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RESUMEN

La investigacion presentada se orientd a la propuesta de mejora de la eficiencia
de una linea de envasado hotfill en una empresa productora y comercializadora de
bebidas no alcohdlicas, a través de la aplicacion de las herramientas de la metodologia
del mantenimiento productivo total (TPM).

Se empez0 realizando un andlisis acerca de la demanda externa, regional y local de las
bebidas hotfill, donde se evidenciaba un constante crecimiento, obligando al &rea
comercial en que las metas vayan acordes al mercado. Sin embargo, el area operativa no
lograba cumplir con ello, ocasionando se realicen horas extras de trabajo y aparecieran
costos no proyectados. Se desarrollé el analisis de los datos histdricos de la empresa,
identificandose tres grandes problemas: indisponibilidad de maquinas, bajo rendimiento
de los equipos y bajo nivel del cumplimiento de las Ordenes de trabajo de
mantenimiento.

Para cumplir los objetivos principales y especificos planteados, se propone el uso de
herramientas con un enfoque en la metodologia del TPM; centrandose en 3 pilares:
Mantenimiento planificado, autbnomo, y actividades de departamentos administrativos
y de apoyo.

En conclusion, se logré obtener los siguientes indicadores: Incremento en la
disponibilidad de equipos del 12%; en el rendimiento de equipos del 4% y en el nivel de
cumplimiento de 6rdenes de trabajo de mantenimiento del 15%. Por consiguiente, a
través de la propuesta del TPM se logré mejorar la eficiencia de la linea de envasado

hotfill en una empresa de bebidas no alcoholicas a un 25% vs el escenario anterior.

Palabras claves: Mantenimiento Productivo Total, eficiencia, hotfill, mantenimiento,

disponibilidad.



ABSTRACT

The research presented was oriented to the proposal to improve the efficiency of
a hotfill packaging line in a producer and marketer of non-alcoholic beverages, through
the application of the tools of the Total Productive Maintenance (TPM) methodology.
We began by conducting an analysis of the external, regional, and local demand for
hotfill beverages, where constant growth was evident, forcing the commercial area in
which the goals are in accordance with the market. However, the operational area could
not comply with it, causing overtime work and unprojected costs to appear. The analysis
of the historical data of the company was developed, identifying three major problems:
unavailability of machines, deficient performance of the equipment and low level of
compliance with maintenance work orders.
To meet the main and specific objectives set, the use of tools with a focus on the TPM
methodology is proposed; focusing on 3 pillars: Planned maintenance, autonomous, and
activities of administrative and support departments.
In conclusion, the following indicators were obtained: Increase in equipment
availability of 12%; in equipment performance of 4% and in the level of fulfillment of
maintenance work orders of 15%. Therefore, through the TPM proposal, it was possible
to improve the efficiency of the hotfill packaging line in a non-alcoholic beverage
company to 25% vs. the previous scenario.

Keywords: Total Productive Maintenance, efficiency, hotfill, maintenance, availability.



INTRODUCCION

La presente tesis describe la situacion actual del sector de bebidas no alcohdlicas
tanto en el mercado mundial como nacional, el cual ha venido recuperandose luego de
la crisis de la COVID-19, haciendo hincapié que hoy en dia, la categoria de bebidas
isotonicas o hidratantes han tenido una recuperacion y superacion considerablemente vs
afios prepandemia.

Siendo este sector industrial el caso de estudio de la presente investigacién, centrandose
en una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de bebidas no alcoholicas
y en cual se plantea la mejora de la eficiencia de la linea de envasado hotfill, teniendo
como principal objetivo de estudio reducir tiempos de paro de maquina por fallas
mecanicas, asi mismo, aumentar el rendimiento de las maquinas en operacion y mejorar
el cumplimiento de las Ordenes de trabajo de mantenimiento; todo esto mediante la
aplicacion de herramientas de ingenieria.

La linea de envasado N°8, es una de las lineas de produccion mas importantes dentro de
la empresa en estudio debido a que es la unica encargada del envasado de bebidas
hotfill, por lo que se busca que la eficiencia de la linea de envasado sea la 6ptima. Sin
embargo, se presentan problemas debido a factores internos del area operativa: el caso
de que el operador de maquina asuma la responsabilidad que es el duefio del equipo y
por ende de su proceso o el hecho que no se realicen los mantenimientos planificados
debido a la falta de insumos o la carga de trabajo del operario. Asi mismo, factores
externos del area operativa (areas de apoyo) que no conocen el grado de urgencia de las
solicitudes del &rea de mantenimiento.

Por estas razones, mediante este presente trabajo de investigacion, se busca mejorar la
eficiencia de una linea de envasado hotfill en una empresa de bebidas no alcoholicas a
través del Mantenimiento Productivo Total (TPM), utilizando tres pilares:
mantenimiento  planificado, mantenimiento autobnomo, y de actividades de
departamentos administrativos y de apoyo. Todo lo mencionado y en conjunto con la
propuesta de mejora basada en una solucion tecnoldgica resultara, por consiguiente,
incrementar la disponibilidad de las maquinas, aumentar el rendimiento de las maquinas
en operacion y mejorar el cumplimiento de solicitudes de trabajo.

En el primer capitulo, se desarrolla el planteamiento del problema general, problemas

especificos, los objetivos tanto generales y especificos, delimitacidn de la investigacion,



la justificacion e importancia del estudio, la cual estd compuesta por la justificacion
tedrica, practica, social, econdmica y metodoldgica.

En el segundo capitulo, se expone el marco tedrico de la investigacion, tomando en
consideracion los antecedentes, bases tedricas vinculadas a la variable de estudio, y la
definicién de términos basicos que creara una base solida para la comprension del
trabajo.

En el tercer capitulo, se plantea la hipdtesis general, hip6tesis especifica, definicion
conceptual de las variables y operacionalizacion de las variables.

En el cuarto capitulo se define la metodologia de investigacion, la cual es de tipo
aplicada con un enfoque tanto explicativa como cuantitativa y de disefio
cuasiexperimental. La poblacion y muestra estan establecidas por la delimitacién
temporal de esta tesis, considerando ademas que las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos se encuentran detallados en este capitulo, asi como técnicas de
analisis y procesamiento de informacion.

En el quinto capitulo, se describe el procedimiento operativo a través del enfoque de
DMAIC, usado como buena practica, para mostrar el escenario actual junto a sus
respectivos indicadores actuales, analizando cada uno de los factores del problema
principal, dando como resultado la propuesta de mejora en conjunto con el TPM y
finalizando con la presentacion de los resultados de la investigacion. Es necesario
destacar, que el enfoque de DMAIC es con el fin de explicar y analizar los resultados de
la investigacion en este capitulo.

Adicionalmente a ello, se presenta mediante el software Promodel la simulacion del
proceso de la linea N°8. Posteriormente se realiza el anélisis estadistico mediante la
prueba de hipdtesis con la finalidad de validar la hipdtesis general y especificas, las
cuales fueron planteadas inicialmente en el tercer capitulo.

Finalmente, se relata las conclusiones y recomendaciones a las cuales se llegd una vez

culminada esta investigacion.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Formulacion del problema

En los afios 50, al poco de terminar la Segunda Guerra Mundial, el
estadounidense Dr. W. Edwards Deming junto a su filosofia de calidad y expertise
en la estadistica empieza a desarrollar sus trabajos en el pais de Japén. Es aqui,
donde les demuestra coémo pueden controlar la calidad de sus productos durante su
fabricacion mediante el andlisis estadistico. Esto, al combinarse con la ética de
trabajo del pueblo japonés, se crea una cultura de calidad a la que se le denomino:
Manufactura de la calidad Total (TQM). (Roberts, 1997, p.1)
En los afios 60 es que se empieza a desarrollar en las industrias automotrices, para
luego integrarse en la cultura corporativa de estas empresas reconocidas del rubro
como Toyota, Nissan y Mazda. Mas adelante, se fue introduciendo en diversas
industrias, tales como electrodomésticos, maquinas herramientas, plasticos y
electronica. (Roberts, 1997, p.1)
Afos posteriores, se continud analizando el TQM y se presentaron algunas
problematicas cuando se empezd a analizar el mantenimiento como parte del
programa; ya que algunos de sus conceptos generales no se relacionaban entre si.
Es asi, donde el Mantenimiento Preventivo (PM) comenzd a tomar mayor
relevancia en las industrias, caracterizandose por desarrollar planes de
mantenimientos con la finalidad de obtener un mayor rendimiento operativos de
los equipos. Sin embargo; bajo este concepto se incrementaron los costos, ya que
no se tenia bien definido las paradas de mantenimiento, y a menudo por el poco
conocimiento sobre los equipos es que se realizan mantenimientos innecesarios.
Se obedecia més a los planes de mantenimiento preventivo que a la necesidad real
del equipo; y la intervencién de los operadores era minima o no existia. (Roberts,
1997, p.1)
La necesidad de ir mas alla que programar los mantenimientos preventivos; dio
origen al denominado Mantenimiento Productivo Total (TPM), donde se busca
involucrar a todos los empleados y areas de apoyo para asegurar la disponibilidad
y confiabilidad prevista de las operaciones de los equipos. (Roberts, 1997, p.1)
Conforme ha pasado los afios, los procesos de fabricacion han ido progresando de
manera que generan nuevas formas de trabajo e incorporacion de herramientas,

metodologias y tecnologia, conllevando a que la efectividad de las maquinarias y



equipos sea la clave fundamental para la competitividad de las empresas. En la
actualidad, el TPM se ha convertido en el pilar fundamental de las industrias
destinada a evitar las pérdidas y sobrecostos que se pueda generar en la
produccion, obteniendo como resultado la mayor disponibilidad de los equipos
para satisfacer las demandas y sobre todo satisfacer demandas para aquellas
empresas que pertenecen a uno de los sectores principales del pais como es el de
las bebidas no alcohdlicas.
La tendencia de crecimiento del mercado de bebidas no alcohdlicas a nivel
mundial; segiin Cognitive Market Research, en su reporte anual “Global Non
Alcoholic Drinks Market Report 20227, se detalla lo siguiente en la figura 1:
El crecimiento del mercado de bebidas como agua mineral, jugos, café
y otros; se espera un crecimiento como minimo del 25% de lo que se
valoraba en el 2016 vs lo que se espera en el 2028. Mientas que el
mercado de bebidas carbonatas se espera al menos un crecimiento del
20%. Esta tendencia, va a acorde a que el ser humano esta en busca de

una vida mas saludable y fuera de estrés.

Non Alcoholic Drinks Market Revenue Market Share (%) by Type in 2016-2028
70 %

60 %
50 %
40 %
30 % +
20 % +

10 %

0 % T T 1
Carbonated Drinks Mineral Water Others

Figura 1:Cuota de ingresos (%) en el mercado de bebidas no alcohoélicas por tipo del afio 2016 vs
2028.

Fuente: Cognitive Market Research. 2022.

Tomando hincapié en las bebidas isotdnicas, segin Cognitive Market Research,
en su reporte anual “Global Isotonic Drinks Market Report 2022”; se detalla una

tendencia de crecimiento por ingresos en el mercado de las regiones estudiadas,
(Figura 2).



Isotonic Drinks Market Revenue Market Trend (%) by Region (2016-2028)
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Figura 2: Crecimiento de la cuota de ingresos (MMUSD) en el mercado de bebidas isoténicas por
region del afio 2016 al 2029.
Fuente: Cognitive Market Research. 2022.

Centrandonos en el mercado peruano, uno de los sectores de produccion mas
importantes del pais es el de manufactura, en el cual dentro de sus actividades se
encuentra el de fabricacion de bebidas no alcoholicas perteneciente al subsector de
manufactura no primaria.

PRODUCE (2015) afirma que la industria de bebidas no alcohdlicas, en los
ultimos afios, ha tenido un crecimiento en el subsector de manufactura no
primaria, representando el 0.2% del PBI nacional y el 1.5% de produccion
manufacturera en el afio 2014. Asi mismo, PRODUCE (2015) detalla en la figura
3, que en dicho afio los volumenes de produccion de bebidas gasificadas se
redujeron con respecto al total de produccién de bebidas no alcoholicas, sin
embargo, los refrescos, energizantes y néctares aumentaron en volumen de

produccién.
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Figura 3: Evolucién de la industria de bebidas no alcohélicas
Fuente: PRODUCE. 2015

Por otro lado, como se observa en la figura 4; en el afio 2019, el sector de
elaboracion de bebidas se encontr6 dentro de los 5 primeros aportes en
participacion al PBI Industrial, obteniendo una participacion de 5% del total.

Aporte al PBI Industrial segun principales ramas, 2019
(Part. %)

Refinacion de petréleo 14%

Fabricacién de productos minerales no metélicos
Textiles y prendas de vestir

Molineria, fideos, panaderia y otros

| Elaboracién de bebidas y productos del tabaco
Fabricacion de productos metalicos diversos

Industria de metales preciosos y de metales no ferrosos
Fabricacion de productos quimicos

Fabricacién de maquinaria y equipo

Construccion de material de transporte

Fabricacion de productos de caucho y plastico
Procesamiento y conservacion de carnes

Fabricacién de papel y productos de papel

Fabricacién de muebles

Elaboracion de otros productos alimenticios

Impresion y reproduccion de grabaciones

Elaboracion de harina y aceite de pescado
Procesamiento y conservacion de frutas y vegetales
Elaboracion y preservacion de pescado

Fabricacién de madera y productos de madera

Figura 4: Aporte al PBI Industrial segin principales ramas.
Fuente: INEI y elaboracion IEES-SNI



Del mismo modo, como se observa en la figura 5, durante en los primeros ocho
meses del afio 2021, las bebidas isotdnicas 0 mas conocidas como hidratantes
tuvieron una recuperacion y superacion considerablemente vs el afio 2019 (pre-
pandemia) reflejando una variacion del 50,1% en litros de produccion. Esto se
debe principalmente al hecho que el gobierno peruano empiece a levantar las
medidas sanitarias puestas por la pandemia del COVID-19 y que el pueblo

peruano pueda volver a participar de actividades fisicas en el exterior.

= o | P
Ao Var. % Enero - Agosto Var. %
PRODUCTOS | UNIDAD |57 2020 | 2009 1 2019 | 2020 | 20m | 2is [ 2

Pisco LT 4964 516 4253956 -143 2 3358 316 2545202 4013991 195 57,7
Vinos LT 15108 532 17171 468 137 | 7773256 8761021 12391 820 594 414
Cerveza (blanca) LT 1363582139 998170924 -268 ! 917816 090 598 955 021 768354999 163 283
Bebidas gaseosas LT 2220670999 1853990494 165 | 1546662220 1126067479 1324069299 -144 17,6
Agua de mesa LT 940192862 709898214 -245 ! 620112907 444 410950 495013500 -20.2 114
Refrescos (liquido) LT 89 773 683 64865964 -277 : 59 597 825 37 594 529 59641121 01 58,6
| Bebidas hidratantes LT 142132 463 132797178 6,6 I 93 705 487 77 499 336 140 660 975 501 815

Figura 5: Produccidn de bebidas segln principales productos
Fuente: PRODUCE vy elaboracion: IEES SNI

Como conclusion; la demanda de bebidas no alcoholicas sufrié un cambio de
preferencias de otros tipos de bebidas que no sean las gasificadas, debido a
multiples factores: mas econdmicas, mas saludables, etc. Ademas, la demanda de
bebidas hidratantes, néctares y refrescos aumentd considerablemente por lo que
las empresas que compiten en dicho rubro se vieron en la necesidad de dar mayor
prioridad de produccidn a estos tipos de bebidas.

La empresa de bebidas no alcoholicas en estudio comenzé sus operaciones desde
el afio 1988 en el Per, dedicada a la produccion de una de las bebidas locales mas
importantes en esa época y con el pasar del tiempo ha venido evolucionando junto
a nuevas marcas que hoy en dia ganan mayor participacion en el mercado peruano
y a nivel global.

Esta comparfiia posee un amplio portafolio de productos y marcas saludables y
valoradas. Actualmente, produce distintos tipos de bebidas en cada de una de sus
lineas de produccion. En la linea de envasado en frio como aguas de mesa; en la
linea de envasado en cartdn estan los jugos y néctares; en la linea de envasado en
caliente los energizantes e hidratantes; y por ultimo en la linea de envasado de
bebidas en lata, las gaseosas. Cada tipo de bebida se produce en distintos tamafios
y presentaciones.

La planta de produccion esta conformada y agrupada por 12 lineas de envasado de
bebidas:



e Linea01,02,06,07,09,10,11: Proceso de envasado en frio (ColdFill).

e Linea 03,04,05: Proceso de envasado en carton (Tetrapack).

e Linea 08: Proceso de envasado en caliente (Hotfill).

e Linea 12: Proceso de envasado para bebidas en lata.

Como parte de sus principales objetivos de la empresa, esta ha venido realizando
constantes inversiones e innovando en herramientas tecnoldgicas y en los sistemas
de gestion de informacién de la linea de envasado en frio, al ser la linea que
fabrica la mayor variedad de productos y con la que dio inicio sus operaciones.
Sin embargo, se ha detectado una problemética en la linea N°8 de envasado en
caliente, ya que no esta cumpliendo con los estandares o politicas que demandan
los mercados a los cuales abastece desde la regidon a paises en gran parte de
Sudamérica y Centroameérica.

La linea de envasado N°8, se caracteriza por ser la Unica en la capacidad de
producir bebidas isoténicas (envasado hotfill), la cual estd conformada por 5
grandes méaquinas manejadas por un operario en cada estacion y en cada uno de
los turnos, teniendo un supervisor a cargo. ElI programa de produccion inicia
segun el plan de ventas del mes y la planificacion de acuerdo con la capacidad de
la planta. El area de planeamiento de produccion libera las ordenes de fabricacion
por tamafio y sabor. A partir de ello, el area productiva comienza con los
acondicionamientos necesarios para arrancar con la produccién. En paralelo, el
area de mantenimiento interviene realizando los ajustes necesarios para la puesta
de marcha. Debido a que esta linea es la Unica en capacidad de poder producir este
tipo de bebidas, la conlleva a ser la linea que promedia la mayor cantidad de horas
trabajadas frente a las demas; y es a raiz de ello, que sus maquinas presentan
deficiencias constantemente a nivel de disponibilidad y rendimiento. A esto, se le
suma que el area de mantenimiento no llega a cumplir con las ordenes de trabajo,
debido a la carga laboral que posee, y en el cual detener la linea de produccién por
pequefios ajustes no lo justifica. Por ultimo, los operarios de cada maquina no
estan en la capacidad por falta de capacitaciones en detectar fallas o realizar micro
ajustes durante el tiempo productivo.

A continuacién, se muestra en la siguiente imagen la eficiencia de maquina de

cada estacion de la linea N°8, en el cual se puede evidenciar la criticidad de cada



una de las maquinas, a través de un pequefio semaforo que indica si se encuentra

en condiciones optimas.
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Figura 6: Semaforo de criticidad de maquinas para bebidas hotfill del mes de abril 2022.
Fuente: Dpto. Mantenimiento. 2022

Como se puede observar en la figura 6, la mayoria de las maquinarias estan por
debajo de su meta de eficiencia de maquina. Por ello, que se busca identificar los
posibles problemas a través del siguiente diagrama Ishikawa como se muestra a

continuacion:

METODO MAQUINAEQUIPOS MANO DE OBRA

Falta de procesos estandarizados Falta de cuidado en Falta de constumbre’
en el uso de maguinas los equipos en el uso de EFP's

Ejecucion de mantenimiznto reactivo _ Componentes obsolefos y Falta de comunicaciin entrs
y no preventivo con afos de anfigueda areas de apoyo y operafivas

Falta de seguimiento de solicitudes Zonas de frabajo sin Hemramientas de frabajo
de OT de mantenimiento ciudado desgastadas

Incumplimiento en la planificacid Alto consuma de energia Bajo stock de materiales
de los mantenimientos eléctrica consumibles

MEDICION MEDIO AMBIENTE MATERIAL

Figura 7: Diagrama de Ishikawa de problemas de eficiencia de equipos
Fuente: Elaboracién propia. 2022

En la figura 7, mediante la técnica de las 6M, se aprecia las posibles causas

relacionadas con la baja efectividad de los equipos, que se detallan de la siguiente

manera:



a) Medio Ambiente: En el &rea de trabajo las maquinas no se encuentran del
todo limpias, ya que existe polvo del medio ambiente que se adhiere a las
maquinas y que a la larga genera un sobrecalentamiento en ciertas piezas o
componentes electrénicos.

b) Maquinaria: Uno de los problemas mas comunes con respecto a las maquinas
es la falta de cuidado por parte del operador, ya que no se siente identificado
como el duefio de proceso. Asi mismo las maquinas ya tienen varios afios de
trabajo continuo y cuando se arruinan componentes ya no se encuentran 1os
repuestos en el mercado, ya que son obsoletos.

c) Mano de obra: Los problemas con la mano de obra surgen por la falta de
interés y compromiso de los operadores en el uso de los equipos de
proteccion personal. Del mismo modo, por la falta comunicacion y
desentendimiento del personal de las areas de produccion y mantenimiento.

d) Meétodo: La inexistencia de documentos de métodos de trabajo de ciertas
maquinas provoca el cometer errores en las intervenciones de estas. Asi
mismo, cuando se realiza los mantenimientos y se usa lubricantes y aceites,
ocurre que no siempre se aplican los procedimientos adecuados por lo que se
genera derrames de estos liquidos viscosos y se tiene que perder mas tiempo
de lo planificado en la limpieza. Igualmente, existe un método de trabajo
reactivo y no preventivo que muchas veces ocurre por el no cumplimiento de
los mantenimientos planificados.

e) Material: En ciertas ocasiones existe un desabastecimiento de materiales
consumibles, por la falta de seguimiento a los proveedores. Por otro lado,
existen herramientas de los operadores y mecanicos que Se encuentran
desgastadas y que muchas veces se olvidan de informar para que se les
reponga por una nueva.

f) Medicion: La falta de seguimiento de las solicitudes de ordenes de trabajo de
mantenimiento genera a no responder en cuanto una maquina tenga alguna
averia o ajustes de parametros en las piezas.

Después del analisis realizado en el diagrama de Ishikawa, se procedié a tomar las

fallas de maquina mas recurrentes en la linea 8 de envasado hotfill (Ver tabla 1).



Tabla 1: Paros de maquina de la Linea N°8 del mes de abril 2022.

DESCRIPCION DE FALLAS DEL MES DE ABRIL TIEMPO FRECUENCIA TOTAL PORCENTAIJE PORCENTAIE PARETO
TIEMPO ACUMULADO
REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE HORNO 6.03 1 6.03 33% 33% 66.7%
FALLA DE TEMPERATURA EN EL HORNO 0.66 5 3.3 18% 51% 48.5%
FALLA DE SUBIDA DE FILM 0.64 4 2.55 14% 66% 34.4%
FALLA DE AJUSTE DE MODULO DE CORTE 0.51 4 2.05 11% 7% 23.1%
CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE SEPARACION 0.33 4 1.33 7% 84% 15.8%
REGULACION DE ENTRADA DE BOTELLA 0.63 1 0.63 3% 88% 12.3%
FALLA DE COMUNICACION PLC 0.55 1 0.55 3% 91% 9.3%
FALLA DE RODILLO TENSOR DE LONA 0.53 1 0.53 3% 94% 6.3%
AJUSTE / CAMBIO DE BANDA DE SUBIDA DE FIL 0.43 1 0.43 2% 96% 4.0%
FALLA DE RODILLOS TENSORES DE LONA 0.3 1 0.3 2% 98% 2.3%
ATASCAMIENTO DE FILM RODILLO TRACCION FALLA REGULACION URNAS 0.25 1 0.25 1% 99% 0.9%
FALLA DE RENO RODILLOS SUBIDA DE FILM 0.17 1 0.17 1% 100% 0.0%
TOTAL 25 18.12

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8: Pareto de fallas por paros de maquina del mes de abril 2022.
Fuente: Elaboracién propia

Como se observa del grafico de la figura 8, estos problemas ocurren porque no se
da un cumplimiento total al plan de mantenimiento. Para el cumplimiento total del
mantenimiento preventivo es necesario que el planificador verifiqgue en la
plataforma las posibles fallas de cada maquina reportada por los supervisores de
produccion y personal de mantenimiento. Sin embargo, solo se planifican los
trabajos que el personal de mantenimiento tenga mapeado, dejando de lado las
sugerencias de los supervisores de produccion lo que conlleva a aumentar los

paros del equipo vy, por ende, reducir su eficiencia.




1.2. Problema General

¢La propuesta del mantenimiento productivo total (TPM) mejorara la eficiencia de

la linea de envasado hotfill en una empresa de bebidas no alcohdlicas?

1.3. Problemas Especificos

a) ¢La

propuesta del mantenimiento productivo total (TPM) permitira

incrementar la disponibilidad de equipos de la linea de envasado hotfill en

una empresa de bebidas no alcohdlicas, utilizando el pilar de mantenimiento

planificado?

b) ¢La propuesta del mantenimiento productivo total (TPM) permitird aumentar

el rendimiento de los equipos de la linea de envasado hotfill en una empresa

de bebidas no alcohdlicas, utilizando el pilar de mantenimiento autbnomo?

c) ¢La propuesta del mantenimiento productivo total (TPM) permitira elevar el

cumplimiento de las oOrdenes de trabajo de mantenimiento de la linea de

envasado hotfill en una empresa de bebidas no alcoholicas, utilizando el pilar

de actividades de departamentos administrativos y de apoyo?

1.4. Objetivos

1.4.1.Objetivo General

Mejorar la eficiencia de la linea de envasado hotfill en una empresa de

bebidas no alcoholicas a través del Mantenimiento Productivo Total (TPM).

1.4.2. Objetivos Especificos

a)

b)

Incrementar la disponibilidad de equipos de la linea de envasado hotfill
en una empresa de bebidas no alcohdlicas a traves del mantenimiento
productivo total (TPM) utilizando el pilar de mantenimiento
planificado.

Aumentar el rendimiento de los equipos de la linea de envasado hotfill
en una empresa de bebidas no alcohdlicas a traves del mantenimiento
productivo total (TPM) utilizando el pilar de mantenimiento auténomo.
Elevar el cumplimiento de las 6rdenes de trabajo de mantenimiento de
la linea de envasado hotfill en una empresa de bebidas no alcohdlicas a
través del mantenimiento productivo total (TPM) utilizando el pilar de

actividades de departamentos administrativos y de apoyo.
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1.5.

1.6.

Delimitacion de la investigacion

1.5.1. Delimitacion Espacial:
La presente investigacion se realizo en las lineas de produccién de bebidas
no alcohdlicas (un total de 12 lineas) de una empresa productora y
comercializadora de bebidas no alcohdlicas ubicada en el distrito de San

Juan Lurigancho en la ciudad de Lima, Pera.

1.5.2. Delimitacién Temporal:
La presente investigacion se realiza con informacion historica de las drdenes
de trabajo de la empresa en estudio, desde el mes de abril del afio 2021 al
mes de abril del afio 2022.

1.5.3. Delimitacion Conceptual:
La presente investigacion busca proponer el mantenimiento productivo total
(TPM), centrandose en tres pilares en especifico: pilar de mantenimiento
planificado, pilar de mantenimiento autonomo, y de actividades de
departamentos administrativos y de apoyo; centralizado en el estudio del

proceso de envasado de bebidas hotfill.

Importancia y justificacion del estudio

Esta investigacion toma relevancia en el sector industrial debido a que se
promueve el estudio de la metodologia del TPM en los procesos industriales para
mejorar la eficiencia de las lineas de produccién basandose en sus pilares.
Particularmente, esta investigacion tiene la finalidad de mejorar la gestion de los
mantenimientos que se realiza en la linea de produccion N°8 (proceso de
envasado hotfill), con el fin de aumentar la disponibilidad de equipos, mejorar el
rendimiento de las maquinas y, por ende, elevar el indicador de eficiencia de la
linea de produccién.

Justificacion teorica: Esta investigacion se realiza con el propdsito de generar
conocimiento tedrico y practico asociado a la metodologia TPM; tanto como para
el personal operativo, personal de mantenimiento y demas personas que quieran
involucrarse en los procesos de gestion del mantenimiento de las maguinas,
analisis de fallas de maquinas e indicadores de eficiencia de equipos, que
contribuirdn con un aprendizaje cooperativo, Todo esto con el objetivo de
encontrar soluciones a los problemas que se presentan o0 puedan presentarse en

una linea de produccion industrial.
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1.7.

Justificacion préactica: La propuesta con un enfoque en la metodologia de
mantenimiento productivo total (TPM) busca mejorar la eficiencia en el proceso
de envasado hotfill de bebidas, identificando y atacando los siguientes factores
causantes: tiempos de paros de maquina por fallas mecanicas sobre el estandar
aceptable, poca participacion del operador de méaquina en su equipo para trabajos
de ajustes y limpieza y bajo porcentaje de cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.
Justificacion econdémica: El presente estudio contribuird en el aumento de la
rentabilidad de la empresa mediante la mayor venta de bebidas y cubrir la alta
demanda en el mercado a consecuencia de un aumento de eficiencia de maquinas,
que se verd reflejado en una mayor cantidad de produccion de bebidas. Asi
mismo, reduciendo las averias y paradas de maquinas imprevistas o innecesarias,
se reduciran los costos por maquina parada y los costos de mano de obra por
mantenimiento correctivo.

Justificacion social: La mejora de la investigacion permite concientizar a la

organizacion y en especifico, a los técnicos operarios con sus equipos de trabajo

en su horario laboral a través de capacitaciones constantes, manuales de
instruccion de sus actividades y uso de sus equipos. De esta forma, la empresa se
esta involucrando e interesando en sus colaboradores y en su empoderamiento.

Justificacion metodologica: Esta investigacion evalta el estado actual del proceso

y de los equipos, basandose en datos cuantitativos y cualitativos, con el fin de

identificar los principales factores que afectan la eficiencia de los equipos.

Ademas, busca proponer mejoras basandose en el planteamiento de los 3 pilares

de la metodologia del mantenimiento productivo total (TPM) vy, por ende, brindar

métodos de seguimiento continuo y efectivo a los equipos, al personal operativo
de mantenimiento y al personal de las areas de apoyo.

Importancia y justificacién del estudio

Los limites para el desarrollo de esta investigacion son los siguientes:

e El estudio no abarca las fases de implementacion y evaluacion del plan, s6lo
se propondra un modelo, tomando en cuenta la simulacion que se realizara
con el programa Promodel con el objetivo de simular el escenario propuesto.

e En la investigacion no se consideraran otras areas de negocio en la empresa.
Sin embargo, puede ser utilizado por ellas también, con ciertas

modificaciones pertinentes.
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2.1.

CAPITULO II: MARCO TEORICO

Investigaciones relacionadas con el tema

a)

Antecedentes Nacionales

La presente investigacion se sustenta en los siguientes antecedentes
nacionales de los presentes autores, en donde involucran la importancia:
(Garcia, 2018) en su trabajo de suficiencia profesional “Propuesta de mejora
de la gestion de mantenimiento en una empresa de elaboracion de alimentos
balanceados, mediante el mantenimiento productivo total (TPM)” describe
la importancia que tiene la mejora continua como una meta estratégica
dentro de la organizacion y que, al aplicarse dentro de los procesos internos,
garantizara una optima relacion con los clientes y su competitividad dentro
del mercado actual. Ademas, se realiza una evaluacion de la situacion actual
donde se reconoce las principales deficiencias como la falta de KPI’s de
produccion, falta de estandarizacion de sus procesos y el poco o nulo
conocimiento del personal sobre las maquinarias en las que trabaja, ya que
todo trabajo lo hacen de manera empirica. Es por medio de las herramientas
como los pilares del TPM, 5S y estandarizacion de los procesos logran los
resultados esperados detallando los beneficios economicos, llegando a tener
ahorros mensuales de S/. 6,731.60.

El trabajo de Garcia (2018) se relaciona con la presente investigacion
debido a que busca implantar el chip de la mejora continua en la empresa
utilizando herramientas como los pilares del TPM y otros. En esta
investigacion se busca proponer en el pilar del mantenimiento autonomo,
que el operario de cada maquina es duefio de su equipo y del proceso,
haciendo que cada pequefia mejora que realice durante la operacion (como
por ejemplo ajuste de tuercas, limpiezas de rodillos) mejorara la eficiencia
de toda la linea de envasado hotfill.

(Escalante & Salinas, 2020) en su tesis de pregrado define como objetivo
general establecer una “Propuesta de mejora del OEE aplicando la
metodologia del TPM en el proceso de secado en una empresa productora
de sulfatos” detallando que el crecimiento del mercado del rubro productor
de sulfatos esta en crecimiento constante y el area de ventas proyecta ventas

acordes a la demanda, pero que la actual capacidad de planta no cumple con

13



estos estdndares. Es asi como se identifica a través de herramientas
ingenieriles tres grandes problemas: deficiencia de los equipos,
impedimento de la disponibilidad deseada de los equipos e imperfecciones
con respecto a la calidad de producto terminado. Como solucién, proponen
la adaptacion de las herramientas de la metodologia del TPM, a través de 3
pilares: Mantenimiento Auténomo, Mantenimiento Planificado vy
Mantenimiento de Calidad. Dando como resultados el incremento del
indicador de OEE en un 14.8%; donde se contrastaron mediante pruebas
estadisticas.

La tesis de Escalante y Salinas (2020) nos sirve como aporte para la
presente investigacion en como proponen la utilizacion de los pilares
(autbnomo y de planificacion, como es el presente estudio) del
mantenimiento productivo total (TPM) para mejorar su variable
independiente, mostrando sus resultados a través de un KPI.

(Caceres & Gamez, 2019) en su trabajo para su tesis de pregrado definen
como objetivo general establecer una “Aplicacion de la herramienta TPM
para mejorar la productividad en el proceso de granallado, empresa JCB
ESTRUCTURAS S.A.C., 2019” donde detallan que, mediante Ila
observacién y analisis de los datos recogidos del proceso de produccion, se
logro identificar la razdn que crea una baja productividad en el proceso,
siendo el area de mantenimiento la principal causa. Se desarrolla un analisis
de criticidad de la linea de produccién, en donde el proceso de granallado es
quien lograba causar aquel impacto debido a una deficiente gestion de
mantenimiento. Por tal motivo, desarrollan la implementacion del TPM
basado en los pilares de mantenimiento auténomo y planificado a la
méaquina granalladora. Finalmente, se comparan los resultados del proceso
de granallado antes y después de la implementacion del TPM, obteniéndose
un incremento de 22.86% en productividad.

Como bien detallan Caceres y Gamez (2019), la relacion con la presente
investigacién se presenta en la utilizacion de los pilares del mantenimiento
productivo total (TPM) para mejorar la productividad en el proceso de
granallado. Se utiliz6 distintas herramientas como diagramas de flujo,
metodologia 5’S, encuestas para el analisis del problema y mostraron la

mejora a través de un KPI.
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b)

Antecedentes Internacionales

(Rivas, 2017) en su tesis de pregrado define como objetivo general el
establecer un “Disefio de un plan de lubricacién basado en la filosofia del
TPM (mantenimiento total productivo) para una planta hormigonera de
Guayaquil” donde describe como disefiar el plan de lubricacion de la planta
movil de concreto (pre — mezclado) basandose en el pilar de mantenimiento
autébnomo del TPM. Es a través de un andlisis deductivo explicativo,
utilizando diagramas de Pareto y diagramas de flujo, se identifica que el
55% de las paradas corresponden a fallas por temas de lubricacion, lo que
genera una perdida de 8,791.58 ddlares anualmente. Es asi como se elabor6
estrategias para disminuir el nimero de paradas a traves de plan de
lubricacion y sus cartillas, considerando la cantidad de lubricante, periodos,
elemento a lubricar y los tipos de grasa para mejorar su eficiencia; que
generaria una tasa TIR del 31%, VAN de $2436,74 considerando los flujos
de efectivo durante los 3 afios de vida del proyecto recuperable desde el
primer afio, por lo que evidencian su factibilidad. La tesis sirve como aporte,
para desarrollar la metodologia de TPM basado en el pilar de mantenimiento
autonomo, ya que al desarrollar esta metodologia les permitio reducir el
numero de paradas correspondientes a fallas en gran cantidad, que es muy
similar en lo que se basa la problematica de este trabajo de investigacion.
(Coronel, 2022) en su tesis de posgrado define como objetivo general
establecer un “Modelo de gestion de mantenimiento productivo total (TPM)
para el parque automotor de vehiculos livianos del Gobierno Auténomo
Descentralizado Municipal de Azogues” donde describe la elaboracion de
un modelo de gestion basado en el Mantenimiento Productivo Total; en
donde se trabajo primero en la identificacion de las no conformidades, como
la desorganizacion, desorden, la falta de limpieza y motivacion de los
trabajadores operativos. Luego se procedio a dar una capacitacion en los
contenidos del TPM a todo el personal del area. Por ultimo, con la
eliminacion de las no conformidades, se desarrolla un plan de
mantenimiento para la linea de vehiculos livianos, obteniéndose la
integracién del personal operativo y administrativo, estandarizacion y
estrategias de trabajo logrando asi acortar los tiempos, recursos y esfuerzos,

manteniendo las areas limpias y organizadas. Como resultado se obtiene un
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incremento del 20% en la disponibilidad de los vehiculos y un 15% en los
tiempos de trabajo de los mecénicos. La tesis sirve como aporte para
integrar al operario mas en sus actividades diarias de trabajo y sea
concientizado junto a las areas de apoyo en el plan de mantenimiento y, por
ende, lograr acortar tiempos y esfuerzos en las necesidades de produccién lo
cual finalmente se deduzca también en el nivel de cumplimiento de las
ordenes de trabajo.

(Acosta & Gonzales, 2017) en su trabajo de suficiencia profesional
“Analisis y mejoramiento del proceso de envasado en una industria de
agroquimicos por medio de la aplicacién del sistema OEE (Eficiencia
Global de Equipos) y manufactura esbelta” comentan que al implementar el
mantenimiento productivo total (TPM), se reduciran los tiempos (en dias) de
las maquinas detenidas y por ende, se reducird costos en mano de obra,
materiales, aplicando ademas procesos administrativos (proponiendo el uso
de los formatos para el mantenimiento, capacitaciones y entrenamiento al
personal), asi mismo, buscando eliminar las pérdidas y ofreciendo eficiencia
en el proceso de sacrificio de equinos. Esta tesis sirve como aporte para esta
investigacion, debido a que el objetivo es incrementar la eficiencia de un
proceso productivo aplicando la metodologia TPM para reducir tiempos en
las maquinas detenidas. Del mismo modo, aplicando herramientas
adicionales como estandarizacion del proceso por medio de formatos y

capacitaciones al personal.

2.2. Estructura tedricay cientifica que sustenta el estudio

Proceso de envasado en caliente

El proceso de envasado en caliente (hotfill) de la empresa sometida a estudio,

estd conformado por 6 etapas principales:

a) Soplado: Este proceso inicia desde la alimentacion de preformas, luego pasa

b)

a un horno donde se calienta todo el cuerpo y base de la preforma para

luego ser soplada en la méaquina principal. Formando asi la botella del

formato que se envasara.

Llenado: Este proceso inicia desde la alimentacion de botellas por parte de
la sopladora y pasa a la maquina llenadora, donde se suministra la bebida en

la botella. Luego pasa por la etapa de capsulado, donde se enrosca la tapa

para sellar la botella.
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c) Enfriamiento: Este proceso cuenta con 5 etapas de enfriamiento, donde la
botella ingresa a un tanel de enfriamiento con una temperatura de 90°C y
sale de este tunel con una temperatura de ambiente (24 - 30 C°). En esta
etapa ocurre el proceso de pasteurizado.

d) Etiquetado: En este proceso la botella ingresa previamente por un secado,
para luego ser etiquetada por medio de una etiquetadora de manga.
Seguidamente pasa por un tunel de vapor, donde la etiqueta se contrae y
queda lista para empacar.

e) Empacado: En este proceso las botellas se agrupan de acuerdo con las
presentaciones que se quiera producir, para luego ser empacado por medio
de strech. Seguidamente pasa por un tunel de termoencogible donde el
strech se contrae y forma el paquete de forma estable.

f) Paletizado: En este proceso los paquetes de botellas pasan a una tarima,
donde se agrupan en camas y luego en niveles, dependiendo del formato
que se estd produciendo. Finalmente, la tarima ya formada en sus niveles
pasa al flejador, donde se le recubre de film estirable para recubrir el
producto y a la vez dar estabilidad a la tarima.

Para el cumplimiento de un mantenimiento de los procesos de envasado, existe
un procedimiento de levantamiento de informacion de las maquinas. El proceso
inicia cuando el mecanico de mantenimiento realiza sus rutas de mantenimiento
preventivo, que consiste en dar un seguimiento constante a todos los
componentes de la maquina e identificar posibles problemas mediante la
herramienta VOSO (ver, oir, sentir, oler). Seguidamente el mecanico recopila la
informacion en un formato para luego informar a su coordinador para la
programacion de las actividades del mantenimiento preventivo.

El coordinador recopila toda la informacién de los operadores y sube a la

plataforma de mantenimiento. Luego el planificador de mantenimiento revisa

toda la informacion y coordina con el area de planeamiento para ver la
posibilidad de programar un paro en el plan de produccion con la finalidad de
realizar el mantenimiento preventivo.

Mantenimiento

Tavares L. (2000), en su libro Administraciébn moderna de mantenimiento define

mantenimiento como “Todas las acciones necesarias para que un item sea

17



conservado o restaurado de modo que permanezca de acuerdo con una condicion
especificada” (p. 21).

El mantenimiento llega a volverse fundamental en toda empresa industrial ya que
evita fallos en los procesos productivos; por ende, evita mayores costos ya sea por
realizarse un mantenimiento correctivo, llegar a incluir con una solicitud del
cliente o pérdida de un equipo.

En la actualidad, las operaciones de mantenimiento se orientan en atacar a los
procesos y equipos que presentan mas fallas, las cual lo hacen a través de la
aplicacion de métodos estadisticos, indicadores, gestion financiera y econémica
de procedimientos, integracion de éareas, con el objetivo una adecuada
planificacion de las actividades y recursos, y en consecuencia lograr anticiparse a
las fallas o paradas en las lineas de produccién (IntegraMarkets, 2018, p. 4).

El mantenimiento presenta diferentes tipos y niveles (Ver Figura 9):

Mantenimiento
]
] 1
Preventivo Proactivo Correctivo

= Predictivo

Segun
condicion

o Ciclina

Figura 9: Tipos y niveles de mantenimiento
Fuente: Elaboracién propia. 2022

Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Garcia O. (2004), en su informe universitario EI Mantenimiento Productivo Total
y su aplicabilidad industrial define al TPM como “Un nuevo enfoque
administrativo de gestién que permite establecer estrategias para el mejoramiento
continuo de las capacidades y procesos actuales de la organizacion, para tener los
equipos de produccion siempre listos” (p. 7).
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2.3.

El TPM viene a ser parte de la metodologia Lean Manufacturing que permite
garantizar la disponibilidad y confiabilidad de todos los equipos involucrados en
un proceso de produccion, y a su vez incluyendo a las areas de apoyo y a los
operarios de los equipos.

Eficiencia

Carro y Gonzaéles (2012) en su libro “Productividad y Competitividad” definen la
eficiencia como “grandes resultados (outputs) por unidad de consumo (inputs). ...
Tambien seria correcto afirmar que el proceso es muy eficiente porque tienen un
ciclo de respuesta muy corto.” De esa manera, es que la eficiencia toma distintas
formas de significado para cada actividad, proceso, sistema y unidad negocio
segun sea el caso.

En la presenta investigacion, la eficiencia sera enfocada como la mejor manera de
realizar la actividad envasada de bebidas hotfill en la linea 8 de produccion,
haciendo uso del minimo de los recursos necesarios para obtener el servicio
planificado sin afectar la calidad del producto.

Disponibilidad de equipos

“La disponibilidad, objetivo principal del mantenimiento, puede ser definida

como la confianza de que un componente o sistema que sufri0 mantenimiento

ejerza su funcién satisfactoriamente para un tiempo dado. En la préactica, la

disponibilidad se expresa como el porcentaje de tiempo en que el sistema esta

listo para operar o producir, esto en sistemas que operan continuamente” (Scientia

et Technica, 2006, p.157).

En esta investigacion, la disponibilidad de equipos estd alineada segun

requerimientos de produccion y las actividades correspondientes al proceso de

envasado de bebidas hotfill en la linea 8, buscando, ademas, el equilibrio entre la

disponibilidad y la confiabilidad del equipo.

Definicion de términos basicos

a) Eficiencia: “Expresion que mide la capacidad o cualidad de la actuacién de
un sistema o sujeto econdmico para lograr el cumplimiento de un objetivo
determinado, minimizando el empleo de recursos” (Fernandez & Séanchez,
1997, p.63).

b) Mantenimiento auténomo: Fernandez (2018) delimita el mantenimiento
autbnomo como: La participaciéon del personal de produccion en las

actividades de mantenimiento viene a ser la actividad méas importante dentro
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d)

f)

9)

h)

del sistema TPM. Su proposito es involucrar al operador en el cuidado del
equipo a través de un alto grado de formacion y preparacién profesional,
respeto de las condiciones de operacién, conservacion de las areas de trabajo
libres de contaminacidn, suciedad y desorden. EI mantenimiento autbnomo se
fundamenta en el conocimiento que el operador tiene para dominar las
condiciones del equipo, y es con este conocimiento que los operadores podran
comprender la importancia de la conservacion de las condiciones de trabajo,
la necesidad de realizar inspecciones preventivas y participar en el analisis de
problemas (p. 25).

Mantenimiento de actividades de departamentos administrativos y de apoyo:
Los departamentos administrativos o de apoyo no afiaden valor de manera
directa, a contrario del area de operaciones. Es por eso, que su contribucion al
TPM se ve reflejada en que pueda dar un soporte &gil y eficiente ante la
demanda que requiera la produccion.

Mantenimiento planificado: Este pilar consiste en tener un buen
mantenimiento preventivo de cero fallas, mediante una serie de
procedimientos de recolecciéon de datos y andlisis que permitira realizar la
programacion de las tareas de mantenimiento en funcion de estas tasas de
fallas o periodos de inactividad pronosticados o medidos.

Proceso: “Conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las
entradas para proporcionar un resultado previsto” (International
Standarization Organization, 2015, p.15).

Paro debido a Personal: Es cuando el paro registrado del equipo ocurrié
debido al recurso humano involucrado en la operacién del equipo o que
encontrandose cerca a este pudo ocasionar el paro, por causas CoOmo
distracciones, falta de calificacion, desmotivacion, etc.

Paro debido a Méaquina: Es cuando el paro registrado del equipo ocurrio
debido a diversas averias, fallas y errores propios de la maquinaria, pudiendo
ser por causas de falta de manutencion o fallas por uso prolongado.

Sistema: "Conjunto de elementos interrelacionados o que interactdan”

(International Standarization Organization, 2015, p.17).
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CAPITULO IlI: SISTEMA DE HIPOTESIS

En este capitulo se exponen las hipdtesis relacionadas a los objetivos de la
presente investigacion, el cual es aplicar una metodologia capaz de mejorar la eficiencia
de una linea de envasado hotfill.

3.1. Hipdtesis Principal

Si se propone el mantenimiento productivo total (TPM), entonces se mejorara la

eficiencia de la linea de envasado hotfill en una empresa de bebidas no

alcohdlicas.
3.2. Hipdtesis Secundarias

a) Si se propone el mantenimiento productivo total (TPM), entonces se
incrementara la disponibilidad de equipos de la linea de envasado hotfill en
una empresa de bebidas no alcoholicas, mediante el pilar de mantenimiento
planificado.

b) Si se propone el mantenimiento productivo total (TPM), entonces se
aumentara el rendimiento de los equipos de la linea de envasado hotfill en una
empresa de bebidas no alcohdlicas, mediante el pilar del mantenimiento
autonomo.

c) Si se propone el mantenimiento productivo total (TPM), entonces se elevara
el cumplimiento de las 6rdenes de trabajo de mantenimiento de la linea de
envasado hotfill en una empresa de bebidas no alcohdlicas, mediante el pilar
de actividades de departamentos administrativos y de apoyo.

3.3. Definicion conceptual de las variables

Variable independiente:

Mantenimiento Productivo Total

Variable dependiente:

Eficiencia de una linea de envasado hotfill.

- Rendimiento de los equipos de una linea de envasado hotfill.

- Nivel de cumplimiento de solicitudes de trabajo de una linea de envasado
hotfill.

- Disponibilidad de equipos de una linea de envasado hotfill.
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3.4. Operacionalizacion de las variables

A continuacion, se muestra la tabla de Operacionalizacion:

Tabla 2: Operacionalizacion de variables

Tipo de
Variable Variables Indicador Definiciéon Conceptual Definicién Operacional
Seglin Qualitymant Group (2017), el TPM es “una
filosofia de gestion de mantenimiento que naci6 en
X: Metodoloaia anlicada / Japon de la mano del Japdén Institute of Plant o )
Indepen  Mantenimiento Metodologia fo Uesta Maintenance. El sistema tiene por objetivo eliminar La§ tecnicas que se va a emplear Sera el
diente Productivo Total gia prop las conocidas como seis grandes pérdidas y asi  analisis documental, donde se tiene
alcanzar un método de trabajo rigurosamente  recopilada toda la informacion necesaria,
puntual”. brindad por parte del equipo de
Segun Fernandez & Sanchez (1997) definen la produccion y mantenimiento. Tambien, se
v: Eficiencia de % ((Produccién Real* Tiempo eficiencia como la “expresiéon que mide la utlllzalla técnica de gbserva0|on en |a cual
ur;a linea de operacional neto) / (Produccion capacidad o cualidad de la actuacion de un sistema a traves,de una guia de _observacmn se
envasado hotfill  Programada* Tiempo o sujeto econémico para lograr el cumplimiento de registraran las paradas y micro paradas del
productivo disponible) *100) un objetivo determinado, minimizando el empleo equipo. )
de recursos”. Iaas p:jrlnmpales fuentles gara la Irlecolgcmc’)In
: : . e datos para el desarrollo de Ia
Y1: % ((Tiempo productivo neto) / Es .cuando_ el paro rgglstrado del equipo ocurrio investigacion son: (2) Reportes de
: ibilidad . . ; ebido a diversas averias, fallas y errores propios de o, .
Disponibi (Tiempo  disponible  para o - mantenimiento brindado por el software
d : N la maquinaria, pudiendo ser por causas de falta de -
€ equipos produccion) *100) manutencion o fallas por uso prolongado GIM (b) Informacion de los reportes de
Dependi ' ocurrencia en los equipos y (¢) Reportes
ente gZ:d_ iont % ((Tiempo operacional neto) / Segin Algarraga y Sierra (2018): EI rendimiento ~ del area de produccion sobre las horas de
endimiento . P q be « corresponde a un indicador que representa el tiempo ~ OP€racion reales versus lo esperado.
de equipos (Tiempo productivo neto) *100) que se emplea para la fabricacion y operacion. Por dltimo, se utilizaran hojas de calculo
de Microsoft Excel para el tratamiento de
Y3: Nivel de Se define como la accion y efecto de cumplir con  informacion recopilada.
cumplimiento de (N de atenciones finalizadas) determinada ~ cuestion 0 con alguien,  donde
6rdenes de o . - previamente se determind que seria en determinado
! / (N° de atenciones solicitadas) .. ! e
trabajo de *100) tiempo y forma. Con el nivel de cumplimiento es

mantenimiento

como podemos medir de manera numérica Yy
porcentual.

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla 2 se muestra la operacionalizacion de las variables, su dimension y el
indicador para medir las variaciones y resultados al aplicarse con un enfoque la
metodologia del mantenimiento productivo total (TPM).

Matriz de Consistencia:

Esta herramienta sirve para presentar los elementos basicos de la investigacion,
asi como comprender, evaluar su coherencia y conexién légica entre los
problemas, los objetivos, las hipotesis, variables, disefio y tipo de investigacion e
instrumentos de la investigacion. Para visualizar la matriz de consistencia ver el

Anexo 1.
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CAPITULO IV: METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

4.1. Tipoy método de Investigacion
Segun Gonzales Castro, A., Oseda Gago, D., Ramirez Rosales, F. y Gave

Chagua, J, (2011) afirman lo siguiente sobre una investigacion aplicada:
Una investigacion de tipo aplicada depende de los descubrimientos y
avances de la investigacion pura y se enriquece de ellos. A diferencia de
la pura, ésta persigue fines de aplicacion directos e inmediatos. Busca la
aplicacion sobre una realidad circunstancial antes que el desarrollo de
teorias. Esta investigacion busca conocer para hacer y para actuar. (p.
141)

Para Civicos y Herndndez (como se cité en Vargas, 2009) una investigacion

aplicada se caracteriza:
La investigacion aplicada o practica se caracteriza por la forma en que
analiza la realidad social y aplica sus descubrimientos en la mejora de
estrategias y actuaciones concretas, en el desarrollo y mejoramiento de
éstas, lo que, ademas, permite desarrollar la creatividad e innovar.
(p.158)

Dando analisis a lo que nos relatan estos autores, la presente investigacion es de

tipo aplicada, ya que se busca proponer una solucion a través de los pilares del

mantenimiento productivo total (TPM) y mejorar la eficiencia de la linea de

envasado hotfill.

Hernandez Sampieri, Collado y Pilar (2014) mencionan acerca de los estudios

explicativos en las investigaciones:
Los estudios explicativos buscan encontrar las razones o causas que
provocan ciertos fendmenos. En el enfoque cuantitativo, el investigador
utiliza su o sus disefios para analizar la certeza de las hipdtesis
formuladas en un contexto en particular o para aportar evidencia respecto
de los lineamientos de la investigacion (si es que no se tienen hipotesis).
Se enfoca en explicar por qué ocurre un fenébmeno y en qué condiciones
se manifiesta, o por qué se relacionan dos 0 mas variables. (p. 87)

Asi mismo, para Rodriguez (2011), una investigacion explicativa consiste en

“cuando se trata de descubrir, establecer y explicar las relaciones causalmente
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4.2.

funcionales que existen entre las variables estudiadas, de modo tal que pueda

explicar como, cuanto, donde y por qué ocurre un fendémeno” (p.53).

Del mismo modo Rodriguez (2011), explica un enfoque cuantitativo en una

investigacion:
Un enfoque cuantitativo utiliza la recoleccion de datos para probar
hip6tesis, con base en la medicion y el analisis estadistico para establecer
patrones de comportamiento y probar teorias. En el enfoque cuantitativo
se utiliza la logica o el razonamiento deductivo, que comienza con la
teoria y de esta se derivan las hipdtesis que el investigador busca someter
a prueba. (pp.40-41)

Segun lo comentado por los autores, se puede asegurar que la investigacion se
caracteriza por ser del método explicativa-cuantitativa porque se enfoca en
explicar las causas del problema de la baja eficiencia en la linea de envasado
hotfill, realizando mediciones en base a una recoleccion de datos historicos y
comprobando finalmente un analisis cuantitativo propio de las variables.
Disefo de Investigacion
Hernandez Sampieri et al. (2014) menciona acerca del disefio experimental:
Una acepcién particular de experimento, mas armonica con un sentido
cientifico del término, se refiere a un estudio en el que se manipulan
intencionalmente una o mas variables independientes (supuestas causas-
antecedentes), para analizar las consecuencias que la manipulacion tiene
sobre una 0 mas variables dependientes (supuestos efectos-
consecuentes), dentro de una situacion de control para el investigador. (p.
121)
En base a lo comentado anteriormente, el disefio de esta investigacion es
cuasiexperimental porque se realiza el andlisis de la variable independiente:
Mantenimiento Productivo Total (TPM) y su efecto en la variable dependiente
principal: Eficiencia de la linea de envasado hotfill; y las secundarias: rendimiento
de equipos, disponibilidad de equipos y nivel de cumplimiento de las 6rdenes de
trabajo. Ademas, la muestra selectiva no es al azar, ya que se tiene un grupo de
data a tomar establecido dentro de un periodo de tiempo, siendo del mes de abril

del 2021 hasta abril del 2022 (un total de 13 meses). Asi mismo, cabe mencionar
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4.3.

4.4,

que el grupo sometido en analisis es una sola muestra, pero en dos circunstancias

distintas.

Del mismo modo, Cardona, Arenas, Gonzalez y Valencia (2012) manifiestan que

un disefio experimental también se puede efectuar mediante una simulacion:
Una ventaja de realizar disefio experimental via simulacién es que no se
requieren unidades experimentales fisicas, sino que se simula una
situacion y se controla sobre éstas, variando los factores que intervienen
en el proceso, pero las unidades experimentales seran los escenarios que
corresponden a una situacion virtual. Los andlisis via simulacion
habitualmente no generan un método inferencial adecuado directamente.
Por ello, el ingeniero que maneja la herramienta del disefio experimental
puede controlar el proceso, recoger los datos y posteriormente, emplear
las técnicas estadisticas para la optimizacion de niveles apropiados para
la toma de decisiones en un tiempo mucho menor que el requerido en
situaciones reales. (p. 24)

Adicionalmente para reforzar lo expuesto anteriormente, se ha optado por este

tipo de disefio via simulacion, ya que podemos controlar el proceso, recoger datos

y emplear herramientas de estudio para mejorar la eficiencia de una linea de

envasado hotfill.

Poblacion de estudio

Poblacion corresponde al grupo de objetos los cuales comparten caracteristicas

que se desean estudiar. Es por ello por lo que la poblacién y la muestra tienen una

relacion de caracter inductivo, esperando que la muestra sea representativa de la

realidad, de esta forma se podra garantizar las conclusiones del estudio (Ventura,

2017, parr. 3).

Basandonos en la definicion anterior, se opté por tomar como la poblacion a todas

las lineas de produccion de bebidas no alcohdlicas de la empresa en la presente

investigacion la cual consta de 12 lineas.

Disefio muestral

Como afirma Munoz (2015), “La muestra es el segmento de la poblacion que se

considera representativa de un universo y se selecciona para obtener informacién

acerca de las variables objeto de estudio” (p.168). Concepto concordante con

Sampieri (2014), quien define muestra de la siguiente manera: "la muestra es un
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4.5.

4.6.

subgrupo de la poblacién de interés sobre la cual se recolectaran datos, y que tiene
que definirse y delimitarse de antemano con precision” (p. 173).

Por lo cual, para la presente investigacion, se toma como muestra sdlo los equipos
pertenecientes al proceso de envasado hotfill en la Linea de produccién N°8 por
conveniencia, el cual consta de 5 equipos: maquina sopladora, méaquina llenadora,
maquina etiquetadora, maquina empaquetadora y maquina paletizadora. Se toma
la muestra utilizando la técnica de muestreo no probabilistico por conveniencia ya
que como menciona Sampieri (2014): "En las muestras no probabilisticas la
eleccion no depende de la probabilidad, sino de las causas relacionadas con las
caracteristicas de la investigacion o los propositos del investigador"(p. 176).
Basandonos de lo mencionado por el autor, se considera el uso de esta técnica ya
que desde el analisis de la problematica se observd que el proceso de envasado
hotfill, es el mas critico debido a la cantidad de fallas y la Gnica linea capaz de
producir este tipo de productos.

Ademas, esta muestra es selectiva, ya que se tiene un grupo de data a tomar
establecido dentro de un periodo de tiempo, siendo del mes de abril del 2021 hasta
abril del 2022 (un total de 13 meses). Asi mismo, cabe mencionar que el grupo
sometido en analisis es una sola muestra, pero en dos circunstancias distintas.
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para la presente investigacion, se utilizé las siguientes técnicas de recoleccion de
datos para analizar las variables sujetas a medicion alineadas a los objetivos de la
investigacion.

Encuesta: Esta conformada por preguntas hacia los operarios de cada maquina de
la linea de envasado N°8, el cual es objeto de estudio.

Entrevista: Esta conformada por preguntas hacia al supervisor de produccion de la
linea N°8 (envasado hotfill), para entablar un didlogo con el objetivo conocer mas

a profundidad la situacion actual del area.

Datos historicos: Es la informacidn extraida de la base de datos de la empresa para
el andlisis correspondiente y obtener los indicadores del area.
Procedimiento para la recoleccion de datos:

El procedimiento correspondiente para la recoleccion de datos es el siguiente:

a) Se recopila toda la informacion histdrica necesaria para el presente estudio de

la linea de envasado hotfill, de las areas de produccién y mantenimiento.
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b) Adicionalmente, se realizO una entrevista al supervisor de linea N°8 de
envasado hotfill y una encuesta a los 5 operarios de maquinas de la linea N°8
de envasado hotfill para conocer su percepcion acerca de los procesos del
area y recopilar informacién relevante.

c) Luego se trabajo la informacion en Microsoft Excel ordenandola y
descartando lo innecesario.

d) Se realizé un diagrama de Pareto con respecto a la data obtenida, donde se
pudo confirmar la priorizacion del problema.

e) Finalmente, con la informacién ya tratada, se obtiene la disponibilidad, el
rendimiento y el nivel de atencién de las 6rdenes de trabajo de mantenimiento
de la linea de envasado N°8 de bebidas hotfill, con el fin de poder evaluar la
situacion actual del proceso.

4.7. Técnicas de procesamiento y analisis de datos
La técnica de procesamiento y analisis de datos en la presente investigacion es
bajo el enfoque de la herramienta DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y
controlar), la cual por medio de esta buena practica nos permite estructurar en
cada fase, el desarrollo de la propuesta de mantenimiento productivo total (TPM)
y la mejora respectiva de la eficiencia de la linea de envasado hotfill.

Mapa de procesos: Nos permitié describir visualmente y comprender el flujo de

los procesos. Esta herramienta se utilizé en el Capitulo V para entender la unidad
de negocio y las areas que la componen.

Diagrama de flujos: Por medio de este diagrama, nos permitio realizar la

representacion grafica del proceso de la linea N°8 y sus actividades, facilitando la
comprension de cada actividad y su relacion con las demas. Esta herramienta se
aplico durante el Capitulo V.

Diagrama de Ishikawa: Esta herramienta nos permitio realizar el andlisis del

problema, la relacién del efecto y todas las posibles causas que lo componen. De
esta manera, se identificd cada una de las causas que generan el problema de la
investigacion en el capitulo I.

Diagrama de Pareto: Fue fundamental para identificar el problema actual del area

y centrarnos en su mejora por medio de la asignacién de orden de prioridad. Esta

herramienta se utilizd en el Capitulo I.
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Microsoft Excel: Este programa permitio procesar la informacion en hojas de

calculo mediante gréficos y obtener informacion tabulada para su analisis. Se
utilizo esta herramienta en los Capitulos 1y V.

Power BI: Esta plataforma de inteligencia empresarial fue necesaria para crear
dashboards de los indicadores del area y en especial del proceso en cuestién para
obtener el analisis sobre los datos aplicados en el Capitulo V.

Software SPSS: Este software se utiliz para el analisis estadistico de los datos

anteriormente trabajados en Excel y procesarlos para la prueba de hipotesis. Esta
herramienta se utilizé en el Capitulo VI.
Software Promodel: Este software de simulacion de procesos nos permitio realizar

la simulacion de la mejora propuesta de esta investigacion que se explica a detalle
en el capitulo V, mostrando ademas resultados optimos de dicha representacion

del proceso de validacion de servicio de campo.
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CAPITULO V: PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS

5.1.

DE LA INVESTIGACION

Procedimiento operativo

Para el desarrollo operativo de esta investigacion, se tiene como principal
enfoque el uso de la metodologia estructurada para la solucion de problemas
usada en todo tipo de negocios definido como Ciclo DMAIC, por sus siglas en
inglés: Define, Measure, Analyze, Improve and Control; con el fin de dar una
mejor organizacion e inclusion de esta excelente préactica.
Lo que se busca, es que a través de cada fase se valla desarrollando de la mano
con la propuesta de mantenimiento productivo total, el analisis y mejora

respectiva de la eficiencia de una linea de envasado hotfill:

D M A | C

Definir el objetivo Medir el Analizar el Proponer mejoras Controlar el
y alcance del desempefio actual proceso actual al proceso para el proceso con las
proyecto de del proceso logro de objetivos mejoras
mejora propuestas

Herramienta de
mantenimiento
auténomo.
POWER Bl KPls en POWER
Herramienta de Bl
mantenimiento

planificado

Indicadores
actuales el
proceso

Mapa de procesos Diagrama de
Ishikawa.
Diagrama de

Pareto.

Capacitaciones a
personal interno.

Diagrama de flujo
del proceso

Opinién del cliente
Interno: Entrevista

Figura 10: Ciclo DMAIC
Fuente: Elaboracién Propia.
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Como se observa de la figura 10 y en la tabla 3, cada etapa del ciclo es esencial para el desarrollo de las actividades que involucran,

ademas, el uso de herramientas de este enfoque.

Tabla 3: Matriz de herramientas aplicadas al ciclo DMAIC

D M

A

C

-Mapeo de procesos: -Andlisis de data historica e

pr—

indicadores actuales:

- Seméaforo de criticidad de

maquinas:

-Diagrama de Pareto

-Encuestas y entrevista:

-Diagrama de Pareto:

PARETO DE FALLAS DE LA MAQUINA SOPLADORA DE LA LINEAN'S

-Herramientas del

mantenimiento autbnomo

-Aplicacion del Power BI:

-Herramientas del
mantenimiento

planificado.

-Reporte de KPI’s en Power BI:

DE DISTANCIADORES DE RODAMIENTC DE FONDO

DE LUBRICACION SOPLADORA

AMBIO DE BANDA DE MOTOR PRINCIPAL 0
8 ALTA  APLICACION DE DESMOLDANTE EN BARRAS DE RODILLOS DE TENSION DE FILM. IPACADORA

— E——

-Checklist de trabajo de
mantenimiento autbnomo

Fuente: Elaboracién Propia.
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5.2. Aplicacion del enfoque DMAIC
En esta seccion se trabaja cada fase del enfoque DMAIC (definir, medir, analizar,
mejorar y controlar), la cual también incorporard la participacion del
mantenimiento productivo total (TPM), basandonos en tres de sus ocho pilares:
mantenimiento planificado, mantenimiento autéonomo, y actividades de

departamentos administrativos y de apoyo.

5.2.1. Definir
Esta etapa consiste en el levantamiento de toda la informacion disponible,
con la finalidad de recopilar informacion fundamental de la empresa en
estudio, aplicando de esta manera técnicas y herramientas; y, por ende,
abarcar la totalidad del problema a analizar.
Mapeo de procesos:

Como primera herramienta tenemos el mapeo de procesos de la empresa
en estudio, con el propdsito de identificar y entender la actividad de la
empresa en estudio. La definicion de los procesos se clasifica en 3
procesos: estratégicos, operativos y de apoyo. Particularmente, se realizo
este mapeo de procesos para entender con claridad como se encuentran
relacionado la produccion y mantenimiento con las demas areas de apoyo

y estratégicas.
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MAPA DE PROCESOS DE LA EMPRESA

ESTRATEGICOS
|n‘i.:;gzr‘l:%: - Gesfién.de Geslion Eslmlfégicu
Desarollo Planeamiento Gerencial
Ll-u OPERATIVOS : :
= e
= et
= .
v Lt
- e
w £t =
a Gesfiép - Gestion de Gesfiéln fie || Geslion Id‘e . gzﬂ;f:.l' :: N Gesljc’»l:l de
w comercial compras mantenimiento produccion Calidad logistica
(a)
<< frea
2 o
%] ta
m .
J
w
=
DE APOYO G ﬁ ﬁ
s Gestion de los . Gestion de
Ad G.es.hf?nf. Recursos Gestion de Informacién
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SATISFACCION DEL CLIENTE

Soplado

Llenado

Enfriamiento

Etiquetado

Em pacado

Paletizado

Figura 11: Mapa de procesos de la empresa
Fuente: Elaboracion Propia.
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En la figura 11, se identifica en los procesos estratégicos, la gestion
estratégica empresarial, gestion de investigacion y desarrollo, y la gestion de
planeamiento, siendo estos los que proporcionan la continuidad del negocio
de la empresa; por el lado de procesos operativos, se identifica la gestion
comercial, la gestiobn de compras, gestion de mantenimiento, gestion de
produccion, gestion de control de calidad y gestién de logistica, los cuales
impactan de forma directa la obtencion de los productos finales. Por altimo,
en los procesos de apoyo, la gestion administrativa, gestion de los recursos
humanos, gestion de cobranzas y gestion de IT; los cuales ayudan y
complementan el desarrollo de las actividades de la empresa.

Es a través de esta herramienta que concluimos la relacion directa que tienen
las areas de produccion y mantenimiento dentro de la empresa de estudio, y
su relacion con las demas areas de apoyo y administrativos con la finalidad de
poder lograr los objetivos de la empresa.

Diagrama de flujo:

El proposito de realizar la diagramacion de los procesos es con el fin de

identificar el flujo de las actividades del proceso en analisis:
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Figura 12: Diagrama de flujo de procesos de servicio de campo
Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 12, se muestra el flujograma del proceso de envasado en caliente
(hotfill) en la linea de produccion N°8. Las actividades empiezan con el
ingreso de la preforma a la maquina de soplado, que previamente han recibido
una inspeccién para poder descartar los productos defectuosos y hacer las

observaciones necesarias al proveedor; una vez dentro de la maquina pasan
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por el horno donde se calienta todo el cuerpo y luego ingresan a un molde
donde se le aplica un soplado, formando asi la impresion inversa de este
molde obteniéndose como producto la botella deseada. Luego, en la maquina
de llenado, es donde se suministra la bebida en la botella para luego ser
encapsulada (enroscar la tapa para sellar la botella).

Posteriormente, se ingresa a un tanel de enfriamiento, en el cual se realiza el
proceso de pasteurizado, logrando obtenerse la temperatura de ambiente en
las botellas llenadas. Durante la etapa de etiquetado, primero se secan las
botellas dentro de la maquina para que luego las etiquetadoras de manga
proceden a estampar el sello correspondiente; finalmente pasando por un
tnel de vapor, donde la etiqueta se contrae y queda lista para empacar. Por
altimo, las botellas pasan a ser empaquetadas agrupandose de acuerdo con las
presentaciones que se quiera producir y para finalizar, se paletizan
agrupandose en camas Yy luego en niveles, dependiendo del formato pasando
por la maquina flejadora para ser recubierto de film estirable.

Diagrama de Pareto:

Tal como se indico a través del Semaforo de Criticidad y tomando como
referencia la entrevista con el supervisor bajo el orden de conocer las
maquinas con mayor recurrencia de fallas en la linea 8 de envasado en

caliente “hotfill”, se muestra més a detalle el diagrama de Pareto:

PARETO DE FALLAS DE LAS MAQUINAS DE LA LINEA N°8

350

50%
300

A0%
250
200 30%
150

20%
100

N -

Sopladora Empaquetadora Llenadora Paletizadora Euq ietadora
mmm Tiempo (hr) 385 125
& Acumulativo 57% 75% 89% 95% 100%

m— Tiempo (hr) @ Acumulativo

Figura 13: Pareto de fallas de las maquinas de la linea N°8
Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 13, se muestra la gréafica Pareto de las maquinas de la linea N°8,
en el cual se encuentra que tres maquinas son las que conforman més del 80%
del total. En primer lugar, encontramos la méaquina sopladora, en donde se
aprecia como el mayor porcentaje del 57% del tiempo total de paradas en la
linea, siendo esta la maquina la més critica debido a que a la complejidad en
sus actividades que requieren del cuidado de varios parametros desde el inicio
de la operacion, conllevando a generar un cuello de botella. En segundo lugar,
encontramos a la maquina empaquetadora representando un 18% del tiempo
total, debido a que el sistema presenta fallas recurrentes en la presentacién del
producto. En tercer lugar, la maquina llenadora con un 14%, dado que en este
punto se debe suministrar el liquido y colocar la topa rosca lo que genera
trabas en la maquina. Finalmente, la maquina paletizadora y etiquetadora que
conforman el 11%, y vienen a ser los procesos de menor tiempo, debido a que
estos ya se encuentran automatizados y son simples de realizar.

Mediante el diagrama de Pareto se identificO que estos problemas ocurren
porque no se da un cumplimiento total al plan de mantenimiento. Para el
cumplimiento total del mantenimiento preventivo es necesario que el
planificador verifique en la plataforma las posibles fallas de cada méaquina
reportada por los supervisores de produccion y personal de mantenimiento.
Sin embargo, solo se planifican los trabajos que el personal de mantenimiento
tenga mapeado, dejando de lado las sugerencias de los supervisores de
produccion lo que conlleva a aumentar los paros del equipo y, por ende,
reducir su eficiencia.

Encuestas:

Esta herramienta se utiliza con el objetivo de obtener méas informacion acerca
de la percepcion que tienen los operarios de maguina en cuanto al proceso en
si y las maquinas involucradas en el proceso de envasado en caliente.

Esta compuesto de 08 preguntas cerradas que permite conocer las deficiencias
del proceso y da un enfoque de solucion al problema, mostrando aspectos de
mayor valoracién. EI formato de la encuesta se puede encontrar en el anexo 2.
La encuesta se realizd de manera presencial a los encuestados durante el
receso de almuerzo. El area actualmente estd conformada por 05 técnicos
mecanicos, por lo tanto, los resultados fueron en base a 05 respuestas. A

continuacion, se muestra los resultados de la encuesta:
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Pregunta 1: ;Conozco el equipo que opero al 100%?

¢Conozco el equipo que opero al 100%?

Siempre; 2; 40%

Nunca
Rara vez
A veces
= La mayoria de veces

= Siempre

La mayoriade
veces; 3; 60%

Figura 14: Conocimiento del equipo que opero al 100%
Fuente: Elaboracién Propia.

En la figura 14, podemos observar que dos de los encuestados opinan que
conocen al 100% sus equipos de trabajo y que tres opinan que conocen buena
parte de sus equipos de trabajo. Con lo que se concluye lo siguiente: el 60%
de los encuestados opinan que cuentan con un buen conocimiento de sus
equipos de trabajo mas no al 100%, generando que no puedan aprovechar la
capacidad maxima del equipo.
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Pregunta 2: ;Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de produccién a mi
equipo de trabajo?

éRealizo limpieza y ajustes durante el proceso de
produccion a mi equipo de trabajo?

Aveces; 2; 40%

Nunca

Rara vez

Aveces

La mayoria de veces

= Siempre
La mayoriade

veces; 3;60%

Figura 15: Realizacion de limpieza y ajustes durante el proceso de produccion al equipo de
trabajo.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 15, se intuye que tres personas opinan que realizan la mayoria de
las veces limpieza y ajustes a los equipos de trabajo asignados durante el
proceso de produccion, dos opinan que a veces realizan estos trabajos de
limpieza y ajustes a sus equipos de trabajo. De esta pregunta se concluye, que
el 60% de los encuestados respondieron que realizan la mayoria de las veces
limpieza y ajustes a sus equipos de trabajo en la linea de produccién N°8

durante la produccion, mas no es la adecuada.
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Pregunta 3: ¢ Mi &rea de trabajo se encuentra ordenada y limpia?

¢Mi area de trabajo se encuentra ordenada y limpia?

Nunca
Aveces; 2; 40%

Raravez
Aveces
La mayoria de veces

= Siempre
La mayoria de

veces; 3; 60%

Figura 16: Orden y limpieza del area de trabajo
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 16 se observa, que dos personas respondieron que a veces
cuentan con su area de trabajo ordenada y limpia y las otras tres son las
personas que opinan que la mayoria de las veces cuentan con su area de
trabajo ordenando y limpia, y una persona opina que a veces tiene su area de
trabajo ordenando y limpia. De esta pregunta, se concluye que el 60% de los
encuestados opinan que la mayoria de las veces cuentan con sus areas de
trabajo ordenadas y limpias pero que aun asi tienen margen por mejorar, ya
que no es el 100% de trabajadores que cuentan siempre con su area de trabajo

en las mejores condiciones.
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Pregunta 4: Soy respaldado por las areas de apoyo (logistica, administracion,

etc.) cuando se va a intervenir una maquina con urgencia.

Soy respaldado por las areas de apoyo
(logistica, administracidn, etc.) cuando se vaa
intervenir una maquina con urgencia.

Totalmente en
De acuerdo; 1;20% desacuerdo; 1; 20%

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

En desacuerdo; 3;
60%

Figura 17: Respaldo de las areas de apoyo cuando se va a intervenir una maquina con
urgencia
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 17, se observa que tres de los encuestados opinan que estan en
desacuerdo con el respaldo que brinda las areas de apoyo cuando se va a
intervenir una maquina con urgencia, una persona indica que esta totalmente
en desacuerdo con el respaldo de las areas de apoyo y un encuestado esta de
acuerdo en cdmo las areas de apoyo brindan su respaldo cuando se tiene que
intervenir una maquina con urgencia. Podemos inferir, que el 60% de los
encuestados no sienten el respaldo de las areas de apoyo, no es el deseado
cuando se refiere a una urgencia como es la intervencion de una maquina;
esto se complementa con el hecho que el 20% de los encuestados restantes
indica que no estdn completamente de acuerdo en como las areas de apoyo

dan su soporte frente a las urgencias.
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Pregunta 5: Las &reas de apoyo conocen las urgencias y saben cémo actuar
frente a ellas.

Las areas de apoyo conocen las urgencias y
saben como actuar frente a ellas.

Totalmenteen

Mide acuerdonien desacuerdo: 1: 209%

desacuerdao; 2; 40%
Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Mideacuerdo ni en desacuerdo
= De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

En desacuerdo; 2;

Sl

Figura 18: Conocimiento de las urgencia y planes de accién frente a ellas por parte de las
areas de apoyo
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 18, se observa que dos de los encuestados esta totalmente en
desacuerdo y otros dos en desacuerdo en que las areas de apoyo conocen las
urgencias y saben como actuar frente a ellas, dos encuestados indican que no
estdn de acuerdo ni en desacuerdo, indiferentes con las areas de apoyo.
Finalmente, un 60% (3 encuestados) indican que no estan en de acuerdo en
que las areas de apoyo conocen de las urgencias y que saben cOmo actuar
frente a ellas. Esto infiere, en que los operadores de equipos no sienten el
respaldo por las areas de apoyo y administrativas cuando ellos han reportado

la urgencia sucedida.
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Pregunta 6: La frecuencia de mantenimiento planificado por méquina es la

adecuada.

La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada.

De acuerdo; 1;20%

En desacuerdo; 2;
40%

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Ni de acuerdo nien
desacuerdo; 2; 40%

Figura 19: Frecuencia de mantenimiento planificado por maquina
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 19 se observa que la respuesta con mayor frecuencia es “De
acuerdo” y “Ni de acuerdo ni en desacuerdo”, que representan el 40% del
total de respuestas respectivamente, y que el otro 20% de las respuestas
indican los encuestados en que estan de acuerdo con la frecuencia de
mantenimiento planificado por las maquinas. Con esto se concluye, que si
bien tres de cinco encuestados indican indiferencia con la frecuencia de
mantenimientos planificados y el resto de encuestados no estan de acuerdo; se
sabe que el area operativa y mantenimiento deben tener una coordinacion
total por parte de la cantidad de los programas de mantenimiento y su
cumplimiento, ya que su fin es alargar la vida Gtil de los equipos sin paradas

no planificadas y poder mejorar la eficiencia de la linea.
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Pregunta 7: Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no existe

retraso alguno.

Se cumple al dia los mantenimientos planificados
y no existe retraso alguno.

Totalmente de

acuerdo; 1;20% Ni de acuerdo nien

desacuerdo; 3; 60%

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

De acuerdo; 1;20%

Figura 20: Cumplimiento de los mantenimientos planificados por dia
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 20, se observa que la respuesta con mayor frecuencia por parte de
los encuestados es neutra con respecto a que se cumple al dia los
mantenimientos planificados y que existe retraso alguno; siendo el resultado
del 60% de los encuestados, mientas que el resto de los operarios toman una

postura positiva frente a la pregunta.
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Pregunta 8: Considera como alternativa una solucion tecnoldgica, que es el

POWER BI, para mejorar la eficiencia de la linea de envasado N°8.

Considera como alternativa una solucion tecnoldgica, que
es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la linea de
envasado N°8.

Ni de acuerdo ni

Totalmente de en desacuerdo; 1;

acuerdo; 2; 40%

20% Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo

Ni de acuerdo nien
desacuerdo

De acuerdo

= Totalmente de acuerdo

De acuerdo; 2;
40%

Figura 21: Considerar como alternativa una solucion tecnol6gica, como es el Power Bl para
mejorar la eficiencia de la linea de envasado N°8
Fuente: Elaboracion Propia.

En la figura 21 se observa que se tiene una respuesta muy positiva por parte
de los encuestados ya que el 80% de ellos indican que estan totalmente de
acuerdo o solo de acuerdo en considerar como alternativa una solucion
tecnoldgica (en este caso el Power Bl) para poder mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8. Mientras que el 20% restante toma una posicion
neutra frente a la pregunta. Con esto, concluimos que la propuesta tecnolégica
que se ofrece en el presente estudio tiene la aprobacion de los operarios de

maquina.
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Entrevista:

Esta entrevista se utiliza con el propdsito de obtener informacion por parte del
supervisor de produccion, quien es el encargado de dirigir la linea de
produccion N°8, asi como el responsable de responder ante este flujo de
actividades.

Estd compuesto de 08 preguntas que permite conocer el equipo que presenta
mayor nimero de paradas de maquinas no planificadas y nos permita tener
una visualizacion clara de que méaquina es la que necesita ser abordada debido
a las deficiencias expuestas. El formato de la entrevista se puede encontrar en
el anexo 3.

La entrevista se desarroll6 de manera presencial y varias de sus respuestas
resultaron de ser un aporte para ser aplicadas en la seccion de Analizar. Por lo
pronto, se mencionan algunos puntos generales de esta entrevista.

En la primera seccion, el supervisor de produccion clasifico para el
diagndstico de paradas no planificadas de maquinas en la linea de envasado
N°8 aquellas de mayor a menor en una escala del 1 al 5 respectivamente; y
como era de esperarse se obtiene que la maquina sopladora, primer equipo y
proceso dentro del envasado hotfill, es la que presenta mayores tiempos de
paros no planificados (fallas de maquina) y por ende requiere de mayor
tiempo de mantenimiento. Luego, indicé que las maquinas empaquetadora y
llenadora también presentan tiempos de paros no planificados, no en la
medida como la sopladora, a considerar.

En la segunda seccién, el supervisor de produccién comentd para las
caracteristicas de la linea de envasado N°8, que viene a ser un proceso clave
debido a que es la Unica capacitada para poder producir bebidas hotfill. A su
vez reconoce que sus operadores a cargo ofrecen valores agregados a sus
equipos de trabajo y que sienten cierta responsabilidad sobre este. Por parte
de las areas de apoyo, indicé que siente el respaldo de estas cuando ocurren
las urgencias siempre y cuando se halla realizado previamente una reunion
entre las areas involucradas con el fin de establecer las responsabilidades.
Aun asi, coment6 que estas no conocen al ciento por ciento las urgencias que
ocurren en operaciones y que en la mayoria de los casos no saben los planes
de acciones a tomarse; todo esto es debido a que no existe un sistema de

control y seguimiento de las necesidades que presente las areas operativas
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5.2.2.

(como es el caso de produccion y mantenimiento). Por Gltimo, indicé que no
estd de acuerdo con la cantidad de mantenimientos planificados para las
maéquinas de la linea N°8 las cuales considera que son muy pocas; pero sobre
todo, dio hincapié en que el cronograma de mantenimientos planificados no
se cumple para cada dia teniendo como consecuencia que las fallas se estén
atendiendo de manera reactiva y no proactiva.

En la tercera y Gltima seccion, el supervisor de produccién comenté para la
alternativa de solucién tecnoldgica de la linea de envasado N°8, que estd
totalmente de acuerdo en que el software Power BI, a través de KPI’s y
reportes, puede ayudar a mejorar la eficiencia de la linea de envasado N°8.

En esta seccion, la comprension total acerca del giro de negocio de la
empresa, sus principales procesos y la recopilacion de informacion acerca de
la problematica a través de las encuentras, entrevista y el diagrama de Pareto,
ha permitido identificar dentro de la linea N°8: la sopladora, como la maquina
que mayor deficiencia presenta, y como siguiente paso analizar dicha
problematica en las siguientes etapas.

Medir

En esta etapa del DMAIC se muestra los indicadores actuales, a partir de la
informacion obtenida de la base de datos de la empresa en estudio y tomando
en cuenta la delimitacion temporal desde abril 2021 hasta abril 2022; tenido
asi 13 meses de analisis y medicion de la eficiencia del proceso de la linea
N°8, que es el objeto de estudio de esta investigacion. Asi mismo, eficiencia
de la linea de envasado N°8, la disponibilidad de los equipos, rendimiento de
equipos y nivel de cumplimiento de ordenes de trabajo de mantenimiento.

Es importante recalcar que dicha empresa trabaja bajo el sistema push, ya que
el sector al que pertenece es constantemente competitivo requiriendo de un

abastecimiento continuo en el mercado.
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Tabla 4: Indicadores de la linea de envasado N°8

Abr-21 May-21 Jun-21 Jul-21 Ago-21 Set-21 Oct-21 Nov-21 Dic-21 Ene-22 Feb-22 Mar-22 Abr-22
Produccion real / Real production (Cajas Fisicas) Cajas 909,358 1,008,384 870,581 902,726 1,024,488 703,151 1,082,313 854,228 915,353 760,574 744191 641,308 902,934
Produccion programanda (Cajas Fisicas) Cajas 1,181,332 1,054,034 1,092,744 1,169,493 1,120,808 854,937 1,167,506 936,402 972,202 826,654 754,966 795,173 948,182
A.- Tiempo total de calendario / Calendar Time Hrs 720.00 744.00 720.00 744.00 744,00 720.00 744.00 720.00 672.00 744.00 672.00 744.00 720.00
Horas no programadas / No programmed Time Hrs 128.70 95.13 17343 192.83 156.06 226.13 74.09 172.03 142.06 22451 257.22 331.03 13559
Huelgas / strikes Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
B.- Tiempo disponible para produccion / Available time for pr Hrs 591.30 648.87 546.57 551.17 587.94 493.87 669.91 54797 529.94 519.50 41478 41297 584.41
Mantenimiento programado / Maintenance Time Hrs 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00 40.00
Reuniones-capacitaciones / Meeting-Training Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
C.- Tiempo operacional disponible / Operational Time Hrs 551.30 608.87 506.57 511.17 547.94 453.87 629.91 507.97 489.94 47950 37478 37297 54441
Tiempo de arranque-apagado / Time Start-Stop Hrs 20.82 15.78 10.61 15.55 17.22 1245 21.98 16.57 1291 18.91 16.16 17.06 2112
;;mpo cambios de sabor-tamafio  Time of setup & s 15,00 850 648 1000 1118 1250 15.06 1783 1791 15.53 500 833 1389
Tiempo CIPs programados / CIP programmed Time Hrs 82.93 89.03 57.62 62.65 62.33 4137 66.73 7222 72.71 53.95 4128 35.83 61.90
D.- Tiempo productivo disponible / Production Time Hrs 43255 495,55 431.85 422.98 457.22 387.55 526.14 401.34 386.41 391.10 31233 31175 44150
Falta insumos / Lack rawmaterials Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.57 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Falta Servicios intempestivo (externo) / Lack utilities no Hrs 437 12.00 737 5.94 0.00 4.38 0.00 1.68 0.52 112 0.00 1.00 0.65
Parada por servicios industriales (interno) / Stoppages d Hrs 4.82 12.40 7.36 7.13 214 4.69 25.98 559 0.00 8.93 4.89 12.07 7.26
Parada por falta de jarabe Hrs 412 1.80 313 0.58 0.33 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.50 0.00 0.00
Montacargas-almacén / Forklift-warehouse Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Ausentismo / Absentism Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Otros no programados / Others no programmed Hrs 7.54 5.36 197 4.35 4.26 2.65 399 335 5.76 2.68 4.08 2.49 14.43
E.- Tiempo productivo /Running Time Hrs 41171 464.01 412.02 404.97 45048 375.83 495.60 390.72 380.14 378.38 302.86 296.18 419.15
[Macro paradas 14.86 34.31 32.19 34.52 22.71 26.65 2241 22.40 19.05 34.93 15.31 34.30 17.98
F.- Tiempo productivo neto / Net running Time (calculado) Hrs 396.84 429.70 379.83 37045 427.78 349.18 473.19 368.32 361.09 34345 287.56 261.88 401.17
|Micro paradas 34.46 28.89 29.18 19.83 27.30 36.68 34.45 21.55 18.72 18.33 22.54 2440 32.33
E:allel?d?) operacional neto /Net operationa time Hrs 36239 | 40081 | 35065 | 35062 | 40048 | 31250 | 43874 | 34677 | 34237 | 32501 | 26502 | 23748 | 36885
% Disponibilidad - Avaliability (F/B) 67.1% 66.2% 69.5% 67.2% 72.8% 70.7% 70.6% 67.2% 68.1% 66.1% 69.3% 63.4% 68.6%
% Rendimiento - Performance (G/F) 91.3% 93.3% 92.3% 94.6% 93.6% 89.5% 92.7% 94.1% 94.8% 94.7% 92.2% 90.7% 91.9%
Diferencia de produccion real vs produccion esperada 27197353 | 4565019 | 222,162.63 | 266,767.00 | 96,319.85 | 151,786.39 | 85193.11 | 8217374 | 56,849.25 | 66,079.92 | 10,775.38 | 153,864.85 | 45,248.43
Porcentaje de cumplimiento % 76.98% 95.67% 79.67% 77.19% 91.41% 82.25% 92.70% 91.22% 94.15% 92.01% 98.57% 80.65% 95.23%
Eficiencia de la linea 64% 1% 65% 64% 80% 66% % 9% 83% 76% 84% 61% 80%

Fuente: Elaboracién Propia en base a la informacion de la empresa.
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Tabla 5: Macroparadas y Micro paradas de la linea de envasado N°8

[Macro paradas (>5min) / Major downtimes (>5min) [ hs || 186 [ a3t | 19 | ws | 2m | %665 | 241 | 240 [ 1905 | 49 | 1531 | 0 | 1798 |
ML Tiempo parada equipos / Equipment dovwintime g | w3t | w1 | s | 2n | w6 | 24 | 240 | w905 | 49 | 13 | :p | ww
(ishikawa) Hrs

Empag uetadora Hrs 418 432 538 19 5.57 1.00 3% 198 437, 3.64 4,67 5.85 130
Etiquetadora Hrs 173 143 Wil 1.69 241 093 0.99 153 128 040 210 338 1.94
Llenadora Hrs 10.68 568 258 217 7,50 4.75 0.98 143 6.72 165 155 172
Paletizadora Hrs 3.85 283 2.04 240 377 402 3.64 3483 183 039 0.98 1.63) 429
Sopladora Hrs 5.10 15.05 17.87 19.92 3.80) 13.20 9.07 847 10.53 378 5.90| 2190 273

Micro paradas | hs || 346 [ 2889 | 2918 | 1988 | 2730 | 3668 | sa45 | w55 [ 182 | 1833 | s | ua | 23 |
ML Tiempo parada equipos / Equipment dovintime 3446 88 | 2918 1983 730 | 3668 s | 1% 1872 1833 25 | 240 2B
(ishikawa) Hrs

Empag uetadora Hrs 3.8 5.58 386 278 325 4,08 6.91 3.05 4.20, 152 3.67 8.07 8.00
Etiquetadora Hrs 1.08 32 1.9 092 210 042 1.02 0.53 252 0.40
Llenadora Hrs 190 0.83 268 204 3B 8.64 6.70 435 313 39 6.42 2.60 3.00
Paletizadora Hrs 0.13 0.08 0.18 0.08 042 0.67 040 0.63 034
Sopladora Hrs 21.49 19.17| 245 13.03 19.27 2144 19.76 1313 10.98 1290 1193 10.58 20.58

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.
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Segun las tablas 4 y 5 se indica lo siguiente:

A

Tiempo total de calendario: La empresa en estudio tiene la capacidad para
trabajar 3 turnos, los 7 dias de la semana durante el mes. Sin embargo,
esto varia segun la planificacion de la demanda y las metas comerciales
dadas por gerencia.

Tiempo operacional disponible: Es la diferencia entre el tiempo total de
calendario y las horas programadas y no programadas que hacen
referencia a los mantenimientos planificados y no planificados
respectivamente.

Tiempo productivo disponible: Resulta como la diferencia entre el tiempo
operacional disponible con los tiempos de arranques y apagados de
maquinas, tiempos de cambio de sabor o presentacion de tamario, y los
programas de saneamiento (CIPs programados).

Tiempo productivo: Resulta como la diferencia entre el tiempo productivo
disponible y los tiempos de causa externa a produccion (por ejemplo, falta
de insumos, ausentismo).

Tiempo productivo neto: Es la diferencia entre el tiempo productivo y el
tiempo de macroparadas, que vienen a ser los tiempos de fallas de tipo
principal, donde este ultimo se buscara reducir a traves de la propuesta del
TPM, orientado en el pilar de mantenimiento planificado.

Tiempo operacional neto: Es la diferencia entre el tiempo productivo neto
y el tiempo de micro paradas, que viene a ser los tiempos de fallas de tipo
micro, el cual se tiene como objetivo reducirlo a traves de la propuesta del

TPM, orientado en el pilar de mantenimiento autbnomo.

En base a lo expuesto de dichas variables se obtiene la Eficiencia,

Disponibilidad y Rendimiento de la linea N°8:

Eficiencia: Para el célculo de la eficiencia, se aplico la siguiente formula:

(Tiempo operacional neto * Produccién Real)

Eficiencia = * 100%

(Tiempo productivo * Producciéon Programada)
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Tabla 6: Eficiencia de la linea de envasado N°8

Afio Mes Produccion _ Producci_c’)n Tie_mpo _productivo Tiempo operacional Efi’ciencia de
Programada (Cajas) Real (Cajas) disponible (Hrs) neto (Hrs) linea (%0)
2021 Abr 1,181,332 909,358 433 362 64
2021 May 1,054,034 1,008,384 496 401 77
2021 Jun 1,092,744 870,581 432 351 65
2021 Jul 1,169,493 902,726 423 351 64
2021 Ago 1,120,808 1,024,488 457 400 80
2021 Set 854,937 703,151 388 313 66
2021 Oct 1,167,506 1,082,313 526 439 77
2021 Nov 936,402 854,228 401 347 79
2021 Dic 972,202 915,353 386 342 83
2022 Ene 826,654 760,574 391 325 76
2022 Feb 754,966 744,191 312 265 84
2022 Mar 795,173 641,308 312 237 61
2022 Abr 948,182 902,934 441 369 80
Total 12,874,433 11,319,589 5,398 4,502 73

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.



Tal como se observa en la tabla 6, la eficiencia actual de la linea de

envasado N°8 en los meses de estudio es de 73%, lo que quiere decir que

no se estd aprovechando al maximo los recursos disponibles de la manera

mas eficiente.

Adicional a ello, la cantidad actual de cajas producidas por hora es de

2,514 cajas/hr durante este periodo de estudio.

Disponibilidad: Para el calculo de disponibilidad se aplicé la siguiente

formu

Disponbilidad =

la:

Tiempo productivo neto

x100%

Tabla 7: Disponibilidad de la linea de envasado N°8

Tiempo operacional disponible

Tiem_po Tiempo . -
Afio Mes Ocﬂi[)?)ﬂ?t?lzl Fr’gg‘éﬂ'r‘g’ DISpO(r(l)}ob)lhdad
(Hrs)

2021 Abr 591 397 67
2021 May 649 430 66
2021 Jun 547 380 69
2021 Jul 551 370 67
2021 Ago 588 428 73
2021 Set 494 349 71
2021 Oct 670 473 71
2021 Nov 548 368 67
2021 Dic 530 361 68
2022 Ene 519 343 66
2022 Feb 415 288 69
2022 Mar 413 262 63
2022 Abr 584 401 69

Total 7,099 4,850 68

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.
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Como se muestra a continuacion en la siguiente tabla 7, se obtiene la
disponibilidad de los equipos del 68%, lo que se interpreta en que las
fallas y su tiempo usado en atenderlas, no estdn permitiendo la
disponibilidad total del equipo, debido a que los mantenimientos
planificados no se tienen propiamente mapeados segun su urgencia por el
area de mantenimiento y las areas de apoyo, por ende se busca aumentar
la disponibilidad en base a dos de los pilares del TPM: Mantenimiento
Autonomo y Actividades de los departamentos Administrativos y de
apoyo.

Rendimiento: Para el célculo del rendimiento se aplicd la siguiente
formula:

o Tiempo operacional neto
Rendimiento = — - x100%
Tiempo productivo neto

Tabla 8: Rendimiento de la linea de envasado N°8

~ T‘empo Tiem_po Rendimiento
Afo Mes productivo neto  operacional (%)
(Hrs) neto (Hrs)
2021 Abr 397 362 91
2021 May 430 401 93
2021 Jun 380 351 92
2021 Jul 370 351 95
2021 Ago 428 400 94
2021 Set 349 313 89
2021 Oct 473 439 93
2021 Nov 368 347 94
2021 Dic 361 342 95
2022 Ene 343 325 95
2022 Feb 288 265 92
2022 Mar 262 237 91
2022 Abr 401 369 92
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Total 4,850 4,502 93

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.

Como se muestra a continuacién en la siguiente tabla 8, se obtiene el
rendimiento de los equipos del 93%, lo que se interpreta que en su
mayoria los equipos son semiautomatizados y aparte de ello, las Unicas
fallas detectadas son de tipo micro, que no agregan valor agregado al
proceso y por ende se pueden eliminar basandose en uno de los pilares
del TPM: Mantenimiento Planificado.

Nivel de cumplimiento: Para el célculo del nivel de cumplimiento de las
ordenes de trabajo de mantenimiento se obtuvo bajo la siguiente férmula:

] o Ordenes de trabajo finalizadas
Nivel de cumplimiento = — - — x100%
ordenes de trabajo solicitadas

Tabla 9: Nivel de Cumplimiento de la linea de envasado N°8

Afo Mes SN(') QT'S .No (.)T'S curlr\1| ;)\;ier;?:nto
olicitadas Finalizadas (%)
2021 Abr 35 27 77
2021 May 40 32 80
2021 Jun 27 21 78
2021 Jul 20 16 80
2021 Ago 24 19 79
2021 Set 24 20 83
2021 Oct 16 12 75
2021 Nov 29 23 79
2021 Dic 15 12 80
2022 Ene 33 24 73
2022 Feb 19 13 68
2022 Mar 28 22 79
2022 Abr 33 24 73
Total 343 265 77

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.
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Como se muestra a continuacion en la siguiente tabla 9, se obtiene el
nivel de cumplimiento del 77%, de las Ordenes de trabajo de
mantenimiento. Por ende, podemos afirmar que los programas de
mantenimiento no se estan cumpliendo segun el cronograma previsto por
diversos factores explicados como son: carga de trabajo elevada, falta de

stock de repuestos, falta de tracking de las OT’s mas urgentes del mes.

5.2.3. Analizar
En esta fase se consolida la informacidn previamente obtenida y se busca
profundizar en el problema identificado, por lo cual se aplicaran también
herramientas como el diagrama de Ishikawa y el seméforo de criticidad de los
equipos que componen la linea de envasado hotfill dentro de esta etapa de
analizar.

Semaforo de criticidad de equipos

Por medio del siguiente diagrama, se busca identificar cuales son las
méaquinas con mayor indice de criticidad, es decir aquellos que presentan
mayores fallas o paradas durante el proceso de envasado en caliente.

El andlisis de criticidad lo aplicamos para cualquier conjunto de equipos que
requieran ser jerarquizados en funcion al impacto en el proceso de envasado
hotfill. Al tener establecido cuales son los equipos mas criticos, se podra
establecer de una manera mas eficiente la priorizacion de los programas y
planes de mantenimiento, lo cual permitird establecer la prioridad para la
programacion y ejecucion de ordenes de trabajo de mantenimiento.

Este estudio permite la facilidad en detectar la lista de equipos que necesitan
alguna inspeccion y/o control, ya que se caracteriza por mostrar alertas en
colores de acuerdo con el indice de criticidad de maquinas, siendo de color
verde las maquinas optimas (mayor a 99%), color amarillo las maquinas cerca
de ser optimas (entre 98% y 99%) y color rojo las maquinas que mas fallan

(menor a 98%)
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Figura 22: Semaforo de criticidad de maquinas para bebidas hotfill
Fuente: Dpto. Mantenimiento. 2022

A partir de la figura 22, se puede identificar el nimero de las maquinas estan
por debajo del estandar de eficiencia de maquina. Siendo la méaquina
sopladora, la méas critica encontrandose en el grupo de maquinas que mas
fallan con un indice menor al 90%; mientras que la maquina empaquetadora y
llenadora se encuentran en el rango intermedio de eficiencia entre 90 y
95%%, y, por ultimo, las maquinas paletizadora y etiquetadora con un indice
de eficiencia mayor al 95%, es decir son maquinas en condiciones Gptimas.
Esta afirmacion sobre la maquina mas critica se complementa con lo descrito
en la figura (N° de figura de Pareto en Definir) ya que demuestra que la
sopladora viene a ser la maquina con mas tiempos de paros no planificados y
por ende, ser el equipo cuello de botella del proceso.

Diagrama Ishikawa:

En el capitulo 1 se realizd un Diagrama de Causa- Efecto, también
denominado diagrama de Ishikawa, para analizar las causas de nuestra
problematica que consiste en la deficiencia total de los equipos del proceso de

envasado en caliente (hotfill).
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METODO MAQUINAEQUIPOS MANO DE OBRA

Falta de procesos esfandarizados Falta de cuidado en Falta de constumbre
en &l uso de maguinas los equipos en el uso de EPP's
Ejecucion de mantenimiento reactivo  Componentes obsalgios y Falta de comunicacion enfre
y no preventivo magquinas con anos de antigueda areas de apoyo y operafivas

\

Falta de seguimienta de solicitudes
de OT de manienimiento

Zonas de frabajo
con suciedad y desorden

Hemramienias de frabajo
desgastadas

Incumplimiento de prioridades

de OT de mantenimiento Alto consumo de energia Bajo stock de materiales
planificados eléctrica consumibles
MEDICION MEDIO AMBIENTE MATERIAL

Figura 23: Diagrama de Ishikawa del andlisis del proceso de validacion de servicios de campo
Fuente: Elaboracidon Propia.



El diagrama que se muestra en la figura 23, estd compuesto por siguientes las
categorias de las 6M’s:

Mano de obra: Esta categoria est4 conformada por 2 causas:

Falta de costumbre de uso de EPP’s: Los problemas surgen por la falta de
compromiso de los operadores para respetar el uso de los equipos de
proteccion personal, conllevando a generar riesgos y accidentes en el area de
trabajo y, en consecuencia, paradas inesperadas en las maquinas y en el
proceso.

Falta de comunicacién entre las areas de apoyo y operaciones: Los
involucrados de las areas de apoyo no conocen y no responden segun el grado
de urgencia de los requerimientos solicitados para el mantenimiento de una
maquina, conllevando a que el area de operaciones no pueda continuar con el
flujo del proceso planificado y esto se debe principalmente, a que no existe
una sinergia entre ambas areas.

Material: En esta categoria se presencio 2 causas:

Herramientas de trabajo desgastadas: El uso de la herramienta se ve sometida
en muchas ocasiones a condiciones de fuerzas de gran magnitud, altas
presiones de contacto o elevadas temperaturas, por lo cual esto limita la vida
atil y de esta forma, implica que el mecanico no pueda realizar un adecuado
trabajo de mantenimiento debido a que las herramientas no se encuentran en
condiciones para hacer de su uso y tenga que solicitarse el préstamo a otro
operario o esperar a que las areas de apoyo realicen la compra de este.

Bajo stock de materiales consumibles: Existe un desabastecimiento de
materiales consumibles por la falta de seguimiento a los proveedores y a la
llegada del material o repuesto correspondiente. A esto se le suma, que,
durante el dltimo afio, se ha registrado mayores problemas en las navieras y
en los fletes de transporte y logistica de importacion de materiales, los cuales
han conllevado a un retraso excesivo a los programas de mantenimiento.
Medio Ambiente: En esta categoria podemos evidenciar las siguientes causas:
Zonas de trabajo con suciedad y desorden: En el area de trabajo las maquinas
no se encuentran del todo limpias, ya que existe polvo del medio ambiente
que se adhiere a las maquinas y que a la larga genera un sobrecalentamiento
en ciertas piezas o componentes electronicos. Los responsables de realizar las

actividades del proceso deben tomar consciencia del cuidado que involucra
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dentro de su &rea de trabajo junto con los equipos y herramientas de su uso
diario de cada uno de ellos.

Alto consumo de energia eléctrica: Los equipos al consumir una alta potencia
de energia para su funcionamiento es necesario que estén conectados
constante hacia una corriente eléctrica lo que nos conlleva directamente a un
déficit en los equipos, ya que si no se realiza un mantenimiento adecuado
puede llegar a dafiar el rendimiento del equipo.

Medicidn: Esta categoria esta conformada por 2 causas:

Falta de seguimiento a las solicitudes de ordenes de trabajo de
mantenimiento: La falta de seguimiento a las solicitudes y su poca visibilidad
hacia las deméas areas derivan a no responder con la urgencia debida en
cuanto una maquina tenga alguna falla grave y se requiera su pronta atencion.
A esto se le suma, que las areas de apoyo desconocen o no estan informados
de estas urgencias que tiene el area operativa.

Incumplimiento en las prioridades de ordenes de trabajo planificados: Las
areas de apoyo no cuentan con un semaforo o indicador donde se muestre su
avance del cumplimiento de sus oOrdenes pendientes para atender las OT’s
planificados.

Método: Esta categoria estd conformada por 2 causas:

Ausencia de metodo de trabajo adecuado: La inexistencia de documentos o
manuales estandarizados del uso adecuado de ciertas maquinas provoca el
cometer errores en las intervenciones de estas mismas. Por ejemplo, cuando
se usa lubricantes y aceites, ocurre que no siempre se aplican los
procedimientos adecuados por lo que se genera derrames de estos liquidos
viscosos y se tiene que perder mas tiempo de lo planificado en las
actividades.

Ejecucion de mantenimiento reactivo y no preventivo: Del mismo modo,
existe un método de trabajo reactivo y no preventivo que muchas veces
ocurre por el no cumplimiento de los mantenimientos planificados.
Maquinaria y equipo: La siguiente categoria estd conformada por 2 causas:
Falta de cuidado en la maquinaria: Uno de los problemas mas comunes con
respecto a las maquinas es la falta de cuidado por parte del operador, ya que

no se siente identificado como el duefio de proceso y en muchas ocasiones, al
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no conocer y tener el debido cuidado en las maquinas, eso genera retrasos
desde contactar con los especialistas hasta la solucion del problema.
Componentes obsoletos y maquinas con afios de antigiiedad: Las maquinas ya
tienen varios afos de trabajo continuo y lamentablemente cuando culmina el
ciclo de varios componentes internos del equipo, para su reparacién o cambio
de los repuestos, muchos de estos 0 ya no se encuentran en el mercado o son
muy dificiles de conseguir, ya sea porque estan descontinuados.

Diagrama de Pareto

En el punto de Definir, se comento acerca de la maquina que representa el
mayor porcentaje de tiempo total de fallas de la linea N°8, siendo la maquina
sopladora. Expuesto por todo lo dicho anteriormente, se muestra a
continuacion el siguiente diagrama de Pareto de dicha maquina por tipos de
fallas:

PARETO DE FALLAS DE LA MAQUINA SOPLADORA DE LA LINEA N°8

] 100%
350

250 0%

r
=1

"
o

PRINCIPAL MICRO
B Tiempo (horas) 223 162
o—Acumulado 58% 100%

I Tiem po (horas) o—Acumulado

Figura 24: Pareto de tipos de fallas de la maquina sopladora de la linea N°8
Fuente: Elaboracién propia

Segun la figura 24, se observa que el tipo de fallas mas representativo son la
de tipo principal con un 58%, dado que estas se caracterizan por ser paros o
fallos directamente de la maquina y que deben revisadas y atendidas por un
técnico especialista. Por otro lado, se encuentran las microfallas,
representando un 42%; los cuales estan dirigidos a la recurrencia inmediata y
de menor envergadura, y se traducen en un tiempo muerto y por ende, una
actividad sin valor agregado para el proceso. Ambos son objeto de estudio en
esta investigacion, debido a que busca reducir la frecuencia de este tipo de
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5.2.4.

fallas por medio de herramientas que nos brinda los pilares de la metodologia
TPM.

Mejorar

Dentro de esta etapa de acuerdo con los objetivos planteados en el Capitulo
del Planteamiento del problema, se desarrolla la propuesta de mejora a traves
de tres pilares del TPM planteados junto a la implementacion de una
herramienta tecnoldgica, con la finalidad de mejorar la eficiencia de la linea
de envasado N°8.

- Aplicacién de herramientas del pilar de Mantenimiento Planificado

Para el desarrollo de la mejora basandonos en el pilar de mantenimiento
planificado se desarrolla de la siguiente manera:

e Paso 1: Evaluacion de maquina y su status actual

Se inicio identificando y clasificando los equipos que pertenecen a la linea de
envasado N°8, asi como los tipos de fallos de maquina que presentan, con el
fin de establecer un estandar de clasificacion que nos permita tener
trazabilidad al momento de la incidencia.

A partir de la informacién obtenida de la empresa, se lograron identificar 192
causales que justifican los tiempos improductivos que puedan existir. Para

una mejor interpretacion de la codificacion, se presenta la siguiente leyenda:

Tabla 10: Codificacion por equipo de la linea de envasado N°8

EQUIPO DE LA LINEA DE ENVASADO N°8 LETRA

Empaquetadora EM
Etiquetadora ET
Llenadora LL
Paletizadora PA
Sopladora SO

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.

Tabla 11: Codificacion por tipo de falla de la linea de envasado N°8

TIPO DE FALLA DE LA LINEA DE LETRA
ENVASADO N°8
Micro M
Principal P

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacién de la empresa.
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A partir de dicha codificacion, se detalla la codificacion de la maquina
sopladora debido a que lo expuesto en los capitulos anteriores es la que
presenta mayores deficiencias en la linea de envasado N°8:

Tabla 12: Clasificacion y Codificacién de las fallas de la maquina sopladora de la linea de
envasado N°8

Codigo Magquina Tipo Falla Descripcion

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOMb52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOMb52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOMb52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOMb52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM52 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE
CARGA

SOM51 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN ELEVADOR

SOM50 SOPLADORA MICRO TRABA DE PREFORMA EN EL HORNO

SOM49 SOPLADORA MICRO TOBERA NO SUBIDA

SOM49 SOPLADORA MICRO TOBERA NO SUBIDA

SOM49 SOPLADORA MICRO TOBERA NO SUBIDA

SOM49 SOPLADORA MICRO TOBERA NO SUBIDA

SOM48 SOPLADORA MICRO SINCRONIZACION (MAQUINA)

SOM48 SOPLADORA MICRO SINCRONIZACION (MAQUINA)

SOM48 SOPLADORA MICRO SINCRONIZACION (MAQUINA)

SOM48 SOPLADORA MICRO SINCRONIZACION (MAQUINA)

SOM47 SOPLADORA MICRO ROTURA/CAMBIO DE MANGUERA DE
AIRE

SOM47 SOPLADORA MICRO ROTURA/CAMBIO DE MANGUERA DE
AIRE

SOM46 SOPLADORA MICRO ROTURA EJE FUCIBLE FONDO DE
MOLDE

SOP31 SOPLADORA PRINCIPAL ROTURA DE SOPORTE DEL FONDO DE
MOLDE

SOP31 SOPLADORA PRINCIPAL ROTURA DE SOPORTE DEL FONDO DE
MOLDE

SOP30 SOPLADORA PRINCIPAL ROTURA DE PORTAMOLDES

SOP29 SOPLADORA PRINCIPAL ROTURA DE MEDIA LUNA DEL
MOLDE FIJO

SOP29 SOPLADORA PRINCIPAL ROTURA DE MEDIA LUNA DEL
MOLDE FIJO

SOM45 SOPLADORA MICRO ROTURA DE MANGUERA DE
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CONECTOR ( SOPLADO, PRESOPLADO,
DESF)

SOM45 SOPLADORA MICRO ROTURA DE MANGUERA DE
CONECTOR ( SOPLADO, PRESOPLADO,
DESF)

SOM44 SOPLADORA MICRO ROTURA DE DEDO DE SEGURIDAD DE
FONDO

SOM44 SOPLADORA MICRO ROTURA DE DEDO DE SEGURIDAD DE
FONDO

SOM44 SOPLADORA MICRO ROTURA DE DEDO DE SEGURIDAD DE
FONDO

SOM43 SOPLADORA MICRO REPARACION DE MOLDE ANULADO

SOM43 SOPLADORA MICRO REPARACION DE MOLDE ANULADO

SOM42 SOPLADORA MICRO REPARACION DE MOLDE

SOM42 SOPLADORA MICRO REPARACION DE MOLDE

SOM42 SOPLADORA MICRO REPARACION DE MOLDE

SOM42 SOPLADORA MICRO REPARACION DE MOLDE

SOM41 SOPLADORA MICRO REPARACION DE BANDA
TRANSPORTADORA DE PREFORMA

SOM40 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PROCESO DE
SOPLADO POR CAMBIO DE RECINA

SOM40 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PROCESO DE
SOPLADO POR CAMBIO DE RECINA

SOM40 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PROCESO DE
SOPLADO POR CAMBIO DE RECINA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM39 SOPLADORA MICRO REGULACION DE PARAMETROS EN
RECETA

SOM38 SOPLADORA MICRO REGULACION DE CAUDALES

SOP28 SOPLADORA PRINCIPAL | QUIEBRE DE PERNOS DE MOLDE

SOM37 SOPLADORA MICRO PUREBAS DE PREFORMA

SOM37 SOPLADORA MICRO PUREBAS DE PREFORMA

SOM36 SOPLADORA MICRO PRESION MANDO ELECTROVALVULA

SOM35 SOPLADORA MICRO PREFORMA GOLPEADA EN SALIDA
DEL HORNO

SOM34 SOPLADORA MICRO POSICION/AJUSTE DE SENSORES

SOM33 SOPLADORA MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES

)
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SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM33 SOPLADORA | MICRO PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES
)

SOM32 SOPLADORA | MICRO PARO HORNO

SOM32 SOPLADORA | MICRO PARO HORNO

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM31 SOPLADORA | MICRO PAR RUEDA DE SALIDA

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM30 SOPLADORA | MICRO MOLDE NO CERRADO

SOM29 SOPLADORA | MICRO MOLDE ANULADO

SOM29 SOPLADORA | MICRO MOLDE ANULADO

SOM29 SOPLADORA | MICRO MOLDE ANULADO

SOM29 SOPLADORA | MICRO MOLDE ANULADO

SOM28 SOPLADORA | MICRO MAL PROCESO DE BOTELLA

SOM28 SOPLADORA | MICRO MAL PROCESO DE BOTELLA

SOM28 SOPLADORA | MICRO MAL PROCESO DE BOTELLA

SOM28 SOPLADORA | MICRO MAL PROCESO DE BOTELLA
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SOM28 SOPLADORA MICRO MAL PROCESO DE BOTELLA

SOM27 SOPLADORA MICRO MAL CAMBIO DE FORMATO
SOPLADORA

SOM26 SOPLADORA MICRO LEVA EXTERNA SEGURIDAD CIERE
DE MOLDE NO EN POSICION

SOM25 SOPLADORA MICRO GUIA DE SALIDA

SOM25 SOPLADORA MICRO GUIA DE SALIDA

SOM25 SOPLADORA MICRO GUIA DE SALIDA

SOM25 SOPLADORA MICRO GUIA DE SALIDA

SOM25 SOPLADORA MICRO GUIA DE SALIDA

SOM25 SOPLADORA MICRO GUIA DE SALIDA

SOM25 SOPLADORA MICRO GUIA DE SALIDA

SOM24 SOPLADORA MICRO FALTA/NIVELACION DE ACEITE EN
CHILLER (LINEA 8)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOM23 SOPLADORA MICRO FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO
(DESCUIDO DE OPERADOR)

SOP27 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/VALVULA ENTRADA 40 BAR

SOP26 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/ROTURA LAMPARAS

SOP25 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/REPARACION DE
CLIMATIZADOR DE HORNO

SOP25 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/REPARACION DE
CLIMATIZADOR DE HORNO

SOP25 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/REPARACION DE
CLIMATIZADOR DE HORNO

SOP25 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/REPARACION DE
CLIMATIZADOR DE HORNO

SOP24 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/PARADA PROGRESIVA

SOP23 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/CAMBIO BLOQUE TORNADO
DE TOBERA

SOP23 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA/CAMBIO BLOQUE TORNADO
DE TOBERA

SOP22 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA VARIADOR DE VENTILACION
DEL HORNO

SOP22 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA VARIADOR DE VENTILACION
DEL HORNO

SOP22 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA VARIADOR DE VENTILACION
DEL HORNO

SOP21 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA VALVULA REGULADORA DE
AIRE PRESOPLADO,ESTIRADO.

SOP20 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA TERMICA EN GUARDAMOTOR

SOP20 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA TERMICA EN GUARDAMOTOR

SOP19 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA SILENCIADOR DE
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RECUPERADOR DE AIRE

SOP18 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA RODILLO/ALIMENTACION DE
PREFORMA

SOP17 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA RELE FRENO DE RUEDA
SOPLADO

SOP16 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA PILOTO DE DESFOGE DE
ELECTROVALVULA

SOP16 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA PILOTO DE DESFOGE DE
ELECTROVALVULA

SOM22 SOPLADORA MICRO FALLA OPERATIVA SOPLADORA

SOM21 SOPLADORA MICRO FALLA OPERACIONAL EN MAQUINA

SOM21 SOPLADORA MICRO FALLA OPERACIONAL EN MAQUINA

SOP15 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA GUIA PLATO DE CARGA

SOP15 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA GUIA PLATO DE CARGA

SOP14 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ENFRIAMIENTO DE MOLDES
PARA CAMBIO DE FORMATO

SOM20 SOPLADORA MICRO FALLA ELEVADOR DE PREFORMA

SOP13 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTROVALVULA DE
ESTIRADO

SOP13 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTROVALVULA DE
ESTIRADO

SOP12 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA SO

SOP12 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA SO

SOP12 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA SO

SOP12 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA SO

SOP12 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA SO

SOP12 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA SO

SOP11 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA PRESTOSTATO DE
AIRE

SOP10 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA CHILLER

SOP10 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA ELECTRICA CHILLER

SOP9 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA EJE DE TURNELA O TURNELA

SOP9 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA EJE DE TURNELA O TURNELA

SOM19 SOPLADORA MICRO FALLA DE SENSORES (VOLCADAOR
PREFORMA)

SOM19 SOPLADORA MICRO FALLA DE SENSORES (VOLCADAOR
PREFORMA)

SOM18 SOPLADORA MICRO FALLA DE SENSOR DE TEMPERATURA
DE MUELLE DE SALIDA DEL HORNO

SOP8 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA DE MOTO DE BANDA
RECUPERADORA DE PREFORMA

SOM17 SOPLADORA MICRO FALLA DE MANGUERA DE ACEITE

SOM16 SOPLADORA MICRO FALLA DE HORNO( FALLA
ELECTRICA)

SOM15 SOPLADORA MICRO FALLA DE ELECTROVALVULA DE
PRESOPLADO/SOPLADO

SOM14 SOPLADORA MICRO FALLA DE BLOQUE

SOM14 SOPLADORA MICRO FALLA DE BLOQUE

SOM14 SOPLADORA MICRO FALLA DE BLOQUE

SOM14 SOPLADORA MICRO FALLA DE BLOQUE

SOP7 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA CHILLER QUE ABASTESE HF
(CALENTADORES DE ACEITE)

SOP7 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA CHILLER QUE ABASTESE HF
(CALENTADORES DE ACEITE)

SOP6 SOPLADORA PRINCIPAL FALLA /REPARACION DE TUBERIA

CHILLER ALTA TEMPERATURA
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SOP6 SOPLADORA PRINCIPAL | FALLA /REPARACION DE TUBERIA
CHILLER ALTA TEMPERATURA

SOP5 SOPLADORA PRINCIPAL | FALL/ REPARACION DE EJE NUEZ DE
BLOQUEO

SOP4 SOPLADORA PRINCIPAL | EJE DE BLOQUEO

SOP4 SOPLADORA PRINCIPAL | EJE DE BLOQUEO

SOP4 SOPLADORA PRINCIPAL | EJE DE BLOQUEO

SOP4 SOPLADORA PRINCIPAL | EJE DE BLOQUEO

SOP4 SOPLADORA PRINCIPAL | EJE DE BLOQUEO

SOP3 SOPLADORA PRINCIPAL | CLIMATIZADOR ARMARIO

SOP3 SOPLADORA PRINCIPAL | CLIMATIZADOR ARMARIO

SOP3 SOPLADORA PRINCIPAL | CLIMATIZADOR ARMARIO

SOP3 SOPLADORA PRINCIPAL | CLIMATIZADOR ARMARIO

SOP3 SOPLADORA PRINCIPAL | CLIMATIZADOR ARMARIO

SOM13 SOPLADORA MICRO CAMBIO/REPARACION DE
MANGUERA HIDRAULICA

SOM13 SOPLADORA MICRO CAMBIO/REPARACION DE
MANGUERA HIDRAULICA

SOM13 SOPLADORA MICRO CAMBIO/REPARACION DE
MANGUERA HIDRAULICA

SOM13 SOPLADORA MICRO CAMBIO/REPARACION DE
MANGUERA HIDRAULICA

SOM13 SOPLADORA MICRO CAMBIO/REPARACION DE
MANGUERA HIDRAULICA

SOM12 SOPLADORA MICRO CAMBIO/AJUSTE DE LAMPARAS DEL
HORNO

SoM11 SOPLADORA MICRO CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE
MOLDE

SOM11 SOPLADORA MICRO CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE
MOLDE

SOM11 SOPLADORA MICRO CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE
MOLDE

SOM11 SOPLADORA MICRO CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE
MOLDE

SOM10 SOPLADORA MICRO CAMBIO ORING DE FONDO DE MOLDE

SOM9 SOPLADORA MICRO CAMBIO DE VARILLA DE
ESTIRAMIENTO

SOP2 SOPLADORA PRINCIPAL | CAMBIO DE JUNTA DE
COMPENSACION

SOP1 SOPLADORA PRINCIPAL | CAMBIO DE FAJAS/TRANSFERENCIA

SOM8 SOPLADORA MICRO CAMBIO DE BRAZO DE PINZA

SOM8 SOPLADORA MICRO CAMBIO DE BRAZO DE PINZA

SOM7 SOPLADORA MICRO CALIBRACION DE LEVA DE FONDO

SOM6 SOPLADORA MICRO BRAZO APERTURA / CIERRE
(CALIBRACION)

SOM6 SOPLADORA MICRO BRAZO APERTURA / CIERRE
(CALIBRACION)

SOM6 SOPLADORA MICRO BRAZO APERTURA / CIERRE
(CALIBRACION)

SOM6 SOPLADORA MICRO BRAZO APERTURA / CIERRE
(CALIBRACION)

SOM6 SOPLADORA MICRO BRAZO APERTURA / CIERRE
(CALIBRACION)

SOM6 SOPLADORA MICRO BRAZO APERTURA / CIERRE
(CALIBRACION)

SOM6 SOPLADORA MICRO BRAZO APERTURA / CIERRE
(CALIBRACION)

SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA

SALIDA
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SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA
SALIDA

SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA
SALIDA

SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA
SALIDA

SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA
SALIDA

SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA
SALIDA

SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA
SALIDA

SOM5 SOPLADORA MICRO ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA
SALIDA

SOM4 SOPLADORA MICRO ALARGAMIENTO NO SUBIDO

SOM4 SOPLADORA MICRO ALARGAMIENTO NO SUBIDO

SOM4 SOPLADORA MICRO ALARGAMIENTO NO SUBIDO

SOM3 SOPLADORA MICRO AJUSTE/CAMBIO DE MANGUERA DE
ACEITE DE MOLDE

SOM3 SOPLADORA MICRO AJUSTE/CAMBIO DE MANGUERA DE
ACEITE DE MOLDE

SOM3 SOPLADORA MICRO AJUSTE/CAMBIO DE MANGUERA DE
ACEITE DE MOLDE

SOM2 SOPLADORA MICRO AJUSTE UNIDAD PORTA MOLDE

SOM2 SOPLADORA MICRO AJUSTE UNIDAD PORTA MOLDE

SOM1 SOPLADORA MICRO AJUSTE RODILLOS DE
ALIMENTACION

Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.

De igual forma, la tabla de clasificacion y codificacion de todos los equipos

de la linea se encuentra en el Anexo 7.

e Paso 2: Corregir fallas recurrentes

Con el estandar de clasificacion y codificacion de fallas, el préximo paso es

identificar las fallas mas comunes y de mayor frecuencia del tipo principal,

debido a que son las que van a ser abordadas por este pilar del TPM. De esta

forma, se podrad realizar un formato de registro abierto para cualquier

consulta por parte de

los operarios de maquina o mecanicos de

mantenimiento, durante la hora de trabajo y al presentar alguna dificultad se

podra revisar este formato como guia para solucionar problemas de tipos de

falla principales.

Tabla 13: Fallas mas recurrentes de maquina de la sopladora del tipo Principal

Cadigo Maquina Descripcion Frecuencia
SOP22 SOPLADORA FALLA VARIADOR DE VENTILACION 13
DEL HORNO
SOP12 SOPLADORA FALLA ELECTRICA SO
SOP3 SOPLADORA CLIMATIZADOR ARMARIO
SOP25 SOPLADORA FALLA/REPARACION DE
CLIMATIZADOR DE HORNO
SOP6 SOPLADORA FALLA /REPARACION DE TUBERIA 6
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‘ ‘ | CHILLER ALTA TEMPERATURA ‘ ‘
Fuente: Elaboracion Propia en base a la informacion de la empresa.

Como parte de este procedimiento, se muestra un formato para la falla

identificada conocido como “Formato de acciones para correccion de paros”
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Tabla 14: Fallas mas recurrentes de maquina de la sopladora del tipo Principal

FORMATO DE ACCIONES PARA CORRECCION DE PAROS

ELECTRICO SOPLADORA FALLA VARIADOR DE VENTILACION DEL HORNO

DESCRIPCION DEL EVENTO

Deteccidon de alarma de sobrecalentamiento en el horno por falla en variador del ventilador.

ANALISIS CAUSAL

El variador se disparo, ya que existia un sobreesfuerzo en la ventilacidon del horno por suciedad acumulada y falta de matenimiento

HERRAMIENTAS NOTAS

Guantes de proteccién termica

PARA INTERVENIR PAROS POR PROBLEMAS ELECTRICOS ES

NECESARIO QUE EL ELECTRICISTA LLEGUE AL AREA CON SUS
Llave de puertas de sopladora HERRAMIENTAS

Lentes de seguridad

Caja de herramientas de electricistas

PROCEDIMIENTO

Desactivar la funcién de produccién y se apretar el hongo de seguridad para intervenir la maquina
Abrir las puertas del tablero electrico

Verificar si se disparo los guardamotores e interruptores para realizar la intervencién

Verificar el estado del variador del ventilador del horno que se disparo

Si se encuentra en buen estado, limpiar con aire comprimido el tablero electrico.

Dirigirse al horno de la sopladora para limpiar la suciedad acumulada en el ventilador

Reiniciar alarmas para validar que ya esta en optimas condiciones el variador del ventilador

Caso contrario validar el siya es necesario cambiar algun componente en un pronto mantenimiento planificado

Fuente: Elaboracion Propia.
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Este formato de la tabla 14 es utilizado para el abordaje de las fallas de los
equipos. Tiene el propoésito de describir las actividades correspondientes del
evento de paro y es llenado con las especificaciones de las fallas segun la
estandarizacion y catalogacion por medio del cddigo asignado. Se asigna a
un responsable que describa el equipo y tipo de falla. En el formato,
ademas, se menciona como se desarrolla la falla y como afecta al equipo
sefialado, para posteriormente analizarlo en base a sus causales y proceder
un correcto abordaje y la accion correspondiente de mejora que evite su
repeticion.

e Paso 3: Sistema de gestion de informacién y control.

Es importante contar con un sistema de informacion y disponible tanto para
el area de produccion y mantenimiento y de esta forma, puedan acceder con
facilidad para revisar el historial de frecuencia de fallas segun la catalogacion
(clasificacion y codificacion) de fallas presentado en la tabla 12. Asi mismo,
se podra registrar una nueva incidencia de ser el caso y por ultimo, visualizar

los indicadores que permitiran una mejor toma de decisiones.

Sistema de gestion de la informacion de fallas de
maquinas de la linea de envasado N°8

Registrar nueva incidencia de falla de maquina

Consulta de historial de fallas de maquina

Indicadores de frecuencia de fallas de maquina

Figura 25: Menu principal del Sistema de Gestidn de informacién
Fuente: Elaboracién Propia.

En la figura 25, se muestra la pantalla del menu principal del sistema
integrado de informacion. En esta pantalla principal, se ha disefiadora tal
manera que sea practico, sencillo y de facil comprension para las personas

pertinentes del area de produccion y de mantenimiento. Se muestra tres
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opciones: registrar nueva incidencia, consultar el historial de fallas y por
ultimo, los indicadores de frecuencia de fallas. Se detalla a continuacion cada
de una de ellas:

Registrar nueva incidencia de falla de maquina

Seleccionar maquina: \SOPLADORA |

Seleccionar tipo de fala: ~ [PRINCIPAL |

Observacion de fala: |QUIEBRE DE PERNOS DE MOLDE |

Cédigo correspondiente:  [SOP28 |

Fecha de incidencia: [ 5/07/2022]
Hora de incidencia: \ 5:00 p. m.|
Registrar Borrar datos Regresar

Figura 26: Pantalla de registro de nueva incidencia de fallas
Fuente: Elaboracion Propia.

De la figura 26, se visualiza la pantalla de registro de nuevas incidencias, en
la cual podemos encontrar los siguientes campos a seleccionar segun sea el
equipo, tipo de falla, observacién de la falla y, por ende, el sistema arrojara
el codigo correspondiente segun la catalogacion previa: por ultimo, la fecha
y hora de ocurrida la incidencia. Luego, a través del boton de registrar, los
datos procederan a llenarse dentro de la tabla del historial de fallas la cual se

puede observar en la siguiente imagen:

‘ Historial de fallas de maquina
Méquina |+ Tipo Falla| Observacidn de falla " Cédigo correspondiente - Fecha de incidencié *  Hora de incidencia: Ao . Mes R

EMPAQUETADORA  PRINCIPAL REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE HORNO EMPT 10712021 16:00:00 " 2021 " Jul MENU
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE HORNO EMP7 1/0412022 07:28:42 " 2022 " Abr
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE HORNO EMP7 110212022 19:19:31 " 2022 " Feb
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE HORNO EMP7 1/06/2021 08:38:07 r 2021 " Jun
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/REPARACION DE CADENA DE HORNO EMPE 11082021 08:24:51 r 2021 " Ago
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE HORNO EMP7 11032022 21120 r 2022 r Mar
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO EMP4 110412022 11:28:46 " 2022 r Abr
EMPAQUETADORA  MICRO AJUSTE/REPARACION CADENA DOBLE EMM7 110412022 18:15:36 4 2022 4 Abr
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO EMP4 112021 234821 4 2021 4 Nov
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE EMPS 171002021 012234 4 2021 4 Oct
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA DE SUBIDA DE FILM EMP2 110412022 20:0351 4 2022 4 Abr
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO EMP4 110412021 00:05:33 4 2021 ’ Abr
EMPAQUETADORA  MICRO FALLA DE CLIMATIZADOR EN TABLERO ELECTRICO EMMI8 11212021 14:08:53 " 2021 ’ Dic
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/REPARACION DE CADENA DE HORNO EMPE 1/06/2021 16:33:50 " 2021 " Jun
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO EMP4 10712021 05:04:56 " 2021 " Jul
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE EMPS 1112021 13:31:06 " 2021 " Nov
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA SISTEMA ELECTRICO EMP3 11212021 21:23:35 " 2021 " Dic
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA DE SUBIDA DE FILM EMP2 11012021 03:35:20 r 2021 r Oct
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE EMPS 110412022 08:41:59 r 2022 r Abr
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA SISTEMA ELECTRICO EMP3 11082021 15:26:10 r 2021 r Ago
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA SISTEMA ELECTRICO EMP3 11012022 13:02:02 r 2022 " Ene
EMPAQUETADORA  MICRO Falla de Freno Rodillos subida Film EMM2L 11052021 16:4210 4 2021 4 May
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA DE SUBIDA DE FILM EMP2 11042021 184142 " 2021 4 Abr
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO EMP4 110512021 182011 4 2021 4 May
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE EMPS 11032022 12:35:48 4 2022 4 Mar
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA DE SUBIDA DE FILM EMP2 11052021 03:21:34 4 2021 ’ May
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE HORNO EMP7 11112021 01:53:57 " 2021 ’ Nov
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA DE SUBIDA DE FILM EMP2 11172021 17:59:42 4 2021 r Nov
EMPAQUETADORA  MICRO AAJUSTE/CAMBIO DE BOBINA DE CORTE EMMG 1/10/2021 08:22:01 " 2021 " Oct
EMPAQUETADORA  MICRO FALLA DE SENSORES EMM24 1/052021 17:26:22 " 2021 " May
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE EMPS 11012022 13:06:46 " 2022 " Ene
EMPAQUETADORA  MICRO 'AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR EMMA 1/0812021 07:14:07 " 2021 " Ago
EMPAQUETADORA  MICRO 'AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR EMMA 1112021 07:19:53 r 2021 " Nov
EMPAQUETADORA  PRINCIPAL FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE EMPS 11212021 16:54:10 " 2021 " Dic

Figura 27: Pantalla de consulta de fallas
Fuente: Elaboracién Propia.
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En la figura 27, se encuentra el historial de fallas registradas. Dicho historial
se va consolidando y transformandose en una base de datos para que
posteriormente en la vista de Informe se actualicen y se muestren los

gréaficos correspondientes.

INFORME DE FRECUENCIA DE FALLAS DE MAQUINA ‘

Maquina =N Tipo Falla = N Afio = ¥ Mes =N
EMPAQUETADO... AJUSTE l2021 | 2022 [Ene | Feb [War]
ETIQUETADORA (en blanco) - e ME_V_ | | REGRESAR AMENU
LLENADORA 3 |[2go] 52t |
PALETIZADORA (oot | ov [ oic |
| SOPLADORA |
Miauhs Y wiqunz Y Tiofala Y
Cuerte de Tipe Falla Cuenta de Codigo comespondlents.
FRECUENCIA TOTAL DE FALLAS DE MAQUINAS FRECUENCIA DE FALLAS DE MAQUINAS SEGUN
SEGUN TIPO DE FALLA CATALOGACION DE FALLAS

Cédigo comespondients .Y
= S0M31

210; 34% Tpokda Y.
®MICRO

=50M33

SOM39
B PRINCIPAL

408; 66%

SOMS2
|50M30

aquinz + Y
Coerte de Céclge comespenclente

LINEA DE TIEMPO DE FRECUENCIA DE FALLAS

Mes T ocT - TipoFala .Y
| PRINCIPAL

. #MICRO

Figura 28: Pantalla de Indicadores de frecuencia de fallas
Fuente: Elaboracién Propia.

En la figura 28, se encuentra el Informe de frecuencia de fallas. En esta
pestafia se puede encontrar los graficos de frecuencia total de fallas de
méaquina segun el tipo y segun cddigo correspondiente segun catalogacion.
Todo ello, ajustado a la segmentacién de afio, mes, maquina y tipo de falla
que se requiera revisar y visualizar en el informe.

En resumen, esta propuesta de mejora del sistema de gestion de informacién
orientada al uso de la tecnologia apoyara al personal encargado en sus
analisis para una mejor toma de decisiones ya que tendra mayor visibilidad

en cuanto al detalle de las frecuencias de fallas. Cabe resaltar ademas que
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junto con el formato de acciones de correccion, este impacto podra ser

significativo en la agilizacion en cuanto a la atencion de fallas y

mantenimientos menores.

- Aplicacién de herramientas del pilar de Mantenimiento Auténomo

Herramienta LUPS — Leccion en un punto

Esta herramienta nos permitirda mejorar las condiciones de trabajo de las

maquinas a través de un mantenimiento autdnomo por parte del operador de

la sopladora.

La herramienta nos muestra de manera didactica los lugares o puntos

especificos donde se tiene que realizar la limpieza y lubricacion para

mantener al equipo en dptimas condiciones y cuidar el tiempo de vida de este

mismo.

LIMPIEZA Y LUBRICACION DE UNIDAD CENTRALIZADA - SOPLADORA

OBJETIVO: Establecer un procedimienta adecuado parala impieza y lubricacion de unidad centralizada

ALCANCE:

Funciones del Operador ~ |Elabord: Eduardo Vega

Revisd:

Llenadora Tech Long - Linaa 08

Fecha de aprobacion:

No.de Edicion: | 1

PRODUCCION

. Accidn COMPONENTE

TIPO DEACCION

MAQUINA [PARTE

PERSONAL Seguridad

Frecuencia

CHUMACERAS D BANDADE TOLVA .
st S ——— LNPEZAYLUBRICACION |  SOPLADORS | OPERADOR DE SOPLADORA SEMANAL
CHUMARECAS DE ALMENTADOR DB COLUMNA | o7, v\ UBRICACIGN | SOPLADORA | OPERADOR DE SOPLADORA SEMANAL
ELEVADORA

CHUMACERAS DE RODILLOS ORENTADORES | LNPEZAY LUBRICACION | SOPLADORS | OPERADOR DE SOPLADIORA @@@@%@ SEMANAL
=Y EEE

TR RROTRENDIENSE || o | rsmaocesoon QOGO et
PR " =EEEEE
HOTOR REDUCTCR DE ALINENTADOR DE . 0 0 @ @ Q 0

COLAELEAOORADE PREFots | WPEEAVLUBRGACION | - SOPLADORA | OPERADOR DE SOPLADORA ;QE VUV e

WOTORREDUCTORDERQDILLOS  |LIMPIEZAY NIVELACION DE o

RENTADORES T SOPLADORA | OPERADOR DE SOPLADIORA gggggg HENSUAL

UNDAD DELUBRICACON CENTRALZADADE | LWPIEZAYNVELACONOE| o oo | cocmunomoF sopLigoRs 0 o@ @ Q 0 —
RUEDA DE 50°LADO GRASA 2 o 5 o e

UNDAD OE LUBRICACION CENTRALBADADE  |LWPEZAYNVELACIONCE| oo | oo o sopLinons | & g QE Ag —

LEVAS ARUEDADE S0PLADO GRASA e

EEEss=

Figura 29: LUPS de limpieza y lubricacion de unidad centralizada — Méqg. Sopladora

Fuente: Elaboracién Propia.

Asi mismo se realizd un diagrama visual para identificar los puntos de

lubricacién en la maquina (ver figura 29)
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LECCION DE UN PUNTO LUP

LIMPIEZA Y LUBRICACION DE RUEDA DE
ACTIVIDAD: SOPLADD TOBERA NO SLIBIDA
CODIGO: LUP RUECA SOFLADOD MOLDE AMUILADD
MAGQUINA: SOPLADORA PROBLEMAS MOLDE MO CERRADD
ELABORADO F EDUARDOVEGA, RONALD RODRIGLIEZ RELACIONADOS  CAMBIORODAMENTO FOMDO DE MOLCE
FECHA: 02022 BRAZO APERTURA ! CIERRE (CALIERACION)
APROBADO POR: FALLABLOGLUE
REVISION: Reuil ALARGAMENTO NO SUBIDO

LIMPIEZA DE GRASA SUPERFICIAL DE LOS DEDOS OE BLOGUED
LIMPIEZA DE INTERMNA DOE MOLDES DE SOPLADD

INSPECCICGN DE LIMPIEZA

ENGRASAR LOS DEDDS DE BLOCUED DE LOSMOLDES DE SOFLAD

LIMPIEZA OE ESTACION DE MOLOES
2 LUBRICACION DE RODAMIENTO LINEAL DE FONDO
INSPECCISN DE LUBRICACICGN

4 LUBRICACION DE BERAZO DE APERTURA DE MOLDE
INSPECCION DE LUBRICACICN

| LUBRICACICN DE EJE PORTAMOLOE |
INSPECCICIN DE LUBRICACICN

c LUBRICACION DE RODAMENTO LIMEAL DE ESTIRADD
INSPECCICN DE LUBRICACICN

FECHA DE INTERVEMCICN
RESPONSAELE:
SUPERVISOR:

Figura 30: LUPS de limpieza y lubricacién de rueda de soplado — Mag. Sopladora
Fuente: Elaboracion Propia.

A modo de representacion se muestra la figura 30, el diagrama de LUPS-
Leccion de punto de limpieza y lubricacion de rueda de soplado de la
maquina sopladora, el cual consistente en especificar el paso a paso para que
el operario pueda realizar el ajuste en las fallas.

Asi mismo, se realizd un diagrama DAP (ver figura 31) con la finalidad de
detallar los pasos y tiempos que se realiza en la intervencion de limpieza y
lubricacién de la maquina. Se plantea aprovechar el tiempo de la intervencion
de los saneamientos de la linea y asi reducir el tiempo de intervencién que

anteriormente se realizaba en un paro programado para dicha intervencion.
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DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

PROCESO DE LIMPIEZA Y LUBRICACION DE RUEDA DE SOPLADO EN SANEAMIENTO DE LINEA

AREA: SOPLADORA L8 RESUMEN
PROCESO : LIMPIEZA Y LUBRICACION DE MODULOS DE SOPLADO ACTIVIDAD ACTUAL
FRECUENCIA: SEMANAL (OPERACION . 1
RESPONSABLE: OPERADOR DE SOPLADORA L8 INSPECCION [ ] 2
ACTUALMENTE SE INTERVIENE LA MAQUINA UNA VEZ A LA SEMANA TRANSPORTE » 1
- SE APROVECHARA LA INTERVENCION EN CADA SANEAMIENTO Y S1 NO SE TERMINA, SE ANOTA EEEE—
r——— HASTA QUE ESTACION SE INTERVINO Y SE CONTINUA EN OTRO SANEAMIENTO ESPERA) ) 1
~CADA SANEAMIENTO DURA 2.5 HORAS rwncenameo B
A LA SEMANA SE TIENE PAROS POR SANEAMIENTO ALREDEDOR DE 5 VECES (PUEDE SER MAYOR
DEPENDIENDO DE LOS CAMBIOS DE SABORES A PRODUCIR) TIEMPO (MIN) 5775
TIEMPO (HR) 9.625
e E[> BV
1| DESACTIVAR EL BOTON DE PRODUCCIGN EN MAQUINA SOPLADORA +— 1 1
2 |ESPERAR A QUE LA SOPLADORA ENFRIE Tk a5 4
3| TRAER LAS HERRAMIENTAS Y SUMINISTROS PARA LA INTERVENCION | o -+ 0 0 SEREAUZRENEAESPERA
4 ABRIR LA PUERTA DE LOS MOLDES DE SOPLADO +T 05 05
5 | IMPIEZA DE GRASA SUPERFICIAL DE LOS DEDOS DE BLOQUEO + 3 54 ABESTACIONES
6 | LIMPIEZA DE INTERNA DE MOLDES DE SOPLADO + _ 5 90 18 ESTACIONES
7 INSPECCION DE LIMPIEZA e + 1 12 18 ESTACIONES
8 ENGRASAR LOS DEDOS DE BLOQUEO DE LOS MOLDES DE SOPLADO + 3 54 18 ESTACIONES
9 |LIMPIEZA DE ESTACION DE MOLDES + | 5 % 1BESTACIONES
10 LUBRICACION DE RODAMIENTO LINEAL DE FONDO + 2 36 28 ESTACIONES
11 LUBRICACION DE BRAZO DE APERTURA DE MOLDE + 2 36 A8 ESUACIONES
12| LUBRICACION DE EJE PORTAMOLDE + 2 36 13 ESTACIONES,
13 LUBRICACION DE RODAMIENTO LINEAL DE ESTIRADO + | 2 3% e ONE
14 |INPSECCION DE TODOS LOS PUNTOS DE LUBRICACION § 7+ 15 27 i L
15 PRESIONAR EL DE PASO A PASO (JOG) PARA GIRAR DE CADA ESTACION + 0.5 9 18 MOVIMIENTOS
REPETIR LOS PASOS DEL 5 AL 15 PARA LAS 18 ESTACIONES DE SOPLADO

Figura 31: DAP del proceso de limpieza y lubricacién de rueda de soplado
Fuente: Elaboracion Propia.

Un saneamiento de las tuberias que consta de 2.5 horas y se realiza de 5 a 8
veces a la semana dependiendo de los cambios de sabores de bebidas. Para
realizar la limpieza y lubricacion de las 18 estaciones es necesario 10 horas
semanales y 40 horas al mes. Con la mejora se reduce este tiempo a 0, ya que
se aprovechara en las horas de saneamiento durante las semanas.

- Aplicacion de herramientas del pilar de Actividades de Departamentos

Administrativos y de Apoyo

El pilar de actividades de departamentos administrativos y de apoyo tiene
como principal objetivo que los departamentos mencionados puedan procesar
informacion, asesorar y apoyar en todas las actividades pertenecientes a los
departamentos operativos con el fin de elevar su eficiencia.

Como se menciond en el diagrama de Ishikawa (ver figura 23), una de las
causas de los problemas referentes a la mano de obra es la falta de sinergia
entre el area de produccion y las areas de soporte involucradas en la atencion

de solicitudes de mantenimiento.
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Figura 32: Diagrama ASIS del proceso de atencion de una OT

Fuente: Elaboracién Propia.
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Al analizar el proceso actual de la figura 32, se pudo identificar que la causa
principal de esta falta de coordinacion entre las areas mencionadas es
referente a los criterios para la priorizacion de la atencion de solicitudes de
trabajo de mantenimiento. A continuacion, se detalla el analisis realizado:

- Los operarios de produccion responsables de registrar las solicitudes de
trabajo no tienen claros los criterios para definir la criticidad de la
solicitud de atencidn. Al respecto, se identificd que todas las solicitudes
de trabajo se registraban con nivel “critico”, por lo cual no se podia
realizar una correcta priorizacion de las solicitudes de trabajo para
mantenimiento.

- Dado que no se tienen claros los criterios para determinar la criticidad de
las solicitudes, todas las solicitudes de mantenimiento terminan siendo
atendidas por el area de mantenimiento. Esto genera sobrecarga del area
de mantenimiento, dado que el personal atiende solicitudes que podrian
ser atendidas por los operarios capacitados.

- Los operarios de mantenimiento atienden las solicitudes priorizandolas a
juicio de experto, generando diversas paradas y tiempos muertos por
indisponibilidad de maquinaria critica dentro de la linea de produccion.

Teniendo en cuenta los mencionado anteriormente, se realizaron los
siguientes ajustes en el proceso.

- Se definieron los criterios necesarios para priorizar los trabajos,
estableciendo los niveles Bajo, Medio y Critico bajo los siguientes

criterios (ver tabla 15):

Tabla 15: Criterios de priorizacion de las fallas de méquina de la linea de envasado N°8
Bajo Averias que el operador de produccién se encuentra
capacitado para atender

Moderado | Averias que el operador de produccidn no se encuentra
capacitado para atender y que deben derivarse al area
de mantenimiento, pero que no estan relacionadas a la
maquina de soplado.

Critico Averias relacionadas a la maquina de soplado que
deben derivarse al equipo de mantenimiento.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Se determind que todas solicitudes pasen por el filtro del Supervisor de
mantenimiento, quien debe validar que las solicitudes registradas
cumplan con los criterios de criticidad definidos, corregir la solicitud en
caso aplique y de asignar al personal encargado de la atencién de la

solicitud. Ver diagrama TOBE que se muestra en la figura 33:
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Figura 33: Diagrama TOBE del proceso de atencién de una OT
Fuente: Elaboracién Propia.
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Se concientizd al personal de mantenimiento para indicar que todas las
solicitudes con nivel Critico deben ser atendidas con prioridad.
Elaboracién de un reporte en POWER BI que permita gestionar el estado
de las solicitudes de trabajo de mantenimiento, generando una
herramienta visual que le permita tanto al Supervisor de Mantenimiento
como a los técnicos de mantenimiento llevar un mejor control de las
solicitudes atendidas.

Se muestra a continuacion el siguiente POWER BI propuesto:
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N° total de OT Nivel de atencidn (%)

343 77.26 %

Prioridad Descripcién de OT Equipo

ALTA CAMBIO DE SELLOS DISTRIBUIDOR LLENADORA
MEDIA  CRBA - INSPECCION Y LIMPIEZA DE CHUCKS LLENADORA
ALTA CAMBIO DE CASCARA PORTAMOLDE SOPLADORA
ALTA CAMBIO DE DISTANCIADORES DE RODAMIENTO DE FONDO SOPLADORA
ALTA RUTINA DE LUBRICACION SOPLADORA SOPLADORA
ALTA CAMBIO DE BANDA DE MOTOR PRINCIPAL SOPLADORA
ALTA APLICACION DE DESMOLDANTE EN BARRAS DE RODILLOS DE TENSION DE FILM.  EMPACADORA

REPORTE DEL NIVEL DE ATENCION DE ORDENES DE TRABAJO DE MANTTO

ESI—— ooy

Ordenes de trabajo Terminadas
Noviembre

Diciembre

EMPACADORA No Si

EICVEIBDERA Descripcion de OT Acumulado de OT
-

sl s CAMBIO DE JUNTA

COMPENSACION
~ PRIORIDAD RUTINA DE INSPECCION
PALETIZADORA RUTINA DE LUBRICACION
CAMBIO DE CONECTORES

LLENADORA

SOPLADORA

Figura 34: POWER BI propuesto
Fuente: Elaboracién Propia.
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De la figura 34, se puede deducir lo siguiente en base a la informacion

dada por la empresa:

Ordenes de trabajo
=]

ALTA MEDIA BAJA
PRIORIDAD

Figura 35: Ordenes de Trabajo terminadas
Fuente: Elaboracion Propia.

La figura 35, representa el estatus de las ordenes de trabajo segun
prioridad de urgencia: alta, media y baja; lo que se traduce en un indice
de alerta para que a través de la tabla correspondiente se logre identificar

el concepto de dicha orden de trabajo y al equipo perteneciente.

N° total de OT Nivel de atencion (%)

343 77.26 %

Figura 36: Ordenes de Trabajo terminadas
Fuente: Elaboracién Propia.
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El gréafico de la figura 36, muestra 265 ordenes de trabajo realizadas con
respecto al total de 343 ordenes de trabajo totales durante el periodo de
estudio, el cual representa un nivel de atencion del 77% de ordenes

trabajadas.

< farme GRDENES DE TRABAJO POR EQUIPD

20

00

80

60

40

;;‘ . .
0

SOPLADORA EMPACADORA LLENADORA PALETIZADORA ETIQUETADORA
EQUIPO

Ordenes de trabajo

Figura 37: Ordenes de Trabajo por equipos
Fuente: Elaboracion Propia.

Por otro lado, de la figura 37, se observa que la maquina sopladora es la
que representa la mayor cantidad de ordenes de trabajo siendo esta al
igual que se ha mencionado en los anteriores capitulos, es la maquina
con mayores deficiencias y que se ve reflejado, ademas, en la cantidad de
ordenes de trabajo pendientes.

Analisis e interpretacion de resultados

En la siguiente seccion se muestran los resultados obtenidos luego de la
propuesta del TPM en conjunto con la herramienta tecnolégica.

A partir de la mejora propuesta, se analiza nuevamente la data historica
para determinar los indicadores de las variables de estudio. De esta
forma, se podra realizar una comparacion de las métricas anteriores y de

la propuesta planteada.
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Tabla 16: Indicadores mejorados la linea de envasado N°8

Abr-21 May-21 Jun-21 Jul-21 Ago-21 Set-21 Oct-21 Nov-21 Dic-21 Ene-22 Feb-22 Mar-22 Abr-22
Produccién real / Real production (Cajas Fisicas) Cajas 909,358 1,008,384 870,581 902,726 1,024,488 703,151 1,082,313 854,228 915,353 760,574 744,191 641,308 902,934
Produccién programanda (Cajas Fisicas) Cajas 1,181,332 1,054,034 1,092,744 1,169,493 1,120,808 854,937 1,167,506 936,402 972,202 826,654 754,966 795,173 948,182
A - Tiempo total de calendario / Calendar Time Hrs 720.00 744.00 720.00 744.00 744.00 720.00 744.00 720.00 672.00 744.00 672.00 744.00 720.00
Horas no programadas / No programmed Time Hrs 128.70 95.13 17343 192.83 156.06 226.13 74.09 172.03 142.06 22451 257.22 331.03 13559
Huelgas / strikes Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
B.- Tiempo disponible para produccién / Available time for pr Hrs 591.30 648.87 546.57 551.17 587.94 493.87 669.91 54797 529.94 519.50 41478 41297 584.41
Mantenimiento programado / Maintenance Time Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Reuniones-capacitaciones / Meeting-Training Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
C.- Tiempo operacional disponible / Operational Time Hrs 591.30 648.87 546.57 551.17 587.94 493.87 669.91 547.97 529.94 519.50 414.78 412.97 584.41
Tiempo de arranque-apagado / Time Start-Stop Hrs 20.82 15.78 10.61 15.55 17.22 12.45 21.98 16.57 1291 18.91 16.16 17.06 27.12
'al'gmpo cambios de sabor-tamafio  Time of setup & s 15.00 850 648 10.00 1118 1250 15.06 1783 1791 1553 500 833 13.89
Tiempo CIPs programados / CIP programmed Time Hrs 82.93 89.03 57.62 62.65 62.33 4137 66.73 7222 7271 53.95 41.28 35.83 61.90
D.- Tiempo productivo disponible / Production Time Hrs 472.55 535.55 471.85 462.98 49722 42155 566.14 441.34 42641 431.10 352.33 351.75 48150
Falta insumos / Lack rawmaterials Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.57 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Falta Servicios intempestivo (externo) / Lack utilities no Hrs 437 12.00 7.37 5.94 0.00 4.38 0.00 1.68 0.52 112 0.00 1.00 0.65
Parada por servicios industriales (interno) / Stoppages d Hrs 4.82 12.40 7.36 7.13 2.14 4.69 25.98 5.59 0.00 8.93 4.89 12.07 7.26
Parada por falta de jarabe Hrs 412 1.80 313 058 0.33 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 050 0.00 0.00
Montacargas-almacén / Forklift-warehouse Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Ausentismo / Absentism Hrs 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Otros no programados / Others no programmed Hrs 754 5.36 197 435 4.26 2.65 399 335 5.76 2.68 4.08 249 14.43
E.- Tiempo productivo / Running Time Hrs 451.71 504.01 452.02 444.97 490.48 415.83 535.60 430.72 420.14 418.38 342.86 336.18 459.15
IMacro paradas 10.26 32.29 26.26 15.85 14.11 21.27 18.43 22.40 15.22 1758 941 34.30 15.25
F.- Tiempo productivo neto / Net running Time (calculado) Hrs 441.44 47172 425.76 429.12 476.38 394.56 517.17 408.32 404.92 400.80 33346 301.88 443.90
|Micr0 paradas 1159 12.94 13.16 10.99 14.43 18.04 20.52 11.84 9.30 1011 12.00 16.73 15.81
(Gcalzflg‘d‘:)‘; operacional neto /Net operational fime Hrs 12086 | 45878 | 41260 | 41813 | 46195 | 37652 | 49665 | 30648 | 39562 | 30068 | 32146 | 28515 | 42810
% Disponibilidad - Avaliability (F/B) 74.1% 2.1% 77.9% 77.9% 81.0% 79.9% 77.2% 74.5% 76.4% 77.2% 80.4% 73.1% 76.0%
% Rendimiento - Performance (G/F) 97.4% 97.3% 96.9% 97.4% 97.0% 95.4% 96.0% 97.1% 97.7% 97.5% 96.4% 94.5% 96.4%
Diferencia de produccién real vs produccién esperada 27197353 | 45650.19 | 222162.63 | 266,767.00 | 96,319.85 | 151,786.39 | 85193.11 82,173.74 56,849.25 66,079.92 10,775.38 | 153864.85 | 45,248.43
Porcentaje de cumplimiento % 76.98% 95.67% 79.67% 77.19% 91.41% 82.25% 92.70% 91.22% 94.15% 92.01% 98.57% 80.65% 95.23%
Eficiencia de la linea 70% 82% 70% 70% 85% 2% 81% 82% 87% 83% 90% 65% 85%

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 17: Macroparadas y mico paradas mejorados de la linea de envasado N°8

[Macro paradas (>5min) / Major downtimes (>5min) | Hs | [ w02 [ 3220 [ 2626 | 1585 | 141 221 1843 240 [ 152 [ 1758 [ 941 [ 30 [ 1525 |
VL Tiempo parada equipos | Equipment downtime 1026 229 2626 1585 1411 227 1843 240 1522 1758 941 3430 1525
(ishikawa) Hrs

Empaquetadora Hrs 418 432 538 19 557 1.00 3.9 798 437 3.64 467 585 130
Etiquetadora Hrs 173 143 12 1.69 241 093 0.99 153 1.28 040 210 338 1.94)
Llenadora Hrs 10.68 5.68 258 217 750 475 0.98 143 6.72 1.65) 1.55) 17
Paletizadora Hrs 3.85 28 204 240 377 402 3.64 38 143 039 0.98 1.63) 429
Sopladora Hrs 050 13.03 1194 1.25 0.20 1.8 5.09 847 6.70 6.43 0.00| 2190 0.00

[Micro paradas [ Ws || w59 | 1204 [ 1316 | 1099 | 1443 [ 1804 | 205 | 1st [ 930 [ w1 | 1200 | 1673 [ 1581 |
ML Tiempo parada equipos | Equipment downtime 1159 1294 1316 1099 1443 1804 2052 1184 930 1011 1200 1673 1581
(ishikawa) Hrs

Empaquetadora Hrs 3.85 5.58 3.86 278 3.25 4.08 6.91 3.05 4.20, 1.5 3.67 8.07 8.00
Etiquetadora Hrs 1.08 32 198 0.92 2.10 0.42 1.02 0.53 252 040
Llenadora Hrs 190 0.83 2.68 204 378 8.64 6.70 435 313 392 6.42 2.60 3.00
Paletizadora Hrs 0.13 0.08 0.18 0.08 042 0.67 040 0.63 034
Sopladora Hrs 4.6 3.2 6.43 419 6.40 2.80 583 342 1.56) 468 139 291 4.06

Fuente: Elaboracién Propia.



De las tablas 16 y 17, se muestra el nuevo tiempo productivo neto y tiempo
operacional neto, en cual se eliminan las fallas identificadas tanto en las
micro paradas como en las macroparadas e identificando su criticidad, dando
como resultado los indicadores de eficiencia, disponibilidad y rendimiento.
Eficiencia de la linea de envasado N°8

Para medir la eficiencia de linea de envasado N°8-hotfill, se obtiene a través
de los indicadores obtenidos en conjunto con la propuesta de mejora de cada
uno de los pilares del TPM, obteniendo, por consiguiente, la eficiencia de la

linea mejorada.

Tabla 18: Eficiencia mejorada de la linea N°8

Tiempo  Tiempo Eficienci

AR Produccion Produccion productivo operacio ade
fo Mes P;(z%r:jgsa)ld Real (Cajas) disponible nal neto linea
(Hrs) (Hrs) (%)
2021 Abr 1,181,332 1,078,665 473 430 83
2021 May 1,054,034 1,154,230 536 459 94
2021 Jun 1,092,744 1,024,389 472 413 82
2021 Jul 1,169,493 1,076,543 463 418 83
2021 Ago 1,120,808 1,181,738 497 462 98
2021 Set 854,937 847,199 428 377 87
2021 Oct 1,167,506 1,225,170 566 497 92
2021 Nov 936,402 976,682 441 396 94
2021 Dic 972,202 1,057,719 426 396 101
2022 Ene 826,654 913,969 431 391 100
2022 Feb 754,966 902,681 352 321 109
2022 Mar 795,173 770,039 352 285 79
2022 Abr 948,182 1,047,977 481 428 98
Total 12,874,433 13,257,000 5,918 5,272 92

Fuente: Elaboracién Propia.

A partir de la tabla 18, se presenta la eficiencia mejorada de linea del 92%
durante el periodo de estudio. Cabe tomar en cuenta, que debido a que el

tiempo operacional neto incrementd ya sea por las mejoras planteadas por la
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reduccion de las macros y micro paradas la produccion real también se
incrementa (relacion proporcional directa). Por otro lado, la produccion
programada no es modificable, ya que es un proyectado estimado por el &rea
comercial y gerencia en los planes de venta anuales.

Disponibilidad de la linea de envasado N°8

Para medir la disponibilidad de la linea, se realiza por medio de los
indicadores resultantes de la propuesta de mejora en conjunto con el pilar de
mantenimiento planificado del TPM.

Tabla 19: Disponibilidad mejorada de la linea N°8

Tiempo

2021 Abr 591 441 75
2021 May 649 472 73
2021 Jun 547 426 78
2021 Jul 551 429 78
2021 Ago 588 476 81
2021 Set 494 395 80
2021 Oct 670 517 77
2021 Nov 548 408 75
2021 Dic 530 405 76
2022 Ene 519 401 77
2022 Feb 415 333 80
2022 Mar 413 302 73
2022 Abr 584 444 76

Total 7,099 5,449 77

Fuente: Elaboracion Propia.

De la tabla 19, se obtiene la disponibilidad mejorada de la linea al 77%, esto
debido a que se redujeron las fallas de tipo macroparadas segun la evaluacion
que brinda el sistema de gestion de informacion y que el area de
mantenimiento al realizar un andlisis previo propone un plan de accién como

mantenimientos planificados o proactivos para una mejor toma de decisiones.

88



Rendimiento de la linea de envasado N°8

Para medir el rendimiento de la linea, se realiza por medio de los indicadores

resultantes de la propuesta de mejora en conjunto con el pilar de

mantenimiento autbnomo del TPM.

Tabla 20: Rendimiento mejorado de la linea N°8

Afio Mes Tiemn%czop(rlzc:;ctivo Ongggﬁal Rencé :;: )iento
neto (Hrs)
2021 Abr 437 195 -
2021 May 470 457 o7
2021 Jun 420 407 97
2021 Jul 410 399 97
2021 Ago 468 153 o7
2021 Set 389 371 o
2021 Oct 513 493 96
2021 Nov 408 396 97
2021 Dic 401 392 08
2022 Ene 383 373 97
2022 Feb 328 316 96
2022 Mar 302 285 o4
2022 Abr 441 425 96
Total 5,370 5,193 97

Fuente: Elaboracion Propia.

De la tabla 20, se obtiene el rendimiento mejorado de la linea al 97%, esto

debido a que se redujeron las fallas de tipo micro paradas bajo las siguientes

condiciones propuestas:

e Identificacion de

las fallas recurrentes con soluciéon a través del

Diagrama Analitico del proceso (DAP) del proceso de Limpieza y

Lubricacion de rueda de soplado en saneamiento de linea.}
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« Dicho proceso, se propone realizar en las &reas de saneamiento de
manera paralela, y a su vez se estaria eliminando las 40 horas mensuales en
el tiempo operacional disponible.
Nivel de cumplimiento de la linea de envasado N°8
Para determinar el nivel de cumplimiento de la linea de envasado, se obtiene
al igual que los puntos anteriores, los indicadores resultantes de la propuesta
de mejora del Power BI junto con el pilar de Actividades de Departamentos
Administrativos y de Apoyo del TPM.

Tabla 21: Nivel de Cumplimiento mejorado de la linea N°8

Ao e NOTS NOTS i
(%)
2021 Abr 35 35 100
2021 May 40 38 95
2021 Jun 27 26 96
2021 Jul 20 18 90
2021 Ago 24 21 88
2021 Set 24 23 96
2021 Oct 16 14 88
2021 Nov 29 24 83
2021 Dic 15 13 87
2022 Ene 33 28 85
2022 Feb 19 14 74
2022 Mar 28 24 86
2022 Abr 33 28 85
Total 343 306 89

Fuente: Elaboracion Propia.

De la tabla 21, se obtiene el nivel de cumplimiento mejorado de la linea al
89%, en consecuencia, a la priorizacion de las ordenes de trabajo de
mantenimiento, su atencion y seguimiento que se propone en el esquema del
Power BI para el cumplimiento de los trabajos pendientes toma como énfasis

la maquina que representa la mayor cantidad de fallas.
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5.2.5. Controlar
En esta Ultima etapa, el proposito es controlar y monitorear la linea de
envasado N°8, por lo cual serd de gran utilidad aplicar un Checklist de
prevencion de fallas y el Tracking de seguimiento de prioridades que se
visualizaria a través de los indicadores en la herramienta del Power BI.

Checklist de prevencién de fallas

A partir del informe del sistema de gestion de la anterior seccion de Mejorar,
e identificando las fallas de mayor frecuencia se propone contemplar en un
checklist las acciones de prevencién a dichas fallas recurrentes. Asi mismo,
este checklist esté relacionado al Formato de acciones para correcciones de
paros (ver tabla 14). De esta forma, se logrard reducir estos paros de
maquinas comunes y por ende el tiempo improductivo.

Como ejemplo de lo mencionado, se puede revisar en la figura 38 el checklist
de revision de cada uno de los componentes de la maquina de soplado, en el
cual se puede verificar el estado de cada uno de ellos para que el operario

pueda tener mayor control de los ajustes/calibraciones que se realizan.
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RUEDA DE SOPLADO

CHECKLIST DE REVISION DE COMPONENTES DE LA UNIDAD DE PORTA MOLDE DE LA

FECHA: 15/09/2022 EQUIPO: SOPLADORA
ACTIVIDAD: INSPECCION CONJUNTO: RUEDA DE SOPLADO
RESPONSABLE: OPERADOR DE SOPLADORA SuB UNIDAD PORTA MOLDE
LINEA: 08 CONJUNTO: BLOQUEO
CODIGO COMPONENTE REVISION ESTADO
RS-PMB 1 RESORTE A NO & NO SE REVISO
RS-PMB 2 BUJE DE ORIENTACION N o BUEN ESTADO
RS-PMB 3 ESPACIADOR A N o NECESITA CAMBIO
RS-PMB 4 NUEZ DE BLOQUEO Sl o NECESITA CAMBIO
RS-PMB 5 ANILLO DE RETENCION 20 Sl o BUEN ESTADO
RS-PMB 6 RODAMIENTO 6301-2RZ Sl o BUEN ESTADO
RS-PMB 7 ESPACIADOR A Sl o BUEN ESTADO
RS-PMB 8 RODAMIENTO 3203 N o NECESITA CAMBIO
RS-PMB 9 ESPACIADOR B NO & NO SE REVISO
RS-PMB 10 EJE NO SE REVISO
RS-PMB 11 ESPACIADOR B N o BUEN ESTADO
RS-PMB 12 BLOQUE DE CONEXION NO & NO SE REVISO
RS-PMB 13 MANDRIL NO SE REVISO
RS-PMB 14 MANGA N o BUEN ESTADO
RS-PMB 15 RESORTE B NO & NO SE REVISO
RS-PMB 16 MANGA DE AJUSTE NO =& NO SE REVISO
RS-PMB 17 EJE DE BLOQUEO DE MOLDE Sl o NO SE REVISO
RS-PMB 18 EJE DE CONEXION N o NECESITA CAMBIO
RS-PMB 19 DEDOS DE BLOQUEO SUPERIORES Sl o NECESITA CAMBIO
RS-PMB 20 DEDOS DE BLOQUEO INFERIORES Sl o NECESITA CAMBIO

VALIDADOR POR:
SUPERVISOR DE LINEA L8

Figura 38: Checklist de revision de fallas de maquina
Fuente: Elaboracion Propia.

Tracking de sequimiento de prioridades de Ordenes de Trabajo

De la siguiente figura 39, se observa las ordenes que con mayor frecuencia se

esta repitiendo, lo que a la par nos ayuda a tener una mayor vision en cuanto a

la prioridad de dichas ordenes que podemos encontrarlo en el siguiente

cuadro:
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Ordenes de trabajo
=]

MEDIA BAJA
PRIORIDAD

N°OT Prioridad Descripcion de OT
v

1074 ALTA  CAMBIO DE SELLOS DISTRIBUIDOR LLENADORA
1073 MEDIA  CRBA - INSPECCION Y LIMPIEZA DE CHUCKS LLENADORA
1072 ALTA  CAMBIO DE CASCARA PORTAMOLDE SOPLADORA
1071 ALTA  CAMBIO DE DISTANCIADORES DE RODAMIENTO DE FONDO SOPLADORA
1070 ALTA  RUTINA DE LUBRICACION SOPLADORA SOPLADORA
1069 ALTA  CAMBIO DE BANDA DE MOTOR PRINCIPAL SOPLADORA
1068 ALTA  APLICACION DE DESMOLDANTE EN BARRAS DE RODILLOS DE TENSION DE FILM.  EMPACADORA

1
1
1
1
1
1
1

Figura 39: Ordenes de Trabajo segin prioridades
Fuente: Elaboracion Propia.

Por medio de la cantidad de 6rdenes de trabajo acumuladas durante el periodo
de estudio, se obtiene un grafico explicito que deduce el estado entre
prioridad ALTA, MEDIA o BAJA. De esta manera, se lograra identificar las
ordenes de trabajo criticas y requieren de una atencién urgente.

Esta herramienta ayudara a cumplir con las prioridades de las ordenes de
trabajo y a futuro aumentar el nivel de atencién y, por ende, reducir el tiempo

que se destina para su atencion.

Propuestas de la implementacion de POWER Bl

Para comprender, se analizara los gastos que actualmente genera la empresa
para el proceso con el uso del sistema GIM, en donde este sistema se
caracteriza por ser donde se guarda la informacion acerca de las ordenes de
trabajo y su registro.

Para la propuesta del reporte de Ordenes de trabajos de mantenimiento se

evaluaron 2 opciones. Como se muestra en la tabla 22, en el escenario de
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realizar una mejora del software GIM, estard dada por un valor de 2,000
USD, los cuales se paga por el desarrollo y 500 USD por su mantenimiento
mensualmente. Ante el costo excesivo que esto implica, se optd por capacitar
al supervisor de mantenimiento en un curso de Gestion de Datos en Power Bl,

este costo tiene un pago Unico de 1,800 PEN, al cambio 468 USD.

Tabla 22: Cuadro Comparativo de propuestas comerciales

Escenario GIM Escenario POWER Bl

-Desarrollo de transaccion
para tracking de seguimiento
de cumplimiento de OT's

-Desarrollo de tracking de
seguimiento de OT's

-Desarrollo de alertasen el  -Desarrollo de alertas en
tracking de seguimiento el tracking de seguimiento

Propuesta
Comercial -Reporte de control de -Reporte de control de
seguimiento con indicadores seguimiento con
(KPI's) indicadores (KPI's)

-Capacitacion al personal
a través del curso Gestion
de Datos en Power Bl

-Capacitacion al personal y
manual de uso

o 30% con OC 100% al contado
Condiciones de

pago 70% contra entrega de
software aprobado

Tiempo de 8 a 10 semanas después de

aceptada la OC y software 4 semanas
entrega
aprobado
Modalidad de $ 2,000 por desgrrqllo
pago $ 500 por mantenimiento $ 468
mensual

Fuente: Elaboracion Propia.

Por ende, el ahorro que se estaria generando al ser un pago unico es de 1,000
USD, por lo que el escenario optimo estaria dado por la implementacién
Power BI.
5.3. Simulacién de la mejora
Mediante el programa de simulacion Promodel, se simulara el proceso de
envasado hotfill de bebidas optimizado y el cual servira para encontrar los valores

Optimos de los parametros claves del modelo.
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Cabe resaltar que esta simulacion es para verificar la optimizacion del proceso que
se pudo obtener al proponer la mejora en conjunto con el TPM descrita en las
secciones anteriores.

En primer lugar, se ha definido las locaciones como las méquinas del proceso
(sopladora, llenadora, etiquetadora, empacadora y paletizadora), para identificar el
flujo del proceso de manera visual en el programa. En segundo lugar, el ambiente
de trabajo est& dado por la planta de produccion donde se encuentran las maquinas
y equipos establecidos. Por ultimo, las botellas como el producto final del

proceso.
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Figura 40: Vista de la simulacion del proceso de envasado hotfill de bebidas

Fuente: Elaboracién Propia en base al Programa Promodel

EMPACADORA
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De la figura 40, se observa las actividades, los recursos, la ruta del proceso, etc. de
la simulacion del proceso de envasado hotfill.
a) Simulacion actual
Para proceder a realizar la simulacion del modelo actual se va a analizar los

datos obtenidos de la eficiencia en la linea de envasado N°8.

Project Views

Input Intervals: 3 Points: 13
S 1 064
Notes 2 | o077

Statistics 2 ggi
Descriptive Stal || 5 08

Graphies 6 0.66

7 077
8 0.79
9 0.83
10 0.76
1 0.84
12 0.61
13 0.8

Figura 41: Eficiencia en la linea de envasado N°8 actual

Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Promodel

En el Stat::fit versiobn 3 de ProModel, se afaden los datos obtenidos en la

Figura la N° 41; estos datos indican la distribucion que tendra la propuesta

actual.
e
Project Views
autofit of distributions
Input
Data distribution rank acceptance
Notes
.. Normal[0.735, 0.079] 87.8 do not reject
Statistics Lognormal(-291, 5.68, 0.000271) 87.8 do not reject
Autofit of Distri Uniform[0.61, 0.84) 66.1 do not reject
Descriptive Stal
Graphics

Figura 42: Distribucion actual en Stat::fit
Fuente: Elaboracién Propia en base al Programa Promodel

Segun lo obtenido en la Figura N° 42 se obtienen 2 tipos de distribucion con
mismo ranking, en el cual tomaremos el de LogNormal, que se expresa como
(-291+L(292, 0.079)). Y es con esta informacion que se realiza la simulacion

con datos actuales, obteniéndose los siguientes resultados:
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' Cuadro de indicadores (Prom. Reps) ey

Réplica | Nombre Total Salidas | Tiempo En Sistema Promedio (Min) | Tiempo En Operacién Promedio (Min)
Avg BOTELLA PALET 18,651.60 32.02 27.16

4 n | b

Figura 43: Cuadro de Indicadores de la simulacién en las maquinas en la linea de envasado
N°8 actual

Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Promodel

De la figura 43, se tiene los siguientes resultados:
- Total Salidas: Las 18,651 cajas producidas durante todo el proceso de
envasado hotfill.
- Tiempo en sistema promedio: tiempo promedio que una caja producida
permanecio en la simulacion, en la cual se obtiene 32.02 minutos.
- Tiempo en operacién promedio: es el tiempo promedio que una caja
producida procesandose en cada una de las maquinas permaneciendo

siempre en operacion, el cual es de 27.16 min.

| [ % Operacién [0 % Configuracion M % Inactivo [ % Blogqueado [ % Down

SOPLADORA 57.87 15.10 27.03
s e e | ;
LLENADORA 7438 745 18.17
== = e e s e e
ETIQUETADORA 77.05 771 15.24
S e
EMPACADORA 81.09 812 10.79,
===

PALETIZADORA 11.17

TR G ki LR Rk b s i il T i 33 ki v L i T T RER ST
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 8 9 95 100

Por Ciento

Figura 44: Capacidad individual de las maquinas en la linea de envasado N°8 actual

Fuente: Elaboracién Propia en base al Programa Promodel

Al realizar un total de 10 corridas de la simulacion planteada con datos actuales,
obtenemos que la maquina sopladora en estudio tiene un 57.87% de operacion
durante todo el proceso productivo, un 15.10% de estado inactivo debido a las
distintas fallas presentes, ya sean planificadas o no planificadas y por ultimo un
tiempo de bloqueo del 27.03% que define el tiempo en que el equipo no se

encontrd activo debido a que el proceso en general no opera al maximo. Como
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promedio de operacion de toda la linea de envasado N°8, se obtiene un 75.84%

que interpretamos como la eficiencia.

b) Simulacién mejorada
Para proceder a realizar la simulacion del modelo mejorado se va a analizar los

datos obtenidos de la eficiencia en la linea de envasado N°8.

Project Views .
Input Intervals: 3 Points: 13
Data 1 083
Notes 2 | 094
Statistics i g-g%
Graphics 5 098
6 0.87
7 092
8 094
9 10
10 1
n 109
12 0.79
13 098
14

Figura 45: Eficiencia en la linea de envasado N°8 mejorada
Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Promodel

En el Stat:fit version 3 de ProModel, se afiaden los datos obtenidos en la

Figura la N° 45; estos datos me indican la distribucion que tendra la propuesta

mejorada.
e
Project Views
autofit of distributions
Input
Data distribution rank acceptance
N?t‘?s Normal(0.923, 0.0863] 100 do not reject
Statistics Lognormal(0.0822, -0.179, 0.103) 95.8 do not reject
Autofit of Distri Uniform([0.79, 1.09) 43.1 do not reject
Descriptive Stai Exponential(0.79, 0.133] 13.4 do not reject
Graphies

Figura 46: Distribucion mejorada en Stat::fit

Fuente: Elaboracién Propia en base al Programa Promodel

Segun lo obtenido en la Figura N° 46 se define el tipo de distribucion Normal,

que se expresa como N(0.923, 0.0863); debia a que es la que mejor se adecua a
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la distribucion. Y es con esta informacion que se realiza la simulacion con

datos mejorados, obteniéndose los siguientes resultados:

Cuadro de indicadores (Prom. Reps) ox |
Réplica | Nombre Total Salidas | Tiempo En Sistema Promedic (Min) | Tiempo En Operacién Promedio (Min)
Avg BOTELLA PALET 2255830 30,07 2579

A i | .3

Figura 47: Cuadro de Indicadores de la simulacion en las maquinas en la linea de envasado
N°8 mejorada
Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Promodel

De la figura 47, se tiene los siguientes resultados:

- Total Salidas: Las 22,558 cajas producidas durante todo el proceso de
envasado hotfill.

- Tiempo en sistema promedio: tiempo promedio que una caja producida
permanecio en la simulacion, en la cual se obtiene 30.07 minutos.

- Tiempo en operacién promedio: es el tiempo promedio que una caja
producida procesandose en cada una de las maquinas permaneciendo
siempre en operacion, el cual es de 25.79 min.

Indivi Location Estados - rom. ox

I [ % Operacion [0 % Configuracién M % Inactivo M % Bloqueado [l % Down

SOPLADORA 76.16 4.12 19.72

[ ———
[ =]

LLENADORA 7678 832 14.89

ETIQUETADORA 7893

EMPACADORA

PALETIZADORA

Por Ciento

Figura 48: Capacidad individual de las maquinas en la linea de envasado N°8 mejorada

Fuente: Elaboracién Propia en base al Programa Promodel

Al realizar un total de 10 corridas de la simulacién planteada con datos
mejorados, obtenemos que la maquina sopladora en estudio tiene ahora un
76.16% de operacion durante todo el proceso productivo, solo un 4.12% de
estado inactivo debido a las distintas fallas presentes y por ultimo un tiempo de
bloqueo del 19.72%. Como promedio de operacién de toda la linea de envasado

N°8, se obtiene un 80.21% que interpretamos como la eficiencia mejorada.

100



5.4. Discusioén de resultados

En la siguiente seccion se muestra la variacion de los resultados obtenidos luego

de aplicar las mejoras desarrolladas con el TPM en los capitulos anteriores.

Analizando bajo el mismo esquema de la etapa actual/inicial vs mejora/después se

obtiene los siguientes resultados para las variables de estudio.

5.4.1.

5.4.2.

Eficiencia de la linea de envasado N°8
En base a los resultados con relacion a la primera hip6tesis podemos concluir
que efectivamente la eficiencia aumentd en un 25%, esto en base a la

propuesta de mejora del TPM que soluciona al problema principal.

Tabla 23: Resumen de variacion de eficiencia

Eficiencia

Actual (%) Mejorado (%)
', 73% f 92%

% Variacion 1 25%

Fuente: Elaboracion Propia.

De la tabla 23, se observa una variacion con respecto a la eficiencia de la
linea en un 25%, obteniendo asi un valor significativo debido a que con esta
mejora se dispone de mayor tiempo operacional y, en consecuencia, una

produccion mayor de bebidas.

Disponibilidad de la linea de envasado N°8

Para el andlisis comparativo de la segunda hipotesis el cual se define la
disponibilidad como la diferencia entre el tiempo operacional disponible y el
tiempo productivo neto. Se tiene una variacion significante con la propuesta

del TPM basado en el pilar de mantenimiento planificado.

Tabla 24: Resumen de variacién de disponibilidad

Disponibilidad

Actual (%) Mejorado (%)
‘ 68% f 77%

% Variacion 1 12%

Fuente: Elaboracién Propia.

De la tabla 24, se visualiza una variacion de la disponibilidad de los equipos

en un 12%, siendo un incremento
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5.4.3. Rendimiento de la linea de envasado N°8
Para el analisis comparativo de la segunda hipdtesis el cual se define como el
rendimiento, se tiene una variacion significante con la propuesta del TPM

basado en el pilar de mantenimiento auténomo.

Tabla 25: Resumen de variacion de rendimiento

Rendimiento

Actual (%) Mejorado (%)
‘ 93% f 97%

% Variacion 4%

Fuente: Elaboracion Propia.

De la tabla 25 se visualiza una variacion del rendimiento en un 4%. A pesar
de ser un numero pequefio, esta diferencia es significativa debido a que esto
representa
5.4.4. Nivel de Cumplimiento de la linea de envasado N°8

Con la tercera hipdtesis que hace referencia al incremento del nivel de
cumplimiento a través de la mejora con la aplicacion de la herramienta
POWEWR BI, asi como la solucion del tracking de seguimiento de
prioridades a las 6rdenes de trabajo permitiran la reduccion o retrasos en las
ordenes de trabajo, lo que se traduce como eliminacion de ordenes pendientes

y a su vez, de actividades que no generan valor al negocio.

Tabla 26: Resumen de variacién de Nivel de Cumplimiento
Nivel de Cumplimiento

Actual (%) Mejorado (%)
‘ 77% f 89%
% Variacion 14 15%

Fuente: Elaboracion Propia.

Finalmente, de la tabla 26 se concluye que la variacién del Nivel de
Cumplimiento obtiene un incremento en un 15%, producto de las érdenes
realizadas con respecto a las érdenes totales.
5.5. Prueba de Hipotesis
Para validar la prueba de hipotesis, como primer punto se pasé a definir el alfa
(o), el cual es el valor que se estd tomando como referencia para el porcentaje de
error al simular la prueba que en este caso vendria a ser el 5%. Este valor se

refiere a la probabilidad de rechazar la hipdtesis nula cuando es verdadera.
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Previamente se debe definir las hipdtesis (Ho y Hi). Todos estos pasos aplican

para la hipotesis general y las especificas.

Posteriormente, se procede a escoger el tipo de prueba que se realizara, en donde
se llevo a cabo un analisis previo para definir si las pruebas estadisticas que se
realizaran tienen un caracter paramétrico o no paramétrico. Para poder determinar
dicha condicidn, se utiliz6 la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk para los
datos ya que es menor a 30, a causa de que estos dos son medidos mensualmente,
por lo que segun el periodo de analisis de la muestra se tiene 13 meses, es decir 13
datos que se someteran a la prueba estadistica.

El nivel de confianza que se utilizard para conocer si los datos a evaluar siguen o
no una distribucion normal son de 95% por consenso. Para definir dicha
condicion, se utilizé todos los valores que respectan a las variables actuales y
mejoradas. Se afirma que, para conocer esta condicion, la desviacion debe ser
comparada con el alfa, esto quiere decir que:

Ho: Los datos evaluados siguen una distribucion normal (sig > o)

Hi: Los datos evaluados no siguen una distribucién normal (sig < o)

Una vez definido la condicion, procedemos a elegir el tipo de prueba tomando en

cuenta el siguiente cuadro:

Contraste Técnica paramétrica Técnica no paramétrica
equivalente

Pruebas de hipétesis
concemnientes a la media de una
poblacion X: Prueba t Prueba de rangos con signo
de Wilcoxon
Hyp=pg
Hy: ve. Supone que X sigue una Supone simetria y continuidad de X
1THF Ha distribucion normal

Pruebas de hipotesis
concernientes la media de dos
poblaciones X y X3:

Prueba t para dos Prueba U (Mann-Whitney)
Hapg = 2 muestras
vs.
Hitps # pe
Supone que X, y X, siguen Supone continuidad de X, v X,
disiribuciones nomales
Prueba de hipétesis para la
varianza de dos poblaciones X; y
Xz Prueba F Prueba de Ansari-Bradley
. ai
H.: 7: =1 Supone gue X y X2 siguen Supene que i, = 1,
a3 disiribuciones nomales
Vs.
2
Hy: O
<=1
LoF
‘Obtencién de los estimadores de Método de minimos Método de Theil
fio ¥ 4 en regresion lineal simple cuadrados

Supone normalidad del eror Supone simetria del emor

Fuente: Non-parametric Statistical Methods (Hollander Wolfe: 1873)

Figura 49: Estadistica Paramétrica y No Paramétrica Técnicas equivalentes a ser comparadas en la
investigacion
Fuente: Non-parametric Statistical Methods, por Hollander y Wolfe (como se cit6 en Rojas, 2003)
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En base a lo mencionado, se procede a realizar las pruebas estadisticas a los datos
actuales y mejorados de las tres variables de esta investigacion, empezando por la
prueba de normalidad y posteriormente la prueba estadistica paramétrica 0 no
paramétrica de ser el caso.

- Hipotesis Especifica 1: Si se propone el mantenimiento productivo total
(TPM), entonces se incrementara el porcentaje de disponibilidad de equipos en
una linea de envasado hotfill de una empresa de bebidas no alcohdlicas,
mediante el pilar de mantenimiento planificado.

Ho: No hay diferencia significativa en la disponibilidad de los equipos entre el

antes y después de la mejora (sig > o)

Hi: Si hay diferencia significativa en la disponibilidad de los equipos entre el

antes y después de la mejora (sig < a)

Tabla 27: Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk

Estadistico gl P
Disponibilidad
Actual ,969 13 878
Disponibilidad
Mejor ,953 13 ,649

Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Estadistico SPSS

De la tabla 27 se tiene como resultado se tiene una significancia bilateral (p)
mayor al valor de alfa (0.05). Por lo tanto, los datos tienen una distribucion

normal, por consecuencia se aplicara estadistica paramétrica.

Tabla 28: Prueba t-Student para muestras relacionadas

Disponibilidad Mejor - Disponibilidad Actual -18,965 ,000
Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Estadistico SPSS

De la tabla 28 se tiene como resultado se tiene una significancia bilateral (p)
menor al valor de alfa (0.05). Por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula (Ho) y se
acepta la alterna (Ha), es decir se puede afirmar que existe diferencia significativa
entre la disponibilidad actual de los equipos y disponibilidad después de la mejora
propuesta. En consecuencia, se concluye que la propuesta del TPM basado en el

pilar de mantenimiento planificado, mejora significativamente la disponibilidad
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de equipos en una linea de envasado hotfill de una empresa de bebidas no
alcohdlicas

- Hipdtesis Especifica 2: Si se propone el mantenimiento productivo total (TPM),
entonces se incrementara el porcentaje de rendimiento de equipos en una linea de
envasado hotfill de una empresa de bebidas no alcohdlicas, mediante el pilar de
mantenimiento autbnomo

Ho: No hay diferencia significativa en el rendimiento de equipos entre el antes y
después de la mejora (sig > o)

Hi: Si hay diferencia significativa disponibilidad de los equipos entre el antes y

después de la mejora (sig < a)

Tabla 29: Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk

Estadistico gl p
Rendimiento Actual ,931 13 ,348
Rendimiento Mejor ,838 13 ,020

Fuente: Elaboracién Propia en base al Programa Estadistico SPSS

En la Tabla 29, se puede observar que el valor obtenido de p antes de la mejora
era mayor a 0.05 (p<0.05), lo cual evidencio que los datos presentados en la
muestra pre test siguen una distribucion normal, mientras que una vez
implementada la mejora se logro estabilizar el proceso obteniéndose un p menor a
0.05 (p>0.05), lo cual demuestra que los datos post a la mejora no siguieron una
distribucion normal por lo que se acepto la hipdtesis Ho y se rechazd la hipdtesis

H1, Por lo tanto, se aplicara estadistica no paramétrica.

Tabla 30: Prueba Wilcoxon para muestras relacionadas

Z P

Rendimiento Mejor - Rendimiento Actual -3,205 ,001
Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Estadistico SPSS

De la tabla 30 se tiene como resultado se tiene una significancia bilateral (p)
menor al valor de alfa (0.05). Por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se
acepta la alterna (Ha), es decir se puede afirmar que existe diferencia significativa
entre el rendimiento actual de los equipos y el rendimiento luego de la mejora
propuesta. En consecuencia, se concluye que la propuesta del TPM basado en el

pilar del mantenimiento autbnomo, mejora significativamente el rendimiento de
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equipos en una linea de envasado hotfill de una empresa de bebidas no
alcohdlicas.

- Hipotesis Especifica 3: Si se propone el mantenimiento productivo total
(TPM), entonces se incrementara el porcentaje de cumplimiento de atencion de
las 6rdenes de trabajo de mantenimiento planificado en una linea de envasado
hotfill de una empresa de bebidas no alcohdlicas, mediante el pilar de
actividades de departamentos administrativos y de apoyo.

Ho: No hay diferencia significativa en el nivel de cumplimiento entre el antes y
después de la mejora (sig > o)
Hi:: Si hay diferencia significativa en el nivel de cumplimiento entre el antes y

después de la mejora (sig < o)

Tabla 31: Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk

Estadistico gl p
Nivel _Cumpl_Actual ,903 13 ,149
Nivel _Cumpl_Mejor ,949 13 ,581

Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Estadistico SPSS

De la tabla 31 se tiene como resultado se tiene una significancia bilateral (p)
mayor al valor de alfa (0.05). Por lo tanto, los datos tienen una distribucion

normal, por consecuencia se aplicara estadistica paramétrica.

Tabla 32: Prueba t-Student para muestras relacionadas

Nivel _Cumpl_Mejor - Nivel_Cumpl_Actual -7,914 ,000

Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Estadistico SPSS

De la tabla 32 se tiene como resultado se tiene una significancia bilateral (p)
menor al valor de alfa (0.05). Por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se
acepta la alterna (Ha), es decir se puede afirmar que existe diferencia significativa
entre el nivel de cumplimiento actual y el nivel de cumplimiento luego de la
mejora propuesta. En consecuencia, se concluye que la propuesta del TPM basado
en el pilar de actividades de departamentos administrativos y de apoyo mejora
significativamente el nivel de cumplimiento de atencion de las érdenes de trabajo
de mantenimiento planificado en una linea de envasado hotfill de una empresa de

bebidas no alcohdlicas.
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Hipdtesis General: Si se propone el mantenimiento productivo total (TPM),
entonces se mejorara la eficiencia de una linea de envasado hotfill en una empresa
de bebidas no alcoholicas.

Ho: No hay diferencia significativa en la eficiencia de la linea entre el antes y
después de la mejora (sig > o)

Hi:: Si hay diferencia significativa en la eficiencia de la linea entre el antes y

después de la mejora (sig < o)

Tabla 33: Prueba de Normalidad de Shapiro-Wilk

Estadistico gl p
Eficiencia Actual ,869 13 ,050
Eficiencia Mejor ,952 13 ,632

Fuente: Elaboracién Propia en base al Programa Estadistico SPSS

De la tabla 33 se tiene como resultado se tiene una significancia bilateral (p)
mayor al valor de alfa (0.05). Por lo tanto, los datos tienen una distribucion

normal, por consecuencia se aplicara estadistica paramétrica.

Tabla 34: Prueba t-Student para muestras relacionadas

IC 95% t gl p

Inferior Superior

Eficiencia Actual -

Eficiencia Mejor -20,58469 -16,95377 -22,526 12 ,000
Fuente: Elaboracion Propia en base al Programa Estadistico SPSS

De la tabla 34 se tiene como resultado se tiene una significancia bilateral (p)
menor al valor de alfa (0.05). Por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula (Ho) y se
acepta la alterna (Ha), es decir se puede afirmar que existe diferencia significativa
entre la eficiencia de la linea actual y la eficiencia de la linea luego de la mejora
propuesta. En consecuencia, se concluye que la propuesta del TPM mejora
significativamente la eficiencia de una linea de envasado hotfill en una empresa
de bebidas no alcohdlicas.
En resumen, se puede reafirmar que dada las tres hipdtesis secundarias presentan
una diferencia significativa entre los datos actuales y mejorados a través de la
propuesta de mejora basado en los pilares del TPM. Por consiguiente, como
resultado se incrementa la eficiencia de la linea de envasado hotfill, confirmando
la hipotesis principal.
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5.6. Anélisis econémico
Se realiz6 el andlisis econdmico en base al costo total por tiempo de falla de
méaquina, se tomo en cuenta los costos fijos (costo de ventas, administrativos y
financieros) promedios y también la utilidad perdida promedio, haciendo uso de
las siguientes formulas:
CTF=CixT
Donde:
CTF: Costo total por tiempo de fallos.
Ci: Costos por falta de horario.
T: Tiempo total de paro de la maquina.
Se calcul6 el CTF, sumando los costos fijos por cajas y la perdida promedio
obtenida por cada caja producida:
Ci =4.80 + 2.50 = 7.30 Soles/Caja
Luego se procedio a calcular el costo por hora de fallo de la siguiente manera:
2514 caja/Hora x 7.30 Soles/Tonelada = 18,352.20 Soles/Hora
Este resultado comprende el costo que implica dejar de producir una hora, y es con
este costo que se puede calcular el costo total por tiempo de fallo:

Costo total por tiempo de fallo = 18,352.20 Soles/Hora X Tiempo total de paro

Tabla 35: Costo total por tiempo de fallo (Antes)

Tiempo total Costo

~ de paro de promedio por Cos_to total
Afio Mes A por tiempo de
maquina hora de fallo fallo (Soles)
(Horas) (Soles)
2021 Abr 49.32 18,352 905,179
2021 May 63.20 18,352 1,159,871
2021 Jun 61.37 18,352 1,126,272
2021 Jul 54.35 18,352 997,490
2021 Ago 50.01 18,352 917,712
2021 Set 63.33 18,352 1,162,204
2021 Oct 56.86 18,352 1,043,520
2021 Nov 43.95 18,352 806,536
2021 Dic 37.76 18,352 693,046
2022 Ene 53.27 18,352 977,548
2022 Feb 37.85 18,352 694,600
2022 Mar 58.70 18,352 1,077,319
2022 Abr 50.30 18,352 923,174
Total 680 238,579 12,484,471

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 36: Costo total por tiempo de fallo (Después)

Tiempo total de Costo promedio Costo total por

Aio Mes rﬁggﬂﬁ; por hora de tiempo de fallo

(Horas) fallo (Soles) (Soles)

2021  Abr 21.85 18,352 401,044
2021 May 45.23 18,352 830,082
2021 Jun 39.42 18,352 723,441
2021 Jul 26.84 18,352 492,621
2021  Ago 28.54 18,352 523,690
2021 Set 39.31 18,352 721,384
2021 Oct 38.95 18,352 714,832
2021  Nov 34.24 18,352 628,336
2021 Dic 24.51 18,352 449,880
2022 Ene 27.70 18,352 508,282
2022 Feb 21.41 18,352 392,890
2022  Mar 51.03 18,352 936,557
2022 Abr 31.05 18,352 569,894
Total 430 238,579 7,892,934

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa de las tablas 35 y 36, el costo total antes de la mejora propuesta
en el periodo de estudio de abril 2021 a abril 2022 asciende a S/12,484,471,
debido al alto tiempo de paro en la maquina. Luego, se observa una significativa
reduccion llegando a un total de S/7,892,934, lo cual supone una reduccion en el

costo por tiempo de fallo de una variacion del 58% (ver tabla 37).

Tabla 37: Comparativo del costo por tiempo de fallo (Antes vs Después de la mejora propuesta)

Costo total por tiempo de fallo

Costo total por tiempo de Costo total por tiempo de  Variacion del costo

fallo antes de la mejora fallo antes de la mejora  por tiempo de fallo
(Soles) (Soles) (%)
12,484,471 7,892,934 58

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 38: Cuadro resumen de resultados de la investigacion

empresa de bebidas no alcohdlicas,

mediante el pilar de actividades de

departamentos administrativos y de
apoyo.

ordenes de trabajo de
mantenimiento

de atenciones
solicitadas) *100

~r, | SITUACION
< VARIABLE VARIABLE SITUACION <
HIPOTESIS INDEPENDIENTE | DEPENDIENTE INDICADOR ACTUAL (%) MEJg/I;\’)ADA VARIACION
Si se propone el mantenimiento La eficiencia
productivo total (TPM), entonces se Mantenimiento Eficienciade una | (Produccion Real) aumenta de un
mejorara la eficiencia de la linea de Productivo Total linea de envasado / (Produccion 73 92 valor del 73% a
envasado hotfill en una empresa de hotfill esperada) *100 92%, con una
bebidas no alcohdlicas. variacion del 25%
Si se propone el mantenimiento La disponibilidad
productivo total (TPM), entonces se (Ti de equipos
. o UV ST Tiempo quip
mcre_mentara |a'dISp0nIbI|Idad de Disponibilidad de Operativo) / aumenta del 68%
equipos de la linea de envasado . Ti | 68 7 0
hotfill en una empresa de bebidas no €quIpos I( !;:_mp(;) to:aoo ari _/0’ _C,On una
alcohdlicas, mediante el pilar de planificado) *1 variacion del
mantenimiento planificado. 12%.
Si se propone el mantenimiento L
productivo total (TPM), entonces se (Tiempo neto de El Rendlr_nlento
aumentara el rendimiento de los Rendimiento de o eE’:\cic’)n)/ de equipos
equipos de la linea de envasado equipos FETiempo 93 97 aumenta del 93%
hotfill en una empresa de be_bldas no operativo) *100 al 97%, con una
alcohollcag, medlante gl pilar del variacion del 4%.
mantenimiento auténomo.
Si se propone el mantenimiento
productivo total (TPM), entonces se El Nivel de
érdenes e wabajo e mantemiento Nivelde | (N° de atenciones s
de la linea de envasado hotfill en una cumplimiento de finalizadas) / (N 77 89 aumenta del 77%

al 89%, con una
variacioén del
15%.

Fuente: Elaboracién Propia.
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CONCLUSIONES

En conclusion, las herramientas de la metodologia del TPM con un enfoque en los
pilares de mantenimiento, logré mejorar el indicador de eficiencia de la linea de
envasado hotfill, el cual incrementdé de un 73% a un 92%, obteniéndose una
mejora del 25%.

En cuanto a la disponibilidad, se concluye que con la propuesta de mejora basado
en el pilar de mantenimiento planificado del TPM, se incremento la disponibilidad
de equipos de la linea de envasado hotfill de un 68% a un 77% de disponibilidad,
existiendo una mejora del 12%. Siendo el resultado de la catalogacion de las
fallas, su anélisis a través del informe de frecuencia de fallas y su posterior
abordaje entre las mas criticas.

Asi mismo, con la propuesta de mejora basado en el pilar de mantenimiento
autonomo del TPM, se incremento el rendimiento de los equipos de la linea de
envasado hotfill, de un 93% a un 97%, suponiendo una mejora del 4%. Esta
variacion es el resultado de la aplicacion LUPS (Leccion de un punto) y
capacitacion a los operarios en ajustes/limpiezas basicas del equipo que
anteriormente era realizado por el area de mantenimiento y con la propuesta ser
realizado por el area de produccion.

Por altimo, con la propuesta de mejora basado en el pilar de mantenimiento de
actividades de departamentos administrativos y de apoyo del TPM, se aumento el
indicador de nivel de cumplimiento de atencion de las Ordenes de trabajo de
mantenimiento de un 77% a un 89%, logrando una mejora del 15%. Esta
variacion es el resultado de la implementacion del Power Bl, como herramienta de
visualizacién de prioridades, urgencias y su clasificacion para ser atendidas por el

area.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar un andlisis y evaluacion periddica a la linea de envasado
N°8, con el fin de determinar el impacto del desarrollo de las herramientas
propuestas con los tres pilares del TPM, Asimismo, proponer el enfoque de otros
pilares adicionales de la metodologia del TPM con el fin de lograr que se adecuen
a la operacion y a las demés lineas de envasado.

Se recomienda mantener el registro de las fallas con el objetivo de obtener una
solida trazabilidad que facilite su analisis y posterior toma de decisiones. De esta
manera se podré establecer nuevas medidas de control y planes de mantenimiento
que ayudaran a reducir dichas fallas que probablemente en un futuro puedan no
ser las mismas, y, como resultado continuar incrementando la disponibilidad de
los equipos.

Es recomendable analizar constantemente cada actividad de los procesos
productivos de la linea de envasado N°8 (soplado, llenado, etiquetado,
empaquetado y paletizado) con el fin de identificar aquellas micro paradas que
afecten directamente el rendimiento de los equipos y, en consecuencia, buscar la
reduccion o eliminacion de dichas micro paradas.

Estimular el uso del indicador de nivel de cumplimiento que se propone con la
herramienta Power BI, teniendo como objetivo generar alertas de urgencia y
mantener un seguimiento continuo para implementar planes de accién en caso sea
necesario. Ademas, se recomienda realizar auditorias internas con la finalidad de
identificar el nivel de adopcion por parte del area de mantenimiento e
involucrando a las demas areas de apoyo de forma que se logre obtener un

beneficio mutuo a un corto plazo.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de consistencia

PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL

EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE VARIABLE
— E— Ee— INDEPENDIENTE | INDICADORVI | pEpPENDIENTE INDICADOR VD
(Produccion Real®
‘;Lalp?;uesta d_el m:a:lltengm_lemg p;ot;lu?'m'o . N‘f;edora: la eficiencia ;teéabhgea de :il\-“allls?lc!o Si se propone el mantenimiento productivo total Met?do(liogfla Eficiencia d Tlempxo ope;ac:o_r}al
total ( M) mejorard la eficiencia de la linea ot en una empresa de bebidas no a _co olicas (TPM), entonces se mejoraré la eficiencia de la Metodologia TPM aplicada / iciencia de neto) / (Pro uc:wn
de env asadp hotfill en una emgresa de a traveés del Mantenimiento Productivo Total linea de envasado hotfill en una empresa de bebidas Metodologia Linea ) programada .
bebidas no alcohdlicas? (TPM). 10 alcohdlicas propuesta Tn_empo _producm-o
disponible) *100
Especificos Especificos Especificas
‘:Latpl:;fl(l;;figd _tt;;_tfmento p 1;od|i1cm'o Incrementar la disponibilidad de equipos de la 51 se propone el mantenimiento productivo total % ((Tiempo
di: onibilida dp de equi ;ﬂc;zieﬁgaade linea de envasado hotfill en una empresa de (TPM), entonces se incrementara la dispomibilidad Pilar de Disponibilidad productivo neto) /
i P do hotfill quep de bebida bebidas no alcohdlicas a través del de equipos de la linea de envasado hotfill en una mantenimiento S1/No cl: . (Tiempo disponible
crvasa ) E sl o ut:lla emgresla ,T 3 1cas mantenimiento productivo total (TPM) utilizando empresa de bebidas no alcohdlicas, mediante el planificado cquipos para produccidn)
noe a;;;ﬁi;wl;?insﬁsaigr ¢ el pilar de mantenimiento planificado. pilar de mantenimiento planificado *100)
iLa propuesta del mantenimiento productivo . . .
L, Aumentar el rendimiento de los equipos de la 51 se propone el mantenimento productivo total o -
total (TPM) permitira aumentar el linea de envasado hatfill 4 (TPM), ento tard el rendimiento d Pilar de % ((Tiempo
rendimiento de los equipos de la linea de inea de envasaco ho ,1. enuna elfnprcsa < entonces se aumentara ¢l rendimiento de ! a.r . . Rendimiento de operacional neto) /
- . bebidas no alcohdlicas a traves del los equipos de la linea de envasado hotfill en una mantenimiento 51/ No : : -
envasado hotfill en una empresa de bebidas _ . L. X L1 E . equipos (Tiempo productivo
- - - mantenimiento productivo total (TPM) utilizando empresa de bebidas no alcohdlicas, mediante el auténomo -
no alcohdlicas, utilizando el pilar de 1 ilar d . N itar del - . neto) *100)
mantenimiento aténomo? el pi e mantenimiento auténomo pi el mantenimiento auténomo
¢La propuesta del mantenimiento productive . . L
total (TPM) permitird elevar el cumplimiento | Elevar el cumplimiento de las érdenes de trabajo | S s¢ propone el mantenimiento productivo total Pilar de Nivel de 9% ((N° de
de las ordenes de trabajo de mantenimmento de mantenimiento de la linea de envasado hotfill (TPND entonces_ se elevard 81. cump ]mumt&f de las actrvidades de cumplimiento atenciones
de la linea de envasado hotfill en una en una empresa de bebidas no alcohdlicas a drdenes de trabgjo de mantenimiento de 1? linea de departamentos S1/No de Ordenes de finalizadas) / (N° de
. - 2 imi i envasado hotfill en una empresa de bebidas no . i -
empresa de bebidas no alcohélicas través del mantenimiento productive total (TPM) do hotfill ¢ i de bebid administrativos y trabajo de atenciones
= . o i ilizando <l pilar de actividades de alcohdlicas, mediante el pilar de actividades de . - ini *
utilizando el pilar de actividades de utilizando el pilar de actividades X L de apoyo matitenimiento solicitadas) *100)
departamentos administrativos y de apoyo? departamentos administrativos y de apoyo departamentos administrativos y de apoyo

Anexo 2: Formato de Encuesta para los operarios de linea
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Validez de instrumento de investigacion Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Encuesta dirigida a:

Fecha de encuesta:

Area de trabajo:

Estimados trabajadores de produccién de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente

que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.

Su respuesta sera confidencial y sera utilizada para poder conocer el proceso de produccion de

bebidas hotfill en la linea N°8.

Seccidn 1:

1=Nunca, 2 =Raravez, 3 = Aveces, 4 = La mayoria de las veces, 5 = Siempre

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

PREGUNTA 1 2 3 4 5
Conozco el equipo que opero al 100%.
Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de
produccién a mi equipo de trabajo.
Mi drea de trabajo se encuentra ordenada y limpia.
Seccidn 2:
NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:
1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo
PREGUNTA 1 2 3 4 5

Soy respaldado por las éreas de apoyo (logistica,
administracion, etc.) cuando se va a intervenir una
maquina con urgencia.

Las areas de apoyo conocen las urgencias y saben
como actuar frente a ellas.

La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada.

Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno.
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Seccidn 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8

Para finalizar la encuesta, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 2 3

'S
(%}

Considera como alternativa una solucion tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8

Muchas gracias por su tiempo.
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Anexo 3: Formato de Entrevista al Supervisor de linea N°8

Validez de instrumento de investigacion Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Entrevista dirigida a:

Fecha de entrevista:

Area de trabajo:

Estimado supervisor de produccién de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente que
dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente entrevista.

Su respuesta sera de suma importancia ya que sera utilizada para conocer el proceso a mejorar
la eficiencia en la linea de envasado N°8.

Seccidn 1: Diagndstico de paradas no planificadas de maquinas en la linea de envasado N°8

A continuacién, se menciona los 5 equipos que conforman la linea de envasado N°8 de bebidas
hotfill. Ordénelos en una escala del 1 al 5, donde 1 sea el que presente mayores paradas de
maquinas no planificadas y 5 el de menor paradas de maquinas no planificadas. A su vez,

defina un porcentaje que equipo requiere mayor tiempo de mantenimiento.

MAQUINAS RESPUESTA PORCENTAIJE

Sopladora

Llenadora

Enfriadora

Etiquetadora

Empaquetadora

Seccidn 2: Caracteristicas de la linea de envasado N°8

A continuacion, responda las siguientes preguntas bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 2

W
&
(5]

La linea de envasado N°8 de bebidas hotfill es clave
en laempresa.

Comentario:

Considero que los operadores a mi cargo se sienten
responsables del equipo que operan.

Comentario:

Considero que los operadores a mi cargo ofrecen un
valor agregado al equipo que operan.

Comentario:
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Soy respaldado por las areas de apoyo cuando se va a
intervenir una maquina con urgencia.

Comentario:

Las dreas de apoyo conocen las urgencias y saben
como actuar frente a ellas.

Comentario:

La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada.

Comentario:

Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno.

Comentario:

Seccidn 3: Alternativa de solucidn para la linea de envasado N°8

Para finalizar la entrevista, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

PREGUNTA 1 2

1w
&

(5,1

Considero como alternativa una solucion tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8

Comentario:

Muchas gracias por su tiempo.
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Anexo 4: Validez del instrumento de investigacion Juicio de Expertos

CARTA DE PRESENTACION
Sr. Docente HUGO JULIO MATEO LOPEZ
Presente
Asunto: Validacidn de instrumento a través de juicio de experto.

Nos es grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y, asimismo, hacer de
su conocimiento que, conocedores de su trayectoria académica y profesional, molestamos su
atencion al elegirlo JUEZ EXPERTO para revisar el instrumento de medicién que pretendemos
utilizar en la investigacion: “PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS
NO ALCOHOLICAS.”

El instrumento de medicidn a validar es:

e “Entrevista de evaluacion del proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea
N°8”.

Objetivo: Registrar informacién relevante relacionada al proceso de envasado de
bebidas hotfill en la linea N°8 por parte del supervisor de linea.

e “Encuesta de evaluacion del proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea
N°8”.

Objetivo: Registrar informacion relevante relacionada al proceso de envasado de
bebidas hotfill en la linea N°8 por parte de los operadores de produccion.

El expediente de validacion que le hacemos llegar contiene:

e (Cartade presentacion

e Matriz de consistencia

e Instrumento 1 — Entrevista de evaluacién del proceso de envasado de bebidas
hotfill en la linea N°8.

e Instrumento 2 — Encuesta de evaluacion del proceso de envasado de bebidas
hotfill en la linea N°8.

Expresandole nuestros mas sinceros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos
de usted, no sin antes agradecerle por la atencidn que dispense a la presente.

Atentamente.

Bach. RONALD RODOLFO RODRIGUEZ ESPINOZA / Bach. EDUARDO VLADIMIR VEGA VILA

121



Validez de instrumento de investigacidn Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Indicaciones:

Estimado juez, una vez analizados los items pertenecientes a la entrevista de evaluacién del
proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea N°8, por favor califique con una escala de
1 al 5, sefialando con una “X” |a alternativa que usted considere correcta.

Criterios de valoracidn:

5= Muy aceptable, 4 = Aceptable, 3 = Regular, 2 = Baja, 1 = Deficiente

Opinion Final:

Formato validado

P Puntuacion
riterios ipcié
Descripcion 2 3 a 5
X El cuestionario se comprende facilmente;
Claridad o P 4
su sintactica y semantica son adecuadas
. i El cuestionario presenta una estructura
Consistencia conGius: 4
El cuestionario tiene relacion ldgica con
Coherencia las variables de estudio. 5
Las preguntas realizadas en el
Suficiencia cuestionario bastan para obtener la 4
informacién requerida.
g El cuestionario es neutral e imparcial.
Objetividad 5
Subtotal 12 1 10
Total 22
Puntajes para validar
De 5 a 10, Formato invalido, replantear
De 11 a 15, Formato invalido, cambiar
De 16 a 20, Formato vélido, mejorar
De 21 a 25, Formato vélido, aplicar 22

[/%Z/Z/é///z =

Experto
Mg. Hugo Julio Mateo Lépez

122



Validez de instrumento de investigacidn Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Entrevista dirigida a:

Fecha de entrevista:

Area de trabajo:

Estimado supervisor de produccion de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente que
dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente entrevista.

Su respuesta sera de suma importancia ya que sera utilizada para conocer el proceso a mejorar
la eficiencia en la linea de envasado N°8.

Seccidén 1: Diagndstico de paradas no planificadas de méaquinas en la linea de envasado N°8

A continuacién, se menciona los 5 equipos que conforman la linea de envasado N°8 de bebidas
hotfill. Ordénelos en una escala del 1 al 5, donde 1 sea el que presente mayores paradas de
maquinas no planificadas y 5 el de menor paradas de maquinas no planificadas. A su vez,

defina un porcentaje que equipo requiere mayor tiempo de mantenimiento.

MAQUINAS RESPUESTA PORCENTAJE

Sopladora

Llenadora

Enfriadora

Etiquetadora

Empaquetadora

Seccidn 2: Caracteristicas de la linea de envasado N°8

A continuacion, responda las siguientes preguntas bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciaciéon del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA

=
IN
[*%)
TS
{53

La linea de envasado N°8 de bebidas hotfill es clave
en laempresa.

Comentario:

Considero que los operadores a mi cargo se sienten
responsables del equipo que operan.

Comentario:

Considero que los operadores a mi cargo ofrecen un
valor agregado al equipo que operan.

Comentario:
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Soy respaldado por las dreas de apoyo cuando se va a
intervenir una maquina con urgencia.

Comentario:

Las areas de apoyo conocen las urgencias y saben
como actuar frente a ellas.

Comentario:

La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada.

Comentario:

Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno.

Comentario:

Seccién 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8

Para finalizar la entrevista, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 2 3 4 5

Considero como alternativa una solucion tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8

Comentario:

Muchas gracias por su tiempo.
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TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

Validez de instrumento de investigacion Juicio de Expertos

DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Indicaciones:

Estimado juez, una vez analizados los items pertenecientes a la encuesta de evaluacién del
proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea N°8, por favor califique con una escala de
1 al 5, sefialando con una “X” la alternativa que usted considere correcta.

Criterios de valoracion:

5= Muy aceptable, 4 = Aceptable, 3 = Regular, 2 = Baja, 1 = Deficiente

Puntuacién

Criterios ipcié
Descripcion 2 3 a 5
Claridad El cuestionario se comprende facilmente; 4
anda su sintdctica y semantica son adecuadas
. . El cuestionario presenta una estructura
Consistencia e 5
El cuestionario tiene relacién ldgica con
Coherencia las variables de estudio. 5
Las preguntas realizadas en el
Suficiencia cuestionario bastan para obtener la 4
informacion requerida.
o El cuestionario es neutral e imparcial.
Objetividad 5
Subtotal 8 15
Total 23
Puntajes para validar
De 5 a 10, Formato invélido, replantear
De 11 a 15, Formato invalido, cambiar
De 16 a 20, Formato vélido, mejorar
De 21 a 25, Formato valido, aplicar 23

Opinidn Final:

Formato validado

Experto
Mg. Hugo Julio Mateo Lopez
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Validez de instrumento de investigacidn Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

DE LA LiINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Encuesta dirigida a:

Fecha de encuesta:

Area de trabajo:

Estimados trabajadores de produccidn de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente

que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.

Su respuesta sera confidencial y sera utilizada para poder conocer el proceso de produccion de

bebidas hotfill en la linea N°8.

Seccidn 1:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 =Nunca, 2 = Raravez, 3 = Aveces, 4 = La mayoria de las veces, 5 = Siempre

PREGUNTA 3 4 5
Conozco el equipo que opero al 100%.
Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de
produccién a mi equipo de trabajo.
Mi drea de trabajo se encuentra ordenada y limpia.
Seccidn 2:
NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:
1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo
PREGUNTA 3 4 5

Soy respaldado por las areas de apoyo (logistica,
administracion, etc.) cuando se va a intervenir una
maquina con urgencia.

Las dreas de apoyo conocen las urgencias y saben
cdmo actuar frente a ellas.

La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada.

Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno.
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Seccidn 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8

Para finalizar la encuesta, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

PREGUNTA 1 2

1Y
&>

(5]

Considera como alternativa una solucion tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8

Muchas gracias por su tiempo.
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CARTA DE PRESENTACION

Sr. Docente CESAR RIVERALYNCH

Presente

Asunto: Validacion de instrumento a través de juicio de experto.

Nos es grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y, asimismo, hacer de
su conocimiento que, conocedores de su trayectoria académica y profesional, molestamos su
atencion al elegirlo JUEZ EXPERTO para revisar el instrumento de medicion que pretendemos
utilizar en la investigacion: “PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS

NO ALCOHOLICAS.”

El instrumento de medicién a validar es:

Expresandole nuestros mas sinceros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos

“Entrevista de evaluacion del proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea
N°8”.

Objetivo: Registrar informacion relevante relacionada al proceso de envasado de
bebidas hotfill en la linea N°8 por parte del supervisor de linea.

“Encuesta de evaluacion del proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea
N°8”.

Objetivo: Registrar informacion relevante relacionada al proceso de envasado de
bebidas hotfill en la linea N°8 por parte de los operadores de produccion.

El expediente de validacién que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion

Matriz de consistencia

Instrumento 1 — Entrevista de evaluacion del proceso de envasado de bebidas
hotfill en la linea N°8.

Instrumento 2 — Encuesta de evaluacidon del proceso de envasado de bebidas
hotfill en la linea N°8.

de usted, no sin antes agradecerle por la atencidn que dispense a la presente.

Atentamente.

Bach. RONALD RODOLFO RODRIGUEZ ESPINOZA / Bach. EDUARDO VLADIMIR VEGA VILA
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TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

Validez de instrumento de investigacidn Juicio de Expertos

DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Indicaciones:

Estimado juez, una vez analizados los items pertenecientes a la entrevista de evaluacién del
proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea N°8, por favor califique con una escala de
1 al 5, sefialando con una “X” la alternativa que usted considere correcta.

Criterios de valoracion:

5 = Muy aceptable, 4 = Aceptable, 3 = Regular, 2 = Baja, 1 = Deficiente

Puntuacién
Criterios Descripcié
escripcion
P 2 (3|45
Claridad El cuestionario se comprende facilmente; X
arida su sintactica y semantica son adecuadas
. i El cuestionario presenta una estructura X
Consistencia contisa:
El cuestionario tiene relacion légica con
Coherencia las variables de estudio. X
Las preguntas realizadas en el X
Suficiencia cuestionario bastan para obtener la
informacion requerida.
1 s El cuestionario es neutral e imparcial.
Objetividad X
Subtotal 8 15
Total 23

Puntajes para validar

De 5 a 10, Formato invalido, replantear
De 11 a 15, Formato invélido, cambiar
De 16 a 20, Formato vélido, mejorar

De 21 a 25, Formato valido, aplicar X

Opinidn Final:

Instrumento validado

Experto
Mg. César Rivera Lynch
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Validez de instrumento de investigacion Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Entrevista dirigida a:
Fecha de entrevista:
Area de trabajo:

Estimado supervisor de produccion de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente que
dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente entrevista.

Su respuesta sera de suma importancia ya que sera utilizada para conocer el proceso a mejorar
la eficiencia en la linea de envasado N°8.

Seccidn 1: Diagndstico de paradas no planificadas de maquinas en la linea de envasado N°8

A continuacién, se menciona los 5 equipos que conforman la linea de envasado N°8 de bebidas

hotfill. Ordénelos en una escala del 1 al 5, donde 1 sea el que presente mayores paradas de
maquinas no planificadas y 5 el de menor paradas de maquinas no planificadas. A su vez,
defina un porcentaje que equipo requiere mayor tiempo de mantenimiento (donde el total

debe llegar a sumar 100%).

MAQUINAS RESPUESTA PORCENTAJE

Sopladora

Llenadora

Paletizadora

Etiquetadora

Empaquetadora

Seccidn 2: Caracteristicas de la linea de envasado N°8
A continuacion, responda las siguientes preguntas bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 2 3

&
(Sal

La linea de envasado N°8 de bebidas hotfill es clave
en la empresa.

Comentario:

Considero que los operadores a mi cargo se sienten
responsables del equipo que operan.

Comentario:

Considero que los operadores a mi cargo ofrecen un

valor agregado al equipo que operan.
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Comentario:

Soy respaldado por las dreas de apoyo cuando se va a
intervenir una maquina con urgencia.

Comentario:

Las areas de apoyo conocen las urgencias y saben
como actuar frente a ellas.

Comentario:

La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada.

Comentario:

Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno.

Comentario:

Seccidén 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8

Para finalizar la entrevista, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

PREGUNTA 1 2 3

IS

(4

Considero como alternativa una solucidn tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8

Comentario:

Muchas gracias por su tiempo.
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Validez de instrumento de investigacidn Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Indicaciones:

Estimado juez, una vez analizados los items pertenecientes a la encuesta de evaluacién del
proceso de envasado de bebidas hotfill en la linea N°8, por favor califique con una escala de
1 al 5, sefialando con una “X” la alternativa que usted considere correcta.

Criterios de valoracién:

5 = Muy aceptable, 4 = Aceptable, 3 = Regular, 2 = Baja, 1 = Deficiente

Puntuaciéon

Criterios Descripcié
escripcion
P 1|23 |4a]|s
. El cuestionario se comprende facilmente; X
Claridad e Yt
su sintactica y semantica son adecuadas
. i El cuestionario presenta una estructura X
Consistencia condisa:

El cuestionario tiene relacién légica con
Coherencia las variables de estudio. X

Las preguntas realizadas en el
Suficiencia cuestionario bastan para obtener la X
informacion requerida.

El cuestionario es neutral e imparcial.
Objetividad X

Subtotal 8 15

Total 23

Puntajes para validar

De 5 a 10, Formato invalido, replantear

De 11 a 15, Formato invalido, cambiar

De 16 a 20, Formato vélido, mejorar

De 21 a 25, Formato valido, aplicar

Experto
Mg. César Rivera Lynch
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Opiniodn Final:

Instrumento validado

Validez de instrumento de investigacion Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Encuesta dirigida a:
Fecha de encuesta:
Area de trabajo:

Estimados trabajadores de produccion de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente
que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.
Su respuesta sera confidencial y sera utilizada para poder conocer el proceso de produccion de

bebidas hotfill en la linea N°8.

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

1= Nunca, 2 = Rara vez, 3 = A veces, 4 = La mayoria de las veces, 5 = Siempre

Seccidn 1:

PREGUNTA 1 2 3

&
1,

Conozco el equipo que opero al 100%.

Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de
produccién a mi equipo de trabajo.

Mi drea de trabajo se encuentra ordenada y limpia.

Seccidn 2:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo
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PREGUNTA 1 2 3

S

(4

Soy respaldado por las dreas de apoyo (logistica,
administracion, etc.) cuando se va a intervenir una
maquina con urgencia.

Las areas de apoyo conocen las urgencias y saben
coémo actuar frente a ellas.

La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada.

Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno.

Seccidn 3: Alternativa de solucidn para la linea de envasado N°8

Para finalizar la encuesta, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

PREGUNTA 1 2 3

&

(]

Considera como alternativa una solucion tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8

Muchas gracias por su tiempo.
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valider de instrumento de Investigacion Julcio do Expertos

TUSIS: PROPYESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJQRAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADOQ HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

narcacianes

Estimado juez. una ver analizades 1os items pertenscientes a la entrevista de evaluacion del
proceso de envasado de bebidas hotfill en la linca N*8, por favar califique con una escala de
1 al 5, seifalando con una “X” I3 plternativa que usted considere correcta.

Criterlos de valoracién:

5= Muy aceptable, 4 = Aceptable, 3 = Regular, 2 = Bajo, 1 = Deficiente

cihaiis Puntuacién
____Omaipie 1|23 as
El cuestionario so comprende faclmente;
Claridad | su sintdctica y =emantica son adecuadas x
El cupstianario presenta una estructura
Consistencia concise. X
El cuestionario tiene relacién l9gica con
Coherencia las variables de estudlo. ><
Las preguntas realizadas en el
Suficiencia cuestionar o bastan pore obtener la
informacion requerida.
£l cuestionario es neutral e imparcial.
Objetividad >
Subtotal 3 4 | 5
Total z 2
ntajes para v

De 53 10, Formato invilido, replantear

De 11 a 15, Formato invalido, cambiar

De 16 a 20, Formato vilido, mejorar

De 21 a 25, Formato valido, aplicar

><

Opinién Final:

SQ C[)mot\_ul'ue \QS Pfﬁ\)‘ﬁ\% A}

mpeay o \es Se&q de areas

Supervisor Boris Rivera
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Valites de istruments de (nvestigacidn Juico de Lepertoy

Lotmado supervinos, una ver analizados tos (tems pertenecientes 4 1y encuesta de evaluacion
del proceso de envasado do bebidas hotfill en la linea N'8, por favor califique con una escala
e 1 a1 5, sefiglando con una “X” la olternativa que usted considere correcta.

Criterios de valoracién:
5= Muy aceptable, 4 = Aceptable, 3 = Regular, 2 = Baja, 1 = Deficlenta

Criterios Descripcién
1 2 3
| © ' io se prende ficiimente;
su sintdctica y semantica son adecuadas

v £l cuestionario presenta una estructura
Consistencia coneisa.

€1 cuestionario tiene relacién légica con
Coherentia tas variables de estudio,

| Las preguntas realizadas en el

X[ [X[X]

Suficiencia | cuestionario bastan para obtener la
| Informacion requerida.
£l cuestionario es neutral e Imparcial,
Objetividad | - X
‘ Subote iz |10
Total 22
Puntajes para validar

De 5 2 10, Formato invikdo, replantear
De 11 2 15, Formato invilido, camblar

De 16 a 20, Formato vilido, mejorar
De 21 a 25, Formato vilido, aplicar

Opinién Final:
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Anexo 5: Encuestas realizadas a los operarios de la linea N°8

Validez de instrumento de investigacién Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Encuesta dirigida a: | [M eluin Ascu
Fecha de encuesta: | ()3. 0%, 22
Area de trabajo: Etiqutadora

T

Estimados trabajadores de produccién de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente
que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.

Su respuesta serd confidencial y serd utilizada para poder conocer el proceso de produccién de
bebidas hotfill en la linea N°8.

Seccién 1:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1=Nunca, 2 = Rara vez, 3 = A veces, 4 = La mayoria de las veces, 5 = Siempre

PREGUNTA 1 2 3 4 5
I‘ Conozco el equipo que opero al 100%. )(
Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de
produccién a mi equipo de trabajo. X \
Mi drea de trabajo se encuentra ordenada y limpia. X ;

Seccién 2:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo nien
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

. PREGUNTA 1 2 | 3 4 5 |
Soy respaldado por las dreas de apoyo (loglstica,
administracidn, etc.) cuando se va a intervenir una X
méquina con urgencia, -
| Las dreas de apoyo conocen las urgencias y saben
c6mo actuar frente a ellas, >< ) ]
" La frecuencia de mantenimiento planificado por
| maquina es la adecuada. >( 1
Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no ><
existe retraso alguno. N
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Seccién 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8

Para finalizar la encuesta, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

- PREGUNTA 1 2 3 ) ]
Considera como alternativa una solucién tecnolégica,

que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la X
linea de envasado N°8

Muchas gracias por su tiempo.
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Validez de instrumento de investigacion Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

(Encuesta dirigidaa: | Nonolbd — Pambibe o
 Fecha de encuesta: | (3/0%/22
Area detrabajo: | ("o e}inndyre

Estimados trabajadores de produccién de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente
que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.

Su respuesta serd confidencial y serd utilizada para poder conocer el proceso de produccién de
bebidas hotfill en la linea N°8.

Seccién 1:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1=Nunca, 2 = Rara vez, 3 = A veces, 4 = La mayorfa de las veces, 5 = Siempre

PREGUNTA |2 2 [ 3| a4 | 5
Conozco el equipo que opero al 100%. )<
Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de = T >Z Rl
produccién a mi equipo de trabajo. - o
Mi 4rea de trabajo se encuentra ordenada y limpia. >(
Seccién 2:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1
Soy respaldado por las dreas de apoyo (loglstica,
administracion, etc.) cuando se va a intervenir una Y
méquina con urgencia.
Las 4reas de apoyo conocen las urgencias y saben
cémo actuar frente a ellas, >(
La frecuencia de mantenimiento planificado por
maquina es la adecuada,
Se cumple al dfa los mantenimientos planificados y no )(
existe retraso alguno.

X
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Seccidn 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8
Para finalizar la encuesta, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 2 3 4 5
Considera como alternativa una solucién tecnolégica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la ><
linea de envasado N°8 B

Muchas gracias por su tiempo.
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Validez de instrumento de investigacién Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Encuesta dirigida a: B ) ‘,A -~ G oy

Boa 1 (Ualer  Japey  Co
Fecha de enafesta. 033 de Aoesle 2021
Area de trabajo: J il o chore

Estimados trabajadores de produccién de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente

que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.

Su respuesta serd confidencial y serd utilizada para poder conocer el proceso de produccion de

bebidas hotfill en la linea N°8.

Seccién 1:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 =Nunca, 2 = Rara vez, 3 = A veces, 4 = La mayorfa de las veces, 5 = Siempre

PREGUNTA 1

Conozco el equipo que opero al 100%.

Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de
produccién a mi equipo de trabajo.

W

X I e

Mi drea de trabajo se encuentra ordenada y limpia.

Seccién 2:

| %

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en

desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

Soy respaldado por las dreas de apoyo (log(stica,
administracién, etc.) cuando se va a intervenir una
maquina con urgencia.

Las 4reas de apoyo conocen las urgenclas y saben
cémo actuar frente a ellas.

La frecuencia de mantenimiento planificado por
“maquina es la adecuada.

Se cumple al dfa los mantenimlentos planificados y no
existe retraso alguno,

L

~ PREGUNTA

x
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Seccién 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8

Para finalizar la encuesta, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 2 3 4 5
Considera como alternativa una solucién tecnoldgica,

que es el POWER B, para mejorar la eficiencia de la X

linea de envasado N°8

Muchas gracias por su tiempo.
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Validez de instrumento de investigacién Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Encuesta dirigida a:

HKuben Ts

N O

Fecha de encuesta:

03.08.2022

J

| Area de trabajo:

/.
Sepludare
)

Estimados trabajadores de produccién de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente

que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.

Su respuesta serd confidencial y serd utilizada para poder conocer el proceso de produccion de

bebidas hotfill en la linea N°8.

Seccidn 1:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacion del 1 al 5 donde:

1=Nunca, 2 = Rara vez, 3 = A veces, 4 = La mayoria de las veces, 5 = Siempre

[

PREGUNTA 1 2 3 a | 5 |
; Conozco el equipo que opero al 100%. X | ‘
| Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de w
| produccién a mi equipo de trabajo. X :
| Mi drea de trabajo se encuentra ordenada y limpia. X

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

|

| Soy respaldado por las dreas de apoyo (logistica,
| administracion, etc.) cuando se va a intervenir una

PREGUNTA

| maquina con urgencia.

| Las areas de apoyo conocen las urgencias y saben

cémo actuar frente a

La frecuencia de mantenimiento planificado por

ellas.

maquina es la adecuada.

| Se cumple al dfa los mantenimientos planificados y no

existe retraso alguno.

[

x X

IN

W
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Seccidn 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°8

Para finalizar |a encuesta, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

[ o PREGUNTA 1 2
\
;

|w
TS
{5,

Considera como alternativa una solucién tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la x
| linea de envasado N°8

Muchas gracias por su tiempo.
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Validez de instrumento de investigacién Juicio de Expertos

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA

DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOHOLICAS

Encuesta dirigidaa: | | (¢ - o ue;
Fechadeencuesta: | (4 ¢z.7,.2
Area de trabajo: Qs Wi

U

Estimados trabajadores de produccién de la linea de envasado N°8, le pedimos cordialmente

que dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente encuesta.

Su respuesta serd confidencial y sera utilizada para poder conocer el proceso de produccién de

bebidas hotfill en la linea N°8.

Secci6n 1:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1= Nunca, 2 = Rara vez, 3 = A veces, 4 = La mayoria de las veces, 5 = Siempre

[ PREGUNTA 2 3 4

[ \
| Conozco el equipo que opero al 100%. X

}

| Realizo limpieza y ajustes durante el proceso de X

|

produccién a mi equipo de trabajo.

| Mi 4rea de trabajo se encuentra ordenada y limpia.

Seccibn 2:

NOTA: Para cada pregunta coloque un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Nide acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA

‘ Soy respaldado por las dreas de apoyo (logistica,

administracidn, etc.) cuando se va a Intervenir una
maquina con urgencla.
Las dreas de apoyo conocen las urgencias y saben

c6mo actuar frente a ellas,

La frecuencia de mantenimiento planificado por

maquina es la sadecuada,

Se cumnple al dla los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno,
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Seccién 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°

Para finalizar la encuesta, responda la siguiente pregunta bajo |a siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 2 3 4 5
Considera como alternativa una solucién tecnoldgica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la ><
linea de envasado N°8 |

Muchas gracias por su tiempo.
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Anexo 6: Entrevista realizada al supervisor de la linea N°8

Valudes de inttrumentn de investigackdn lalcio de Eepertoy

TESIS: PROPUESTA DE MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL PARA MEJORAR LA EFICIENCIA
DE LA LINEA DE ENVASADO HOTFILL EN UNA EMPRESA DE BEBIDAS NO ALCOMOLICAS

| [nlnmua.hnpda-l PN, S B -
__'_Nha e entrevistay AT ""—”l‘l‘-‘ ‘\r\ Judl, B
JAreadetiabaio: | appeiueonr Ludea B e

Estimado supenvisor de produccion de 1a linea de envasado N'8, le pedimos cordialmente que
dedique unos minutos de su tiempo para la siguiente entrevista,
Su respuesta serd de suma importancia ya que serd utilizada para conocer el proceso a mejorar
la eficiencia en la linea de envasado N8,

{ radas no planifi n lalinea
A continuacién, se menciona los 5 equipos que conforman la linea de envasado N'8 de bebidas
hotfill. Ordénelos en una escala del 1 al 5, donde 1 sea el que presente mayores paradas de
maquinas no planificadas y 5 el de menor paradas de maquinas no planificadas. A su vez,

defina un porcentaje que equipo requiere mayor tiempo de mantenimiento.

MAQUINAS RESPUESTA PORCENTAJE |
Sopladora 1 “o % |
Llenadora 3 20 /e _]
Paletizadora s 5 o |
Etiquetadora | 2 °Jo |
Empaquetadora 2 30 Y% |

Secci6n 2: Caracteristicas de la linea de envasado N'8

A continuacion, responda las siguientes preguntas bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 1 [ 2] 3[als|

La linea de envasado N8 de bebidas hotfill es clave { / J
en la empresa.

Comentario: J
Considero que los operadores a mi cargo se sienten \ \
responsables del equipo que operan. -

Comentario: 4]
Considero que los operadores a mi cargo ofrecen un \ \ \ / \
valor agregado al equipo que operan.

Comentarlo: R
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| Soy respaldado por las dreas do apoyn ¢ wando e va s

L ntervenin una MAQUING con urgencia
Camentatio:

Lay deean de apoyn conocen las urgencias y saben

cOmMo actuar freate a ellay B
Camentario:

Ta frecuencia de mantenimiento planificado por
maguina es la adecuada.

|

Se cumple al dia los mantenimientos planificados y no
existe retraso alguno.

Comv_.-ma_r!t_:z

LepNCalun (unla Co 2

[T 1~ ]
7T 1 |

v
ek mas mbeenciagia = ma

/

Comentario:

la demauda s dm_@fgm_}

n 3: Alternativa de solucién para la linea de envasado N°

Para finalizar la entrevista, responda la siguiente pregunta bajo la siguiente escala presentada

en el recuadro:

NOTA: Para cada pregunta se coloca un grado de apreciacién del 1 al 5 donde:

1 = Totalmente en desacuerdo, 2 = En desacuerdo, 3 = Ni de acuerdo ni en
desacuerdo, 4 = De acuerdo, 5 = Totalmente de acuerdo

PREGUNTA

(-

Considero como alternativa una solucién tecnologica,
que es el POWER BI, para mejorar la eficiencia de la
linea de envasado N°8

I

Comentario:

Muchas gracias por su tiempo.

SIS

Xr -
ous Velo
£

-5
5
Supequisol LHS

Edwl(\e V@%_u

CQ(AM(‘&(
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Anexo 7: Registro de paros por fallas de maquina de la linea envasado N°8

Tiempo Tiempo TIPO DE CODIFICACIO
Descripcion_Linea Maquina Des Parada total (min) ;gtre;ls Mes FALLA N FINAL
LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE 260.00 4.33 Jul-21 | PRINCIPAL | EMP7
(Envasado) HORNO
LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE 215.00 3.58 Abr-22 | PRINCIPAL | EMP7
(Envasado) HORNO
LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE 208.00 3.47 Feb-22 | PRINCIPAL | EMP7
(Envasado) HORNO
LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE 190.00 3.17 Jun-21 | PRINCIPAL | EMP7
(Envasado) HORNO
LINEA8 EMPAQUETADORA | FALLA/REPARACION DE CADENA DE 170.50 2.84 Ago-21 | PRINCIPAL | EMP6
(Envasado) HORNO
LINEA8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE 167.00 2.78 Mar-22 | PRINCIPAL | EMP7
(Envasado) HORNO
LINEA8 EMPAQUETADORA | FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO 118.80 1.98 Abr-22 | PRINCIPAL | EMP4
(Envasado)
LINEA8 EMPAQUETADORA | AJUSTE/REPARACION CADENA DOBLE 158.00 2.63 Abr-22 | MICRO EMM7
(Envasado)
LINEA8 EMPAQUETADORA | FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO 156.00 2.60 Nov-21 | PRINCIPAL | EMP4
(Envasado)
LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 77.50 1.29 Oct-21 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)
LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 45.00 0.75 Abr-22 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)
LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO 76.00 1.27 Abr-21 | PRINCIPAL | EMP4
(Envasado)
LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE CLIMATIZADOR EN TABLERO 148.00 2.47 Dic-21 | MICRO EMM18
(Envasado) ELECTRICO
LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/REPARACION DE CADENA DE 120.00 2.00 Jun-21 | PRINCIPAL | EMP6
(Envasado) HORNO
LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO 117.00 1.95 Jul-21 | PRINCIPAL | EMP4
(Envasado)
LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 112.00 1.87 Nov-21 | PRINCIPAL | EMP5
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(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 107.00 1.78 Dic-21 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 104.00 1.73 Oct-21 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 51.00 0.85 Abr-22 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 98.68 1.64 Ago-21 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 96.34 1.61 Ene-22 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | Falla de Freno Rodillos subida Film 95.00 1.58 May-21 | MICRO EMM21
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 95.00 1.58 Abr-21 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO 95.00 1.58 May-21 | PRINCIPAL | EMP4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 92.40 1.54 Mar-22 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 86.00 1.43 May-21 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE 43.00 0.72 Nov-21 | PRINCIPAL | EMP7
(Envasado) HORNO

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 84.00 1.40 Nov-21 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE/CAMBIO DE BOBINA DE CORTE 83.00 1.38 Oct-21 | MICRO EMM6
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SENSORES 83.00 1.38 May-21 | MICRO EMM24
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 80.00 1.33 Ene-22 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR 79.00 1.32 Ago-21 | MICRO EMM4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR 59.25 0.99 Nov-21 | MICRO EMM4
(Envasado)
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LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 76.00 1.27 Dic-21 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 94.50 1.58 Oct-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 55.00 0.92 Set-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 75.00 1.25 Abr-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMENTO DE BOTELLA ESTRELLA 24.00 0.40 Nov-21 | MICRO LLM7
(Envasado) DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMENTO DE BOTELLA ESTRELLA 22.40 0.37 Jul-21 | MICRO LLM7
(Envasado) DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMENTO DE BOTELLA ESTRELLA 20.00 0.33 Mar-22 | MICRO LLM7
(Envasado) DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMENTO DE BOTELLA ESTRELLA 19.00 0.32 Ago-21 | MICRO LLM7
(Envasado) DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMENTO DE BOTELLA ESTRELLA 17.00 0.28 Set-21 | MICRO LLM7
(Envasado) DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMENTO DE BOTELLA ESTRELLA 9.00 0.15 May-21 | MICRO LLM7
(Envasado) DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMENTO DE BOTELLA ESTRELLA 9.00 0.15 Feb-22 | MICRO LLM7
(Envasado) DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS 72.00 1.20 Abr-22 | MICRO LLM8
(Envasado) ESTRELLA DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS 25.00 0.42 Ago-21 | MICRO LLM8
(Envasado) ESTRELLA DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS 13.00 0.22 Feb-22 | MICRO LLM8
(Envasado) ESTRELLA DE SALIDA

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE FORMATO, PAQUETERA, 75.00 1.25 Jun-21 | MICRO EMM3
(Envasado) BARRAS DIVISORAS, GUIAS.

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE/CAMBIO DE BOBINA DE CORTE 75.00 1.25 Mar-22 | MICRO EMM6
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE FORMATO, PAQUETERA, 71.00 1.18 Mar-22 | MICRO EMM3
(Envasado) BARRAS DIVISORAS, GUIAS.

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA RODILLO TENSOR DE LONA 66.00 1.10 Abr-22 | MICRO EMM28
(Envasado)
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LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 66.00 1.10 Nov-21 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO 65.00 1.08 Ago-21 | PRINCIPAL | EMP4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR 63.00 1.05 Jul-21 | MICRO EMM4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA TEMPERATURA EN EL HORNO 61.00 1.02 Dic-21 | PRINCIPAL | EMP4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | SINCRONIZACION DE LA MAQUINA 61.00 1.02 Mar-22 | MICRO EMM39
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 60.00 1.00 Set-21 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 60.00 1.00 May-21 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REGULACION DE ENTRADA DE BOTELLA 60.00 1.00 Mar-22 | MICRO EMM34
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REGULACION DE ENTRADA DE BOTELLA 30.00 0.50 Abr-22 | MICRO EMM34
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE FORMATO, PAQUETERA, 58.00 0.97 May-21 | MICRO EMM3
(Envasado) BARRAS DIVISORAS, GUIAS.

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 57.00 0.95 Jul-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 56.00 0.93 Oct-21 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | ATASCAMIENTO DE FILM RODILLO 55.00 0.92 Oct-21 | MICRO EMM9
(Envasado) TRACCION FALLA REGULACION UNAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE CADENA DE BARRAS 54.00 0.90 Abr-21 | MICRO EMM2
(Envasado) ENVOLVEDORAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | ATASCAMIENTO DE FILM RODILLO 53.00 0.88 Dic-21 | MICRO EMM9
(Envasado) TRACCION FALLA REGULACION UNAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE / CAMBIO DE BANDA DE SUBIDA 52.00 0.87 Mar-22 | MICRO EMM1
(Envasado) DE FIL

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 50.40 0.84 Feb-22 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR 49.00 0.82 Abr-21 | MICRO EMM4
(Envasado)
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LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE / CAMBIO DE BANDA DE SUBIDA 48.00 0.80 Oct-21 | MICRO EMM1
(Envasado) DE FIL

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION GUIAS CADENA DEL 48.00 0.80 Set-21 | MICRO EMM38
(Envasado) HORNO

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/ CAMBIO DE SERVOMOTOR 46.00 0.77 Mar-22 | MICRO EMM30
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 45.00 0.75 Mar-22 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 42.00 0.70 Ene-22 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 42.00 0.70 May-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR 41.00 0.68 Feb-22 | MICRO EMM4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE CUCHILLA DE CORTE 41.00 0.68 Feb-22 | MICRO EMM20
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA CILINDRO PRENSOR 40.00 0.67 Abr-21 | MICRO EMM17
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 38.60 0.64 Mar-22 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE CADENA DE BARRAS 38.00 0.63 Abr-22 | MICRO EMM2
(Envasado) ENVOLVEDORAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA /CAMBIO DE CADENA DOBLE 38.00 0.63 Abr-21 | MICRO EMM15
(Envasado) TRACCION BARRAS DE EMPUJE.

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE CUCHILLA DE CORTE 38.00 0.63 Nov-21 | MICRO EMM20
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 36.80 0.61 Ago-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | SINCRONIZACION DE LA MAQUINA 35.00 0.58 Oct-21 | MICRO EMM39
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAMBIO DE ELECTROVALVULA DE 35.00 0.58 Mar-22 | MICRO EMM13
(Envasado) PRECION DE FILM

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SENSORES 35.00 0.58 Feb-22 | MICRO EMM24
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE BASE DE BARRA 34.00 0.57 Jun-21 | MICRO EMM35
(Envasado) ENVOLVENTE
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LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE MOTOR DE TURBINA DE 34.00 0.57 Abr-21 | PRINCIPAL | EMP7
(Envasado) HORNO

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE COMUNICACION PLC EM 33.00 0.55 Abr-22 | MICRO EMM19
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SENSORES 33.00 0.55 Abr-22 | MICRO EMM24
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 33.00 0.55 Jul-21 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 33.00 0.55 Ene-22 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE UNAS DE FORMACION DE 32.00 0.53 Jul-21 | MICRO EMM5
(Envasado) PAQUETES

LINEA 8 EMPAQUETADORA | Falla de Freno Rodillos subida Film 32.00 0.53 Oct-21 | MICRO EMM21
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CALIBRACION Y AJUSTE DE PAQUETERA 32.00 0.53 Abr-22 | MICRO EMM11
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | SINCRONIZACION DE LA MAQUINA 32.00 0.53 Ene-22 | MICRO EMM39
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAMBIO/ REPARACION DE RESISTENCIA 31.00 0.52 May-21 | MICRO EMM14
(Envasado) DE EMPALME (TEFLON)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 30.00 0.50 Abr-21 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE UNAS DE FORMACION DE 29.00 0.48 Set-21 | MICRO EMM5
(Envasado) PAQUETES

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE CADENA DE BARRAS 28.00 0.47 Set-21 | MICRO EMM2
(Envasado) ENVOLVEDORAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE PINZA SUJETADOR DE FILM 28.00 0.47 Mar-22 | MICRO EMM22
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE/CAMBIO DE BOBINA DE CORTE 27.00 0.45 Jun-21 | MICRO EMM6
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE/REPARACION CADENA DOBLE 27.00 0.45 Feb-22 | MICRO EMM7
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE / CAMBIO DE BANDA DE SUBIDA 26.00 0.43 Abr-22 | MICRO EMM1
(Envasado) DE FIL

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE UNAS DE FORMACION DE 26.00 0.43 Feb-22 | MICRO EMM5
(Envasado) PAQUETES
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LINEA 8 EMPAQUETADORA | CALIBRACION Y AJUSTE DE PAQUETERA 26.00 0.43 Ene-22 | MICRO EMM11
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 26.00 0.43 Nov-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 25.50 0.43 Set-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 25.00 0.42 Jul-21 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR 25.00 0.42 Oct-21 | MICRO EMM4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE CUCHILLA DE CORTE 25.00 0.42 Oct-21 | MICRO EMM20
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE RODILLO 25.00 0.42 Mar-22 | MICRO EMM37
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAMBIO /AJUSTE LONA 24.00 0.40 Jun-21 | MICRO EMM12
(Envasado) TRANSPORTADORA

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CALIBRACION Y AJUSTE DE PAQUETERA 24.00 0.40 Set-21 | MICRO EMM11
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAMBIO/ REPARACION DE RESISTENCIA 24.00 0.40 Set-21 | MICRO EMM14
(Envasado) DE EMPALME (TEFLON)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 24.00 0.40 Abr-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA CAMBIO EJE DEL MODULO 23.00 0.38 Abr-21 | MICRO EMM16
(Envasado) ENVOLVEDOR

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA SISTEMA ELECTRICO 23.00 0.38 Jul-21 | PRINCIPAL | EMP3
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 22.71 0.38 Jun-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE CADENA DE BARRAS 22.00 0.37 Ago-21 | MICRO EMM2
(Envasado) ENVOLVEDORAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA RODILLOS TENSORES DE FILM 22.00 0.37 Oct-21 | MICRO EMM29
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 22.00 0.37 Feb-22 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION GUIAS CADENA DEL 22.00 0.37 Ago-21 | MICRO EMM38
(Envasado) HORNO
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LINEA 8 EMPAQUETADORA | FILM ATORADO /RODILLO DE 21.00 0.35 Oct-21 | MICRO EMM32
(Envasado) TRANSPORTE

LINEA 8 EMPAQUETADORA | QUIEBRE DE CUCHILLO CENTRAL 12/UN 21.00 0.35 Feb-22 | MICRO EMM33
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 21.00 0.35 Abr-22 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE/REPARACION DE BARRAS 20.00 0.33 Dic-21 | MICRO EMMS8
(Envasado) DIVISORAS (PALETAS)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SENSORES/DETECTOR DE 20.00 0.33 Nov-21 | MICRO EMM25
(Envasado) FILM

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE MODULO ENVOLVEDOR 20.00 0.33 Set-21 | MICRO EMM4
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FILM ATORADO /RODILLO DE 20.00 0.33 Ago-21 | MICRO EMM32
(Envasado) TRANSPORTE

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 19.60 0.33 Oct-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE/REPARACION DE BARRAS 19.00 0.32 Oct-21 | MICRO EMMS8
(Envasado) DIVISORAS (PALETAS)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE CADENA / DE UsAS/ 19.00 0.32 Set-21 | MICRO EMM36
(Envasado) FORMACION DE PAQUETES

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 18.00 0.30 Nov-21 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 18.00 0.30 Dic-21 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SENSORES/DETECTOR DE 18.00 0.30 May-21 | MICRO EMM25
(Envasado) FILM

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 18.00 0.30 Jul-21 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA RODILLOS TENSORES DE FILM 18.00 0.30 Abr-22 | MICRO EMM29
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/AJUSTE DE MODULO DE CORTE 18.00 0.30 May-21 | PRINCIPAL | EMP5
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA/CAMBIO BARRAS 18.00 0.30 Jun-21 | MICRO EMM31
(Envasado) ENVOLVEDORAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA CAMBIO EJE DEL MODULO 18.00 0.30 Oct-21 | MICRO EMM16
(Envasado) ENVOLVEDOR

156




LINEA 8 EMPAQUETADORA | FILM ATORADO /RODILLO DE 18.00 0.30 Set-21 | MICRO EMM32
(Envasado) TRANSPORTE

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 18.00 0.30 Dic-21 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 16.00 0.27 Abr-21 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA CILINDRO PRENSOR 16.00 0.27 Jun-21 | MICRO EMM17
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | REPARACION DE BASE DE BARRA 16.00 0.27 Mar-22 | MICRO EMM35
(Envasado) ENVOLVENTE

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE FORMATO, PAQUETERA, 15.00 0.25 Jul-21 | MICRO EMM3
(Envasado) BARRAS DIVISORAS, GUIAS.

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE UNAS DE FORMACION DE 15.00 0.25 Ago-21 | MICRO EMM5
(Envasado) PAQUETES

LINEA 8 EMPAQUETADORA | ATASCAMIENTO DE FILM RODILLO 15.00 0.25 Nov-21 | MICRO EMM9
(Envasado) TRACCION FALLA REGULACION UNAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | ATASCAMIENTO DE FILM RODILLO 15.00 0.25 Abr-22 | MICRO EMM9
(Envasado) TRACCION FALLA REGULACION UNAS

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA ELECTROVALVULA DE PINZA 15.00 0.25 Jun-21 | MICRO EMM26
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FILM ATORADO /RODILLO DE 15.00 0.25 Nov-21 | MICRO EMM32
(Envasado) TRANSPORTE

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FILM ATORADO /RODILLO DE 15.00 0.25 Feb-22 | MICRO EMM32
(Envasado) TRANSPORTE

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 15.00 0.25 Mar-22 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 ETIQUETADORA REGULACION DE GUIAS DE SALIDA 60.00 1.00 Jul-21 | MICRO ETM8
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA REGULACION DE GUIAS DE SALIDA 14.00 0.23 Abr-21 | MICRO ETM8
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA REGULACION DE GUIAS DE SALIDA 5.00 0.08 Mar-22 | MICRO ETM8
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 86.01 1.43 May-21 | PRINCIPAL | ETP3
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 81.00 1.35 Ago-21 | PRINCIPAL | ETP3
(Envasado)
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LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 31.00 0.52 Mar-22 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VEa;?gO) ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 24.00 0.40 Jun-21 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VS,Z?(;O) ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 23.00 0.38 Jul-21 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VS,Z?(;O) ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 23.00 0.38 Set-21 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VS,SA?(;O) ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 21.00 0.35 Abr-21 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VEaZagO) ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 21.00 0.35 Feb-22 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VEaZagO) ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 16.00 0.27 Nov-21 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VEang) ETIQUETADORA FALLA/REPARACION DE CUCHILLAS 15.00 0.25 Abr-22 | PRINCIPAL | ETP3
(LEI&VEang) ETIQUETADORA FALLA Y/O CALIBRACION DE SENSORES 87.00 145 Mar-22 | PRINCIPAL | ETP2
(LEI&VEang) ETIQUETADORA FALLA Y/O CALIBRACION DE SENSORES 42.00 0.70 Feb-22 | PRINCIPAL | ETP2
(LEIrIllvéng) ETIQUETADORA FALLA Y/O CALIBRACION DE SENSORES 16.00 0.27 Oct-21 | PRINCIPAL | ETP2
(LEIrIllvéng) ETIQUETADORA FALLA Y/O CALIBRACION DE SENSORES 15.00 0.25 Jul-21 | PRINCIPAL | ETP2
(LEI&VEang) ETIQUETADORA FALLA Y/O CALIBRACION DE SENSORES 14.00 0.23 Nov-21 | PRINCIPAL | ETP2
(LEI&VEang) ETIQUETADORA FALLA Y/O CALIBRACION DE SENSORES 11.00 0.18 Ago-21 | PRINCIPAL | ETP2
(LEI&VEang) ETIQUETADORA FALLA Y/O CALIBRACION DE SENSORES 10.00 0.17 Abr-21 | PRINCIPAL | ETP2
(LEI&VEaZagO) ETIQUETADORA FALLA SENSOR DETECTOR DE ETIQUETA 78.00 1.30 May-21 | MICRO ETM7
(Envasado) (EN OCACIONES NO DETECTA)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA SENSOR DETECTOR DE ETIQUETA 22.00 0.37 Feb-22 | MICRO ETM7
(Envasado) (EN OCACIONES NO DETECTA)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA DE RODILLO TENSOR DE 18.00 0.30 Jul-21 | MICRO ETM6
(Envasado) ETIQUETA
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LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA DE RODILLO TENSOR DE 10.00 0.17 Ago-21 | MICRO ETM6
(Envasado) ETIQUETA

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 84.55 1.41 Mar-22 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 43.50 0.73 Oct-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 101.54 1.69 Abr-22 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 48.82 0.81 Jun-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 76.80 1.28 Dic-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 72.86 1.21 Abr-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 63.50 1.06 Jul-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 63.00 1.05 Feb-22 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 61.88 1.03 Nov-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 52.36 0.87 Ago-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 33.00 0.55 Set-21 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA FALLA ACOMODADOR DE LA MANGA 24.29 0.40 Ene-22 | PRINCIPAL | ETP1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA ETIQUETA REVENTADA ANTES DEL 50.00 0.83 Set-21 | MICRO ETM5
(Envasado) MANDRIL

LINEA 8 ETIQUETADORA ETIQUETA REVENTADA ANTES DEL 26.00 0.43 Jul-21 | MICRO ETM5
(Envasado) MANDRIL

LINEA 8 ETIQUETADORA CALIBRACION DE MAQUINA POR 47.00 0.78 Mar-22 | MICRO ETM4
(Envasado) ETIQUETA CRUZADA

LINEA 8 ETIQUETADORA CALIBRACION DE MAQUINA POR 24.00 0.40 Abr-22 | MICRO ETM4
(Envasado) ETIQUETA CRUZADA

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTES POR PERDIDA DE MARCA 46.00 0.77 Mar-22 | MICRO ETM3
(Envasado)
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LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTES POR PERDIDA DE MARCA 25.00 0.42 Nov-21 | MICRO ETM3
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE POR PERDIDA DE MARCA EN LA 34.00 0.57 May-21 | MICRO ETM2
(Envasado) MANGA

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE POR PERDIDA DE MARCA EN LA 22.00 0.37 Mar-22 | MICRO ETM2
(Envasado) MANGA

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 81.00 1.35 May-21 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 76.00 1.27 Set-21 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 51.00 0.85 Abr-21 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 45.00 0.75 Ago-21 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 36.00 0.60 Nov-21 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 31.00 0.52 Mar-22 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 25.00 0.42 Oct-21 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 15.00 0.25 Jul-21 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 ETIQUETADORA AJUSTE DE MANDRIL 10.00 0.17 Feb-22 | MICRO ETM1
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE / REGULACION DE CARRIL DE 39.00 0.65 Abr-22 | MICRO LLM1
(Envasado) BAJADA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE / REGULACION DE CARRIL DE 12.00 0.20 Oct-21 | MICRO LLM1
(Envasado) BAJADA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE / REGULACION DE CARRIL DE 9.00 0.15 Ago-21 | MICRO LLM1
(Envasado) BAJADA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE ESTRELLA DE 26.00 0.43 Set-21 | MICRO LLM2
(Envasado) TRANSFERENCIA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE ESTRELLA DE 22.00 0.37 Nov-21 | MICRO LLM2
(Envasado) TRANSFERENCIA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE ESTRELLA DE 17.00 0.28 Jun-21 | MICRO LLM2
(Envasado) TRANSFERENCIA
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LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIA METALICA 120.67 2.01 Set-21 | MICRO LLM3
(Envasado) ENTRADA/SALIDA A LA TAZA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIA METALICA 17.00 0.28 Nov-21 | MICRO LLM3
(Envasado) ENTRADA/SALIDA A LA TAZA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIA METALICA 14.00 0.23 Feb-22 | MICRO LLM3
(Envasado) ENTRADA/SALIDA A LA TAZA

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADAJ/SALIDA 46.00 0.77 Oct-21 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADA/SALIDA 84.00 1.40 Mar-22 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADAJ/SALIDA 74.00 1.23 Feb-22 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADA/SALIDA 68.00 1.13 Abr-21 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADA/SALIDA 38.00 0.63 Set-21 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADA/SALIDA 31.00 0.52 Set-21 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADA/SALIDA 30.00 0.50 Abr-22 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADA/SALIDA 16.00 0.27 Ago-21 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE DE GUIAS ENTRADA/SALIDA 8.00 0.13 Jul-21 | MICRO LLM4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE O CAMBIO DE BASE DE 49.00 0.82 Set-21 | MICRO LLM5
(Envasado) ANTIROTACIONAL

LINEA 8 LLENADORA AJUSTE Y REGULACION TOMA CUELLOS 25.00 0.42 Set-21 | MICRO LLM6
(Envasado) (GOLPE EN BOTELLA)

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS 9.00 0.15 Dic-21 | MICRO LLM8
(Envasado) ESTRELLA DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS 7.00 0.12 Abr-21 | MICRO LLM8
(Envasado) ESTRELLA DE SALIDA

LINEA 8 LLENADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS 7.00 0.12 May-21 | MICRO LLM8
(Envasado) ESTRELLA DE SALIDA

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SUBIDA DE FILM 13.00 0.22 Jun-21 | PRINCIPAL | EMP2
(Envasado)
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LINEA 8 EMPAQUETADORA | SINCRONIZACION DE LA MAQUINA 13.00 0.22 Dic-21 | MICRO EMM39
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | Falla de Freno Rodillos subida Film 10.00 0.17 Abr-22 | MICRO EMM21
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE PISTON DE CORTE 10.00 0.17 Nov-21 | MICRO EMM23
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | AJUSTE DE UNAS DE FORMACION DE 10.00 0.17 Oct-21 | MICRO EMM5
(Envasado) PAQUETES

LINEA 8 EMPAQUETADORA | SINCRONIZACION DE LA MAQUINA 9.00 0.15 Feb-22 | MICRO EMM39
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA DE SENSORES 9.00 0.15 Set-21 | MICRO EMM24
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 8.00 0.13 Mar-22 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE PAQUETES EN EL HORNO 8.00 0.13 Abr-22 | PRINCIPAL | EMP1
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FALLA OPERATIVA TERMOCONTRAIBLE 8.00 0.13 May-21 | MICRO EMM27
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA ATASCO DE TAPA EN RIEL DE BAJADA 15.00 0.25 Mar-22 | MICRO LLM9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA ATASCO DE TAPA EN RIEL DE BAJADA 4.00 0.07 Set-21 | MICRO LLM9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA ATASCO DE TAPA EN RIEL DE BAJADA 4.00 0.07 Oct-21 | MICRO LLM9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA CAIDA DE BOTELLA ENTRADA/SALIDA 64.00 1.07 Nov-21 | MICRO LLM10
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA CAIDA DE BOTELLA ENTRADA/SALIDA 19.00 0.32 Set-21 | MICRO LLM10
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA CAIDA DE BOTELLA ENTRADA/SALIDA 19.00 0.32 Ene-22 | MICRO LLM10
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA CAIDA DE BOTELLA ENTRADA/SALIDA 9.00 0.15 Oct-21 | MICRO LLM10
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA CAIDA DE TUVO DE VENTEO/BUSQUEDA 37.00 0.62 Feb-22 | MICRO LLM11
(Envasado) DE TUBO

LINEA 8 LLENADORA CAMBIO / REPARACION DE VALVULA 152.00 2.53 Oct-21 | PRINCIPAL | LLP1
(Envasado) LLENADO
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LINEA 8 LLENADORA CAMBIO / REPARACION DE VALVULA 75.00 1.25 Dic-21 | PRINCIPAL | LLP1
(Envasado) LLENADO

LINEA 8 LLENADORA CAMBIO / REPARACION DE VALVULA 73.00 1.22 Set-21 | PRINCIPAL | LLP1
(Envasado) LLENADO

LINEA 8 LLENADORA CAMBIO DE GUIAS DE ESTRELLA 121.00 2.02 Set-21 | PRINCIPAL | LLP2
(Envasado) TRANSFERENCIA

LINEA 8 LLENADORA CAMBIO DE GUIAS DE ESTRELLA 111.00 1.85 May-21 | PRINCIPAL | LLP2
(Envasado) TRANSFERENCIA

LINEA 8 LLENADORA CAMBIO DE TUBO DE VENTEO POR DA=O 38.00 0.63 Feb-22 | PRINCIPAL | LLP3
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE COMUNICACION PLC LL 71.00 1.18 Nov-21 | MICRO LLM12
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE COMUNICACION PLC LL 52.00 0.87 Feb-22 | MICRO LLM12
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE COMUNICACION PLC LL 44.00 0.73 Oct-21 | MICRO LLM12
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE COMUNICACION PLC LL 27.00 0.45 Ene-22 | MICRO LLM12
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE COMUNICACION PLC LL 19.00 0.32 Ago-21 | MICRO LLM12
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE COMUNICACION PLC LL 13.00 0.22 Set-21 | MICRO LLM12
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE DOSIFICACION DE PULPA 43.00 0.72 Oct-21 | MICRO LLM13
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE DOSIFICACION DE PULPA 59.00 0.98 Nov-21 | MICRO LLM13
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE DOSIFICACION DE PULPA 40.00 0.67 Jun-21 | MICRO LLM13
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE DOSIFICACION DE PULPA 25.00 0.42 Ene-22 | MICRO LLM13
(Envasado)

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CAIDA DE BOTELLA EN AREA DE 5.00 0.08 Feb-22 | MICRO EMM10
(Envasado) SEPARACION

LINEA 8 EMPAQUETADORA | FILM ATORADO /RODILLO DE 3.00 0.05 Abr-21 | MICRO EMM32
(Envasado) TRANSPORTE

LINEA 8 EMPAQUETADORA | CALIBRACION Y AJUSTE DE PAQUETERA 2.00 0.03 Oct-21 | MICRO EMM11
(Envasado)
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LINEA 8 LLENADORA FALLA DE SISTEMA ELECTRICO 31.00 0.52 Ene-22 | MICRO LLM14
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA ELECTRICALL 190.00 3.17 Jun-21 | PRINCIPAL | LLP7
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA ELECTRICALL 14.00 0.23 Mar-22 | PRINCIPAL | LLP7
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA ELECTRICA LLENADO SE ACTIVA 125.00 2.08 Set-21 | PRINCIPAL | LLP8
(Envasado) SEGURIDAD DE PUERTAS

LINEA 8 LLENADORA FALLA OPERATIVA EN LLENADO 59.00 0.98 Nov-21 | PRINCIPAL | LLP9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA OPERATIVA EN LLENADO 46.00 0.77 Abr-22 | PRINCIPAL | LLP9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA OPERATIVA EN LLENADO 21.00 0.35 Jun-21 | PRINCIPAL | LLP9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA OPERATIVA EN LLENADO 18.00 0.30 Ago-21 | PRINCIPAL | LLP9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA OPERATIVA EN LLENADO 11.00 0.18 Dic-21 | PRINCIPAL | LLP9
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA OPERATIVA EN LLENADO 7.00 0.12 Feb-22 | PRINCIPAL | LLP9
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 33.00 0.55 Jun-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 66.00 1.10 Jul-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 LLENADORA FALLA/CAMBIO DE RODAMIENTO DE 420.00 7.00 May-21 | PRINCIPAL | LLP12
(Envasado) DISTRIBUIDOR DE BEBIDA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 101.33 1.69 Nov-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 LLENADORA FALLA/REPARACION DE BRAZO DE 130.00 2.17 Jun-21 | PRINCIPAL | LLP14
(Envasado) CAPSULADOR

LINEA 8 LLENADORA FALLA/REPARACION DE BRAZO DE 9.00 0.15 Ago-21 | PRINCIPAL | LLP14
(Envasado) CAPSULADOR

LINEA 8 LLENADORA FALLA/REPARACION DE MANGUERAS EN 59.00 0.98 Jun-21 | MICRO LLM15
(Envasado) TAZA DE PULPA LINEA 8

LINEA 8 LLENADORA FALLA/REPARACION DE MANGUERAS EN 19.00 0.32 Dic-21 | MICRO LLM15
(Envasado) TAZA DE PULPA LINEA 8
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LINEA 8 LLENADORA FALLA/REPARACION DE MANGUERAS EN 14.00 0.23 Ago-21 | MICRO LLM15
(Envasado) TAZA DE PULPA LINEA 8

LINEA 8 LLENADORA FALLO SENSOR / LIBERADOR DE TAPAS 168.00 2.80 Ene-22 | PRINCIPAL | LLP15
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLO SENSOR / LIBERADOR DE TAPAS 79.00 1.32 Mar-22 | PRINCIPAL | LLP15
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLO SENSOR / LIBERADOR DE TAPAS 48.00 0.80 Oct-21 | PRINCIPAL | LLP15
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLO SENSOR / LIBERADOR DE TAPAS 35.00 0.58 Jul-21 | PRINCIPAL | LLP15
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA GRADUACION DE TORQUE 67.00 1.12 Jul-21 | MICRO LLM16
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA GRADUACION DE TORQUE 39.00 0.65 Abr-21 | MICRO LLM16
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA INSTALACION/DESINSTALACION 27.00 0.45 Ene-22 | MICRO LLM17
(Envasado) TUVERIA TAZA DE PULPA

LINEA 8 LLENADORA MAL CAPSULADO 37.00 0.62 Oct-21 | MICRO LLM18
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA MAL CAPSULADO 17.00 0.28 Ago-21 | MICRO LLM18
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 49.02 0.82 Dic-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 LLENADORA REGULACION DE LLENADORA/ BOTELLA 74.00 1.23 Feb-22 | MICRO LLM19
(Envasado) BAJO NIVEL

LINEA 8 LLENADORA REGULACION DE LLENADORA/ BOTELLA 39.00 0.65 Abr-22 | MICRO LLM19
(Envasado) BAJO NIVEL

LINEA 8 LLENADORA REGULACION DE LLENADORA/ BOTELLA 29.00 0.48 Oct-21 | MICRO LLM19
(Envasado) BAJO NIVEL

LINEA 8 LLENADORA REGULACION DE LLENADORA/ BOTELLA 29.00 0.48 Dic-21 | MICRO LLM19
(Envasado) BAJO NIVEL

LINEA 8 LLENADORA REPARACION / AJUSTE DE TOMA 121.00 2.02 Oct-21 | MICRO LLM20
(Envasado) CUELLQOS (PISTONES)

LINEA 8 LLENADORA REPARACION / AJUSTE DE TOMA 107.00 1.78 Feb-22 | MICRO LLM20
(Envasado) CUELLOS (PISTONES)

LINEA 8 LLENADORA REPARACION / AJUSTE DE TOMA 97.00 1.62 Ene-22 | MICRO LLM20
(Envasado) CUELLOS (PISTONES)
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LINEA 8 LLENADORA REPARACION / AJUSTE DE TOMA 34.00 0.57 Set-21 | MICRO LLM20
(Envasado) CUELLOQS (PISTONES)

LINEA 8 LLENADORA REPARACION / AJUSTE DE TOMA 32.00 0.53 Dic-21 | MICRO LLM20
(Envasado) CUELLOQS (PISTONES)

LINEA 8 LLENADORA REPARACION / AJUSTE DE TOMA 25.00 0.42 Jul-21 | MICRO LLM20
(Envasado) CUELLOS (PISTONES)

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 34.00 0.57 Ene-22 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 36.00 0.60 Feb-22 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 85.00 1.42 Mar-22 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 34.00 0.57 Abr-22 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN RIEL DE 91.00 1.52 May-21 | MICRO SOM52
(Envasado) CARGA

LINEA 8 LLENADORA SINCRONIZACION DE ESTRELLA / GUIAS 19.00 0.32 Set-21 | MICRO LLM21
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA SINCRONIZACION DE ESTRELLA / GUIAS 18.00 0.30 Mar-22 | MICRO LLM21
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA SINCRONIZACION DE LLENADORA 70.00 1.17 Set-21 | MICRO LLM22
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA SINCRONIZACION DE LLENADORA 59.00 0.98 Ago-21 | MICRO LLM22
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA SINCRONIZACION DE LLENADORA 59.00 0.98 Dic-21 | MICRO LLM22
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA SINCRONIZACION DE LLENADORA 34.00 0.57 May-21 | MICRO LLM22
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA SINCRONIZACION DE LLENADORA 17.00 0.28 Oct-21 | MICRO LLM22
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE BOTELLA 25.00 0.42 Set-21 | MICRO LLM23
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE BOTELLA 17.00 0.28 Oct-21 | MICRO LLM23
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE BOTELLA 10.00 0.17 Dic-21 | MICRO LLM23
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN ELEVADOR 46.50 0.78 Jul-21 | MICRO SOM51
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TRABA DE PREFORMA EN EL HORNO 60.00 1.00 Abr-22 | MICRO SOM50
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TOBERA NO SUBIDA 64.00 1.07 Jun-21 | MICRO SOM49
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TOBERA NO SUBIDA 68.00 1.13 Ago-21 | MICRO SOM49
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE MESA 28.00 0.47 Abr-22 | PRINCIPAL | PAP4
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE MESA 15.00 0.25 Oct-21 | PRINCIPAL | PAP4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TOBERA NO SUBIDA 43.00 0.72 Abr-22 | MICRO SOM49
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE MOTOR (faja/eje) 103.00 1.72 Ago-21 | PRINCIPAL | LLP4
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPAS EN TOLVA 14.00 0.23 Jun-21 | MICRO LLM25
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPAS EN TOLVA 7.00 0.12 Oct-21 | MICRO LLM25
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPAS EN TOLVA 5.00 0.08 Feb-22 | MICRO LLM25
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 156.00 2.60 Set-21 | PRINCIPAL | PAP3
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 145.00 2.42 Oct-21 | PRINCIPAL | PAP3
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 97.60 1.63 Mar-22 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ELECTRICA PA 92.00 1.53 Ago-21 | PRINCIPAL | PAP5
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 90.00 1.50 Ago-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ELECTRICA PA 89.00 1.48 May-21 | PRINCIPAL | PAP5
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 86.00 1.43 Jun-21 | PRINCIPAL | PAP3
(Envasado)
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LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ELECTRICA PA 84.00 1.40 Nov-21 | PRINCIPAL | PAP5
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 83.33 1.39 Abr-22 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 76.00 1.27 Abr-22 | PRINCIPAL | PAP3
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE ELEVADOR DE TARIMAS 72.00 1.20 Abr-21 | PRINCIPAL | PAP2
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 71.00 1.18 Nov-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 66.86 1.11 Jul-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 65.00 1.08 Abr-21 | PRINCIPAL | PAP3
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 60.00 1.00 Set-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 59.00 0.98 Feb-22 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 56.00 0.93 Abr-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 54.00 0.90 Dic-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ELECTRICA PA 54.00 0.90 Abr-22 | PRINCIPAL | PAP5
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 51.67 0.86 May-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 51.00 0.85 Nov-21 | PRINCIPAL | PAP3
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE ELEVADOR DE TARIMAS 47.00 0.78 Jul-21 | PRINCIPAL | PAP2
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 44.00 0.73 Ago-21 | PRINCIPAL | PAP3
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ELECTRICA PA 38.00 0.63 Abr-21 | PRINCIPAL | PAP5
(Envasado)
LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 36.67 0.61 Jun-21 | PRINCIPAL | PAP1
(Envasado)
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LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 32.00 0.53 Dic-21 | PRINCIPAL | PAP3

(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 29.89 0.50 Jul-21 | PRINCIPAL | PAP3

(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE INTERCALADOR 29.00 0.48 May-21 | PRINCIPAL | PAP3

(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE ORING DE DISTRIBUIDOR DE 120.00 2.00 Jul-21 | PRINCIPAL | LLP5

(Envasado) AIRE DE TAZA DE PULPA L8

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 27.40 0.46 Oct-21 | PRINCIPAL | PAP1

(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ELECTRICA PA 25.00 0.42 Set-21 | PRINCIPAL | PAP5

(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ACOMODACION DE PAQUETES 23.33 0.39 Ene-22 | PRINCIPAL | PAP1

(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE ELEVADOR DE TARIMAS 16.00 0.27 Oct-21 | PRINCIPAL | PAP2

(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE ELEVADOR DE TARIMAS 16.00 0.27 Abr-22 | PRINCIPAL | PAP2

(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA ELECTRICA PA 15.00 0.25 Oct-21 | PRINCIPAL | PAP5

(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA DE SENSOR DE NIVEL DE TAZA 120.00 2.00 Set-21 | PRINCIPAL | LLP6

(Envasado) DE LLENADO

LINEA 8 PALETIZADORA REPARACION DE MANGUERA DE AIRE 28.00 0.47 Mar-22 | MICRO PAM4
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA REPARACION DE MANGUERA DE AIRE 17.00 0.28 Oct-21 | MICRO PAM4
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE SENSOR DE TARIMAS (AREA 14.00 0.23 Set-21 | MICRO PAM2
(Envasado) DE CARGA)

LINEA 8 PALETIZADORA MALA FORMACION DE CAMAS PALET 12.50 0.21 Abr-22 | MICRO PAM3
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA MALA FORMACION DE CAMAS PALET 11.00 0.18 Set-21 | MICRO PAM3
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE SENSOR DE TARIMAS (AREA 11.00 0.18 Jun-21 | MICRO PAM2
(Envasado) DE CARGA)

LINEA 8 PALETIZADORA MALA FORMACION DE CAMAS PALET 10.00 0.17 Mar-22 | MICRO PAM3
(Envasado)
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LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE SENSOR DE TARIMAS (AREA 10.00 0.17 Dic-21 | MICRO PAM2
(Envasado) DE CARGA)

LINEA 8 PALETIZADORA FALLA DE SENSOR DE TARIMAS (AREA 5.00 0.08 Ago-21 | MICRO PAM2
(Envasado) DE CARGA)

LINEA 8 PALETIZADORA CALIBRACION Y AJUSTE DE SENSORES 23.00 0.38 Oct-21 | MICRO PAM1
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA CALIBRACION Y AJUSTE DE SENSORES 14.00 0.23 Dic-21 | MICRO PAM1
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA CALIBRACION Y AJUSTE DE SENSORES 8.00 0.13 Abr-21 | MICRO PAM1
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA CALIBRACION Y AJUSTE DE SENSORES 8.00 0.13 Abr-22 | MICRO PAM1
(Envasado)

LINEA 8 PALETIZADORA CALIBRACION Y AJUSTE DE SENSORES 5.00 0.08 May-21 | MICRO PAM1
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA TOBERA NO SUBIDA 104.00 1.73 May-21 | MICRO SOM49
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA SINCRONIZACION (MAQUINA) 74.00 1.23 Oct-21 | MICRO SOM48
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA SINCRONIZACION (MAQUINA) 31.00 0.52 Abr-21 | MICRO SOM48
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA SINCRONIZACION (MAQUINA) 39.00 0.65 Ene-22 | MICRO SOM48
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA SINCRONIZACION (MAQUINA) 86.00 1.43 Abr-22 | MICRO SOM48
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA/CAMBIO DE MANGUERA DE 100.00 1.67 Set-21 | MICRO SOM47
(Envasado) AIRE

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA/CAMBIO DE MANGUERA DE 45.00 0.75 Abr-21 | MICRO SOM47
(Envasado) AIRE

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA EJE FUCIBLE FONDO DE MOLDE 10.00 0.17 Ago-21 | MICRO SOM46
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE SOPORTE DEL FONDO DE 45.00 0.75 May-21 | PRINCIPAL | SOP31
(Envasado) MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE SOPORTE DEL FONDO DE 55.00 0.92 Oct-21 | PRINCIPAL | SOP31
(Envasado) MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE PORTAMOLDES 30.00 0.50 Abr-21 | PRINCIPAL | SOP30
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE MEDIA LUNA DEL MOLDE 120.00 2.00 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP29
(Envasado) FIJO

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE MEDIA LUNA DEL MOLDE 69.00 1.15 Oct-21 | PRINCIPAL | SOP29
(Envasado) FIJO

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE MANGUERA DE CONECTOR ( 92.00 1.53 Feb-22 | MICRO SOM45
(Envasado) SOPLADOQ, PRESOPLADO, DESF)

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE MANGUERA DE CONECTOR ( 80.00 1.33 May-21 | MICRO SOM45
(Envasado) SOPLADOQ, PRESOPLADO, DESF)

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE DEDO DE SEGURIDAD DE 24.00 0.40 Nov-21 | MICRO SOM44
(Envasado) FONDO

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE DEDO DE SEGURIDAD DE 72.00 1.20 Dic-21 | MICRO SOM44
(Envasado) FONDO

LINEA 8 SOPLADORA ROTURA DE DEDO DE SEGURIDAD DE 68.00 1.13 Abr-22 | MICRO SOM44
(Envasado) FONDO

LINEA 8 SOPLADORA REPARACION DE MOLDE ANULADO 37.00 0.62 Abr-21 | MICRO SOM43
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA REPARACION DE MOLDE ANULADO 51.00 0.85 Abr-22 | MICRO SOM43
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA REPARACION DE MOLDE 71.00 1.18 Abr-21 | MICRO SOM42
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA REPARACION DE MOLDE 38.00 0.63 Ago-21 | MICRO SOM42
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA REPARACION DE MOLDE 49.00 0.82 Dic-21 | MICRO SOM42
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA REPARACION DE MOLDE 145.00 2.42 Ene-22 | MICRO SOM42
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA REPARACION DE BANDA 22.00 0.37 May-21 | MICRO SOM41
(Envasado) TRANSPORTADORA DE PREFORMA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PROCESO DE SOPLADO 143.00 2.38 Oct-21 | MICRO SOM40
(Envasado) POR CAMBIO DE RECINA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PROCESO DE SOPLADO 154.00 2.57 Jun-21 | MICRO SOM40
(Envasado) POR CAMBIO DE RECINA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PROCESO DE SOPLADO 34.00 0.57 Ene-22 | MICRO SOM40
(Envasado) POR CAMBIO DE RECINA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 213.13 3.55 Oct-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA
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LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 152.00 2.53 Set-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 155.50 2.59 Abr-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 281.00 4.68 Jun-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 81.00 1.35 Jul-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 187.00 3.12 Ago-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 97.00 1.62 Nov-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 82.00 1.37 Dic-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 155.00 2.58 Ene-22 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 45.00 0.75 Feb-22 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 175.00 2.92 Mar-22 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 158.00 2.63 Abr-22 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE PARAMETROS EN 123.33 2.06 May-21 | MICRO SOM39
(Envasado) RECETA

LINEA 8 SOPLADORA REGULACION DE CAUDALES 28.00 0.47 Abr-21 | MICRO SOM38
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA QUIEBRE DE PERNOS DE MOLDE 67.00 1.12 Ago-21 | PRINCIPAL | SOP28
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PUREBAS DE PREFORMA 165.00 2.75 Ago-21 | MICRO SOM37
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PUREBAS DE PREFORMA 28.00 0.47 Ene-22 | MICRO SOM37
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PRESION MANDO ELECTROVALVULA 18.00 0.30 Jun-21 | MICRO SOM36
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PREFORMA GOLPEADA EN SALIDA DEL 10.00 0.17 Ene-22 | MICRO SOM35
(Envasado) HORNO
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LINEA 8 SOPLADORA POSICION/AJUSTE DE SENSORES 11.00 0.18 Oct-21 | MICRO SOM34
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 347.00 5.78 Set-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 76.02 1.27 Oct-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 236.00 3.93 Abr-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 68.00 1.13 Jun-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 78.00 1.30 Jul-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 150.00 2.50 Ago-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 140.00 2.33 Nov-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 126.00 2.10 Ene-22 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 242.00 4.03 Feb-22 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 161.00 2.68 Mar-22 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 84.00 1.40 Abr-22 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PINZA DE TRANSFERENCIA ( AJUSTES) 115.50 1.93 May-21 | MICRO SOM33
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PARO HORNO 47.00 0.78 Set-21 | MICRO SOM32
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PARO HORNO 63.00 1.05 Mar-22 | MICRO SOM32
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 128.00 2.13 Set-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 70.00 1.17 Set-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA SENSOR DE INTERCALADOR 28.00 0.47 Abr-22 | PRINCIPAL | LLP10
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 94.00 1.57 Abr-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 151.00 2.52 Jun-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 62.00 1.03 Jul-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 48.00 0.80 Oct-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 36.00 0.60 Dic-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 76.00 1.27 Mar-22 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 57.00 0.95 Abr-22 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA PAR RUEDA DE SALIDA 51.00 0.85 May-21 | MICRO SOM31
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 195.00 3.25 Oct-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 112.50 1.88 Set-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 70.00 1.17 Abr-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 111.00 1.85 Jun-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 96.00 1.60 Ago-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA FALLA/CAMBIO COLECTOR DE TAZA DE 85.00 1.42 Oct-21 | PRINCIPAL | LLP11
(Envasado) PULPA

LINEA 8 LLENADORA FALLA/CAMBIO SENSOR TEMPERATURA 60.00 1.00 Ene-22 | PRINCIPAL | LLP13
(Envasado) TAZA DE LLENADO

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 100.00 1.67 Nov-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 42.00 0.70 Dic-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 114.00 1.90 Ene-22 | MICRO SOM30
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 140.00 2.33 Feb-22 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 76.00 1.27 Abr-22 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE NO CERRADO 177.03 2.95 May-21 | MICRO SOM30
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE ANULADO 170.00 2.83 Abr-21 | MICRO SOM29
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE ANULADO 33.00 0.55 Jun-21 | MICRO SOM29
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE ANULADO 102.00 1.70 Ago-21 | MICRO SOM29
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MOLDE ANULADO 71.01 1.18 Abr-22 | MICRO SOM29
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MAL PROCESO DE BOTELLA 62.00 1.03 Jun-21 | MICRO SOM28
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MAL PROCESO DE BOTELLA 22.00 0.37 Jul-21 | MICRO SOM28
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MAL PROCESO DE BOTELLA 38.00 0.63 Feb-22 | MICRO SOM28
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MAL PROCESO DE BOTELLA 52.00 0.87 Oct-21 | MICRO SOM28
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MAL PROCESO DE BOTELLA 16.00 0.27 Set-21 | MICRO SOM28
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA POSTE DOBLADO ENTRADA A LA TAZA 142.00 2.37 Ene-22 | PRINCIPAL | LLP16
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA MAL CAMBIO DE FORMATO SOPLADORA 49.00 0.82 Ene-22 | MICRO SOM27
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA LEVA EXTERNA SEGURIDAD CIERE DE 41.00 0.68 Jun-21 | MICRO SOM26
(Envasado) MOLDE NO EN POSICION

LINEA 8 SOPLADORA GUIA DE SALIDA 59.00 0.98 Abr-21 | MICRO SOM25
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA GUIA DE SALIDA 44.01 0.73 Jul-21 | MICRO SOM25
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA GUIA DE SALIDA 75.99 1.27 Ago-21 | MICRO SOM25
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA GUIA DE SALIDA 70.00 1.17 Nov-21 | MICRO SOM25
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA GUIA DE SALIDA 59.01 0.98 Abr-22 | MICRO SOM25
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA GUIA DE SALIDA 47.00 0.78 Oct-21 | MICRO SOM25
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA GUIA DE SALIDA 36.00 0.60 Set-21 | MICRO SOM25
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA/NIVELACION DE ACEITE EN 23.00 0.38 Jul-21 | MICRO SOM24
(Envasado) CHILLER (LINEA 8)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 10.00 0.17 Abr-21 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 5.00 0.08 Jun-21 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 18.00 0.30 Ago-21 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 12.00 0.20 Dic-21 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 40.00 0.67 Ene-22 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 28.50 0.48 Feb-22 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 36.00 0.60 Abr-22 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 19.00 0.32 Set-21 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 6.00 0.10 Oct-21 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALTA DE BOTELLA EN ETIQUETADO 42.50 0.71 May-21 | MICRO SOM23
(Envasado) (DESCUIDO DE OPERADOR)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/VALVULA ENTRADA 40 BAR 25.00 0.42 Ago-21 | PRINCIPAL | SOP27
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/ROTURA LAMPARAS 87.00 1.45 Set-21 | PRINCIPAL | SOP26
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/REPARACION DE CLIMATIZADOR 75.00 1.25 May-21 | PRINCIPAL | SOP25
(Envasado) DE HORNO
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LINEA 8 SOPLADORA FALLA/REPARACION DE CLIMATIZADOR 96.00 1.60 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP25
(Envasado) DE HORNO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/REPARACION DE CLIMATIZADOR 84.00 1.40 Oct-21 | PRINCIPAL | SOP25
(Envasado) DE HORNO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/REPARACION DE CLIMATIZADOR 262.00 4.37 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP25
(Envasado) DE HORNO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/PARADA PROGRESIVA 508.00 8.47 Nov-21 | PRINCIPAL | SOP24
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/CAMBIO BLOQUE TORNADO DE 88.00 1.47 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP23
(Envasado) TOBERA

LINEA 8 SOPLADORA FALLA/CAMBIO BLOQUE TORNADO DE 185.00 3.08 Ago-21 | PRINCIPAL | SOP23
(Envasado) TOBERA

LINEA 8 SOPLADORA FALLA VARIADOR DE VENTILACION DEL 93.00 1.55 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP22
(Envasado) HORNO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA VARIADOR DE VENTILACION DEL 250.00 4.17 Jul-21 | PRINCIPAL | SOP22
(Envasado) HORNO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA VARIADOR DE VENTILACION DEL 230.00 3.83 Dic-21 | PRINCIPAL | SOP22
(Envasado) HORNO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA VALVULA REGULADORA DE AIRE 180.00 3.00 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP21
(Envasado) PRESOPLADO,ESTIRADO.

LINEA 8 SOPLADORA FALLA TERMICA EN GUARDAMOTOR 15.00 0.25 Oct-21 | PRINCIPAL | SOP20
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA TERMICA EN GUARDAMOTOR 45.00 0.75 Mar-22 | PRINCIPAL | SOP20
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA SILENCIADOR DE RECUPERADOR 44.00 0.73 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP19
(Envasado) DE AIRE

LINEA 8 SOPLADORA FALLA RODILLO/ALIMENTACION DE 37.00 0.62 Set-21 | PRINCIPAL | SOP18
(Envasado) PREFORMA

LINEA 8 SOPLADORA FALLA RELE FRENO DE RUEDA SOPLADO 27.00 0.45 Mar-22 | PRINCIPAL | SOP17
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA PILOTO DE DESFOGE DE 23.00 0.38 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP16
(Envasado) ELECTROVALVULA

LINEA 8 SOPLADORA FALLA PILOTO DE DESFOGE DE 38.00 0.63 Ago-21 | PRINCIPAL | SOP16
(Envasado) ELECTROVALVULA

LINEA 8 SOPLADORA FALLA OPERATIVA SOPLADORA 25.00 0.42 Jun-21 | MICRO SOM22
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA FALLA OPERACIONAL EN MAQUINA 15.00 0.25 Abr-21 | MICRO SOM21
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA OPERACIONAL EN MAQUINA 18.00 0.30 May-21 | MICRO SOM21
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA GUIA PLATO DE CARGA 211.00 3.52 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP15
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA GUIA PLATO DE CARGA 75.00 1.25 Jul-21 | PRINCIPAL | SOP15
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ENFRIAMIENTO DE MOLDES 120.00 2.00 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP14
(Envasado) PARA CAMBIO DE FORMATO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELEVADOR DE PREFORMA 108.00 1.80 Nov-21 | MICRO SOM20
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTROVALVULA DE ESTIRADO 37.00 0.62 May-21 | PRINCIPAL | SOP13
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTROVALVULA DE ESTIRADO 15.00 0.25 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP13
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA SO 276.00 4.60 Abr-21 | PRINCIPAL | SOP12
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA SO 870.00 14.50 Jul-21 | PRINCIPAL | SOP12
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA SO 26.00 0.43 Set-21 | PRINCIPAL | SOP12
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA SO 239.00 3.98 Oct-21 | PRINCIPAL | SOP12
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA SO 597.00 9.95 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP12
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA SO 87.00 1.45 Abr-22 | PRINCIPAL | SOP12
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA PRESTOSTATO DE 24.00 0.40 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP11
(Envasado) AIRE

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA CHILLER 181.00 3.02 Ago-21 | PRINCIPAL | SOP10
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA ELECTRICA CHILLER 40.00 0.67 Mar-22 | PRINCIPAL | SOP10
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA EJE DE TURNELA O TURNELA 230.00 3.83 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP9
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA FALLA EJE DE TURNELA O TURNELA 152.00 2.53 Set-21 | PRINCIPAL | SOP9
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE SENSORES (VOLCADAOR 52.00 0.87 Jul-21 | MICRO SOM19
(Envasado) PREFORMA)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE SENSORES (VOLCADAOR 12.00 0.20 Dic-21 | MICRO SOM19
(Envasado) PREFORMA)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE SENSOR DE TEMPERATURA DE 14.00 0.23 Abr-21 | MICRO SOM18
(Envasado) MUELLE DE SALIDA DEL HORNO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE MOTO DE BANDA 320.00 5.33 Dic-21 | PRINCIPAL | SOP8
(Envasado) RECUPERADORA DE PREFORMA

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE MANGUERA DE ACEITE 31.00 0.52 Jul-21 | MICRO SOM17
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE HORNO( FALLA ELECTRICA) 52.00 0.87 May-21 | MICRO SOM16
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE ELECTROVALVULA DE 22.00 0.37 Ago-21 | MICRO SOM15
(Envasado) PRESOPLADO/SOPLADO

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE BLOQUE 161.00 2.68 Abr-21 | MICRO SOM14
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE BLOQUE 70.00 1.17 Jun-21 | MICRO SOM14
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE BLOQUE 88.00 1.47 Ago-21 | MICRO SOM14
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA DE BLOQUE 152.00 2.53 May-21 | MICRO SOM14
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA CHILLER QUE ABASTESE HF 663.00 11.05 May-21 | PRINCIPAL | SOP7
(Envasado) (CALENTADORES DE ACEITE)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA CHILLER QUE ABASTESE HF 792.00 13.20 Mar-22 | PRINCIPAL | SOP7
(Envasado) (CALENTADORES DE ACEITE)

LINEA 8 SOPLADORA FALLA /REPARACION DE TUBERIA 360.00 6.00 Set-21 | PRINCIPAL | SOP6
(Envasado) CHILLER ALTA TEMPERATURA

LINEA 8 SOPLADORA FALLA /REPARACION DE TUBERIA 354.00 5.90 Feb-22 | PRINCIPAL | SOP6
(Envasado) CHILLER ALTA TEMPERATURA

LINEA 8 SOPLADORA FALL/ REPARACION DE EJE NUEZ DE 32.00 0.53 Oct-21 | PRINCIPAL | SOP5
(Envasado) BLOQUEO

LINEA 8 SOPLADORA EJE DE BLOQUEO 37.00 0.62 May-21 | PRINCIPAL | SOP4
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA EJE DE BLOQUEO 82.00 1.37 Dic-21 | PRINCIPAL | SOP4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA EJE DE BLOQUEO 32.00 0.53 Ago-21 | PRINCIPAL | SOP4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA EJE DE BLOQUEO 50.00 0.83 Oct-21 | PRINCIPAL | SOP4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA EJE DE BLOQUEO 47.00 0.78 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CLIMATIZADOR ARMARIO 46.00 0.77 May-21 | PRINCIPAL | SOP3
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CLIMATIZADOR ARMARIO 167.00 2.78 Jun-21 | PRINCIPAL | SOP3
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CLIMATIZADOR ARMARIO 130.00 2.17 Set-21 | PRINCIPAL | SOP3
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CLIMATIZADOR ARMARIO 182.00 3.03 Ene-22 | PRINCIPAL | SOP3
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CLIMATIZADOR ARMARIO 77.00 1.28 Abr-22 | PRINCIPAL | SOP3
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO/REPARACION DE MANGUERA 72.00 1.20 May-21 | MICRO SOM13
(Envasado) HIDRAULICA

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO/REPARACION DE MANGUERA 45.00 0.75 Jul-21 | MICRO SOM13
(Envasado) HIDRAULICA

LINEA 8 LLENADORA ROTURA DE EJE DE ESTRELLA 54.00 0.90 Feb-22 | PRINCIPAL | LLP17
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA ROTURA DE EJE DE ESTRELLA 33.00 0.55 Ene-22 | PRINCIPAL | LLP17
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA ROTURA DE EJE DE ESTRELLA 29.00 0.48 Abr-22 | PRINCIPAL | LLP17
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA ROTURA DE EJE DE ESTRELLA 11.00 0.18 Set-21 | PRINCIPAL | LLP17
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO/REPARACION DE MANGUERA 114.00 1.90 Jul-21 | MICRO SOM13
(Envasado) HIDRAULICA

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO/REPARACION DE MANGUERA 56.00 0.93 Ago-21 | MICRO SOM13
(Envasado) HIDRAULICA

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO/REPARACION DE MANGUERA 98.00 1.63 Dic-21 | MICRO SOM13
(Envasado) HIDRAULICA
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LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO/AJUSTE DE LAMPARAS DEL 60.00 1.00 Set-21 | MICRO SOM12
(Envasado) HORNO

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE 25.00 0.42 Nov-21 | MICRO SOM11
(Envasado) MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE 60.00 1.00 Dic-21 | MICRO SOM11
(Envasado) MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE 60.00 1.00 Abr-22 | MICRO SOM11
(Envasado) MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO RODAMIENTO FONDO DE 76.00 1.27 Oct-21 | MICRO SOM11
(Envasado) MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO ORING DE FONDO DE MOLDE 42.00 0.70 Jul-21 | MICRO SOM10
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO DE VARILLA DE ESTIRAMIENTO 34.00 0.57 Abr-21 | MICRO SOM9
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO DE JUNTA DE COMPENSACION 110.00 1.83 Mar-22 | PRINCIPAL | SOP2
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO DE FAJAS/TRANSFERENCIA 300.00 5.00 Mar-22 | PRINCIPAL | SOP1
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO DE BRAZO DE PINZA 43.00 0.72 Feb-22 | MICRO SOM8
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CAMBIO DE BRAZO DE PINZA 90.00 1.50 Abr-22 | MICRO SOM8
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA CALIBRACION DE LEVA DE FONDO 20.00 0.33 Set-21 | MICRO SOM7
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA ROTURA TORNILLO DE POSTE(SOPORTE 110.00 1.83 May-21 | PRINCIPAL | LLP18
(Envasado) DE LENADO)

LINEA 8 SOPLADORA BRAZO APERTURA / CIERRE 75.00 1.25 Abr-21 | MICRO SOM6
(Envasado) (CALIBRACION)

LINEA 8 SOPLADORA BRAZO APERTURA / CIERRE 22.00 0.37 Jun-21 | MICRO SOM6
(Envasado) (CALIBRACION)

LINEA 8 SOPLADORA BRAZO APERTURA / CIERRE 80.00 1.33 Ago-21 | MICRO SOM6
(Envasado) (CALIBRACION)

LINEA 8 SOPLADORA BRAZO APERTURA / CIERRE 69.00 1.15 Dic-21 | MICRO SOM6
(Envasado) (CALIBRACION)

LINEA 8 SOPLADORA BRAZO APERTURA / CIERRE 130.00 2.17 Abr-22 | MICRO SOM6
(Envasado) (CALIBRACION)

181




LINEA 8 SOPLADORA BRAZO APERTURA / CIERRE 30.00 0.50 Oct-21 | MICRO SOM®6
(Envasado) (CALIBRACION)

LINEA 8 SOPLADORA BRAZO APERTURA / CIERRE 18.00 0.30 Set-21 | MICRO SOM®6
(Envasado) (CALIBRACION)

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 119.00 1.98 Abr-21 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 92.00 1.53 Jun-21 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 75.00 1.25 Jul-21 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 122.40 2.04 Nov-21 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 78.00 1.30 Dic-21 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 51.00 0.85 Feb-22 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 72.00 1.20 Abr-22 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ATASCAMIENTO DE BOTELLAS EN LA 80.00 1.33 Set-21 | MICRO SOM5
(Envasado) SALIDA

LINEA 8 SOPLADORA ALARGAMIENTO NO SUBIDO 60.00 1.00 Abr-21 | MICRO SOM4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA ALARGAMIENTO NO SUBIDO 24.00 0.40 Jun-21 | MICRO SOM4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA ALARGAMIENTO NO SUBIDO 26.00 0.43 Set-21 | MICRO SOM4
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA AJUSTE/CAMBIO DE MANGUERA DE 90.00 1.50 Abr-21 | MICRO SOM3
(Envasado) ACEITE DE MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA AJUSTE/CAMBIO DE MANGUERA DE 50.00 0.83 May-21 | MICRO SOM3
(Envasado) ACEITE DE MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA AJUSTE/CAMBIO DE MANGUERA DE 75.00 1.25 Mar-22 | MICRO SOM3
(Envasado) ACEITE DE MOLDE

LINEA 8 SOPLADORA AJUSTE UNIDAD PORTA MOLDE 93.00 1.55 Jun-21 | MICRO SOM2
(Envasado)

LINEA 8 SOPLADORA AJUSTE UNIDAD PORTA MOLDE 102.00 1.70 Oct-21 | MICRO SOM2
(Envasado)
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LINEA 8 SOPLADORA AJUSTE RODILLOS DE ALIMENTACION 18.00 0.30 Oct-21 | MICRO SOM1
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 49.00 0.82 Ago-21 | MICRO LLM24
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 31.00 0.52 Jun-21 | MICRO LLM24
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 30.00 0.50 Dic-21 | MICRO LLM24
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 28.00 0.47 Set-21 | MICRO LLM24
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 19.00 0.32 Mar-22 | MICRO LLM24
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 16.00 0.27 Oct-21 | MICRO LLM24
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 9.00 0.15 Ene-22 | MICRO LLM24
(Envasado)

LINEA 8 LLENADORA TRABA DE TAPA EN MANDRIL 4.00 0.07 Nov-21 | MICRO LLM24
(Envasado)
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