View metadata, citation and similar papers at core.ac.uk brought to you by fCORE

provided by Universidad Inca Garcilaso de la Vega: Repositorio Institucional

UNIVERSIDAD INCA GARCILASO DE LA VEGA

Facultad de Ingenieria Administrativa e Ingenieria Industrial
CARRERA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INCA GARCILASO

VO3A V1 3a

“Implementacion de un Plan de Mantenimiento Auténomo
de Maquina Papelera, a fin de incrementar la Productividad”

MODALIDAD:

TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL
PRESENTADO POR:
BACHILLER: JESUS HUMBERTO MAGALLANES VERA

PARA OPTAR EL TITULO PROFESIONAL DE INGENIERO
INDUSTRIAL

2018


https://core.ac.uk/display/230583875?utm_source=pdf&utm_medium=banner&utm_campaign=pdf-decoration-v1

Dedicatoria

A Dios y a mi familia, por el apoyo brindado, para mi realizacién
como profesional y por alentarme a seguir adelante.



indice General

0] = 1o - TP A
D<o o= (] - VPSPPSR 2
3o T TSRS 3
RESUMBN.....ce et e e e et e e e e e e ena e e e eeennnna e e 5
o1 F= o] = TR = 1Y 6
1] 10T [0 T3 T o TR SSPP 7
DT g (0] | Lo T PRSP 8
Capitulo 1 Introduccion y Antecedentes de la Empresa...........cccceevvvveviveveiveiivvnnnnnn . 8
1.1 DAt0S GENEIAIES. ... .coiiiii ettt e et e e e e e e e e e e aas 8
1.2 NOMDre de la EMPreSa......ccuuuuiiiiiiiiiiieee et e 8
BRG] T 1RO 8
1.4 Giro de [a EMPIreSa......ui ittt e e 8
1.5 Tamafo de la EMPreSa......cccooiii i e e e e ee e 8
1.6 Breve resena NiStOrCa.......ccoooeieee e 8
1.7 OFQANIGIAIMAL. ....ceiiiiieeie ettt et e et e e e e e e e e e s s e e s bbb e b eebe e e e e eeeeeeeaaeaeeeaaas 9
1.8 MisiON, ViSION Y POIIICA. .......cceiiieiiiiei ittt 10
1.9 ProducCtOS Y ClIENTES.......ceeeieiiiies it e e e e e e e e e e e e e e e e e 10
1.10 Premios Y CertifiCaCiONES. ........ccvviiiiiiieeiieiiiire e e e e e e aeaae aenaaaaeaeaaees 10
1.11 Relacion de la empresa con la sociedad...........ccccovuveiiiiiieeiiiiiiieee e 10
Capitulo 2.- Definicion y Jutificacion del Problema..............cevvveviiiiieeiiiiiiiiiiis 11
2.1 Descripcion del Area ANAlIZAGA. .............cveveereeiiieiieee e 11
2.2 Antecedentes y Definicidn del problema............cccccceiiiiiiiiii e 12
2.3 Objetivos: general y @SPeCifiCOS.......uuuuiiiiiiiiiiiie e 16
2.4 JUSHIFICACION. ...ttt e e e e e e tbetbeeeeeeeeeeeeeaaesanenann 16



2.5 AlCanCeS Y LIMITACIONES. ......ooeiiieiiiieieeieeee e 17

=T o] 1 (0] [0 e JEl V=T ot o T 1= o] 4 o] J P 18
3.1 Teorias existentes relacionadas al ProyectO.............c.eeveveeeeeeeeiiiiiiiiiiiiinineen 18
Capitulo 4.- Metodologia de la Investigacion...............ccccciiiiiiiiieiiee e, 20
4.1 TECNICAS @ APIICAN .. uuuuuiieieei e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeaeaaeaeens 20
Capitulo 5.- Andlisis Critico y Planteamiento de Alternativas..............cccccveeeeneee. 21

5.1 Determinar la situacion actual del mantenimiento de la maquina papelera...22

5.1.1 Método actual de la realizacion del Mantenimiento..............cccccoeiiieeerennns 22
5.1.2 Procedimi€nto ACTUAL..........cooiiiiiiiee et 27
5.1.3 Recursos usados aCtualMeENte. ...........uuuiriiiiiiiieiieeeee e 27
5.1.4 Diagnéstico del nivel de operatividad de la maquina..............ccccceeeeeeeneennn. 29
5.2 MELOUO PrOPUESTO. .....ceveiieiiteitc e e e e e e e et e e e e e e e e aeaea e 35
5.3 ProcedimientO PrOPUESTO. .......uiiieiii i eece e ee e e e e e e e e e e e anaeeees 36
5.4 RECUISOS PrOPUESIOS. . .cuuiiiiiieeeiiii e eeeiir e e e et s e et e e e et s s e ee it e e e e aaaaeaes e e aeannns 49
Capitulo 6.- Justificacién de la Solucién escogida...........ccocuveeeieeiiiiiiiiieiiniiiine. 52
Capitulo 7.- Implementacion de la propuesta..............oeuevveviiiiiiieiiiee e eeeeeeiennns 58
Capitulo 8.- Conclusiones y reCcomendacCiONeS..........eeevieeeeeeeeeeiiiiisinriernneneeeeeeans 60
BiDlOGrafia........eveeiiiei e e 62
TS (01 PP 63



Resumen

El objetivo del presente informe es poder desarrollar e implementar el Plan de
Mantenimiento Autébnomo de Maquina Papelera, de la empresa Papelera Los
Rosales S.A, con el fin de poder incrementar la productividad.
Para ello se hace un estudio del porcentaje de parada de maquina, especificamente
de las asignadas al area operativa, ya que el indicador de paradas se encuentra por
encima del promedio establecido del 12%.
Se toman como datos las paradas de los meses de junio, Julio y agosto del afio 2017,
y por lo que se proyecta que, para los mismos meses del Afio 2018, se puedan
reducir en un 50%, para lograr estar dentro de parametro del indicador de un maximo
del 12%.
Los resultados que se deben obtener con la implementacion son:
e Elindicador de % de paradas debe de ser del 8.51%
e Mejor respuesta ante problematicas de maquina por parte de supervisores
operativos
e Mejora de la calidad de Papel base
e Disminucion del costo de reproceso de papel
e Los indicadores como eficiencia de maquina y rechazo de papel deben estar
dentro de los parametros establecidos.



Palabras claves:

Limpieza de Vestimentas:

e Se describe como eliminacién de las impurezas de la tela, manta, fieltro, lev
belt de la MP1, durante el proceso de elaboracion de papel base.

Calidad

e Se define como la totalidad de caracteristicas de un producto o servicio para
satisfacer necesidades establecidas (explicitas) o implicitas

Maquina Papelera

e Es un sistema complejo, formado por diversos tipos de equipos Yy
herramientas, que permiten la fabricacion del papel base.

Productividad

e Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de bienes y
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la
productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas,
los equipos de trabajo y los empleados.

e Productividad en términos de empleados es sin6bnimo de rendimiento. En un
enfoque sistematico decimos que algo o alguien es productivo con una
cantidad de recursos (Insumos) en un periodo de tiempo dado se obtiene el
maximo de productos.

TP

Tipo de Papel Base, el cual cuenta con una codificacion, para cada producto a
realizar por la linea de produccién.
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Introduccién

La Planta Papelera Los Rosales S.A., se dedica a la comercializacion de productos
Tissue / Papel higiénico.

Su principal fuente de abastecimiento es la maquina Papelera — MP1, puesta en
operacion en febrero del 2017, siendo una maquina doble ancho, la cual se refiere a
gue fabrica dos rollos de papel base para la conversion de papel higiénico, con un
peso aproximado de 3 toneladas, trabajando a su capacidad maxima de 1900 metros
por minuto.

Actualmente el indicador de porcentaje de paradas de maquina se encuentra fuera
de parametro, por encima del 12%, debido a que no existe un Plan de mantenimiento
Auténomo, el cual permita a la operacién, asi como a las jefaturas, poder hacer frente
a las paradas operacionales de la linea papelera, de la Empresa Los Rosales S.A.
Ello afecta la productividad de la Planta, incurriendo en aspectos como calidad y
reproceso.

Por ello para hacer frente ante esta problematica, se ha optado por Implementar un
Plan de Mantenimiento Autonomo.

En el capitulo 1 se detallaran aspectos generales de la empresa.

En el capitulo 2 se definira y justificara la problemética que se presenta, haciendo un
analisis de causa raiz.

En el capitulo 3 citaremos teorias existentes, conocimientos tedricos, sobre temas
relacionados a productividad y Manteamiento Autébnomo.

En el capitulo 4, se detallara la metodologia usada, para el presente proyecto, y en
los capitulos 5, 6,7 y 8 se detallardn los andlisis, alternativas, justificacion de la
solucion escogida, el hecho de la implementacion de la propuesta y las conclusiones
y recomendaciones respectivamente.



Desarrollo

CAPITULO 1. INTRODUCCION Y ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

1.1 Datos Generales

1.2 Papelera Los Rosales S.A.

1.3 Km 151 Antigua Panamericana Sur - San Vicente de Cafiete. Lima, Peru
Teléfono 313-3030

Playa Agua Palacio Unanue ©
Duice

(@)
PAPELERA LOS

ROSALES S.A

Playa Clarita

Playa Condor

1.4 Produccion y comercializacion de productos tissue

1.5 Papelera Los Rosales S.A. forma parte del grupo econémico PCMC el cual es
un conglomerado de empresas que se dedican al rubro papelero.

1.6 Papelera Los Rosales S.A. inicio sus operaciones en julio de 1995. En 1996, se

inauguro6 la primera planta de conversion en chorrillos, luego se inauguré una
segunda planta ubicada en santa Anita para lo cual se incremento el tamafio, la
distribucién y la tecnologia, contando con areas de Fabricacién, conversion,
Pafaleras, Logistica, Administracion.
En 2016 se empez6 la construccion de una Nueva Planta Cariete, la cual en la
actualidad se encuentra operando con las areas de Fabricacion, Conversion, y
oficinas administrativas, situAndose como la primera empresa lider en el mercado
de papeles higiénicos Tissue a nivel nacional.



1.7 Organigrama de la Empresa
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1.8Mision, Vision y Politica

Misiéon

Papelera Los Rosales S.A. tiene como mision Cumplir con las politicas de Higiene y
Seguridad, teniendo siempre presente la conservacion del medio ambiente

Visién

Papelera Los Rosales S.A. tiene como Vision ser la empresa Lider del mercado
peruano de Papel Tissue y Productos Sanitarios, con marcas valoradas que
satisfagan las necesidades de sus consumidores por su calidad e innovacion.

Politica

Papelera Los Rosales S.A. tiene como Politica tener y cumplir procesos seguros,
ambientales y sustentables y mejorar los mismos en forma continua, conforme a las
normas legales y corporativas, en todas sus instalaciones, con el fin de prevenir
dafos a la salud de sus trabajadores, el medio ambiente y el patrimonio de la
empresa, logrando asi un alto nivel de servicio para sus clientes y la sustentabilidad
del negocio para sus accionistas. Fomentamos la participacion y Consulta de los
trabajadores y sus representantes motivando comportamientos seguros en nuestras
instalaciones.

1.9Productos y Clientes
Tenemos como productos, nuestras marcas ELIE, LADY, HIGIENE, NOBLEZ,
BABY.

Tenemos clientes a Supermercados Yy distribuidores mayoristas, para
comercializarlo al cliente final.

1.10 Premios y Certificaciones
e OHSAS 18001
e [SO 14001

1.11 Relacion de la Empresa con la Sociedad

Papelera Los Rosales S.A., es una empresa socialmente responsable, dando
prioridad a las comunidades vecinas, es por ello que programa charlas y talleres con
los vecinos de alrededor de la empresa, asi como colaboraciones en las actividades
gue realiza la comunidad cercana a nuestra Planta.

10



CAPITULO 2. DEFINICION Y JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

2.1 Descripcion del area Analizada

El area de fabricacién, en un area de proceso, la cual se encarga en su parte
operativa de la produccion de papel base, en sus distintas presentaciones, tales
como papel extra, poli suavizado, facial, servilleta, la cuales cuentan con una
codificacion SAP, con una nomenclatura inicial llamada TP (tipo de papel).

Dentro del area de fabricacion existen zonas de trabajo, la maquina papelera (MP1),
en la cual se centra la parte productiva, la zona de preparacién pasta, zona de
rectificado, calderas, PTAR (planta de tratamiento de agua residual) y PTAD (planta
de tratamiento de agua doméstica), zonas que se interrelacionan, aportando cada
una, a la fabricacion y proceso del papel base.

Somos clientes del area Logistica, especificamente de almacén de insumos y
repuestos, y tenemos como cliente al area de Conversion, la cual convierte el papel
base en los rollos pequefios de papel.

En fabricacién trabajamos con personal rotativo, en temas operacionales y personal
administrativo, para temas de gestion.

Los puestos que se manejan son como cabeza el jefe de area, un jefe de Sector de
servicios Industriales - PTAR (planta de tratamiento de agua residual y PTAD (planta
de tratamiento de agua doméstica), un Ingeniero de procesos, un asistente de area,
guienes ven parte administrativa.

En temas operacionales, se cuentan con 4 jefes de turno, los cuales estan a cargo
del supervisor de maquina, quien a su vez cuenta con el apoyo del raspador,
calderista, clarificador, preparador pasta, pulpero, rectificador de cuchillas,
recuperador de tubetes.

Nuestra area tiene por finalidad, en conjunto con el area de calidad, poder brindar al
area de la Conversion, un papel base que cumpla los requisitos y especificaciones
técnicas, que amparen la calidad de nuestros productos.

Empezamos operaciones en febrero del 2017, y tenemos la capacidad para producir
3000 toneladas por mes, a una velocidad de MP1 (maquina papelera 1) de 1900
m/min.

El proceso a analizar empieza con la recepcion de celulosa la cual es transportada
a través de una faja transportadora que la lleva al “pulper” (maquina mezcladora) en
la cual se adicionan y mezclan agua, quimicos en las medidas correspondientes,
para la creacion de la “pasta” la misma que se utiliza para formar las hojas de papel,

11



gue luego pasan a ser enrollados para ser utilizados en la comercializacion de papel
higiénico.

2.2 Antecedentes y definicion del Problema

El proceso de fabricacion de papel se ve interrumpido muchas veces por la falta de
mantenimiento en las etapas de formacion de la hoja, en el transcurso de aplicacion
de la pasta al sistema de formacion, asi como durante el secado y enrollado del
papel, originado el rechazo del rollo de papel terminado, al momento de realizarse el
Control de Calidad, llegando muchas veces aun nivel del 15 % de rechazo del total
de la produccion.

Asi mismo se observan que debido a lo descrito lineas arriba, se generan paradas
de maquina no programadas, generando tiempos muertos, y gastos en reparaciones
y algunos repuestos de maquina.

Esto origina ademds costos adicionales de reproceso (mano de obra, materiales,
energia. Utilizacidbn de maquinas, equipos, etc.)

Por lo que no vemos obligados a elaborar un plan de mantenimiento autbnomo en
esta parte del proceso que nos permita reducir eso costos e incrementar el nivel de
productividad de la linea.

A continuacion, presentamos un Diagrama de Ishikawa, referente a la problematica
descrita.

12
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Sintomas del problema
Los sintomas presentados son los siguientes:

Paradas de maquina, que en muchas ocasiones son dadas por temas
operativos, generando desperfectos en el proceso productivo.

Rechazo de papel base, generalmente el area de calidad observa el
producto, por temas de hoyos, rasgadura, humedad, los cuales son llevados
a la zona de reproceso.

Sobrecostos por reproceso, es el sobrecosto ocasionado por la puesta en
proceso del broke generado observado por el area de calidad, el cual implica,
energia, agua, mano de obra.

Baja Eficiencia de maquina, dada por el indicador de paradas de maquina,
gue se encuentra fuera de parametro, encima del 12%, propuesto segun
disefio y acuerdos tomados por las jefaturas, durante el proceso de
aprendizaje de la maquina.

Causas del problema:

Cabe indicar que el problema establecido se debe a las siguientes causas:

No se realiza el adecuado mantenimiento e inspeccion, ya que no se toman
medidas de limpieza, lubricacidn, ajustes, de los equipos que componen la
maquina papelera MP1, tales como el sistema de limpieza de vestiduras,
capota, sensor de gramaje, entre otros.

Falta de capacitacion al personal operativo, respecto a temas de
mantenimiento auténomo e inspeccion, para el logro de una adecuada
eficiencia de maquina.

Falta de seguimiento y determinar causas raices, en cuanto a los motivos de
parada de maquina, ya que un adecuado diagnéstico permitiria atacar el
problema y evitar reprocesos, generados por observaciones del area de
calidad.

Inadecuada limpieza y lubricacién de los equipos que componen el sistema
de formacion de hoja, pues la presencia de contaminantes en las telas
formadoras ocasiona que se presenten problemas de calidad de papel,
durante el enrollado de hoja.

Falta de gestion de compras, de lugares donde custodiar insumos y

herramientas, que permitan a la operacién realizar el mantenimiento
auténomo de la maquina papelera.

14



Todo lo mencionado lineas arriba genera que una baja productividad en la maquina
papelera.

Prondéstico:

Las condiciones actuales, reflejan alto porcentaje de paradas de maquina, con
llevando a una baja eficiencia de maquina, y de la misma manera el rechazo de papel
base, por el &rea de calidad, referidos a problemas de hoyos, porosidad, rasgadura,
y durante la formacion problemas de humedad, ocasiona que se tenga una
inadecuada productividad.

Asi mismo, al generarse broke (rechazo, el cual debe ser minimo) de los jumbos de
papel base, retornan al proceso, con llevando ello a que exista un sobrecosto de
produccion.

Por lo tanto, se entiende que, al existir rechazos, sobrecosto de produccion, genera
gue se corra el riesgo de que no se llegue a cumplir con las metas mensuales de
produccion, poniendo en riesgo que nuestro cliente el area de conversion, presente
sus reclamos y malestar.

Asi mismo todo lo mencionado, como bien sabemos, no hace posible que se tenga
una productividad optima, generando el descontento de la gerencia de planta, y que
se pueda perder el liderazgo en el mercado del rubro papelero- tissue con el cual se
cuenta actualmente.

Control del pronéstico:

Se necesita que, dentro del area de fabricacion, especificamente en la zona de la
maquina papelera, se pueda disefiar el Plan de mantenimiento Autbnomo para la
maquina MP1 de la Planta Carfiete, mejorando asi los problemas de paradas no
programadas, reprocesos, sobrecostos, y deficiencias de calidad de papel base.

Se debe implementar el Plan, a fin de que se pueda incrementar la eficiencia de la
maquina, capacitar a nuestro personal en temas de limpieza, ajustes y lubricacién de
equipos, para que cuenten con un adecuado expertis operativo.

Asi mismo se debe gestionar con el area de compras, la adquisicion de lugares de
custodia (armarios, percheros), insumos y herramientas, que permitan darle facilidad
a la operacién al momento de realizar el mantenimiento.

En general el area de Fabricacién de la Planta Papelera Los Rosales S.A. se vera
beneficiada con un incremento de nuestra productividad.

Problema General
e ¢ Es necesario realizar el Plan de Mantenimiento de la Maquina Papelera, de
la Planta Los Rosales S.A., a fin de incrementar la productividad?

15



Problemas Especificos
e (Es necesario Implementar registros de control, y mejorar la eficiencia,
referidos al Plan de Mantenimiento Autbnomo de la maquina papelera, a fin
de incrementar la productividad de la Planta Los Rosales S.A.?
e ¢ Esnecesario capacitar al personal operativo, en cuanto a la implementacion
del Plan de mantenimiento autbnomo de la maquina papelera, a fin de
incrementar la productividad en la empresa Los Rosales S.A.?

2.3 Objetivos: general y especifico
Objetivo General

e Disefar el Plan de Mantenimiento Autbnomo de la maquina papelera, a fin de
incrementar la Productividad en la empresa papelera Los Rosales S.A.

Objetivos Especificos

e Implementar registros de control, y mejorar la eficiencia, referidos al Plan de
Mantenimiento Autbnomo de la maquina papelera.

e Capacitar al personal operativo, en cuanto a la implementacion del Plan de
mantenimiento autbnomo de la maquina papelera.

2.4 Justificacion
El presente proyecto se justifica tomando en cuenta lo siguiente:

La presente investigacion es de suma importancia para la empresa Los Rosales S.A.,
ya que se lograra una mejora con la calidad del papel base, infiriendo en una buena
productividad, ya que la falta de un adecuado mantenimiento dentro del area infiere
de manera negativa en la eficiencia de la maquina.

La implementacion del Plan de mantenimiento Autdbnomo en la Maquina Papelera
permitird que la identificacién de los defectos en papel base, se puedan atacar y dar

solucion, permitiendo que el personal operativo pueda mejorar su nivel de
desemperfio al momento de realizar el mantenimiento in situ de la maquina papelera.

2.5 Alcances y Limitaciones

16



Alcances

El proyecto abarca el area de Fabricacion de la Planta, especificamente la zona de
la MP1, de la planta papelera.

Se enfocarda en el Plan de Mantenimiento Autbnomo de la maquina papelera,
permitiendo el buen desempefio operativo de la maquina papelera, tomando en
cuenta los procesos de fabricacion de papel base.

Ello ayudara a que se mejore el nivel de productividad de la linea.

Limitaciones

» EIl proyecto se limitard a la Implementacion del Plan de Mantenimiento
Auténomo de la Maquina Papelera.

» EI proyecto esta limitado en la zona de maquina papelera, incluyendo a los
equipos existentes en ella.

» El proyecto no contempla, las zonas de servicios industriales, compuesto por
la caldera y el sistema de tratamiento de agua.

17



CAPITULO 3: MARCO TEORICO
3.1 Teorias existentes relacionadas al proyecto

Lisseth Camila Vargas Monroy, en su tesis “IMPLEMENTACION DEL PILAR
“MANTENIMIENTO AUTONOMO” EN EL CENTRO DE PROCESO VIBRADO DE
LA EMPRESA FINART S.A.S” de la UNIVERSIDAD DISTRITAL FRANCISCO JOSE
DE CALDAS FACULTAD TECNOLOGICA INGENIERIA DE PRODUCCION
BOGOTA D.C. del afio 2016 menciona que el Mantenimiento Autbnomo es una
herramienta la cual permite controlar las posibles fallas y paradas generadas en las
maquinas o equipos de trabajo. Parte funcional y estratégica de la organizacion,
ademas haria parte complementaria de los procesos productivos contribuyendo asi
al aseguramiento de mejora continua y cumplimiento de calidad.

Daniel Galvan Romero, en su tesis “ANALISIS DE LA IMPLEMENTACION DEL
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM) MEDIANTE EL MODELO DE
OPCIONES REALES”, México 2012, explica que el Mantenimiento autonomo o Jishu
Hozen, se fundamenta en el conocimiento que el operador tiene para dominar las
condiciones del equipo o la maquina con la que labora. Tiene especial trascendencia
en la aplicacion practica de las Cinco “S”.

Indica que una caracteristica basica del TPM es que son los propios operarios de
produccion quienes llevan a término el mantenimiento autbnomo, también
denominado mantenimiento de primer nivel. Algunas de las tareas fundamentales
son: limpieza, inspeccion, lubricacion, aprietes y ajustes.

David Cabrea Martinez y Daniela Vargas, en su tesis “MEJORAR EL SISTEMA
PRODUCTIVO DE UNA FABRICA DE CONFECCIONES EN LA CIUDAD DE CALI
APLICANDO HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING”, mencionan a la calidad
del producto, como una variable del proceso de produccién, el cual se debe tener en
cuenta en el proceso productivo, para poder obtener una adecuada productividad.

Ernesto Lopez Arias, explica en su tesis “El Mantenimiento Productivo Total TPM y
la Importancia del Recurso Humano para su Exitosa Implementacion”, Colombia,
2009, que el Mantenimiento autonomo es uno de los pilares fundamentales del TPM,
porque aprovecha el conocimiento y contacto que los operarios tienen con los
equipos para mantenerlos en condiciones Optimas.

Se busca que los operarios por iniciativa propia cuiden, mantengan y conserven la
maquinaria en buen estado, es por esto que es necesario una aplicacion previa de
disciplina 5’s. Como su nombre lo indica es autbnomo, es
decir depende de la actitud que tenga el operario frente a la propuesta de
mejoramiento, para esto es importante que siempre exista un apoyo en las personas
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gue no lo aplican por iniciativa propia, tratar de generar un interés que permita que
el empleado se involucre y no lo tome como un trabajo tedioso y extra que coloca la
administracion. Estos temas seran tratados a profundidad en los siguientes capitulos
de este escrito. Existen tres etapas de desarrollo que se pretenden
alcanzar con la implementacién del mantenimiento autbnomo y son:

e Mejorar la efectividad de los equipos con la participacion del personal.

e Mejorar las habilidades y capacidades de los operarios para mantener altos niveles
de eficiencia de los procesos de produccion.

e Mejorar el funcionamiento en general de la organizacion.
Podemos citar también a algunos autores que nos explican temas de productividad

Viviane Martins explica que “En empresas papeleras, la productividad se puede
traducir por volumen de produccion y eficiencia en costes, tal como en papel y
celulosa. En esa industria, esos elementos son vitales para el resultado, aun en
tiempos de cambio favorable y expectativa de suave recuperaciéon del promedio de
precios.

El reto para los volimenes de produccidén va mas alla de elevadas inversiones en
capacidad instalada. No raramente, las empresas se ven impedidas de producir los
volimenes esperados, sea por dificultades en la planificacion de largo plazo y
manejo de sus bosques, sea por la inestabilidad de la operacion de sus fabricas, que
no alcanzan niveles de excelencia en la eficiencia global y en rendimientos. Esas
dificultades generan costes -tanto aquellos variables, como consecuencia de
pérdidas y consumos especificos no optimizados, como fijos, cuya diluciéon se ve
afectada por el volumen producido.

El camino de mejora permanente y resultados sostenibles es la gerencia -
competencia capaz de distinguir empresas en una industria como esa, con procesos
y equipos muchas veces parecidos.”

Cuando la autora relata acerca de: volumenes de produccién, la mejora permanente,
pérdidas y consumos no optimizados, eficiencia, se entiende que, para tener una
adecuada productividad, las empresa deben cumplir con requisitos de calidad de sus
productos, para poder lograr un buen volumen de produccién, al desaparecer
problemas de calidad, se disminuye el reproceso, y por ende los niveles de
productividad ascienden.
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CAPITULO 4.- METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION:

En el presente trabajo se utilizara la Metodologia de Investigacion Aplicada, la misma
gue se basa en hallazgos de la investigacion basica, generando conocimiento con
aplicacion directa a los problemas del sector productivo. (José Lozada, Revista de
divulgacion Cientifica de la Universidad Tecnolégica Indo américa, 03.12.2014)!

Alba Lucia Marin Villada explica que la Investigacion aplicada también recibe el
nombre de practica o empirica. Se caracteriza porque busca la aplicacion o
utilizacién de los conocimientos que se adquieren. La investigacion aplicada se
encuentra estrechamente vinculada con la investigacion basica, que como ya se dijo
requiere de un marco tedrico. En la investigacion aplicada o empirica, lo que le
interesa al investigador, primordialmente, son las consecuencias practicas.
(07. Marzo 2008)?

4.1 Técnicas a Aplicar

En el presente trabajo vamos aplicar las técnicas consideradas por la herramienta
de gestidbn denominada Plan de Mantenimiento Auténomo, cuyos pasos son los
siguientes:

a.- Definicion de la situacion actual del mantenimiento de la maquina papelera, con
el uso del Six Sigma

En esta etapa se deben detallar las situaciones que generan paros no programados
de maquina, utilizando los estudios de tiempo que permitan reconocer cuales son las
paradas de maquina no programadas que generan mayor cantidad de tiempos
muertos dentro del proceso de fabricacidon del papel base, y luego compararlos con
la propuesta a implementar.

b.- Capacitacion del Personal

Se debe capacitar al personal operativo en mantenimiento autbnomo, basado en los
principios de:

e Limpieza
e Lubricaciéon

e Ajuste

1 Lazada José, “Revista de Divulgacion Cientifica”, Universidad Tecnoldgica Indo América, Ecuador,
2014
2 Marin Villada Alba Lucia, “Clasificacion de la Investigacion”, Metodologia de la Investigacion, 2008
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c.- Realizar la limpieza general de las zonas de maquina Papelera

En esta etapa el personal operativo durante la limpieza debe inspeccionar, y verificar
maquinas, asi como su operatividad y proponer las mejoras a realizar.

d.- Definir los estandares de mantenimiento auténomo

Para realizar ello se evaluara junto con el personal operativo y las jefaturas, cuales
deben ser las frecuencias, de limpieza, lubricacion y ajustes dentro de la zona de
maquina papelera, que luego debera ser plasmado en los check list de inspecciones.

e.- Evaluar al personal, y comparar el indicador de parada de maquina

Se debe evaluar al personal, respecto a los conocimientos obtenidos durante las
capacitaciones, y luego de ello realizar el andlisis de cudl serd la tendencia del
indicador de Porcentaje de parada de maquina.

f.- Realizar Auditorias

Se deberan realizar auditorias con el uso de los check list de limpieza, lubricacion y
ajustes, con la validacion del cumplimiento de los mismos por parte de la jefatura.

CAPITULO 5.- ANALISIS CRITICO Y PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS
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El primer paso para analizar y proponer las acciones de mejora nos basaremos en
utilizar el proceso Sig Sixma, el cual es un método sistematico que utiliza datos,
rigurosamente medidos y analizados, para identificar las fuentes de error (causas
raices de un problema) y las formas de eliminarlas.

Se apoya en herramientas estadisticas y de andlisis y propone el desarrollo de
grupos de trabajo dinamizadores, trabajando con datos en su busqueda de la causa
raiz al problema estudiado y favoreciendo la toma de decisiones justificada
numéricamente.

Metodologia
DMAIC

A==
| |‘ Neiorar
e o

Elaboracion Propia

5.1.- Determinar la situacion actual del mantenimiento de la maquina papelera

Actualmente no existe un Plan de mantenimiento autbnomo en la zona de maquina
papelera.

5.1.1.-Método actual de la realizacion del mantenimiento

Actualmente el Area de Mantenimiento fabricacion tiene a su cargo las inspecciones
y correcciones de los problemas mecanicos, eléctricos y de autocontrol que se
presentan en la maquina papelera.

Se cuenta con un “Plan de Mantenimiento preventivo”, soportado en un check list de
inspeccion.

Cuando se presenta una falla en la linea, el supervisor de maquina da la alerta al
personal de mantenimiento a cargo en turno, y este realiza la correccion y verifica la
falla presentada, pero a su vez la falla ocasiona un motivo de parada de maquina,
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originando la interrupcion de los procesos que se vienen realizando y que disminuye
la productividad.

El personal de mantenimiento revisa los planes tanto de limpieza y lubricacién, y de
acuerdo a las frecuencias descritas en los check list realiza las inspecciones y
correcciones.

Si encuentran alguna observacién, lo redactan en un acta que maneja el area, y se
deja como evidencia del suceso.

Durante las inspecciones diarias, so6lo se cuenta con 01 trabajador por turno, del area
de mantenimiento, (se cubre 2 turnos de 07:00 — 15:00, y 15:00-23:00), realiza una
ronda por la zona de maquina papelera, y revisa si hay alguna falla en algun equipo,
si no hay retorna a sus labores designadas por su jefatura.

El Plan de mantenimiento y check list, abarca las siguientes zonas del area de
maquina papelera, las cuales son:

-Preparacion pasta
-Maquina Papelera

A continuacion, se presentan los Planes de mantenimiento y check list generales con
los cuales cuenta el area de mantenimiento:

23



IdW SYawod

YINNdYSyd
DHHOHI

Y10dv]
¥10dY]

HOOYWHO4
HOOYWHO4

NOI2INS ¥5N3Hd
NOI3DNS YSN3Hd

ITANYL

BUWASIS BUWASIS ]

PERRY 1RSI LT e e

-0vIYHD0ud

JLINY) TdIA Y¥3T3dvd YNINDYIA OLNIININIINYIAN 30 NY'Td

Tomado del area de Mantenimiento

24



También podemos mencionar que se cuenta con un Plan de lubricacion para la
maquina papelera, dado y realizado por el area de mantenimiento fabricacion.

Se detalla en el formato presentado a continuacion:
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Check list de reportes:

Reporte de mantenimiento electrocontrol
Fabricacion

Fecha:
Turno
INSTRUMENTISTA

REPORTE DIARIO
H. DE INICIO H. TERMING TAG DEL EQUIPD DESCRIPCION DEL TRABAIOD

OBSERVACIONES

Tomado del area de Mantenimiento

Reporte de mantenimiento mecénico
Fabricacion

Fecha:
Turno
Mecanico
PO DIARIO
H. DE INICIO H. TERMING TAG DEL EQUIPOD DESCRIPCION DEL TRABAIO OBSERVACIONES

Tomado del area de Mantenimiento
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Reporte de mantenimiento electrico
Fabricacion

Fecha:
Turng
ELECTRICISTA

REPORTE DIARIO
H. TERMINO TAG DEL EQUIFD DESCRIPCION DEL TRABAIO OBSERVACIONES

Tomado del area de Mantenimiento
5.1.2.- Procedimiento actual:

Se realizan inspecciones diarias por parte del area de mantenimiento, soportados en
sus reportes diarios.

De acuerdo al plan de mantenimiento y lubricacion descrito lineas anteriores, se
realizan inspecciones y correcciones semanales, mensuales y anuales por parte del
personal del area de mantenimiento.

5.1.3.- Recursos usados actualmente:

-Personal:

DOTACION

Cantidad de mecanicos 2
Cantidad de electricistas 2
Cantidad de instrumentistas 1
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Cada uno trabaja en turnos rotativos, cubriendo cada uno un turno, a excepcion del
instrumentista quien sélo labora de las 8:00 a 05:30 pm, de lunes a viernes.

Generalmente en las noches, turno 3 (23:00-07:00 am), bien cubre el turno un
electricista 0 un mecénico.

Los electricistas y mecanicos rotan trabajando en 3 turnos de 8 horas cada uno, con
un dia de descanso a la semana.

-Herramientas:

Cada personal de mantenimiento cuenta con las herramientas designadas por su
area, tales como: llaves, destornilladores, tornillos de banco, cizalla, cincel, taladro,
huincha, pinzas, alicates, martillos, entre otras.

-Repuestos:

Se cuenta en planta con un almacén de repuestos, a cargo de él hay 2 almaceneros,
el cual cubre dos turnos de atencion, en caso de darse alguna eventualidad durante
las 23:00 a las 07:00 am (turno 3), el personal debe requerir el acompafiamiento para
ingresar al almacén con un agente de seguridad, quien valide la salida del repuesto,
y se dé informe a las jefaturas pertinentes.

De igual manera todos los repuestos son planificados por el area de mantenimiento,
guien solicita que se pueda contar con un stock en almacén.

-Programacion:

Se cuentan con inspecciones diarias por parte del personal de mantenimiento,
quienes realizan rondas, en cada uno de los 3 turnos, y reportan de alguna
eventualidad al jefe de turno de la zona de maquina papelera.

No existe programacién por temas de ajustes, lubricacién, por parte de la operacion
de maquina.

En el caso de la limpieza, el personal operativo lo realiza en turnos de sétimos dias,
el cual se refiere a cuando dos grupos de trabajo de 7 personas cada uno, se juntan,
ello definido por el horario del &rea, en turno de 07:00 am — 15:00pm, programandose
limpiezas generales de la zona de maquina.

Un grupo de 7 personas se encarga de ver temas operativos y funcionamiento de
maquina, mientras que al otro grupo de 7 personas se le encarga y designa tareas
de limpieza general.
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-Control:

Actualmente para el caso del personal de mantenimiento, el jefe del area de
mantenimiento es quien solicita los reportes diarios, asi como el cumplimiento de los
planes descritos.

Se maneja un reporte de incidencias, anotado en un cuaderno borrador con las
situaciones presentadas ante alguna parada de maquina o situacién gue amerite una
accion correctiva.

En el caso del area propia de maquina, el jefe de turno verifica que las limpiezas
generales se puedan cumplir adecuadamente, realizando inspecciones durante el
turno, pero cabe indicar que no se cuenta con un documento que acredite dicha
accion.

Es de importancia mencionar que el personal del area de mantenimiento tiene un
promedio de edad entre 28 a 35 afos, con poca experiencia en el rubro papelero, lo
gue ocasiona que muchas veces las inspecciones y acciones correctivas tomen mas
tiempo de lo propuesto.

5.1.4.- Diagnostico del nivel de operatividad de la M&quina.

Actualmente se observan que las paradas de maquinas estan afectando los
indicadores de productividad, uno de ellos es el porcentaje de paradas, ocasionado
en los meses de Junio, Julio y Agosto, y que actualmente continda en la misma
situacion.

El porcentaje de paradas tiene como objetivo, de acuerdo a las metas previstas debe
llegar en promedio durante el dia a un maximo del 12%.

De la misma manera el % promedio durante el mes debe de ser lo mismo que el del
dia=12%

Sin embargo, se analizaron los meses de Junio, Julio y Agosto del presente afio y el
porcentaje de paradas de maquina correspondié a un total de 30% en promedio por
dia, muy por encima del objetivo propuesto.
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Reporte de Produccion

Fabricacion

Indicadores \Junio |Ju|io \Agosto
Volumen

(M 2,648.00 2,564.00 |[2,687.00
RMO

(HH/T): 3.54 2.06 1.88
RMP (T/T): |1.28 1.24 1.03
Agua

(m3/T): 11.96 9.08 6.93
EE

(KWh/T): 1.10 1.25 1.15
Vapor

(TIT): 1.48 1.68 1.57
%

Velocidad: |95.97 93.41 93.12
%

Rechazo: 14.56 16.45 15.38
% Paradas: | 25.46 35.62 28.91
OEE (%): |68.40 73.20 71.20
Tomado del

area de

Fabricacion

Se analizaron los demas indicadores, y estos se ven afectados, por el tema de
paradas, ya que por mes la maquina aproximadamente debe generar un total de
3000 toneladas, y debido a que se encuentran en funcion del volumen de produccién,

también se vieron afectados.

Cabe indicar que la maquina se encuentra en curva de aprendizaje hasta fines del
2017, y a partir del 2018, se empezara a medir rigurosamente los volimenes de

produccion.
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Se analizaron las paradas mas representativas de los meses descritos y se obtuvo
el siguiente cuadro.

Cuadro Resumen — Motivos de Parada de Maguina entre los meses de Junio, Julio
y Agosto del 2017

Total entre J +J+A
Motivos de Paradas (min.) En horas
Rotura de hoja por transferencia 3985 66.42
Presencia de Hoyos en papel 2964 49.40
Rotura de hoja por porosidad 2831 47.18
Rotura de hoja por presencia de
crushing 2824 47.07
Humedad en hoja 2698 44.97
Revision y limpieza de vestimentas | 2532 42.20
Alineamiento de Bomba 22 1589 26.48
Falla Unidad de Lubricacién general |1432 23.87
Intervencién de disco de corte POPE | 1387 23.12
Rotura de hoja por salpicadura de
pasta 1256 20.93
Acumulaciéon de papel en POPE 906 15.10
Falla bomba vacio 31 894 14.90
Reinicio de Secuencia de Pulper 756 12.60
Limpieza de toberas de Ch.Sh. 684 11.40
Total 26738 445.63

Tomado del area de Fabricacion
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Analizando el cuadro de motivos de paradas en horas, durante los meses de Junio,
Julio y Agosto, podemos ver que hay un total de 445.63 horas de paradas
registradas en los tres meses.

Si realizamos la conversion en dias, obtendremos lo siguiente:

N° dias parados = 445.63 / 24 = 18.57 dias
Dias por mes = 18.57 / 3 = 6.189 dias de paradas no programadas por mes.

e ANALISIS DE PARADAS POR TEMAS DE MANTENIMIENTO

Total entre J +J+A
Motivos de Paradas (min.) En horas
Alineamiento de Bomba 22 1589 26.48
Falla Unidad de Lubricacién
general 1432 23.87
Falla bomba vacio 31 894 14.90
Reinicio de Secuencia de Pulper | 756 12.60

Elaboracion Propia

Motivos de Paradas de Maquina Mantenimiento- No programadas

Alineamiento de Bomba 22 Falla Unidad de Lubricacion Falla bomba vacio 31 Reinicio de Secuencia de
general Pulper

Elaboracion Propia
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Se revisaron y determinaron que las paradas asignadas al area de mantenimiento
estan asociadas a la revision de los motores que alimentan las bombas 22 y la de
vacio 31, asi como las regulaciones de la unidad de lubricacion y el reinicio de
secuencia de pulper.

Se evidencia que no esta realizandose una adecuada limpieza en los rodamientos
de la faja que moviliza y permite la adecuada secuencia del pulper.

Los motores de las bombas 22 y de vacio 31, no estan adecuadamente realizandose
los ajustes.

e ANALISIS DE PARADAS POR TEMAS DE PROCESO

Total entre J +J+A

Motivos de Paradas (min.) En horas
Rotura de hoja por transferencia | 3985 66.42
Presencia de Hoyos en papel 2964 49.40
Rotura de hoja por porosidad 2831 47.18
Rotura de hoja por presencia de

crushing 2824 47.07
Humedad en hoja 2698 44.97
Revision y limpieza de vestimentas | 2532 42.20
Intervencion de disco de corte

POPE 1387 23.12
Rotura de hoja por salpicadura de

pasta 1256 20.93
Acumulacién de papel en POPE 906 15.10
Limpieza de toberas de Ch.Sh. 684 11.40

Elaboracion Propia
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Motivos de Paradas de Maquina Procesos - No programadas

Rotura de  Presenciade  Rotura de Rotura de  Humedad en Revisiony Intervencion Roturade Acumulacion Limpieza de

hoja por Hoyos en hoja por hoja por hoja limpiezade de disco de hoja por  de papelen

transferenda papel porosidad  presencia de vestimentas corte POPE salpicadura de POPE
crushing pasta

Elaboracién Propia

Los motivos de paradas no programadas, asignadas a procesos, se llegé a la
conclusién que estan relacionadas a actividades de limpieza de la maquina, pues
zonas como el POPE, la capota, las telas formadoras, el Yankke, no cuentan con la
limpieza adecuada, y muchas veces se depende del area de mantenimiento para
gue realice inspecciones.

El personal de maquina durante sus actividades diarias, con capacitacion puede
realizar el mantenimiento autbnomo de la maquina papelera, siempre apoyado con
nuestra area de mantenimiento.

5.2 Método propuesto

El método para la realizacion del mantenimiento autbnomo en maquina papelera
debe estar basado en la limpieza, reajuste, y lubricacion, de equipos, el cual se debe
desempefiar el propio personal de maquina, para ello se le debe reforzar en temas
referidos a 5 s (el cual ya se estd implementando en la zona de maquina) y
Mantenimiento autbnomo.

Se debe hacer limpieza minuciosa en las zonas de maquina, y para ello debe
realizarse check list de limpieza, plan de limpieza, e inculcar en el personal operativo
la cultura de las 5°s, asi como el del mantenimiento autbnomo.
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5.3 Procedimiento propuesto
Concepto de Mantenimiento Autbnomo:

Este es uno de los pilares fundamentales en la implementacion del TPM en las
organizaciones, porque aprovecha el conocimiento y contacto que los operarios
tienen con los equipos para mantenerlos en condiciones Optimas. Se busca que los
operarios por iniciativa propia cuiden, mantengan y conserven la maquinaria en buen
estado, es por esto que es necesario una aplicacion previa de disciplina 5°s.

El mantenimiento autbnomo se basa en lo siguiente:

Limpieza. - signica la persistente eliminacién de afios de suciedad acumulada en
cada parte de una maquina

Lubricacion. -Consiste en adherir agente lubricante a las piezas de maquina, de
manera correcta y confiable.

Ajuste. - permite que los elementos de la maquinaria puedan retardar el deterioro
acelerado, el cual es generalmente la causa desperfectos en maquina.

Existen tres etapas de desarrollo que se pretenden alcanzar con la implementacion
del mantenimiento autbnomo y son:

e Mejorar la efectividad de los equipos con la participacién del personal.

e Mejorar las habilidades y capacidades de los operarios para mantener altos
niveles de eficiencia de los procesos de produccion.

e Mejorar el funcionamiento en general de la organizacion

Una de las ventajas de la implementacion del mantenimiento autbnomo es la
reduccion del nimero de averias de equipo, pues como de todos es sabido, un
importante numero de las averias que son reparadas por los departamentos de
mantenimiento, podrian haber sido resueltas por el personal de produccion, sobre
todo aquellas mas evidentes para que los operarios de produccidn se encuentran
capacitados.®

3 Gonzales Fernandez Francisco Javier, Teoria y Practica del Mantenimiento Industrial Avanzado, Madrid
2005, Editorial Fundacion Confemetal.
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El procedimiento propuesto consta de los siguientes pasos:

Procedimiento de Implementacién del Plan de Mantenimiento Auténomo

a. Implementacion de 5S en el Area de Fabricacion

b. Capacitacion del Personal de maquina papelera acerca del TPM, orientado al Plan de
Mantenimiento Auténomo.

c. Realizar la limpieza de los equipos que se encuentran en la zona de maquina papelera

d. Implementar formatos de analisis y control, para realizar el Plan de Mantenimiento
Auténomao.

e. Realizar auditorias que permitan mantener en el tiempo, el cumplimiento del Plan de
Mantenimiento Autbnomo.

Elaboracion Propia

a.- Implementacion de 5S en el Area de Fabricacion

En la actualidad se esta por culminar la capacitaciéon del personal de fabricacion,
respecto a las 5°S, siendo de gran acogida entre los colaboradores, inculcandoles la
cultura de la limpieza y orden dentro de sus puestos de trabajo.

Como comentario el area de fabricacion inicié operaciones en febrero del presente
afo, por ello se opt6 por implementar 5°s, entre agosto del 2017 y Abril del 2018

A continuacion, se detalla el cronograma de implementacion de las 5°s desarrollado
en el area:
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Programacion5 5 I
Byo-f? Set7 Qetf7 Ngw-f7 -7 Ene-fi Feb-fh Mar-1 Bbr- I

Bitividad Descipein | Documentacitn Semana Eemana Semana Semana Eemana Semana Bemana Semana Eemana
1: nicia
11Charla 55 Enreurion semanaldeldia 24.08, s darala | Listado de persanal

charla 55 alos Jafes de Tuma, Ingeniero de | qua recibe charla

procesas, defe de Sectory efatura de drea. (- Verficarel avance de

Pt su parte cagajefatura de encargarade | eumplimiento del

desplegar b chala can la operacidn,teniendo
cama fecha msims de entrega de
dacumentacion el dia 3108

Check list par mapa
de respansabilidades.

2-Amplementacion Primera §

21+ Wentifizacian de Mo Necesarios Seasigna J grupa quia paralaprimena fase, | Archivo de fotas
50 debe Fotografiar 55 dreas designadas y
qenerar una evaluacioninicil de todas s
e,
2.2 Beparar los Mo Mevesarios Ristivar el hugar de rabajotodolo quenoes | Tarjeta Roja
negesafia Lista de Clbjetos
necesyrios
2.3 Evaluar Mo Mecesarios Secualuaralos amticulos nonecesarios,  (Lista de objetos no
TCEEATIDE, b
enplicacion del par
que no necesidad

Tomado del area de Fabricacion
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Programacion 55

Bgo-I? Ser-A7 QetI7 a7 Dic-17 Ene-13 Feb-12 Mar-18 Bbr-12

Actividad Descripion | Documentacian Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana
13- Crdenar
31 Definir espacios para lo necesario Establecer ireas especificas Guiade Ubicaciones
3.2.- dentificar espacios y materiales Zonas donde colosar materiales
3.3 Colocar materiales en lugares definidos Cilazar los materiales, en lugares

especificns coma anaqueles, escritarias,

cajones, lmacenes, etc
4. Limpiar
4.1 Identificar generadar de suciedad
4.2 isenar programa de impieza
4.3 Definit métados de impieza
4 4Establecer disciplina
45 signar responsables de actividades de fimpieza
[ de la mano del mapa de rezponzabilidades)

—

Tomado del area de Fabricacion
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4 Diefinir frecuencia

4.7 Lista de actividades de mpieza par realizar

43 Lista de artieulos y equipos de limpieza que se
riecesitan

4.3 Documentar las actividades de impieza en un
procedimiento

§- Estandarizar

5.1 Diefinir estandares para mantener el ordeny
fimpieza

5.2 Bplicar estindares definidos

£.- Sequimienta

£ Reealizar inspecciones con el uso del farmato de | Hacer campaias, organizar visitas de
eualucion GENEA instalaciones, capacitacidn cantinua, ditusidn,
juntaz de sequimiento, realizar presentaciones
y proyectos,

Tomado del area de Fabricaciéon

Actualmente se cuenta con el 80% de implementacion de las 5's en la zona de
maquina papelera.

b.- Capacitacion del Personal de maquina papelera acerca del TPM, orientado al
Plan de Mantenimiento Autonomo.
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Como las 5’s se encuentra en la etapa de Implementacién se ha optado por ir
Implementando a la par el Mantenimiento Autonomo, a fin de relacionar la
importancia de la limpieza, ajuste y lubricacion de los equipos a los 41 colaboradores
gue trabajan en el area de fabricacion.

- Capacitacion Introductoria al TPM, orientado al Mantenimiento Auténomo: En
esta etapa, se realiza la capacitacion al personal desarrollando los conceptos del
TPM, los objetivos del mismo, asi como los pilares, siendo uno de ellos el
Mantenimiento Autonomo del cual se profundiza el tema.

Con el TPM, hemos de ser capaces de acabar con todos los problemas de los
equipos y sistemas productivos. Con el descubrimiento de problemas van cambiando
las personas.*

La capacitacion de Mantenimiento Autbnomo, en coordinacion con el area de
Recursos Humanos, seré brindada por una entidad especializada en este tema, y
con ello luego dicha empresa nos debe realizar seguimiento, para de alguna manera
controlar que se haya captado bien el tema.

Esto debe quedar registrado en el formato de capacitacion con el cual cuenta la
empresa, asi mismo se evalla al personal para ver que tanto captaron acerca del
tema. Cada personal tiene asignado el mapa de responsabilidades, el cual esta
orientado a las funciones que debe realizar cada operador.

También es importante la implementacién de la matriz de habilidades, donde se
encuentren las capacitaciones que debe recibir cada colaborador por puesto trabajo
gue permite un mayor compromiso del trabajador con su zona de trabajo.

Con la matriz de habilidades cada trabajador al ser capacitado, por el area de
fabricacion en conjunto con seguridad industrial, manejaran y pondran en ejecuciéon
el concepto de cero accidentes = prevencion.

A continuacién, se muestran los siguientes formatos:
v/ Capacitacion y entrenamiento
v' Mapa de Responsabilidades

v Matriz de Habilidades

4 Rey Sacristan Francisco, Mantenimiento Total de la Produccién — TPM, Proceso de Implantacion y
Desarrollo, Madrid 2001, Editorial TGP-Hoshin,S.L.
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Cididigo: SISECO-FE-FR-Z1-020
REGISTRO DE CAPACITACIOH,. EHTREHAHIEHNTO T SIHULACROS Focha:
DE EHERGEHCIA

Merridin

Fligina

Farkizipanter Tatal

H 4o Froqramador

Flanta: M de Trabaiadaror v Efe ctividad

Horade Inizia:

Horade Tarming Horar de Capazitasidn

Luqar: Fochade Capasitacidn

Simulacro de emerqencia O Cdpq:ichiﬁno Entrenamicnta O Induccitin O

SECTOR
AFELLIDOS T HOHERES CODISE0 F DHI "
HECUINA

=1
[—

FIRHA

OBESERTAGIOHES:

FIRHA DEL EXFOSITOR:
EEPOSITOR:

FIRHA DEL RESPOHSAELE:

CODIGO ECOHOMATO: 2910179

Tomados del area de Fabricacion

MAPA DE RESPONSABILIDADES

SEDE /PLANTA CARETE m FABRICACIOMN

Foba de Ia
perso

[TETTTRrw ey e———T
Pes pona bie Serkeouicd

ZOMNA DE RESPONSABILIDAD

ARMARIO

HERRAMIENTAS

DESCRIPCION DE RE SPON SABILIDAD ¥ COMPROMI SO S:

Reslizar mi lista d= chequeo de drea con uns frecusncia: 1 vez / turmo
Comunicar 3 mi inmediato superior las deswviaciones detectadas =n la lista de chequeo y realizar el seguimienio de £stas hasta gue sean solucionadas.

Fecha de actualizacidon: 0271002017
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Matriz de Habilidades (referencia)

i IRRBHEGE LA ALY 0 FRIUES R 0 |
EUSTRY NG L SO sy oy pepi By 0 g ¢
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Tomado del &rea de Fabricaciéon
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c.- Realizar la limpieza de los equipos que se encuentran en la zona de maquina
papelera — Pasos para Implementacién del Mantenimiento Autbnomo

PASOS

[ HERRAMIENTA

DE 5°S APLICADA

DEFICICION

Limpieza inicial

Eliminacion de
fuentes de
contaminacion

Estandares de
Hmpleza y
lubricacién

SEISO (LIMPIAR)

SEISO (LIMPIAR) ¥

SEIKETSUL
(ESTANDARIZAR)

Limpiiesa ded Srea de trabajo realizada por cada

Operario

Fl operario debe proponesr medidas paras combatin
as causa de la generacidon de desorden, sudciedad

doesajustes, ot

Estandarizar los dos primeros pasos, hacer gue &
operario determmine por sl mismo o gue tene gue
hacer

Inspeccien
general

SEIKETSUL
(ESTANDARIZAR)

Revisidn de fallas con una Inspeccdn general del
equipo. LOos operarios mas experimentados deben

ensefian a los de menos experiencia

Comparar y evaluar cada uno de los pasos

Inspeccion =
amteriores, s realize un Mmanual de inspeccidon

autonoma
SulonNnoMma
SEIRI £s Clasificar, seleccionar y ordenar el area de

& Organizacion y (CLASIFICAR) ¥ trabajo por parte de los operarios. Los lideres v

ordenamiento SEITON directores hacen una evaluadcidn a los operarios y

(ORDENAR) se realizan Gltimos ajustes
SEIKETSUL

7 Iimplementacion | (FSTANDARIZAR)  Organizar la informacion para describir las

total Y SHITSLUKXTE condicions=s Gptirmues v mantensr las

(DISCIPLINA)

- Se programa un evento denominado “Super Limpieza”, el cual con la ayuda del Jefe de
area, las jefaturas de turno, quienes lideran el area, dan lineamientos al personal de
maquina para que reporten a través de érdenes de mantenimiento las anomalias que se
presenten, y luego se realiza las correcciones pertinentes.

Asi mismo la Gerencia de Planta, tiene conocimiento de esta iniciativa, la cual tiene su visto
bueno, ya que permitira elevar la productividad de la Planta.

Las zonas de maquina a realizar la limpieza son:
Preparacion Pasta, maquina papelera, Pope y enfajilladora.

El personal realiza y propone medidas para combatir las causas que ocasionan la suciedad
y desorden de su zona de trabajo.

El personal indica que las limpiezas deben darse de forma diaria, semanal y mensual, de
acuerdo al Check List a implementar, de la misma manera para el caso de la lubricacion, y
ajuste.

- El resultado de la “Super limpieza”, permite conocer las zonas donde se debe realizar
limpieza, ajuste y lubricacién, definiendo los estandares de los mismos, asi como las
frecuencias y tipo de herramienta y o consumible a utilizar por parte de la operacion.
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- El personal de maquina con mayor experiencia, al conocer temas operativos de maquina,
debe dar soporte al personal de menor experiencia y con ello en conjunto trabajar de la
mano con los lideres de turno y la jefatura de area para evaluar y proponer el plan de
mantenimiento Autonomo.

d.- Implementar formatos de analisis y control, para realizar el Plan de Mantenimiento
Auténomo.

Los formatos de analisis y control a utilizar para realizar el Plan de Mantenimiento
son:

*Reporte de Andlisis de Fallas. - permiten que, ante la presencia de una anomalia en
maquina, se pueda realizar un estudio minucioso, detectar la falla y proponer
medidas de correccion y prevencion. En la maquina se implementa el andlisis, para
paradas mayores a 45 minutos.

Reporte de Analisis de Falla

Cadigo Fecha
AMNALISIS DE FALLA Hora Tursao
Parada =45 min M Equipo

JOT O
DESCRIPCION DEL SINTOMA

ELIMINACION DEL SINTOMA

DBEZERYACIONEE DEL OPERADDR DEL EGUIFD

EFECTDE O PERDIDAS
Sequridad
Calidad
MO
Productividad
Equipo
Medic Ambicnte

ANALIEIE CAUSA RAIZ

[ asitesdin Py v [ e di diee [ Matariaes [ et Ambiasta

Dezcripcion del Problema:

1.- iPor q ISR EN

FECUENCIA DE EYENTOE [>120 minuto=s]
RUEBRD

LISTA DE PARTICIFA

Mantenimienta Firma
¥OITH - Firma

Elaboracién Propia
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*Elaboracién de LUP'S

La leccién de un punto es un elemento metodolégico, que permite rapidamente
eliminar el problema y que involucra al operario en el resultado de calidad del
producto final.®

Objetivos de las LUP'S
-Aumentar el sentido de pertenencia del operario.

-Garantizar la calidad del producto, la disponibilidad del equipo, la seguridad y
ergonomia del operario

-Aumentar la habilidad del operario en su puesto de trabajo.

-Fomentar el trabajo en equipo

Elaborada por; rea: Fabricacicn
Fevizada por: Fecha:

Tipo de LUP TFM I Seguridad | Mledio Ambiente Calidad Otros
Titulo: [T

Elaboracion Propia

e °Sosa G Luis Javier, “Leccion de un Punto”, KAIZEN TPM Y
MANTENIMIENTO, 2014, http://kaizenytpm.blogspot.pe/2014/10/leccion-de-
un-punto-opl.html
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Elaboracion Propia

* Check List de Limpieza, estos Check List estan basados en cada puesto de trabajo
por operador, los cuales indican la frecuencia de limpieza, zona o equipos. A
continuacion, se muestra el modelo de Check List.

Mes: e d supenvien Fethy
Respansabl de mag Supervisor de Maquina
CHECK
a Duefio
PUNTOS 0 CONDICION ar
E CRTICOS LOCALIZACION li FRECUENCIA WETOD0 DE LIMPIEZA DE OF MAGUINA
2 EQUIPD
1 T ParleumedalP | 1 Luecespurtumo Biua  resion 8| Operaitn 0 0|0 | 0
!| Polnesdetely | PaehumedaMP | 5 | Luecesportumo Biua  resion A peraitn 0 i o0 0
ESI:EELU:;TP PalehumedalP | 1 Letes portuma B  presion B | Moles 0 0|0 | 0
Iyt Bprasimacian ! Semand Biua  presion i Qperaitn 0 i | 0
tleaters
Ptz Barosimacian 1 Semand B  presion B | Moles 0 0|0 | 0
i teaners
Mol ParleumedalP | 1 Semand Bire comprimido i Qperaitn 0 i | 0
fomiadar
| Canos Barosimacian 1 Semand B  presion B | peraitn 0 0|0 | 0
Canga Pate L . y
e Bprasimacian 1 Mensud Biua  presion B | Operasion 0 i | 0
mlbiciisionis

Elaboracion Propia
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* Check List de lubricacién y ajuste

Este Check List dispuesto en cada zona de trabajo permitira realizar lubricacion y
ajustes dentro de la zona de maquina.

Mz MNaombre di supervicion
Fesponsable dil mapa: Zwperrisor de Maiquina
! FUHTODE DUERD COMDICION DE
E CRITICDES - LOCALIZACION FRECUENCIA HETODD DE HACUIHA
Lubricacifn EQUIFD
1| Guias de Pope MP 1vea por dia Uso de lubricadores Operacian
2 | Palines de maquina MP 2 yeces por semana Uz de lubricadaores DOperacian
Cajinetes de . .
K] I il 1vez por semana Uso de lubricadores Mo aplica
Wentiladores
4 Tapes de mP 1wez ar zemana Uza de lubricadares Dperacidn
EYECOM
Ruedaz dentadas
5 | de abertura y cierre il 2 yeoos por mes Uso de lubricadores Mo aplica
Capota
Uheta brazo . "
B rimaio de POPE mP 2 yeoes par smana Uza de lubricadares Operacion
Fajaz de . o
7 I2 il Jyeces por semana Uso de lubricadore: Operacion
Enfajillada
FUHTDE DUERD
CONDICION DE
E CRITICDS - LOCALIZACION FRECUEHCIA HETODO DE HACGUINA
Ajurtar EQUIFD
Chumaceras de Uza de herramientaz, materiales de
15 P il 1vez por zemana PR Pare Programade
maquing maquina
Uzo de herramientaz, materiales de -
16 | Matares y bombasz MP vez par mes P Operacian
maquina
11| Ventiladaores il Tvez por mes Uza de hmamlfnt?ﬂ' materiales de Operacian
magquina
8 F'-:rn-:-ﬁi_-:lr.-.an-:hp: WP 1 4a2 por mes Uzo de htrﬁll'l'lltlll'ltirﬁ. materiales de Para Programade
el LU el

Elaboracion propia
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Con la implementacién de los Check List se deben realizar auditorias que permitan
mantener en el tiempo, el cumplimiento del Plan de Mantenimiento Auténomo,
permitiendo mejorar el plan y poder tener condiciones Optimas de operacion.

5.4 Recursos propuesto
Personal

Se capacita a todo el personal que labora en maquina papelera los cuales son un
total de 41 trabajadores, entre personal operativo.

Los puestos de trabajo operativo a capacitar son:

-Supervisor de maquina: es quien opera la maquina a través de la sala de control e
inspecciona el funcionamiento de la maquina papelera

-Raspador: se encarga de la supervision de la operacién del Yankee, capota y
cambios de cuchillas las cuales sirven para corte de la hoja de papel durante su
formacion

-Clarificador: se encarga de verificar que los parametros de calidad del agua usada
en la fabricacion de papel estén dentro de parametros.

-Rectificador de cuchillas: se encarga del rectificado de las cuchillas usadas para el
corte de hoja en el cilindro Yankke (se encarga del secado y formacion del papel, en
conjunto con la capota)

-Operador de Caldera: se encarga de la operacion de la caldera de maquina, la cual
inyecta vapor para secado de hoja de papel.

-Preparador Pasta: se encarga de la operacion de la mezcla y preparacion de la
pasta a usar en la fabricacion del papel.

-Operador Pulper: se encarga de la operacion del ingreso de las cantidades de fibra
(materia prima para fabricar papel), para la fabricacion del papel.

-Operador de Pope: se encarga de las operaciones de enrollado y enfajillado de los
jumbos (rollos de papel con un aproximado de peso de 3 toneladas).

Luego de las capacitaciones brindadas al personal en 5°s y mantenimiento autonomo
el colaborador propone y desarrolla el plan de mantenimiento, a través del uso de los
Check List de limpieza, lubricacion y ajustes.
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Herramientas

Las herramientas que utiliza el personal de maquina es similar a las que usa en
personal de mantenimiento, tales como: llaves, alicates, martillos, destornilladores,

gatas hidraulicas, etc.

También es necesario el uso de los EPP’s como trajes tyvex, mascarillas, casco,
botines, guantes, y asi mismo se debe utilizar el trapo industrial, mangueras de aire,
agua, escobas, jaladores de agua, escobillas, recogedores.

Todo lo descrito lineas arriba sera colocado en los armarios con los cuales se cuenta
en maquina siendo un total de 6, colocados en zonas estratégicas que permitira que
el operador cuente con herramientas y materiales a la mano, y permitan el buen
desempefio del mantenimiento auténomo.

Asi mismo es importante el uso de las tarjetas azules, para el uso de la operacion.

O
OPERACION
TARJETA DE INSPECCION TPM[ £
Las tarjetas TPM de Operacion =480 I*" S A
(Azules) se colocan en cualquier Persona que encordrd ia fallazdefectc
defecto que tu como operador, - .
puedas resolver. Riiliiiaaias I" e e
¥ jo
o
-
-~
ORIG INAL

Programacion

La programacion estard basada en el Plan de Mantenimiento autbnomo, el cual
contempla las actividades de limpieza, lubricacién y ajustes por dia, semana, mes, y
gue se contemplan en los Check List descritos anteriormente.

Cabe indicar que se programan paradas mensuales de maquina, las cuales tienen
un tiempo méximo de ejecucion de 16 horas.

Zonas a ser tomadas en Plan de Mantenimiento, con maquina operativa:
e Enfajilladora

e Svecom
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e Pope
e Capota
e Vestiduras
e Aproximacion
e Recuperacion de fibra
e Mezzanine
e Raspadores
Zonas a ser tomadas en Plan de Mantenimiento, con maquina inoperativa:
e Enrolladora
e Zonas seca y himeda de maquina
e SoOtano
e Aproximacion
e Mezzanine
e Recuperacion de fibra
e Preparacion pasta
e Nave fabricacion
Control

Para controlar el cumplimiento del Plan de Mantenimiento autbnomo de Maquina
Papelera, se debe usar el formato de auditoria, el cual debe manejar el lider de turno,
verificando el cumplimiento del mismo, asi como proponer las mejoras que se
puedan ir implementando a lo largo de la operacion.
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CAPITULO 6.- JUSTIFICACION DE LA SOLUCION ESCOGIDA

La Implementacion del Plan de Mantenimiento Autonomo, se justifica dado que esta
es una herramienta que permite que se den las condiciones basicas de operacion,
facilitando que el operador cuide del equipo a su cargo, y esto a su vez permite que
la vida atil de la misma sea mayor, con llevando a que se incremente la productividad.

El mantenimiento autbnomo, es llevado a cabo por los propios operarios de
produccion, y la implicacion activa de todos los empleados, desde los altos cargos
hasta los operarios en Planta, en alcanzar los objetivos propuestos por la empresa y
la creacion de una cultura propia que estimule el trabajo en equipo y eleve la moral
del personal.®

Se proyecta que con la Implementacion de Plan de Mantenimiento Autbnomo, las
paradas de maquina disminuyan y que la capacidad técnica del operador le permita
responder ante situaciones de falla de maquinaria en menor tiempo, con ello se vera
la disminucién de tiempos muertos, la disminucion de rechazos del papel base, y de
la misma manera se garantizard la planeaciéon adecuada de actividades operativas y
recursos, obteniendo el buen funcionamiento del sistema productivo en el area de
Fabricacion de Papel base, utilizado para fabricar papel sanitario, servilletas, pafiales
y toallas desechables.

Por ello segun lo planeado, el diagrama de Pareto presentado en la descripcién del
problema del capitulo 5; referente a las paradas asignadas a Procesos, debe sufrir
cambios.

Esto se va a reflejar con la disminucién de los tiempos de parada en los meses de
junio, julio y agosto del afio 2018, en un 50%; segun lo coordinado con la jefatura del
area y la Gerencia de Planta, puesto que hay factores operativos que poco a poco
deben ir mejorando en su rendimiento.

6 Cuatrecasas Arbos Lluis, Tornell Martinez Francesca,TPM en un Entorno Lean
Managment, Barcelona 2010, Propit Editorial I.,S.L.
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Ano 2017

Total entre J +J+A

Motivos de Paradas (min.) En horas
Rotura de hoja por transferencia | 3985 66.42
Presencia de Hoyos en papel 2964 49.40
Rotura de hoja por porosidad 2831 47.18
Rotura de hoja por presencia de

crushing 2824 47.07
Humedad en hoja 2698 44.97
Revision y limpieza de vestimentas | 2532 42.20
Intervencion de disco de corte

POPE 1387 23.12
Rotura de hoja por salpicadura de

pasta 1256 20.93
Acumulacién de papel en POPE 906 15.10
Limpieza de toberas de Ch.Sh. 684 11.40

Motivos de Paradas de Mdquina Procesos - No programadas

Rotura de  Presenciade Rotura de Rotura de Humedaden Revisiony Intervencion Roturade Acumulacion Limpieza de
o Hoyos en hoja por hoja por hoja limpiezade de disco de hoja por de papel en eras de
papel porosidad  presencia de vestimentas corie POPE salpicedura de POPE
crushing pasta

Elaboracion Propia
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Afo 2018.- Cuadro detalle de motivos de parada de maquina de los meses de Junio,

Julio y agosto del 2018 - Propuesto

, Total entre J
Motivos de Paradas +J4A (min.) En horas
Rotura de hoja por transferencia 1992.5 3321
Presencia de Hoyos en papel 1482 24.70
Rotura de hoja por porosidad 1415.5 23 59
Rotura de hoja por presencia de 1412
crushing 23.53
Humedad en hoja 1349 9248
Revision y limpieza de vestimentas |1266 2110
Intervencion de disco de corte POPE [693.5 11.56
Rotura de hoja por salpicadura de 628
pasta 10.47
Acumulacién de papel en POPE 453 755
Limpieza de toberas de Ch.Sh. 342 570

Roturade hoja Presencia de Rotura de hoja Rotura de hoja

por

transferencia

Humedad en
Hoyos en papel por porasidad por presenda hoja

decrushing

Elaboracion Propia
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En el Pareto Motivos de Paradas de Maquina Procesos — J/J/A 2018
Analisis:
N° dias parados = 183.89 / 24 = 7.6 dias

Dias por mes = 7.6 / 3 = 2.5 dias de paradas no programadas por mes, relacionados
por temas de procesos, que deben asignarse y que poco a poco deben convertirse
en temas menores.

Con ello el indicador de % de paradas quedaria de la siguiente manera:

Haciendo el analisis tenemos que entre los 3 meses el total de paradas de maquina
es de 11,033.5 minutos, y luego por mes el tiempo promedio asignado es de
3,677.833 minutos y se tiene como tiempo promedio de operatividad de la maquina
por mes 43,200 minutos.

Entonces si se obtiene el indicador de % de paradas por mes obtendria lo siguiente:
% Paradas = 3677.833*100 / 43200 = 8.51%

Por lo tanto, el porcentaje de 8.51%, esta dentro del rango permitido de paradas,
puesto que el promedio mensual debe ser como maximo del 12%.

Asi mismo al estar dentro del rango del porcentaje de paradas promedio por mes,
podremos visualizar, la disminucion de los rechazos actuales por problemas de
calidad de papel ocasionados por presencia de hoyitos, porosidad, crushing, que se
presentan en el papel base.

De la misma manera los costos de reprocesos se veran beneficiados, ya que al
proyectarnos en una disminucién del 50% de paradas, se reducira en el mismo
porcentaje los reprocesos en el area de fabricacion.

Contaremos con una mejor respuesta operativa para enfrentar problemas de parada
de méaquina en menor tiempo, y de la misma manera los defectos de calidad ya no
afectaran a nuestro cliente interno que es el area de la conversion rollos, permitiendo
gue esa area también mejore sus indicadores de produccion, concluyendo en que la
productividad de la Planta papelera se incremente.

También es importante resaltar que las paradas de maquina afectan directamente a
la eficiencia de activo (maquina papelera), el cual es un indicador que se maneja a
nivel de la corporacién y que mide la eficiencia de la maquina papelera, sin importar
gue sucedan siniestros tales como incendios, terremotos, cortes imprevistos de
energia, etc. que afectan el buen funcionamiento de la maquina. Ello en funcién de
cuan rentable es el uso de la linea papelera, con respecto a la disminucion del 50 %
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de paradas de maquina no programadas, permitird que la eficiencia de activo que se
encuentra actualmente en un 32%, suba a un aproximado de 45% entre los meses
de Junio y Agosto del 2018, con una tendencia a incrementarse en un 7.5% por afno,
con la implementacién del Plan de Mantenimiento autobnomo, puesto que es una
herramienta que nos dirigira a lograr el objetivo de llegar a la eficiencia de activo en
el afio 2022, el cual esta propuesto con u 75%.Como hemos podido describir en ese
capitulo, nuestra area y a la vez la Planta papelera, se vera beneficiada,
contribuyendo al incremento de la productividad, y que los objetivos como empresa

puedan encaminarse con los mejores resultados.

Comparativo de Paradas 2017 - 2018

. J o +IHA J o HIHA %
Motivos de Paradas (min.) En horas [ (min.) En horas Reduccion
2017 2018

Rotura de hoja por transferencia 3985 66.42 1992.5 33.21 50%
Presencia de Hoyos en papel 2964 49.4 1482 24.7 50%
Rotura de hoja por porosidad 2831 47.18 1415.5 23.59 50%
Srcl’fsur:ﬁ]gde hoja por presencia de| g, , 4707  |1412 2353 |00
Humedad en hoja 2698 44.97 1349 22.48 50%
Revision y limpieza de vestimentas | 2532 42.2 1266 21.1 50%
Intervenciéon de disco de corte

POPE 1387 23.12 693.5 11.56 50%
Rotura de hoja por salpicadura de

basta ja por saip 1256 2093  [628 1047 |gq0
Acumulacion de papel en POPE (906 15.1 453 7.55 50%
Limpieza de toberas de Ch.Sh. 684 11.4 342 5.7 50%

Elaboracion Propia
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REDUCCION MINUTOS ENTRE 2017 - 2018

1992.5
1482 14155 1412 1349 1266

BIBRIBIBI

Rotura de hoja Presencia de Rotura de hoja Rotura de hoja Humedaden Revision y Intervencion Rotura de hoja Acumulacion
por Hoyos en por porosidad por presencia hoja limpieza de de disco de por de papel en
transferencia papel de crushing vestimentas corte POPE salpicadura de POPE
pasta

J++A(min) 2017 ™1 +J+A(min.) 2018

Elaboracion Propia

Limpieza de
toberas de
Ch.Sh

Como se observa, lo planteado para el afio 2018, (entre los meses de junio y agosto),
es lograr reducir en un 50% las paradas de operaciones, para poder incrementar la

productividad de la Planta.
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CAPITULO 7.- IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Cronograma de Procedimiento de Implementacion del Plan de Mantenimiento
Auténomo.

Procedimiento de Implementacidn

del Plan de Mantenimiento Autonomo Pl

a. Implementacion de 5S en el Area de

Fabricacion
01.10.17 al 01.02.18

b. Capacitacion del Personal de maquina
papelera acerca del TPM, orientado al Plan de

Mantenimiento Autbnomo. 01.02.18 al 15.03.18

c. Realizar la limpieza de los equipos que
se encuentran en la zona de maquina papelera
16.02.18 al 30.02.18

d. Implementar formatos de analisis y
control, para realizar el Plan de Mantenimiento

Auténomo. 01.03.18 al 01.04.18

e. Realizar auditorias que permitan
mantener en el tiempo, el cumplimiento del Plan de
Mantenimiento Autbnomo.

02.04.18 en adelante

Elaboracion Propia

Recursos:
Los recursos a utilizar son:

e Capacitaciones para todo el personal de fabricacién = 41 personas, y dentro
de ello las jefaturas de area y la Gerencia se veran involucradas, para
fomentar el espiritu de compafierismo que debe existir, para lograr el objetivo
de implementacion del Mantenimiento Autbnomo.
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e Material Didactico, asi como el uso de formatos y check list, los cuales
permitiran el desarrollo de la parte tedrica del Plan, para luego con los
conocimientos obtenidos, poder llevarlo a la parte practica.

e Herramientas e insumos para limpieza, lubricacién y ajuste, asi mismo se
plantea la adquisicion de armarios que permitan la custodia de herramientas
y percheros donde el personal pueda colocar los Utiles que se deben utilizar
durante la limpieza, lubricacion y ajuste en las zonas de la maquina papelera.

Presupuesto
~ Presupuesto |
Capacitaciones 10,000.00
Material Did4ctico 500.00
Compra de herramientas y
armarios 50,000.00
Insumos de limpieza 20,000.00
Total 80,500.00

Elaboracion Propia

El monto total de lo presupuestado para la Implementacién del Plan de
Mantenimiento Autbnomo en la Maquina Papelera es de S/. 80,500.00
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CAPITULO 8.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

*Conclusiones:

La implementacion del Plan de Mantenimiento Autbnomo de la Maquina Papelera,
se concluye con lo siguiente:

Mejora de la operatividad de los equipos y componentes de maquina.

Disminucion en un 50% del porcentaje de paradas de maquina para los meses
entre junio y agosto del 2018.

El indicador de % de paradas no programadas de maquina, debe ser para el
mes de agosto del 2018 de 8.51%, por debajo del objetivo promedio que es
de 12% como maximo.

Incremento de la eficiencia de activo, a un 45% en el mes de agosto del afio
2018

Disminucion de costos de reproceso.

Mejora de los demas indicadores de produccion tales como el % de velocidad,
OEE, RMO, RMP, % de rechazo.

Incremento de la productividad de la Planta Papelera, ya que el area de

fabricacion es el area que contribuye con un mayor porcentaje del 80%, de
este indicador a la Planta.
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*Recomendaciones:

Las recomendaciones, para el cumplimiento y dar continuidad al Mantenimiento
Autébnomo son las siguientes:

¢ Realizar las auditorias semanales con el uso de los formatos — check list, para
verificar el cumplimiento del mismo, y si hubiese alguna anomalia, poder
corregir en el momento.

e Adquirir la habilidad de informar cualquier falla u anomalia con el uso de las
tarjetas, para poder llevar un histérico, y ante una repeticién de alguna falla,
poder realizar el correctivo.

e Mejorar la comunicacion entre las jefaturas de turno y la operacion de
maquina, e incluso con el area de mantenimiento, realizando los avisos de
averias en el sistema.

e Seguir capacitando e insistiendo con el personal sobre la importancia del
mantenimiento autbnomo.

¢ Implementar los demas pilares del TPM, asi como mejorar el ciclo PHVA.

¢ Verificar estar dentro de rango de los indicadores de produccion, y mejorarlo
con propuestas que permitan el adecuado manejo de maquina.

e Seguir al pie de la letra el Plan de Mantenimiento, y realizar las mejoras segun
lo que se discuta, proponga y acuerde con las jefaturas y gerencia de Planta.
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ANALISIS DE FALLA

DESCRIPCION DEL SINTOMA

ELIMINACION DEL SINTOMA

OB3ERYACIONES DEL OPERADOR DEL EQUIPD

EFECTOS O PERDIDAS
Sequridad
Calidad
M.0
Productividad
Equipo
Medic Ambieats

ANALIZIE CAUZA RAIZ

D'l'l-'ludu Drl.'qum Drh'udrlfh': Drld.-mh. DHNMJHHH'IH

Descripcion del Problema:

1.- jPor qui? [ETEER

FECUENCIA DE EYENTODS [>120 minwtos)

| Fecha  [H.IMICIO| H.FIN | TOTAL | DECRIPCION DELEYENTO |  RUBRO |
LISTA DE PARTICIPANTES

Produccion

Supervizor

Mastenimizato
YOITH
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LECCICN DE UM PUNTOLUP - OPL]

Elaborada por: Urea; Fabricacion
Revisada par: Fecha:

Tipa d LLP TFM Sequidad  |Medio Ambiente|  Calidad EII;I:'E
Titula: M1
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