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Resumen

El objetivo de la presente investigacion es mejorar el proceso productivo para reducir las
pérdidas econdmicas por productos defectuosos en la empresa Multiservicios Astolingdn SAC.
El disefio metodologico tuvo un enfoque cuantitativo, del tipo aplicada con un disefio no
experimental. Los resultados indicaron que la produccién actual es de 1 271 und/dia con una
utilizacion del 66,27% de la capacidad de produccion (1 917 und/dia) y con el 18,12% de
tiempos improductivos en un tiempo ciclo de 811,2 min generando el 11,57% de productos
defectuosos y 16,41% de los productos no atendidos, siendo si las pérdidas econdémicas de
S/333 766,66 representando el 18,97% de la utilidad anual. El disefio de la mejora del proceso
productivo estuvo dado por el TPM donde se establecié el mantenimiento autébnomo y
preventivo. La estandarizacion se realizO mediante la caracterizacion, flujograma y
procedimiento de trabajo del proceso. El estudio de tiempo estima una produccion de 1 775
und/dia con una utilizacion del 81,44% de la capacidad de produccion (2 180 und/dia) y el
10,76% de tiempos improductivos en un tiempo ciclo de 713,5 min. Ademas, con el anélisis del
costo beneficio se alcanza un VAN y TIR positivo de S/64 673,61 y 51,19%
correspondientemente, un periodo de recuperacion de 2 afios 4 meses 20 dias con un B/C de
1,14. Concluyendo que, con la mejora del proceso productivo se lograra reducir los productos
defectuosos en un 75,51% y los pedidos no atendidos en un 85,38% representando asi una

reduccion de las pérdidas econdmicas del 78,57%.

Palabras clave: Lean Manufacturing, TPM, estandarizacion, estudio de tiempos, pérdidas

econdmicas, productos defectuosos.



Abstract

The objective of this research is to improve the production process to reduce economic losses
due to defective products in the company Multiservicios Astolingén SAC. The methodological
design had a quantitative approach, of the type applied with a non-experimental design. The
results indicated that the current production is 1 271 units/day with a utilization of 66,27% of
the production capacity (1 917 units/day) and with 18,12% of unproductive times in a cycle
time of 811,2 min, generating 11,57% of defective products and 16,41% of unattended products,
with economic losses of S/333 766,66, representing 18,97% of the annual profit. The design of
the improvement of the productive process was given by the TPM where the autonomous and
preventive maintenance was established. The standardization was carried out through the
characterization, flowchart, and work procedure of the process. The time study estimates a
production of 1 775 units/day with a utilization of 81,44% of the production capacity (2 180
units/day) and 10,76% of unproductive times in a cycle time of 713,5 min. In addition, with the
cost-benefit analysis, a positive VAN and IRR of S/64 673,61 and 51,19% is reached,
correspondingly, a recovery period of 2 years 4 months 20 days with a B/C of 1,14. Concluding
that, with the improvement of the production process, it will be possible to reduce defective
products by 75,51% and unattended orders by 85,38%, thus representing a reduction in
economic losses of 78,57%.

Keywords: Lean Manufacturing, TPM, standardization, study of times, economic losses,
defective products.



Introduccion

En los ultimos afios, las industrias se han visto influenciadas e inmersas por un mundo
globalizado, enfrentando importantes desafios como la productividad, competitividad,
rentabilidad y el crecimiento tecnoldgico; cada vez se requieren mejores estrategias para estar
acorde del crecimiento del mercado, ofreciendo acciones eficientes y eficaces, e innovando en
sus procesos productivos [1].

Por lo que, para impulsar la competitividad y la productividad y alcanzar un crecimiento
econdmico, las empresas a nivel internacional han realizado mejoras en los procesos de la linea
de produccién permitiendo incrementar los indicadores de produccion mediante la utilizacion
de herramientas de ingenierias a través del aprovechamiento de sus recursos; desde esta
perspectiva se afirma que, una empresa efectiva econdmicamente es aquella que produce
eficientemente [2].

La industria del rubro textil a nivel internacional ha presentado un incremento en sus
exportaciones en el afio 2021, debido a la reactivacion econdmica siendo los paises lideres:
EE.UU. (53,5%), Chile (5,9%), Canada (4,5%), Colombia (4.4%), Brasil (3,5%), entre otros;
el cual ha permitido innovar el proceso productivo de las empresas con el fin de satisfacer la
demanda solicitada [3].

En el Perd, segun el INEI, el sector manufacturero ha percibido un incremento del 40,94%
en el afio 2021, la cual destaca la produccién de hilatura de fibras textiles y los bienes
intermedios; por otro lado, las exportaciones textiles aumentaron en un 18.8%, siendo los
departamentos con mayor produccién de hilatura de fibras textiles: Lima (18,2%), Arequipa
(14.3%), Ica (12,8%), Callao (3,6%) y Tacna (0.3%), sin embargo, los departamentos con
mayor crecimiento fueron Piura, Huancavelica y Lambayeque [4].

El porcentaje de participacion en la confeccion textil ha disminuido de 3,72% a 3,31% lo
que sugiere que la industria textil peruana no tiene una fuerte presencia en el mercado
internacional Este tipo de empresas, que utilizan maquinaria automatizada, frecuentemente
tienen problemas para completar sus pedidos a tiempo, por lo que los clientes buscan otras
alternativas, principalmente en el extranjero. Por ello, una adecuada gestion del proceso
productivo basada en herramientas de manufactura esbelta beneficiara a la produccién de tal
forma que aumente la disponibilidad de las maquinas para iniciar el proceso productivo,
optimizando asi los costos asociados [5].

La empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., se dedica a la fabricacion y
comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de fibra acrilica en la provincia

de Chiclayo, departamento de Lambayeque, Perd. Actualmente la empresa presenta una gestion



del proceso productivo ineficiente debido a que su produccién diaria es 1 076 kg, pero su
capacidad instalada es de 1 440 kg generando pérdidas econdémicas por productos defectuosos,
siendo los problemas de mayor ocurrencia la inadecuada calibraciéon de las maquinas y las
demoras en proceso.

La inadecuada calibraciéon es un error del operario por el defecto al realizar la lectura,
comparacion y ajuste del valor principalmente en la maquinaria continua, retorcedora Yy
madejado, esto causada por la falta de mantenimiento preventivo, la falta de verificacion del
operario de la calibracion antes de iniciar el proceso, ausencia de procedimiento de trabajo,
generando un total de 51 883 productos defectuosos de madejas de lana por pesaje inexacto,
fibra muy fina y amarre de cabo incorrectos, representando el 11,57% del total de producto
terminado, significando un dinero perdido de S/ 230 256,75.

Asimismo, la empresa ha presentado demoras en el proceso productivo, el cual es causada
por la falta de un procedimiento de trabajo estandarizado, una inadecuada distribucion de
maquinarias, personal no capacitado, deficiencia de gestion de proceso, obstruccion de espacio
de trabajo, generando tiempos improductivos que afectan a la capacidad de produccion y a la
satisfaccion de la demanda, siendo asi en el afio 2021 un total de 77 827 unidades de madejas
de lana no atendidos representando el 16,41% de la demanda de productos, significando un
dinero perdido de S/ 103 509,91. Siendo asi las pérdidas econdémicas de la empresa
Multiservicios Astolingdn SAC de S/ 333 766,66 representando el 18,97% de la utilidad anual.

Por lo cual, el problema de la presente investigacion es: ;Cémo mejorar el proceso
productivo para reducir las pérdidas econémicas por productos defectuosos en la empresa
Multiservicios Astolingén SAC?

Asimismo, a fin de contrarrestar la problematica se plantea como objetivo general mejorar
el proceso productivo para reducir las pérdidas econdmicas por productos defectuosos en la
empresa Multiservicios Astolingdn SAC y como objetivos especificos: diagnosticar el proceso
productivo en la empresa Multiservicios Astolingdn SAC, disefiar la mejora del proceso
productivo en la empresa Multiservicios Astolingdn SAC y analizar el costo beneficio de la
mejora en la empresa Multiservicios Astolingdn SAC.

La presente investigacion accede al cumplimiento de las 6rdenes de pedido de los clientes,
debido a que, mediante la mejora del proceso productivo el lead time o tiempo de entrega se
ajustara a la demanda solicitado, permitiendo cumplir con el tiempo de entrega de los contratos
evidente multas y/o penalidades a causa de los retrasos y, asimismo, la disminucion de
productos defectuosos mediante la estandarizacion de los procedimientos de trabajo y asi evitar

la generacion de mermas.



Revision de literatura

El sistema de produccion es un conjunto de flujos de informacién, procesos, insumos y
productos que estan certificados en los dominios de una entidad que vinculan el entorno externo
con los consumidores. El sistema proporciona una estructura agil para la planificacion y
ejecucion del proceso de fabricacion [6].

Un indicador clave del sistema de produccion es la productividad, el cual involucra la mejora
de un proceso; dicha mejora significa una relacion favorable entre la cantidad de servicios y
bienes producidos y la cantidad de recursos consumidos. Asi, la productividad es un indice que
compara lo que produce un sistema (producto o salidas) con los recursos empleados para
producirlo (insumos o entradas) [7].

Dentro de las metodologias de solucién en relacion con la mejora del proceso productivo, se
encuentra el estudio de tiempo, esta metodologia lean es un enfoque de medicién del trabajo
que se utiliza para registrar los tiempos y la tasa de trabajo de los elementos de un proceso
definido ejecutada en condiciones especificas, por lo que, tiene como fin calcular el tiempo
necesario para completar la tarea de acuerdo a los requisitos preestablecidos en su ejecucion
[8].

Por otro lado, el TPM, es una herramienta de Lean Manufacturing Mantenimiento
Productivo Total, el cual tuvo inicios en la década de los 70, teniendo como concepto innovador
el Mantenimiento Auténomo el cual es realizado por el mismo operador, esta metodologia
busca la mejora continua desde el punto de vista de la gestion de los equipos y el mantenimiento.
La evolucidn de la gestién del mantenimiento se dio con el inicio del mantenimiento correctivo
a mantenimiento preventivo, después a mantenimiento productivo y finalmente a
mantenimiento productivo total, cada tipo de mantenimiento va absorbiendo el concepto
anterior afiadiendo un valor agregado surgiendo el cambio del término de mantenimiento
productivo a mantenimiento productivo total [9].

Asimismo, la estandarizacion de procesos se describe como un procedimiento estandarizado
para llevar a cabo una determinada funcion. Debemos monitorear el proceso para asegurarnos
de que esté funcionando segun lo planeado y adaptarlo para colocarlo en circunstancias
aceptables si no es asi [10].

Segun Guimarey, Hernandez y Vasquez [11] en su articulo: “Mejora de la productividad
empleando la metodologia DMAIC”, tuvieron como objetivo incrementar la productividad
ocasionados por productos defectuosos con la mejora del proceso productivo en la empresa
textil. El disefio metodologico estuvo dado por un enfoque cuantitativo, de nivel descriptivo y

disefio no experimental con un alcance transversal. Los hallazgos alcanzados en relacion a la
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productividad inicial de la empresa fueron de 452 unidades por trabajador y 1,93 unidades por
hora-hombre (P. M.0O), 4,4 unidades por kilogramos (P. M.P), 0,17 unidades por cada sol (P.E)
y una utilizacion del 82,56% de la capacidad siendo las causas mas resaltantes la falta de control
de calidad, productos defectuosos, reprocesos y procedimientos de trabajo no estandarizados,
el diseno de la mejora estuvo dada por las 5S° donde se emple6 un check list de nivel de
cumplimiento, la estandarizacion donde se evalud el porcentaje de procesos estandarizados
Ilegando al 100%, un plan de capacitaciones y el mantenimiento productivo total siendo asi el
OEE inicial de 68,45%, siendo viable econdmicamente la propuesta con un costo beneficio de
1,85. Se concluye que con la mejora del proceso productivo a través de las herramientas LEAN
y la metodologia DMAIC se increment6 en un 12% y 25% la productividad de mano de obra
y econdmica respectivamente.

Arrascue-Hernandez et al. [12] en su articulo: “LEAN maintenance model based on change
management allowing the reduction of delays in the production line of textile SMEs in Peru”,
tuvieron como objetivo aumentar la disponibilidad de los equipos mediante un modelo de
mantenimiento lean para reducir los retrasos en la linea de produccion. La metodologia estuvo
dada por un mapa de flujo de valor para identificar las actividades que no agregan valor, después
por un estudio de tiempos para determinar el tiempo estdndar de las actividades, la mejora
mediante el mantenimiento productivo total y la estandarizacion de los tiempos. Los resultados
obtenidos fueron una reduccidén de los tiempos de produccién aumentando la produccién en un
8,21%, un aumento del porcentaje de entregas a clientes del 8,09% y del volumen de ventas en
un 8,20%. Se concluye que con la mejora del proceso productivo se incrementa la eficiencia
global de los equipos en un 20,17% pasando de 61,48% a 73,88%.

Medida, Montalvo y Vasquez [13] en su articulo: “Mejora de la productividad mediante un
sistema de gestion basado en Lean Six Sigma en el proceso productivo en la empresa Nuevo
Pera SAC”, el objetivo fue aplicar un sistema de gestion con el enfoque del Lean Six Sigma
para mejorar la productividad del proceso productivo. El disefio metodolégico estuvo dado por
un nivel descriptivo, enfoque cuantitativo, disefio no experimental y con un método deductivo.
Los hallazgos obtenidos fueron que la ausencia de control, la falta de mantenimientos
preventivos, los reprocesos y el exceso de mermas influyen en la disminucién de la
productividad siendo actualmente de 1,01; el disefio de la mejora del proceso productivo estuvo
dado por 3 herramientas LEAN siendo el TPM cuya propuesta estd en relacion al
mantenimiento autdnomo y preventivo siendo el OEE inicial del 71,05%, las 5S’ cuyo nivel de
cumplimiento inicial fue de 51,36% y el SMED donde los tiempos internos y externos

representan el 50% respectivamente; dicha mejora es viable econémicamente con un costo
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beneficio de 2,78. Se concluye que la mejora del proceso productivo mediante las herramientas
Lean Six Sigma permite un incremento del 34,65% en la productividad global de la empresa
siendo de 1,36.

Cadenay Vasquez [14] en su articulo: “Plan de mejora para aumentar la productividad de la
empresa Limarice SA”, tuvieron como objetivo disefiar un plan de mejora del proceso
productivo para aumentar la productividad. La metodologia estuvo dada por un nivel
descriptivo del tipo aplicada, disefio no experimental con un enfoque cuantitativo. Los
resultados alcanzados fueron las causas que influyen en la baja productividad es la falta de un
plan de mantenimiento, no existe un procedimiento definido y la presencia de métodos
inadecuados en el proceso de produccion teniendo asi una eficiencia del 72,63%, una
productividad de mano de obra de 2,2 Tn por hora-hombre, una productividad de 0,01303 TN
por sol; el disefio del plan de mejora estuvo dado por un plan de mantenimiento, un plan de
compras, un programa de capacitacion y la automatizacion del proceso siendo viable
econdmicamente con un costo beneficio de 1,17. Se concluye que con el plan de mejora se
incrementa la productividad y la eficiencia del proceso productivo en un 14,3% y 8,27%
respectivamente.

Bataineh et al. [15] en su articulo: “A sequential TPM-based scheme for improving
production effectiveness presented with a case study”, el objetivo fue mejorar la eficacia de la
produccién de los equipos facilitando la aplicacion de los principios clave del mantenimiento
productivo total (TPM). La metodologia estuvo dada por el mantenimiento productivo total
TPM bajo el pilar de las 5S ambas herramientas de Lean Manufacturing los aspectos basicos
del sistema de mejora fueron la planificacion, la implementacion, la comprobacion, la accion
correctiva y el control. Los resultados obtenidos fueron una mejora de la productividad del
proceso productivo en un 44% vy la reduccion de las piezas defectuosas en un 27,8%. Se
concluye que, la mejora del proceso productivo mediante TPM permite incrementar la
disponibilidad de la linea en un 13% vy la efectividad global de los equipos en un 62,6%.

Gomez [16] en su articulo: “Mejora de la productividad en la produccion de calzado en la
empresa "Facalsa” de la ciudad de Ambato, mediante la estandarizacion de tiempos”, el objetivo
fue realizar un estudio de tiempo para mejorar la productividad de la empresa. La metodologia
estuvo dada por las fichas de identificacion de causas, cuantificacion de fallas, estudio de
tiempos y un programa de capacitacion. Los resultados obtenidos fueron una disminucion del
24,35% de los tiempos improductivos y de la distancia de recorrido en un 34,78%, un
incremento de la eficiencia de la linea en un 14,23%, una reduccién de los costos operativos en

un 24% siendo viable econdmicamente con un costo-beneficio de 1,96. Se concluye que la
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mejora del proceso productivo permite incrementar la productividad en un 30,6%,
disminuyendo el tiempo estandar de 1 879 minutos a 1 795,17 minutos.

Cespedes-Pino et al. [17] en su articulo: “LEAN Production Management Model based on
Organizational Culture to Improve Cutting Process Efficiency in a Textile and Clothing SME
in Peru”, el objetivo fue mejorar la eficiencia del proceso de una empresa textil mediante un
modelo de gestion de produccion lean. La metodologia se baso en la mision organizacional con
tres etapas Lean (metodologia 5S, Poka-yoke y trabajo estandarizado) y se complementa con la
cultura organizacional a través de sus dimensiones (adaptabilidad, involucramiento y trabajo
estandarizado); 5S para mejorar el ambiente laboral y la calidad del producto, Poka Yoke para
la deteccion de errores mediante un control visual y trabajo estandarizado para registrar un
proceso estandar. Los resultados obtenidos fueron un aumento de la cultura de administracion
en un 37,98%, la organizacion de trabajo en un 54,55% y una disminucion de la ocurrencia de
errores en un 50%. Se concluye que, la mejora de la gestién de produccion bajo el enfoque lean
incrementa la eficiencia de produccién en un 4,41% aumento su produccion en 30 unidades
adicionales.

Cuellar-Valer et al. [18] en su articulo: “Application of Lean Manufacturing in a Peruvian
Clothing Company to Reduce the Amount of Non-conforming Products”, el objetivo fue reducir
la cantidad de productos no conformes mediante la aplicacion de las herramientas de lean
manufacturing en una empresa textil. La metodologia estuvo dada por la recopilacion de
informacién del area de produccion de la empresa en estudio con el uso de herramientas de
calidad, se realiz6 el diagndstico de la situacion actual de la linea de pantalones (VSM),
identificando los defectos mas significativos y la estandarizacion de los tiempos. Los resultados
obtenidos fueron que el proceso de costura no se encontraba estandarizado en un 51,4%,
excesivo error de control de calidad con un 19,55% Yy deficiente planificacion de produccion
con un 11,87% siendo asi el 19,43% los defectos en el area. Se concluye que con la mejora del
proceso productivo mediante herramientas lean se redujeron los productos no conformes en un
42,92%, permitiendo incrementar el nivel de servicio en un 50,74% vy la calidad de los productos
en un 2,63%.

Saravanan et al. [19] en su articulo: “Efficiency Enhancement in a Medium Scale Gearbox
Manufacturing Company through Different Lean Tools - A Case Study”, el objetivo fue
incrementar la eficiencia de la empresa mediante la mejora del proceso productivo bajo el
enfoque de la metodologia lean. La metodologia estuvo dada por el trabajo estandarizado como
estrategia para el incremento de la productividad mediante el VSM, la estandarizacion del

proceso y el estudio de tiempo las cuales son las herramientas clave utilizadas en la fabricacion
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y la transformacion ajustadas. Los resultados obtenidos fueron la disminucién del tiempo de
entrega en 2.5 horas, en un 33% los movimientos innecesarios, de los pedidos no atendidos en
un 85,38%, el tiempo ciclo en un 85%, el indice de defectos en un 75,51% incrementando los
tiempos productivos en un 16,32%. Se concluye que la mejora del proceso productivo
incrementa la eficiencia en un 24% y aumenta la productividad en un 42,86%.

Andrade et al. [20] en su articulo: “Lean Manufacturing Model for the Reduction of
Production Times and Reduction of the Returns of Defective Items in Textile Industry”, el
objetivo fue reducir los tiempos de produccién y las devoluciones de productos defectuosos
mediante herramientas de lean manufacturing. La metodologia estuvo dada por las herramientas
lean como estandarizacién, ciclo de Deming y 5S para proporcionar un adecuado flujo de
informacion, planificacion, método de trabajo y reducir los tiempos de produccion; y asegurar
las operaciones adecuadas del modelo de produccion a través de la mejora continua de sus
procesos. Los resultados obtenidos fueron un incremento del 41,38% de la produccion, una
disminucion del 71,83% de los pedidos no atendidos, un 77,78% de sanciones y una reduccion
del 68,99% de pérdidas de ingresos. Se concluye que, con la mejora del proceso productivo
mediante herramientas lean se reduce el tiempo de produccion en un 43,37% y los productos

defectuosos en un 66,22%.
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Materiales y métodos

La presente investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, un nivel explicativo, del tipo
aplicada con un disefio no experimental debido a que se identificé un problema y se dio una
solucion en base a la teoria con una representacion numérica [21]. La poblacion y muestra
estuvo conformada por todos los productos defectuosos de lana de la empresa “Multiservicios
Astolingdbn SAC” con un muestreo no probabilistico por conveniencia. Se emplearon dos
técnicas de recoleccién de datos la observacion directa y el andlisis documental cuyos
instrumentos son la guia de observacion y la guia de analisis documental respectivamente [22].
Para la propuesta de mejora del proceso productivo, se tuvo en consideracion las herramientas
y/o metodologias de manufactura esbelta, por lo cual se realizaron los siguientes pasos:

En el primer objetivo, se realizé el diagnostico del proceso productivo en la empresa
Multiservicios Astolingdn SAC, con el fin de identificar las causas, el origen del problemay la
recopilacién de datos, donde se determind el volumen de ventas de los productos de la empresa
en el afio 2021 con la respectiva participacion de las familias siendo la lana la de mayor
demanda, se analiz6 el proceso productivo mediante un diagrama de operaciones de procesos
identificando sus deficiencias donde calculé la capacidad de produccion, la produccion real, la
utilizacion, la capacidad ociosa, el porcentaje de productos defectuosos, el porcentaje de
demanda no atendida y las pérdidas econdmicas (anexo 1) [23].

En el segundo objetivo, se disefid la mejora del proceso productivo en la empresa
Multiservicios Astolingdbn SAC, seglin la matriz de priorizaciéon, las herramientas de
manufactura esbelta que influyen en la minimizacion de las causas son el mantenimiento
productivo total donde se determind la eficiencia global de los equipos actual, la propuesta de
mantenimiento autébnomo y preventivo, y se disefiaron los registros de control del OEE
mejorado. Asimismo, se realiz6 el estudio de tiempo para determinar el porcentaje de tiempos
improductivos y el porcentaje de tiempos productivos; ademas, se empled la estandarizacién
donde se disefio el procedimiento de trabajo estandarizado del proceso de madejas de hilo y de
lana (anexo 2) [24].

En el tercer objetivo, se analizo el costo beneficio de la mejora mediante indicadores
econdmicos y financieros del flujo de caja dado por la inversion y los costos, teniendo por
resultado el VAN, TIR, B/C y el periodo de recuperacion los cuales indicaron la viabilidad de
la propuesta de mejora del proceso productivo en la empresa Multiservicios Astolingdon SAC
(anexo 3) [25].
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Resultados y discusion
1. Diagnéstico el proceso productivo

La empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., ubicada en la Cal. Tacna N° 798
en el distrito de José Leonardo Ortiz, provincia de Chiclayo, departamento de Lambayeque, se
dedica a la fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica. La primera linea de produccion de madejas de lana se clasifica en 2 tipos segun
el material ya sea delgada o gruesa y respectivamente una subclasificacion segun el tipo, por
otro lado, las madejas de hilo se clasifican en 2 tipo ya sea perla o torcido y respectivamente
una subclasificacion segun el tipo. En la tabla 1 se aprecia que el producto con mayor
participaciéon en volumen de ventas en el 2021 fue las madejas de lana con una participacion

del 89,9%, por lo que, la presente investigacion se realizara en base a este grupo de familia.

Tabla 1: Productos vendidos en el afio 2021

Familia Material  Tipo (urﬁggﬂes) Participacion Clase ABC
A 183025  415%
B 111454  253%
Bl 51807 11.8%
c 235 0.1%
Delgada MA3 3079 0.7%
MA4 4069 0.9%
Lana MB 2805 0.6% 89.9%
MBL 20208 4.6%
MB2 1835 0.4%
100 4105 0.9%
Sruess 70 7651 1.7%
MG1 1288 0.3%
RAYON 4856 1.1%
| erta p 14 0.0%
Hilo P2 2 189 0.5% 10.1%
Torcido T 4 2262 9.6%
Total 240882 100.0%

Fuente: Multiservicios Astolingon SAC.

1.1.Analisis del proceso productivo actual

Segun la clasificacion ABC de los productos de la empresa, la presente investigacion se
realizd en base al proceso productivo de madejas de lana gruesa y lana delgada. En relacion al
diagrama de operaciones de proceso se cuenta con 6 operaciones dado por la frotadora, hilado,
conera automatica, reunidora de cabos, tefiido y centrifugado; asimismo, se cuenta con 4

combinadas dad por la preparacion, la retorcedora, madejera, conteo y empaquetado (anexo 4).



17

El diagrama de analisis de proceso de madejas de lana gruesa y delgada (anexo 5) menciona
que, un lote de produccion esta dado por 48 unidades cuyo tiempo ciclo es de 881,2 segundos
de los cuales el 18,12% son tiempos improductivos (147 seg.) y el 81,88% son tiempos
productivos (664,2 seg.). Ademas, la empresa tiene una capacidad de produccion de 1 917
unidades al dia, sin embargo, la produccién diaria es equivalente a 1 271 unidades teniendo asi
una capacidad ociosa de 646 unidades al dia significando una utilizacion del 66,27%.

Por otro lado, la empresa ha presentado desde julio a diciembre del 2021 un total de 39 fallas,
con un tiempo promedio de que ocurra una averia de 9,76 horas/falla, un tiempo promedio de
reparacion después de una averia de 1,39 horas/falla, una disponibilidad del 87,54%, un
rendimiento del 93,87%, calidad del 91,04% vy la eficiencia global de 74,81% (anexo 6)
significando un valor regular ya que genera pérdidas econdmicas y solo es aceptable si esta en

proceso de mejora (anexo 7).

Tabla 2: Indicaciones actuales del proceso productivo

Indicador Férmula Desarrollo Valor
% tiempos Tiempo NVA 147 segundos 18.12%
improductivos Tiempo ciclo 811,2 segundos '
% tiempos Tiempo VA 664,2 segundos 81 88%
productivos Tiempo ciclo 811,2 segundos '
segundos
c idad Tiempo disponible 64 SOO%T 1917
apacida Tiempo ciclo 811,2 segundos unidades/dia
24 unidades
roducaic Unidades vendidas 396 417 unldades/,ano 1971
roduccion Tiempo disponible gpSemanas o dias _ypidades/dia
ano semana
Utilizacion Produccién 1271 unidades/dia 66.27%
Capacidad 1917 unidades/dia el
Capacidad Capacidad de disefio 1917 unidades/dia 646
ociosa — capacidad real — 1271 unidades/dia  unidades/dia
Tpo de oper.neta 377,50 horas 976
MTBF —_—_— ’
N° de fallas 39 fallas horas/falla
MTTR Tpo de func.—Tpo de oper.neta 54,17 horas 1,39
N° de fallas 39 fallas horas/falla
% Tpo de oper.neta 380,50 horas
. - - _ _— 87,54%
Disponibilidad Tpo de funcionamiento 434,67 horas
L. Tpo de oper.utilizable 357,17 horas
% Rendimiento _— 93,87%
Tpo de oper.neta 380,50 horas
Tpo productivo neto 325,17 h
% Calidad pop 2 S£>,27 horas 91,04%
Tpo de oper.utilizable 357,17 horas
% Disponibilidad 0 0
OEE « %Rendimiento o' 4% * 9387% 74,81%
*91,04%

* % Calidad

Fuente: Multiservicios Astolingén SAC.
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Las deficiencias en el proceso productivo estuvieron dada en primer lugar por la inadecuada
calibracién de las maquinas, es un error del operario por el defecto al realizar la lectura,
comparacion y ajuste del valor principalmente en la maquinaria continua, retorcedora y
madejado, esto causada por la el cual es causada por la falta de mantenimiento preventivo, la
falta de verificacion del operario de la calibracion antes de iniciar el proceso, ausencia de
procedimiento de trabajo, generando un total de 51 883 productos defectuosos de madejas de
lana por pesaje inexacto, fibra muy fina y amarre de cabo incorrectos, representando el 11,57%

del total de producto terminado en el afio 2021.

Tabla 3: Productos defectuosos de madejas de lana en el afio 2021.

Productos Productos Productos con

Producios con pesaje  confibra amarre de cabos Productas %
Mes vendidos on pesay : ; defectuosos  productos
(und) inexacto muy fina incorrecto (und) defectuosos
(und) (und) (und)
Ene-21 33303 2908 323 899 4130 11,03%
Febr-21 32 565 2 624 356 1144 4124 11,24%
Mar-21 33035 2 750 369 904 4023 10,86%
Abr-21 33502 3189 315 733 4237 11,23%
May-21 32 766 2 786 331 979 4 096 11,11%
Jun-21 32833 3187 356 1185 4728 12,59%
Jul-21 33236 3104 341 1041 4 486 11,89%
Ago-21 33507 3003 351 956 4310 11,40%
Sept-21 33505 3244 377 1067 4 688 12,27%
Oct-21 32901 2 598 320 927 3845 10,46%
Nov-21 32 565 3161 356 963 4 480 12,09%
Dic-21 32 699 3329 338 1069 4736 12,65%
Total 396 417 35 883 4133 11 867 51 883 11,57%

Fuente: Multiservicios Astolingén SAC.

] Productos defectuosos
% productos defectuosos de madejas de lana = Productos terminados * 100
51 883

396417 + 51883

% productos defectuosos de madejas de lana = 11,57%

100

% productos defectuosos de madejas de lana =

Asimismo, la empresa ha presentado demoras en el proceso productivo el cual es causada
por la falta de un procedimiento de trabajo estandarizado, una inadecuada distribucién de
maquinarias, personal no capacitado, de‘ficiencia de gestion de proceso, obstruccion de espacio
de trabajo, generando tiempos improductivos del 8,12% del total del tiempo de produccion que
afectan a la capacidad de produccion y a la satisfaccion de la demanda, siendo asi en el afio
2021 un total de 77 827 unidades de madejas de lana no atendidos, tal como se muestra en la

tabla 3, representando el 16,41% de la demanda de productos.
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. ) Productos no atendidos
% demanda no atendida de madejas de lana = * 100

Demanda de productos
77 827
*k
396 417 + 77 827

% demanda no atendida de madejas de lana = 16,41%

% demanda no atendida de madejas de lana = 100

Tabla 4: Demanda no atendida de madejas de lana en el afio 2021.

Afio Demanda de Productos Productosno % demanda

productos (und) vendidos (und) atendidos (und) no atendida
Ene-21 39 497 33303 6 194 15,68%
Febr-21 38 751 32 565 6 186 15,96%
Mar-21 39070 33035 6 035 15,45%
Abr-21 39 859 33502 6 357 15,95%
May-21 38910 32 766 6 144 15,79%
Jun-21 39926 32833 7093 17,77%
Jul-21 39 965 33236 6 729 16,84%
Ago-21 39972 33507 6 465 16,17%
Sept-21 40 536 33505 7031 17,35%
Oct-21 38 669 32901 5768 14,92%
Nov-21 39 286 32 565 6721 17,11%
Dic-21 39 803 32699 7104 17,85%
Total 474 244 396 417 77 827 16,41%

Fuente: Multiservicios Astolingdn SAC.

1.2.Anélisis de las pérdidas econdmicas por productos defectuosos

A causa de la inadecuada calibracion de las maquinarias, por la falta de mantenimiento y un
control visual del operario, se obtuvo un total de 51 883 unidades de madejas de lana
defectuosas, siendo asi la pérdida de dinero, tal como se aprecia en la tabla 5 de S/ 230 256,75.

Tabla 5: Pérdida de dinero por inadecuada calibracion de madejas de lana en el afio 2021

Mes Productos Costo de Utilic_iad Pérdida econémica
defectuosos venta pérdida (30% I.R)
Ene-21 4130 S/6,34 S/26 184,20 S/18 328,94
Febr-21 4124 S/6,34 S/26 146,16 S/18 302,31
Mar-21 4023 S/6,34 S/25 505,82 S/17 854,07
Abr-21 4237 S/6,34 S/26 862,58 S/18 803,81
May-21 4 096 S/6,34 S/25 968,64 S/18 178,05
Jun-21 4728 S/6,34 S/29 975,52 S/20 982,86
Jul-21 4 486 S/6,34 S/28 441,24 S/19 908,87
Ago-21 4310 S/6,34 S/27 325,40 S/19 127,78
Sept-21 4 688 S/6,34 S/29 721,92 S/20 805,34
Oct-21 3845 S/6,34 S/24 377,30 S/17 064,11
Nov-21 4 480 S/6,34 S/28 403,20 S/19 882,24
Dic-21 4736 S/6,34 S/30 026,24 S/21 018,37
Total 51 883 S/6,34 S/328 938,22 S/230 256,75

Fuente: Multiservicios Astolingén SAC.
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Asimismo, a causa de las demoras en el proceso productivo el cual generd una demanda no
atendida por los tiempos improductivos debido a la falta de un procedimiento de trabajo
estandarizado y una inadecuada distribucion de maquinarias, se tuvo una utilidad pérdida en el
afio 2021 de S/ 147 871,30 en madejas de lana (tabla 6) siendo asi el dinero perdido, por la
disminucion del impuesto a la renta del 30%, de S/ 103 509,91 en el afio 2021.

Tabla 6: Pérdida de dinero por demoras en el proceso de madeja de lana en el afio 2021

~ Productos no Utilidad del .. . 4. Pérdida econémica

Ao atendidos producto Utilidad pérdida (30% I.R)
Ene-21 6 194 S/1,90 S/11 768,60 S/8 238,02
Febr-21 6 186 S/1,90 S/11 753,40 S/8 227,38
Mar-21 6 035 S/1,90 S/11 466,50 S/8 026,55
Abr-21 6 357 S/1,90 S/12 078,30 S/8 454,81
May-21 6 144 S/1,90 S/11 673,60 S/8171,52
Jun-21 7093 S/1,90 S/13 476,70 S/9 433,69
Jul-21 6729 S/1,90 S/12 785,10 S/8 949,57
Ago-21 6 465 S/1,90 S/12 283,50 S/8 598,45
Sept-21 7031 S/1,90 S/13 358,90 S/9 351,23
Oct-21 5768 S/1,90 S/10 959,20 S/7 671,44
Nov-21 6721 S/1,90 S/12 769,90 S/8 938,93
Dic-21 7 104 S/1,90 S/13 497,60 S/9 448,32
Total 77 827 S/1,90 S/147 871,30 S/103 509,91

Fuente: Multiservicios Astolingén SAC.

Siendo asi las pérdidas econémicas de la empresa Multiservicios Astolingén SAC de S/333
766,66 representando el 18,97% de la utilidad anual, generados por una ineficiente gestién de
su proceso productivo a causa de la inadecuada calibracion de las maquinas y las demoras en

el proceso productivo.

Tabla 7: Pérdidas econdmicas de la empresa en el afio 2021.

Problema Problemas

- : Causas Monto
principal secundarios
Inadecuada Falta de mantenimiento autbnomo
Pérdidas calibracion de  Falta de mantenimiento preventivo S/ 230 256,75
econdmicas maquinas Falta de registro de inspeccion
por Demoras en Personal no capacitado
productos Ausencia de un procedimiento
defectuosos el proceso estandarizado S/103 509,91
productivo . . .
Exceso de tiempos improductivos
Total S/ 333 766,66

Fuente: Multiservicios Astolingén SAC.
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Pérdida econdmica

0 4 d d A y — 100
% pérdidas economicas Ventas totales (1 — 30%) )

S/ 333 766,66

% pérdidas econdmicas = S/2513 283,78 (70%) * 100

% pérdidas economicas = 18,97%

En la figura 1 se aprecia el diagrama de Ishikawa donde se resumen los indicadores de la
propuesta y, asimismo, las causas que originan las elevadas pérdidas econémicas en la empresa

Multiservicios Astolingdn SAC.

Mano de obra Maquina

Falta de verificacion de la Inadecuada calibracion de las
calibracion por parte del L
maquinarias

operario R >
Falta de mantenimiento
autébnomo R

Exceso de tiempos improductivos

Falta de mantenimiento PERDIDAS
> preventivo ECONOMICAS
—_— POR

PRODUCTOS
DEFECTUOSOS

Personal no capacitado

A\

Falta de registro de

Inadecuada distribucién
> i >
inspeccion

Obstruccion de espacio de trabajo
e

Deficiencias en la gestion de

proceso >

Ausencia de un procedimiento
de trabajo estandarizado

e

Falta de identificacion y
clasificacién de fallgs

Inexistencia de la
caracterizacién del proceso

Métodos Medicién
Figura 1: Diagrama de Ishikawa de la empresa Multiservicios Astolingén SAC.

Fuente: Elaboracion propia.

Con respecto al primer objetivo, se observo que la empresa presenta un total de 77 827
productos no atendidos en el 2021 el cual representan el 16,41% de la demanda de productos
debido a la utilizacion del 66.27% de la capacidad de produccion, puesto que el 18,12% son
tiempos improductivos (147 seg.) y el 81,88% son tiempos productivos (452,4 seg.). De acuerdo
con Guimarey, Herndndez y Vasquez [11] en su articulo la utilizacion fue del 82,56%
generando una demanda no atendida del 13,48%. Asimismo, Cadena y Vasquez [14] en su
articulo indican que la eficiencia de produccion fue del 72,63% teniendo asi una demanda no
atendida del 14,3%. Ademas, Andrade et al. [20] en su articulo percibieron una eficiencia de la

produccion del 71,83% generando asi una demanda no atendida del 19,38%. Por otro lado, la
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empresa presenta un total de 51 883 productos defectuosos en el 2021 el cual representan el
11,57% de los productos terminados dado por la falta de verificacion de la calibracion y falta
de mantenimiento. De acuerdo con Bataineh et al. [15] en su articulo ha presentado un total de
27,8% de piezas defectuosas por fallas en las maquinarias. De igual forma, Cespedes-Pino et
al. [17] en su articulo indica que por la falta de mantenimiento a las maquinarias generan piezas
defectuosas siendo el 37,98% de la produccion terminada. Asimismo, Cuellar-Valer et al. [18]
en su articulo indica que por un error del control de la calidad en el proceso productivo ha
generado un 19,55% de productos defectuosos. De igual manera, Saravanan et al. [19] en su
articulo percibié un total de 24,49% de productos defectuosos de toda la produccién. Esto ha
repercutido en un total de S/333 766,66 de pérdidas econdmicas representando el 18,97% de la
utilidad anual. De acuerdo con, Andrade et al. [20] en su articulo las pérdidas econémicas
representan el 31,01%. Para Cespedes-Pino et al. [17] en su articulo representan el 4,41%, por
su parte, Bataineh et al. [15] en su articulo indica que tuvo una pérdida econémica del 24,4%.
Las diferencias del porcentaje del volumen de las pérdidas econémicas dependen del valor
unitario del producto, a pesar de ello, la inadecuada calibracion de las maquinarias y las
demoras en el proceso productivo influyen en la baja productividad y en la calidad de los

productos generando significativas pérdidas econémicas por productos defectuosos.

2. Disefio de la mejora del proceso productivo

Segun las causas identificadas en el diagrama de Ishikawa (figura 1), en la tabla 8 se muestra
la identificacion de desperdicio en base a las causas mas principales las cuales fueron
seleccionadas segun la matriz de enfrentamiento (anexo 8), frecuencia de causas (anexo 9) y el

diagrama de Pareto (anexo 10).

Tabla 8: Identificacion del desperdicio

Desperdicios

Causa Sobre Retra Transp Defe Invent Espe Movi Ideas no
produccion  bajo orte ctos ario ra  miento utilizadas
Falta de mantenimiento 0 1 0 1 0 1 0 0
auténomo
Falta de mantenimiento 0 1 0 1 0 1 0 0
preventivo
Falta de registro de inspeccion 0 0 0 1 0 0 0 1
Personal no capacitado 0 1 0 0 0 0 0 1
Ausencia de un procedlmlento 0 0 1 0 0 1 1 0
estandarizado
E)gceso de tiempos 0 0 1 0 0 1 1 0
improductivos
Total 0 3 2 3 0 4 2 2

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla 9, se muestra la matriz de priorizacion de las herramientas Lean en base a los

defectos mas relevantes en el proceso productivo de la empresa siendo las esperas (4), el

retrabajo y los defectos (3).

Tabla 9: Matriz de priorizacion de las herramientas lean

Herramientas de solucién

Defectos

Control

Estudio de

VSM 5S  Estandarizacion  Kanban visual tiempos Kaizen
Espera 0 1 1 1 0 1 1 1
Retrabajo 0 0 1 0 0 1 1 0
Defectos 0 0 1 0 1 1 0 0
Total 0 1 3 1 1 3 2 1

Fuente: Elaboracion propia.

Con ello se realizo6 la estratificacion de las causas, como se muestra en la tabla 10, indicando

las herramientas de solucién al problema dado de la productividad siendo el mantenimiento

productivo total, estandarizacién y estudio de tiempo, siendo asi, la metodologia de solucion el

Lean Manufacturing.

Tabla 10: Estratificacion de las causas

Propuesta
Problema  Problemas Causas : Estandarizacion
principal  secundarios TPM . . y
estudio de tiempos
Pesaje Falta de mantenimiento - .
. . . Definir procedimientos
inexacto por  autébnomo y preventivo .
. Mantener calibrados claros para el uso de
inadecuada - . .
calibracion Falta de registro de los equipos de pesaje. balanzas y rangos
Perdidas de mAquinas inspecciodn aceptables.
econémicas . . . Reducir fallas en
oor Fibras finasy  Personal no capacitado equipos que procesan ’ Documentar
amarre de . A parametros de grosor y
pl’OdUCtOS b Ausencia de un la fibra (frotado e li les d
defectuosos . C200S rocedimiento hilado) realizar controles de
incorrectos P Gt Mantener maquinas de _ Calidad frecuentes.
por falta de estandarizado e maq Estandarizar el método
. madejado en buen oo
control y Exceso de tiempos . de amarre y verificarlo
. . ; estado para evitar .
parametros improductivos en cada madeja.

tension inadecuada.

Fuente: Elaboracion propia.

2.1. Propuesta de Mantenimiento Productivo Total

En la figura 2 se observa el flujograma de propuesta de implementacion de la metodologia

TPM bajo el enfoque del Ciclo de Deming cuyo fin es generar la mejora continua en la empresa

Multiservicios Astolingdn SAC. Dicha metodologia permitird mantener calibrados los equipos
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de pesaje contrarrestando el problema de pesaje inexacto; reducir fallas en equipos que procesan
la fibra (frotado e hilado) contrarrestando el problema de grosos de fibra muy fino; mantener
maquinas de madejado en buen estado para evitar tension inadecuada contrarrestando el

problema de amarre de cabos incorrectos.

Planificar Hacer Verificar Actuar
» Analizar la «Efectuar el manual *Realizar el *Plantear los
criticidad de de mantenimiento procedimiento  de objetivos y metas
maquinas autbnomo evaluacion de mejora continua
«Codificar las «Efectuar el manual control del TPM «Realizar el
maquinas de mantenimiento seguimiento de la
«|dentificacion y preventivo implementacion

clasificacion de las «Efectuar el manual « Identificar las
fallas de mantenimiento oportunidades o
*Realizar del plan de correctivo ideas
capacitaciones

*Realizar del plan
anual de
mantenimiento

*Realizar el manual
de mantenimiento
autbnomo

*Realizar el manual
de mantenimiento
preventivo

Figura 2: Propuesta de implementacion del TPM con el Ciclo de Deming.

Fuente: Elaboracion propia.

Planificar

Como primer paso de la propuesta de implementacion del TPM se analiz6 la criticidad de
las maquinas del proceso productivo de de madejas de lana gruesa y lana delgada en
Multiservicios Astolingdn SAC, donde se identificaron 5 maquinas con nivel critico, siendo la
méaquina madejado (1), maquina conera (1) y maquina continua (3) (anexo 11) dicha
jerarquizacion fue realiza en base al rango de nivel de criticidad (anexo 12). Con la finalidad
de llevar un control eficiente de las maquinarias se procedio a efectuar la codificacion de las 13
del proceso productivo haciendo més practico su empleabilidad (anexo 13).

Ademas, se realiz6 la identificacion del tipo de fallas de las maquinarias del area de
produccién dado por la preparadora (3), frotadora (1), continua (3), la conera (1), la reunidora
(1), retorcedora (2) y madejado (1) (anexo 14). Asimismo, estas fallas fueron clasificadas
(anexo 15) segun el tipo (tiempos vacios y muertos, pérdida en la reduccion de la velocidad,

productos defectuosos y reproceso) y las pérdidas que generan (averias, tiempo de ajuste y
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preparacion, reduccion de la velocidad de trabajo, tiempo de paradas y vacios, reproceso y
productos defectuosos, puesta en marcha).

Por otro lado, con la finalidad de incrementar el nivel de conocimiento y de las habilidades
de los trabajadores se realizo el plan de capacitaciones en relacion a 10 temarios principales del
método TPM (anexo 16). Asimismo, se realizé el plan anual de mantenimiento donde detallaron
los objetivos, el alcance, los responsables, las maquinas disponibles, requerimiento de
repuestos, EPPS, tiles de oficina, personal nuevo, capacitaciones y el resumen del presupuesto
anual de mantenimiento (anexo 17).

Igualmente, se realiz6 el manual de mantenimiento autbonomo donde se detallaron los
objetivos, el alcance, los responsables, se establecid la secuencia de trabajo del mantenimiento
autonomo dado por las actividades del operario de produccion. De igual forma, la relacion de
actividades y responsabilidades en el mantenimiento aplicado en Multiservicios Astolingén
SAC estuvo definido por el inicio de produccion con la preparacion, ajuste y la operacion,
prosiguiendo el mantenimiento autonomo mediante limpieza, la lubricacion y las averias
reparables. Ante ello, se realizé la secuencia de mantenimiento autbnomo de las 12 maquinarias
(anexo 18).

A la par, se realiz6 el manual de mantenimiento preventivo donde se detallaron los objetivos,
el alcance, los responsables, se estandarizo las fichas técnicas de las maquinarias, se planted un
mantenimiento rutinario como pilar del mantenimiento preventivo desarrollado de manera
diaria y un mantenimiento por intervalo esté representa a mantenimientos de minimo 1 vez a la
semana, se realiz6 un flujograma del procedimiento de trabajo del mantenimiento preventivo y

un cronograma de aplicacion (anexo 19).

Hacer

La presente investigacion al ser de disefio no experimental y solo de plasma una propuesta
del método TPM, en la fase de planificar se desarroll6 todos los pilares mas principales, donde
las fases siguientes son realizados de forma superficial bajo el enfoque del PHVA. Por lo que,
se elabord el procedimiento del mantenimiento auténomo se detallaron los objetivos, el alcance,
los responsables, el procedimiento de aplicacion del manual, y un registro de control de
mantenimiento autébnomo para verificar el cumplimiento de las actividades mencionadas y
Ilevar un mejor control del mismo (anexo 20).

Ademas, se elabord el procedimiento del mantenimiento preventivo se detallaron los
objetivos, el alcance, los responsables, el procedimiento de aplicacion del manual, y un registro

de control del OEE y un registro de control del mantenimiento preventivo (anexo 21).
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Asimismo, se efectud el procedimiento del mantenimiento correctivo se detallaron los
objetivos, el alcance, los responsables, se establecio el registro de control de orden de trabajo
(OT), orden de compra y/o guia de requerimiento, y el pedido de comprobante de salida
(PECOSA) donde se podra realizar el mantenimiento correctivo y predictivo de manera correcta

y eficaz (anexo 22).

Verificar

Con la finalidad de tener un control eficiente de la metodologia, se realizo el procedimiento
de evaluacion y control del TPM se detallaron los objetivos, el alcance, los responsables, el
procedimiento de evaluacion y control, el registro de auditoria interna del TPM y el formato

del informe final de mantenimiento (anexo 23).

Actuar

Se plantearon los objetivos y metas de mejora continua para la disponibilidad, el rendimiento
y la calidad de aumentar a 95%, el OEE a 85% Yy el indice de cumplimiento del TPM a 90%
como minimo en 12 meses (anexo 24). Asimismo, se realiz6 una caracterizacion del
seguimiento de la implementacion de la metodologia TPM a fin de cumplir con la mejora
continua (anexo 25) y se disefié un formulario de proyecto de ideas para una participacion activa

de los trabajadores (anexo 26).

2.2.Propuesta de Estudio de Tiempo y Estandarizacién

Dicha metodologia permitira definir procedimientos claros para el uso de balanzas y rangos
aceptables contrarrestando el problema de pesaje inexacto; documentar parametros de grosor y
realizar controles de calidad frecuentes contrarrestando el problema de grosos de fibra muy
fino; estandarizar el método de amarre y verificarlo en cada madeja contrarrestando el problema
de amarre de cabos incorrectos.

Estudio de tiempo inicial

Se realiz6 un registro de toma de tiempo inicial del proceso de madejas de lana gruesa y
delgada, con una muestra de 26 numero de observaciones para las 12 actividades: Preparacion
1, preparacion 2, preparacion 3, frotado, hilado, enconado, reunido, retorcido, madejado, tefiido,
centrifugado, conteo y empaquetado; siendo el cuello de botella la actividad de conteo y
empaquetado con un rango de 142,9 segundos a 170,3 segundos; seguido de la actividad de
hilado con un rango de 102,3 segundos a 119,3 segundos y finalmente la actividad de reunido

con menor tiempo con un rango de 10,7 segundos a 13,4 segundos (anexo 27).
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Posterior a ello, se determind el tamafio de muestra del proceso actual mediante un célculo
estadistico (anexo 28), con ello se establecié el tiempo promedio del proceso actual (anexo 29)
para determinar el tiempo estandar del proceso actual en base al factor de nivelacion del método
de Westinghouse (anexo 30). Por lo que, se realizo el diagrama de andlisis de proceso actual de
madejas de lana gruesa y delgada donde el 18,12% son tiempos improductivos (147 seg.) y el
81,88% son tiempos productivos (452,4 seg.) (anexo 5).

Estandarizacion

Se realizo el disefio de la estandarizacion del proceso productivo de madejas de lana delgada
y gruesa dado en primer lugar por la caracterizacion del proceso donde se identifico el objetivo,
los responsables, las variables de control, el alcance a nivel de planificacion, ejecucion y cierre,
la politica, los recursos, los procedimientos, los registros, el proveedor, entrada, salida y cliente,
y el indicador con su formula, unidad y encargado (anexo 31).

Asimismo, se realizd el flujograma del proceso productivo para los subprocesos de
preparacion, frotado, hilado, enconado, reunido, retorcido y madejado (anexo 32). Ademas, se
estandarizo el procedimiento de trabajo de los subprocesos de madejas de lana dado por una
introduccidn, objetivo, objetivos especificos, alcance, definiciones, responsables, documentos
relacionados y la descripcion del proceso (anexo 33).

Estudio de tiempo final

Se realiz6 un registro de toma de tiempo final del proceso de madejas de lana gruesa y
delgada posterior a las mejoras realizadas mediante una prueba piloto, con una muestra de 26
namero de observaciones para las 12 actividades: Preparacién 1, preparacion 2, preparacion 3,
frotado, hilado, enconado, reunido, retorcido, madejado, tefiido, centrifugado, conteo y
empaquetado; siendo el cuello de botella la actividad de conteo y empaquetado con un rango
de 125,7 segundos a 159,6 segundos; seguido de la actividad de hilado con un rango de 90,0
segundos a 105,0 segundos y finalmente la actividad de reunido con menor tiempo con un rango
de 9,4 segundos a 11,8 segundos (anexo 34).

Posterior a ello, se determind el tamafio de muestra del proceso mejorado mediante un
calculo estadistico (anexo 35), con ello se establecid el tiempo promedio del proceso mejorado
(anexo 36) para determinar el tiempo estandar del proceso mejorado en base al factor de
nivelacion del método de Westinghouse (anexo 37).

Por lo que, se realizo el diagrama de analisis de proceso mejorado de madejas de lana gruesa
y delgada donde los tiempos improductivos (76,8 seg.) disminuye a 10,76% y los tiempos

productivos (636,7 seg.) aumentan a 89,24% (anexo 38).
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2.3.Analisis del proceso productivo mejorado

Asimismo, la capacidad de produccion de la empresa se incrementa a 2 180 unidades diarias,
la produccidn segun las investigaciones de [15], [16], [19] y [20] se estima un incremento en
promedio del 39,71% siendo de 1 775 unidades al dia teniendo asi una capacidad ociosa de 404
unidades al dia significando una utilizacion del 81,44%.

Por otro lado, [17] en su investigacion al aplicar el mantenimiento productivo total indica
que se disminuye en un 50% la ocurrencia de errores en relacion al tiempo de preparacion de
los equipos, paradas no planificadas, tiempo perdido por operacién y por defectos alcanzando
asi una estimacion del tiempo promedio de que ocurra una averia de 20,37 horas/falla, un
tiempo promedio de reparacion después de una averia de 1,36 horas/falla, una disponibilidad
del 93,73%, un rendimiento del 97,14%, calidad del 95,96% y la eficiencia global de 87,37%

(anexo 39) significando una excelente competitividad y con ingresos de valores significativos

(anexo 7).
Tabla 11: Indicaciones mejorados del proceso productivo
Indicador Formula Desarrollo Valor
% tiempos Tiempo NVA 76,8 segundos 10.76%
improductivos Tiempo ciclo 713,5 segundos 17
% tiempos Tiempo VA 636,7 segundos
! _— 89,24%
productivos Tiempo ciclo 713,5 segundos
segundos
c idad Tiempo disponible 64 SOOng 2180
apacida Tiempo ciclo 713,5 segundos unidades/dia
24 unidades
oroduceis Unidades vendidas 553 834 unidades/afio 1775
roduccton Tiempo disponible p Semanas dias unidades/dia
semana
Utilizacién Produccién 1 775 umdades/dla 81.44%
Capacidad 2 180 unidades/dia A
Capacidad Capacidad de disefio 2 180 unidades/dia 404
ociosa — capacidad real — 1775 unidades/dia  unidades/dia
Tpo de oper.neta 405,92 horas 20,37
MTBF —_— ’
N° de fallas 20 fallas horas/falla
Tpo de func.—Tpo de oper.neta 27,25 horas 1.36
MTTR 0 Fallas :
N° de fallas 20 fallas horas/falla
% Tpo de oper.neta 405,92 horas 93.73%
Disponibilidad Tpo de funcionamiento 434,67 horas 197
. Tpo de oper.utilizable 394,25 horas
% Rendimiento T M 97,14%
Tpo de oper.neta 405,92 horas
. Tpo productivo neto 378,25 horas
% Calidad — B — T 95,96%
Tpo de oper.utilizable 395,25 horas
o/ N N 0 . 0 0
OEE % Disponibilidad * Y%Rendimiento 93,73% * 97,14% 87.37%

* % Calidad

* 95,96%

Fuente: Multiservicios Astolingdn SAC.
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Con respecto al segundo objetivo, se aprecia una mejora en el proceso productivo por la
propuesta del TPM, estandarizacion y estudio de tiempo donde se estima una reduccion de los
tiempos improductivos en un 40,62% aumentando asi los tiempos productivos en un 8,99%. De
acuerdo con Gomez [16] en su articulo alcanzaron una reduccién de los tiempos improductivos
en un 24,35%. De igual forma, Saravanan et al. [19] en su articulo aplicaron las herramientas
lean alcanzando una disminucién del 33% de los tiempos improductivos, incrementando los
tiempos productivos en un 16,32%. Por otro lado, se estima un incremento de la produccion del
39,70%, la capacidad de produccion en un 13,70%, la utilizacion en un 22.88% y una reduccion
de la capacidad ociosa en un 37,42%. De acuerdo con Gomez [16] en su articulo alcanzd un
incremento de la produccion del 30,6% aumentando la utilizacion de la linea en un 14,23%.
Para, Saravanan et al. [19] en su articulo se incremento la produccién en un 42,86% aumentando
la eficiencia de la linea en un 24% y reduciendo la capacidad ociosa, los productos defectuosos
en un 75,51% y los pedidos no atendidos en un 85,38%, por su parte, Andrade et al. [20] en su
articulo obtuvo un incremento de la produccion en un 43,37%.Asimismo, se tiene un
incremento de la disponibilidad en un 7,07%, del rendimiento en un 3,49%, de la calidad en un
5,40% y de la eficiencia global de las maquinarias en un 16,79%. De acuerdo con Arrascue-
Hernandez et al. [12] en su articulo obtuvo un increment6 del OEE del 20,17%, sin embargo,
Bataineh et al. [15] en su articulo alcanz6 un incremento superior al 62,06%. Se evidencia que
mediante la aplicacion de las herramientas lean se obtiene mejoras significativas en relacion a
la produccion, capacidad y eficiencia de la linea, los tiempos productivos e improductivos y la
eficiencia global de las maquinarias, la variacion de incremento o reduccion depende de la
agrupacion de las herramientas a implementar, puesto que, la metodologia lean es mas eficiente
cuando se ejecucién mas de 2 herramientas siendo en la presente investigacion el TPM, el

estudio de tiempo y la estandarizacion.

3. Andlisis del costo beneficio de la mejora

3.1.Inversion de la propuesta

La propuesta de mejora del proceso productivo para reducir las pérdidas econdémicas por
productos defectuosos en la empresa Multiservicios Astolingdn SAC tiene como pilar tres
propuestas dado por el mantenimiento productivo total, estandarizacion y estudio de tiempos

cuya inversion asciende a S/135 648,48 (anexo 40).
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Tabla 12: Inversion de la propuesta

Inversion Total
Propuesta de TPM S/135 286,68
Propuesta de Estandarizacion S/282,60
Propuesta de Estudio de tiempos S/115,20
Total, INVERSION S/135 648,48

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.Costos anuales de la propuesta
En la tabla 13 aprecia los costos anuales de la mejora del proceso productivo dado por los
repuestos mecanicos del mantenimiento preventivo, los EPPS y el personal nuevo por el

supervisor, asistente y 2 técnicos; cuyos gastos ascienden a S/122 362,08 (anexo 41).

Tabla 13: Costos anuales de la propuesta

Costos Total
Repuestos S/44 393,28
EPPS S/9 537,60
Personal nuevo S/73 200,00
Total, COSTOS S/122 362,08

Fuente: Elaboracion propia.

3.3.Gastos administrativos de venta

Los gastos administrativos de venta de la mejora del proceso productivo estuvieron dados
por materiales de oficina como papel-bond, lapices, archivador y tinta de impresion, ascienden
a S/1 267,20 (anexo 42).
3.4.Depreciacion

La depreciacion de la mejora del proceso productivo estuvo dada por todos los equipos
tangibles de la inversidn ascendiendo a S/11 427,76 (anexo 43).
3.5.Beneficios de la propuesta

Los beneficios de la propuesta estuvieron dados por la reduccién de productos defectuosos
enun 75,51% y la reduccion de los productos no atendidos en un 85,38% dado por la estimacién
de [19] asciendo asi el beneficio a S/262 243,64 (anexo 44).

Tabla 14: Beneficios de la propuesta

Beneficios Total
Reduccion de produccion defectuosos S/173 866.87
Reduccion de productos no atendidos S/88 376,76
Total, BENEFICIOS S/262 243,64

Fuente: Elaboracion propia.
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3.6.Evaluacion econémica de la propuesta

En la tabla 15 se muestran los indicadores econémicos de la mejora del proceso productivo
dado por un VAN y TIR positivo de S/64 673,61 y 51,19% respectivamente, un beneficio costo
de 1,14 simbolizando que por cada S/1,00 invertido se gana S/0,14 y un periodo de recuperacion
de 2 afios con 4 mes y 20 dias. Por lo tanto, la viabilidad econémica se demuestra por el flujo
de caja (anexo 45) proporcionado por el beneficio, los costos y la inversion, los costos y el

beneficio del proyecto durante un periodo de tres afos.

Tabla 15: Indicadores econdmicas de la propuesta

Valor actual neto (VAN) S/64 673,61
TIR 51,19%
B/C 1,14
P.R. 2 afios 4 mes 20 dias

Fuente: Elaboracion propia.

Con respecto al tercer objetivo, se analizd el costo beneficio de la mejora en la empresa
Multiservicios Astolingdn SAC, compuesto por la inversién de las metodologias de TPM,
Estandarizacion y Estudio de tiempos siendo de S/135 684,48; un beneficio de S/262 243,64
anualmente. Con ello, se alcanz6 un VAN y TIR positivo de S/64 673,61 y 51,19%, un periodo
de recuperacion de 2 afios y 4 meses con un B/C de 1,14. De acuerdo con Cadena y Vasquez
[14] disefi6 un plan de mejora en base al TPM con plan de mantenimiento, un plan de compras,
un programa de capacitacion y la automatizacion logrando un costo beneficio similar de 1,17.
Sin embargo, Guimarey, Hernandez y Vasquez [11] lograron incrementar productividad
ocasionados por productos defectuosos con la mejora del proceso productivo en la empresa
textil mediante el TPM y la Estandarizacion con costo beneficio de 1,85; de igual manera,
Gobmez [16] mejord la productividad de la empresa mediante la Estandarizacion y el Estudio de
Tiempos con un costo-beneficio de 1,96. Por otro lado, Medida, Montalvo y Véasquez [13]
mejord la productividad del proceso productivo aplicando el TPM, Estandarizacién y una
herramienta adicional SMED obteniendo un costo beneficio superior a las demas
investigaciones equivalente a 2,78. Los estudios antes mencionados demostraron ser
econdmicamente viables con la mejora del proceso productivo mediante el Lean
Manufacturing, aunque difieren en cuanto a la obtencion de un costo beneficio en relacion a la
complejidad, el rubro y el nimero de herramientas utilizadas en la mejora, afirmando que

cuanto mayor sea el nimero de herramientas utilizadas, mayor sera el beneficio obtenido.
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Conclusiones

Se concluye que, con la mejora del proceso productivo se lograra reducir los productos
defectuosos en un 75,51% y los pedidos no atendidos en un 85,38% representando asi una
reduccion de las pérdidas econdmicas del 78,57% en la empresa Multiservicios Astolingon
SAC.

Segun el diagnostico del proceso productivo, se observa un alto indice de tiempos
improductivos, esto resulta en una eficiencia global de los equipos del 74,81%, considerada
aceptable si esta en proceso de mejora. Este problema impacta en un 11,57% de productos
defectuosos y un 16,41% de productos no atendidos, lo que representa pérdidas econémicas del
18,97% de la utilidad anual, atribuibles principalmente a una inadecuada calibracion de
maquinas y demoras en el proceso productivo.

El disefio de la mejora del proceso productivo estuvo dado por el TPM bajo el enfoque del
Ciclo de Deming donde se analizo la criticidad de las maquinas, se codifico, se identificaron y
clasificaron las fallas y se realizo el plan de capacitaciones, mantenimiento anual, autbnomo y
preventivo. Con la estandarizacion y el estudio de tiempo se realizd la caracterizacion del
proceso productivo, flujograma y procedimiento de trabajo logrando una mejora significativa
en la reduccion del 40,62% de los tiempos improductivos, incremento de la produccion del
39,70% y de la eficiencia global de los equipos en un 16,79%.

Asimismo, la mejora del proceso productivo es viable econdmicamente con un VAN y TIR
positivo de S/64 673,61 y 51,19% mayor al COK y un B/C de 1,14 generando una ganancia de

0,14 soles por cada sol invertido y el periodo de recuperacion es en el segundo afio.

Recomendaciones

Se recomienda implementar la metodologia Lean Six Sigma para optimizar la reduccion de
los productos defectuosos y mejorar la eficiencia de la produccion en la empresa.

Se recomienda aplicar el Mapeo de la Cadena de Valor (VSM) parar eliminar desperdicios
y optimizar los tiempos de produccion de la empresa.

Se recomienda implementar tecnologias 10T y Big Data para mejorar la calibracion y reducir
demoras en la produccion de la empresa.

Se recomienda analizar la viabilidad de aplicar la metodologia SMED para reducir los

tiempos de cambio e incrementar la productividad de la empresa.
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Anexos
Anexo 1. Indicadores del objetivo 1
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item Indicador Férmula
Productos defectuosos
1 Productos defectuosos f - * 100
Productos terminados
] Productos no atendidos
2 Demanda no atendida * 100
Demanda de productos
3 Pérdida econdmica Z #Productos defectuosos

x Costo de venta

Fuente: [23].

Anexo 2. Indicadores del objetivo 2

item Indicador Férmula
. . . Tiempo NV
1 Tiempos improductivos —_— %
Tiempo total
) ) ) Tiempo AV
2 Tiempos improductivos —_—
Tiempo total
] o Tiempo de operacion neta
3 Disponibilidad - - - * 100
Tiempo de funcionamiento
o Tiempo de operacion utilizable
4 Rendimiento - — * 100
Tiempo de operacion neta
. Tiempo productivo neto
5 Calidad - — — * 100
Tiempo de operacion utilizable
6 Eficiencia global de los %disponibilidad * %rendimiento
equipos * %calidad * 100
. # procesos estandarizados
7 Procesos estandarizados * 100

# procesos totales

Fuente: [24].
Anexo 3. Indicadores del objetivo 3

item Indicador Férmula
1 VAN zn: Ft 1
(1+k)t °
t=1
n
2 TIR fn =
1+0"
o a1+
VAN ingresos
3 B/C
VAN egresos
Inversion inicial
4 PR

Resultado promedio del flujo de caja

Fuente: [25].



Anexo 4. Diagrama de operaciones de proceso de madejas de lana gruesa o delgada

LANA GRUESA O DELGADA (DRYTEX Y CRUDA)

PREPARACION

FROTADORA

HILADO

CONERA AUTOMATICA

REUNIDORA DE CABOS

RETORCEDORA

MADEJERA

TENIDO

CENTRIFUGADO

030,020,0:0,0,06,0:0

CONTEO Y
EMPAQUETADO
EMBOLSADO
RESUMEN
SIMBOLOS LANA GRUESA O

DELGADA

6

O
N
I

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 5. Diagrama de anélisis de proceso actual de madejas de hilo y lana

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO ACTUAL DE
MADEJAS DE LANA GRUESA Y DELGADA

Codigo |

DAP-1

Elaborado:

. N Total Total Eduardo Castafieda Quesquén
Simbolo Descripcion .
Parcial [General
()] Operacidn 4 Fecha | 30972022
] Inspeccidn 4 Comentarios
— Transporte 7 45 1 Lote: 24 unidades
[ Espera 0 .
= Almacenamienia 0 TIEMPO TOTAL (sequndos): 811.2 seq.
s |5 |& 5 =
3 |8|2|g|8| & |B
= 2 |@| 2|8 £ & | Observaciones
Procesos @ |25 |8 |8 E L
S | £ | = Q
O O D] 7| seg. | m
Preparacion 1 65,4 T
1. Llevar desde almacén de MP
a la estacion de preparacion f,,f" 30,0 7 No agrega valor
2. Carga 7.8
3. Preparacion 1 2538 Exceso de tiempo
4. Descarga 1.8
Preparacion 2 38,4 0
5 Carga : 8.4
6. Preparacidn 2 I 276 Exceso de tiempo
7. Descarga ® 24
Preparacion 3 35,4 0
8. Carga : 4.2
9. Preparacidn 3 I 222 Exceso de tiempo
10. Descarga . 24
11. Inspeccion del peso fibra que ™ 66
sale de |a preparacion \\ ’
Frotado >t 89,4
12. Llevar a estacion de Frotado ] 15,0 4 Mo agrega valor
13. Carga 4.2
14. Frotado 66,0 Exceso de tiempo
15. Descarga - 4.2
Hilado \\\ 127.8 5
16. Llevar a estacion de Frotado ____:f. 21.0 Mo agrega valor
17 Carga :‘f’ 9.0
18. Hilado : 90,6 Exceso de tiempo
19. Descarga - 72
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Enconado \\\ 69,6
20 Llevar a estacion de ™
enconado ’_::. 18,0 Mo agrega valor
21. Carga I"’ 5.4
22 Enconado 44 4 Exceso de tiempo
23. Descarga 3 1.8
Reunido 13,8
24_Carga 1.2
25. Reunido 114 Exceso de tiempo
26. Descarga i 1,2
Retorcido 5.6
27. Inspeccidn de cantidad de 06
hembras por retorcido ) ’
28 Carga 24
29 Retorcido 46,2 Exceso de tiempo
30. Descarga ;\ 24
Madejado N 100,8
— N
31. Llevar a estacion de
madejada ,_f"). 21,0 Mo agrega valor
32 Carga 54
33. Madejado : 54
34. Descarga . 0.6
35. Inspeccion de peso por N 65 4 Excesa de tiempa
mofio ’
Teiiido Y 36,0
J6. Llevar a estacidn de
tintoreria ,& 16.0 Mo agrega valor
37. Carga :‘” 1,2
358 Tefido : 19,2 Exceso de tiempo
39. Descarga . 0.6
Centrifugado 14,4
40. Carga : 0.6
41. Centrifugado : 6.6
42 Descarga ) 7.2
Conteo y empaquetado 168,6
43. Conteo y empaguetado . 54
44 Inspeccidn de cantidad de R 136.2 Cuello de botella
madejas por mofio l\ :
45 Llevar al almacen de
producto terminado \‘. 210 No agrega valor
TOTAL 34 4 | 7 811,2

Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo 6. Control de tiempos de abril a septiembre del 2021

Jul-  Ago- Sept- Oct- Nov- Dic-

Mes 20 21 21 21 21 o1 Promedio
N° de fallas 6 6 7 7 6 7 39
Dias 31 31 30 31 30 31 30,67
Domingos y feriados 7 6 4 6 5 6 5,67
Dias habiles 24 25 26 25 25 25 25,00

Tpo. disponible 432 450 468 450 450 450 450,00

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de
funcionamiento

Tpo. de preparacion
de los equipos

Tpo. del periodo de

18 12 12 16 18 16 15,33

414 438 456 434 432 434 434,67

20 24 24 23 26 28 24,17

394 414 432 411 406 406 410,50

operacion
Tpo. de_p_arada no 30 8 32 32 28 30 30,00
planificada
Tpo. d?]gf;rac'on 364 386 400 379 378 376 380,50
Tpo. de perdidopor o 24 26 20 28 24 23,33
operacion
Tpo. de operacion 316 362 374 359 350 352 357,17
utilizable
Tpo. perdido por 32 32 30 32 30 36 32,00
defectos
Tpo. pnr:tiuc“"o 314 330 344 327 320 316 32517

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 7. Rango de evaluacion del OEE
OEE CUALITATIVO CONSECUENCIAS

Menor a 65% Pérdidas monetarias significativas. falta de
competitividad

Reveses econdmicos Solo aceptable si esta en proceso de

Entre 65% y 75% Regular .
mejora.
Entre 75% y 85% Admisible Las pérdidas economicas son menores. La competitividad
es moderadamente alta.
Excelente competitividad. Ingresos con valores
Entre 85% y 95% Bueno X P .' 'V.'. . g v
significativos.
Mayora 95%  [ISNEXCEICRIENN Competitividad sobresaliente.

Fuente: [26].



41

Anexo 8. Matriz de enfrentamiento

N° Causa ciT C2 C3 C4 C5 C6 C€C7 €C8 (C9 C10 C11 cC12 C13 Total
C1 Falta de verificacion de calibracion 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 3
C2 Exceso de tiempos improductivos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 11
C3 Personal no capacitado 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 8
C4 Inadecuada calibracidn de las maquinarias 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1
C5 Falta de mantenimiento autbnomo 1 0 0 1 0 1 1 1 0 0 1 1 7
C6 Falta de mantenimiento preventivo 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 9
c7 Inadecuada distribucion 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
C8 Obstruccion de espacio de trabajo 1 0 0 1 0 0 1 1 0 0 0 1 5
C9 Deficiencia de gestion de proceso 1 0 0 1 0 0 1 0 0 0 0 1 4
C10 Ausencia de procedimiento de trabajo 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 10
Cl1 Falta de registro de inspeccion 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12
C12 Falta de identificacion y clasificacion de fallas 1 0 0 1 0 0 1 1 1 0 0 1 6
C13 Inexistencia de la caracterizacion del proceso 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1
Total 9 1 4 11 5 3 11 7 8 2 0 6 11 78

Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo 9. Frecuencia de causas

Frecuencia % %
N° Causa Total Relativa Relativa Pareto
acumulada o
unitario acumulado

Falta de registro de

C11 . = 12 12 15.4% 15.4%
inspeccion
c2 Exceso de tiempos 11 23 141%  29.5%
improductivos
Ausencia de procedimiento o o
C10 de trabajo 10 33 12.8% 42.3% 80%
c3 Falta de mantgnlmlento 9 42 115% 53.8%
preventivo
C6 Personal no capacitado 8 50 10.3% 64.1%
c5 Falta de mgntenlmlento 7 57 9.0% 73.1%
autébnomo
c12 Falta de identificacion y 6 63 77%  80.8%
clasificacion de fallas
c8 Obstrucm;)rr;1 [?;; gspamo de 5 68 6.4% 87,20
co Def|C|en;|%gI§S%estlon de 4 79 519 92.3%
c1 Falta dczl‘:g';g':fgg'o” de 3 75 38% 9620  20%
ca Inadecuada ca!lbra_lcmn de las 1 76 1.3% 97 4%
maquinarias
C7 Inadecuada distribucién 1 77 1.3% 98.7%
c13 Inexistencia de la 78 13%  100.0%
caracterizacién del proceso
Total 78 100.0%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 10. Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 11. Anélisis de criticidad por maquinaria

Magquinas Cantidad Frecuencia  Consecuencia Total Nivel
Preparadora-1 1 2 27 54 Semi critico
Preparadora-2 1 2 27 54 Semi critico
Preparadora-3 1 2 27 54 Semi critico

Frotadora 1 2 15 30 No critico

Continua-1 3 4 25 100 Critico

Continua-2 3 4 25 100 Critico

Continua-3 3 4 25 100 Critico

Conera 1 4 28 112 Critico

Reunidora 1 4 5 20 Semi critico
Retorcedora-1 2 1 8 8 No critico
Retorcedora-2 2 1 8 8 No critico

Madejado 1 3 45 135 Critico

Fuente: Elaboracidn propia.
Anexo 12. Rango del nivel de criticidad
ot
E Cribco
E Semi - critico
e
Mo critico
10 20 0 40 50
CONSECUENCIA
Fuente: [27].
Anexo 13. Codificacion por maquinaria
Maquinas Maquina Nombre NUmero Cadigo
Preparadora-1 MAQ PRE 01 MAQ-PRE-01
Preparadora-2 MAQ PRE 02 MAQ-PRE-02
Preparadora-3 MAQ PRE 03 MAQ-PRE-03

Frotadora MAQ FROT 01 MAQ-FROT-01
Continua-1 MAQ CONT 01 MAQ-CONT-01
Continua-2 MAQ CONT 02 MAQ-CONT-02
Continua-3 MAQ CONT 03 MAQ-CONT-03

Conera MAQ CONE 01 MAQ-CONE-01

Reunidora MAQ REUN 01 MAQ-REUN-01

Retorcedora-1 MAQ RET 01 MAQ-RET-01
Retorcedora-2 MAQ RET 02 MAQ-RET-02
Madejado MAQ MAD 01 MAQ-MAD-01

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 14. Identificacion del tipo de falla por maquinaria

Maquinas

Tipos de fallas

Preparadora

3)

Ruido de la bomba

Fallas en los pulsadores

Elevada temperatura del cilindro

Fallas en las lamparas de sefializacién
Friccion de los componentes mecanicos

Frotadora

1)

Ruido de la bomba

Alto voltaje

Vibraciones en los motores
Endurecimiento de cilindros

Friccion de los componentes mecanicos

Continua

3)

Fallas en el interruptor de control
Desgaste del eje y la polea principal
Desgaste de guia de hilos

Alto voltaje

Vibraciones en los motores
Endurecimiento de cilindros
Sobrecarga en el arranque de motor
Baja resistencia

Fallas en el programador eléctrico

Conera

1)

Fallas en el sentido de rotacion de polea
Desgaste de la faja transportadora
Desgaste o ruptura del eje de empalme
Ruido de la bomba

Obstruccion del cilindro ranurado
Desgaste de las valvulas
Endurecimiento de cilindros

Fallas en la compresora
Endurecimiento del control de mando
Desgaste del eje principal

Reunidora

(1)

Desgaste de las abrazaderas

Fallas en la faja tangencial
Obstruccion de portaconos y cilindros
Ruptura de carretes

Resequedad de las mangueras
Desgaste de la faja de transmision
Endurecimiento de cilindros

Ruptura de los peines

Retorcedora

@)

Ruido de la bomba

Elevada temperatura del cilindro
Aflojamiento de la contratuerca
Friccion de los componentes mecanicos

Madejado
1)

Obstruccion en el sistema de hilados
Fallas en las artesas

Descalibracion del juego de aspa
Desgaste o ruptura de bobinas
Sobrecarga del motor

Desgaste o ruptura de los ejes

Ruido de la bomba

Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo 15. Clasificacién de los tipos de fallas

46

Tipo y caracterizacion

Objetivo

Tipo Pérdidas
Tiempos Averias
vacios y
muertos

Tiempo por ajustes y
preparacion

Por elevadas temperaturas de
los cilindros, sobrecarga en el
arranque de motor, obstruccion
del cilindro ranurado,
obstruccion de los portaconos y
del sistema de hilados,
endurecimiento de cilindros y
del control de mando, ruptura
de carretes y peines, resequedad
de las mangueras, aflojamiento
de la contratuerca y
descalibracion del juego de
aspa.

Lubricacion de los
componentes mecanicos.

Eliminar

Reducir al
méaximo

Reduccién de la
velocidad de trabajo

Falta de revision continua del
estado actual de los
componentes mecanicos y la
baja resistencia.

Por fallas en los pulsadores, en
las lamparas de sefializacion, en
el interruptor de control, en el
programador eléctrico, en el
sentido de rotacién de polea,
compresora, faja tangencial, en
las artesas, alto voltaje,
vibraciones, ruido y sobrecarga
en la bomba y motores.

Reduccion
al maximo

Eliminar

Pérdida en la
reduccién de
la velocidad Tiempo de paradas y de
vacios
Reproceso y productos
Productos defectuosos
defectuosos y
reprocesos

Puesta en marcha

Productos defectuosos a causas
del desgaste del eje principal,
poleas, guia de hilos, faja
transportadora, eje de empalme,
valvulas, abrazaderas, faja de
transmision, bobinas.

Pérdidas en relacion al
rendimiento por parte de las
maquinas.

Minimizar
al maximo

Minimizar
al maximo

Fuente: Elaboracidn propia.



Anexo 16. Plan de capacitaciones
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> MULTISERVICIOS
et ot PLAN DE CAPACITACIONES
/N Asrouucou]
Cadigo: L I
MASAC-PCAP-01 Descripcion: Manual de plan de capacitaciones

PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA

Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:

Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccién
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru. El presente manual
de plan de capacitaciones, tiene como fin detallar las actividades a realizar de
capacitaciones a todos los trabajadores del area de proceso productivo de la

entidad en mencioén.

2. Objetivo
Brindar y establecer a los colaboradores del area de produccién las habilidades

que necesitan para hacer su trabajo mas eficiente y correcto.

3. Obijetivos especificos
e Definir el temario de las capacitaciones y brindar informacién a los
trabajadores.

e Mejorar las habilidades al efectuar sus tareas e incrementar la efectividad.

4. Alcance
Del mismo modo, este plan de capacitaciones se aplica a todos los empleados del
proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

5. Responsables
5.1.  Control del plan de capacitaciones
En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este plan de
capacitaciones es la alta direccion de MULTISERVICIOS
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ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el presidente y los
miembros.
5.2.  Cumplimiento del plan de capacitaciones
Los encargados de cumplir con el plan de capacitaciones es el supervisor
de mantenimiento de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., y los

trabajadores del area.

6. Temario de las capacitaciones

Objetivo Cumplir la ejecucion de las capacitaciones a los trabajadores
Indicador (N° de capacitaciones efectuadas/ N° de capacitaciones planificadas)x100
Areas Area de produccion
. Semana 1y semana 2
N° Temario Meta Avance
M M J VvV
Presentacion de la importancia y P 1 X
beneficios del TPM E 100%
Identificacion de las fallas en los P 1 X
equipos E 100%
N . P 1 X
3 Clasificacion del tipo de falla
E 100%
_ T 00%
Evaluacidn de la disponibilidad de P 1 X
los equipos E 100%
Evaluacion del rendimiento de los P 1 X
equipos E 100%
Evaluacion de la calidad de los P 1 X
equipos E 100%
Evaluacion de la eficiencia global P 1 X
de los equipos E 100%
o P 1 X
8 Mantenimiento autdnomo
E 100%
- - - P 1 X
9 Mantenimiento preventivo
E 100%
o P 1 X
10  Control y seguimiento del TPM
E 100%
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7. Descripcion

7.1.  ldentificacion: Se realiza la identificacion de las deficiencias presentadas
por los trabajadores en relacion al mantenimiento de las maquinarias del
proceso productivo.

7.2.  Clasificacion: Se realiza la clasificacion de las deficiencias en relacion a
semejanzas de los temas identificados.

7.3. Jerarquizacion: Se realiza la jerarquizacion de las deficiencias en
relacion al nivel de importancia e impacto en el proceso productivo.

7.4.  Planificacion: Se realiza la planificacion del temario de las
capacitaciones con su cronograma respectivo.

7.5. Desarrollo: Se procede a efectuar las capacitaciones en base al temario
realizado y en las fechas establecidas.

7.6.  Evaluacion: Posterior a las capacitaciones, se realiza una evaluacion a fin
de medir el nivel de comprension y compromiso de los trabajadores en el
desarrollo de las capacitaciones

8. Presupuesto

Temario Capacitacion Cantidad Precio Total
(und)
Presentacion de la importanciay  Introduccion
beneficios del TPM al TPM
Identificacién de las fallas en los .
equipos Ge§t|c_3n de
Clasificacion del tipo de falla Perdidas
Evaluacién de la disponibilidad
de los equipos
Evaluacién del rendimiento de
los equipos 2 S/850,00 S/1 700,00
Evaluacion de la calidad de los
equipos Pilar del TPM
Evaluacion de la eficiencia
global de los equipos
Mantenimiento autbnomo
Mantenimiento preventivo
Control y seguimiento del TPM TPM en la
practica

TOTAL 2 S/1700,00




Anexo 17. Plan anual de mantenimiento
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> MULTISERVICIOS
et iRt . PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO
/N Asrouucou]
Cadigo: o -
MASAC-PAM-01 Descripcion: Manual de plan anual de mantenimiento

PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA

Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru. El presente manual
de plan anual de mantenimiento, tiene como fin detallar las actividades a realizar
de mantenimiento durante el afio en el area de proceso productivo de la entidad en

mencion.

2. Objetivo
Realizar el plan anual de mantenimiento para aumentar la eficiencia global de
todas las maquinarias de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

3. Obijetivos especificos
e Establecer al responsable de cumplir con las actividades del mantenimiento
anual.
e Definir e identificar las maquinarias en estado activo para su correcto
funcionamiento.
o Realizar el requerimiento de los repuestos.
¢ Realizar el requerimiento del personal nuevo.
e Desarrollar el plan de capacitacion.
o Realizar el presupuesto del plan anual de mantenimiento.
4. Alcance
Del mismo modo, este plan anual de mantenimiento se aplica a todos los
empleados del proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON
S.A.C.
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5. Responsables

5.1.  Control del plan anual de mantenimiento

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este plan anual
de mantenimiento es la alta direccion de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el presidente y los

miembros.

5.2.  Cumplimiento del plan anual de mantenimiento

Los encargados de cumplir con el plan anual de mantenimiento es el
supervisor de mantenimiento de MULTISERVICIOS ASTOLINGON

S.A.C., y los trabajadores del area.

6. Maquinas disponibles

A continuacién, se detallan las 12 maquinas con disponibilidad activa indicando

la marca, modelo y seria respectivamente.

Maquinas Marca Modelo Serie  Disponibilidad
Preparadora-1  Sant’ Andrea-Novara S-M SN-21 Activo
Preparadora-2  Sant’ Andrea-Novara S-M S-S Activo
Preparadora-3  Sant’ Andrea-Novara S-M SH2C Activo

Frotadora COGNETEX SRB 41 113912' Activo

Continua-1 COGNETEX-1978 FLK-14 1381 Activo

Continua-2  ITAMASA-FIORO  S-M g\éfg Activo

Continua-3 KRUPP-SPINNBAU S-M S-S Activo

Chavis-Textile MFG- Activo

Conera INC-Gastonia,NC a4 L7
Reunidora RITE-mod AGR-1 S-S Activo
SAD- Activo

Retorcedora-1 SAURER-ALLMA 240-175 5503
Retorcedora-2 VOLKMAN-1968 VTS 07 6-007 Activo
Madejado ZERBO ZERBO ZERBO Activo

7. Requerimiento de repuestos

Se realiz6 el requerimiento de repuesto anual para las 12 maquinas del proceso

productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

Repuestos Cantidad (und) Precio Sub Total
Trapo industrial (5kg) 18 S/59,00 S/1 062,00
Spray o lubricante 18 S/37,90 S/682,20
Grasa de maquinaria 18 S/58,90 S/1 060,20
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Escobilla industrial 18 S/119,90 S/2 158,20
Pulsadores eléctricos 36 S/57,51 S/2 070,36
Lamparas de sefializacion 72 S/4,70 S/338,40
Guia de hilos 144 S/8,00 S/1 152,00
Polea mecanica 144 S/25,00 S/3 600,00
Valvulas 36 S/50,86 S/1831,12
Compresora 1 S/7949,00  S/7 949,00
Abrazaderas 36 S/12,00 S/432,00
Faja tangencial 36 S/90,00 S/3 240,00
Mangueras 36 S/59,90 S/2 156,40
Peine punteador 36 S/24,90 S/896,40
Bobinas 36 S/59,00 S/2 124,00
Rodillo 12 S/250,00 S/3 000,00
Rodamiento 12 S/250,00 S/3 000,00
Faja dentada 12 S/120,00 S/1 440,00
Retén 6 S/18,00 $/108,00
Cadena simple 6 S/285,00 S/1 710,00
Chavetas 18 S/12,50 S/225,00
Purgador 4 S/265,00 S/1 060,00
Eje preestiraje 4 S/68,00 S/272,00
Sensores 72 S/39,25 S/2 826,00
Total 831 S/44 393,28

8. Requerimiento de EPPS

Asimismo, se realizd el requerimiento del EPP’S de los nuevos trabajadores

quienes estaran a cargo de las actividades del area de mantenimiento siendo 4

trabajadores con una entrega mensual.

EPPS Cantidad (und) Precio Total
Kit constructor de EPPS 24 S/65,50  S/1572,00
RGBA-SEGUSA (Botas de jebe) 24 S/92,50  S/2 220,00
STEELPRO (Faja lumbar) 24 S/25,00 S/600,00
Proteccion Reflectivo - Overol 24 S/64,90 S/1557,60
Respirador a cara media 2
Eartuchos (S 6000) 24 S/149,50 S/3 588,00
Total 120 S/9 537,60

9. Requerimiento de utiles de oficina

Por otro lado, se detalla el requerimiento de los utiles de oficina para dar una mejor

continuidad a las actividades planificadas.

Utiles de oficina

Cantidad (und)

Precio

Total

Laptop

1

S/2299,00 S/2 299,00
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Impresora 1 S/849,00 S/849,00
Papel-bond (medio millar) 2 S/16,70 S/33,40
Léapices (3und) 18 S/2,30 S/41,40
Archivador 5 S/6,80 S/34,00
Proyector 1 S/3199,00 S/3199,00
Total 28 S/6 455,80

10. Requerimiento de personal nuevo

A continuacion, se detalla el personal nuevo para llevar acabo las actividades.

Personal nuevo Cantidad (und)  Precio Total
Supervisor 12 S/2 500,00 S/30 000,00
Asistente 12 S/1500,00 S/18 000,00
Técnicos 24 S/1 250,00 S/30 000,00
Total 36 S/73 200,00

11. Plan de capacitacion
El manual de plan de capacitaciones, tiene como fin detallar las actividades a
realizar de capacitaciones a todos los trabajadores del area de proceso productivo

de la entidad en mencién, este de desarrollo en el documento MASAC-PCAP-01.

12. Presupuesto del plan anual de mantenimiento
Siendo asi, en general el presupuesto de mantenimiento de S/135 286,68 dado por
las capacitaciones, repuestos, Utiles de oficina, EPPS y personal nuevo.

Cantidad
Presupuesto del TPM (und)

Capacitaciones 1 S/1 700,00 S/1 700,00

Precio Total

Repuestos S/44 393,28  S/44 393,28
Utiles de oficina S/6 455,80  S/6 455,80
EPPS S/9 537,60 S/9 537,60

S/73 200,00  S/73 200,00
S/135 286,68

Personal nuevo
Total

gk, P Rk R
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: MULTISERVICIOS p
S S MANUAL DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
A Asrouucou]
Cadigo: L - .
MASAC-MMA-01 Descripcion: Manual de mantenimiento autbnomo

PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA

Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru.
El presente manual de mantenimiento auténomo, tiene como fin detallar las
actividades a realizar durante el afio en el area de proceso productivo de la entidad

en mencion.

2. Objetivo
Realizar el manual de mantenimiento autbnomo para aumentar la eficiencia global
de todas las maquinarias de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

3. Obijetivos especificos
e Establecer al responsable de cumplir con las actividades del mantenimiento
autébnomo.
o Definir las secuencias de trabajo del mantenimiento autonomo.
e Realizar el flujograma de la relacion de actividades y responsabilidades.
e Definir la relacion de actividades y responsabilidades.

e Desarrollar el mantenimiento autonomo de cada maquinaria.

4. Alcance
Del mismo modo, este manual de mantenimiento autonomo se aplica a todos los
empleados del proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON
S.A.C.
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5. Responsables

5.1.

5.2.

Control del plan de mantenimiento auténomo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este manual de
mantenimiento autonomo es la alta direccion de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el presidente y los
miembros.

Cumplimiento del plan de mantenimiento autébnomo

Los encargados de cumplir con el manual de mantenimiento autbnomo
son el supervisor de mantenimiento de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.A.C., y los trabajadores del area.

6. Secuencia trabajo del mantenimiento autonomo

A continuacién, se detalla la secuencia de trabajo del mantenimiento autbnomo en
el area de produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

Condiciones de
trabajo

Operario de
mantenimiento

Detecta Mejora Resultados

Operario capacitado
para la anticipacion
de un falla
imprevista

Mantenimiento
—  preventivoy
periddico

Previene, verificay
restaura el deterioro

Mantenibilidad y
restablecimeinto de
las condiciones del

equipo

Participacion en las
— investigaciones y
desarrollo del mantt.
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7. Flujograma actividades y responsabilidad en el mantenimiento

Asimismo, se realizd el flujograma de las actividades y responsabilidad del

mantenimiento en MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

Iantenimiento
autonomo

fantenimiento
preventivo

Produccion

Preparacion y
ajuste

¥

il

Operacion de la
maquina
|

.}

Operacion

¥

Operacion de la
maguina

¢

Limpieza

L |

Operacion de la
maquina

{

Lubricacion

Y

Operacion de la
maquina

¢

Averias reparables

¥

Operacion de la
maquina

:

Inspecciones

w

Encargado de
mantt.

w

Bevisiones
periodicas

L |

Encargado de
mantt.

i

Averias no
reparables

¥

Encargado de
mantt.

:

Automatizacion

L 4

Encargado de
mantt.

Eesultados
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8. Relacion de actividades y responsabilidad en el mantenimiento

Se definio la relacion de las actividades y responsabilidades en el mantenimiento
de las maquinarias de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

Personal Personal de
Actividad Mantenimiento y mejora de o
.. mantenimiento
produccién
Limpieza: Mantener el area de
Q trabajo  limpio libre de . .
S Yy pio_y . Trabajador No aplica
S obstaculos, a fin de reducir
S tiempos innecesarios.
3 Lubricacion: A fin de evitar
g fricciones en los componentes de  Trabajador No aplica
o las maquinas se debe lubricarlos.
% Averias reparables: Evitar la los
s aflojamientos de las
= contratuercas a fin de tener Trabajador No aplica
= pérdidas de tiempo por las
reparaciones.
Inspecciones: Inspeccionar si las
o cuchillas de la maquina de corte a
e : o . Encargado del
c o fin de verificar el estado de las  No aplica -
3 S . : ) mantenimiento
= mismas y el ruido de generacién
Z & _de las bombas.
2 Revisiones periddicas: A fin de
‘2‘5 e identificar el estado de los No aplica Encargado del
componentes y evitar paradas P mantenimiento
innecesarias.
2 .
S 5 Averias no reparables: Fallas de
= = la bomba, calentamiento de los
€5 - . Encargado del
c o cilindros, fallas del termostato y  No aplica -
T = L mantenimiento
25 friccion de los componentes
c © ;s =
S mecanicos.
i Automatizacion: Un control del . Encargado del
Mejoras No aplica

nivel de temperatura del cilindro.

mantenimiento

9. Mantenimiento auténomo de las maquinarias

Para finalizar se desarrollé el manual de mantenimiento auténomo de las 12
méaquinas de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.




MANTENIMIENTO AUTONOMO
MAQUINA PREPARADORA 01-03

£\ MULTISERVICIOS
A\ ASTOLINGON

Cddigo del equipo: MA-PRE-01-03

Area de produccion

Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexion de
la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un
estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

2. Puesta en operacion del equipo.
Verificar la temperatura del cilindro, a fin de ver la proximidad del desgaste
de las mismas y poder evitar productos defectuosos.

3. Desarrollo de preparacion de la materia prima
Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias como el calentamiento del cilindro, excesivo ruido de la
bomba, fallas en los pulsadores o friccion de los componentes mecanicos
proceder a detener la produccion a fin de cambiar automaticamente por
repuestos disponibles.

4. Término de la actividad.
Limpieza y lubricaciéon de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos Yy evitar fricciones de estas. Desconectar

correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos correctamente.
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2 MANTENIMIENTO AUTONOMO
MULTISERVICIOS MAQUINA FROTADORA
\ ASTOLINGON Coédigo del equipo: MA-FROT-01
Area de produccion
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexion del equipo.

Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexion de
la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un
estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

Puesta en operacion del equipo.

Verificar la proximidad del nivel de voltaje del motor y del endurecimiento
de cilindros para poder evitar productos defectuosos.

Desarrollo de frotado del producto

Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias en el interruptor de control, alto voltaje, vibraciones en los
motores, endurecimiento de los cilindros, baja resistencia o friccion de los
componentes mecanicos proceder a detener la produccién a fin de cambiar
automaticamente por repuestos disponibles.

Término de la actividad.

Limpieza y lubricaciéon de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos Yy evitar fricciones de estas. Desconectar

correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos correctamente.




Y MANTENIMIENTO AUTONOMO
gy MAQUINA CONTINUA 01-03
\ ASTOLINGON Cadigo del equipo: MA-CONT-01-03
Area de produccion
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexion de
la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un
estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

2. Puesta en operacion del equipo.
Verificar la proximidad del desgaste del eje o polea principal y de las guias
de hilos, endurecimiento de cilindros para poder evitar productos
defectuosos.

3. Desarrollo de hilado del producto
Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias en el interruptor de control o en el programador eléctrico,
desgaste del eje y polea principal desgaste de guias de hilos, alto voltaje,
vibraciones en los motores, endurecimiento de cilindros, sobrecarga en el
arranque de motor, baja resistencia o friccién de los componentes mecanicos
proceder a detener la produccion a fin de cambiar automaticamente por
repuestos disponibles.

4. Término de la actividad.
Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar

correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos correctamente.




MANTENIMIENTO AUTONOMO
A, s MAQUINA CONERA 01
\ ASTOLINGON Cédigo del equipo: MA-CON-01
Area de produccion
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexion de
la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un
estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

2. Puesta en operacion del equipo.
Verificar la proximidad del degaste de la faja transportadora, del eje de
empalme, de las valvulas y del eje principal, ademas si existe obstruccion
del cilindro ranurado para poder evitar productos defectuosos.

3. Desarrollo de enconado del producto
Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias en el sentido de rotacion de polea y de la compresora,
desgaste en la faja transportadora, del eje de empalme, de las valvulas y del
eje principal, exceso de ruido en la bomba, obstruccién del cilindro
ranurado, endurecimiento de los cilindros y del control de mando o friccién
de los componentes mecanicos proceder a detener la produccion a fin de
cambiar automaticamente por repuestos disponibles.

4. Término de la actividad.
Limpieza y lubricacion de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos y evitar fricciones de estas. Desconectar

correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos correctamente.
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A MANTENIMIENTO AUTONOMO
= MALTISERWCICS MAQUINA REUNIDORA 01
£ \ ASTOLINGON Cadigo del equipo: MA-REU-01
Area de produccion
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexion del equipo.

Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexion de
la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un
estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

Puesta en operacion del equipo.

Verificar la proximidad del desgaste de las abrazaderas y de la faja de
transmision, ademas si existe obstruccion de portaconos y cilindros para
poder evitar productos defectuosos.

Desarrollo de reunido del producto

Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias en la faja tangencial, ruptura de carretes y peines, obstruccién
de portaconos y cilindros, resequedad de las mangueras, endurecimiento de
cilindros o fricciéon de los componentes mecanicos proceder a detener la
produccion a fin de cambiar automéaticamente por repuestos disponibles.
Término de la actividad.

Limpieza y lubricaciéon de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos Yy evitar fricciones de estas. Desconectar

correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos correctamente.
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A MANTENIMIENTO AUTONOMO
= MALTISERWCICS MAQUINA RETORCEDORA 01-02
£ \ ASTOLINGON Cddigo del equipo: MA-RET-01-02
Area de produccion
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexion del equipo.

Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexion de
la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un
estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

Puesta en operacion del equipo.

Verificar la temperatura del cilindro, a fin de ver la proximidad del desgaste
de las mismas y poder evitar productos defectuosos.

Desarrollo de retorcido del producto

Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias en los cilindros, exceso ruido de la bomba, elevada
temperatura de los cilindros, aflojamiento de la contratuerca o friccién de
los componentes mecanicos proceder a detener la produccion a fin de
cambiar automaticamente por repuestos disponibles.

Término de la actividad.

Limpieza y lubricaciéon de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos Yy evitar fricciones de estas. Desconectar

correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos correctamente.
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A MANTENIMIENTO AUTONOMO
= MALTISERWCICS MAQUINA MADEJADO 01
\ ASTOLINGON Codigo del equipo: MA-MAD-01
Area de produccion
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operario

Instrucciones Generales:

1. Antes de la conexion del equipo.
Revisar e inspeccionar la existencia de obstaculos en el area de conexion de
la maquina, comprobar que los cables de enchufes se encuentren en un
estado 6ptimo para el funcionamiento de la maquina.

2. Puesta en operacion del equipo.
Verificar la proximidad del desgaste de las bobinas y de los ejes para poder
evitar productos defectuosos.

3. Desarrollo de madejado del producto
Velar el correcto funcionamiento de la maquina, si existe la presencia de
fallas o averias en las artesas, obstruccion en el sistema de hilados,
descalibracion del juego de aspa, desgaste o ruptura de bobinas y ejes,
sobrecarga del motor, excesivo ruido de la bomba o friccion de los
componentes mecanicos proceder a detener la produccion a fin de cambiar
automaticamente por repuestos disponibles.

4. Término de la actividad.
Limpieza y lubricaciéon de toda la maquina a fin de tener lubricados los
componentes mecanicos Yy evitar fricciones de estas. Desconectar

correctamente los cables de enchufes y proceder a guardarlos correctamente.
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) MULTISERVICIOS
et 1Al MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
/N Asrouucou]
Cadigo: L - .
MASAC-MMPREV-01 Descripcion: Manual de mantenimiento preventivo

PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA

Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:

Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru.
El presente manual de mantenimiento preventivo, tiene como fin detallar las
actividades a realizar durante el afio en el area de proceso productivo de la entidad
en mencion.

2. Objetivo

Realizar el manual de mantenimiento preventivo para aumentar la eficiencia
global de todas las maquinarias de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

3. Obijetivos especificos

e Establecer al responsable de cumplir con las actividades de mantenimiento
autébnomo.

e Estandarizar las fichas técnicas de las maquinarias.

e Establecer las actividades del mantenimiento rutinario.

e Establecer las actividades del mantenimiento por intervalo.

e Realizar el flujograma del mantenimiento preventivo.

e Desarrollar el cronograma de mantenimiento preventivo.

4. Alcance

Del mismo modo, este manual de mantenimiento preventivo se aplica a todos los
empleados del proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON
S.AC.
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5. Responsables

5.1.

5.2.

Control del plan de mantenimiento preventivo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este manual de
mantenimiento preventivo es la alta direccion de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el presidente y los
miembros.

Cumplimiento del plan de mantenimiento preventivo

Los encargados de cumplir con el manual de mantenimiento preventivo
son el supervisor de mantenimiento de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.A.C., y los trabajadores del area.

6. Fichas técnicas de las maquinarias

A continuacion, se detallan las fichas técnicas de las maquinas en el area de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

~ A ASTOLINGO

MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA PREPARADORA 01
N

Cadigo: FT-MAQ-PRE-01
Realizado: Revisado/Aprobado:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General
Datos generales
Nombre Preparadora 01 Etapa del proceso lera
Marca Sant’ Andrea-Novara Regulacion del peso A*
Modelo S-M Alimentacion 2 + 2 cintas
. Alimentacion
Serie SN-21 _ (28m/min)
Velocidad -
Ubicacion Nave 01 Rodillo cer_1tra|
(163m/min)
Datos técnicos
Verde: Cinta
Negro: Encender Azul: Puerta Abierta
Azul; ----------- Lamparade | Luz Blanca: Tacho
Pulsadores . R
Amarillo: Encender-Impulso sefializacion | lleno
Verde: Reset Anaranjado: Salida de
cinta enredado
Motor Principal Aspiracion
Amperaje 27,5Amp-15,8Amp 8,6Amp-5,0Amp
Potencia 10HP 3HP
Velocidad 1 450RPM 2 850RPM
Corriente 27,5Amp-15,8Amp 8,6Amp-5,0Amp
\oltaje 220V-380V 220V-380V
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Castafieda Quesquen Eduardo

MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA PREPARADORA 02
ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-PRE-02
Realizado: Revisado/Aprobado:

Gerente General

Datos generales

Nombre Preparadora 02 Etapa del proceso lera
Marca Sant’ Andrea-Novara Regulacidn del peso A"
Modelo S-M Alimentacion 3 + 3cintas
Serie S-S Alimentacion (24m/min)
Ubicacion Nave 01 Velocidad oo centa
Datos técnicos
Negro: Encender Verde: Cinta .
AZUL —emmmmmee Lampara de Azul: Puerta Abierta
Pulsadores _ o Luz Blanca: Tacho lleno
Amarillo: Encender-Impulso sefalizacion Anaranjado: Salida de cinta
Verde: Reset '
enredado
Motor Principal Aspiracién
Amperaje 27,3Amp-15,8Amp 8,6Amp-5,0Amp
Potencia 10HP 3HP
Velocidad 1 445RPM 2 850RPM
Corriente 27,3Amp-15,8Amp 8,6Amp-5,0Amp
\oltaje 220V-380V 220V-380V
MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA PREPARADORA 03
ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-PRE-03
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Datos generales

Nombre Preparadora 03 Etapa del proceso lera
Marca Sant’ Andrea-Novara Regulacion del peso A*
Modelo S-M Alimentacion 4 + 4 cintas
Serie SH2C Alimentacion (46m/min)
L, Velocidad Rodillo central
Ubicacion Nave 01 (184m/min)
Datos técnicos
Negro: Encender Verde: Cinta
9 o , Azul: Puerta Abierta
Azul; ----------- Lampara de )
Pulsadores _— R Luz Blanca: Tacho lleno
Amarillo: Encender-Impulso sefializacion A .
. Anaranjado: Salida de cinta
Verde: Reset
enredado
Motor Principal Aspiracion
Amperaje 22,0Amp-12 9Amp 14,9Amp-8,6Amp
Potencia 7,5HP 5HP
Velocidad 1 425RPM 2 910RPM
Corriente 22,0Amp-12 9Amp 14,9Amp-8,6Amp
Voltaje 220V-380V 220V-380V
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A JuLTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA FROTADORA
)\ ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-FROT-01
Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales

Nombre Frotadora Etapa del proceso 2da
Marca COGNETEX Alimentacion 20 operativos
Modelo SRB 41 04 inoperativos
Serie 11512-79 Velocidad Rodillo SD (10m/min)
Ubicacion Nave 01 Rodillo ID (64m/min)
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores | Negro Superior: Encender
Negro Inferior: Impulsor
Motor Principal Aspiracion
Amperaje 43,0Amp-24,8Amp-21,5Amp 8,3Amp-4,36Amp-4,2Amp
Potencia 15HP 6,7HP
Velocidad 1 750RPM 3 450RPM
Corriente 43,0Amp-24,8Amp-21,5Amp 8,3Amp-4,36 Amp-4,2Amp
Voltaje 220V-380V-440V 220V-380V-440V
MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA CONTINUA 01
\ ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-CONT-01
Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:

Gerente General

Datos generales
Nombre Continua 01 Etapa del proceso 3era
Marca COGNETEX-1978 Alimentacion Lado A-172 operativos
Modelo FLK-14 Lado B-172 operativos
Serie 1381 . A (17m/min)
Ubicacion Nave 01 Velocidad B (15m/min)
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal-A Principal-B Aspiracion
Amperaje 30,0Amp 31,0Amp 15,0Amp-8,0Amp
Potencia 20HP 20HP -
Velocidad 1 460RPM 1 465RPM 2 860RPM
Corriente 30,0Amp 31,0Amp 15,0Amp-8,0Amp
Voltaje 380V 380V 220V-380V
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MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA CONTINUA 02
A\ ASTOLINGON Cédigo: FT-MAQ-CONT-02
Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:

Gerente General

Datos generales

Nombre Continua 02 Etapa del proceso 3era
Marca ITAMASA-FIORO Lado A-234
. . operativos
Alimentacion Lado B-228
Modelo S-M .
operativos
Serie WC-0813 . A (12m/min)
Ubicacion Nave 01 Velocidad B (13m/min)
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal Aspiracion
Amperaje 39,8Amp 18,4Amp-9,2Amp
Potencia - -
Velocidad 1 750RPM 3 430RPM
Corriente 39,8Amp 18,4Amp-9,2Amp
\oltaje 415V-550V 220V-440V
MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA CONTINUA 03
A\ ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-CONT-03
Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:

Gerente General
Datos generales
Nombre Continua 03 Etapa del proceso 3era
Marca KRUPP-SPINNBAU Ubicacion Nave 01
Modelo S-M Alimentacion Lado A-270 operativos
Serie S-S Lado B-270 operativos
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal
Amperaje 75,0Amp-42Amp
Potencia 30HP-16HP
Velocidad 1 760RPM-1 160RPM
Corriente 75,0Amp-42Amp
Voltaje 380V
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\ MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA CONERA 01
)\ ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-CONE-01
Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales

Nombre Conera 01 Etapa del proceso 4ta
Chavis-Textile MFG- .
Marca INC-Gastonia,NC Alimentacion Lado A-20 operativos
Modelo 44 Lado B-30 operativos
Serie 177 Velocidad A (395m/min)
Ubicacién Nave 01 B (385m/min)
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal Aspiracion
Amperaje 19,4Amp-9,4Amp 19,4Amp-9,4Amp
Velocidad 1 746RPM 1 740RPM
Corriente 19,4Amp-9,4Amp 19,4Amp-9,4Amp
Voltaje 220V-460V 220V-460V

MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA REUNIDORA 01
\ ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-REUN-01
Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales
Nombre Reunidora 01 Etapa del proceso 5ta
Marca RITE-mod Alimentacion Lado A-24 operativos
Modelo AGR-1 Lado B-20 operativos
Serie S-S . A (253m/min)
Ubicacién Nave 01 Velocidad B (210m/min)
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal Aspiracion
Amperaje 1,38Amp-8,0Amp 1,38Amp-8,0Amp
Potencia 5HP 5HP
Velocidad 1 430RPM 1 430RPM
Corriente 1,38Amp-8,0Amp 1,38Amp-8,0Amp
Voltaje 220V-380V 220V-380V
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MULTISERVICIOS | | FICHA TECNICA: MAQUINA RETORCEDORA 01
A\ ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-RET-01
Realizado: Revisado/Aprobado:

Gerente General

Castafieda Quesquen Eduardo

Datos generales

Nombre Retorcedora 01 Etapa del proceso 5Sta
Marca | SAURER-ALLMA o Lado A-60
Alimentacion operativos
Modelo SAD-240-175 Lado B-53 operativos
Serie 5503 Velocidad A (19m/min)
Ubicacién Nave 01 B (19m/min)
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal
Amperaje 100Amp-58Amp
Potencia 30HP
Velocidad 1 758RPM
Corriente 100Amp-58Amp
Voltaje 220V-380V
MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA RETORCEDORA 02
2\ ASTOLINGON Cédigo: FT-MAQ-RET-02
Realizado: Revisado/Aprobado:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General
Datos generales
Nombre Retorcedora 02 Etapa del proceso 5ta
Marca VOLKMAN-1968 . g Lado A-50
Alimentacion operativos
Modelo VTS 07 Lado B-52 operativos
Serie 6-007 . A (36m/min)
Ubicacién Nave 01 Velocidad B (36m/min)
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal
Amperaje 29,6Amp
Velocidad 1 800RPM
Corriente 29,6 Amp
Voltaje 550V
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£ MULTISERVICIOS FICHA TECNICA: MAQUINA MADEJERA 01
/\ ASTOLINGON Codigo: FT-MAQ-MAD-01
Realizado: Revisado/Aprobado:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General
Datos generales
Nombre Madejera 01 Etapa del proceso 7ma
Marca ZERBO Ubicacion Nave 01
Modelo ZERBO Alimentacion Lado A-25 operativos
Serie ZERBO Lado B-25 operativos
Datos técnicos
Rojo: Apagar
Pulsadores Verde: Encender
Motor Principal-A Principal-B
Amperaje 9,0Amp-5,2Amp 9,0Amp-5,2Amp
Potencia 3HP 5HP
Velocidad 1 450RPM 1 450RPM
Corriente 9,0Amp-5,2Amp 9,0Amp-5,2Amp
Voltaje 220V-380V 220V-380V

7. Mantenimiento rutinario

A continuacién, se detallan las actividades del mantenimiento rutinario en las

maguinarias de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

CONTROL DIARIO (D)

N° Actividades de inspeccién antes de hacer funcionar la maquinaria

01 | Nivel de aceite del motor

02 | Nivel de liquido refrigerante

03 | Nivel de los cilindros

04 | Estado de las cuchillas

05 | Estado e inflado del termostato

06 | Verificar fugas en general

Comprobacion de actividades después de hacer funcionar la
maquinaria

07 | Presién de aceite lubricante

08 | Estado de las contratuercas

09 | Nivel de ruido del motor

10 | Calentamiento de los cilindros

11 | Funcionamiento del motor

00|00 O |UO|0|0|0|0|0C

8. Mantenimiento por intervalo

A continuacion, se detallan las actividades del mantenimiento por intervalo en las

magquinarias de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.
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CONTROL SEMANAL (S)

N° Actividades de inspeccion antes de hacer funciona el motor

01 | Estado de las correas de accionamiento

02 | Estado y tension de las correas trapezoidales

03 | Nivel de liquido del sistema de accionamiento

04 | Verificar fugas en general

05 | Estado de las cuchillas

06 | Estado de las contratuercas

07 | Estanqueidad del sistema de freno

08 | Nivel de liquido refrigerante

09 | Nivel de aceite del motor

10 | Calibrar los componentes

numnunumnmunumnnnnuwm

9. Flujograma del mantenimiento preventivo

Magquina

5i
;Mantenimiento
preventivo? -
No . ¢ -
| Diasndstico de averia |
‘ Generacidn de ordenes de | No Generacion de érdenes de
trabajo (OT) | > compra
Complatar la informacidn de la Recepcion de materiales /
OT v planear actividades herramientas

T l

Almacenamiento de materiales

! herramientas e inventariado

iMaterial / l

herramientas S

disponibles? Personal de almacén entrega
~— material

Si l “

(Equipo / ~

magquinaria P

dizponible? e l No

equipo - Planificar

‘ Coordinar disponibilidad de ‘

Designar y programar al + _
personal l
Ejecucion de Acondicionar el area de trabajo.
* trabajo = repuestos, herramientas, fichas
técnicas

Trabajo ejecutado, cerrar 1a OT

¥

Crear informe para Entrega de la unidad mévil
historial de maquinas
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Anexo 20. Procedimiento de mantenimiento autbnomo

> MULTISERVICIOS 4
\ ASTO“NGON] PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO AUTONOMO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de mantenimiento
MASAC-PMA-01 auténomo
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru. El presente manual
de procedimiento de mantenimiento auténomo, tiene como fin detallar las
actividades a realizar de mantenimiento durante el afio en el area de proceso

productivo de la entidad en mencion.

2. Objetivo
Realizar las actividades del procedimiento de mantenimiento autbnomo para
aumentar la eficiencia global de todas las maquinarias de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.AC.

3. Objetivos especificos
e Establecer al responsable de realizar las actividades del mantenimiento
autébnomo.
o Definir el procedimiento de mantenimiento autonomo.
e Realizar el registro de mantenimiento autbnomo.
4. Alcance
Del mismo modo, este procedimiento de mantenimiento autbnomo se aplica a
todos los empleados del proceso productivo de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.A.C.

5. Responsables
5.1. Control del procedimiento de mantenimiento autbnomo
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En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de mantenimiento auténomo es la alta direccion de
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

5.2.  Cumplimiento del procedimiento de mantenimiento autbnomo
Los encargados de cumplir con el procedimiento de mantenimiento son el
supervisor de mantenimiento de MULTISERVICIOS ASTOLINGON

S.A.C., y los trabajadores del area.

6. Procedimiento de mantenimiento autonomo

6.1. Inspeccionar la existencia de obstaculos: El operador tiene que
inspeccionar la existencia de obstaculos en la zona de trabajo.

6.2.  Revisar los cables de enchufe: Se debe verificar y revisar el estado de
todos los cables de enchufe de las maquinarias a fin de evitar cortocircuito.

6.3.  Verificar el estado actual de las cuchillas: Se debe verificar el estado
actual de las cuchillas de las maquinarias a fin de evitar productos
defectuosos.

6.4.  Verificar el estado actual del termostato: Se debe verificar el estado
actual del termostato de las maquinarias a fin de evitar sobrecalentamiento

6.5. Inspeccionar el nivel de calentamiento de los cilindros: De igual
manera, se inspecciona el nivel de calentamiento del cilindro.

6.6.  Inspeccionar que las contratuercas no estan aflojadas: Corroborar que
las contratuercas no estan flojas a fin de evitar paradas no planificadas.

6.7.  Verificar el nivel de ruido de las bombas: Verificar el nivel de ruido de
las bombas a fin de mantener una produccion constante.

6.8. Limpiar las maquinas: Se debe limpiar las maquinarias aplicando los
utensilios respectivos.

6.9. Lubricar las maquinas: Aplicar los lubricantes para evitar friccion de

los componentes.

7. Registro de mantenimiento autonomo
Se disefio un registro de control del mantenimiento autbnomo para todas las
maquinarias del proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON
S.AC.
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REGISTRO DE CONTROL MANTENIMIENTO AUTONOMO

A\ ULTISERVICIOS ] Codigo el equipo:
£ ) ASTOLINGON RC-MA-01
Area de produccién
Fgeahzado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por: Ref:
Castafieda Quesquen G G | 0 . - .
Eduardo erente Genera perario Mantenimiento Autbnomo

Frecuencia diaria

Puntos por verificar

11| 12| 13| 14| 15| 16| 17

18

19

20

21

22

23| 24| 25| 26| 27| 28

29

30

Inspeccionar la
existencia de obstaculos

Revisar los cables de
enchufe

Verificar el estado actual
de las cuchillas

Verificar el estado actual
del termostato

Inspeccionar el nivel de
calentamiento de los
cilindros

Inspeccionar que las
contratuercas no estan
aflojadas

Verificar el nivel de
ruido de las bombas

Limpiar las maquinas

Lubricar las maquinas
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Anexo 21. Procedimiento de mantenimiento preventivo

MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
\ ASTOLINGON PREVENTIVO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de mantenimiento
MASAC-PMPREV-01 preventivo
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccién

2. Objetivo

Realizar las actividades

ASTOLINGON S.A.C.

3. Objetivos especificos

autébnomao.

4. Alcance

todos los empleados
ASTOLINGON S.A.C.

MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru. El presente manual
de procedimiento de mantenimiento preventivo, tiene como fin detallar las
actividades a realizar de mantenimiento durante el afio en el area de proceso

productivo de la entidad en mencion.

del procedimiento de mantenimiento preventivo para

aumentar la eficiencia global de todas las maquinarias de MULTISERVICIOS

e Establecer al responsable de realizar las actividades del mantenimiento
o Definir el procedimiento de mantenimiento preventivo.

o Realizar el registro de control del OEE.

o Realizar el registro de mantenimiento preventivo.

Del mismo modo, este procedimiento de mantenimiento preventivo se aplica a

del proceso productivo de MULTISERVICIOS
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5. Responsables

5.1.  Control del procedimiento de mantenimiento preventivo
En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de mantenimiento autonomo es la alta direccion de
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

5.2. Cumplimiento del procedimiento de mantenimiento preventivo
Los encargados de cumplir con el procedimiento de mantenimiento son el
supervisor de mantenimiento de MULTISERVICIOS ASTOLINGON
S.A.C., y los trabajadores del area.

6. Procedimiento de mantenimiento preventivo

‘ Maéquina ‘
Si
(Mantenimiento
preventivo? )
No . ¢ .
| Diasnéstico de averia |
‘ Generacién de drdenes de ‘ Ne Generacion de érdenes de
trabajo (OT) > compra
Completar 1a informacion de la Recepcidn de materiales /
OT v planear actividades herramientas
i Almacenamiento de materiales
/ herramientas e inventariado
iMaterial / l
herramientas L
disponibles? Personal de almacen entrega
~— - material
si l “
Equipo/
maguinaria P
dizponible? l No
T~ Coordinar disponibilidad de
. l equipo - Planificar
5i
Designar y programar al - o
personal l

Ejecucién de Acondicionar el area de trabajo,

trabajo <k repuestos, herramientas, fichas

técnicas

| Trabajo ejecutado, cerrar Ia OT |

Y

Crear informe para
historial de maguinas

» ‘ Entrega de la unidad movil
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7. Registro de control del OEE
Se disefid un registro de control de la eficiencia global para todas las maquinarias
del proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:

/\ MULTISERVICIOS MAQUINA PREPARADORA 01

£ ) ASTOLINGON|  cdigo: RC-OEE-MAQ-PRE-01
Realizado: Revisado/Aprobado:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General
Datos generales

Nombre Preparadora 01 Etapa del proceso lera

Marca Sant’ Andrea-Novara Regulacion del peso A"

Modelo S-M Alimentacion 2 + 2 cintas

Serie SN-21 Velocidad Alimentacion (28m/min)

Ubicacién Nave 01 Rodillo central (163m/min)

Datos técnicos

En | Fe | Ma | Ab | Ma | Ju | Ju| Ag | Se | Oc | No | Di

Mes e b r r y n I 0 p t v c

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponible

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido por
defectos

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

En | Fe | Ma | Ab | Ma | Ju | Ju | Ag | Se | Oc | No | Di
Mes

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
OEE
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Castafieda Quesquen Eduardo

REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
g TR ] MAQUINA PREPARADORA 02
) ASTOLINGON] | Cdigo: RC-OEE-MAQ-PRE-02
Realizado: Revisado/Aprobado:

Gerente General

Datos generales

Nombre

Preparadora 02

Etapa del proceso

lera

Marca

Sant” Andrea-Novara

Regulacién del peso

A+

Modelo

S-M

Alimentacion

3 + 3 cintas

Serie

S-S

Ubicacién

Nave 01

Velocidad

Alimentacion (24m/min)

Radillo central (172m/min)

Datos técnicos

Mes

En
e

Feb

M
a
r

Ab | Ma | Ju
r y | n

Ju

Ag
0

Se
p

Oc
t

No
Vv

Di
c

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponi

ble

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de
funcionamie

nto

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por

operacion

Tpo. de operacién

utilizable

Tpo. perdido
defectos

por

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Feb

Ab | Ma | Ju

Ju

Ag

Se

No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:

Calidad

Indicador 4:

OEE
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Castafieda Quesquen Eduardo

REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
4 MWULTISERVICIOS MAQUINA PREPARADORA 03
O\ ASTOLINGON|  codigo: RC-OEE-MAQ-PRE-03
Realizado: Revisado/Aprobado:

Gerente General

Datos generales

Nombre

Preparadora 03

Etapa del proceso

lera

Marca Sant’ Andrea-Novara

Regulacion del peso

A+

Modelo

S-M

Alimentacion

4 + 4 cintas

Serie

SH2C

Ubicacion

Nave 01

Velocidad

Alimentacion (46m/min)

Rodillo central (184m/min)

Datos técnicos

Mes

En
e

Ma | Ab | Ma | Ju
r r y n

Ju

Ag
0

Se | Oc | No | Di
p t \Y; c

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponi

ble

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de
funcionamie

nto

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parad

planificada

ano

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdid
operacion

0 por

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido
defectos

por

Tpo. productiv

0 neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Ma | Ab | Ma | Ju
r r y n

Ju

Ag

Se | Oc | No | Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:

Rendimien

to

Indicador 3:

Calidad

Indicador 4:

OEE
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REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
MAQUINA FROTADORA

Caodigo:

RC-OEE-MAQ-FROT-01

Realizado:
Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales

Nombre Frotadora

Etapa del proceso

2da

Marca COGNETEX

Modelo SRB 41

Alimentacion

20 operativos

04 inoperativos

Serie 11512-79

Ubicacion Nave 01

Velocidad

Rodillo SD (10m/min)

Rodillo ID (64m/min)

Datos técnicos

Mes

En
e

Fe | Ma
b r

Ab
r

Ma
y

Jun

Ju| Ag | Se | Oc | No
I 0 p t v

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponible

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido por
defectos

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Fe | Ma
b r

Ab
r

Ma
y

Jun

Ju| Ag | Se | Oc | No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
OEE
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A jULTISERVICIOS |
\ ASTOLINGON

REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
MAQUINA CONTINUA 01

Cadigo: RC-OEE-MAQ-CONT-01

Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales

Nombre Continua 01 Etapa del proceso 3era
Marca COGlNgl;;' EX Alimentacion Lado A-172 operativos
Modelo FLK-14 Lado B-172 operativos
Serie 1381 . A (17m/min)
Ubicacion Nave 01 Velocidad B (15m/min)
Datos técnicos
En | Fe | Ma| Ab | Ma | Ju |Ju| Ag | Se | Oc | No | Di
Mes
e b r r y n I 0 p t v c
Dias
Domingos y feriados
Dias habiles
Tpo. disponible

Tpo. de parada

planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de los

equipos

Tpo. del periodo de

operacion

Tpo. de parada
planificada

no

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido
operacion

por

Tpo. de operacion

utilizable

Tpo. perdido por defectos

Tpo. productivo

neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Fe | Ma| Ab | Ma | Ju
b r r y n

Ju| Ag | Se | Oc | No | Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:

Calidad

Indicador 4:

OEE
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)\ ASTOLINGO

MULTISERVICIOS

REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
MAQUINA CONTINUA 02

J

Cadigo:

RC-OEE-MAQ-CONT-02

Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:

Gerente General

Datos generales

Nombre

Continua 02

Etapa del proceso

3era

Marca

ITAMASA-
FIORO

Modelo

S-M

Alimentacion

Lado A-234 operativos

Lado B-228 operativos

Serie

WC-0813

Ubicacién

Nave 01

Velocidad

A (12m/min)

B (13m/min)

Datos técnicos

Mes

En
e

Ma | Ab | Ma | Ju
r r y n

Ju| Ag | Se | Oc | No
I 0 p t v

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponible

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido por defectos

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Fe
b

Ma | Ab | Ma | Ju
r r y n

Ju| Ag | Se No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
OEE
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REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
/ MULTISERVICIOS ] MAQUINA CONTINUA 03
)\ ASTOLINGON Codigo: RC-OEE-MAQ-CONT-03
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Datos generales

Nombre

Continua 03

Etapa del proceso

3era

Marca

KRUPP-
SPINNBAU

Ubicacion

Nave 01

Modelo S-M

Serie S-S

Lado A-270 operativos

Alimentacion

Lado B-270 operativos

Datos técnicos

Mes

En

Ma | Ab | Ma
r r y

Jun

Ju

Ag | Se | Oc | No
0 p t \

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponible

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacién neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido por
defectos

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Fe
b

Ma | Ab | Ma
r r y

Jun

Ju

Ag | Se No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
OEE
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/ MULTISERVICIOS
~ A ASTOLINGON

REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
MAQUINA CONERA 01

Caodigo:

RC-OEE-MAQ-CONE-01

Castafieda Quesquen Eduardo

Realizado:

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales

Nombre

Conera 01

Etapa del proceso

4ta

Marca

Chavis-Textile
MFG-INC-
Gastonia,NC

Modelo

44

Alimentacion

Lado A-20 operativos

Lado B-30 operativos

Serie

177

Ubicacién

Nave 01

Velocidad

A (395m/min)

B (385m/min)

Datos técnicos

Mes

En
e

Ma | Ab | Ma
r r y

Jun

Ag | Se | Oc | No
0 p t Vv

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponi

ble

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por

operacion

Tpo. de operacion

utilizable

Tpo. perdido
defectos

por

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Fe
b

Ma | Ab | Ma
r r y

Jun

ul

Ag | Se | Oc | No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:

Calidad

Indicador 4:

OEE
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REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
MAQUINA REUNIDORA 01

Caodigo:

RC-OEE-MAQ-REUN-01

Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales

Nombre Reunidora 01

Etapa del proceso

5ta

Marca RITE-mod

Modelo AGR-1

Alimentacion

Lado A-24 operativos

Lado B-20 operativos

Serie S-S

Ubicacion Nave 01

Velocidad

A (253m/min)

B (210m/min)

Datos técnicos

En
e

Mes

Fe | Ma | Ab | Ma

b Jun I

r r Yy

Ju| Ag | Se | Oc | No
0 p t \

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponible

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido por
defectos

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

Mes En

Fe | Ma | Ab | Ma
b r r y

Jun

Ju| Ag | Se | Oc | No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
OEE
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REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
MAQUINA RETORCEDORA 01

Caodigo:

RC-OEE-MAQ-RET-01

Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:

Gerente General

Datos generales

Nombre

Retorcedora 01

Etapa del proceso

5ta

Marca

SAURER-ALLMA

Modelo

SAD-240-175

Alimentacion

Lado A-60 operativos

Lado B-53 operativos

Serie 5503

Ubicacion

Nave 01

Velocidad

A (19m/min)

B (19m/min)

Datos técnicos

Mes

En
e

Ma | Ab | Ma

b Jun

r r Yy

Ju| Ag | Se | Oc | No
I 0 p t v

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponible

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido por
defectos

Tpo. productivo neto

Indicadores del OEE

Mes

En

Ma | Ab | Ma
b r r y

Jun

Jul| Ag | Se No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
OEE
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REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
) HULHSERUCKS ] MAQUINA RETORCEDORA 02
)\ ASTOLINGON Codigo: RC-OEE-MAQ-RET-02
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Datos generales

Nombre

Retorcedora 02

Etapa del proceso

5ta

Marca

VOLKMAN-
1968

Alimentacion

Modelo

VTS 07

Lado A-50 operativos

Lado B-52 operativos

Serie

6-007

Ubicacion

Nave 01

Velocidad

A (36m/min)

B (36m/min)

Datos técnicos

Mes

En
e

Ma | Ab | Ma | Ju
b r r y n

Ju| Ag | Se | Oc | No
I 0 p t v

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponible

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de funcionamiento

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parada no
planificada

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por
operacion

Tpo. de operacion
utilizable

Tpo. perdido por
defectos

Tpo. productivo neto

ndicadores del OEE

Mes

En

Ma | Ab | Ma | Ju
b r r y n

Ju| Ag | Se No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:
Calidad

Indicador 4:
OEE
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S
/

£ nunsERvcos |
)\ ASTOLINGON|

REGISTRO DE CONTROL DEL OEE:
MAQUINA MADEJERA 01

Cadigo:

RC-OEE-MAQ-MAD-01

Realizado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Revisado/Aprobado:
Gerente General

Datos generales

Nombre

Madejera 01

Etapa del proceso

7ma

Marca

ZERBO

Ubicacion

Nave 01

Modelo

GX-50

Serie

S-S

Alimentacion

Lado A-25 operativos

Lado B-25 operativos

Datos técnicos

Mes

En

Fe | Ma
b r

Ab
r

Ma
y

Ju

Ju

Ag | Se | Oc | No
0 p t v

Di

Dias

Domingos y feriados

Dias habiles

Tpo. disponi

ble

Tpo. de parada
planificada

Tpo. de
funcionamie

nto

Tpo. de preparacion de
los equipos

Tpo. del periodo de
operacion

Tpo. de parad

planificada

ano

Tpo. de operacion neta

Tpo. de perdido por

operacion

Tpo. de operacion

utilizable

Tpo. perdido
defectos

por

Tpo. productiv

0 neto

Indicadores

del OEE

Mes

En

Fe | Ma
b r

Ab
r

Ma

Ju

Ju

Ag | Se | Oc | No

Di

Indicador 1:
Disponibilidad

Indicador 2:
Rendimiento

Indicador 3:

Calidad

Indicador 4:

OEE




8. Registro de control del mantenimiento preventivo
Se disefi6 un registro de control de mantenimiento preventivo para las maquinarias
del proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

REGISTRO DE CONTROL DEL MANTENIMIENTO
N]

/A ASTOLINGO Cadigo: RC-MPREV-01

Realizado: Revisado/Aprobado:

Datos generales

Nombre Fecha de inicio
Marca Fecha final
Modelo Hora de inicio
Serie Hora final
Ubicacion Turno
Descripcion de las actividades realizadas
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Observaciones
Materiales utilizados
Cddigo Descripcion Cantidad

Responsable Revisado/Aprobado
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Anexo 22. Procedimiento de mantenimiento correctivo

MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO
\ ASTOLINGON CORRECTIVO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de mantenimiento
MASAC-PMCORR-01 correctivo
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1.

2.

Introduccion

MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru. El presente manual
de procedimiento de mantenimiento correctivo, tiene como fin detallar las
actividades a realizar de mantenimiento durante el afio en el area de proceso

productivo de la entidad en mencion.

Objetivo

Realizar las actividades del procedimiento de mantenimiento correctivo para
aumentar la eficiencia global de todas las maquinarias de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.AC.

3. Objetivos especificos

e Establecer al responsable de realizar las actividades del mantenimiento
correctivo.

o Realizar el registro de orden de trabajo.

o Realizar el registro de la orden de compra.

o Realizar el registro de PECOSA

4. Alcance

Del mismo modo, este procedimiento de mantenimiento correctivo se aplica a
todos los empleados del proceso productivo de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.AC.




5. Responsables

5.1.  Control del procedimiento de mantenimiento correctivo
En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de mantenimiento correctivo es la alta direccion de
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

5.2.  Cumplimiento del procedimiento de mantenimiento correctivo
Los encargados de cumplir con el procedimiento de mantenimiento son el
supervisor de mantenimiento de MULTISERVICIOS ASTOLINGON
S.A.C., y los trabajadores del area.

6. Registro de orden de compra

MULTISERVICIOS ORDEN DE COMPRA Y/O GUIA DE
REQUERIMIENTO
ASTOLINGON Referencia: | Fecha:
item Cant. Descripcion del requerimiento | Monto parcial | Monto total
Gerente Almacén Revisado por
7. Registro de PECOSA
PEDIDO COMPROBANTE DE SALIDA
MULTISERVICIOS ] (PECOSA)
ASTOLINGON Referencia: Fecha:
Cant. Descripcion del requerimiento | Observaciones
Gerente Almacén Técnico

8. Registro de orden de trabajo
Se disefid un registro de control de la eficiencia global para todas las maquinarias
del proceso productivo de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.
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Orden N°:
v MULTISERVICIOS
[, SR ORDEN DE TRABAJO (OT) .
A\ ASTOLINGON Codificacion:
Marca Afio de fabricacién Categoria
Modelo Fecha de inicio Fecha culminacion

Mantenimiento

Mantenimiento

Mantenimiento

Tipo de mantenimiento correctivo urgente M1 || correctivo programado | M2 reventivo IVE
Prioridad: Muy alta ] Alta ] Media ] Baja 1]
. . R Descripcion del Lugar R nsabl
N° Sistema niveles epuestos y escripeion de -ugar de Responsable de
materiales trabajo ejecucion ejecutar el trabajo

Autorizacion de mantenimiento:

Certificacion de calidad de trabajo

Conformidad
realizados

de los trabajos

Jefe de mantenimiento

Operario

Taller / técnico responsable
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Anexo 23. Procedimiento de evaluacion y control del TPM

MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE EVALUACION Y CONTROL DE
N

)\ ASTOLINGO TPM
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de evaluacion y
MASAC-PEYC-01 control del TPM
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque-Peru. El presente manual
de procedimiento de evaluacion y control del TPM, tiene como fin detallar las
mejoras alcanzadas de las actividades de mantenimiento durante el afio en el area
de proceso productivo de la entidad en mencion.
2. Objetivo
Realizar las actividades del procedimiento de evaluacion y control del TPM para
generar la mejora continua en MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.
3. Obijetivos especificos
e Establecer al responsable de realizar las actividades de la evaluacion y
control del TPM
o Definir las actividades de la evaluacion y control del TPM
e Realizar el registro de auditoria interna del TPM
e Realizar el formato del informe final de mantenimiento.
4. Alcance

Del mismo modo, este procedimiento de evaluacion y control del TPM se aplica
a todos los empleados del proceso productivo de MULTISERVICIOS
ASTOLINGON S.A.C.

5. Responsables
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5.1.

5.2.

Control del procedimiento de evaluacion y control del TPM

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de mantenimiento correctivo es la alta direccion de
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

Cumplimiento del procedimiento de evaluacién y control del TPM
Los encargados de cumplir con el procedimiento de mantenimiento son el
supervisor de mantenimiento de MULTISERVICIOS ASTOLINGON
S.A.C., y los trabajadores del area.

6. Procedimiento de evaluacion y control del TPM

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

6.8.

Verificar el nivel de cumplimiento del mantenimiento auténomo:

En primer lugar, se verifica el indice de cumplimiento del mantenimiento
en mencion con el fin de controlar las actividades establecidas para cada
trabajador.

Verificar el nivel de cumplimiento del mantenimiento preventivo:

Se verifica el indice de cumplimiento en base a las actividades
planificadas en el cronograma de mantenimiento preventivo.

Verificar el nivel de cumplimiento de la disponibilidad:

Se verifica el indice de cumplimiento de la disponibilidad de las
maquinarias disminuyendo el tiempo de operacion neto.

Verificar el nivel de cumplimiento del rendimiento:

Se verifica el indice de cumplimiento del rendimiento de las maquinarias
disminuyendo el tiempo de operacion utilizable.

Verificar el nivel de cumplimiento de la calidad:

Se verifica el indice de cumplimiento de la calidad de las maquinarias
disminuyendo el tiempo productivo neto.

Verificar el nivel de cumplimiento del OEE:

Se verifica el incremento del indice del OEE.

Realizar el informe de mantenimiento: El encargado de realizar el
informe es el asistente de mantenimiento de manera anual.

Verificar el informe final de mantenimiento: El encargado de verificar

el informe es el supervisor de mantenimiento de manera anual.
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7. Registro de auditoria interna del TPM

Se disefid un registro de auditoria interna del TPM para el proceso productivo de
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C.

Area: Produccion
Fecha de evaluacion:
Puntaje: 1= Nunca; 2= Casi nunca; 3= Ocasionalmente; 4= Casi siempre; 5= Siempre

., Puntuacion:
Evaluacién de TPM 1 5 3 4 5

El &rea de trabajo se encuentra ordenada y limpia
Los trabajadores emplean adecuadamente el tiempo de
trabajo al desarrollar sus funciones
Se realizan adecuadamente las actividades de
mantenimiento

Se emplea correctamente las herramientas de trabajo en
las actividades

Se determina la disponibilidad de los equipos del area de
produccién
Se logra identificar rapidamente las herramientas de
trabajo
El rea de trabajo se encuentra sefializada
Existe un lugar para depositar los desperdicios
Se realiza una planificacion en el mantenimiento de las
magquinarias
Se determina el rendimiento de los equipos del area de
produccion
Existe una preparacion de las tareas repetitivas de
lubricacidn, verificacion, calibracidn, aseo y ajusta de los
equipos
Se supervisa las tareas de mantenimiento en registros de
control
Se emplea un manual de operacion en el mantenimiento
de las maquinarias
Se capacitan a los trabajadores para realizar
mantenimiento productivo total
Se determina la calidad de los equipos del area de
produccion
Se realizan mantenimiento auténomo en la zona de trabajo
Se emplean mecanismo de incentivo para incrementar la
productividad
Se identifican las causas de las fallas y/o averias de los
equipos
Se emplean mecanismo de mejora continua en el area de
produccion

Se evalUa la eficiencia global de los equipos

Subtotal

Evaluacion Puntaje maximo Puntaje obtenido  Porcentaje

Mantenimiento
productivo total 100

Total 100
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8. Formato del informe final de mantenimiento

o MULTISERVICIOS
e INFORME FINAL DE MANTENIMIENTO
V' /N ASTOI.INGON]
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de evaluacion y
MASAC-IFM-01 control del TPM

PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA

Realizado:
Asistente de mantenimiento

Revisado/Aprobado:
Supervisor de Mantenimiento

1. Introduccién

2. Objetivo

3. Objetivos especificos

4. Alcance

5. Responsables

5.1. Control del informe final de mantenimiento

5.2.  Cumplimiento del informe final de mantenimiento

6. Descripcion del proyecto

7. Resultados iniciales

8. Resultados obtenidos

9. Resultados proyectados

10. Nivel de cumplimiento

11. Acciones de mejora continua




Anexo 24. Objetivos y metas de mejora continua
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Objetivos

Metas

Aumentar la disponibilidad de 87,45% a 95% como
minimo, en 12 meses.
Aumentar el rendimiento de 93,82% a 95% como
minimo, en 12 meses.
Aumentar la calidad de 90,96% a 95% como minimo,
en 12 meses.

Aumentar la eficiencia global de los equipos de
74,63% a 85% como minimo, en 12 meses.
Aumentar el indice de cumplimiento del TPM de 67%
a 90% como minimo, en 12 meses.

95%< D <100%

95%< R <100%

95%< C <100%
85%< OEE <100%

90%< I.C TPM <100%

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo 25. Seguimiento de la metodologia TPM

ETAPA ACTIVIDAD

Limpiar adecuadamente el area de produccion, las zonas de trabajo,
Limpieza inicial las maquinarias a fin de tener una limpieza 6ptima y oportunidad,

evitando los obstaculos en el area de trabajo.

Estandares de  Con el fin de evitar la friccion de los componentes mecéanicos, se debe
lubricaciény  realizar continuamente la lubricacion y limpieza de las maquinas para
limpieza evitar paradas innecesarias y tiempo no planificados.
Los trabajadores deben estar capacitados para poder realizar un

Inspeccion mantenimiento o cambio auténomo en las maquinarias, como es el

auténoma cambio de cuchillas, verificacion del calentamiento de los cilindros y

el termostato.

Clasificaciony A fin de cumplir los estandares de medicion se debe estandarizar las
orden actividades y tener una sistematizacion de las mismas.

Cultura

organizacional de Se debe implantar la cultura en los trabajadores sobre la metodologia
mantenimiento  de mantenimiento productivo total — TPM.

auténomo

Fuente: Elaboracidn propia.



Anexo 26. Formato de proyecto de ideas de mejora continua

MULTISERVICIOS
ASTOLINGON

FORMULARIO DE
PROYECTO DE IDEAS

Cadigo:

Revision:

Aprobado por:

Area:

Lider:

Miembros:

Fecha:

Asunto:

Situacion

actual/Justificacion:

Meta:

Periodo:

Descripcion de la idea de

mejora:

Fuente: Elaboracidn propia.
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Anexo 27. Registro de toma de tiempo inicial

Z
o

Proceso

NuUmero de observaciones (segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1 Preparacion 1 554 639 51,1 596 59,6 554 554 511 596 596 554 51,1 51,1 511
2 Preparacion 2 341 328 316 341 328 316 304 316 341 328 304 29,2 29,2 316
3 Preparacion 3 349 280 326 326 303 303 280 326 326 30,3 280 280 30,3 326
4 Frotado 89,1 860 828 891 860 828 796 828 891 860 796 764 780 828
5 Hilado 116,5 119,3 108,0 119,3 116,5 110,8 108,0 108,0 119,3 116,5 108,0 102,3 103,7 108,0
6 Enconado 70,8 56,6 66,1 66,1 61,4 614 566 661 66,1 614 566 59,8 66,1 66,1
7 Reunido 116 13,4 10,7 125 125 116 116 10,7 125 125 11,6 10,7 10,7 10,7
8 Retorcido 454 448 42,1 458 444 425 411 42,1 458 444 411 39,3 40,0 421
9 Madejado 850 79,7 850 850 90,3 92,1 832 956 992 903 832 850 894 956
10 Tefiido 30,9 357 285 333 333 309 309 285 333 333 309 285 285 285
11 Centrifugado 129 125 12,0 129 125 120 115 120 129 125 115 11,1 111 120
12 Conteoy empaquetado 164,8 1429 153,9 1539 1429 1429 1539 1539 1539 1429 1539 1594 170,3 153,9
N° Proceso Numero de observaciones (segundos) Total

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 (seg)
1 Preparacion 1 59,6 51,1 51,1 554 596 554 0596 554 596 51,1 554 51,1 14440
2 Preparacion 2 316 29,2 304 328 328 328 328 328 316 304 304 292 8233
3 Preparacion 3 280 280 303 326 303 326 303 326 280 303 280 280 7897
4 Frotado 828 764 796 860 860 860 860 860 828 796 796 764 21569
5 Hilado 113,6 102,3 105,1 1136 116,55 1136 1165 113,6 113,6 1051 108,0 102,3 2888,0
6 Enconado 56,6 59,8 614 66,1 61,4 661 61,4 66,1 566 614 566 56,6 16111
7 Reunido 125 10,7 10,7 116 125 116 125 116 125 10,7 11,6 10,7 3018
8 Retorcido 43,0 393 40,7 440 444 440 444 440 430 40,7 411 393 11086
9 Madejado 90,3 850 939 1009 90,3 1009 90,3 1009 850 939 90,3 850 23454
10 Tefiido 333 285 285 309 333 309 333 309 333 285 309 285 806,3
11 Centrifugado 120 111 115 125 125 125 125 125 120 115 115 111 3125
12 Conteoy empaquetado 162,6 163,7 142,9 1539 1429 1539 1429 1539 1616 1429 156,1 1550 39750

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 28. Tamafo de muestra del proceso actual

40 * Jn’ « Y (%)% — X«

n=( Sx )?
Item Actividades Z X Z:(X)2 # de
muestras
1 Preparacion 1 14440 80 579,6 8,00
2 Preparacion 2 823,3 261314 4,00
3 Preparacion 3 789,7 24 096,4 8,00
4 Frotado 2 156,9 17 9330,3 4,00
5 Hilado 2 888,0 321592,7 4,00
6 Enconado 1611,1 100 270,2 8,00
7 Reunido 301,8 3519,1 8,00
8 Retorcido 1108,6 47 373,5 4,00
9 Madejado 23454 212 489,3 7,00
10 Tefiido 806,3 251210 8,00
11 Centrifugado 312,5 3765,5 4,00
12 Conteo y 39750  609327,4 5,00
empaquetado

Fuente: Elaboracidn propia.

Anexo 29. Tiempo promedio del proceso actual
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NuUmero de observaciones (segundos) Tiempo

N° Proceso 1 2 3 4 5 5 - 8 promedio
(seg)
1 Preparacion 1 554 639 511 596 596 554 554 511 56,4
2 Preparacién 2 341 328 316 341 33,1
3 Preparacion 3 349 280 326 326 303 30,3 280 326 31,2
4 Frotado 89,1 86,0 828 891 86,8
5 Hilado 116,5 119,3 108,0 119,3 115,9
6 Enconado 70,8 56,6 66,1 661 614 614 566 66,1 63,1
7 Reunido 11,6 134 10,7 125 125 116 116 10,7 11,8
8 Retorcido 454 448 42,1 458 44,5
9 Madejado 850 79,7 850 850 90,3 921 832 87,0
10 Tefido 30,9 357 285 333 333 309 309 285 31,5
11 Centrifugado 129 125 12,0 129 12,6
12 Conteo y empaquetado 164,8 1429 1539 153,9 1429 151,1

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 30. Tiempo estandar del proceso actual

FC=H+E+CG+CS
Tiempo normal = Tiempo promedio * (1 + FC)

Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + tolerancia
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Tiempo Westinghouse Tiempo Tiempo

N°  Actividades promedio 1+FC Normal Tolerancia Estandar
H E CD CS

(seg) (seg) (seg)
1 Preparacion 1 56,4 0,00 0,02 0,00 0,01 1,038 58,1 0,125 65,4
2 Preparacion 2 331 0,00 0,02 0,00 0,01 1,03 341 0,125 38,4
3  Preparacion 3 31,2 -0,05 0,00 0,05 0,00 1,01 31,5 0,125 35,4
4 Frotado 86,8 -0,056 -0,03 0,00 0,00 0,92 795 0,125 89,4
5 Hilado 1159 -0,05 0,00 0,02 0,01 0,98 1136 0,125 127,8
6 Enconado 63,1 -0,05 0,00 0,02 0,01 0,98 61,9 0,125 69,6
7 Reunido 11,8 0,00 0,02 0,02 0,00 1,04 123 0,125 13,8
8 Retorcido 445 -0,05 0,02 0,05 0,00 1,03 45,9 0,125 51,6
9 Madejado 87,0 -0,05 0,02 0,05 0,00 1,03 89,6 0,125 100,8
10 Tefido 31,5 -0,05 0,01 0,05 0,01 1,02 32,0 0,125 36,0
11  Centrifugado 12,6 -0,06 0,01 0,05 0,00 1,02 12,8 0,125 14,4
1p  Conteoy 15,1  -006 002 006 001 1,02 1541 0125 1733

empaquetado

Fuente: Elaboracion propia.

HABILIDAD ESFUERZO Tabla de Supementos
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo SUpIEmEntD TDIErEﬂCiE{%}
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2  Excesivo
+0.1 B1  Excelente +0.10 B1  Excelente MNecesidades Personales g
+0.08 B2  Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1  Buena +0.05 C1  Bueno Fatiga 4
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno N -
000 D Regular 000 D  Regular Trabajar de pie 2
- 0.05 E1 Aceptable - 0.04 E1 Aceptable
- 010 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable Pﬂﬁturﬂ Enﬂrmal D a 2'?
- 018 F1 Deficiente - 0.12 F1 Deficiente LEVEﬂtEmiEntG dE pEEUE D a 1? {2? KE}
- 022 F2  Deficiente - 017 F2 Deficiente
Calidad de aire, calor y humedad 0alo
CONDICIONES CONSISTENCIA Huminacion 2.5
+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecta TEr'IEiljr'I Euditi"ura 2 5
+0.04 B  Excelentes +0.03 B Excelente -
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena TEI"IEiIfIr'I mEn‘taI 1a8
0.00 D Regulares 0.00 D Regular .
- 0.03 E  Aceptables - 0.02 E  Aceptable Monotonia mental Dad
- 0.07 F  Deficientes - 0.04 F  Deficiente . . .
Monotonia fisica Das
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Anexo 31. Caracterizacion del proceso productivo de Multiservicios Astolingén SAC

Castafieda Quesquen Eduardo

CARACTERIZACION: MAQUINA PREPARADORA
£ MULTISERVICIOS ] 0108
/) ASTOLINGON Cédigo: CR-MAQ-PRE-01-03
Realizado: Revisado/Aprobado:

Gerente General

Proceso Preparacion Area Produccion
_ Realizar correctamente el Jefe de produccion
Objetivo ) Responsable P i
empalme de los materiales Operarios
Subproceso Preparacion 01-03 Lider Proceso de produccion

Variables de control

Descarga por maquina: Mide la produccién por cada turno de trabajo.
Calibracién por maquina: Adimensional,

puesto a que se establece en ella misma.

Alcance

Planificacién

Ejecucion

Cierre

Ingresar la materia prima

Realizar el procesado

Salida de los materiales en
tachos en direccion al

de preparacion.
Realizar adecuadamente la calibracion de la
maquina.

segun el MRP siguiente proceso en la
méaquina frotadora.
Politica Recurso
: o, Maquinas Sant” Andrea-Novara (SN21
Cumplir con la estandarizacion del proceso quinas san SII1-| ng; ( y

Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccién y mermas por dia.
MOD

Procedimientos

Registros

Materiales empalmados
Transporte y descarga de tacho
Procesamiento de MP.

Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccion y mermas por dia.

Proveedor Entrada Salida Cliente
e Registro de orden de
Planificacion - . Subproceso de
Logistica produccion Materiales en tacho frotado
g M.P fardos de tela
Indicador Formula Unidad Encargado
Descarda bor Cantidad de material
, g_ P * Descarga de Dia Operarios
maquina L
maquinaria
Calibracion por . . i i
o Adimensional Hilo/lana Operarios
maquina
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MULTISERVICIOS CARACTERIZACION: MAQUINA FROTADORA
£ /A ASTOLINGON Cédigo: CR-MAQ-FROT-01
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Proceso Frotadora Area Produccion
_ Realizar correctamente el Jefe de produccién
Objetivo . Responsable P i
amarre de las bobinas Operarios
Subproceso Frotadora 01 Lider Proceso de produccion

Variables de control

Descarga por maquina: Mide la produccion por cada turno de trabajo.
Calibracion por maquina: Adimensional, puesto a que se establece en ella misma.

Alcance

Planificacién

Ejecucion

Cierre

Ingresar los materiales en
tachos del primer proceso

Realizar el procesado

Salida de los materiales en
boquinas en direccion al
siguiente proceso en la
maquina continua.

Politica

Recurso

Cumplir con la estandarizacion del proceso
de frotadora.
Realizar adecuadamente la calibracion de la
maquina.
Llenar correctamente los registros o formatos

Maquinas COGNETEX-SRB 41
Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccion y mermas por dia.

MOD

Procedimientos

Registros

Amarre de las bobinas
Carga y descarga de las bobinas
Procesamiento de MP.

Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccién y mermas por dia.

Proveedor Entrada Salida Cliente
) Materiales en Subproceso de
Proceso de frotadora | Materiales en tacho ) p_
bobinas hilado
Indicador Formula Unidad Encargado
Descaraa nor Cantidad de material
, g_ P * Descarga de Dia Operarios
maquina L
maquinaria
libracion por . . ] )
Ca b’ac_o PO Adimensional Hilo o lana Operarios
maquina
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A\ HULTISERVICIOS CARACTERIZACION: MAQUINA CONTINUA
£ /A ASTOLINGON Cédigo: CR-MAQ-CONT-01-03
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Proceso Hilado Area Produccion
Realizar correctamente el .
_— . Jefe de produccion

Objetivo corte y aplastamiento de Responsable i

Operarios
MP
Subproceso Hilado 01 Lider Proceso de produccion
Variables de control

Descarga por maquina: Mide la produccion por cada turno de trabajo.

Calibracion por maquina: Adimensional,

puesto a que se establece en ella misma.

Alcance

Planificacién

Ejecucion

Cierre

Ingresar los materiales en
bobinas del segundo proceso

Realizar el procesado

Salida de los materiales en
canillas en direccién al
siguiente proceso en la

maquina conera.

Politica Recurso
Cumplir con la estandarizacion del proceso Maquinas COGNETEX-FKL-14
de hilado. Maquinas KRUPP-Sinppbau
Realizar adecuadamente la calibracion de la Magquinas Itamasa Fioro-WC0813
maquina. Formatos o registros de control de las fallas

Analizar la Torsién-Z o izquierda
Llenar correctamente los registros o formatos

técnicas, produccion y mermas por dia.
MOD

Procedimientos

Registros

Cortar y aplastar
Carga y descarga de las canillas
Procesamiento de MP.

Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccion y mermas por dia.

Proveedor Entrada Salida Cliente
. Materiales en Materiales en Subproceso de
Proceso de hilado . .
bobinas canillas enconado
Indicador Formula Unidad Encargado
Descarda bor Cantidad de material
. g_ P * Descarga de Dia Operarios
maquina .
maquinaria
Calibracion por . . . :
. P Adimensional Hilo o lana Operarios
maquina
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A\ HULTISERVICIOS CARACTERIZACION: MAQUINA CONERA
£ /A ASTOLINGON Cédigo: CR-MAQ-CONE-01
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Proceso Enconado Area Produccién
.. Realizar correctamente el Jefe de produccién
Objetivo Responsable P i
enconado Operarios
Subproceso Enconado 01 Lider Proceso de produccion

Variables de control

Descarga por maquina: Mide la produccion por cada turno de trabajo.
Calibracion por maquina: Adimensional, puesto a que se establece en ella misma.

Alcance

Planificacién

Ejecucion

Cierre

Ingresar los materiales en

canillas del tercer proceso

Realizar el procesado

Salida de los materiales en
conos de carton en direccién
al siguiente proceso en la
maéquina reunidora.

Politica

Recurso

Cumplir con la estandarizacion del proceso
de enconado.

Realizar adecuadamente la

calibracién de la

Maquinas Chavis-Textile-FG

Maquinas Gastonia 44

Formatos o registros de control de las fallas

maquina. técnicas, produccion y mermas por dia.
Llenar correctamente los registros o formatos MOD
Procedimientos Registros
Humedecer

Carga y descarga de los conos en cartén

Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccién y mermas por dia.

Procesamiento de MP.
Proveedor Entrada Salida Cliente
Materiales en Materiales en conos Subproceso de
Proceso de enconado ) , .
canillas de carton reunido
Indicador Formula Unidad Encargado
Descarda nor Cantidad de material
, g_ P * Descarga de Dia Operarios
maquina L
maquinaria
Calibracion por . . . )
- P Adimensional Hilo o lana Operarios
maquina
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MULTISERVICIOS CARACTERIZACION: MAQUINA REUNIDORA
£ /A ASTOLINGON Cédigo: CR-MAQ-REUN-01
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Proceso Reunidora Area Produccién
L Realizar correctamente la Jefe de produccién
Objetivo Responsable P i
carga de los conos rectos Operarios
Subproceso Reunidora 01 Lider Proceso de produccion

Variables de control

Descarga por maquina: Mide la produccion por cada turno de trabajo.
Calibracion por maquina: Adimensional, puesto a que se establece en ella misma.

Alcance

Planificacién

Ejecucion

Cierre

Ingresar los materiales en
conos de carton del cuarto
proceso

Realizar el procesado

Salida de los materiales en
conos rectos en direccion al
siguiente proceso en la
maéquina retorcedora.

Politica

Recurso

Cumplir con la estandarizacion del proceso
de reunidora.
Realizar adecuadamente la calibracion de la
maquina.
Llenar correctamente los registros o formatos

Maquinas RITE-AGR 1
Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccion y mermas por dia.

MOD

Procedimientos

Registros

Carga de conos llenos
Carga y descarga de los conos rectos
Procesamiento de MP.

Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccién y mermas por dia.

Proveedor Entrada Salida Cliente
. Materiales en conos | Materiales en conos Subproceso de
Proceso de reunidora ) .
de carton rectos retorcido
Indicador Formula Unidad Encargado
Descaraa nor Cantidad de material
, g_ P * Descarga de Dia Operarios
maquina .
maquinaria
Calibracion por . . . .
- P Adimensional Hilo o lana Operarios
maquina
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MULTISERVICIOS CARACTERIZACION: MAQUINA RETORCEDORA
£ /A ASTOLINGON Cédigo: CR-MAQ-RET-01-02
Realizado: Revisado/Aprobado:

Castafieda Quesquen Eduardo

Gerente General

Proceso Retorcido Area Produccion
Realizar correctamente la L
_ Jefe de produccion
Objetivo carga de los conos de Responsable i
- Operarios
plasticos
Subproceso Retorcido 01 Lider Proceso de produccion
Variables de control

Descarga por maquina: Mide la produccion por cada turno de trabajo.

Calibracion por maquina: Adimensional,

puesto a que se establece en ella misma.

Alcance

Planificacién

Ejecucion

Cierre

Ingresar los materiales en
conos rectos del quinto
proceso

Realizar el procesado y la
inspeccion

Salida de los materiales en
conos de plasticos en
direccion al siguiente proceso
en la maquina madejado.

Politica

Recurso

Cumplir con la estandarizacion del proceso
de retorcido.
Realizar adecuadamente la calibracién de la
maquina.
Analizar la Torsién-S o derecha
Llenar correctamente los registros o formatos

Maquinas Saurer Allma-SAD-240 175
Maquinas VOLKMAN-VTS 07
Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccion y mermas por dia.

Procedimientos

Registros

Carga de conos pléastico
Carga y descarga de los conos rectos
Procesamiento de MP.

Formatos o registros de control de las fallas
técnicas, produccion y mermas por dia.

Proveedor Entrada Salida Cliente
. Materiales en conos | Materiales en conos Subproceso de
Proceso de retorcido o .
rectos de plasticos madejado
Indicador Formula Unidad Encargado
Descarda bor Cantidad de material
. g_ P * Descarga de Dia Operarios
maquina .
maquinaria
Calibracion por . . . :
. P Adimensional Hilo o lana Operarios
maquina
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MULTISERVICIOS CARACTERIZACION: MAQUINA MADEJADO
£/ ASTOLINGON

Cadigo: CR-MAQ-MAD-01
Realizado: Revisado/Aprobado:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General
Proceso Madejera Area Produccion
Objetivo Realizar correctament,e I_a Responsable Jefe de proQuccmn
carga de los conos de plasticos Operarios
Subproceso Madejera 01 Lider Proceso de produccion

Variables de control
Descarga por maquina: Mide la produccion por cada turno de trabajo.
Pesaje exacto: En base a la calibracion y por el nimero de vuelvas, pesaje requerido.

Alcance
Planificacién Ejecucion Cierre
Salida del producto
Ingresar los materiales en : terminado de lana en crudo

. Realizar el procesado, L .
conos de plasticos del sexto . - . en direccion al siguiente

inspeccion y pesaje L
proceso proceso en la maquina de

tintoreria.
Politica Recurso

Cumplir con la estandarizacion del proceso
de retorcido. A
. S Maquinas ZERBO-GX 50
Realizar adecuadamente la calibracion de la .
méquina Formatos o registros de control de las fallas
- : ' . técnicas, produccion y mermas por dia.
Verificar la salida del producto terminado en P y P
crudo en base a las especificaciones.
Procedimientos Registros

Carga de conos pléstico .
g P Formatos o registros de control de las fallas
Carga y descarga de los conos rectos

) técnicas, produccion y mermas por dia.
Procesamiento de MP. P y P

Proveedor Entrada Salida Cliente

Producto terminado
en crudo de madejas

. Materiales en conos Subproceso de
Proceso de Madejera P

de plasticos A B. C en lana tintoreria
Indicador Formula Unidad Encargado
Descarga por antldad de . i
L material * Descarga Dia Operarios
maquina

de maquinaria

Pesaje exacto Adimensional Kgotn Operarios




Anexo 32. Flujograma del proceso productivo de Multiservicios Astolingén SAC
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Anexo 33. Procedimiento estandarizado del proceso productivo de Multiservicios
Astolingon SAC.

7\ MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
\\ ASTOLINGON SUBPROCESO DE PREPARACION
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de trabajo para el
PT-SUBP-PREP-01-03 subproceso de preparacion
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operarios

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque, Perd.
El manual de procedimiento de trabajo, su finalidad es detallar aquellas
actividades a efectuar de forma estandarizada para el cumplimiento de las metas
del subproceso de preparacion, ademas de alcanzar un correcto empalme de los

materiales.

2. Objetivo
Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el
subproceso de preparacién de las madejas de lana delgada y gruesa, y el correcto

empalme de los materiales.

3. Objetivos especificos
e Desarrollar el procedimiento de trabajo del colaborador.
e Describir de forma especifica la actividad a efectuar en los procedimientos.
e Asignar adecuadamente las especificaciones.
e Realizar adecuadamente la calibracion de la maquina

e Incrementar el porcentaje de produccion.

4. Alcance

El procedimiento de trabajo tiene un alcance para todos los trabajadores

involucrados en las actividades de preparacion en la produccion de madejas de
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lana en la empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C. Cubre desde
recepcion de materia prima hasta su transferencia al proceso de frotado.

5. Criterios de calidad

En este subproceso el criterio de calidad es en relacion al grosor de la fibra quien

debe estar dentro del rango definido para garantizar resistencia y apariencia. El

grosor nominal es de 10 deniers con un limite superior de + 10% y limite inferior
de -10%.

6. Definiciones

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Caracterizacion del proceso: Metodologia de control de calidad de
procesos teniendo como pilar, el alcance, la politica, el procedimiento,
recursos y registros.

Flujograma del proceso: Representacion grafica de las actividades del
proceso en estudio.

Ficha técnica: Registro de control de datos general y datos técnicos de
una maquinaria.

Mantenimiento auténomo: Instrucciones generales realizadas por el
operario antes, puesta en marcha, ejecucion y cierre de un proceso.
Control del OEE: Indicador que mide la eficiencia de las maquinarias en

relacion a la calidad, rendimiento y disponibilidad.

7. Responsables

7.1.

7.2.

Control del procedimiento de trabajo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de trabajo es la alta direccion de la empresa
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

Ejecucion del procedimiento de trabajo

Los encargados de cumplir con el procedimiento de trabajo son el jefe de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.AC., vy el

supervisor de produccion.
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8. Documentos relacionados

DAP-01

DAP-02
FT-MAQ-PRE-01
FT-MAQ-PRE-02
FT-MAQ-PRE-03
MA-PRE-01-03
INSP-MA-01
RC-OEE-MAQ-PRE-01
RC-OEE-MAQ-PRE-02
RC-OEE-MAQ-PRE-03
CR-MAQ-PRE-01-03
PT-SUBP-PREP-01-03

9. Descripcion

9.1

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

Transportar el tacho: Se realiza el traslado de la materia prima de lana
gruesa o delgada.

Realizar el empalme: Realizar el empalme o conexion y verificar la
calibracion de la maquinaria, verificar que las puertas estén cerradas.
Realizar la preparacion: Se realiza la carga del tacho y se ingresa la cinta
de algodén para comenzar con el peinado y estiramiento de la materia
prima.

Unir cinta: La union de cinta es de 3 + 3 cintas cuyo peso es de 269 por
metro teniendo una sumatoria de las 6 cintas de 16,629 por metro, esta
actividad se realiza cuando existe una ruptura de la cinta.

Continuar el proceso: De no existir ruptura o realizar la union de la cinta
se continlia con el proceso realizando el peinado y estiramiento de la lana
gruesa y delgada.

Descargar tacho: Al finalizar el peinado y estiramiento de la materia
prima se procede a la descarga del tacho.
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VN MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
£/ ASTOLINGON SUBPROCESO DE FROTADO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de trabajo para el
PT-SUBP-FROT-01 subproceso de frotado
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operarios

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque, Peru.
El manual de procedimiento de trabajo, su finalidad es detallar aquellas
actividades a efectuar de forma estandarizada para el cumplimiento de las metas

del subproceso de frotado, ademas de alcanzar un correcto amarre de las bobinas.

2. Objetivo
Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el
subproceso de frotado de las madejas de lana delgada y gruesa, y el correcto

amarre de las bobinas.

3. Obijetivos especificos
e Desarrollar el procedimiento de trabajo del colaborador.
e Describir de forma especifica la actividad a efectuar en los procedimientos.
e Asignar adecuadamente las especificaciones.
e Realizar adecuadamente la calibracion de la maquina

e Incrementar el porcentaje de produccion.

4. Alcance
El procedimiento de trabajo tiene un alcance para todos los trabajadores
involucrados en las actividades de frotado en la produccion de madejas de lana en
la empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C. Cubre desde recepcion

de materia prima preparada hasta su transferencia al proceso de hilado.
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5. Criterios de calidad

En este subproceso el criterio de calidad es en relacion al grosor de la fibra quien

debe estar dentro del rango definido para garantizar resistencia y apariencia. El

grosor nominal es de 10 deniers con un limite superior de + 10% y limite inferior
de -10%.

6. Definiciones

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Caracterizacion del proceso: Metodologia de control de calidad de
procesos teniendo como pilar, el alcance, la politica, el procedimiento,
recursos y registros.

Flujograma del proceso: Representacion grafica de las actividades del
proceso en estudio.

Ficha técnica: Registro de control de datos general y datos técnicos de
una maquinaria.

Mantenimiento auténomo: Instrucciones generales realizadas por el
operario antes, puesta en marcha, ejecucion y cierre de un proceso.
Control del OEE: Indicador que mide la eficiencia de las maquinarias en
relacion a la calidad, rendimiento y disponibilidad.

7. Responsables

7.1.

7.2.

Control del procedimiento de trabajo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de trabajo es la alta direccion de la empresa
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

Ejecucion del procedimiento de trabajo

Los encargados de cumplir con el procedimiento de trabajo son el jefe de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.AC., vy el

supervisor de produccion.

8. Documentos relacionados

DAP-01
DAP-02
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FT-MAQ-FROT-01
MA-FROT-01
INSP-MA-01
RC-OEE-MAQ-FROT-01
CR-MAQ-FROT-01
PT-SUBP-FROT-01

9. Descripcion

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

Cargar bobinas: Se verifica la calibracién de la maquinaria segun el
requerimiento establecido, colocar los tachos en la posicion indicada y
realizar la carga de las bobinas.

Amarrar las bobinas: Se verifica que las cargas de bobinas se hayan
realizado correctamente y se procede a realizar el amarre de las bobinas.
Realizar el frotado: Se realiza el maquinado de la actividad para
comenzar con estiramiento de la materia prima.

Unir cinta: La union de cinta es de 2 cuyo peso es de 1,60kg siendo el
peso de cada cinta de 0,80g por metro, esta actividad se realiza cuando
existe una ruptura de la cinta.

Continuar el proceso: De no existir ruptura o realizar la unién de la cinta
se continda con el proceso realizando estiramiento de la lana gruesa y
delgada.

Descargar bobinas: Al finalizar el estiramiento de la materia prima se

procede a la descarga de las bobinas.
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VN MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
£/ ASTOLINGON SUBPROCESO DE HILADO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de trabajo para el
PT-SUBP-HIL-01-03 subproceso de hilado
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operarios

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque, Peru.
El manual de procedimiento de trabajo, su finalidad es detallar aquellas
actividades a efectuar de forma estandarizada para el cumplimiento de las metas
del subproceso de hilado, ademas de alcanzar un correcto corte y aplastamiento

de la materia prima.

2. Objetivo
Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el
subproceso de hilado de las madejas de lana delgada y gruesa, y el correcto corte

y aplastamiento de la materia prima.

3. Objetivos especificos
e Desarrollar el procedimiento de trabajo del colaborador.
e Describir de forma especifica la actividad a efectuar en los procedimientos.
e Asignar adecuadamente las especificaciones.
e Analizar la Torsion-Z o izquierda

e Incrementar el porcentaje de produccion.

4. Alcance
El procedimiento de trabajo tiene un alcance para todos los trabajadores
involucrados en las actividades de hilado en la produccién de madejas de lana en
la empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C. Cubre desde recepcion

de materia prima fratada hasta su transferencia al proceso de enconado.
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5. Criterios de calidad

En este subproceso el criterio de calidad es en relacion al grosor de la fibra quien

debe estar dentro del rango definido para garantizar resistencia y apariencia. El

grosor nominal es de 10 deniers con un limite superior de + 10% y limite inferior
de -10%.

6. Definiciones

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Caracterizacion del proceso: Metodologia de control de calidad de
procesos teniendo como pilar, el alcance, la politica, el procedimiento,
recursos y registros.

Flujograma del proceso: Representacion grafica de las actividades del
proceso en estudio.

Ficha técnica: Registro de control de datos general y datos técnicos de
una maguinaria.

Mantenimiento auténomo: Instrucciones generales realizadas por el
operario antes, puesta en marcha, ejecucién y cierre de un proceso.
Control del OEE: Indicador que mide la eficiencia de las maquinarias en

relacion a la calidad, rendimiento y disponibilidad.

7. Responsables

7.1.

7.2.

Control del procedimiento de trabajo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de trabajo es la alta direccion de la empresa
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

Ejecucion del procedimiento de trabajo

Los encargados de cumplir con el procedimiento de trabajo son el jefe de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.AC., vy el

supervisor de produccion.

8. Documentos relacionados

DAP-01
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DAP-02
FT-MAQ-CONT-01
FT-MAQ-CONT-02
FT-MAQ-CONT-03
MA-CONT-01-03
INSP-MA-01
RC-OEE-MAQ-CONT-01
RC-OEE-MAQ-CONT-02
RC-OEE-MAQ-CONT-03
CR-MAQ-CONT-01-03
PT-SUBP-HIL-01-03

9. Descripcion

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

Cargar canillas: Se verifica la calibracion de la maquinaria segun el
requerimiento establecido, colocar las bobinas en todos los cabezales y
realizar el cargado de las canillas.

Aplastar y cortar: Se verifica que las cargas de canillas se hayan
realizado correctamente y se procede a realizar presionar y cortar.
Realizar el hilado: Se realiza el maquinado de la actividad para comenzar
con el estiraje y la torsion a fin de obtener el grosor del hilo segun las
especificaciones técnicas del producto siendo enrollado en las canillas.
Unir cabo: La union de cinta es en un peso de 0,80g por metro, esta
actividad se realiza cuando existe una ruptura de la cinta y se tiene que
realizar el empalme del mismo.

Continuar el proceso: De no existir ruptura o realizar la union de la cinta
se continta con el proceso realizando el estiraje y la torsion de la lana
gruesa y delgada.

Descargar canillas: Al finalizar el estiraje y la torsion del hilo se procede

a la descarga de las bobinas.
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VN MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
£/ ASTOLINGON SUBPROCESO DE ENCONADO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de trabajo para el
PT-SUBP-ENC-01 subproceso de enconado
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operarios

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque, Peru.
El manual de procedimiento de trabajo, su finalidad es detallar aquellas
actividades a efectuar de forma estandarizada para el cumplimiento de las metas

del subproceso de enconado, ademas de alcanzar un correcto enconado.

2. Objetivo
Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el
subproceso de enconado de las madejas de lana delgada y gruesa, y realizar un

correcto enconado.

3. Obijetivos especificos
e Desarrollar el procedimiento de trabajo del colaborador.
e Describir de forma especifica la actividad a efectuar en los procedimientos.
e Asignar adecuadamente las especificaciones.
e Realizar adecuadamente la calibracion de la maquina

e Incrementar el porcentaje de produccion.

4. Alcance
El procedimiento de trabajo tiene un alcance para todos los trabajadores
involucrados en las actividades de enconado en la produccion de madejas de lana
en la empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C. Cubre desde

recepcion de materia prima hilada hasta su transferencia al proceso de reunido.
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5. Criterios de calidad
En este subproceso el criterio de calidad es en relacion a la tension adecuada que
el hilo no esté ni apretado ni flojo, asimismo de la uniformidad del embobinado

sin enredos ni irregularidades.

6. Definiciones

6.1. Caracterizacion del proceso: Metodologia de control de calidad de
procesos teniendo como pilar, el alcance, la politica, el procedimiento,
recursos y registros.

6.2. Flujograma del proceso: Representacion grafica de las actividades del
proceso en estudio.

6.3.  Ficha técnica: Registro de control de datos general y datos técnicos de
una maquinaria.

6.4. Mantenimiento auténomo: Instrucciones generales realizadas por el
operario antes, puesta en marcha, ejecucion y cierre de un proceso.

6.5. Control del OEE: Indicador que mide la eficiencia de las maquinarias en

relacion a la calidad, rendimiento y disponibilidad.

7. Responsables

7.1.  Control del procedimiento de trabajo
En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de trabajo es la alta direccion de la empresa
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

7.2.  Ejecucion del procedimiento de trabajo
Los encargados de cumplir con el procedimiento de trabajo son el jefe de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.AC., vy el

supervisor de produccion.

8. Documentos relacionados
e DAP-01
e DAP-02
e FT-MAQ-CONE-01
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e MA-CONE-01

¢ [INSP-MA-01

e RC-OEE-MAQ-CONE-01
e CR-MAQ-CONE-01

e PT-SUBP-ENC-01

9. Descripcion

9.1. Cargar conos de carton: Se verifica la calibracion de la maquinaria
segun el requerimiento establecido y se colocan todos los conos vacios en
el cabezal correspondiente y posterior a ello se coloca la canilla en el huso.

9.2. Humedecer los conos: Se verifica que las cargas de conos en las canillas
se hayan realizado correctamente y se procede a humedecer los conos.

9.3. Realizar el enconado: Se realiza el maquinado de la actividad para
comenzar con el enconado siendo enrollado la materia prima en el cono
de carton.

9.4. Unir cabos: Esta actividad se realiza cuando existe una ruptura de los
cabos y se tiene que realizar el atado del mismo, o de ocurrir una
enredadera se procede a realizar el corte y a retirar el hilo enredado.

9.5. Continuar el proceso: De no existir ruptura, hilo enredado o realizar la
unién de cabos se continda con el proceso realizando el enconado de los
hilos de la lana gruesa y delgada.

9.6. Descargar conos: Al finalizar el enconado del hilo se procede a la

descarga de los conos llenos.
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VN MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
£/ ASTOLINGON SUBPROCESO DE REUNIDO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de trabajo para el
PT-SUBP-REUN-01 subproceso de reunido
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operarios

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque, Peru.
El manual de procedimiento de trabajo, su finalidad es detallar aquellas
actividades a efectuar de forma estandarizada para el cumplimiento de las metas
del subproceso de reunido, ademas de alcanzar un correcto carguio de los conos

rectos.

2. Objetivo
Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el
subproceso de reunido de las madejas de lana delgada y gruesa, y realizar un

correcto carguio de los conos rectos.

3. Objetivos especificos
e Desarrollar el procedimiento de trabajo del colaborador.
e Describir de forma especifica la actividad a efectuar en los procedimientos.
e Asignar adecuadamente las especificaciones.
e Realizar adecuadamente la calibracion de la maquina

e Incrementar el porcentaje de produccion.

4. Alcance
El procedimiento de trabajo tiene un alcance para todos los trabajadores
involucrados en las actividades de reunido en la produccion de madejas de lana en
la empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C. Cubre desde recepcion

de materia prima enconada hasta su transferencia al proceso de retorcido.
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5. Criterios de calidad

En este subproceso el criterio de calidad es en relacion a la uniformidad del cabo,

comprobar que los hilos estén bien alineados y sin tensiones desiguales. El grosor

nominal es de 10 deniers con un limite superior de + 10% Yy limite inferior de -

10%.

6. Definiciones

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Caracterizacion del proceso: Metodologia de control de calidad de
procesos teniendo como pilar, el alcance, la politica, el procedimiento,
recursos y registros.

Flujograma del proceso: Representacion grafica de las actividades del
proceso en estudio.

Ficha técnica: Registro de control de datos general y datos técnicos de
una maguinaria.

Mantenimiento auténomo: Instrucciones generales realizadas por el
operario antes, puesta en marcha, ejecucién y cierre de un proceso.
Control del OEE: Indicador que mide la eficiencia de las maquinarias en

relacion a la calidad, rendimiento y disponibilidad.

7. Responsables

7.1.

7.2.

Control del procedimiento de trabajo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de trabajo es la alta direccion de la empresa
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

Ejecucion del procedimiento de trabajo

Los encargados de cumplir con el procedimiento de trabajo son el jefe de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.AC., vy el

supervisor de produccion.

8. Documentos relacionados

DAP-01
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DAP-02
FT-MAQ-REUN-01
MA-REUN-01
INSP-MA-01
RC-OEE-MAQ-REUN-01
CR-MAQ-REUN-01
PT-SUBP-REUN-01

9. Descripcion

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

Cargar conos llenos: Se verifica la calibracion de la maquinaria segun el
requerimiento establecido y se cargan los conos llenos en el cabezal
correspondiente.

Cargar conos rectos: Se verifica que las cargas de conos llenos se hayan
realizado correctamente y se procede a cargar los conos rectos.

Realizar el reunido: Se realiza el maquinado de la actividad para
comenzar con el reunido de los hilos para conformar la bobina.

Unir cabos: Esta actividad se realiza cuando existe una ruptura de los
cabos y se tiene que realizar la union del mismo.

Continuar el proceso: De no existir ruptura o realizar la unién de cabos
se contintia con el proceso realizando el reunido de los hilos de la lana
gruesa y delgada.

Descargar conos rectos: Al finalizar el proceso de reunido del hilo se

procede a la descarga de los conos rectos.
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N MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
\\ ASTOLINGON SUBPROCESO DE RETORCIDO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de trabajo para el
PT-SUBP-RET-01-02 subproceso de retorcido
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operarios

1. Introduccion
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque, Peru.
El manual de procedimiento de trabajo, su finalidad es detallar aquellas
actividades a efectuar de forma estandarizada para el cumplimiento de las metas
del subproceso de retorcido, ademas de alcanzar un correcto carguio de los conos

de plasticos.

2. Objetivo
Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el
subproceso de retorcido de las madejas de lana delgada y gruesa, y realizar un

correcto carguio de los conos de plasticos.

3. Objetivos especificos
e Desarrollar el procedimiento de trabajo del colaborador.
e Describir de forma especifica la actividad a efectuar en los procedimientos.
e Asignar adecuadamente las especificaciones.
e Realizar adecuadamente la calibracion de la maquina
e Analizar la Torsion-S o derecha

e Incrementar el porcentaje de produccion.

4. Alcance
El procedimiento de trabajo tiene un alcance para todos los trabajadores

involucrados en las actividades de retorcido en la produccién de madejas de lana
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en la empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C. Cubre desde
recepcion de materia prima reunida hasta su transferencia al proceso de madejado.

5. Criterios de calidad

En este subproceso el criterio de calidad es en relacion a verificar que el retorcido

cumpla con el estandar técnico (medido en giros por metro) y comprobar que el

hilo soporta la traccion especificada (2040 tex): 3-5 N. El grosor nominal es de

10 deniers con un limite superior de + 10% y limite inferior de -10%.

6. Definiciones

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Caracterizacion del proceso: Metodologia de control de calidad de
procesos teniendo como pilar, el alcance, la politica, el procedimiento,
recursos y registros.

Flujograma del proceso: Representacion grafica de las actividades del
proceso en estudio.

Ficha técnica: Registro de control de datos general y datos técnicos de
una maquinaria.

Mantenimiento auténomo: Instrucciones generales realizadas por el
operario antes, puesta en marcha, ejecucion y cierre de un proceso.
Control del OEE: Indicador que mide la eficiencia de las maquinarias en

relacion a la calidad, rendimiento y disponibilidad.

7. Responsables

7.1.

7.2.

Control del procedimiento de trabajo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de trabajo es la alta direccion de la empresa
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

Ejecucion del procedimiento de trabajo

Los encargados de cumplir con el procedimiento de trabajo son el jefe de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.AC., vy el

supervisor de produccion.
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8. Documentos relacionados

DAP-01

DAP-02
FT-MAQ-RET-01
FT-MAQ-RET-02
MA-RET-01-02
INSP-MA-01
RC-OEE-MAQ-RET-01
RC-OEE-MAQ-RET-02
CR-MAQ-RET-01-02
PT-SUBP-RET-01-02

9. Descripcion

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

Cargar conos rectos: Se verifica la calibracion de la maquinaria segun el
requerimiento establecido y se cargan los conos rectos en el cabezal
inferior correspondiente.

Cargar conos de plasticos: Se verifica que las cargas de conos rectos se
hayan realizado correctamente y se procede a cargar los conos de plasticos
en el cabezal superior.

Realizar el retorcido: Se realiza el maquinado de la actividad para
comenzar con el torcido en S de los hilos para conformar la bobina.

Unir cabos: Esta actividad se realiza cuando existe una ruptura de los
cabos y se tiene que realizar la union del mismo.

Continuar el proceso: De no existir ruptura o realizar la unién de cabos
se continta con el proceso realizando el torcido de los hilos de la lana
gruesa y delgada.

Descargar conos de plasticos: Al finalizar el torcido del hilo se procede

a la descarga de los conos de plasticos.
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VN MULTISERVICIOS PROCEDIMIENTO DE TRABAJO
£/ ASTOLINGON SUBPROCESO DE MADEJADO
Cadigo: Descripcion: Manual de procedimiento de trabajo para el
PT-SUBP-MAD-01 subproceso de madejado
PRODUCCION DE MADEJAS DE LANA DELGADA Y GRUESA
Realizado: Revisado/Aprobado: Tarea realizada por:
Castafieda Quesquen Eduardo Gerente General Operarios

Introduccion

MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., es una empresa dedicada a la
fabricacion y comercializacion de madejas de hilo y de lana con materia prima de
fibra acrilica en la provincia de Chiclayo, Lambayeque, Peru.

El manual de procedimiento de trabajo, su finalidad es detallar aquellas
actividades a efectuar de forma estandarizada para el cumplimiento de las metas

del subproceso de madejado, ademas de alcanzar una correcta madeja de hilo.

2. Objetivo

Establecer un control y estandarizacion del procedimiento de trabajo en el

subproceso de madejado de hilos de lana delgada y gruesa.

3. Obijetivos especificos

e Desarrollar el procedimiento de trabajo del colaborador.

o Describir de forma especifica la actividad a efectuar en los procedimientos.
¢ Asignar adecuadamente las especificaciones.

e Realizar adecuadamente la calibracion de la maquina

e Incrementar el porcentaje de produccion.

4. Alcance

El procedimiento de trabajo tiene un alcance para todos los trabajadores
involucrados en las actividades de madejado en la produccién de madejas de lana
en la empresa MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C. Cubre desde

recepcion de materia prima retorcida hasta su transferencia al proceso de tefiido.
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5. Criterios de calidad

En este subproceso el criterio de calidad es en relacion a verificar que el peso,

amarre y grosor esté dentro de los limites establecidos. EI peso nominal es de 1,50

kg con un limite superior de + 10% y limite inferior de -10%. La resistencia es de

(2040 tex): 3-5 N con un limite superior de + 10% y limite inferior de -10%. Los

nudos visibles maximo de 1 cada 10 m. El grosor nominal es de 10 deniers con un

limite superior de + 10% y limite inferior de -10%.

6. Definiciones

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

Caracterizacion del proceso: Metodologia de control de calidad de
procesos teniendo como pilar, el alcance, la politica, el procedimiento,
recursos y registros.

Flujograma del proceso: Representacion grafica de las actividades del
proceso en estudio.

Ficha técnica: Registro de control de datos general y datos técnicos de
una maguinaria.

Mantenimiento auténomo: Instrucciones generales realizadas por el
operario antes, puesta en marcha, ejecucién y cierre de un proceso.
Control del OEE: Indicador que mide la eficiencia de las maquinarias en

relacion a la calidad, rendimiento y disponibilidad.

7. Responsables

7.1.

7.2.

Control del procedimiento de trabajo

En primer lugar, los responsables de asegurar el control de este
procedimiento de trabajo es la alta direccion de la empresa
MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.A.C., dado por el directorio, el
presidente y los miembros.

Ejecucion del procedimiento de trabajo

Los encargados de cumplir con el procedimiento de trabajo son el jefe de
produccion de MULTISERVICIOS ASTOLINGON S.AC., vy el

supervisor de produccion.

8. Documentos relacionados
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DAP-01

DAP-02
FT-MAQ-MAD-01
MA-MAD-01
INSP-MA-01
RC-OEE-MAQ-MAD-01
CR-MAQ-MAD-01
PT-SUBP-MAD-01-02

9. Descripcion

9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

9.7.

9.8.

9.9.
9.10.

Colocar cabos: Se verifica la calibracion de la maquinaria segun el
requerimiento establecido y se cargan los conos de plasticos en el cabezal
inferior correspondiente.

Realizar el madejado: Se realiza el maquinado de la actividad para
comenzar con el madejado de los hilos para conformar la bobina.

Unir cabos: Esta actividad se realiza cuando existe una ruptura de los
cabos y se tiene que realizar la unién del mismo.

Continuar el proceso: De no existir ruptura o realizar la union de cabos
se continda con el proceso realizando el madejado de los hilos de la lana
gruesa y delgada.

Cortar hilo: Se realiza el corte de los cabos para proceder con los amarres
de las madejas.

Realizar el primer amarre: Se realiza el primer amarre de los cabos de
madeja de hilo.

Realizar el segundo amarre: Se realiza el segundo amarre de los cabos
de madeja de hilo.

Realizar el tercer amarre: Se realiza el segundo amarre de los cabos de
madeja de hilo.

Unir monios: Se realiza el proceso de union de los mofios.

Pesaje de PT en crudo: Se realiza el pesado de madejas por cada mofio

segun el tipo de produccion.




Anexo 34. Registro de toma de tiempo final

Z
o

Proceso

NuUmero de observaciones (segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1 Preparacion 1 48,7 56,2 450 525 525 487 48,7 450 525 525 48,7 450 450 450
2 Preparacion 2 30,0 289 278 300 289 278 268 278 30,0 289 268 257 257 278
3 Preparacion 3 30,1 246 28,7 28,7 266 266 246 287 287 266 246 246 266 287
4 Frotado 62,4 756 728 784 756 728 700 728 784 756 700 672 686 728
5 Hilado 102,5 105,0 95,0 105,0 1025 97,5 950 950 1050 1025 950 90,0 91,3 95,0
6 Enconado 59,8 479 558 558 518 518 479 558 558 518 479 50,5 558 558
7 Reunido 10,2 11,8 94 110 110 10,2 10,2 94 110 110 102 94 94 94
8 Retorcido 328 394 371 403 39,1 374 362 371 403 391 36,2 346 352 371
9 Madejado 82,3 70,1 748 748 795 810 732 841 873 795 732 748 787 841
10 Tefiido 30,3 314 251 293 293 272 272 251 293 293 272 251 251 251
11 Centrifugado 124 119 115 124 119 115 110 115 124 119 11,0 10,6 10,6 115
12 Conteoy empaquetado 159,6 125,7 1354 1354 125,7 125,7 1354 1354 1354 125,7 1354 140,2 149,9 1354
N° Proceso Numero de observaciones (segundos) Total

15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 (seg)
1 Preparacion 1 52,5 450 450 48,7 525 487 525 487 525 450 48,7 450 12707
2 Preparacion 2 278 25,7 268 289 289 289 289 289 278 268 268 257 7245
3 Preparacion 3 246 246 266 28,7 266 287 266 287 246 266 246 246 6942
4 Frotado 728 67,2 700 756 756 756 756 756 728 700 70,0 67,2 18820
5 Hilado 100,0 90,0 925 100,0 102,5 100,0 102,5 100,0 100,0 92,5 950 90,0 25415
6 Enconado 479 505 518 558 518 558 518 558 479 518 479 479 13611
7 Reunido 110 94 94 102 110 102 110 102 110 94 102 94 265,6
8 Retorcido 378 346 358 387 391 387 391 387 378 358 362 346 9684
9 Madejado 795 748 826 888 795 888 795 888 748 826 795 748 20715
10 Tefido 29,3 251 251 272 293 272 293 272 293 251 272 251 7126
11 Centrifugado 115 106 110 119 119 119 119 119 115 110 11,0 106 2988
12 Conteoy empaquetado 143,1 144,1 1257 1354 125,7 1354 125,7 1354 1422 1257 137,3 136,4 35126

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 35. Tamafo de muestra del proceso mejorado

40 * Jn’ « Y (%)% — X«

n=( Sx )?
Item Actividades Z X Z:(X)2 # de
muestras
1 Preparacion 1 1270,7 62 400,8 8,00
2 Preparacion 2 724,5 20 236,1 4,00
3 Preparacion 3 694,2 18 620,5 8,00
4 Frotado 1882,0 136 609,0 5,00
5 Hilado 25415 249 041,4 4,00
6 Enconado 1361,1 715717 8,00
7 Reunido 265,6 2725,2 8,00
8 Retorcido 968,4 36 167,4 5,00
9 Madejado 20715 165 731,9 7,00
10 Tefiido 712,6 19 633,6 9,00
11 Centrifugado 298,8 3442,6 4,00
12 Conteo y 3512,6 4763021 6,00
empaquetado

Fuente: Elaboracidn propia.

Anexo 36. Tiempo promedio del proceso mejorado
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NuUmero de observaciones (segundos) Tiempo
N Proceso 1 5 3 4 5 5 7 8 9 prc()sn;g)dlo
1 Preparacion 1 48,7 56,2 450 525 525 48,7 487 450 49,7
2 Preparacion2 30,0 28,9 27,8 30,0 29,2
3 Preparacion3 30,1 24,6 28,7 28,7 26,6 26,6 246 28,7 27,1
4 Frotado 62,4 756 728 784 756 72,3
5 Hilado 102,5 105,0 95,0 105,0 102,0
6 Enconado 59,8 479 558 558 518 51,8 479 558 53,3
7 Reunido 10,2 11,8 94 110 11,0 10,2 102 94 10,4
8 Retorcido 32,8 394 37,1 40,3 391 37,4
9 Madejado 82,3 70,1 748 748 795 810 732 77,5
10 Tefido 30,3 314 251 293 293 272 272 251 293 28,1
11 Centrifugado 124 119 115 124 11,8

Conteo y
12 159,6 125,7 1354 135,4 125,7 125,7 134,8
empaquetado

Fuente: Elaboracidn propia.



Anexo 37. Tiempo estandar del proceso mejorado

FC=H+E+CG+CS
Tiempo normal = Tiempo promedio * (1 + FC)

Tiempo estandar = Tiempo normal * (1 + tolerancia

141

Tiempo Westinghouse Tiempo Tiempo

N°  Actividades promedio 1+FC Normal Tolerancia Estandar
H E CD CS

(seg) (seg) (se9)
1 Preparacion 1 49,7 0,00 0,02 0,00 0,00 1,03 51,2 0,125 57,6
2  Preparacion 2 29,2 0,00 0,02 0,00 0,00 1,03 30,0 0,125 33,79
3  Preparacion 3 27,1 -0,05 0,00 0,05 0,01 1,01 27,4 0,125 30,84
4 Frotado 72,3 -0,05 -0,03 0,00 0,00 0,92 66,2 0,125 74,53
5 Hilado 102,0 -0,05 0,00 0,02 0,01 098 100,0 0,125 1125
6 Enconado 53,3 -0,05 0,00 0,02 0,01 0,98 52,3 0,125 58,80
7 Reunido 10,4 0,00 0,02 0,02 0,00 1,04 10,8 0,125 12,14
8 Retorcido 37,4 -0,05 0,02 0,05 0,01 1,08 38,5 0,125 43,36
9 Madejado 77,5 -0,05 0,02 0,05 0,01 1,08 79,8 0,125 89,79
10 Tefido 28,1 -0,05 0,01 0,05 0,01 1,02 28,6 0,125 32,13
11  Centrifugado 11,8 -0,06 0,01 0,05 0,01 1,02 12,0 0,125 13,45
1p  Conteoy 1348 -006 002 006 001 1,02 1374 0125 154,62

empaquetado

Fuente: Elaboracion propia.

HABILIDAD ESFUERZO Tabla de Supementos
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo SUpIEmEntD TDIErEﬂCiE{%}
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2  Excesivo
+0.1 B1  Excelente +0.10 B1  Excelente MNecesidades Personales g
+0.08 B2  Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1  Buena +0.05 C1  Bueno Fatiga 4
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno N -
000 D Regular 000 D  Regular Trabajar de pie 2
- 0.05 E1 Aceptable - 0.04 E1 Aceptable
- 010 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable Pﬂﬁturﬂ Enﬂrmal D a 2'?
- 018 F1 Deficiente - 0.12 F1 Deficiente LEVEﬂtEmiEntG dE pEEUE D a 1? {2? KE}
- 022 F2  Deficiente - 017 F2 Deficiente
Calidad de aire, calor y humedad 0alo
CONDICIONES CONSISTENCIA Huminacion 2.5
+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecta TEr'IEiljr'I Euditi"ura 2 5
+0.04 B  Excelentes +0.03 B Excelente -
+0.02 C Buenas +0.01 C Buena TEI"IEiIfIr'I mEn‘taI 1a8
0.00 D Regulares 0.00 D Regular .
- 0.03 E  Aceptables - 0.02 E  Aceptable Monotonia mental Dad
- 0.07 F  Deficientes - 0.04 F  Deficiente . . .
Monotonia fisica Das




Anexo 38. Diagrama de analisis de proceso mejorado de madejas de hilo y lana

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO MEJORADO
DE MADEJAS DE LANA GRUESA Y DELGADA

Codigo |

DAP-02

Elaborado:

. N Total Total Eduardo Castafieda Quesquén
Simbolo Descripcion .
Parcial [General
()] Operacidn 4 Fecha | 121112022
] Inspeccidn 4 Comentarios
— Transporte 7 45 1 Lote: 24 unidades
[ Espera 0 .
= Almacenamienia 0 TIEMPO TOTAL (sequndos): 713,5 seq.
= [2k] [
§12(8|e|8| & |%
= S5 & S £ E Observaciones
Procesos @ |25 |8 |8 E L
S | £ | = Q
O O D] 7| seg. | m
Preparacion 1 LT )
1. Llevar desde almacén de MP
a la estacion de preparacion f,,f" 233 8 No agrega valor
2. Carga 6.9
| |
3. Preparacion 1 2538 Exceso de tiempo
4. Descarga 1.6
Preparacion 2 338 0
5 Carga : 74
6. Preparacidn 2 I 243 Exceso de tiempo
7. Descarga ® 21
Preparacion 3 30,8 0
8. Carga : 3T
9. Preparacidn 3 I 19,3 Exceso de tiempo
10. Descarga . 21
11. Inspeccion del peso fibra que ™ 57
sale de |a preparacion \\ ’
Frotado >t 45 |0
12. Llevar a estacion de Frotado ] 1.5 0 Mo agrega valor
13. Carga 3.5
14. Frotado 66,0 Exceso de tiempo
15. Descarga - 3.5
Hilado \\\ 112,5
16. Llevar a estacion de Frotado ____:f. 7.6 2 Mo agrega valor
17 Carga :‘f’ 7.9
18. Hilado : 90,6 Exceso de tiempo
19. Descarga - 6.3
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Enconado \\\ 58,8 2
20. Llevar a estacion de ™
enconado f:. 8,3 2 Mo agrega valor
21. Carga :"' 46
22 Enconado 44 4 - | Exceso de tiempo
23. Descarga 2 1.5
Reunido 12,1 0
24_Carga 1.1
25. Reunido 10,0 - | Exceso de tiempo
26. Descarga i 1.1
Retorcido 434 0
27 Inspeccidn de cantidad de 05
hembras por retorcido ) ’
28. Carga 2.0
29. Retorcido 38,8 - | Exceso de tiempo
30. Descarga ;\ 2.0
Madejado N 89,8 | 2
. '\\'
31. Llevar a estacion de
madejado __,.f"). 11,2 2 Mo agrega valor
J2. Carga 48
33. Madejado : 4.8
34. Descarga . 0.5
35. Inspeccion de peso por N 684 - | Exceso de tiempo
mofio ’
Tefiido 1, 321 | 2
36. Llevar a estacidn de
tintoraria ,& 1.3 2 Mo agrega valor
37. Carga { 1.1
38. Tefiido : 19,2 - | Exceso de tiempo
39. Descarga ] 0.5 -
Centrifugado 13,5 0
40. Carga : 0.6
41. Centrifugado : 6.2
42. Descarga . 6,7
Conteo y empaquetado 154,6 3
43. Conteo y empaguetado . 5.0
44 Inspeccidn de cantidad de N 136.2 ) Cuelle de botella
madejas por mofio l\ :
45 Llevar al almacén de
producto terminado \‘. 135 3 No agrega valor
TOTAL M |47 (00 7135 | 16

Fuente: Elaboracidn propia.



Anexo 39. Control de tiempos de julio a diciembre del 2023
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Jul-  Ago- Sept- Oct- Nov- Dic- .
Mes 23 23 23 23 23 o3 Promedio
N° de fallas 3 3 4 4 3 3 20
Dias 31 31 30 31 30 31 3067
Domingos y feriados 7 6 4 6 5 6 5.67
Dias hébiles 24 25 26 25 25 25 2500
Tpo. disponible 432 450 468 450 450 450  450.00
Tpo. de parada 18 12 12 16 18 16  15.33
planificada
Tpo. de 414 438 456 434 432 434 434.67
funcionamiento
Tpo.depreparacion .o 15 15 195 13 14 12.25
de los equipos
Tpo.delperiodode  ,0/ 406 444 4215 419 420  422.42
operacion
Tpo. de parada no
P 15 14 16 16 14 15 1500
planificada
Tpo. d?]gf;rac'on 380 412 428 4055 405 405  407.42
Tpo.deperdidopor o (5 43 99 14 12 1167
operacion
Tpo.deoperacion 490 400 415 3955 391 393  395.75
utilizable
Tpo. perdidopor (44 15 16 15 18  16.00
defectos
Tpo. pnrgtiuc“"o 364 384 400 3795 376 375 379.75

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 40. Inversion de la mejora del proceso productivo

Temario Capacitacion  Cant. Precio Total
Presentacion de la importancia y Introduccién
beneficios del TPM al TPM
Identificacion de las fallas en los equipos  Gestion de
Clasificacion del tipo de falla Pérdidas
Evaluacion de la disponibilidad de los
equipos
Evaluacion del rendimiento de los equipos
Evaluacion de la calidad de los equipos Pilar del 2 5/850,00 S/1 700,00
Evaluacion de la eficiencia global de los TPM
equipos
Mantenimiento autdbnomo
Mantenimiento preventivo
Control y seguimiento del TPM TPM en la
préctica
TOTAL 2 S/1 700,00
Repuestos Cantidad (und) Precio Sub Total
Trapo industrial (5kg) 18 S/59,00 S/1 062,00
Spray o lubricante 18 S/37,90 S/682,20
Grasa de maquinaria 18 S/58,90 S/1 060,20
Escobilla industrial 18 S/119,90 S/2 158,20
Pulsadores eléctricos 36 S/57,51 S/2 070,36
Lamparas de sefializacion 72 S/A70 S/338,40
Guia de hilos 144 S/8,00 S/1 152,00
Polea mecénica 144 S/25,00 S/3 600,00
Valvulas 36 S/50,86 S/1831,12
Compresora 1 S/7949,00  S/7 949,00
Abrazaderas 36 S/12,00 S/432,00
Faja tangencial 36 S/90,00 S/3 240,00
Mangueras 36 S/59,90 S/2 156,40
Peine punteador 36 S/24,90 S/896,40
Bobinas 36 S/59,00 S/2 124,00
Rodillo 12 S/250,00 S/3 000,00
Rodamiento 12 S/250,00 S/3 000,00
Faja dentada 12 S/120,00 S/1 440,00
Retén 6 S/18,00 S/108,00
Cadena simple 6 S/285,00 S/1 710,00
Chavetas 18 S/12,50 S/225,00
Purgador 4 S/265,00 S/1 060,00
Eje preestiraje 4 S/68,00 S/272,00
Sensores 72 S/39,25 S/2 826,00
Total 831 S/44 393,28
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Utiles de oficina Cantidad (und) Precio Total
Laptop 1 S/2299,00  S/2 299,00
Impresora 1 S/849,00 S/849,00
Papel-bond (medio millar) 2 S/16,70 S/33,40
Léapices (3und) 18 S/2,30 S/41,40
Archivador 5 S/6,80 S/34,00
Proyector 1 S/3199,00  S/3 199,00
Total 28 S/6 455,80
EPPS Cantidad (und) Precio Total
Kit constructor de EPPS 24 S/65,50 S/1572,00
RGBA-SEGUSA (Botas de jebe) 24 S/92,50 S/2 220,00
STEELPRO (Faja lumbar) 24 S/25,00 S/600,00
Proteccion Reflectivo - Overol 24 S/64,90 S/1 557,60
Respirador a cara media 2 cartuchos (S 24 $/149 50 S/3 588,00
6000)
Total 120 S/9 537,60
Personal nuevo Cantidad (und) Precio Total
Supervisor 12 S/2 500,00  S/30 000,00
Asistente 12 S/1500,00 S/18 000,00
Técnicos 24 S/1250,00 S/30 000,00
Total 36 S/73 200,00
Presupuesto dg inyersién para Estudio Cantidad (und) Precio Total
e tiempos
Papel-bond (medio millar) 1 S/16,70 S/16,70
Léapices (3und) 2 S/2,30 S/4,60
Cronometro 1 S/59,90 S/59,90
Archivador 5 S/6,80 S/34,00
Total 9 S/115,20
Presupulezsto de in_v ers_i,é npara la Cantidad (und) Precio Total
standarizacion
Papel-bond (medio millar) 2 S/16,70 S/33,40
Lapices (3und) 2 S/2,30 S/4,60
Archivador 5 S/6,80 S/34,00
Pizarra 1 S/180,00 $/180,00
Plumones 3 S/10,20 S/30,60
Total 15 S/282,60




Anexo 41. Costos anuales de la mejora del proceso productivo
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Etapa Item Cantidad Precio Sub total
(und)
Trapo industrial (5kg) 18 S/59,00 S/1 062,00
Spray o lubricante 18 S/37,90 S/682,20
Grasa de maquinaria 18 S/58,90 S/1 060,20
Escobilla industrial 18 S/119,90 S/2 158,20
Pulsadores eléctricos 36 S/57,51 S/2 070,36
Lamparas de sefializacion 72 S/A70 S/338,40
Guia de hilos 144 S/8,00 S/1152,00
Polea mecanica 144 S/25,00 S/3 600,00
Valvulas 36 S/50,86 S/1.831,12
Compresora 1 S/7949,00  S/7 949,00
Abrazaderas 36 S/12,00 S/432,00
Repuestos Faja tangencial 36 S/90,00 S/3 240,00
Mangueras 36 S/59,90 S/2 156,40
Peine punteador 36 S/24,90 S/896,40
Bobinas 36 S/59,00 S/2 124,00
Rodillo 12 S/250,00 S/3 000,00
Rodamiento 12 S/250,00 S/3 000,00
Faja dentada 12 $/120,00 S/1 440,00
Retén 6 S/18,00 $/108,00
Cadena simple 6 S/285,00 S/1 710,00
Chavetas 18 S/12,50 S/225,00
Purgador 4 S/265,00 S/1 060,00
Eje preestiraje 4 S/68,00 S/272,00
Sensores 72 S/39,25 S/2 826,00
Kit constructor de EPPS 24 S/65,50 S/1 572,00
RGBA'SE?Q%S)A (Botas de 24 S/9250  S/2 220,00
EPPS STEELPRO (Faja lumbar) 24 S/25,00 S/600,00
Proteccion Reflectivo - Overol 24 S/64,90 S/1 557,60
Respirador a cara media 2
Eartuchos (S 6000) 24 /14950  S/3588,00
Supervisor de mantenimiento 12 S/2500,00  S/30 000,00
Pﬁlrfe‘i/r:)a' Asistente 12 S/1500,00 /18 000,00
Técnicos 24 S/1250,00 S/30 000,00
Total 1127 S/122 362,08




Anexo 42. Gastos administrativos y ventas de la mejora del proceso productivo

Descripcion und Gasto unitario (S/.) Gasto total (S/.)
Papel-bond (medio millar) 24 S/16,70 S/400,80
Léapices (3und) 24 S/2,30 S/55,20
Archivador 24 S/6,80 S/163,20
Tinta de impresion 36 S/18,00 S/648,00
Total S/1 267,20

Anexo 43. Depreciacion de los tangibles de la mejora del proceso productivo

Descripcién  Activos Total Unidades \[;alor P_or Afios P_or Depreciacion
epreciar Depreciar anual
Repuestos S/44 393,28 1 S/44 393,28 5 S/8 878,66
Impresora S/849,00 1 S/849,00 5 S/169,80
EPPS S/9 537,60 1 S/9 537,60 5 S/1 907,52
Laptop S/2 299,00 1 S/2 299,00 5 S/459,80
Cronémetro S/59,90 1 S/59,90 5 S/11,98
Total S/69 316,48 S/11 427,76
Anexo 44. Beneficios de la mejora del proceso productivo
Perglld_as Actual Mejora Ahorro Costo por Costo
econdmicas hora ganado
Productos 51883 127061 391769 S/444  S/173 866,87
defectuosos

Productos no
atendidos

77827 11 378,3 66 448,7 S/1,33  S/88 376,76
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Anexo 45. Flujo de caja de la mejora del proceso productivo

Estado de resultados
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ARo

0 | 2 3
Ingresos S/262 243,64 S/262 243,64 S/262 243,64
costos operativos S/127 130,88 S/127 130,88 S/127 130,88
depreciacion S/11427,76  S/11427,76  S/11 427,76
GAV S/1 267,20 S/1 267,20 S/1 267,20
utilidad antes de impuestos S/122 417,80 S/122 417,80 S/122 417,80
Impuestos (29,5%) S/36 113,25  S/36 113,25  S/36 113,25
utilidad después de impuestos S/86 304,55  S/86 304,55  S/86 304,55
Flujos de caja
Afio 0 I 2 3
utilidad después de impuestos S/86 304,55  S/86 304,55  S/86 304,55
depreciacion S/11427,76  S/11427,76  S/11 427,76
Inversion S/135 684,48 S/97 732,31  S/97 732,31  S/97 732,31
Afo 0 I 2 3
FNE -S/135 684,48 S/97 732,31  S/97 732,31  S/97 732,31
VAN S/64 673,61 TMAR = f+r+fxr
TIR 51,19% TMAR 21,75%
Afo 0 1 2 3
Ingresos S/262 243,64 S/262 243,64 S/262 243,64
Egresos S/135 684,48 S/164 511,33 S/164 511,33  S/164 511,33
VAN Ingresos S/537 617,87
VAN Egresos SI472 944,26
B/C 1,14
Afo 0 1 2 3
FNE -S/135 684,48 S/97 732,31  S/97 732,31  S/97 732,31
PR 2 ANOS 4 MES 20 DIAS
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Anexo 46. Carta de aceptacion de la empresa

Chiclayo 06 de mayo del 2022

Sefiores.
Universidad Catélica Santo Toribio de Mogrovejo

Tengo el agrado de dirigirme a Usted, con la finalidad de hacer de su conocimiento que el joven
Eduardo Castafieda Quesquén, identificado con DNI: 71491733, que actualmente cursa el Vil
ciclo de la carrera de Ingenieria Industrial de |a Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo,
obtendra informacién de la empresa, para la elaboracién de su tesis que lleva por nombre
Mejora del proceso productivo para reducir las pérdidas econémicas por productos
defectuosos en la empresa Multiservicios Astolingdn SAC, durante todo el periodo de
desarrollo de |a tesis.

Se extiende |a presente constancia, para los fines convenientes

Asimismo, toda informacién serd proporcionada con FINES ACADEMICOS, se espera total
discrecion en sus aplicaciones.

Aprovecho la oportunidad para expresarle mi consideracién y estima personal.

Atentamente,

MUL VIBIOY ASFOUINGON S.A.C.
b 7 : 879745

Mmf [Q.ﬂolingon Teran
CRYENTEC GENESaL

Nlmla Octavila Astolingén Terdn
Representante de la empresa



