pero existe una alternativa.

El cambio planificado se basa en una estrategia de cambio
organizativo que se desarrollé a lo largo del sigle pasade. En
aquella época, el mundo era complejo, pero comprensible, vy
el cambio planificado contribuyd a materializar cambios en las
organizaciones.

El cambio era como un viaje perfectamente planificado, con
un destino e itinerario fijados de antemano.

En un mundo dinamico en el que todo cambia constantemente, |a
continuidad de patrones previsibles convive con la aparicidn
repentina de cambios inesperados. En este entorno, el cambio
planificado va no tiene cabida.

En un mundo dinamico en el que todo
cambia constantemente el cambio
planificado ya no tiene cabida

L3 estrategia de cambio @n el mundo actual tiene que basarse en
un proceso continuo de observacidn, adaptacion y
aprendizaje.

Los cambios son, en cierto modo, como una ruta de
senderismo desconocida en la que los participantes tienen
que desarrollar confianza mutua para poder hacer frentz ala
incertidumbre y a acontecimientos inesperados.

Las organizaciones estan familiarizadas con el lenguaje del
cambio racional y planificado. Hablan de diagndsticos, grupos
de interés, estrategias e intervenciones.
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Charla N° 19 : Limpieza de bomba de vacio

Charla N° 19: Limpieza de bomba de vacio

LA IMPORTANCIA DEL ORDEN
Y LA LIMPIEZA EN NUESTRO
LUGAR DETRABAIQ

Para poder desemperiar

.~ nuestra Jabor en forma-
eficaz, productiva y
comoda, tenemos que
‘cooperar TODOS y
ayudar a mantener limpio
y libre nuestro lngar de
trabajo, :
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Charla N° 20 : Seguridad Cortadora

Charla N* 20: Seguridad Cortadora

Consejos para prevenir
lesiones en las manos

« No trabajar con los en las quit anilios, pulseras, relojes

« Antes de realizar una limpioza, reparacion o inspecelon do una maqguina-
ria cortar la energia y aseguranse que todas lns partes moviles de la misma
estén inmovilizadas

* No usar herramiontas do mano si estan deterioradas, dosgastadas o si tle-
nen hojas con filos en malas condiciones.

* Cuando manipulamos materiales,
siempre debemos ubicar las ma-
nos donde no puedan ser atrapa- )
- (Y

A nivel mundial, las lesiones en manos representan e 30 % del total de los accdentes
laborales.

»  El Peni reponta una tasa anual de 35% de acodentes de manos y dedos (1)

+  Anusimente ocurren mas de 7,000 accidentes que afectan las extremidades superiores y el 7%
500 amputacionss traumdticas con pérdida parcial o total de dedos o manes.

+  Los costos directos generados por Ia atencion médica de accidentas con amputacion
traumatica estan en of ordan de 1.700 por caso.
Los costos corrpensatoros de indemnizacda/pensidn por invalidez pueden representar hasts
S/. 400,000 cuando hay pérdida de mano o extremidad

v Se estima que |os costos indwrectos, tambien llamados “ocultos”, que se cargan sobre la
empresa, la familia, y la sociedad, estan en el orden de 5y 12 veces loa costos directos. Sin
embargo, nunca se podrd dimensionar &l alto costo social y 1a pérdida de oportunidades de
desarrolio sociocultural para el afectado y su familia (2)
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